STAHL UND EISEN

ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE
EI SEN HUTTENWESEN

Herausgeaeben vom Verein deutscher Eisenhittenleute

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. Lh. O. Petersen

unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg fur den wirtschaftlichen Teil

HKET 5

3. FEBRUAR 1Q38

58. JAHRGANG

Einsparungen durch auswechselbare Verschleil3teile.

Von Arthur Kreuels in Hagen-Haspe.

[Bericht Nr. 71 des Maschinenausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Ersparnisse an Werkstoff durch bessere Schmierung. Auswahl geeigneterer Werkstoffe und Aenderung der Bauart
auswechselbarer Verschleif3teile.)

n gemischten Huttenwerken werden jahrlich fur neuzu-
beschaffende Ersatzteile mehrere 100 t Werkstoff ver-
braucht. Durch Einsparung an Werkstoff werden die In-
standhaltungskosten wesentlich gesenkt. Auch wegen der
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Abbildung 1. Ausleger zum Blockausziehkran.

heutigen Schwierigkeiten bei der Beschaffung von Werk-
stoffen muR daher ihr Verbrauch auf das kleinste MaR be-
schrankt werden.

Zu diesem Zwecke wurden im Werk
Hagen-Haspe Aenderungen und Verbes-
serungen vorgenommen, die zum Teil
zu einem unerwarteten Erfolge gefiihrt
haben.

Die &ltere Fettschmierung bei den
Kegelradgetrieben von Kollgdngen wurde
durch selbsttatige Fettschmierung ersetzt.
Die friher eingebauten Bronzdager hatten
bei den am stérksten beanspruchten Stellen
eine durchschnittliche Lebensdauer von 50 Mittl
bis 60 Schichten. Versuche mit PreRstoff-
und SchwarzgufRlagem fiihrten zu keinem
Erfolg. Lager aus einem Sonderzinkguf3
hatten etwa die gleiche Lebensdauer wie
Bronzelager. Nach Einfuhren der selbst-
tatigen Schmierung hielten SchwarzgufR3lager Uber
120 Schichten und ZinkguRlager etwa 180 Schichten. Es
ist noch besonders zu bemerken, dafl die SchwarzguRlager

X) Erstattet in der 25. Vollsitzung am 19. Oktober 1937
in Dusseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
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den Zapfen etwas angreifen, wahrend bei ZinkguR3 der Zapfen
ganz glatt lauft. Der Preis von SchwarzgufZlagem liegt
um 42%, der von Zinkguf? um s % niedriger als bei Bronze.

Bei einem SeiLcheibenschwungrad mit Lagern &lterer
Bauart wurde durch die gleiche Verbesserung der
Schmierung bis heute eine zwoélffache Lebensdauer er-
reicht entsprechend einer Werkstofferspamis von 1200 kg
WeiBmetall. Ein nennenswerter Verschleil} ist bis heute
noch nicht festgestellt worden, obwohl die Lager bereits
im evierten Jahre laufen.

In den beiden bisher erwdahnten Féallen wurde eine
Schmiermittelersparnis von 35% erzielt.

Weitere Ersparnisse wurden bei Maschinen dadurch er-
zielt, dall dem Verschlei3 unterliegende Teile leicht entfernt
werden kdénnen durch Anbringen von VerschleiBBleisten,
durch Auftrag- und Ausbesserungsschweiung.
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Abbildung 2. Zangenschenkel zum Blockausziehkran.

Eine Erhéhung der Lebensdauer kann auch durch Aus-
wahl besser geeigneter Werkstoffe erzielt werden.

So laufen z. B. bei den Kegelrad-Rollgangsgetrieben
Bader, die aus dem Einsatz gehartet sind, mit Badern aus
einem Vergitungsstahl ntt 70 bis 85 kg Festigkeit. Hier-
durch wurde die Lebensdauer gegeniiber den friher ein-
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gebauten Réadern aus Stahl mit einer Festigkeit von 50 bis
60 kg etwa verdreifacht.

Ausrickkupplungen, die wegen ihrer Schalthaufigkeit
einen groReren Verschleil haben, lassen sich bei entsprechen-
der Aenderung des elektrischen Antriebes durch feste Kupp-
lungen ersetzen.

Die folgenden Abbildungen zeigen Beispiele zum Ein-
sparen von Werkstoffen.

Abb. 1: Ausleger eines Blockausziehkranes. Der
Ausleger ist unterteilt worden, so dal nur der dem Feuer

Abbildung 3.
Zangenschenkel zum Blockausziehkran.
(Alte Ausfiihrung.)
ausgesetzte Teil, der haufiger ausgewechselt werden mufR,
abgeschraubt zu werden braucht. Gewicht von Teil 4:
270 kg, von Teil 2: 210 kg.

Abb. 2: Zangenschenkel. Aus der Abbildung ist zu
ersehen, wie die zugehdrigen Zangenschenkel geandert wer-
den. Diese Schenkel hatten friher vollen quadratischen
Querschnitt. Wenn der Kran etwa vier bis funf Blocke
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Abbildung 5. Stochlochplatte fiir StoRofen.

gezogen hat, wobei er gleichzeitig die Blocke im Ofen ordnet,
werden die Zangenschenkel glithend und mussen dann unter
einer Brause abgekuhlt werden. Nach kurzer Zeit entstehen
Risse, die mit der Zeit immer starker werden.

Die Schenkel wurden abgerundet und hohlgegossen.
Durch diese kleine Aenderung der Bauart wird ein Tempe-
ratur- und Spannungsausgleich erzielt. Hitzebestédndiger
Werkstoff erwies sich als nicht wirtschaftlich. Abb. 3 zeigt
die Zangenschenkel in der bisherigen Form und Abb. 4 nach
der Aenderung. Beide Zangenpaare sind aufgebraucht.
Aus Zahlentafel 1 sind die Ersparnisse zu ersehen.

Abb. 5: Stochlochplatte fiir StoBofen. Die
Stochlochplatten wurden mit Einsatzrahmen versehen, die
nach dem VerschleiR bequem ausgewechselt werden kénnen.

Abbildung 4.
Zangenschenkel zum Blockausziehkran.
(Neue Ausfihrung.)

Abbildung 6. Mundstiick zur Stich-
loch-Stopfmaschine (176 kg).

A. Kreuels: Einsparungen durch auswechselbare VerschleiflL..

Zahlentafel 1. Ersparnisse bei Zangenschenkeln.

I\Igittltere
Mittlere Lebensdauer i i osten
in Schichten Je Paar Jé Paar je Schicht
kg JIM Juc
Alte Ausfiihrung 67 . . 290 143 2,13
Neue Ausfiithrung 155 . 290 177 1,14

Abb. 6: Mundstick zur Stichlochstopfmaschine.
Die Mundstiicke zeigen an den Vorderteilen im Laufe der
Zeit Risse, wodurch Stellen ausbrechen. Die schlechten
Stellen werden abgebohrt, und die
urspringliche Lange wird durch Zwi-
schenstlicke wiederhergestellt. Ge-
wicht des neuen Mundstticks: 176kg.

Abb. 7: Maullager zum GieR-
kran-Lamellenhaken. Teillund:
bestanden friher aus einem Bronze-
stick im Gewicht von etwa 30 kg.
Teil 1 wird nach der Aenderung aus
Stahlguf? hergestellt, der leicht aus-
wechselbare Teil 2 mit einem Ge-
wicht von 9 kg aus Sondergraugul.

Abb. 8: HeilRgasventil fir
Siemens-Martin-Werk. Die
HeilRgasventile waren in der fri-
heren Ausfihrung einteilig. Die
Bauart wurde so gedndert, dal} das
Ventil jetzt aus drei Teilen besteht,
so dall auch hier der dem groBten Verschlei ausgesetzte
untere Teil leicht abzuschrauben ist.

Abb. 9: Kohlentrichter zum Mindoga-Apparat.
Der den heiBen Gasen ausgesetzte untere Teil wird in zwei
Teilen aufgeschoben und verschraubt, so dafl der obere Teil
erhalten bleibt. Gewicht des oberen Teiles 103 kg. des unteren
Teiles 120 kg.
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friher: Teil 1 und 2 ein Bronzestick im
Gewicht von 30 kg.

Jetzt: Teil 1aus Stahlund das auswechsel-
bare Stick Ttil 3 aus GrauguR..
Gleicht Teil 2 = 9 kg.

Abbildung 7. Maullager zum GieR-
kran-Lamellenhaken.

Zahnrad zur Brikettpresse. Zahnrader zu Kurbel-
antrieben unterliegen h&ufig nur mit einem Teil des LT
fanges dem Verschlei. Als Beispiel sei ein Zahnrad zu einer
Brikettpresse erwahnt. Das Rad hat ein Gewicht von
950 kg. Es wurde an diesem Rad ein weiterer Kurbelzapfen
vorgesehen, so dal es nach Abnutzen eines Teiles der Zahne
gedreht werden und dann noch einmal so lange laufen kann.

Abb. 10: Laufradantrieb eines GieRwagens. Das
dem VerschleiB unterliegende Stirnrad wird aufgepref3t und
kann nach Abnutzung abgezogen werden. Gewicht des
Teiles a 65 kg, des Teiles b 80 kg.

Abb. 11: Doppelritzelwelle fiir Rollgangsgetriebe.
Ritzelwellen, bei denen wegen des geringen Teilkreisdurch-
messers Welle und Ritzel aus einem Stiick hergestellt werden



3. Februar 1938. A. Kreuels:
missen, wurden da, wo es die Bauart zulaBt, mit zwei
Ritzeln versehen. Nach Abnutzen des einen Ritzels wird die
Welle umgelegt. Mit einem Ritzel betrdgt das Gewicht
ss kg, mit Doppelritzel 95 kg.

Abb. 12: Erneuerungsschweifung an einer Kamm-
walze. Der durch Ermidung oder Werkstoffehler abge-
rissene Zapfen fir das Kleeblatt wird dadurch erneuert,

daR ein neuer Zapfen aufgeschrumpft, die StoRnaht V-férmig
abgedreht und verschweifl3t wird. Gewicht der neuen Walze
6320 kg; der aufgeschrumpfte Zapfen hat ein Gewicht von
900 kg. Die neue Walze kostet 3285JIM, die Erneuerung
kostet 265JIM.

Abb. 13: Teilschere an der DrahtstraBe.
macht je Schicht etwa 3000 bis 4000 Schnitte.

Die Schere
Sie wurde

Abbildung 9. Kohlentrichter.

friher durch einen durchlaufenden Motor mit Schwungrad-
getriebe angetrieben und durch eine mechanische Kupplung
geschaltet. Die Schere schneidet Kniippel von 80x80 mm2
Bei dieser Beanspruchung unterlag der ganze Antrieb einem
hohen Verschleil}. Bei den haufigen Stérungen an der
Kupplung muBten die aufgebaute Rutsche und der Platten-
belag abgeschraubt und entfernt werden. Daraufhin wurde
der Antrieb gedndert. Das Getriebe wurde unmittelbar mit
dem elektrischen Antrieb gekuppelt, der Motor von s auf
17 kW verstarkt und das Schwungrad abgedreht. Die
Kurbelwelle erhielt einen Steuerkopf.

Der eine Teil des Steuerringes besteht aus Kupfer, der
andere aus Isolierstoff. Durch Betatigen eines Druckknopfes
wird das Standerschiitz geschaltet. Das sich drehende

Einsparungen durch auswechselbare Verschlei3teile.

Stahl und Eisen. 111

kupferne Segment Ubernimmt den Kontakt des Druck-
knopfes und schaltet nacheinander die Rotorschiitze, von
denen hier der Einfachheit halber nur eins angedeutet ist.
Durch das Isolierstiick wird der Stromkreis fir die Schitzen
unterbrochen und dadurch der Motor stillgesetzt. Die ein-
gebauten Widerstande sind so bemessen, dafl der Motor mit
groltmaoglichem Drehmoment anlduft. Durch Aendern des
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A_bbildung 10. Gewicht der Doppelritzelweile = 95 hg,
Zwischenrad zum Gewicht der Einzelritzelwelle = 88 kg.

Laufradantrieb. Abbildung 11. Doppelritzelwelle

zum Rollgangsgetriebe.

Abstandes der Kontakte fir die Rotorschiitze wird auf jeder
weiteren Schaltstufe das grote Drehmoment eingestellit.
Durch diese Einstellung hat der Motor bei Beginn des

Abbildung 12. Erneuerung des Zapfens einer Kammwalze.

Schnittes praktisch seine volle Drehzahl erreicht. Da die
Betriebsverhaltnisse fur die Schere immer gleich sind, ist
nur eine einmalige Einstellung erforderlich.

Die Anlage arbeitet nach der Aenderung &uferst be-
triebssicher. Stérungen durch das erforderliche Auswech-
seln von Schaltkupplungen (Gewicht des Stahles 45 kg und
der Bronze 18 kg) kénnen nicht mehr auftreten. Auch der
Verschlei des ubrigen mechanischen Teiles ist wegen des
stol3freien Anlaufes sehr vermindert worden.

Ersparnisse an Scherenmessern. An einer Schere
fur Knuppel von 150x150 mm2 wurde ein verhéltnisméaRig
hoher Messerverbrauch festgestellt. Die Messer wurden ver-
suchsweise mit einer Druckluftkiihlung versehen. Die Er-
sparnisse sind aus Zahlentajel 2 zu ersehen.
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Eine weitere Ersparnis wird in Zukunft noch dadurch
cintrftfn. dal die Feie der Messer um 10% vergroRert
wurde. Der Scherenstdfel und
die Schraubenschlitze wurden
entsprechend nachgearbeitet.
Einem Mehraufwand an Ge-
wicht von 10 % dirfte eine
weitere Erhéhung der Halt-
barkeit von 40% gegenlber-
stehen.

2BOVolt

W iderstand
Abbildung 13. Aenderung des Antriebes der Teilschere.

Abb. 14: Ein Huttenwerk hat bei Scherenmessern fir
Kaltschnitt eine Bauart entwickelt, bei der das Scheren-
messer in einen besonderen Koérper aus Stahl eingelassen
und befestigt ist. Das Scherenmesser kann gedreht und
umgelegt werden. Das Messer erhalt so vier Schneidkanten?),
die nacheinander abgenutzt werden konnen.

2) Vgl. auch H. Cramer: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 64/65.

0. Emicke: Walzen fir die Herstellung von Prob-, Mittel- und Feinblechen.

o6. danrg. int. 0.

Zahlentafel 2. Ersparnisse an Scherenmessern
durch Druckluftkihlung.

Haltbarkeit jMittlere Haltbar-
in Schichten jkeit in Schichten

Messer Mittlere
Nr. Schnittleistung

a) Ha Itbarkeit der Messer ohne Kihlung

103 36

109 23 33 9500 t
113 35
115 39
133

b) Haltbarkeit der .Vlesser mit Pi-eRluftkithlung

97 99

101 73 82 23 600 t
125 74
246

c) Messerkosten (164iRJIl je Messer)

Mit Druckluft ein-
schlieRlich Kosten
hierfir
1,00
43%

Ohne Kihlung Mit Kiihlung

0.70
60%

Pf./t
Ersparnis

1,75

Arbeits-

3 Schnittkante  gehnjttkante

3.Schnittkante

V.Schnitfkante

Scherenmesserkdrper mit eingesetztem Messer.

Zusammenfassung.

Die Bestrebungen zum Einsparen von Werkstoffen, um
ihren Verbrauch auf das kleinste Mal3 zu beschrénken und
zugleich die Instandhaltungskosten zu senken, werden an
Beispielen geschildert, die sich auf bessere Schmierung,
Auswahl geeigneterer Werkstoffe und Aenderung der Bau-
art auswechselbarer Verschleil3teile beziehen.

Beanspruchung, Abnutzung und Schleifen von

Walzen fur die Herstellung von Grob-, Mittel- und Feinblechen.
Von Otto Emicke in Freiberg (Sachsen).

[Erweiterter Bericht Nr. 143 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleute. — Fortsetzung von S. 82.]

Il.  Teil. Abnutzung der Walzen, a) Starken-und Gewichtsabwzichung&n bei Grob- und Mittelblechen; Folgerungen fiir das Aus-
wechseln der Walzen, b) Starkenabweichungen von Feinblechen beim Kalt- und Warmwalzen; Folgerungen fiir das Nachschleifen

und Auswechseln der Walzen,

c) VerschleiBfestigkeit von HartguBwalzen und ihre Beeinflussung durch Legierungszusatze.

U. Teil. Abnutzung der Walzen.

a) Starken- und Gewichtsabweichungen bei Grob-
und Mittelblechen; Folgerungen fir das Aus-
wechseln der Walzen.

Die Erzeugnisse eines Lauthschen Dreiwalzen-Mittel-
und Grobblechwalzwerkes wurden wéhrend einer Laufzeit
des Betriebes von 14 Tagen zu 2 « 10 Arbeitsstunden laufend
gemessen, und zwar wurden bei dinnen Grobblechen bis
10 mm Stérke und den verschiedensten Breiten

1. am Stiel kopf und FuB in der Mitte und den beiden Enden
je drei Messungen,

2. in der Blechmitte an den Randern je eine Messung,

3. nach Bedarf in der Mitte des durchschnittenen Bleches
eine Messung,

d. li. insgesamt neun Messungen vorgenommen, aus denen

sich fir jede Bleclibreite die mittlere Starkenabwei-

chung ergab. Dieser Mittelwert wurde zu jedem Zeit-

punkte der Arbeitswoche gesondert festgestellt. Die er-

haltenen Werte sind in Abb. 21 zusammengestellt. Aus

dieser Abbildung geht folgendes hervor:

Die Stadrkenabweichungen von Grobblechen
nehmen mit der Laufzeit des Walzwerkes zu, und
zwar nutzen sich die Walzen im gleichen Verhaltnis zur Lauf-
zeit ab. Die Abnutzung der Walzen wéachst mit der Blech-
breite recht erheblich, z. B. bei

1100 mm breiten Blechen vom Wochenanfang bis -ende
von 0,12 auf 0,24 mm = 100 %,

2000 mm breiten Blechen vom Wochenanfang bis -ende
von 0,5 auf 1,5 mm = 300 %,

oder kurz gesagt: bei Zugrundelegung schmalster
Bleche um den einfachen Betrag, bei breiten
Blechen in der gleichen Zeit um den dreifachen
bis vierfachen Betrag. Die mittleren Stérkenab-

weichungen fir alle Blcchbreiten am Anfang der Woche sind
ein MaB fur den Ausgangszustand der Walzen, vor allem
auch fur den Betrag ihrer Durchbiegung in Abhéngig-
keit von der gewalzten Blechbreite. So ergibt z. B. ein
1100 mm breites Blech einen mittleren Starkenunterschied
von 0,12 mm, ein etwa doppelt so breites Blech von 2300 mm
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dagegen einen Starkenunterschied von ~ 0,6 mm, also fast
den funffachen Betrag, der lediglich auf die Durchbiegung
und nicht auf die Abnutzung der Walzen zurtckgefuhrt
werden muf3.

An einem Beispiel fur die Walzung eines Bleches von
5 mm Stérke, das mit der zul&ssigen Mindestabweichung
von — 0,3 mm gewalzt wird, ergibt sich, dal? der zulassige
Starkenunterschied zwar bei keiner Blechbreite erreicht oder
Gberschritten wird; man kénnte also nach dieser Abbildung
zu dem Ergebnis kommen, daf ein wdchentlicher Walzen-
wechsel genligend sei.

Grofdte zulassige Abweichungen
flrein S0-0,3=\, 7mmdickesB/ech

SO 7S
Laufzeitin Ji

Abbildung 21.
Starkenabweichungen von 5 bis 10 mm dicken FluRstahl-
grobblechen (Lauthsches Dreiwalzen-Walzwerk) wéhrend

130 Arbeitsstunden; siehe auch DIN 1543.

Im Zusammenhénge mit den Abweichungen in der Dicke
der Bleche seien jedoch auch noch die Gewichtsab-
weichungen betrachtet und folgendes vorweg bemerkt:

Der Querschnitt eines Bleches ist, wie friher erwahnt,
stets beiderseits gewdlbt, so daR ein Querschnitt etwa nach
Abb. 22 entsteht. Hierbei ist die Krimmungslinie der Wol-
bung stark Ubertrieben gezeichnet. Legt man diesem Quer-
schnitt einen genau ebenen, flachengleichen Blechquer-
schnitt zugrunde, so schneiden die Linien dieses gedachten

0,77SA

0,778

Abbildung 22. Tatsachliche (gewdlbte) und
ideelle (rechteckige) Form eines Bleches.
(Uebertrieben gezeichnet.)

Rechteckes die Wolbungen des wirklichen Blechquerschnittes
in vier Punkten. Man kann nun mit hinreichender Ge-
nauigkeit annehmen, daR die von den geraden Begrenzungs-
linien des ebenen Querschnittes abgeteilten oberen und
unteren schraffiert gezeichneten Flachen des gewdlbten
Blechquerschnittes flachengleich sind. Dies bedeutet bei-
spielsweise, daR ein gewdlbtes Blech mit einem Randmal
von 4,7 mm Dicke und einer mittleren Starkenabweichung
von 0,7 mm dem Gewicht eines ideellen vollkommen ebenen
Bleches von 4,7+ 20,175 mm = 5,05 mm Dicke ent-
spricht. Legt man nach DIN-Norm 1543 fir die Berech-
nung eines Blechgewichtes aus den vorgeschriebenen Nenn-
mafRen ein Durchschnittsgewicht von rd. 8 kg fur 1 m2
Flache von 1 mm Dicke zugrunde, so hat beispielsweise ein
Grobblech von 5 mmDicke ein Gewicht vond «8 = 40 kg/m2
Unter Zugrundelegung dieses Gewichtes kann man sich aus
den tatséchlich ermittelten Angaben der Alb. 21 die Ge-
wichtsabweichungen im Verlaufe der Walzung von der
Dauer einer Woche errechnen. In Zahlentafel 5 und Abb. 23

U. Mimictce: Walzen fiir die Herstellung von Grob-, Mittel- und Feinblechen.
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Zahlentafel 5.
Gewichtsabweichung

Aus Abb. 21 errechnete hundertteilige
eines Grobbleches (vgl. auch
Abb. 23).

Grobblech 6 mm (theoretisches Gewicht 40 kg/m2)

Blechbreite mit — 0,3 mm gewalzt auf genaue Dicke gewalzt
N mm bis  Anfang der  Ende der  Anfang der Ende der
Woche Woche Woche Woche
% % 16 %
1100 — 4,75 — 3,5 + 1.25 + 2,25
1200 — 4,25 — 0,75 + 1,75 + 54
1500 — 3,0 + 2,5 + 3,0 + 8,75
1700 — 2,0 + 5.2 + 4,0 + 11,2
2000 — 1.0 + 8,75 + 50 + 15,0

sind die bei den einzelnen Blechbreiten im Verlaufe von
130 Arbeitsstunden durch Walzenabnutzung und Durch-
biegung der Walzen entstehenden Gewichtsabweichungen
in Hundertteilen beispielsweise fir die Walzung eines 5-mm-
Grobbleches am Wochenanfang und -ende gegeniibergestelit,
und zwar wurde einmal die Annahme gemacht, daR ein
5-mm-Blech mit der am Blechrande nach DIN-Norm 1543
gemessenen, hodchstzuldssigen unteren Starkenabweichung
von — 0,3 mm, also ein 4,7 mm starkes Blech, zum andern
ein am Rande genau 5 mm starkes Blech gewalzt wurde.
Aus diesen Unterlagen geht hervor, dal} die Gewichts-
abweichungen mit zunehmender Blechbreite wachsen, und
zwar sind sie, wie zu erwarten ist, bei einem am Rande
genau gewalzten Bleche groRer als bei einem Bleche mit
Unterabmal; bei dem letztgenannten bleiben die Gewichts-
abweichungen ganz unabhéngig von der Blechbreite am
Anfang derWoche unter o,
dem theoretischen Ge-

wicht eines genauen
5-mm-Bleches von 40~ +73*
kg/m2 Im Verlaufe der
Arbeitswoche wird je-
doch dieses theoretische J
Gewicht auch beim 4,7-
mm-Blech Uberschrit-
ten, es erreicht jedoch +
niemals die durch DIN-
Norm 1543 zulassige
hochste Gewichtsabwei-
chung, wie ein am Ran-
de mit 5-mm-Mal ge-
walztes Blech, das am
Ende der Woche schon
bei einer Breite von
1400 mm die zulassigen
DIN-Normwerte Uber-
steigt und sich bis Blechbreiten von 2000 mm stets an der
oberen Grenze hélt. Vergleicht man die Werte der Abb. 21 mit
denen der Abb. 23, so fallt auf, daR beispielsweise bei einem
Grobblech von 5 mm die gréfiten zulassigen Starkenabwei-
chungen nach DIN-Norm 1543 weder bei einem am Rande
4,7 mm noch genau 5 mm gewalzten Blech am Wochenschluf}
erreicht werden, dalR jedoch demgegeniiber die Gewichts-
abweichungen bei einem 5-mm-Blech nach einer Woche nicht
nur erreicht, sondern teilweise sogar Uberschritten werden.
Einen &hnlichen Verlauf wie die Werte der Abb. 23 zeigen
die Bleche von 6 mm und dariber, es wurde daher von ihrer
Wiedergabe Abstand genommen.

Durch die DIN-Normen werden die Grenzfalle der
Starkenabweichungen fur Bleche festgelegt; in ihnen spiegelt
sich etwa der gegenwartige Stand der Herstellungsverfahren
wider. Diese Abnahmebedingungen sind eine Uebereinkunft
und werden sofort abanderungsbedirftig, wenn auf der einen
Seite durch technische Vervollkommnung des Erzeugungs-
ganges die Genauigkeit des Erzeugnisses ohne wesentliche

-\[7mm derWode
\,7mm £nde der Wodhe
S,0mm Anfang der\Woche

-SOmm+, Fnde der Woche

+S

7000 7850 OO 7750

R/echbreiten in mm
Abbildung 23. Gewichtsabweichungen
von 4,7 und 5,0 mm dicken FluRstahl-
grobblechen aus Abb. 21 errechnet

und mit DIN 1543 verglichen.

2000
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Kosten erhdht werden kann, anderseits wenn vom Ab-
nehmer ohne Ricksicht auf die bestehenden Abnahme-
bedingungen und Preise ein moglichst genaues Erzeugnis
allein aus ZweckmaRigkeitsgriinden verlangt werden muf3.

Bei einem Lauthschen Dreiwalzen-Walzwerk ist
die Mittelwalze dinner als die Ober- und Unterwalze. Es
werden folgende Zahlen angegeben: Ober- und Unterwalze:
650 bis 900 mm Dmr., Mittelwalze: 475 bis 600 mm Dmr.,
1800 bis 2300 mm Ballenlange.

Beim Einstecken und beim Durchgang eines Bleches
wird die dinnere Mittelwalze abwechselnd nach oben und
nach unten durchgebogen, sie wird deshalb ballig geformt,
d. h. ihr Durchmesser ist in der Mitte etwas groRer als an den
Enden. Es waére richtig, wenn Ober- und Unterwalze dem
BalligmaR der Mittelwalze angeglichen werden wiirden, man
konnte auf diese Weise das BalligmaR der Mittelwalze auf
ein MindestmalR beschréanken und erhielte eine geringste
Durchbiegung durch ideelle Abstiitzung der Mittelwalze und
gleichzeitig eine VergroBerung des Biegungsmomentes,
eine Mafnahme, die zuletzt auf die erstrebte Stérken- und
Gewichtsgenauigkeit des Bleches hinauslauft.

In den Walzwerksbetrieben der Vereinigten Staaten von
Nordamerika ist es bei Verwendung Lauthscher Dreiwalzen-
Grob- und Mittelblechwalzwerke Ublich, den Mittelteil der
Mittelwalze in zylindrischer Form zu belassen und nur ihre
Enden zu verjungen, so'dall eine gewisse Verjingung zu-
stande kommt. Der Betrag der Verjingung schwankt mit
der Groe der Walzenabmessungen, ist jedoch nie kleiner
als 0,4 mm und nie gréRRer als 1,2 mm, und zwar auf eine
Entfernung von 1200 bis 1450 mm vom Walzenende aus,
so dall der mittlere zylindrische Teil der Walze etwa 1250
bis 700 mm lang wird. Da heute noch in vielen Féllen diese
Formgebung der Walzen durch Drehen erzeugt wird, ist es
nicht verwunderlich, wenn MaB- und Gewichtsungenauig-
keiten schon von vornherein bei Blechen auftreten, denn
schwerlich lassen sich auf einer Drehbank bei so geringen Be-
tréagen der Abweichungen der Walzendurchmesser wie oben
angegeben solche Genauigkeiten erzielen wie auf einer
hochwertigen Walzenschleifmaschine. Entschlieft man sich
fir ihre Anschaffung, so muR die Erzeugung wesentlich
mafgenauerer Bleche als bisher die notwendige Folge sein.

Wenn man die Walzen genau schleift und nicht dreht,
wird man von vornherein genauere Bleche erhalten und die
Auswechselung der Walzen auf einen spateren Zeitpunkt
verschieben konnen. Erhoht man, wie es in Amerika seit
etwa einem Jahrzehnt geschieht, die VerschleiRfestigkeit
der Walzen durch Legierung mit Molybddn oder Chrom
und Nickel, so verlangert man nicht nur ihre Lebensdauer
betréchtlich, sondern setzt auch gleichzeitig die Zahl der zeit-
raubenden Auswechselungen herab.

Wenn es der Auftragsbestand erlaubt, werden in allen
Walzwerken in Anlehnung an die Ergebnisse der Abb. 21
und 23 am Anfang der Woche, wenn die Walzen, wie man
sagt, ,,voll*“ sind, die breiten Bleche, am Wochenende bei
ausgesprochener ,,Hohlheit* der Walzen die schmalen Bleche
gewalzt, wobei man die Rénder der Bleche nach Mdglichkeit
unter Mal walzt, um den Gewichtsverlust nicht zu hoch zu
halten.

Da bei einem Lauthschen Dreiwalzen-Walzwerk die
Ober- und Unterwalze einfach, die Mittelwalze doppelt be-
ansprucht wird, gentigt eine Auswechselung und Nach-
bearbeitung der Mittelwalze allein nicht. Es hat sich ge-
zeigt, dall im Verlaufe einer Arbeitswoche, in der die Mittel-
walze 2- bis 3mal ausgewechselt, die Ober- und Unterwalze
jedoch belassen wurden, die Starkenabweichung der Bleche
fur die ersten Stunden nach dem Walzenwechsel zwar ge-
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ringer wird als kurz vor dem Wechsel, jedoch wesentlich
groRer ist als bei frisch eingelegten Walzen des ganzen Ge-
rustes. Nach jedem zusatzlichen Walzenwechsel nur der
Mitteiwalze steigt die MaBungenauigkeit der Bleche an und
geht Uber die groRte vorherige Abweichung hinaus. Nichts
beweist deutlicher als diese Erscheinung die Forderung, die
Walzen von vornherein und nach jedem Wechsel ent-
sprechend den bekannten Zahlen fiir die Durchbiegung und
den VerschleiR auf geeigneten Walzenschleifmaschinen zu
bearbeiten.

b) Stadrkenabweichungen von Feinblechen beim
Kalt- und Warmwalzen; Folgerungen fur das
Nachschleifen und Auswechseln der Walzen.

Im Gegensatz zum Warmwalzen, das anschlieend be-
handelt werden wird, werden beim sogenannten Kalt-
walzen die Laufzapfen der Walzen, in manchen Fallen auch
die Walzballen selbst, mit Wasser ausreichend gekihlt, um
die von den heilen Blechen durch Warmeleitung und
-Strahlung auf die Walzballen Gbertragene Warme so weit-
gehend wie mdoglich abzuleiten und zu beseitigen. Man er-
reicht hiermit einen maglichst gleichbleibenden Zustand der
Walzen, d. h. eine Unverédnderlichkeit des Walzendurch-
messers auf die ganze Ballenlange, so daR ein ,,Wachsen*
der Walzen durch Wéarmeausdelinung unterbunden wird und
sie aufler auf Abnutzung nur auf Durchbiegung beansprucht
werden. Aus diesen Grunden ist es Ublich, ,,Kaltwalzen*
von vornherein ballig zu schleifen.

Fur den Walzwerker von Stahlfeinblechen ist vor allem
der Betrag wichtig, um den die Walzen von vornherein ballig
geschliffen werden sollen, ferner der Betrag der allméhlichen
natirlichen Abnutzung der Walzen, der ihre Auswechselung
zum Nachschleifen erforderlich macht.

Zahlentafel 6. M ittlere Starkenabweichungen beim

W alzen von Stahlfeinblechen 1,75 mm auf Kalt-
gertsten (vgl. auch Abb. 24).
Arbeitstag Kopf FuB Mittel
1 0,095 0,104 0,100
2 0,118 0,132 0,125
3 0,130 0,142 0,136
4 0,150 0,161 0,156
5 0,185 0,188 0,187
6 0,179 0,183 0,181
7 0,181 0,184 0,183
8 0,191 0,200 0,196
9 0,188 0,191 0,190
10 0,176 0,176 0,176
11 0,215 0,222 0,219
12 0,209 0,214 0,212
13 0,233 0,239 0,236
14 0,237 0,240 0,239
15 0,259 0,325 0,292
16 0,274 0.292 0.283

Um diese zum Erfolg einer guten Blechwalzung not-
wendigen Zahlen zu erhalten, fihrt der GroRversuch schneller
zum Ziel als die Rechnung. Es wurde in einem Feinblech-
walzwerk Uber einen Zeitraum von 16 Arbeitstagen unter
Einhalten der Vorschriften von DIN 1541, Blatt 1, die Dicke
an Feinblechen von 2500 mm Lange, 1250 mm Breite und
1,75 mm Nenndicke téglich an Kopf und Fu zur gleichen
Tageszeit gemessen, dhnlich wie es vorher bei den Grob-
blechen beschrieben wurde. Diese Messungen wurden mit
dem Einbau der Walzen begonnen und mit ihrem Ausbau be-
endet. Die erhaltenen Ergebnisse sind in Zahlentafel 6 und
die Mittelwerte aus dieser Zahlentafel in Abb. 24 zusammen-
gestellt. Sie lehren folgendes:

Die Abnutzung der Walzen kann man am ersten Arbeits-
tag als unbetrachtlich und vernachléssigbar annehmen;
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deshalb spiegelt das erhaltene BlechmaR nach den ersten
Arbeitsstunden, nach denen sich die Walzen im Warme-
gleichgewicht befinden, am deutlichsten vor allem die
W alzendurchbiegung wider; diese beldauft sich bei
neuen Walzen auf rd. 0,1 mm. Da die Bleche, soll eine
erfolgreiche Walzung Uberhaupt gewahrleistet werden,
schwach ballig sein missen, und man mit dem Durchbiegen
der Walzen rechnen muf3, so ist es erforderlich, die Arbeits-
walzen auf etwa 0,05 bis 0,08 mm ballig zu schleifen. Die
in Abb. 18 angegebenen SchleifmalRe fir die Balligkeit von
Kaltwalzen erreichen sogar die doppelten der vorhin an-
gegebenen Werte, namlich ein Balligmal3 bis 0,16 mm je
Walze; diese Erfahrungswerte sind von dem jeweils ange-
wandten Stichdruck abhangig. Die Notwendigkeit von
Druckmessungen beim Feinblechwalzen erhellt hieraus
deutlich.

Laufzeit in Tagen -

Abbildung 24. Mittlere Starkenabweichung bei Walzung von
Stahlfeinblechen auf Kaltgertsten. (Vgl. auch Zahlentafel 6.)

Im Verlaufe von 16 Arbeitstagen verschleilRen die Walzen
hauptséchlich durch Reibung im Walzspalt mehr und mehr;
bereits etwa am flunften Arbeitstag ist ein Zustand erreicht
worden, bei dem beispielsweise Bleche von 1,75 mm Dicke
nur noch mit der héchstzulassigen Starkenabweichung ge-
walzt werden kdnnen (s. Abb. 24); nach DIN 1541, Blatt 1,
ist eine Starkenabweichung voni 0,14 bis 0,17 mm je nach
Lagergrofe oder Festmal? des Bleches zugelassen. Aus dieser
Tatsache heraus ergibt sich die Notwendigkeit, die
Arbeitswalzen spéatestens nach einer Arbeits-
woche fir Bleche von FestmaBen, jedoch schon
nach drei Tagen fur Bleche nach LagergrofRe aus-
zuwechseln, nachzuschleifen und durch sauber geschliffene
Walzen zu ersetzen.

Die hier und da heute noch tbliche Gewohnheit, wéhrend
der Arbeitswoche die Walzen durch Hilfsschleifvorrich-
tungen oder unter Wasserberieselung durch Aufeinander-
laufenlassen in einen brauchbaren Zustand zuruckzuver-
setzen, werden stets unzulangliche Mittel und Glickssache
bleiben, da etwa unrund gewordene Laufzapfen nicht
gleichzeitig mit hergerichtet werden; wirksame Hilfe bringt
nur die Sonderwalzenschleifmaschine.

Naturlich bedeutet der Walzenwechsel erst nach einer
Woche eine dufRerste HilfsmaRnahme, bei der man sich be-
wuBt sein muB, daf mit den durch den Walzenverschleif3
taglich sich erhdhenden Starke- und Gewichtsunterschieden
ein erheblicher Verlust fiir das Erzeugerwerk verbunden
sein kann, da die Bleche meist nach Stlickzahl und MaR
und nicht nach Gewicht verkauft werden. Es empfiehlt
sich daher, mit dem Auswechseln der Walzen und der nach-
folgenden Schleifarbeit spatestens schon nach dem dritten
Arbeitstag zu beginnen, ganz besonders dann, wenn die
OberflachenlTarte der Walzen zu wiinschen ubriglafit.

Es sind in den DIN-Normen 1541, Blatt 2, hochwertige
Sonderbleche, wie Tiefziehbleche, Sondertiefziehbleche,
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Bekleidungs- und Kraftwagenbleche u. dgl. aufgenommen
worden. Die Starken- und Gewichtsabweichungen dieser
Blecharten sind betréchtlich enger als bei den vorgenannten
Schwarz-, Emaillier- und Verzinkungsblechen; dazu kommt,
dall die erstgenannten Bleche mit einer héchst sauberen,
vielfach blanken Oberflache verlangt werden. Es
versteht sich von selbst, daB diese Forderung, ver-
bunden mit erhdhter Genauigkeit, nur durch
Verwendung genau und sauber geschliffener Wal-
zen erfullt werden kann.

Bei der Herstellung von Blechen unter 1,5 mm Dicke bis
zu den dinnsten Abmessungen herab durch Warmwalzen
kdhlt man im Gegensatz zu der vorgenannten Gruppe die
arbeitenden Walzenballen Uberhaupt nicht, die Laufzapfen
der Walzen ebenfalls nicht oder nur schwach mit Wasser ab,
und zwar zu dem Zwecke, mit mdoglichst warmen Walzen
dem dinnen Walzgute keine Warme zu entziehen. Man
arbeitet auch hier mit nebeneinander angeordneten Vor- und
Fertigwalzgeristen, die Walzen von 600 bis 800 mm Dmr.
und 700 bis 1250 mm Ballenlange haben. Die Eigenart der
Walzung erfordert eine besondere Zurichtung der meist aus
Sonderhartgu hergestellten Walzen. Die Form der
Walzen wird bestimmt
1. durch das Durchbiegen infolge des Walz-

druckes; man geht nicht fehl, wenn man hier die bei

den Kaltwalzen gegebenen Zahlen als Mindestzahlen zu-
grunde legt;

2. durch die Erwarmung durch das Walzgut oder
das notwendige, kinstliche zusatzliche Er-
warmen durch Gas od. dgl.

Eine gleichmaRige Erwarmung der Walze auf ihre ganze
Ballenlénge tritt deshalb nicht ein, weil die Walzenzapfen
durch die Lager einen Teil der aufgenommenen W&arme ab-
leiten und so bewirken, daf3 sich der Ballen an den Réandern
weniger stark ausdehnt als in der Mitte. In den meisten
Féllen ist, wie vorher erwdhnt, das MaR des ,,Wachsens*
der Walzen durch Warmeaufnahme gréRer als ihre Durch-
biegung durch den Walzdruck. Da nun, wie vorher ausge-
fOhrt, fir den Walzvorgang ein schwach doppelt gewdlbter
Walzspalt vorhanden sein muf}, werden die Warmwalzen,
im Gegensatz zu den Kaltwalzen, von vornherein hohl ge-
schliffen (vgl. Abb. 18). Nur dann, wenn sehr groe Ballen-
langen bei gleichzeitig kleinsten Walzendurchmessern einen
starkeren EinfluR der Durchbiegung als der Erwarmung
zeigen, mufl man zum Balligschliff greifen.

Es ist wichtig, mit gleichmé&Rig erwdrmten und
stets gleichmafRig warmen Walzen zu arbeiten, denn
nur so kann der Walzerfolg, zu dem die sauber und genau
auf der Walzenschleifmaschine vorgeschliffene Walze den
Ausgang bildet, erhalten werden. Wenn der Walzarbeiter
im Betriebe im Verlaufe der Schicht gezwungen wird, die
Form der Walze durch stellenweises Aufheizen mit einer
Gasflamme oder Abkihlen mit HeiBdampf zu regeln, so ist
dies eine zusatzliche Arbeit der Vorsicht. Dieses zusatzliche
Erwdrmen und Abkuhlen soll vielfach auch den im Laufe
der Arbeitszeit eintretenden und unvermeidlichen Ver-
schleiR der Walze ausgleichen; dieser HilfsmalRnahme sind
jedoch enge Grenzen gesetzt. Hier ist noch ein weites Feld
fir die Einfihrung der legierten Hartwalze und vor allem
auch fir die Schulung der Walzarbeiter fiir einen raschen
Aus- und Einbau der Walzen zum Einsparen von Verlust-
zeiten.

In einer Arbeit Uber die Aenderung der MaRhaltigkeit
beim Walzen von Weillblechen macht J. S. Caswell19

190 The Variation of substance in tinplates; South Wales

Inst, of Engineers, Swansea, Nov. 1934,
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wissenswerte Angaben Uber den im Laufe der Walzung ein-
tretenden Walzenverschlei3, die am besten durch Abb. 25
verdeutlicht werden.

Der Kaltversuch am Sonntag mit kalten Walzen und
dinnem Bleiblech, das mit geringstem Druck durch die
Walzen geschickt wird, um eine meRRbare Durchbiegung zu
vermeiden, ergibt als Spiegelbild des wiiksamen Walz-
spaltes eine Hohlung der Walzen mit einem Hochstwert in

0s{ oo - der Mitte von

0,4 mm; dieser

Sonntag Wert entspricht

etwa dem Mittel

der  Angaben

Uber Hohlung

von Warmwal-

Montag zen nach Alb.

18. Die Gleich-

maRigkeit der

Mitwoch Blechd_icke von

der Mitte zum

Rand  nimmt

nach Abb. 25 bis

zur Walzen-

Freitag mitte in den

ersten Wochen-
tagen zu und er-
reicht am Mitt-
woch ein Best-
mal. Die Ober-
flachentempe-
raturen der Ar-
beitswalzen im
Fertiggerust
waren folgende

Abbildung 25. Dickenunterschiede bei Kalt-
und Warmwalzversuchen von Weiblechen tiber
die Blechbreite an verschiedenen Werktagen.

(Nach J. S. Caswell.) in ° C:
Links Mitte Rechts
Oberwalze 370 450 370
Unterwalze 410 460 420

Offenbar gleichen sich bis zur Wochenmitte die den wirk-
samen Walzspalt formenden Einfliisse aus, d. h. es tritt eine
bis zu den Walzenmitten durchgreifende Walzenerwéarmung
und ein von der urspringlichen Kreisform des Hohlmales
allmahlich durch Walzenverschleil sich auf einen glinstig-
sten Wert einstellendes, neues HohlmaR ein, das trotz
Waéarmeausdehnung und Durchbiegen der Walze die gering-
sten Dickenabweichungen fiir das Blech paket ergibt. Gegen
Ende der Woche erhoht sich die Dickenabweichung sowohl
in der Blechmitte als auch ganz besonders an den Blech-
randern, und zwar als Folge des zunehmenden Walzen-
verschleifes.

Die Hundertteile groRter Malabweichungen an den
Randern der Bleche ergeben nach Abb. 25 auf die Wochen-
tage bezogen folgende Werte:

Sonntag (kalte Walzen) ....cccoooevvvceieivce e 41,9 %

Montag (ungeniigend durchwérmte, nicht abgenutzte
Walzen) C

Mittwoch (schwach abgenutzte, gut kernwarme
Walzen) . . . 9,6 %

Freitag (stark abgenutzte, gut kernwarme Walzen) 15,0%

Es empfiehlt sich, die durch die Betriebsbedingungen fir
die gunstigste MaRabweichung der Bleche sich ergebende
Walzenform unter Bericksichtigung der Walzenausdehnung
und -durchbiegung durch genaues Fachmessen festzuhalten
und diese Form den Walzen von vornherein durch ent-
sprechenden Schliff auf Sonderschleifmaschinen zu geben,
damit man bereits am Wochenbeginn mit gut vorgewarmten

0. Emiclce: Walze.n fur die Herstellung von Grob-, Mittel- und, Fetnbiecnen.
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Walzen mafRgenaue Bleche herstcllen kann. Ein Walzen-
wechsel in der Mitte der Woche wird den gleichen Erfolg
bringen. Diese Arbeitsweise wirkt sich bei den Walz-
erzeugnissen mit den unveranderlichsten Walzbedingungen
— z. B. dem WeilRblechwalzen — am guinstigsten aus.

c) Bestimmen der Verschleilfestigkeit von Hart-
guBwalzen und ihre Beeinflussung durch Legie-
rungselemente.

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, die spezifische Ver-
schleiBfestigkeit von HartguBwalzen festzustellen.
Obwohl nach H. Meyer2) der Abnutzungswiderstand kein
Werkstoffkennwert, sondern jeweilig von der Art des An-
griffes abhéangig ist, ergeben sich im Vergleich zu den sonsti-
gen Werkstoffeigenschaften, besonders zum Gefiige und zur
Hérte, je nach den Prifverfahren mit metallischem, oxvdi-
schcm und mit teils oxydischem, teils metallischem Abrieb
gewisse kennzeichnende Beziehungen. Die von E. Séhn-
chen und E. Piwowarsky?2l) zwischen Verschlei? V und
Héarte H fir GuReisen aufgestellte exponentielle Beziehung

v-A
H*
zeigt nach Abb. 26 a und b eine sehr stark eingeknickte

Hyperbel und einen starken Steilabfall in der logarithmi-
schen Darstellung. Unterhalb 200 BE steigt (entsprechend

th—

800

£¥) Brinellharte (70/3000/30)  h)Brinellharte (Zog)

Abbildung 26.
Beziehungen zwischen gleitendem Verschlei® und Brinellharte
bei GuBeisen. (Nach E. Séhnchen und E. Piwowarsky.)

dem zunehmenden Ferritanteil) der Verschlei sehr schnell
an. Der verhaltnismaRig geradlinige Verlauf der Verschleil3-
werte oberhalb einer Harte von 200 BE erschwert die Be-
wertung eines Gufieisens nach seinem Verschleil? auf Grund
der Hartebestimmung allein. E. Scharffenberg2) stellte
an HartguRBwalzen eine hochste Verschleil3festigkeit bei
einem Hartegrad von nur 399 BE fest. Der Haupttréager
des VerschleiBwiderstandes ist der freie Zementit; grob-
korniger Werkstoff ist verschleiBfester als feinkdrniger.
Klare Zusammenhénge zwischen Verschlei3 und zwischen
Zerrei3- und Biegefestigkeit bestehen nicht.

1¥iB%R erheblichen EinfluR auf den VerschleiR-
widerstand von HartguBwalzen haben in positivem,
aber auch negativem Sinne gewisse Legierungszusatze.
Entsprechend der Uneinheitlichkeit der MeRverfahren und
-bedingungen sind die Ergebnisse jedoch meist nur quali-
tativ zu werten; das Legieren hat zudem nicht nur den
Zweck, die VerschleiRfestigkeit der Walzen zu verbessern,
sondern soll den Widerstand gegen zligige und Wechsel-

20) Arch. Eisenkittenw. 9 (1935/36) S. 501/05.

21) GieRerei 23 (1936) S. 489/91.
22) Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Darmstadt 1930.
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beanspruchung erhéhen und. die Politurféahigkeit und Dichte
der Walzenoberflache sowie die Unempfindlichkeit gegen
RiBbildung glnstig beeinflussen; gegentber diesen Werk-
stoffeigenscliaften ist die Verschleilfestigkeit oft von unter-
geordneter Bedeutung, weil u. a. die gefiirchtete Ribildung
beim Warmwalzen die Lebensdauer der Walzenhérteschicht
vielfach stérker beeinflul3t als z. B. der natirliche Ver-
schleif3.

Nach E. Scharffenberg2) erhthen Mangan und Silizium
die Abnutzung, Zementit, Phosphor und Schwefel wirken
ihr entgegen. Spéatere Untersuchungen des gleichen Ver-
fassers23) ergaben, dal? Molybdéan allein die Warmwalzen
von Bandstahl verschleiBfester macht als Chrom und
Molybdén zusammen; Molybdan scheint in seiner verschlei3-
mildernden Wirkung Chrom-Nickel noch zu ubertreffen
(vgl. Zahlentafel 7).

Zahlentafel 7. W alzleistungen von Bandstahl
inTonnen je Bahn.

BandmaRe in  Walzen 0634575 JeOOfo/bis »8% Cr g‘i’o/bié
unlegiert i\/loo Cr u’nduMo 1.3% Ni 2’%0Nir

3B X1 3,5bis4,0 5,7 bis6,0 _ 9 9
50 X 1 4,5bis5,5 — — 6,7 bis7,0
60 X 1 5,0 bis5,5 9,3 bis 11 — — —
40 X 1,1 4,5bis5,0 18 5,6 10 —
43X 1 — 6 — 6 9

63,5 X 1,24 — 18 19 bis 20 12

30 bis 20
X L5 40 30 — —

Bei ungekihlten Warm-HartgufRwalzen fuhrten Versuche
mit Chrom sowie Chrom und Molybdan zu keinem Erfolg in
der Erhéhung des VerschleiBwiderstandes; dagegen haben
die Weil3blechwalzwerke die besten Leistungsergebnisse mit
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nur molybdérrlegierten Vorwalzen erzielt; diese Feststellung
deckt sich mit der an Warmwalzen von Bandeisen gemachten.

Dem Legierungsbestandteil Nickel allein oder in Ver-
bindung mit Chrom kommt eine besondere Bedeutung fur
die Erhéhung des VerschleiBwiderstandes sowie auch der
Dauerstandfestigkeit von HartguBwalzen zu. Nickel ver-
schiebt den Haltepunkt des Eisens in starkem MaRe nach
unten; von einem bestimmten Nickelgehalt ab entsteht bei
der Abkiihlung aus der Schmelze nicht mehr Perlit (mit
einer Harte von 220 bis 240 BE), sondern ein Geflige der
Reihe Sorbit-Troostit-Martensit-Austenit als Zerfallsergebnis
des Mischkristalles. Die Hartetrager sind Martensit (600 EE)
und Zementit (804 BE). Das gunstigste Verhaltnis der Harte-
trager, besonders der Hochstgehalt an Martensit und damit
die gréfite Harte von 665 BE wurde bei HartguBwalzen
bei Gehalten von 4,32 % Cr und 4,27 % Ni gefunden.
Hohere Nickelzusatze steigerten den Austenitgehalt und
verminderten die Harte. Diese Angaben beziehen sich auf
einen Gesamtkohlenstoffgehalt der HartguRwalzen von 3 %.

Zahlentafel 8. Wirkung eines Stahlzusatzes auf H art-
guBwalzen.

HartguR

mit 50% ohne

StahJzusatz Stahlzusatz
Rockwell-C-Hartel, ., . . i 455 38
Brinellharte bei gleicher Harte- <437 350
Shorehérte ) (78 63
ZerreiRfestigkeit 1. [ ) 31,4 kg 18 kg
Bruchfestigkeit /im 8rauen Teil ' ( 52,7 kg 35 kg

Nach H. Patsch24) soll es gelingen, wie Zahlentafel 8
zeigt, die Hartetiefe und die mechanischen Eigenschaften
von HartguBwalzen allein durch Stahlzusatz nicht uner-
heblich zu erhohen. [SchiuB folgt.]

) GieRerei 22 (1935) S. 31/35; vgl. auch Nickel-Handbuch,

Sonderdruck Nickel-GuReisen, 2. Aufl.

21) GieRerei 22 (1935) S. 584/86.
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Das De-Vecchis-Verfahren
zur Verhittung von Kiesabbranden.

In franzdsischen Fachkreisen schenkt man dem De-Vecchis-
Verfahren zur Verhittung von Kiesabbréanden offenbar groRe
Beachtungl). Das Verfahren ist eine Verbindung der Rostung
und magnetischen Aufbereitung mit der Reduktion im Drehrohr-
ofen oder Elektroofen. Der Grundgedanke ist der, dal’ die Rdstung
des Schwefelkieses bei geregelter Sauerstoffzufuhr nicht wie bei
reichlichem Sauerstoffzutritt zur Bildung von Eisenoxyd nach
der Gleichung:

4 FeS2+ 11 02= 2 Ee203+ 8502
fihrt, sondern zum Eisenoxyduloxyd in mehreren Stufen:

3 FeS2-+302= 3 FeS -+35S02
3FeS +5 0,= Fex04+ 3S02

Tatsachlich findet man in nicht v6llig abgerdstetem Schwefel-
kies die Uberwiegende Menge des noch vorhandenen Schwefels
als Eisensulfid FeS. Nach der Réstung sinkt die Temperatur so
weit, daR der etwa noch vorhandene Schwefel nicht mehr ver-
brennen kann und in einer dritten Umsetzungsstufe wird das im
Rostofen gebildete Eisenoxyduloxyd zu Eisenoxyd oxydiert.
Wegen der niedrigen Bildungstemperatur hat dieses Eisenoxyd
andere Eigenschaften als das natlrliche und kann sich unter
bestimmten Voraussetzungen wieder in Eisenoxyduloxyd zuriick-
verwandeln, das magnetisch leicht aufzubereiten ist und ein reines
Konzentrat mit etwa 70 % Fe ergibt.

Das Verfahren 148t sich unmittelbar bei der Schwefelkies-
rostung anwenden, aber auch ebensogut kénnen bei der ublichen
Arbeitsweise anfallende Kiesabbrdnde in einem Drehofen ther-
misch zur Bildung des Eisenoxyduloxydes aufbereitet werden.
Die Rostung kann auch so gefiihrt werden, dal mit Hilfe chemi-
scher Zusétze bestimmte Beimengungen aus den Abbrdnden ent-
fernt werden. Der glihende Ofenaustrag soll in Wasser abge-
schreckt werden, um auch nur teilweise Oxydation zu Eisenoxyd

i) Usine 46 (1937) Nr. 4, S. 29/33.

zu verhiten. Die Abbrande werden in einem Brecher zerkleinert
und Uber einen Magnetscheider gefihrt.

Das magnetische Gut kann kornig oder brikettiert dem Hoch-
ofenmadller zugesetzt werden; besser wird man es aber in einem
elektrischen Strahlungsofen verhitten. Die Abbrdnde werden
mit Reduktionskohle gemischt in den Elektroofen eingesetzt und
in einem Arbeitsgang reduziert und geschmolzen, wobei man nach
Belieben GuReisen oder Stahl gewinnt. Die Abgase des Elektro-
ofens sind kohlenoxydreicher als Hochofengichtgas und werden
wie dieses oder Generatorgas verwendet.

In Frankreich mit man dem De-Vecchis-Verfahren Bedeu-
tung bei zur Erzeugung von Eisenschwamm. Da als Ausgangs-
stoffe fir den Eisenschwamm das reine Konzentrat und als
Reduktionsmittel nur gemahlener Koks dienen, erhdlt man einen
sehr reinen Eisenschwamm mit 80 bis 85 % metallischem Eisen,
der im Siemens-Martin- oder Elektroofen auf Stahl weiterver-
arbeitet wird. Man kann ihn aber auch mit Eisenerz zusammen im
Hochofen aufgeben und erhélt bei geringem Koksverbrauch ein
hochwertiges Roheisen. Die Erzeugung des Eisenschwammes
verlauft gleichzeitig nach der wérmeverhrauchenden Gleichung

Fe04-+4C=3Fe-+4 CO
und der warmeabgebenden
2Fed4-+4C=6Fe-+4 CO2

so daR ein Teil der fir die Reduktion erforderlichen Wé&rme durch
die Oxydation des Kohlenstoffs oder Kohlenoxydes zu Kohlen-
saure gewonnen wird.

Die praktische Durchfilhrung der Eisenschwammerzeugung
geschieht in einem zur Reduktion dienenden Drehrohr-
ofen. Nach der unklaren Beschreibung des Reduktionsofens wird
dem am Austragende zugefiilhrten Generatorgas nur so viel Ver-
brennungsluft zugefihrt, daB am oberen Ofenende das Erz schnell
auf die zur Einleitung der Reduktion durch die zugesetzte Kohle
und das Kohlenoxyd des unverbrannten Generatorgases erforder-
liche Temperatur gebracht wird. Durch weitere Zugabe von
heiBer Luft am oberen Ofenende werden die Reduktions- und
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Heizgase vollstdéndig verbrannt und geben im Luftvorwérmer
ihre Warme ab.

Der erzeugte Eisenschwamm gelangt unmittelbar in den
Schmelzofen, wo er zu Ende reduziert und je nach der Ofenflihrung
zu Stahl oder GuReisen umgeschmolzen wird. Dieser Schmelz-
ofen istein vollig geschlossener elektrischer Strahlungsofen, dessen
Arbeitsweise dem Schmelzen im Tiegel entspricht, da das Schmelz-
gut nicht mehr mit Brennstoff in Beriihrung kommt und das Erz
sich dauernd in reduzierender Atmosphére befindet. Der Ofen
selbst ist ein schaukelnder Trommelofen, Bauart Fenwick,
in dessen Mittellinie ein als Heizkorper dienender Graphitstab
liegt, dem der Strom durch einen festen und einen beweglichen
Graphitblock zugefuhrt wird. Als Anschlusse dienen mit einem
wassergekihlten Metallmantel versehene Kohlestiicke (Abb. 1).

Abbildung 1. Fenwick-Strahlungsofen.

Bei einer Vorfiilhrung des Verfahrens wurde in einem kleinen Ofen
mit 100 kVA Leistung ein Eisen mit 4,1% C, 0,15% Si und Spuren
von Mangan, Phosphor und Schwefel erzeugt. Der Einsatz von
gemahlenen Abbranden, die mit 20 % gemahlenem Petrolkoks
vermischt waren, wurde ohne besondere VorsichtsmaRnahmen in
den auf rd. 1150° vorgewarmten Elektroofen gebracht. Der Ofen
wurde verschlossen, die Schaukelbewegung eingeschaltet und
Strom zugefuhrt. Nach reichlich 1 min wurde die erste Gasent-
wicklung beobachtet, die nach 23 min schlieBlich zur Flammen-
bildung fiihrte. Die anfangs blaue Flamme wurde im Kern mehr
und mehr weil als Zeichen dafir, daB die Reduktion unter Bildung
von Kohlenoxyd vor sich ging. Die Gasentwicklung wurde immer
stlirmischer, dabei konnte man ein Kochen und Spritzen der
Erzmasse beobachten. Nach weiteren 23 min wurde die
Flamme kleiner und fiel in sich zusammen wie beim Thomas-
verfahren. Kurz darauf wurde der Strom abgeschaltet, die
Schmelzung war beendet, das Eisen wurde bei einer Temperatur
von 1410° mit Soda entschwefelt und vergossen. Bei anderen
Versuchen wurde jeder beliebige Kohlenstoffgehalt bis herunter
zu 0,08% erreicht. Bei GroRversuchen in einem Ofen von 2 t
Fassungsvermdgen wurde beim Reduzieren und Schmelzen von
kalten Abbranden ein Stromverbrauch von rd. 1600 kVA je t
Roheisen festgestellt; beim Umschmelzen von Eisenschwamm
lag der Verbrauch zwischen 350 und 400 kVA.

Fir dieGroRanwendung des Da-Vecchis-Verfahrens werden
folgende Vorschldge gemacht: Steht elektrischer Strom in grofRen
Mengen und billig zur Verfigung, so wird die Anlage nach Abb. 2,
oben, ausgefiihrt. Von der Rost- und Aufbereitungsanlage werden
die Abbrdnde mit Kohle gemischt unmittelbar dem Elektroofen
zugefihrt. Der Stromverbrauch fiir 1 t Roheisen betrdgt dann
etwa 1600 kVA, fir 1t Stahl etwa 1800 kVA. Die Anlage ist
einfach und erfordert an festen Brennstoffen nur die Reduktions-
kohle. deren Menge sich nach dem Erzeugnis richtet. Die Abgase
des Elektroofens sollen gegebenenfalls zum Beheizen des Rdstofens
dienen.

Dort, wo die Stromkosten hdher liegen, schaltet man zwischen
die Rdst- und Magnetscheideranlage einen Drehofen nd stellt
in einem besonderen Gaserzeuger das Gas zur Heizung des R&st-
ofens und des Reduktionsofens her (Abb. 2, unten). Im Reduk-
tionsofen erhalt man Eisenschwamm, der mit 1000 bis 1100° in
den jetzt entsprechend kleineren Elektroofen Ubergefuhrt wird.
Das Schmelzen geht sehr schnell vor sich und erfordert fur 1t
Schmelzgut 350 bis 450 kVA. In diesem Falle wird der Brennstoff-
verbrauch wegen des Reduktionsofens um 5 bis 6% hdéher. In
der N&he von Hochofenwerken errichtete Anlagen lassen sich
durch Verwendung von Gichtgas billiger betreiben. Eine andere
Mdoglichkeit wére, daB man die Reduktion nur teilweise durch-
fuhrt mit Hilfe der im Elektroofen entstehenden Gase und dann
die Erz-Eisenschwammkugeln im Elektroofen zu Ende reduziert
und schmilzt. Oder man verzichtet auf die Anwendung des
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Abbildung 2. Verhiittungsanlagen des De-Vecchis-Verfahrens.

elektrischen Stromes und verwendet zum Schmelzen den Abstich-
gaserzeuger, bei dem aber ein hochgekohltes Erzeugnis anfallt.
Ob das Verfahren, das in Frankreich in einer GroBversuchs-
anlage erprobt worden ist2), auch fur deutsche Verhéltnisse in
Frage kommt, soll hier nicht entschieden werden. Doch sei darauf
hingewiesen, daB in Deutschland Kiesabbrdnde u. a. zur Her-
stellung von Sonderroheisen fiir GielRereizwecke im Hochofen
dienen, und daB das Verfahren der Stirzelberger Hitted in
gleicher und vielleicht einfacherer Weise im mit Kohlenstaub
oder Gas gefeuerten Trommelofen die Erzeugung von Roheisen
und Stahl erméglicht. Hans Schmidt.

Fortschritte im GielRereiwesen
im ersten Halbjahr 1937.

1. Aufbau und Eigenschaften.

A. Boylesl) ging der schon so oft bearbeiteten Erstarrung
von grauem GufReisen nach und fand dabei eine Reihe neuer
Einflisse und Erkenntnisse. Der Verfasser machte in groRem
Umfange und mit bestem Erfolg Gebrauch von der Entwicklung
des Gefiiges durch Anlassen, das den Vorgang der Primarerstar-
rung zu veranschaulichen gestattet. Einzelheiten missen der
Arbeit selbst entnommen werden. In groBen Ziigen fand Boyles
folgendes. Mit groBer Klarheit zeigte sich, daB die Abscheidung
des Graphits in untereutektischen Legierungen aus dem Schmelz-
flisse bei der Eutektikalen erfolgt, wenn Boyles selbst auch an
der Theorie des Karbidzerfalls festzuhalten scheint. Einen ent-
scheidenden Einflu auf das Grundgefiige Gben selbst sehr kleine
Mengen von Schwefel und Mangan bei synthetischen GuReisen-
legierungen mit 2 % Si aus; sie ermdglichen erst eigentlich bei
ublichen Abkuhlungsgeschwindigkeiten die Bildung von Perlit
und adrigem Graphit. Ebenso bedeutend scheint auch der
EinfluR von Wasserstoff zu sein, der die Bestdndigkeit des
Karbids verstarkt, wahrend Sauerstoff und Stickstoff dies nicht
tun. Fir die Raumform des Graphits weist F. Roll2) an
Beispielen darauf hin, daR sich mittels des Glasplattenver-
fahrens gewisse Einblicke gewinnen lassen.

Waéhrend F. Roll3) die Baumann-Probe, P. Tobias und
K. Casperd4) das Heynsche Aetzmittel zur Entwicklung des
Primargefliges des GuBeisens verwendeten, zeigt jetzt
R. Mitsche6) die Brauchbarkeit des Oberhoffer-Aetzmittels fir

2) Usine 45 (1936) Nr. 51, S. 13.
3) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 6/12 (Hochofenaussch. 158).
4) Met. Technol. 4 (1937) Nr. 3, Techn. Publ. Nr. 809;
Foundry Trade J. 56 (1937) S. 335/36.
2) GieRerei 24 (1937) S. 206/08.
3) Arch. Eisenhiittenw. 8 (1934/35) S. 129/30.
N N4 GieBerei 23 (1936) S. 201/05; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937)

6) Arch. Eisenhittenw. 10 (1936/37) S. 263/66.
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den gleichen Zweck. Die nachgewiesenen Zusammenhénge
zwischen Primérgefiige und Graphitausscheidung sind bemerkens-
wert. Versuche, die W asserstoffdurchlassigkeit und -ent-
kohlung von GuReisen zu bestimmen, beschreiben W. Baukloh
und F. Springorum 8).
Gegeniber Stdhlen und
anderen dichten Metallen,
deren Durchléassigkeit W.
Baukloh und H. Guth-
m ann7)untersuchten, ist
0 GuReisen wegen seines
Graphitgehaltes von we-
sentlich hoéherer Durch-
lassigkeit. Diese sowohl
als auch die Entkohlung
sind stark vom Silizium-
gehalt abhangig, d. h.
vom Grad und von der
Art der Graphitisierung,
wobei die Durchlassigkeit
noch erheblich von der
Temperatur beeinfluft
wird (Abb. 1). Metal-
lographisch  zeigen die
Verfasser sehr belehrend,
wie, je nach der Art der
Graphitausbildung, Git-
ter- oder Graphitdiffusion
eintreten kann. Versuche,
die Wasserstoffdurchlés-
sigkeit GuReisen
durch Alitieren zu ver-
bessern, scheiterten einst-
weilen an der ungenugenden Bestédndigkeit der aluminiumreichen
Randschicht.

F. E. Fischer8 behandelte das Legieren des GuR-
eisens mit den gebrduchlichen Zusatzelementen (Cr, Cu, Mn,
Mo, Ni, Si, Ti, V, Zr), ohne etwas Neues zu bringen. Er weist jedoch
darauf hin, daR Legieren keineswegs ein Allheilmittel darstellt
und daB jahrlich grofe Summen fir kostspielige Legierungs-
zusatze verschwendet werden, weil vielfach ein sorgféltig er-
schmolzenes, unlegiertes GuReisen bessere Dienste leisten wirde.
Selbst fir Amerika schétzt er den Anteil des legierten GufReisens
an der gesamten GufBerzeugung auf hdchstens 5 %, wahrschein-
lich aber weniger. A. J. Nicol Smith9) gibt einen guten Ueber-
blick tber legiertes GuBeisen. Die beriicksichtigten Forschungs-
arbeiten sind an dieser Stelle mit wenigen Ausnahmen bereits
fruher besprochen worden. Ueber die Wirkung der wesentlichen
Legierungselemente auf die Graphitisierung sind der Arbeit des
Verfassers die Werte der Zahkntafel 1 entnommen, die auch die
dort mitgeteilten Abbrandwerte enthédlt. Das sind selbstverstand-
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Silizium gehaftin %
Abbildung 1. Wasserstoffdurchlassigkeit
und Wasserstoffentkohlung von GuReisen

in Abhangigkeit vom Siliziumgehalt nach
W. Baukloh und F. Springorum.

Zahlentafel 1. Graphitisierungswert und Abbrandver

luste einiger Zusatzelemente nach A. J. Nicol Smith
. Abbrandverlust 1
Legierungs Graphitisierungs- i der P d -
: wert: i in der Pfanne oder
zusatz si= 1) im Kupolofensatz Kinne
%
Si 1,0 n. a. n. a.
Al 05 n. a. n. a.
Cu 0.35 0 bis 5 0
Ni 0,30/0,40 0 bis 5 0
\Tn — 0,25 20 bis 25 n. a.
Mo — 0,35 0 bis 5 0
Cr — 1,20 25 bis 30 j 5 bis 15

lieh nur vorsichtig zu benutzende Anhaltswerte. V. H. Schnee 10
erwdhnt in einer Arbeit Uber den EinfluB von Kupfer-
tusdtzen auf die mechanischen Eigenschaften des GuReisens,
laB in Amerika im Jahre 1936 der Verbrauch von GuBeisen mit
9,5 bis 3% Cu etwa 250 000 t betragen habe, davon die Halfte
Eir Zylinderblocks und Schwungréder. Kupfer, dessen Ldslichkeit
ier Verfasser zu etwa 5 % (?) annimmt, soll die Dinnflissigkeit
and GieBeigenschaften verbessern, die Komdichte erhéhen und
luf die Schreckempfindlichkeit dinner Querschnitte wie Nickel
virken, d. h. also auch die Bearbeitbarkeit und den VerschleiRR-
viderstand verbessern. Diesen kaum zu erwartenden Eigen-

6) Metallwirtsch. 16 (1937) S. 446/49.

7) Z. Metallkde. 28 (1936) S. 34/40.

8) Foundry Trade J. 56 (1937) S. 526/27 u. 529; Iron Age 139
(1937) Nr. 17, S. 43/45 u. 123/24.

9 Brit. Cast. Iron Res. Ass. Res. Rep. Nr. 125 (1937).

10) Foundry, Cleveland, 65 (1937) Nr. 5, S. 39/40 u. 127/28.
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schaften gesellen sich nun noch die Verbesserungen der mechani-

schen Eigenschaften zu, Uber deren Ausmal die Berichterstatter

allerdings nicht erstaunt sind. Verbesserungen der Héarte, Zug-

und Biegefestigkeit eines Kupolofeneisens, wie sie in Abb. 2 nach
Zahlenangaben

des Verfassers dar- BH
gestellt sind, ver

steht man, soweit (€))

die Berichterstat- c 220 §
ter unterrichtet 20 (€]l 00'A
sind, im alten ! r/

Erdteil auch ohne s> 5200 I |
groRe Legierungs- £ gg )

kinste zu erzielen. » / I 0213
Dasselbe gilt fur~ | 780 ;¢ §9
komplexlegierte | . ME
(KupfermitChrom 1 -I (I
oder Nickel oder ' . 780

Molybdén)  GuR- o

sorten, von wel- Kupfergefia/tin /o

chen Schqee V(_Jr Abbildung 2. EinfluB steigender Kupfergehalte auf
allem fur die die mechanischen Werte eines Kupolofeneisens mit
kupfermolybdan- 35 % C, 148 % Si, 045 9% Mn, 026 % P und
Iegierten Werk- 0,09 % S nach V. H. Schnee.

Stoffe besondere Fortschritte erwartet. Die unten angefiihrten,
an einem GuBeisen mit 2,99 % C, 2,25 % Si, 0,61 % Mn, 0,11 % P,
0,51 % Mo ermittelten Werte sind nicht sehr berzeugend:

Kupfergehalt i : Zugfestigkeit Biegefestigkeit Durchbiegung
% Brinellharte kg/mm2 kg/mm? mm
— 207 26,8 i 50,2 12,1
0,82 229 30,2 54,0 11,0
1,66 255 33,0 1 54,0 11

Der Verfasser fuhrt Ubrigens eine von L. W. Eastwood,
A. E. Bousu und C. T. Eddy1l) gemachte, bemerkenswerte
Beobachtung an. Hiernach sollen Kupferzusatze bei niedrig-
silizierten GufRsorten die Graphitbildung beférdern und die
Schreckempfindlichkeit vermindern, in GuBsorten mit 2 % Si
ohne nennenswerte Wirkung sein und oberhalb 2,5 % Si sogar
umgekehrt wirken!

J. R. Maréchall?) untersuchte die Widerstandsfédhigkeit
verschiedener GuReisenarten mit unterschiedlichen Kupfer-
gehalten gegen den Angriff von verdinnter Schwefelsdure
verschiedener Konzentration. Es wurde der Gewichtsverlust
nach 24stindigem Angriff bei Zimmertemperatur bestimmt. Die
in Abb. 3 dargestellten Ergebnisse bedirfen keiner Erlauterung.
W. C. Schumb, H. Peters und L. H. M illigan 13) beschreiben

ein Verfahren zur Prifung der
Kavitationsbhestandigkeit

\ von Metallen und teilen einige
1 Versuchsergebnisse, u. a. auch
\ an GuBeisenproben, mit. Die in
~mohneK upfer Abb. 4 wiedergegebenen Befunde

N werden erwéhnt, weil nach Wis-

sen der Berichterstatter Anhalts
punkte fir das Verhalten des

GuBeisens bei Kavitationsangriff
J bisher fehlten.

%Cu

| -1

|
u T U \Y iv
Raumprozent HgSC\

Abbildung 3. Widerstandsfahigkeit
von GuBeisen gegen verdiinnte
Schwefelsdure in Abhéngigkeit vom
Kupfergehalt nach J. R. Maréchal.

20 VO 60 80 700 720 700
Versuchsdauer inmin
Abbildung 4. Kavitation
verschiedener Legierungen nach

W. C. Schumb, H. Peters
und L. H. Milligan.

u) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 44 (1936) S. 51/52.
12) Foundry Trade J. 57 (1937) S. 125.
13) Met. & Alloys 8 (1937) S. 126/32.
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Der nicht selten gehdrten Behauptung, GuReisen sei ein
sproder W erkstoff, tritt G. Meyersherg14) mit der Begriin-
dung entgegen, dal GuReisen zwar mit den wirklich spréden
Stoffen den spréden Bruchverlauf bei statischer Beanspruchung
gemein habe, sich aber anderseits durch die auftretenden plasti-
schen Verformungen und besonders durch sein Verhalten bei
schwingender Beanspruchung (Da&mpfungsféhigkeit) von diesen
grundsatzlich unterscheide.

Bemerkenswerte Arbeiten lagen im Berichtshalbjahr tber
VerschleiRfragen vor. Eine schon dltere, den Berichterstattern
erst jetzt bekannt gewordene Untersuchung von R. Zim mer16)
berichtet u. a. Uber VerschleiBversuche mit GuBeisen auf der
Abnutzungsprifmaschine von 0. Nieberdingl6). Im
wesentlichen wird festgestellt, daB ein Kolbenring mit harter
Perlitgrundmasse und unregelm&Big verteiltem, mittelgrobem
Graphit den geringsten Verschleill erwarten 1aB8t, und dal Chrom-
zusatze bis zu etwa 0,5 % und Nickelzusatze bis zu etwa 1,3 %
den Abnutzungswiderstand von Zylindereisen erhéhen. Da der
Verfasser, trotz der nach Hérte (162 bis 240 Brinelleinheiten)
und Gefiige deutlich unterschiedenen Versuchswerkstoffe, Unter-
schiede der Abnutzungsbestandigkeit von héchstens 14% zwischen
dem besten und schlechtesten Versuchsergebnis findet, sind jedoch
Zweifel berechtigt, ob das gewéhlte Prifverfahren den Bean-
spruchungen einer Zylinderlaufbahn oder eines Kolbenringes
in der Praxis entspricht. Dort pflegen die Unterschiede wesent-
lich deutlicher auszufallen. Auf Grund statistischer Erhebungen
Uiber den Mehrverbrauch von Kolbenringen in den Jahren 1933/35
kommt K. Sipp17) zu der Peststellung, daR in Rohdlmotoren
der Kolbenringverschlei® gilnstigere Werte annimmt, wenn
Zylinder und Kolbenring aus dem gleichen Werkstoff bestehen.
Die Berichterstatter sind allerdings nicht der Meinung, daB die
Beweisfiihrung schliissig ist; es muRte wohl vor allem untersucht
werden, ob nicht bei gleichen Werkstoffen fir Kolbenring und
Zylinder bei diesem ein erhdhter Verschlei eintritt. Das laBt
sich ohne weiteres weder behaupten noch bestreiten. C. G. W il-
liam s18 untersuchte eine Reihe von Werkstoffen, darunter auch
GuBeisen, auf ihre Eignung als Baustoffe fur Ventilsitz-Ein-
satzringe, die fir neuzeitliche Vergaser- und Einspritzmotoren
immer mehr an Bedeutung gewinnen. Er benutzte hierzu ein
Sonderprifgerdt und die Prifung in Fahrzeugmotoren. Der auf-
tretende Verschlei? héngt stark von den Betriebsumstédnden,
auch den rein mechanischen, wie Ventilfederspannung, Nocken-
spiel usw., ab. Einen starken EinfluB bt auch die Zusammen-
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und den VerschleiBweg bezogen, den sogenannten ,Verschleif,
beiwert“ ergibt. Die Probenanordnung und Versuchsdurch-
fihrung im Petroleumbad sollen mdoglichst den VerschleiVor-

gang im Zylinder von Verbrennungsmotoren wiederholen. In-
wieweit diese Absicht er-

reicht ist, 1aBt sich nur *5 76 /
schwer sagen. Die Ergebnisse * ' Oxydleirende A'amme

sind in Zahlentafel 3 zusam- .
mengestellt. Es handelt sich s /

also stets um das VerschleiB- # 7
verhalten von Metallpaaren, 7

unter denen legiertes GuB- *

eisen besonders gunstig ab- jb ]7

schneidet. Weniger ginstig

verhielt sich ein nicht naher ik "
gekennzeichnetes GuReisen 7 .

mit rd. 200 Brinellhdrte bei ~ //'

Versuchen von E. Knipp 2), 11

Abbildung 6.
EinfluR der Explosionsgase auf
den VerschleiR von Ventilsitzen I
nach 0. G. Williams. (Grauguf- .
Ventilsitzrine mit 333 % C, /
2,05 % Si, 0,58 % Mn, 0,43 % P A
und 0,29 % Cr.) [

Zeichen:

Werkstoff Ohrom- A .

des Ventil-  Nickel- “S‘m‘,'t' Rede z/erena'e Flamtve A
kegels : Stahl: stahl: |

- -tixrrr

c % 0,42 0,41
Si % 2,91 0,92 eo0 eso /00 750 eoo
Mn% 0,61 0.79 Yentiitem perafur in °C
v 84 1do 270 330 380
w % 207 YentHsitzring- Temperaturin °C

der den VerschleiR verschiedener Eisenlegierungen auf mine-
ralischen Stoffen untersuchte. Hierbei zeigten HartguB3, ge-
harteter unlegierter Stahl und vor allem Manganhartstahl die
hochste Widerstandsféhigkeit. Der Verfasser macht allerdings
darauf aufmerksam, dal eine Aenderung des mineralischen An-
griffsmittels vielleicht ganz andere Ergebnisse zeitigen kdnnte als
seine eignen, mit gebranntem Magnesitstein durchgefiihrten
Versuche.

Zahlentafel 2. Verschleil verschiedener Ventilsitz-W erkstoffe nach C. G. Williams.

Zusammensetzung (in %):

Nr.
o] Si Mn P Cu Ni Mo Cr Al Fe
1 = 293 622 _  __ 299 135
2 300 180 — - — - 50 30 — —
3 207 268 — — - - - 320 -
4 30 23 18 042 — — 10 10 - -
5 28 20 — — 65 140 — 25— -
6 233 251 057 073
7 33 193 083 064 — 044 — 043 — -
8 25 25 075 — - - — 13 080 —
9 30 23 18 042 — - 10 10 - -
10 333 205 058 043 — — - 029 — -
11 261 324 060 036 _ 261 _ 415 _ _
Setzung der Verbrennungsgase aus, wie Abb. 5 zeigt. Bei redu-

zierend wirkendem Gas bleiben sowohl die Temperatur des
Ventilkegels und des Ventilsitzringes als auch sein Werkstoff ohne
nennenswerten EinfluR auf den Verschleil des Ventilsitzringes.
Bei oxydierenden Gasen dagegen steigt der Verschleil, ebenfalls
ziemlich unabhé&ngig vom Werkstoff, stark mit der Temperatur.
Eine bemerkenswerte Zusammenstellung des Verschleiles ver-
schiedener GuBeisensorten, in Vergleich gestellt zu dem sehr
bestdndigen Monelmetall, gibt Zahlentafel 2 wieder. Bei Ver-
schleiBversuchen mit verschiedenen harten Metallen berlick-
sichtigt R. B. Freeman?) auch GuReisen. Er benutzt eine neue,
eingehend beschriebene Prifmaschine, bei welcher eine kleine
Probe des Versuchswerkstoffes von einem umlaufenden Ring
aus dem Gegenmetall angegriffen wird. Gemessen wird der Ge-
wichtsverlust der kleinen Probe, der, auf den Probenquerschnitt

14) GieRerei 24 (1937) S. 28/31.

16) Forsch.-Arb. lber Metallkde. u. Rontgenmetallographie,
Folge 18 (Minchen: Carl Hansen Verlag 1935); vgl. Z. VDI 81
(1937) S. 820/21.

16) Berichte lber betriebswissensch. Arb., Bd. 5 (Berlin NW:
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930).

17) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 42/43.

18) Engineering 143 (1937) S. 357/58 u. 475/76.

19) Met. Progr. 31 (1937) S. 281/84.

Wérmeaus- iR
Brinellharte dehnungsbeiwert Venr]snc1l;ée0|f3h|n Bemerkungen
X 10"6
265 145 0,051 Monelmetall
402 124 0,089
418 10,7 0,178
429 — 0,355 900° Luft; 650° Luft
196 18,4 0,660 Niresist
286 12,0 0,760
340 — 0,915 840° Oel; 480° Oell
248 - 1,170
217 — 1,195
232 11,6 1,220
174 16,2 1,400

Zahlentafel 3. VerschleiBbestandigkeit verschieden
harter Metallpaare nach R. B. Freeman.

Umlaufgeschwindigkeit 240 ra/min; Flachendruck 2,1 kg/mm2.

. Verschlei3-
Verschleifpaar zahl in Oberflachenzustand
104 g nach dem Versuch
Feste Probe Bewegte Probe mm2X mm
Legiertes GuReisen 0,26 Sehr wenig ver-
(2,75% C; 1% Si; 0,8 % B; 4,5 % Ni) schmiert.
Legiertes GuReisen Nitrierstahl 0,52 GuB leicht aufge-
(Cr-Al-Mo) rauht; Stahl aufge-
rauht und ver-
. . schmiert.
Legiertes GuBeisen ~ Stahl, einsatz- 0,76 Beide sehr leicht
. . gehartet aufgerauht.
Legiertes GuBeisen  zylindereisen 1,06 Legierter GuR blank,
(3,4% C; 2,2% Si; glatt; ZylinderguR
0,6% Mn; 1,4% leicht verschmiert.
Ni; 0,45% Cr;
0,4% Mo)
Legiertes GuReisen  Stellit 1,81 GuR rauh; Stellit
verschmiert.
Weies GuBeisen 3,35 Aufgerauht.
(3,25% 0; 0,3% Si; 0,4% Mn; 0,1% P)
Nitrierstahl Nitrierstahl 4,39
Einsatzstahl Einsatzstahl 43,90 Aufgerauhtund leicht
. verschmiert.
Stellit Stellit 63,20 Aufgerauht.

) GieRerei 24 (1937) S. 25/28.
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Den heutigen Stand der Vergutung, des Hartens und
des Verstickens von GrauguRR behandelten F. Brihl und
P. A. Heller2l) in einer zusammenfassenden Darstellung.
E. Piwowarsky und E. Séhnchen22) faBten noch einmal in
einer bemerkenswerten Arbeit die Ergebnisse ihrer Untersu-
chungen Uber die Vergltbarkeit des GuReisens zusammen.
Ueber die chemische Zusammensetzung lieR eine frithere Arbeit
von E. Piwowarsky23) vermuten, daB mit zunehmender Ver-
groberung des Graphits einerseits und mit zunehmendem
Kohlenstoff- und Siliziumgehalt anderseits die Vergutbarkeit
linear abnimmt. Sucht man indessen durch starke Senkung des
Kohlenstoffgehaltes die Vergiitbarkeit zu verbessern24), so geréat
man bei etwa 2 % C in ein nicht nur gieftechnisch schwieriges,
sondern auch insofern gefahrliches Gebiet, als Unterkihlungs-
erscheinungen leicht zu netzférmiger Anordnung des aus der
unterkihlten Restschmelze ausgeschiedenen Graphit-Scheineutek-
tikums fihren25), eine Gefahr, die durch Schmelziberhitzung
erhoht wird (Abb. 6). Der EinfluR dieser Graphitanordnung

7300 7350 7000 7050 7500 7600
Temperatur Th°G
Abbildung 6. EinfluB der Ueberhitzung auf die Festigkeit von

GrauguB in Abhangigkeit vom Kohlenstoffgehalt (schematisch)j

auf die mechanischen Eigenschaften des GuReisens ist aber be-
kannt28). Piwowarsky empfiehlt hier Impfen mit Pfannen-
zusédtzen oder Zugabe von Legierungselementen. Von den sonsti-
gen Befunden der Untersuchung seien erwé&hnt der EinfluR der
Vergltung auf den Verschlei? und die Korrosion. Bei niedrig-
gekohltenGuRsorten
ist der Abnutzungs-
widerstand  gegen
gleitende Reibung
im 6lgehéarteten Zu-
stand rechtgroB und
durch Legieren nicht
mehr zu verbessern.
8 Die gehérteten,
niedriggekohlten

'300°7 GuRsorten sind sehr
anlabestandig und
verlieren erst ober-

halb 500° merklich

an Abnutzungs-
widerstand. Die
Korrosionsbestén-
digkeit in verschie-
denen Behandlungs-

600

500

0 -
GUZOO 300 O 500 600 f]githa”de" bedarf
_° genauerer
Temperatur cles Satz6adesin °C Untersuchung
Abbildung 7. Soweit nicht hohe

Salzbadvergiitung von GuBeisen nach S.Pilarski
und L. Szenderowski. (W erkstoff: GuReisen mit
283 % C, 192 % SI, 0,55 % Mn, 0,15 % P,
0,03 % 8, 0,09 % Ni, 0,15% Cr und 0,50 % Mo.
Abléschtemperatur 850°.)

Nickelgehalte
vorliegen, scheint
der Widerstand im
GuBzustand im all-
gemeinen hoher zu sein als nach der Hartung. Mittlere AnlaR-
temperaturen fiuhren zu starken Verschlechterungen der Kor-
rosionsbestandigkeit, die bei héherem Anlassen sich der GréRen-

21) Durferrit-Hausmitt. 6 (1937) S. 107/30.

22) GieRerei 24 (1937) S. 97/106.

23) Gielerei 23 (1936) S. 183/84; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937)
S. 737.

24) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 737, Abb. 6.

25) Vgl. P. Bardenheuer und A. Reinhardt:
Eisen 54 (1934) S. 318.

2) K. L. Zeyen: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1314/15.
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Ordnung im GuRzustand wieder anzundhem scheint. Die Er-
fahrung, daR sich bei der Vergilitung des GufBeisens durch Héarten
und Anlassen leicht innere Spannungen, Risse und Verziehen der
Gufsticke einstellen, fuhrten S. Pilarski und L. Szende-
rowski27) zu Versuchen, die Wirkung einer unm ittelbaren
Vergutung in Oel- oder Salzbadern, in Oel-Wasser-Emulsion und
durch PreRluft zu klaren. Bemerkenswerte Ergebnisse brachte,
wie Abb. 7 zeigt, vor allem die Salzbadvergitung. Erfahrt doch
die Zugfestigkeit, an einem Normalstab mit 17 mm Dmr. ge-
messen, beim Abléschen von 850° im Salzbad (50% NaNO,,
50% KNOj) von 300° eine Steigerung von 68%. Die Biege-
festigkeit (Probe 8 X 16 X 60 mm mit 45 mm Stiitzweite nach
Fremont) erféhrt eine zwar geringere, aber doch bemerkenswerte
Steigerung von 54 %. Leider fehlen die Gefiigeaufnahmen, die
zur richtigen Beurteilung nicht entbehrt werden kénnen. Ebenso
waére es wichtig, zu erfahren, ob die unmittelbare Vergiitung nun
auch tatsachlich die Fehler der getrennten Vergitung nicht nach
sich zieht. R. Hanel28) unterscheidet vier Maéglichkeiten zur
Erzeugungmartensitischen GuBeisens durch Senken der
Umwandlung, und zwar: durch reine Hartung, durch Legieren
und Harten, nur durch Legieren sowie durch Legieren bis zur
Austenitbildung. Die erste Madoglichkeit, durch Ha&rtung in
Wasser, ist durch die Gefahr der Spannungsribildung praktisch
auf einfach geformte GufRsticke ohne nennenswerte Wand-
starkenunterschiede beschrankt. Die durch Legieren und Harten
gegebene, im wesentlichen auf Nickelzugaben angewiesene zweite
Mdglichkeit haben R. W aehlert und R. Hanel28)friher unter-
sucht. Abb. 8, nach den Zahlenwerten dieser Arbeit von den
Berichterstattern entwickelt, zeigt deutlich den Einflu des Nickels
sowohl auf die gunstigste Hartetemperatur als auch auf die er-
reichten Hoehsthérten. Bei geeigneter Zusammensetzung kann

Abbildung 8.
EinfluB des Nickelgehaltes auf die glinstigste Ab-
Rchrecktemperatur von Graugu bei Oel- und
Wasserhartung nach R. Waehlert und R. Hanel.
(Die beigeschriebenen Zahlen geben die Hdchst-
werte der Brineilharte an.;

die Harte bis auf etwa 550 Brinelleinheiten gesteigert werden;
hier spielt die Art der Graphitverteilung eine wichtige Rolle. Ob
nach der Hartung anzulassen ist, hdngt vom Verwendungszweck
ab, jedoch empfiehlt sich eine Behandlung bei wenigstens 300°
immer. Die Windhartung z&hlt der Verfasser bereits unter die
dritte Maglichkeit. Es wird sich jedoch empfehlen, GuRsticke
mit einem Uber 4 % liegenden Nickelgehalt in der Form erkalten
zu lassen, zu bearbeiten und dann zu hdrten. Ist durch Luft-
abkuhlung bereits im GuRzustand martensitische Hérte erreicht
worden, so mufl vor dem Bearbeiten auf 300 bis 500° angelassen
werden. Hdohere Nickelgehalte — der Verfasser fihrt als Beispiel
einen Werkstoff mit 2,65 % C, 1,81 % Si, 3,75 % Mn und 6,5% Ni
an — fuhren zu GuBsticken mit austenitischer Grundmasse, die
durch Gluhen bei 500 bis 600° in Martensit umgewandelt wird.
Der Verfasser fuhrt fir die genannten Gufarten Beispiele der
praktischen Verwendung an.

Ueber Grundlagen und Praxis des Tempergusses lagen im
Berichtshalbjahr nur wenige Arbeiten vor. C. F. Joseph30) ist
es gelungen, die Gluhzeit fur den Gblichen amerikanischen
TemperguBB auf 30 h Gesamtgliithzeit zu kiirzen. Dabei wird
peinlich genau darauf geachtet, dal die Glihatmosphdre auf
12,5 % CO und 6,5 % COz eingestellt bleibt. Notfalls wird sie
kunstlich berichtigt. E. Bremer3l) beschrieb eine andere Kurz-
temperanlage, die bei 50 h Glihzeit mit einer Gasatmosphére von
15% COund 5% CO02arbeitet. Hans Jungbluth u. Paul A. Heller.

[SchluR folgt.]

27) Wiadomosci Inst. Metal. 3 (1936) S. 119/29, nach
Fond. mod. 31 (1937) S. 5/7.

) GieRerei 24 (1937) S. 149/53.

39) GieBRerei 19 (1932) S. 458/64.

) Iron Age 139 (1937) S. 28/37, Nr. 7.

si) Foundry, Cleveland, 65 (1937) Nr. 5, S.42/43 u. 133/34.
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Fraktioniertes Vakuumextraktionsverfahren
zur Sauerstoffbestimmung.

S. L. Hoyt und M. A. Scheill) haben sich an der Gemeinugrunde gelegt werden.

schaftsuntersuchung zur Bestimmung des Sauerstoffs im Stahl,
die vom American Institute of Mining and Metallurgical Engi-
neers und dem Bureau of Standard veranlaBt wurde, beteiligt2).
In der vorliegenden Arbeit werden die Versuchsunterlagen fir
die Gemeinschaftsuntersuchungen mitgeteilt und allgemein be-
achtliche Hinweise fur die Bestimmung der Gase im Stahl gegeben.

Ausfihrlich wird auf die Wichtigkeit der Entgasung des
Graphittiegels eingegangen und an Hand des Schrifttums gezeigt,
dal mit steigender Entgasungstemperatur die Leerwerte kleiner
werden. Fir die durchgefuhlte Untersuchung wurde bei 1750°
entgast. Der Druck im Rohr betrug nach der Entgasung bei 1320°
0,003 mm. Dieser Druck ist in Anbetracht der niedrigen Tempera-
tur recht betrachtlich. Um die Fehler bei der Bestimmung mog-
lichst klein zu halten, wird die Verwendung von groéBeren Probe-
mengen, 25 bis 50 g, empfohlen.

Die fraktionierte Bestimmung von Eisenoxydul, Mangan-
oxyd, Kieselsaure und Tonerde griindet sich auf die Untersuchun-
gen von L. Reeve3), nach denen die zu untersuchende Probe mit
Zinn zusammengeschmolzen und bei 1050° das Eisenoxydul,
bei 1170° das Manganoxydul, bei 1320° die Kieselsdure und bei
1570° die Tonerde reduziert wird. Auf die grundsatzlichen Be-
denken bei diesem Verfahren, die Mdéglichkeit von Umsetzungen
wéhrend der Bestimmung und das verschiedenartige Verhalten
von Oxydverbindungen, z. B. Silikaten, wurde erst vor kurzem
hingewiesen4). Die Ergebnisse der Untersuchungen zeigten, daf
die Zinn-Eisen-Menge im Verhéltnis 1: 1 unginstig ist, weil sie
einen zu hohen Schmelzpunkt hat. Geeignet ist eine Mischung
im Verhéltnis von 8:2. Auf die Gefahr, dal bei den niedrigen
Reaktionstemperaturen eine Umsetzung des Siliziums mit Eisen-
und Manganoxydul eintritt, wie sie beim Wasserstoffreduktions-
verfahren beobachtet wurde, wird hingewiesen; dagegen spricht
ein Versuch von L. Reeve, bei dem in einem GuReisen mit 3% C,
1,7% Si und 0,4% Mn nach diesem Verfahren 0,047% 02 als
Eisenoxydul und Manganoxydul, aber nur 0,007 % 02als Kiesel-
sdure bestimmt wurde, ein Befund, der durch mikroskopische
Untersuchungen gestitzt wurde. Dieser eine Versuch kann natur-
gemaR die Mdglichkeit von Umsetzungen in dem gekennzeich-
neten Sinne wéhrend der Bestimmung nicht ausschlieRen.

Der EinfluB der Metallddmpfe auf die Bestimmung wird
an Hand des Schrifttums besprochen und darauf hingewiesen, dal
ein groBer Teil des eingesetzten Zinns verdampft, und daB dadurch
der EinfluR des Mangans vermindert werden kann.

Fur die Bestimmung des Stickstoffs wird ebenfalls das
fraktionierte Vakuumextraktionsverfahren herangezogen. Die Er-
gebnisse, die bei der Untersuchung von vier Stahlen bei Extrak-
tionstemperaturen von 1050, 1170, 1320 und 1570° erhalten
wurden, lassen erkennen, daf die Hauptmenge des Stickstoffs der
einzelnen Stadhle bei verschiedenen Temperaturen abgegeben
wird, was Rickschliisse auf die Art der im Stahl vorhandenen
Stickstoffverbindungen zulaft.

Zum SchlufR werden noch die Befunde der mikroskopischen
Untersuchungen, die Art der fir die Gemeinschaftsarbeit unter-
suchten Stdhle und die genauen Unterlagen der Gasbestimmungen
mitgeteilt. Beim Vergleich der Ergebnisse mit denen der Gemein-
schaftsuntersuchungen ergibt sich, dal der Gesamtsauerstoff-
gehalt und die Kieselsaure in finf Stdhlen innerhalb der fest-
gesetzten zuldssigen Grenze und in drei Stahlen etwas ab-
weichend davon gefunden wurden. Fir Eisenoxydul und Mangan-
oxydul sind die Unterschiede zum Teil groRer.

Die Arbeit gibt einen Beitrag zur Entwicklung des fraktio-
nierten Vakuumextraktionsverfahrens zur Bestimmung der Gage
im Stahl. Es wird jedoch notwendig sein, noch weitere Unter-
suchungen durchzufihren, um die Leistungsfahigkeit des Ver-
fahrens abschéatzen zu kdénnen. Gustav Thanheiser.

Preisausschreiben der Siemens-Ring-Stiftung.

Die Siemens-Ring-Stiftung hat es sich unter anderem zur Auf-
gabe gemacht, das Andenken an groRe Ménner der Technik durch
Verbreitung von Biographien zu ehren. In Verfolg dieses Zieles
wurde ein Preisausschreiben beschlossen, wonach zunéchst auf die
Dauer von drei Jahren ein jahrlich zu verteilender Preis "von

x) Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 821,
16 S.. Metals Techn. 4 (1937) Nr. 7; vgl. Stahl u. Eisen 57
(1937) S. 1343.

2) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 793/95.

3) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.. Tron Steel Div.,
113 (1934) S. 82/110; vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1281/82.

4) H. Fucke: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 157/58.
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1000MJi fur die heste Biographie eines verstorbenen groRen
deutschstdimmigen Ingenieurs ausgesetzt wird. Der Abhandlung
kann das Lebenswerk jedes groBen deutschstdimmigen Ingenieurs
Dabei soll jedoch denjenigen Bio-
graphien der Vorzug gegeben werden, die sich mit dem Leben und
Wirken solcher Ingenieure befassen, die noch keine ausreichende
biographische Wirdigung erfahren haben.

Einzelheiten (ber das Preisausschreiben sind bei der Ge-
schéftsstelle der Siemens-Ring-Stiftung, Berlin NW 7, Hermann-
Goring-Strale 27, zu erfragen.

Kaiser-Wilhelm-Institut far Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Die Wasserstoffbriichigkeit unlegierter Stahle in Abhéngigkeit von
der aufgenommenen Wasserstoffmenge.

In Fortsetzung einer Untersuchung Uber die Wasserstoff-
brichigkeit des Stahles verfolgten P. Bardenheuer wund
H. Ploum1) das Festigkeitsverhalten unlegierter Stahle
in Abhangigkeit von der aufgenommenen W asserstoff,
menge. Die an Drahten vorgenommene Wasserstoffbeladung
erfolgte sowohl auf elektrolytischem Wege als auch durch Er-
hitzen in Wasserstoff. Die Aenderung der mechanischen Eigen-
schaften wurde durch den Biegeversuch geprift, wobei sich ergab,
daB verhdltnisméaRig geringe Wasserstoffmengen eine groRe
Brichigkeit bewirkten, die mit steigendem Kohlenstoffgehalt
besonders stark zunahm. Bei Werkstoffen mit gewissem Kohlen-
stoffgehalt zeigten die Bruchflachen der Dréahte ringférmige
»Flocken“zonen, die sich mit zunehmender Wasserstoffaufnahme
nach dem Innern hin ausdehnten. Der EinfluB des Lagerns auf
die mechanischen Eigenschaften wasserstoffbeladener Proben
wurde in Abhéangigkeit von der Zeit verfolgt. Die Biegezahl nahm
hierbei anfangs schnell, spater langsamer zu, bis sie allmahlich
einen Hochstwert erreichte, ohne jedoch den Ausgangswert
wieder zu erlangen. Auch nach der Entfernung des Wasserstoffs
blieb sein schadlicher EinfluR bestehen, und zwar lag die Biege-
zahl um so mehr unterhalb des urspriinglichen Wertes, je mehr
Wasserstoff der Werkstoff aufgenommen hatte und je schneller
der Wasserstoff entfernt worden war. Heinrich Ploum.

Ueber die Umrechnung von Gitterkonstanten in Spannungen bei
der Spannungsmessung mit Roéntgenstrahlen.

Bei den zahlreichen Versuchen, die uber die Eignung des
Rontgenrickstrahlverfahrens zur Messung elastischer Span-
nungen angestellt wurden, hatten H. M&ller und J. Barbers2)
immer wieder gesetzmdBige Unterschiede zwischen der
bekannten angelegten Spannung und der im Rdntgen-
versuch gemessenen beobachtet. Die rontgenméfige Be-
stimmung der Querdehnung fiihrt bei Eisen und Stahl auf Ver-
héltniswerte E/v (E Elastizitatsmodul, v Poissonsche Konstante),
die durchweg kleiner sind als die mechanisch ermittelten Werte.
Zur Erklarung der beobachteten Abweichungen haben schon
Méoller und Barbers die elastische Anisotropie des Eiseneinkristalls
herangezogen. Die damals fur den Fall der Riickstrahlaufnahme
mit senkrechter Einstrahlung durchgefihrten Berechnungen er-
gaben unter Bericksichtigung der Anisotropie in der Tat eine
um 8 % Kkleinere Elastizitatszahl, wodurch eine erhebliche An-
naherung an den beobachteten E/v-Wert erreicht war.

Im AnschluR an diese Arbeiten stellten sich H. M6ller und
G. Strunk?3) die Aufgabe, die Berechnungen uber den
EinfluB der Anisotropie nun auch auf Aufnahmen mit
schrdger Einstrahlung auszudehnen und die gefundenen
Beziehungen durch Versuche mit bekanntem Spannungszustand
nachzuprifen. Die Rechnungen wurden wieder nach dem friiher
benutzten einfachen Ansatz durchgefuhrt, der eine eigenartige
Verquickung der Beziehungen fir den anisotropen und den
isotropen Stoff enthé&lt, aber gerade dadurch zur Wiedergabe der
tatsachlichen Verhéltnisse geeignet erscheint. Zur versuchs-
méaBigen Prifung der abgeleiteten Beziehungen wurden drei Ver-
suchsreihen, zwei Biegeversuche und ein Zugversuch, mit zahl-
reichen Messungen der Gitterwerte unter verschiedenen Ein-
strahlungswinkeln und verschiedenen Belastungen durchgefiihrt.
Bei der Auswertung wurden aus den gemessenen GittergroBen die
Neigungen der elastischen Geraden im Spannungs-Gitterkon-
stanten- Schaltbild bestimmt und mit den ohne und mit Aniso-

* Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eiscnforschg. 19 (1937) Lfg. 21,
S. 299/303.

-) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eiscnforschg. 16 (1934) S. 21/31;
17 (1935) S. 157/66.

3) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eiscnforschg. 19 (1937) Lfg. 2?
S. 305/15.
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Zahlentafel 1.
Beobachtete und berechnete Neigungen der elastischen Geraden im Spannungs-Gitterkonstanten-Schaubild.

Beobachtete Neigungen
in 10-5 mm2 A/kg

Berechnete Neigungen
in 10"5 mm2A/kg

Ein-
Aufnahmeart strahliings- mit v = 0,28 mit v = 0,30 mit v = 0,273
winkel Biege- Biege- Zug- Mittelwert Em= 21000 kg/mm2  EJn= 21000 kg/mm2 Em= 20 760 kg/mm*
versuch 1 versuch 2 versuch ohne J mit ohne j mit ohne | mit
Anisotropiefaktor Anisotropiefaktor Anisotropiefaktor
— 4.07
Senkrecht- — 4,06 — 4,11
aufnahme 0» — 467 —459 411 + 022 — 358 —390 —388 —422 —353 —383
— 3,14
« 15» — 4,83
uerschrag- ! 1
Qaufnahmeg 31,5» —457 — 407 _— 464 —38. —409 —408 —439 —377 —4,04
45» — 4,28 — 453 —553 + 021
15» — 187 —187 —084 —081 —108 —103 —077 —074
L&ngsschréag- 31,5» + 2,34 + 261 102'145 + 365 + 323 + 350 i+ 3,10 + 3,75 + 332
aufnahme : %07
45» + 801 + 708 + 612 055 * 771 + 734 + 761 !+ 725 + 7,83 + 747

tropiefaktor berechneten verglichen. Zalihntafel 1 enthélt diesen
Vergleich.

Die Bestimmung der beobachteten Neigungen er-
folgte durch Ausgleichsrechnung nach dem Verfahren der kleinsten
Quadrate. Die Abweichungen der MeRpunkte sind im allgemeinen
klein, so daB die Neigungen ziemlich genau bestimmt sind. Um
so auffélliger sind die groRen Unterschiede der Neigungen fir die
gleiche Aufnahmeanordnung. Sie schwanken z. B. fir die Senk-
rechtaufnahme von — 3,11 bis — 1,67- 10-6 mm2 A/kg. Eine
einleuchtende Erklarung fur diese auch friher schon beobachteten
Schwankungen konnte bisher nicht gegeben werden. Die be-
rechneten Neigungen sind fir drei Wertepaare v und E ange-
geben, von denen das letzte am Zugstab selbst durch mechanische
Messungen bestimmt wurde. Der Vergleich mit den beobachteten
Neigungen wird durch die starken Schwankungen dieser Werte
sehr erschwert. Durch Mittelwertbildung findet man, daB die
mit Anisotropiefaktor berechneten Neigungen die Beobachtungen
besser wiedergeben als ohne Beriicksichtigung des Anisotropie-
faktors.

Daraus darf die Folgerung gezogen werden, dal3 sich das
Kristallhaufwerk nicht wie ein isotropes Medium verhélt, sondern
daB die Anisotropie der einzelnen Kristallite eine merkliche Rolle
spielt. Eine Beriucksichtigung der Anisotropie nach dem Ansatz
von H. Méller und J. Barbers gibt die tatsdchlichen Verhéltnisse
besser wieder als die Formeln fur das isotrope Medium.

Hermann Mobller.
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Eisenhttte Stdwest,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Die Eisenhiitte Sudwest, Zweigverein des Vereins deutscher
Eisenhittenleute, hielt am 23. Januar 1938 unter Leitung ihres
Vorsitzenden, Kommerzienrat Dr.-Ing. h. c. Hermann Rdéchling,
ihre diesjahrige Hauptversam m lung im Festsaal des Rathauses
der Stadt Saarbriicken ab. Die bedeutsame Stellung der Eisen-
industrie im Rahmen der Saarwirtschaft brachte es mit sich, daR
der Vorsitzende neben den Mitgliedern namhafte Vertreter der
Reichs- und Staatsbeh&rden, der Partei und ihrer Gliederungen,
ier Wehrmacht, der befreundeten Saargrubenverwaltung, der
Wissenschaft und Wirtschaft sowie der Gewerbe bei dieser Tagung
begriBen konnte. Ein besonderer GruB galt den anwesenden Ver-
tretem des Vorstandes des Hauptvereins und der Eisenhiitte
Oberschlesien sowie vor allem den Ehrenmitgliedern der Eisen-
hitte Stidwest, Generaldirektor Dr. F. Dahl und Huttendirektor
A. Spannagel.

Nach der BegrufRung’sprach der Vorsitzende, Kommerzienrat
H. Rdchling, tber
Die deutsche Eisenerzeugung im Rahmen des Vierjahresplanes.

Dem neuesten Zusammenbruch der Wirtschaftslage in den
Vereinigten Staaten von Nordamerika mit dem verheerenden
Riickgang der amerikanischen Roheisen- und Stahlerzeugung, die
in der Zeit vom Juli 1937 bis zum Jahresende von fast 90 % der
Leistungsfahigkeit auf unter 20 % gesunken ist, steht die
Tatsache gegeniber, daf die autoritdr gefuhrten Staaten, be-
sonders Deutschland und Italien, von diesem gewaltigen wirt-
schaftlichen Riickschlag gar nicht oder nur sehr wenig berihrt
worden sind. Im Gegensatz zu Amerika sucht man in Deutschland

trotz der Vermehrung der Erzeugung das Steigen der Preise zu
verhindern und eine Erhéhung der Stundenldhne zu vermeiden,
die fir die amerikanische Industrie vernichtende Folgen gehabt
hat. Sie wére ja auch nur eine scheinbare Erhéhung, da sie durch
die dann unvermeidbare Steigerung der Preise fur alle Erzeugnisse
wettgemacht wirde.

Wie im vergangenen Jahre missen auch im kommenden
Jahre weitere Preissenkungen vorgenemmen werden, um die
Erzeugungskosten des Bauern zu senken, da nur so Deutschlands
Erndhrung zu den heutigen Preisen sichergestellt werden kann.

Im vergangenen Jahre war ein Ereignis von einschneidender
Bedeutung fir die Eisenindustrie zu verzeichnen. Dies ist die
Grundung der Reichswerke A.-G. flr Erzbergbau und Eisenhiitten
.Hermann Goring“. Die Errichtung der Reichswerke verfolgt
durch die Steigerung von Erzférderung, Roheisen- und Stahl-
erzeugung nicht nur den Zweck, uns von auslandischen Zufuhren
wesentlich unabhéngiger zu machen, sondern sie soll uns auch die
Maoglichkeit geben, unseren eigenen Stahlbedarf zu befriedigen.

Im Gegensatz zu dem, was die Vereinigten Staaten von Amerika
jetzt erleben, werden wir in Deutschland auf Jahre hinaus in der
Lage sein, eine steigende Eisenerzeugung zu verbrauchen, wenn
drei Voraussetzungen erfullt werden:

1. die jéhrliche Zunahme unserer Bevdlkerung um 300 000 bis
400 000 Menschen,

2. die Befahigung der Nation zu auRerordentlichen geistigen
Leistungen und

3. die Forderung und Lenkung der Wirtschaft durch sinnvolle und
zielbewuBte MalRnahmen der Staatsfiihrung.

Werden diese Voraussetzungen erfullt, dann kann die deutsche
W irtschaft eine vermehrte Eisenerzeugung, wie sie durch die
Grindung der Reichswerke geplant ist, auch auf lange Sicht ver-
brauchen, und zwar ohne Schédigung der vorhandenen Erzeugungs-
statten.

Die Entwicklung der Saarhuttenwerke und die
Tatigkeit der Eisenhitte Sudwest.

Das Jahr 1937 kann als eine Zeit innerer Festigung und als
der Beginn eines erweiterten Aufbaues der saarldandischen Hutten-
werke angesehen werden. Die Erzeugung ist wiederum gegentiiber
dem Vorjahr angestiegen und liegt um mehr als 20 % uber der Er-
zeugung des Jahres 1934, dem Jahr vor der Riickgliederung des
Saargebietes. Einen besonderen EinfluR auf die Entwicklung der
Hutten hat der Vierjahresplan ausgelibt; mit Befriedigung kann
festgestellt werden, daf sich die Saarhitten lebhaft an der
Losung der gestellten Aufgaben beteiligt haben. Der Ausbau
der sidbadischen Doggererzgruben ist beachtlich fort-
geschritten, und der derzeitige Ausbau wird in aller Kirze auf
die doppelte GroRe erweitert.

Hochofentechnisch haben im Berichtsjahr Groversuche
bei den Réchlingschen Eisen- und Stahlwerken gezeigt, daB die
Verhittung der sidbadischen Doggererze durchaus im Rahmen des
technisch Maéglichen liegt. Die bei den Versuchen gewonnenen
Erkenntnisse haben dazu beigetragen, das Vertrauen zu den eisen-
armen Erzen wesentlich zu hessem. Im kommenden Jahre wird
durch die Erweiterungsbauten, wie Sinteranlagen, Gebléseein-
richtungen usw., die Leistungsféahigkeit der Hochofenwerke um
mehr als 20 % der Jetztleistung gesteigert werden. Die im Bau
befindlichen und teilweise fertigen Kokséfen werden Leistungen er-
reichen, die dem kinftigen Bedarf der Hochofen entsprechen.
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Auch die Stahlwerke sind bestrebt, durch groBere Konver-
ter, neue Gebldsemaschinen und umgebaute Siemens-Martin-
Oefen die bestehenden engsten Querschnitte in der Leistung zu
Uberbriicken.

Der Ausbau der W alzwerke wird am besten durch die Ent-
wicklung der Huttenkraftwerke gekennzeichnet, die inzwischen
mehr als 100 000 kW installiert haben.

Die technischen Neuerungen zur Verbesserung der
Arbeitsverfahren sollen nur stichwortartig gestreift werden.
Durch den Uebergang auf manganarmen Hochofenmdoller konnten
wesentliche Manganmengen im Stoffumsatz eingespart werden. Die
damit in Verbindung stehende Entschwefelung durch Soda wurde
weiterentwickelt. Bemerkenswert ist die Sodaverflissigungs-
anlage bei den Rdchling’sehen Eisen- und Stahlwerken. Aussichts-
reiche Versuche sind auch zur Verwertung der anfallenden Soda-
schlacke gemacht worden. Die Kokereien setzen alles daran,
die Ausbeute an Treibstoffen fur Kraftfahrzeuge zu steigern.
Innenabsaugung und Dreifachvorlagen zum Absaugen verschie-
dener Gasgliten, gichtgasbeheizte Destillationsrohrendfen in der
Benzolherstellung wurden weiter vervollkommnet. Im Hochofen-
betrieb hat sich der inzwischen in Betrieb genommene Rdéhren-
winderhitzer nach Bauart Schack bewdhrt. Ein Winderhitzer
gleicher Bauart ist schon seit langerer Zeit auch auf einem aus-
landischen Werk in Betrieb. Die Versuche im Stahlwerk, fir
die Desoxydation andere Stoffe als das devisenpflichtige Man-
gan zu benutzen, sind noch nicht abgeschlossen. In den Walz-
werken konnten fast alle Lager, soweit dies technisch mdglich ist,
zur Einsparung der friher Gblichen Bronzelager auf Prefstoff-,
GuB-, Kugel- oder Rollenlager umgestellt werden. Zum Ausgleich
der Gesamt Energiewirtschaft kommt der Verbundbetrieb immer
mehr zur Geltung. Bei Kokereineubauten wurden deshalb Heiz-
einrichtungen fir Stark- und Schwachgasbeheizung geschaffen.
Hierdurch scheint fur die Zukunft eine Steigerung der Fern-
gasabgabe mdoglich. Die Ferngasgesellschaft Saar berichtet, daR
der Femgasabsatz im letzten Jahr von 50 auf etwa 80 Mill. m3
angestiegen ist. Ein weiteres nicht unerhebliches Ansteigen des
Absatzes in den ndchsten Jahren steht zu erwarten.

Ebenso wie die technischen wurden auch die sozialen Be-
lange gefordert. Mustergiltige Lehrlingswerkstéatten, Einrichtun-
gen fir das Gesundheitswesen wurden geschaffen und Siedlungen
in groBem Umfange angelegt. Neuartig ist das Gefolgschaftshaus
des Neunkircher Eisenwerks, dessen Grundsteinlegung vor kurzer
Zeit stattfand.

Die Té&tigkeit der Eisenhitte Sidwest und ihrer
Fachausschisse spiegelt sich in der Entwicklung der saar-
landischen Hitten wider. In einer Reihe von Sitzungen der
Fachausschiisse wurden alle einschlagigen Fachfragen behandelt
und erdrtert. Auch die Zweigstelle der Energie- und Betriebs-
wirtschaftsstelle des Vereins deutscher Eisenhittenleute, die
W drmestelle Saar, hatte fortlaufend Gelegenheit, sich an den
vorliegenden Aufgaben der Hittenwerke zu beteiligen und den
Werken beratend zur Seite zu stehen.

Die Mitgliederzahl der Eisenhitte Sudwest ist gegeniber
dem Vorjahre um 25 auf 356 gestiegen. Leider wurden auch im
vergangenen Jahre wieder zwei treue Mitglieder durch den Tod
abberufen. Am 11. Mai 1937 verstarb Oberingenieur J. P. Kohl
aus Dillingen, der dem Verein iber 36 Jahre angehdrt hatte.
Unter seiner Leitung wurden in der Vorkriegszeit die Hochéfen und
andere wichtige Werkseinrichtungen der Dillinger Hitte erbaut.
Am 31. Juli 1937 schied durch einen Unglicksfall Walzwerkschef
Karl Gstettenbauer unerwartet aus dem Leben. Mehr als
25 Jahre war er auf der Burbacher Hitte tétig; die Fachausschisse
konnten sich seiner besonderen Mitarbeit erfreuen. In beiden
Toten hat die Eisenhiitte Sudwest hervorragende Fachleute,
Freunde und Kameraden verloren, deren Andenken sie stets in
hohen Ehren halten wird.

Im Vorstand der Eisenhiitte Stiidwest sind im vergangenen
Jahr einige Aenderungen eingetreten: Am 20. Dezember 1937
wurde Kommerzienrat H. Réchling zum ersten Vorsitzenden
und Dr.-Ing. K. H. Eichel zum zweiten Vorsitzenden berufen.
Das Amt des Schatzmeisters (ibernahm Direktor E. Siegfried.
Neu in den Vorstand berufen wurden Direktor H. Fritsch, Buss,
und Direktor Dr. H. H. Vosgerau, St. Ingbert.

Nach dem Bericht Uber die Jahresrechnung, der von dem
Schatzmeister Dr. K. H. Eichel erstattet wurde und von den
Rechnungspriifern K. W alther und Dr. O. Glaser geprift
worden war, wurde Entlastung erteilt.

AnschlieBend sprach Dr. phil. O ttoJohannsen, Valklingen,
uber: .

Chemisch-metallurgische Aufgaben unserer Zeit.

Der Vortragende erdrterte die Aufgaben und Mdglichkeiten
zum weiteren Ausbau der Verfahren zur Herstellung von
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M assenstdahlen, insbesondere von Thomasstahl, auf den Eisen-
hitten an der Saar.

Der Hochofenbetrieb der Zukunft, so fiihrte der Vor-
tragende aus, wird groRe Mannigfaltigkeit zeigen. Hochofen-
schlacken mit Gehalten zwischen 20 und 50 % CaO sind denkbar.
Die stdrende Reduktion der Kieselsdure beim sauren Schmelzen
wird durch Verwendung von aschenarmem Koks, weitem Gestell,
flottem Ofengang, Einblasen von Gichtstaub bekampft werden.
Anscheinend steht die entfallende Schlacke nicht im Gleichgewicht
mit dem Roheisen, denn beim erneuten Einschmelzen im Tiegel
verliert die Schlacke Eisenoxydul und das Eisen Silizium. Sollte das
Versuchsergebnis durch planméRige wissenschaftliche Unter-
suchungen bestétigt werden, mifte man den Hochofen so um-
bauen, daR auf dem Eisen eine hohe Schlackenschicht stehenbleibt
und der AbfluB frisch gebildeter Schlacken vermieden wird. Der
hohe Koksverbrauch beim Verhiitten armer Erze zwingt zur Ver-
besserung der indirekten Reduktion. Ueberraschend niedrig ist
der Brennstoffverbrauch mancher Holzkohlenhochéfen; er betrug
z. B. auf dem Werk Lélling (Karnten) um die Mitte des vorigen
Jahrhunderts 650 kg/t Roheisen bei 200° Windtemperatur und
50 % Ausbringen. Dort hatte man das gunstige Ergebnis erst
erzielt, als man nach dem Verfahren von Hackstoch das Erz am
Rande und die Kohle in der Mitte aufgichtete. Um bei der Ver-
hittung armer Erze gleichzeitig eine gute Ofenleistung zu erzielen,
mull man die Arbeitsweise anwenden, die bei den neuen Erzrgst-
o6fen bei Blumberg (Stdbaden) benutzt wird, n&mlich Klein-
stuckiges Erz von gleichméRiger Kdérnung und Oefen von ge-
ringer Hohe. Auch die Anwendung von Oefen mit rechteckigem
Querschnitt kénnte in Frage kommen.

Die bei der Verhittung von Doggererz entfallende Hoch-
ofenschlacke erstarrt glasig, sie erh&lt aber beim Tempern ein
kristallines Geflige, das dem Stein bei richtiger Warmebehandlung
hohe Festigkeit verleiht. Die saure Schlacke dirfte zur Ge-
winnung von Schwefel nach dem Verfahren von Diehl besser ge-
eignet sein als basische Schlacke, da das Bestreben zur Bildung von
Sulfaten in der Schlacke geringer ist. Aus tonerdereichen Schlak-
ken kénnte man Tonerde gewinnen, indem man die Schlacke
nach dem Nuvolanverfahren mit Salpetersdure aufschlieBt. Die
Kieselsdure wird abfiltriert, aus der Lésung werden Tonerde und
Eisen mit Ammoniak gefallt. Der Niederschlag wird auf Tonerde
verarbeitet, wahrend das Filtrat, das die Nitrate von Kalk,
Magnesia, Kali und Ammoniak enthalt, zur Trockne eingedampft
und das Gemisch der Nitrate als Stickstoffdiinger verwendet wird.
Da es praktisch gleich ist, ob man Ammoniumnitrat unmittelbar
durch Neutralisieren von Salpetersaure und Ammoniak und
Kalziumnitrat aus Salpetersdure und Kalk herstellt, oder den
Umweg Uber die Schlacke wahlt, erscheint das Verfahren nicht
aussichtslos.

Bei der Nachentschwefelung des Roheisens wird ein
grofer Teil der Soda unnétigerweise zur Zerstérung von feuer-
festen Steinen und dergleichen verbraucht. Auch 1&4Rt die Aus-
nutzung der Soda zu wiinschen ubrig. Besser als die wiederholte
Behandlung des Roheisens mit Soda ist das Arbeiten im Gegen-
strom, z. B. in der Weise, daB man das Roheisen durch eine hohe
Séule von flissiger Soda hindurchgiet. Das Verfahren hat eine
gewisse Aehnlichkeit mit dem Harrisverfahren zur Reinigung von
Blei mit geschmolzenen Salzen. Die wissenschaftlichen Grund-
lagen der Sodabehandlung bedirfen der Klarung durch weitere
Versuche auf neuer Grundlage. Die Sodaschlacke kann zur Her-
stellung von Schmelzphosphat im Drehofen verwendet werden.

Das Thomasverfahren hat solche Fortschritte gemacht,
dal seine Verdrangung durch das Siemens-Martin-Verfahren un-
wahrscheinlich geworden ist. Mit Hilfe von Sauerstoff kann man
schon heute jedes beliebige Roheisen im basischen Konverter ver-
arbeiten, jedes Roheisen ist ein Thomasroheisen. Die Herstellung
von Thomasschlacken mit vollkommen zitronensdureldslicher
Phosphorsaure ist eine wichtige Aufgabe fiir den deutschenThomas-
stahlwerker, die durch Behandlung der Thomasschlacke mit
flissigen sauren Schlacken zu ldsen ist. Es ist méglich, Thomas-
stahl mit 0,02 % P herzustellen, wenn man eine zweite Kalk-
schlacke bildet. Es handelt sich jetzt noch darum, dem Thomas-
stahl durch Behandlung mit reinigenden Mitteln (Titan) oder
Schlackenb&dern nach Perrin die letzten Fehler zu nehmen.

Die Fortschritte in der Verbesserung der Guite des
Stahles werden dadurch gehemmt, daB ein einfaches und sicheres
Verfahren auf physikalischer oder chemischer Grundlage fehlt, das
eine genaue Bewertung des Stahles ermdglicht. Die Zustande
entsprechen denjenigen, die in den Benzolfabriken der Kokereien
bestanden, bevor das Aktivkohleverfahren die genaue Bestimmung
des Benzols im Endgas ermdoglichte. Der Ersatz des Mangans bei
der Desoxydation durch wirksamere Stoffe ist nicht nur eine
wichtige SparmalRnahme, denn Mangan scheint die Rostbestandig-
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keit des Stahles herabzusetzen. Neue Versuche mit Kalzium-
karbid bei der Desoxydation sind aussichtsreich. Rochling und
Rodenhauser gingen den richtigen Weg, als sie das Karbid flussig
anwendeten, indem sie es im elektrischen Ofen einschmolzen. Man
kann aber den Schmelzpunkt des Karbids durch Zusatz der
gleichen Menge von Fluoriden (FluRspat mit etwas Kryolith) auf
die Temperatur des flissigen Stahles senken, so da man auch mit
festem Karbid eine dinne Desoxydationsschlacke bilden kann.

Frihere Erfinder haben sich mit dem Gedanken des Ver-
blasens des Roheisens im FlieBvorgang beschaftigt. Bei
neuerlichen Versuchen, die Kommerzienrat Dr. H. Rdéchling
anregte, wurde zuerst ein kleines Holzmodell einer Frischrinne
gebaut, in der Quecksilber die Stelle des fliissigen Eisens und ange-
farbtes Wasser diejenige der Schlacke vertrat. Der Boden des
Modells hatte in der Mitte eine Reihe von Ldchern, durch die der
Wind in das Bad eintrat. Ferner war die Rdéehlingsche Bauart
dadurch gekennzeichnet, daB rechts und links davon Beruhigungs-
rdume angeschlossen waren, in denen sich Metall und Schlacke
trennen konnten. Das behandelte Metall floR durch ein Siphon ab,
wdahrend die Schlacke auf der Eintrittsseite des Metalles tberlief.
Nachdem der Modellversuch die Brauchbarkeit des Gedankens
gezeigt hatte, wurde eine Frischtrommel von 5,5 m Gesamtlange
fir 20 bis 30 t h Durchsatz aufgestellt, die vorlaufig allerdings nur
zur Gewinnung von Vanadinschlacke aus vanadinreichem Roh-
eisen benutzt wird. Wenn man sich uberlegt, welche Vorteile das
Verblasen im FlieBvorgang bringen wirde, kann man nicht
zweifeln, daR das Verfahren eine vollige Umwélzung in der Stahl-
herstellung herbeifihren kénnte. Vorlaufig macht die Haltbarkeit
der Auskleidung der Frischtrommel groBe Sorgen. Ueberhaupt
besteht die gréRte Schwierigkeit bei den neuen metallurgischen
Verfahren in der geringen Haltbarkeit der feuerfesten Stoffe.
Heute arbeitet man mit Schlacken von sehr basischer oder sehr
saurer Natur, die auRerdem gréBtenteils sehr dunnfliissig sind und
eine hohe Temperatur haben. Es ist bedauerlich, da® man sich
hier mit veralterten Hilfsmitteln, wie Teerdolomitmisehung und
dergleichen, behelfen muR.

Die Fulle der Aufgaben verlangt eine besondere Ausbildung
des hiuttenmé&nnischen Nachwuchses. Es mull mehr Wert
auf die Pflege der Vergangenheit gelegt werden, vor allem aber
muB auch der Blick fiir das Kiinftige gescharft und die Kunst des
Experimentierens gelehrt werden. Vorbildlich ist der Studiengang
der Chemiker. Die chemische GrofBindustrie bohrt planmaRig
das Versuchsgebiet ab und rechnet nicht mit Zufallserfolgen. Auch
die Verwertung der slidbadischen Doggererze war nur dadurch
moglich, daB man ,alle Wege verfolgt hat, die nicht von vorn-
herein aussichtslos erschienen“. Zu einer solchen Arbeitsweise
gehoren allerdings viel Ausdauer und Fleil. Daran aber hat es an
der Saar nie gefehlt, denn sonst hatte die alte Eisenindustrie des
Landes nicht alle Zeiten der Not lberstanden.

Der rege Beifall, der dem Redner zuteil wurde, zeigte, dal der
Eisenhittenmann Uber die Arbeiten des Tages und die Aufgaben
der nahen Zukunft hinaus nachzudenken hebt und fir technische
Anregungen auch dann dankbar ist, wenn diese nicht unmittelbar
zu verwerten sind.

Zum SchluB sprach Reichshauptstellenleiter der NSDAP.
Emil Maier, Reichsschulungswalter des NSBDT. in Kulmbach-
Plassenburg, tber das Thema:

Bismarck, der Griunder des Zweiten Reiches.

Im Braunen Haus zu Minchen steht die Bronzeblste Ottos
von Bismarck. Der Fuhrer sagte, der Verzicht auf die Huldigung
vor groBen Ménnern bedeutet den Verlust einer ungeheueren Kraft.
Daher pflegen wir das Andenken an Bismarck als eines unver-
ganglichen GroRen. Nicht nur, weil er uns den starkenden Anblick
einer gewaltigen Personlichkeit gewdahrt, sondern weil er der
Schépfer politischer Voraussetzungen ist, auf die das Dritte Reich
aufbaut. Der Redner wies auf die véllig verschiedenen politischen
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Zustédnde hin, von denen der Eiserne Kanzler im Gegensatz zu
unseren Tagen auszugehen hatte. SeineAufgabe war gewaltig, und
er hat sie mit anderen Mitteln und zu anderen Zielen hin zu I6sen
gehabt. An seinem Leben vermdgen wir zu verfolgen, wie ein
Mensch von Tradition her beeinfluBt aus dem Denken des Partei-
mannes zum Manne der groBen deutschen Staatsmachtund dariber
hinaus zum ehrwirdigen Beschiitzer des Volksgedankens empor-
wuchs.

Wer das von heute aus gesehene Unzuldngliche seines Lebens-
werkes zu einer herabwirdigenden Kritik benitzt, beweist, wie
wenig Anschauung er von den wirklichen Zustdnden damaliger
Zeiten hat. Er hat einem hdchst unheroisch lebenden Deutschland
ein Leben der héchsten Zivilcourage vorgelebt. Als der Kdnig von
PreuRen in der Hand der Revolutiondre von 1848 war, bot Bis-
marck als einziger dem Monarchen seine Hilfe an, bereit, auch in
einer hoffnungslosen Sache sein Leben im Geiste des Mutes und der
Treue in die Schanze zu schlagen. Ohne in dem ,ziinftigen“
Handwerk der Politik aufgewachsen zu sein, ist er bald entschlos-
sen, die Verantwortung mit zu ubernehmen, und findet sich mit
seiner ungebrochenen Laienkraft meisterhaft in die alsbald
schwierigen und ausgreifenden Aufgaben der preuBisch-deutschen
Politik. Er hat durch seine Arbeit im Bundestag zu Frankfurt
diesen ,,deutschen Vélkerbund*“ gesprengt und wie Adolf Hitler in
Genf so in Frankfurt vereitelt, daB ein Zweckbund zum Mittel der
Vernichtung deutscher Interessen wurde. Auch er hat einen Weg
eingeschlagen, der eher alles andere war als ein Buhlen um billige
Volkstimlichkeit. Sein Lebenswerk, die Einigung Deutschlands,
hat auch er nicht auf dem Wege von Konferenzen und Mehrheits-
beschliissen zu erreichen versucht. Er wuflte, wie alle GroRen,
daB Bleibendes nur aus einem schweren blutigen Ringen hervor-
geht. Schon 1855 hat er in Paris dem deutschen Gesandten
v.ReuB dieNotwendigkeit einer kriegerischen Lésung der deutschen
Frage zwischen Preuen und Oesterreich auseinandergesetzt. 1864.
1866, 1870 sind Kriege fir die deutsche GroRe geworden durch
Bismarcks alleiniges Verdienst.

Was aber des grofen Kanzlers Verhdltnis zu den heutigen
Tagen angeht, sollen die Worte Paul de Lagardes aus dem Jahre
1881 kiunden: ,Es ist Unrecht, Gber Undankbarkeit gegen Bis-
marck zu klagen. Was man Undankbarkeit gegen ihn nennt, ist
nichts als das — zur Zeit allerdings noch véllig unklare — Bewuft-
sein, da Bismarck seineAufgabe geldst hat, und dal nun andere
Aufgaben als die ihm zuteil gewordenen zu I&sen sind. Es ergibt
sich aus dieser Lage der Dinge die Pflicht, eine — diesen Ausdruck
abermals im guten Sinne verstanden — neue 6ffentlieheMeinung zn
bilden, welche auch ihrerseits den Mann finden muB, der sie in die
Tat umsetzt, sowie sie selbst méachtig genug geworden sein wird,
einen solchen Mann zu erzwingen, zu bevollméchtigen, zu starken.*

Lebhafter Beifall aller Anwesenden dankte dem Vortragen-
den fir seine ausgezeich*neten Darlegunggn.

*

Ihren Abschluf fand die Hauptversammlung mit einem ge-
meinsamen M ittagessen im Hindenburghaus, Saarbriicken,
das einen sehr guten Verlauf nahm. Fast 300 Teilnehmer, die
Mitglieder der Eisenhiitte Sitidwest und ihre Géaste, fanden sich
hier noch in zwangloser, kameradschaftlicher Aussprache bis
in die spéten Abendstunden vereint.

*

Am Vorabend der Hauptversammlung fand im Hindenburg-
haus, Saarbriicken, eine Gemeinschaftssitzung der Fach-
ausschiusse der Eisenhiitte Stdwest statt. Bei der von Kom-
merzienrat R6chling geleiteten, auBerordentlich gut besuchten
Veranstaltung wurde auf Grund von Reiseeindricken dber
Stahltechnisches aus aller Welt berichtet. In die Vortrdge
des Abends teilten sich die Herren M. H. W aeschle, Rhein-
hausen, W. Bottenberg, Dusseldorf, und H. Schmitz, Dissel-
dorf. Ein Kameradschaftsabend hielt anschlieBend auch
hier alle Beteiligten zu einer frohen Stunde beisammen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 4 vom 27. Januar 1938.)

Kl 7a, Gr. 4, S 121 857. Verfahren zur Herstellung von
magnetischen Blechen oder Badndern mit hoher Permeabilitét.
Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 7 a, Gr. 22/03, Sch 109 715. Vorrichtung zum Abstitzen
der Einbaustiicke der Mittelwalze von Triowalzgerusten. Schloe-
mann, A.-G., Dusseldorf.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wéhrend dreier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KL 10a, Gr. 19/01, G 88 122; Zus. z. Pat. 614 310. Koks-
kammerofen. Friedrich Goldschmidt, Essen-Altenessen.

Kl. 12, Gr. 37, D 74398. Herstellung von Tantal-Niob-
karbid-Mischkristall fur die Erzeugung von Hartmetall. Erf.:
Dr. Richard Kieffer, Reutte (Tirol). Anm.: Deutsche Edelstahl-
werke, A.-G., Krefeld.

KIl. 18 a, Gr. 18/05, S 120 656. Verfahren zur unmittelbaren
Eisengewinnung neben Zement durch Reduktion von Meggener
Kiesabbrédnden. ,Sachtleben*, A.-G. fir Bergbau und chemische
Industrie, Koln.

K1.18 b, Gr. 17, H 149 032. Hydraulischer Plungerantrieb fur
das Kippwerk von Konvertern, Mischern, Schmelzéfen u. dgl.

1
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Erf., zugl. Mitanm.: Wilhelm Ko&rver, Mulheim (Ruhr). Anm.:
Hydraulik, G. m. b. H', Duisburg, und Friedrich Wilhelm K®&rver,
Milheim (Ruhr).

KI. 18 b, Gr. 20, M 131 516. Verfahren zur Herstellung von
Ferromangan. Mannesmannréhren-Werke, Disseldorf.

KI. 18 ¢, Gr. 3/50, S 121 927. Kammerofen mit gasdichter
Muffel, insbesondere fiir die Nitrierhartung. Siemens-Schuckert-
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 18 ¢, Gr. 12/10, H 143 814. Durch Glihfrischen herge-
stellte, diunnwandige Tempergufstiicke hoher Festigkeit, ins-
besondere fur den Flugzeugbau. Dr.-Ing. E. h. Dr. h. c. Ernst
Heinkel, Warnemiinde.

KI. 19d, Gr. 6, A 72 476. Zerlegbare stahlerne Briicke von
veranderlicher Spannweite. Aktiengesellschaft vormals Skoda-
werke in Pilsen, Prag.

KI. 24e, Gr. 7, L 86 403. Gaserzeuger mit mehreren Gas-
orzeugersehachten. Dr.-Ing. Carl Loeser, Zwickau (Sachsen).

KIl. 47 a, Gr. 17, H 146 414. Walzprofil fir spiralférmige
Reibungsfedern. Hoesch-KéInNeuessen A.-G. fir Bergbau und
Hittenbetrieb, Dortmund.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. -1 vom 27. Januar 1938.)
KI. i8c, Nr. 1426 533. Rollendes Gutfordermittel in Indu-
strieéfen. Brown, Boveri & Cie., A.-G., Mannheim-Kafertal.
KI. 18 ¢, Nr. 1426 794. Einrichtung zur Zunderentfernung
bei Industriedfen mit abgedichtetem beweglichem Herd. Brown,
Boveri & Cie., A.-G., Mannheim-Kafertal.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 18 b, Gr. 10, Nr. 648 450, vom 22. Juli 1931. Nr. 649 283
und Nr. 649 284, vom 15. Mai 1932; ausgegeben am 23. Sep-
tember 1937. Société d’Eleotrochimie, d’Electrom étall-
urgie et des Aciéries d’Ugine in Paris. Verjadhren zur Her-
stellung eines sauerstoffarmen Stahles durch Behandeln des Stahles
mit einer schmelzflissigen sauren, nicht reduzierenden Schlacke
und Herstellung dieser Schlacke.

Der Stahl wird so heftig auf eine dunnflussige, eisenoxydul-
arme, weniger als 5% FeO enthaltende Schlacke mit einem hohen
Aufnahmevermdégen fir Eisenoxydul gegossen, daR durch die
innige Mischung von Stahl und Schlacke der Stahl schlagartig
sauerstoffarm gemacht wird. Die Schlacke enth&lt 58 % Si02
155 % A1203 125% CaO, 4% MnO, 2% FeO und 8% Na20
oder 68% Si02 12% A12D3 8% CaO, 4% MnO, 0,25% FeO
und 7% Na20. An Stelle oder neben Kieselsdure kann schmelz-
fliissige Titansdure verwendet oder es kénnen kieselsdurereicben
Schlacken schmelzflissige Borsaure oder Borate zugesetzt werden.

KI. 7 a, Gr. 26 Nr. 649 945, vom 13. Dezember 1932; aus-
gegeben am 8. September 1937. Tschechoslowakische Prioritat
vom 12. August 1932. Franz Skalsky in Méahrisch-Ostrau

(Tschechoslowakei). Pollgang
mit zwei oder mehreren neben-
oder Ubereinander angeordneten
Auflaufrinnen.

Die drei schrag und z. B.
nebeneinandergestaffeltangeord -
neten Rinnen a des Auflaufroll-
ganges eines Walzwerkskihl-
bettes werden durch die rutschen-
losen Seitenwéande b begrenztund
haben Aushebemittel ¢ mit festen
oder beweglichen vorspringenden
Ansétzen d. Dadiese in bestimm-
ter Weise auskragend ausgebil-

det werden, lGberbricken sie sich gegenseitig vollstdndig oder teil-
weise oder Uberdecken auch nur eine oder mehrere Rinnen oder
Zwischenrdume. Um das Walzgut sprunglos quer zu férdern und
abzulegen, wird neben dem Rollgang eine umklappbare Ablege-
vorrichtung e vorgesehen, in die die Stdbe Ubergefuhrt werden.

KI. 81 e, Gr. 129, Nr. 649 976, vom 3. Juli 1935; ausgegeben
aui 11. September 1937. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G.,
in Magdeburg-Buckau. Vorrichtung zum Stapeln von flachem
Walzgut.

Vor dem heb- und senkbaren Stapeltisch a sind zwei an-
getriebene Forderrollen b und c angebracht; von diesen hat Rolle b
eine gréRere Umfangsgeschwindigkeit als die Laufgeschwindigkeit
des ankommenden flachen Walzgutes d, wahrend die Rolle ¢ eine
kleinere Umfangsgeschwindigkeit hat als die Laufgeschwindigkeit
des von der Rolle b beforderten Walzgutes. Die unangetriebenen
Rollen e und f sind in einem z. B. durch Hebel g schwenkbaren
Arm angeordnet. Wird Rolle e auf Rolle b gedriickt, so beférdert
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58. Jahrg. Nr. 5.

dieses Rollenpaar das Walzgut so rasch, dal® ein Abstand zwischen
dem geschnittenen und noch zu schneidenden Walzgut entsteht.

IfiT
f

Hat das Walzgut das Rollenpaar e, b verlassen, wird die Rolle f
auf Rolle ¢ gedrickt, wodurch sich die Laufgeschwindigkeit des
Walzgutes vermindert, dieses auf die Platte h gleitet und sanft
gegen den nachgiebigen VorstoRl i stéBt, worauf sich der Tisch
um die Dicke des Walzgutes senkt.

Kl. 48 a, Gr. 104, Nr. 650 191, vom 29. September 1933;
ausgegeben am 16. September 1937. Amerikanische Prioritat
vom 25. Januar 1933. The Bullard Company in Bridge-
port, Conn. (V. St. A.). Verfahren zur elektrolytischen Peinigung
von Werkstiicken aus Stahl und Eisen.

Fir die Reinigung in sauren Elektrolyten werden die Werk-
stiicke kathodisch geschaltet, und gleichzeitig wird eine metallische
Schutzschicht abgeschieden, wobei eine Oxydation der in der
Ldosung befindlichen Ferroionen durch Verwenden einer Anode,
die mindestens teilweise aus einer Siliziumlegierung besteht, und
durch Arbeiten bei Stromdichten von etwa 0,04 bis 0,1 A/cm2
verhindert wird.

KI. 7 a, Gr. 260I, Nr. 650 217, vom 4. Juni 1935; ausgegeben
am 14. September 1937. Demag, A.-G., in Duisburg. [Er-
finder: Franz Zabel in Milheim (Ruhr)-Speldorf.] Pollenkuhlbetl
fur Walzwerke.

Die Rollen a haben eine vierkantige Abstufung b, die in eine
Zahnung der stirnseitigen Flache der Rolle lbergeht, wohei jede
der schrdg zur Rollen-
achse verlaufenden Zahn-
flanken c eine Anschlag-
flache fir die Walzstabe
bildet, wahrend die gleich-
gerichtet zur Rollenachse
verlaufenden Zahnflanken
d die an die Flachen c an-
schlagenden und aufgehal-
tenen Stdbe beim Drehen
auf die Rollen anheben und
«in die gewollte gleichge-
richtete Lage zum Auf-
laufrollgang bringen. An-
schlieBend werden beim Weiterdrehen der Rollen die Stabe durch
die Mantelkante der Zahnflache d auf die Mantelflaichen der
Rollen vorgebracht.

KIl. 42 k, Gr. 202 Nr. 650 511, vom 4. August 1932; aus-
gegeben am 25. September 1937. Luftschiffbau Zeppelin,
G. m. 1. H., und
Dr.-Ing.Ludwig
Dirr in Fried-
richshafen am
Bodensee. Ver-
fahren und Vor-
richtung zum Prifen von Blechen aiij
Biegewechselfestigkeit.

Der Probestab a wird mit dem
einen Ende in Spannbacken b einge-
setzt, die um eine in der neutralen
Biegezone liegende Achse durch einen
Kurbeltrieb mit gewichtsbelastetem
Waagebalken in Schwingungen ver-
setzt werden, wahrend das andere Ende des Priifstabes gegen
Verschieben senkrecht zur neutralen Schicht festgehalten wird, so
da keine das Prifergebnis beeintrachtigenden Nebenwirkungen
auftreten.

KI. 24 e, Gr. 118 Nr. 650 840, vom 6. April 1935; ausgegeben
am 2. Oktober 1937. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., in
Bochum. Gaserzeuger mit drehbarer Aschcnschiissel.

Die in der Drehrichtung zur Schlackenzerkleinerung auf der
Aschenschiissel angeordneten zuriickgeneigten Leitschaufeln
haben die Gestalt archimedischer Spiralen von so geringer Stei-
gung, dal sie mit den am untern Ende der Schachtwand ange-
ordneten SchleiBplatten einen Winkel unter 10° bilden.
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Statistisches.
Die Leistung der Warmwalzwerke sowie der Hammer- und PreBwerke im Deutschen Reich im Dezember 19371). — In Tonnen zu 1000 kg.
Rheinland Si(_eg-, L_ahn-, Nord-, Ost- ¢ U sud- Saar- Deutsches Reich insgesamt
Sorten und Dillgebietu.  Schlesien  und Mittel-  Sachsen  deutschland 1 land Dezember  November
Westfalen Oberhessen deutschland 1937 1937
t t t t t t t t t

Dezember 1937: 26 Arbeitstage; November 193 7: 25 Arbeitstage
A. Walzwerksfertiierzeugnisse,

Schmiedesticke u. dgl.

Eisenbahnoberbaustoffe..........cccccco..c. 53 848 — 15 045 8 381 77 274 70 689
Formstahl von 80 mm Héhe u. dariiber 23 659 - 22 548 15 933 62 140 87 297
Stabstahl und kleiner Formstahl . . 256 744 5 558 42 482 39 985 57 198 401 967 411 269
Bandstahl......cooivce 59 643 3780 1343 12 713 77 479 75 239
W alzdraht i 91 384 6 806 3 — - ! .8 14 440 112 630 115 313
Universalstahl ..o 16 972 _ — 7 5936) 24 565 25 998
Grobbleche (von 4,76 mm und dariiber) 107 634 7 658 | 16 587 10 612 142 491 139 967
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 18 272 2091 6 886 3 865 31 114 30 342
Feinbleche (iiber 1 bis unter 3 mm) . 24 261 11 897 8 335 6 525 51 018 50 765
Feinbleche (liber 0,32 bis 1 mm ein-

sChlieBlich) s 32 407 10 998 7 486 6 284 57 175 58 865
Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 5 530 1038 @® — - * 4) 6 568 6 700
WeiBbleche... 21 048 «) — — — - -7 21 048 20 683
Rohren und fitahlflaaohen........ 84 589 — 21795 5) 106 384 96 651
Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb.2) 15 519 — 2772 — 18 291 15 544
Schmiedestiicke?2) 29 187 2 926 3603 4 144 39 860 40 242
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz-
werke sowie der Hammer- u. PreBwerke 1554 2248 1253 5 055 0117
Insgesamt: Dezember 1937 830 701 50 656 ! 131 919 37 897 32 387 151 499 1 235 059 -

davon geschéatzt —

Insgesamt: November 1937 . . . . 837 149 51 603 135 702 38 412 30 705 158 110 1251 681
davon geschatzt.......nenens —

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 47 502 50 067
B. Vorgewalztes Halbzeug zum
Absatz bestimmt2)
Insgesamt: Dezember 1937 81 612 3299 7 948 13 438 106 297
davon geschétzt
Insgesamt: November 1937 . . .. 76 248 3 862 10 317 12 445 — 102 872
Januar bis Dezember 1937: 305 Arbeitstage; 193 6: 305 Arbeitstage Januar bis Dezember
A. Walzwerksfertigerzeugnisse, 1937 193G
Schmiedesticke u. dgl. t t
Eisenbahnoberbaustoffe.......ccoceueee 614 234 — 156 128 94 189 864 551 945 517
Formstahl von 80 mm Hdohe u. dariiber 545 384 — 430 154 260 752 1 236 290 1461 363
Stabstahl und kleiner Formstahl . . 2900 399 61 729 472 618 444 184 650 132 4 529 062, 4 066 930
Bandstahl... 609 496 38 697 13 281 152 998 814 472 773 493 |
W alzdraht.. s 951 647 78 826 3) — - . 4) 177 559 1208 032 1 142 062 i
Universalstahl oo 210 665 — — 96 738 6) 307 403 303 075
Grobbleche (von 4,76 mm u. dariiber) 1 049 161 80 902 1 182 362 127 825 1 440 250 1 249 409
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 182 626 26 497 67 343 42 068 . 318 534 303 014 !
Feinbleche (iber 1 bis unter 3 mm) . 294 613 147 724 94 345 73 401 610 083 639 962
Feinbleche (uber 0,32 bis 1 mm ein-
T TTe11) NN 368 397 139 064 86 787 63 348 657 596 635 644
Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 50 087 15 153 8) — — L) 65 240 52 775
W IR IECNE covvvevvrereesvcenieniinns 267 232 ® — — — -r * 1) 267 232 239473 1
Rohren und StahlIflaschen ... 901 571 — 223 667 5) 1125 238 1026 008
Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb.2) . 139 102 - 28 505 — 167 607 138 891
SChMIedeStICKE2)  ..vcovreverricerrrieenns 321 438 35114 1 38188 42 694 437 434 392390
Sonstige Erzeugnisse der WarmWalz- ,
werke sowie der Hammer- u. PreRBwerke 19 831 28 798 18 842 67 471 44 179
Insgesamt: Januar/Dezember 1937 . 19 280 593 615 589 1604 798 437 903 352858 1824754 14 116 495 -
davon geschatzt......nens s — -
Insgesamt: Januar/Dezember 1936 . 8 798 668 582 276 1524 094 408 399 335347 1765401 13414 185
davon geschatzt.. . — -
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 46 284 43 981
B. Vorgewalztes Halbzeug zum
Absatz bestimm t2)
Insgesamt: Januar/Dezember 1937 . 782 762 37 370 75 966 122 549 1018 647
davon gesChatzt.......nn,
Insgesamt: Januar/Dezember 1936 . 743 480 32 459 69 454 119 443 — 964 836

J) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftegruppe Eisen schaffende Industrie. — *) Wird erst ab Januar 1936 in dieser Form ~erhoben. 3) EinschlieRlich Sid-
deutschland. — *) Siehe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen usw. — *) Ohne Siiddeutschland. — *) EinschlieBbch Saarland. — 0 Siehe Rheinland und Westfalen usw.
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Wirtschaftliche Rundschau.

jo. utmig. i>r. g,

Wirtschaftliche Rundschau.

Der deutsche Eisenmarkt im Januar 193"

l. RHEINLAND-WESTFALEN. — Die giinstige Lage der-

jenigen Wirtschaftszweige, in denen jahreszeitliche Griinde die
Beschaftigung nicht maBgeblich beeinflussen, hat im Januar 1938
im groBen und ganzen ziemlich unverdndert angehalten. Das
kommt auch in der Entwicklung des Arbeitsmarktes zum Ausdruck.
Nach dem Bericht der Reichsanstalt fir Arbeitsvermittlung und
Arbeitslosenversicherung war die geringe Zunahme der Arbeits-
losigkeit in den Monaten Oktober und November 1937 um ins-
gesamt 104 000 ein deutlicher Beweis dafiir, dal die deutsche
Wi irtschaft bei dem gegenwartig angespannten Beschéaftigungsgrad
in diesem Winter Freisetzungen erst dann und nur in dem MaRe
vornehmen wiirde, in dem das Wetter eine Stillegung der Arbeiten
erzwingt. Das friilhe Einsetzen des Frostes und Schneewetters im
ganzen Reich hat allerdings bereits im Dezember zu voriber-
gehenden Einstellungen zahlreicher AuBenarbeiten gezwungen.
Die Zahl der Arbeitslosen stieg infolgedessen um 422 163 auf
994 784. Die winterliche Zunahme der Arbeitslosigkeit hat damit
bis jetzt eine Hohe von 626 000 erreicht. Der Gesamtumfang der
winterlichen Zunahme der Arbeitslosigkeit betrug 1935/36 814 000,
1936/37 818 000.

Erfreulicherweise hielt der Riickgang der Arbeitslosigkeit in
der Berufsgruppe der Angestellten an. Insgesamt wurde noch
eine Abnahme um 2500 erzielt, die nicht unerheblich gréRer ge-
wesen ware, wenn die Berufsgruppe der technischen Angestellten
nicht durch baubedingte Entlassungen eine voriibergehende Zu-
nahme um 1500 erfahren hatte.

Die Zahl der Unterstitzungsempfanger der Reichsanstalt
stieg um 277 712. Die Zahl der Notstandsarbeiter ging infolge
der Witterung von 52 000 auf 35000 zuriick. Weitere Einzel-
heiten enthélt nachfolgende Uebersicht:

Arbeit- Unterstitzte der
suchende Reichsanstalt
Ende Januar 1934 4 397 950 1711 498
Ende Januar 1935 3410 103 1621 461
Ende Januar 1936 2880 373 1536 518
Ende Januar 1937 2052 483 1159 776
Ende Februar 1937 1816 794 1068 472
Ende Marz 1937 1474 031 782 851
Ende April 1937... 1182979 548 955
Ende Mai 1937 ... 434 968
Ende Juni 1937 844 433 351 947
Ende Juli 1937 ... 748 608 302 603
Ende August 1937 o 691 146 266 685
Ende September 1937 . . 650 901 242 381
Ende Oktober 1937 . . . 685 041 257 384
Ende November 1937 754 759 300 T%0
Ende Dezember 1937 1161 237 578 362

Die industrielle Beschaftigung ist, wie alljahrlich, im
Dezpmber nach dem jahreszeitlichen Héchststand zurlickge-
gangen. Nach der Industrieberichterstattung des Statistischen
Reichsamtes ist die Zahl der beschaftigten Arbeiter von 112,0
(1936 = 100) im November auf 109,8, die Zahl der geleisteten
Arbeiterstunden von 117,2 auf 113,9 gesunken. Die durchschnitt-
liche tagliche Arbeitszeit ist leicht von 7,88 auf 7,80 Stunden
zuriickgegangen. Nach vorlaufigen Berechnungen hat die Zahl der
Industriearbeiter um etwa 140 000 auf 7,04 Mill. abgenommen.
Davon entfallen auf die Erzeugungsglterindustrie allein reichlich
130 000.

Infolge des bereits recht winterlichen Wetters im Dezember
ging die Zahl der Arbeiter in den von der Witterung abhéngigen
Erzeugungsglterindustrien weitaus am starksten zurtick. Weniger
aus jahreszeitlichen Griinden ist die Beschaftigung noch in einigen
anderen Erzeugungsglterindustrien eingeschrankt worden. So
war sie in der GroReisenindustrie, in der Metallhitten- und Halb-
zeugindustrie, im Wagenbau und in der Kabelindustrie geringer
als im November. In den meisten Verbrauchsguterindustrien hat
sich die Beschaftigung ebenfalls abgeschwacht, nachdem die Vor-
bereitungen fiir das Weihnachtsgeschaft im November gréften-
teils den Hohepunkt erreicht hatten; eine beachtliche Zahl von
Industriezweigen konnte jedoch die Tétigkeit auch im Dezember
weiter ausdehnen, vor allem die Textilindustrie.

Von den Erzeugungsgiterindustrien haben einige wichtige
Anlagegiterindustrien die Beschéftigung weiter ausgedehnt, so
der Maschinenbau, der Dampfkesselbau, der Stahlbau, der Schiff-
bau und der Bau von Elektromaschinen. Auch in der Fein-
mechanik und im weitaus Uberwiegenden Teil der Eisen- und
Stahlwarenindustrie hat'die' Belebung angehalten. Das gleiche
gilt vom Fahrzeugbau mit Ausnahme der Kraftwagenindustrie.

Der deutsche AufRenhandel

hat sich im Dezember und im ganzen Jahr 1937 wie folgt ent-
wickelt:

Deutschlands

Gesamt Gesamt- Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhr ausfuhr TJeberschul

(alles in Mill. JLH)

Monatsdurchschnitt 1934 370,9 347.2 23.7
Monatsdurchschnitt 1935 346,6 355.8 9,2
Monatsdurchschnitt 1936 351,5 397.5 46.0
Januar 1937 336,8 415.6 78.8
Februar 1937 ... 346,8 406.6 59.8
Mérz 1937 409d igg-g igg
April 1937 480 . 2
Mgi 1937 ... 448 456.9 85
Juni 1937 504,6 481.4 23.2
Juli 1937 ... 499 530.0 30.3
August 1937 481,6 541.4 59,8
September 1937 ... 462,1 494.4 323
Oktober 1937 ... 4846 543.7 59.1
November 1937 482,7 532.8 50.1
Dezember 1937 ... 531,2 552.3 21.1
Januar/Dezember 1937 5468,3 5911,1 + 4428
Monatsdurchschnitt 1937 ... 455,7 492,6 + 369

Im Dezember sind die AuBenhandelsumsétze sowohl in der
Einfuhr als auch in der Ausfuhr gestiegen. Am starksten war die
Steigerung der Einfuhr; sie lag um 49 Mill. JIM, d. h. rd. 10 %,
Uber der des Vormonats. Die Zunahme entféllt zum weitaus
groBten Teil auf eine Erhdhung der Einfuhrmenge, jedoch ist auch
der Gesamtdurchschnittswert der Einfuhr infolge einer Erh6hung
der Einfuhrpreise im Bereich der ErndhrungsWirtschaft etwas
gestiegen. Aus jahreszeitlichen Griinden muRte im Dezember
zwar mit einer Steigerung gerechnet werden, jedoch geht die
Zunahme (ber den jahreszeitlichen LTmfang hinaus. Das Dezem-
ber-Ergebnis 1936 wurde um 164 Mill. JIM (berschritten.

Gestiegen ist die Einfuhr von November zu Dezember sowohl
im Bereich der Ern&hrungswirtschaft als auch bei der Haupt-
gruppe Gewerbliche Wirtschaft. Bei dieser belief sich die Steige-
rung der Einfuhr insgesamt auf 35 Mill. JIM. Davon entfielen auf
Rohstoffe 20 Mill. MM, Halbwaren 8 Mill. JIM und Fertigwaren
7 Mill. 7LK. An der Steigerung der Einfuhr von November zu
Dezember waren vor allem die européischen Lénder beteiligt.
Insgesamt hat sich die Einfuhr hier um 39 Mill. JIM erhéht, und
zwar ist die Einfuhr aus der Mehrzahl der Lander gestiegen. Die
lberseeischen Lieferungen haben im ganzen weit weniger, ndmlich
um rd. 10 Mill. JIM, zugenommen. Die Steigerung entfallt hier
auf Amerika — hdher waren hauptsachlich die Lieferungen aus
Nordamerika — und Asien. Die Einfuhr aus Afrika war im ganzen
kaum veréndert. Im Verkehr mit Australien hat sich der in den
Vormonaten bereits verzeichnete Riickgang fortgesetzt. "

Die Ausfuhr ergibt gegeniber dem Vormonat eine Steige-
rung um fast 20 Mill. JIM, d. h. um 3,7 %. Der Menge nach war
die Zunahme noch etwas starker, da der Ausfuhrdurchschnitts-
wert nach einer Erh6hung im Vormonat etwas gefallen ist. Die
Zunahme der Ausfuhr ist im wesentlichen als jahreszeitliche Er-
scheinung zu betrachten. In den vergangenen Jahren ist die
Ausfuhr von November zu Dezember meist ebenfalls gestiegen.
Gegenlber dem Dezember 1936 ergibt sich eine Steigerung der
Ausfuhr um 95 Mill. JIM.

Bei den einzelnen Warengruppen war die Entwicklung der Aus-
fuhr verschieden. Die Fertigwarenausfuhr war mit 450 Mill. JIM
um rd. 22 Mill. JIM hoéher als im Vormonat. Gestiegen ist
jedoch lediglich der Absatz von Enderzeugnissen, und zwar
um] insgesamt 26 Mill. JIM. Die Erhéhung entféllt dabei zum
ausschlaggebenden Teil auf Maschinen, deren Absatz allein um
anndhernd 20 Mill. JI.M zugenommen hat. Zu einem wesentlichen
Teil hangt dies damit zusammen, da im Dezember-Ergebnis eine
Reihe von groReren Maschinenlieferungen enthalten ist, die
groBtenteils bereits in den Vormonaten in Teilsendungen ausge-
fihrt, im Dezember aber erst beendet worden sind und daher in der
Statistik erst jetzt erfaBt werden konnten. Die Ausfuhr von Vor-
erzeugnissen, die im Vormonat bereits riickgangig war, hat im
Dezember weiter abgenomnien. Von den dbrigen Gruppen weisen
Halbwaren sowie die Erzeugnisse der Erndhrungswirtschaft eine
leichte Erhdhung gegenliber dem November auf, dagegen ist der
Absatz von Rohstoffen (Kalisalze und Kohle) zuriickgegangen.
Die Steigerung der Ausfuhr von November zu Dezember entfallt
zum groBRten Teil auf Europa. Insgesamt nahm sie hier um rd.
14 Mill. JIM zu. Der Absatz nach Uebersee hat sich um 5 Mill. JIM
erh6ht. An dieser Steigerung waren lediglich Amerika und Asien
beteiligt. Die Lieferungen nach Afrika haben den Vormonatsstand
nicht ganz erreicht. Der Absatz nach Australien blieb unverandert.

Die Handelsbilanz schlieBt im Dezember mit einem Aus-
fuhriberschuf von 21 Mill. JtM gegeniber 50 Mill.X# im
November ab.

Im Jahr 1937 betrug die Einfuhr 5468 MiU. MM, die Ausfuhr
5911 Mill. JIM. Gegeniber dem Vorjahr ist die Einfuhr um
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1250 Mill. JIM, d. h. um rd. 30 %, gestiegen. Diese Zunahme ent-
féllt zu etwa zwei Drittel auf eine Erhéhung der Menge, ein Drittel
beruht auf der Steigerung der Einfuhrpreise. VerhéltnismaRig
am starksten war die wertmaBige Steigerung der Einfuhr im
Bereich der Ernédhrungswirtschaft mit 36 % (mengenmaRig 27 %).
Die Einfuhr von Rohstoffen hat sich wertméaRig um 27, mengen-
maRig um 15 %, und von Halbwaren um 31 und 13 % erhdht. Die
Ausfuhr ist gegentber 1936 um 1143 Mill.JIM, d. h. nicht ganz
ein Viertel, gestiegen. Zum weitaus groBten Teil beruht diese
Zunahme auf einer Erhdhung der Ausfuhrmenge (plus 19 %),
jedoch sind auch die Ausfuhrpreise, die von 1935 auf 1936 noch
rickgéngig waren, etwas gestiegen (plus 4,4 %).

An der Steigerung der Ausfuhr waren — von der Erndhrungs-
wirtschaft abgesehen — alle Gruppen beteiligt. VerhaltnismaRig
am starksten war die Zunahme bei Rohstoffen (Kohle); der Absatz
von Fertigwaren lag (mengenméRig) um rd. 20 % tber dem Vor-
jahrsumfang. Die Handelsbilanz schlieft 1937 mit einem Aus-
fuhriberschuB in H&he von 443 Mill. JIM, gegeniuber
550 Mill. JIM im Vorjahr ab. Die Verringerung des Ausfuhriiber-
schusses beruht ausschlieBlich auf der vermehrten Einfuhr lebens-
wichtiger Nahrungsmittel und Rohstoffe.

Insgesamt kann die Entwicklung des deutschen AuRen-
handels im Jahre 1937 als recht erfreulich bezeichnet werden.
Besonders gilt das in der Richtung, daB der Einfuhrbedarf besser
gedeckt werden konnte, und zwar war es sowohl mdglich, der
Wi irtschaft die ihr fehlenden Rohstoffe zu besorgen, als auch den
nicht aus eigener Erzeugung zu befriedigenden Bedarfan Nahrungs-
mitteln sicherzustellen. Der Neue Plan von September 1934 hat
mithin wiederum seine Schuldigkeit getan. Ein grofer Teil des
Erfolges gebuhrt aber auch der Ausfuhrwirtschaft, die ihre
Lieferungen ins Ausland fast in Hohe der Einfuhrzunahme steigern
und dadurch die Einfuhr geldlich ermdglichen konnte, und das
alles trotz den schwierigen Wettbewerbsverhéltnissen auf dem
Weltmarkt. Im Jahre 1936 hatte die Einfuhr mengenméRig tUber-
haupt nicht zugenommen, und die wertmafige Zunahme um
60 Mill. JIM ergab sich ausschlieBlich aus einer Erhéhung der
Einfuhrpreise. Die AuBenhandels-Preisschere war demnach im
Jahre 1937 nicht mehr so unglnstig wie vordem, wenn auch die
Einfuhrpreise immer noch stérker gestiegen sind als die Ausfuhr-
preise. Die Versorgung mit ausldndischen Rohstoffen hat mengen-
maRig um 15 %, die mit Halbzeug mengenméRig um 13 % zu-
genommen.

Stellt man einige wichtige Ergebnisse in der Wirtschaft des
Jahres 1937 kurz zusammen im Vergleich zu 1932, so zeigt sich
folgendes Bild:

1932 1937 *

Stemiohlenforderung ... Mill. t 184,5 Mill. t
Brauakohlenforderung. Mill. t 184,6 Mill. t
Rohstahlerzeugung Mill. t (ohne 19.8Mill. t (mit

Saarland) Saarland)
Giterbeférderung der Reichsbahn 242  Mill. t 446 Mill. t
Arbeitslose Ende des Jahres . . . 59 Millionen 1 Million
Beschaftigte Arbeiter und Angestellte 12,6 Millionen 18,3 Millionen
Einkommen an Lohn und Gehalt . 25.7 Milliarden JIM 37,5 Milliarden JIM

Volkseinkommen. 45,2 Milliarden JIM 67-69 Milliarden JtM
Arbeitszeit..... 6,9 Stundentaglich 7,7 Stundentéaglich
Spareinlagen. 9,9 Milliarden JIM 16,1 Milliarden JIM
Lebensversicherungen. 17,8 Milliarden JtM. 22,7 Milliarden JIM

(Ende Oktober)

Einnahmen des Reiches an Steuern,

Zo6llen und anderen Abgaben 6,65 Milliarden JIM, rd. 14 Milliarden JIM

Von besonderer Wichtigkeit ist ferner der Rickgang in der
Abhéangigkeit vom Auslande. So wurden gefdrdert oder gewonnen:

1932 1937
Eisenerz 1,3 Mill. t 8,5 Mill. t
Zellwolle 19 Miil. kg 102 Mill. kg
Deutsche W olle 6 Mill. kg 9 Mill. kg
Deutscher Flachs 15 Mill. kg 38 Mill. kg

Eine Bilanz der deutschen Sachgilterversorgung
stellt das Institut fur Konjunkturforschung in seinem Wochen-
bericht vom 26. Januar 1937 auf. Als wichtigste Ergebnisse auf
der ,,Zugangsseite“ der Bilanz stellt der Wochenbericht fest:
1. Trotz beschrénkter Einfuhrmdglichkeiten war die deutsche
Versorgung mit Sachgutern im Jahre 1937 im ganzen schon wieder
groBer als 1928, doch hat sich die Zusammensetzung der Sach-
gliterversorgung gegeniber damals weitgehend verdandert. 2. In-
folge der bestehenden AuBenhandelsschwierigkeiten stammt ein
groBerer Teil der Sachglter aus heimischer Erzeugung. 3. Im
Zusammenhang mit den grofen Investitionsaufgaben, die Staat
und Wirtschaft gestellt sind, hat sich das Schwergewicht auf die
Herstellung von Produktionsgitem, besonders von Anlagegiitern
verlagert. Entsprechende Verschiebungen haben sich auf der
»~Abgangsseite* der Bilanz durchgesetzt: 1. Die Ausfuhr ist trotz
aller Anstrengungen anteilmaBig stark zuriickgeblieben. 2. Der
Anteil der Neuinvestitionen hat sich betréachtlich erhéht. 3. Der
Gesamtverbrauch der Bevdlkerung an Verbrauchsgitem aller Art
hatte sich schon 1936 dem Stand von 1928 wieder stark ange-
nahert.
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Im ganzen hat die inldndische Erzeugung den Ausfall an
auslandischen Gitern mehr als wettgemacht. Wie der Wochen-
bericht bemerkt, besagt dies naturgemdB nicht, dal die Ver-
sorgung im einzelnen voll ausgeglichen ist und sich ohne alle
Spannungen und Reibungen vollzieht. Um den Ausfall an ein-
gefiihrten Erzeugnissen ausgleichen zu kénnen, muf3te im Inland
besonders die Rohstoffproduktion entwickelt werden. Wahrend
die Erzeugung von agrarischen Rohstoffen seit 1932 um rund ein
Viertel erhdht wurde, waren, wenn auch erst in jungster Zeit,
die Fortschritte auf dem Gebiete der gewerblichen Rohstoff-
produktion noch gréBer. So hat sich im Jahre 1937 erstmalig das
Schwergewicht der Produktionssteigerung von den Investitions-
gltern zu jenen Gitern verlagert, die wichtige Ausgangsprodukte
fir die Ubrigen Industriezweige darstellen (Kohle, Zellstoff,
Chemikalien). Trotzdem sind im vergangenen Jahr mehr allge-
meine Verbrauchsgiter erzeugt worden als etwa 1928.

Auf der Abgangsseite der Sachgiterbilanz unterscheidet das
Institut vier Posten: Ausfuhr, Schaffung von Neuanlagen, Ver-
brauch der Bevdlkerung im weitesten Sinne und einen Differenz-
posten (Ersatzinvestitionen und Lagerbewegung). In Preisen des
Jahres 1928 gerechnet, war die Ausfuhr 1932 (7,3 Milliarden JIM)
auf 65,8 (1928 = 100 oder 11,1 Milliarden JIM), zurickgegangen;
sie erhohte sich bis 1937 nur langsam auf 75,7 (8,7 Milliarden JIjH).
Die Neuinvestitionen stiegen von 1932 bis 1937 auf 153,5 oder
von 7,1 auf 10,9 Milliarden JIM, der Verbrauch in der gleichen
Zeit auf 104,6 oder von 37,3 auf 39 Milliarden”#. Gemessen
an der Bilanzsumme ist der Anteil der Ausfuhr von 18,5 % 1928
auf 13,2 % 1937 gesunken, der Anteil der Neuinvestitionen von
11,9 auf 17,1 % gestiegen, wahrend sich der Anteil des Verbrauches
von 62,3 auf 61,1 % verminderte. Trotz der starken Anlagen-
erweiterung war also der unmittelbare Verbrauch im vergangenen
Jahr fast dreieinhalbmal so grofRl als der Betrag der Neuinvesti-
tionen. In den vergangenen neun Jahren hat der unmittelbare
Verbrauch von allen Abgangsposten verhéltnisméRig am wenig-
sten geschwankt. Er stellte in den Krisenjahren eine Art ,,Auf-
fangposition“ dar. Wenn er seitdem nicht so stark wie die ge-
samte Bilanzsumme gestiegen ist, so erklart sich dies durch die
Verbreiterung der deutschen Rohstoffgrundlage im Zuge des
Vierjahresplans, durch die Errichtung von Produktionsanlagen,
deren Erzeugung erst in spaterer Zeit den Konsumenten zugute
kommen kann.

Die GroRhandelspreise blieben mit 1055 im Dezember
gegenuber November unverédndert; gegen Ende 1936 liegen sie
nur um 0,5 % hoher, ein Beweis dafiir, daR mit Hilfe der Preis-
lberwachung der Preisstand im groBen ganzen behauptet werden
konnte.

Die LebenshaltungsmeRzahl zeigte mit 1.248 im De-
zember gegen 1.249 im November gleichfalls kaum eine Aenderung.

Bei den Konkursen war ein Rickgang von 177 im No-
vember auf 159 im Dezember festzustellen und bei den Ver-
gleichsverfahren von 35 auf 23.

Zu der Lage der Markte ist nichts Neues zu sagen. Im
Inland

erfolgten die Bestellungen auf Grund der bestehenden Anord-
nungen. Das Geschdft war ununterbrochen lebhaft. Die Ab-
lieferungen blieben immer noch stark hinter den angeforderten
Mengen zuriick. Die Erzeugung bewegte sich im Rahmen der

Vormonate. Bis Ende Dezember verlief die Entwicklung wie
folgt:

November Dezember Insgesamt Insgesamt

1937 1937 1936 1937
t t t t

Roheisen: insgesamt . . . 1372 469 1400 447 15303 135 15 957 364

arbeitstaglich . 45 749 45 176 41 812 43 719

Rohstahl: insgesamt . 1791178 1764 988 19 207 964 19 848 824

arbeitstaglich . 71 647 67 884 62 977 65 078

Walzzeug: insgesamt . 1 251 681 1235 059 13414 185 14 116 495

arbeitstaglich . 50 067 47 502 43 981 46 284

Ende 1937 waren von 171 (November 173) vorhandenen
Hochdfen 125 (126) in Betrieb und 3 (2) gedampft.

Im

Ausland

Ubte die Kundschaft weiterhin Zuriickhaltung; da nur das Not-
wendigste gekauft wurde, war ein entsprechender Rickgang der
Auftragsbestdnde fir das Ausland unvermeidlich. Jede sich
bietende Gelegenheit, einen Auftrag hereinzunehmen, wurde
unter Beachtung annehmbarer Lieferfristen wahrgenommen.
Auf der IRG-Sitzung am 17. Januar 1938 in Paris wurde eine
ErméaRigung der Preise fir verschiedene syndizierte Erzeugnisse
beschlossen. Ob daraufhin eine Belebung des Geschéftes ein-
treten wird, bleibt abzuwarten.

Der AuBenhandel in Eisen und Eisenwaren

stieg mengenméaRig bei der Einfuhr von 136987 t im No-
vember auf 139 248 t im Dezember. Gleichzeitig war auch bei
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Die Preisentwicklung im Monat Januar 1938.

Januar 1938

| Januar 1938 Januar 193$%

Kohlen und Koks JUi e t S. 131] ahrten Sond Ui je t
u . N _ . gewanrten onaer-
Eett}‘lﬁrderlf(_c_)lljlenk i Kl;;?:‘;rglr;g:sgtiaehg:eelzen,Fracht 66— vergiitungen jet von3 JUl
astlammforderkonlen ; ; Py ' bei Halbzeug, 6JUI bei
Kokskohlen............... Sle%e:slnder Sstiahleésnen, Fracht- 66 — Bandstahl und 5JU i fir die
g?CI?Ofe_EkﬁkS . Sigggrl'anadgei zﬁfnaéé& """""" ubrigen Erzeugnisse bereits
leberelkoks Frachtgrundlage Siegen: abgezogen.
Erz: weil ... ;g:_ Rohblocke?) . « Frachigrund- 83,40
Rohspat (tel quel) ... meliert . 0 Vorgew. Blocked 1 lag® 90,15
o i i rau... ok — i >
Gerosteter. Spateisenstein "o KalCerplasenes Zidatzeisen der Kniippeld) .« .1 Runrort oder 96,45
Roteisenstein (Grundlage 46 % ; H . - . 1 Neunkirchen 100,96
Fe im Feuchten, 20 % Si02, kleinen Siegerlander Hutten, Platinen2) A
Skala + 0,28JOT je % Fe, ab Werk: 82 Stabstahl . ) 0. Neun- 110/1043)
i : — irchen-
=GF0,1;‘vJUI je % si02) ab ; 84— Formstahl . jégpv_s Saar 107,50/101,509)
[T -
86,— o od. Hom- 127/1234)
FluBeisenstein (Grundlage 34 % Spieggt;ll—eaisue'h” Frachtgrundlagé Bar_]dstahl g" 32 burg-Saar 11234
Fe im Feuchten, 12 % Si02, Siegen: ! Universal- . . id. Dillin- 11560
Skala + 0,33JUi je % Fe, 6— 8% Mn 78— stahl . .j gen-Saar X
0,16 JUL je % Si02 ab 8—10 % Mn.'. S3,— Kesselbleche S.-M.)
Grube e 10—12% Mn. ) 87,— 4,76 mm u:daruber: .
Oberhessischer  (Vogelsberger) GieRereiroheisen 1V B, Fracht- Grundpreis. . . . 129,10
Brauneisenstein  (Grundlage grundlage A pach ... 55— Kesselbleche nach d.
45% Metall im Feuchten, Temperroheisen, grau, groRes Bedingungen des  p oopg
10% SiO, Skala 0,29 JUL Format, ab W erK........... 75,50 Landdampfkessel- =y
je % Metall, = 0,15 JUC je Gesetzes von 1008, 7},
% Si0.) ab Grube . Ferrosilizium  (der niedrigere 34 bil 4% kg Festig-  poean
Preis gilt frei Verbrauchs- keit, 25% Dehnung 152,50
Schrott. Héchstpreise gemal Station fir volle 15-t-Wagen- Kesselbleche nach d.  pj5,
Anordnung 18 der Ueberwa- ladungen, der hohere Preis Werkstoff- u. Bau-
chungsstelle fir Eisen und Stahl fiir Kleinverkaufe bei Stiick- vorschrift. f. Land- Saar
[vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) gutladungen ab Werk oder darapfkessel, 35 bis
S. 1465/67]: 44 kg Festigkeit . 161,50
Stahlschrott. . 42 )% (Staffel 10,—JUt) . 410—430 Grobbleche 127,30
Schwerer  Wal 46 75% (Staffel 7—JUi) . 320—340 Mittelbleche
Kernschrott ...cccoocevvvennenn. 40 45% (Staffel 6,— JUC) . 205—230 3bis unter 4,76 mm 130,90
Walzwerks-Feinblechpakete . 41 Ferrosilizium 10 % ab Werk . 81,— Feinbleche . .
Hydr. gepreRte Blechpakete 41 Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: bis unter 3 mm im Flamin-
Siemens-Martin-Spane . . . 31 Grundpreise, soweit nicht an- ofen gegluht, Frachtgrund-
. ders bemerkt, in Thomas- lage Siegen . . . 144—6)
Roheisen: Handelsgiite. — Von den Gezogener  blanker 1 Fracht-
GieRereiroheisen Grundpreisen sind die vom HandeDdraht grund- 173,50
Stahlwerksverband unter den Verzinkter Handels- lage
Nr TIT \ Frachtgrundlage bekannten Bedingungen [vgl. draht . . Ober- 203,50
Mamdift §  Oberhausen stahl u. Eisen 52 (1932) Drahtstifte 1 hausen 173,50

*) Vom 1 August 1937 an wird auf die Rechnung fiir Erze von Lahn, Dill und Oberhessen ein Zuschlag von 8 % erhoben.

2) Preise fur Lieferungen tber

200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erh6ht sich der Preis um 2J1J(, von 100 bis 200 t um 1JIM. — *) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar. — ¢) Frachtgrundlage

Homburg-Saar. — 6) Abziglich 5M i

der Ausfuhr eine, allerdings nur geringe, Zunahme von 267681 t
auf 272 653 t festzustellen. Der Ausfuhriberschull betrug
133 405 t gegen 130 694 t im November. Im ganzen Jahre 1937
wurden 3 688 500 t ausgefiihrt gegen 3 668 069 t im Vorjahre.
Im Monatsdurchschnitt belief sich die Ausfuhr 1937 auf 307 375 t
und 1936 auf 305672 t. Die wertméafRigen Aenderungen er-
geben sich aus nachfolgender Uebersicht:
Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr  Ausfuhriiber
(in Mill. Jt.fi)

Monatsdurchschnitt 1934 . . . . . 17,7 50.# s
Monatsdurchschnitt 1935 . . . 58,2 49,3
Monatsdurchschnitt 1936 . . . . . 7,7 68,1 60,4
Dezember 1936 85 75,5 67,0
Januar 1937 6,5 718 65,3
Februar 1937 77 69,1 61,4
Marz 1937 6,9 79,6 72,7
April 1937 81 80,9 72,8
Mai 1937 7,6 85,1 775
Juni 1937... 8,6 95,0 86,4
Juli 1937 ... 9,1 105,8 95,2
August 1937 9,0 101,3 92,3
September 1937 . 9,9 94,1 84,2
Oktober 1937 .. 13,1 102,0 88,9
November 1937 . 13,2 105,4 92,2
Dezember 1937 14,1 108,5 94,4
Januar/Dezember . 113,7 1098,7 985,0
Monatsdurchschnitt 1937 Lo 9,5 91,6 82,1

WertmaRig stieg die Ausfuhr im Jahre 1937 gegeniiber dem
Vorjahre um 34,4 %. Der AusfuhriberschuR hob sich von
724,8 Mill. JIM auf 985 Mill. .jljl oder um 35,9 %.

BeidenW alzwerkserzeugnissen allein gingdie Einfuhr
von 44 459 t im November auf 37 037 t im Dezember zuriick.
Gleichzeitig stieg die Ausfuhr von 170 887 t auf 174068 t und
damit der Ausfuhriberschufl von 126 728 t auf 137 031 t.
Von 1936 auf 1937 sank die Einfuhr weiter von 384 283 t auf
368 565 t, wéhrend bei der Ausfuhr eine abermalige Zunahme,
und zwar von 2485 687 t auf 2 565 611 t festzustellen war. Der
AusfuhriberschuR konnte daher ebenfalls von 2 101 404 t auf
2197 046 t ansteigen.

Bei Roheisen hob sich die Einfuhr von 23 508 t im Novem-
ber auf 31 633 t im Dezember, wogegen die Ausfuhr von 6071 t
auf 4301t sank, so daR sich ein EinfuhrtiberschufR von
27 332t gegen 17 437t im November ergab. Insgesamt wurden
154 500t eingefiihrt oder 42 628 t mehr als 1936. Die Ausfuhr
ging demgegeniuber stark zuriick von 241 150 t auf 98 936 t;
dadurch verwandelte sich der AusfuhriberschuR des Jahres
(936 von 129 278t in einen EinfuhriberschuB von 442 214 t.

Sondervergitung je t vom Findpreis.

Im
Ruhrbergbau
hielt die glinstige Entwicklung an, wie nachfolgende Uebersicht
zeigt:

November 1937 Dezember 1937  Dezember 1930

Verwertbare Forderung 11 000 831t 11 260 398 t 10 146 955 t
Arbeitstagliche Férderung 140 970 t 433 092 t 406 855 |
Koksgewinnung............ 2066 738 t 2774 688 t 2530 358 t
Tagliche Koksgewinnung . 88 891t 89 506 t 81624 t
Beschaftigte Arbeiter. 303972 307 815 260 263

Die arbeitstagliche Kohlenférderung lag im Durchschnitt
des Jahres 1937 um 18.4 % (ber dem Durchschnitt des Jahres
1936. Von 1935 auf 1936 hatte die Steigerung nur 10 % ausge-
macht.

Im einzelnen ist noch folgendes zu berichten:

Die Wagengestellung der Reichsbahn war ausreichend.
Infolge der fiir die Schiffahrt so unglnstigen Witterungslage
gingen zu Beginn des Monats die Erachten weiter in die Hohe.
Es wurden Frachtsatze erreicht, die seit ldangeren Jahren in der
Rheinschiffahrt nicht mehr bekannt waren. In Rotterdam stieg
die Erzfracht auf 1,25 bis 1.40 hfl, was manche Kahne mittlerer
GroRe veranlaBte, leer nach Rotterdam zu gehen, um an dem
guten Geschéft teilzunehmen. Die Kohlenfracht ah Rhein-Ruhr-
Héafen nach Mannheim kam auf 2JtJI je t und zu Tal auf 1,60 Jt.Hm
Trotz diesen Verteuerungen blieb der Kohle- und Eisenversand
lebhaft. Mitte des Monats trat ein Umschwung ein. Die ein-
setzende Schneeschmelze brachte in wenigen Tagen solche Wasser-
mengen, dall auch die Schiffe von 2000 t Tragfahigkeit wieder
ausgenutzt werden konnten. Hierdurch wurde das Angebot an
Kahnraum stark vergréfert. Da zugleich in diesen Tagen durch
das stirmische Wetter die Giterzufuhr in Rotterdam nachlieR,
stirzten innerhalb 8 Tagen die Satze von 1,20 hfl je t auf etwa
25 e je t fir Erz nach Duisburg. Die Erachten im Bergverkehr
sanken an der Ruhr in vierzehn Tagen um die Halfte. Der Mangel
an Leerraum, der wochenlang herrschte und der ein Auflaufen oder
Zurickstellen von Verfrachtungsauftrdgen brachte, wurde fast
behoben. Die Frachten gingen laufend zuriick und erreichten im
Talverkehr den Satz von 1JI.K. Allmahlich zeigte sich sogar einige
Wartezeit fiir Kdhne. Infolge des guten Wasserstandes kamen auch
wieder grofRere Rhein-See-Schiffe zum Niederrhein, so daB auch
hei diesen Schiffen das Raumangebot gut war.

Bei dem grofen Bedarf des Ruhrgebietes an Schiffsraum war
der Verkehr auf den westdeutschen Kané&len rege.
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Der Kohlenabsatz war weiterhin recht befriedigend, wenn
auch eine ruhigere Entwicklung beim Eingang der Auftrdge ein-
trat. Das Hausbrandgesehaft war im Inlande recht ginstig. Ins-
besondere in Brechkoks konnte der Nachfrage kaum geniigt
werden. Das Syndikat sah sich gezwungen, wieder eine Kontingen-
tierung bei der Abgabe von Brechkoks einzufiihren. Bei Anhalten
der milden Witterung ist jedoch mit einem Riickgang des Bedarfs
in den nachsten Wochen zu rechnen. Der Absatz an die inner-
deutsche Industrie war unverdndert gut. Auch die Reichsbahn
hat etwas erhdhte Mengen abgerufen. Vom Auslandsmarkt ist
wenig Gunstiges zu berichten. Italien hat seine Abrufe einge-
schriankt. Der Bunkerkohlenmarkt war recht still, zumal da beim
Absatz Uber Rotterdam noch Schwierigkeiten wegen der zu-
kinftigen Preisstellung bestanden und die Abnehmerschaft deshalb
mit ihren Kaufen zuruckhielt.

Die Erzbeziige aus dem Aus- und Inlande wurden den ge-
troffenen Vereinbarungen entsprechend durchgefiihrt.

Auch die Manganerz-Lieferungen erfolgten im Rahmen der
geschlossenen Vertrdge. Durch die Abschwéchung der See-
frachten gingen die Preise aus Angeboten, die frei Seel6schhafen
gestellt wurden, etwas zuriick.

Das Erzfrachtengeschaft flaute im vergangenen Monat
infolge geringerer Raumnachfrage auf allen Méarkten weiter ah.
Es wurden notiert:

sh
Bona/Ymuiden . Benisaf/Emden 8/-
Algier/Eotterdam ... . Huelva/Rotterdani 9/6

Die Lage auf dem Schrottmarkt hat sich weder im Inland
noch im Ausland gegeniiber dem Vormonat gedndert.

Die den Verbrauchern zugeteilten Roheisenmengen wurden
in allen Fallen voll in Anspruch genommen. Die Nachfrage war
sehr lebhaft und dringend, da sich der Bestellungseingang bei den
GieRereien verstarkt hat. Auf den Ausfuhrmaérkten trat eine
gewisse Belebung des Geschéftes ein. Die Preise bewegten sich
ungefahr auf der Hohe derjenigen des Vormonats.

Bei Halbzeug, Stab- und Formstahl blieb die Lage
unverandert. Die im November vom Generalbevollméchtigten fur
Eisen und Stahl veranlaRte Sonderbelieferung der Héandlerlager
bis Ende Januar mit groReren Mengen hat in bezug auf die
Januarlieferungen fir Form- und Stabstahl eine gewisse Ab-
anderung erfahren. Die durch Einschrankung der Sonderbelie-
ferung des Handels freiwerdenden Mengen sind den Auslands- und
Kontrollnummerauftragen zugute gekommen.

Der Auftragseingang in Oberbauzeug blieb insgesamt zu-
friedenstellend. Bei leichtem Oberbau verbesserte sich das Aus-
landsgeschéft durch grofere Abschliisse mit dem Femen Osten.

Die Inlandsbestellungen in Grobblechen nahmen im Laufe
des Monats zu. Aus Déanemark und Holland erfolgten gréRere
Abrufe. Bei den M ittelblechen bildeten die Auftrage zur Er-
génzung der Héndlerlager immer noch einen grofen Teil der ein-
gehenden Arbeitsmengen. Die Nachfrage nach Handels- und
Qualitatsblechen war auf dem Inlandsmarkt — wie in den
letzten Monaten — sehr rege. Der Eeinbleehverband hat fir
Februar eine groRere Menge fur den nichtkontingentierten privaten
Inlandsbedarf freigegeben. Das Ausfuhrgeschaft war im all-
gemeinenruhig. Inverzinkten und verbleiten Blechen blieb
der Inlandsumsatz ungefdahr der gleiche wie in den Vormonaten.
Aus dem Ausland konnten einige gréRere Sonderauftrage herein-
genommen werden.

Der Auftragseingang bei Stahlrohren war in der ersten
Monatshéalfte besonders hoch. Der Mehreingang beruhte vor allem
auf Gas- und Siederohrzuweisungen fiir Lagerersatz und Lager-
ergdnzung des Inlandshandels.

Die Anforderungen der Abnehmer von warmgewalztem
Bandstahl im Inland waren im Januar auferordentlich groR.
Aus dem Ausland konnten nur wenig Geschéfte hereingeholt
werden. Bei kaltgewalztem Bandstahl zeigte sich im Inlande
wie im Auslande keine Aenderung.

Der gute Auftragseingang fir den Absatz im Inland fur alle
Erzeugnisse des Drahtverbandes setzte sich in unverdndertem
Umfange im Januar fort. Besonders hervorzuheben waren die
groBen Bestellungen in Drahtseilen. Das Auslandsgeschaft war
nach wie vor schwach. Auch fiir W alzdraht zeigte sich im Aus-
land keine Kauflust.

Auf dem In- und Auslandsmarkt sind beirollendem Eisen-
bahnzeug keine wesentlichen Verdnderungen eingetreten.

In W erkstattenerzeugnissen blieb die Nachfrage im
Ausland unbefriedigend. Im Inland war der Geschéftsgang bei
Schmiedestiicken nach wie vor sehr rege. Das Federngeschaft zog
im Verlauf des Monats an. Eisenbahnweichen zeigten starke
Nachfrage.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Die Saargruben-A.-G. hat den Vertrag mit dem Rheinisch-West-
féalischen Kohlensyndikat um 1 Jahr bis zum 31. Mérz 1939 ver-
langert. Bemerkenswert fur die Huttenwerke ist dabei, daf die
sogenannten Vorbehaltsmengen, d. h. die Mengen, die die Saar-
grubenverwaltung unmittelbar selbst an die GroRverbraucher
im Saargebiet absetzen kann, um 300 000 t auf 5300 000 t erhdht
worden sind.

Die Erzversorgung war etwas leichter. Durch den Be-
schaftigungsriickgang im Ausland ist der Erzmarkt in Frankreich
entlastet worden, so daB betrdchtliche Mehrmengen frei werden.
Wie weit diese allerdings Deutschland zugute kommen, 4Rt sich
heute noch nicht sagen, da ja bekanntlich im deutsch-franzdsi-
schen Handelsvertrag die Lieferungen von Erz nach Deutschland
in engem Zusammenhang stehen mit den franzdsischen Beziigen
an deutschen Brennstoffen. Die Beschaftigungslage in Frank-
reich ist bedeutend schlechter geworden, so daR wohl auch die
Beziige an Kohle und Koks geringer werden. Die Angebote fir
Erz nahmen dauernd zu. Es werden sogar von den Lieferern
freiwillig Preisnachlasse fiir Mehrbeziige angeboten. Der amtliche
Preis der ,Somilor* von 10/6 sh Grundlage 35 % Fe, der bisher
zwar nur auf dem Papier gestanden hat, wird jetzt Gberhaupt
nicht mehr genannt. Von einer einheitlichen Preislage kann man
im Augenblick nicht sprechen, da sich die Erzverk&ufer dauernd
unterbieten. Nachdem die Erzvorrédte in Frankreich schon Ende
des Jahres stark zugenommen haben, scheint nunmehr die Not-
wendigkeit, Erze auf Lager zu legen, in erhdhtem MaRevorhanden
zu sein. Die Erzpreise in Frankreich hatten bisher eine iber-
triebene Hohe erreicht. Leider wird der begriRenswerte Rick-
gang der Erzpreise dadurch mehr als aufgehoben, daf die Erachten
seit dem 23. Dezember 1937 durch den Fortfall der Ausfuhrtarife
und seit 1. Januar 1938 durch eine 25prozentige Erh6éhung er-
heblich gestiegen sind. Die beabsichtigte 8prozentige Ausfuhr-
abgabe ist sowohl vom Senat als auch von der Kammer abge-
lehnt worden.

Der von den Saarwerken gemeinsam betriebene Aufschlufl
der Doggererze in Sidbaden geht planméRig vorwarts. Nach-
dem der Rostbetrieb aufgenommen worden ist, kommt jetzt auch
gerostetes Erz zu den Saarwerken.

Die Schrottlage im Saargebiet ist ziemlich angespannt
insofern, als das Aufkommen im Saargebiet selbst in den letzten
Monaten gering war. Trotzdem sind die Hitten, die in den Vor-
monaten vorzugsweise Ueberseeschrott bekommen haben, nicht
in Verlegenheit geraten. Im ubrigen sind die Saarhitten Mitglied
der Vereinigung der Westdeutschen Schrottverbraucher, die wohl
am 1. Februar 1938 ihre Geschéftstatigkeit aufnehmen wird.
Inzwischen ist auch Frankreich Mitglied des Internationalen
Schrottkartells geworden und hat die Ausfnhrabgabe fur Schrott
von 500 Er auf 200 Fr je t ermdRigt. Leider konnte sich Frank-
reich bisher nicht dazu entschlieBen, Schrott nach Deutschland
abzugeben. Es ware sehr zu wiinschen, wenn die Saar, die in
friherer Zeit sehr viel Schrott aus ElsaB-Lothringen bekommen
hat, die alten Geschéftsbeziehungen, die mit dem Tage der Saar-
rickgliederung aufgehdrt haben, wieder ankniipfen kénnte. Dies
dirfte auch im Sinne des saarlandisch-elsaR-lothringischen
W arenaustausches liegen.

Die Werke sind nach wie vor im Rahmen der ihnen zustehen-
den Mengen gut beschéaftigt. Selbst das Nachlassen des Ge-
schafts im Januar einesteils durch die winterliche Zeit und ander-
seits durch die Bestandsaufnahme hat sich dieses Jahr nicht
bemerkbar gemacht. Das Ausfuhrgeschéaft ist allerdings viel
ruhiger geworden, jedoch rechnet man mit einem besseren Frih-
jahrsgeschaft.

1. SIEGERLAND. — Der Siegerldnder
bergbau hat auch im ersten Monat des neuen Jahres seine Be-
muihungen um eine mdglichst starke Versorgung der Eisenhitten
mit inlandischen Eisenerzen mit Erfolg fortgesetzt. Fdrderung,
Gewinnung und Absatz waren gut. Die Belegschaft wurde plan-
méRkig weiter verstéarkt.

Bei der Roheisenerzeugung ist keine Aenderung der Lage
eingetreten. Die erzeugten Mengen konnten wieder glatt abge-
setzt werden; eine Einlagerung von Roheisen war in keinem Falle
notwendig.

In Halbzeug und Stabstahl hielt sich der Absatz in dem
schon seit einiger Zeit beobachteten Umfange. M ittel- und
Grobbleche wurden unverdndert dringend gefragt. Die Auf-
tragseingange in Handels- und Sonderblechen waren auf dem
Inlandsmarkt — wie in den letzten Monaten — sehr rege. In
verzinkten und verbleiten Blechen blieb der Inlandsumsatz
ungefahr auf der bisherigen Hohe. Das Auslandsgeschaft war in
fast allen Blechgruppen nach wie vor ruhig. In Schmiede-
sticken und Stahlguf dauerten die lebhaften Anforderungen

Il. SAARLAND. — Die Kohlenversorgung der Saader Verbraucherschaft unvermindert an.

werke war in der Berichtszeit mengenmé&Rig zufriedenstellend,
jedoch wird von den Hutten Uber schwankende Gite geklagt.

Auf dem Markt der verzinkten Blechwaren brachte
die Gewéhrung eines Sonderkontingents fiir die einmalige Auf-

Eisenerz-
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fiillung der Handelslager reichlichen Auftragseingang aus dem
Inland. Die Anlieferung der benétigten Eisenmengen konnte
damit aber nicht Schritt halten. Auch die Zuteilung an Hutten-
rohzink entsprach nicht der Mehrzuteilung an Blechen. Der
Absatz nach dem Ausland ist nicht besser geworden. Der bel-
gische Wettbewerb bietet zu Preisen an, die weit unter den
Selbstkosten der deutschen Werke liegen.

Die Maschinenfabriken sind unverdndert stark be-
schaftigt. Anfragen und Auftragserteilungen gehen weiter gut
ein. Die Aussichten werden ubereinstimmend als recht glinstig
bezeichnet. Auch das Ausland ist an den Auftrdgen in erheb-
lichem Umfange beteiligt. Vor allem gilt dies fir den Bau von
W erkzeugmaschinen. Verschiedentlich verursachte die Ueber-
schreitung der Lieferzeiten bei dem Bezug von Zubehdrteilen
Schwierigkeiten.

Wirtschaftliche Rundschau. — Vereins-Nachrichten.

58. Jalirg. JNr. 5.

Ubrm. Die Werke arbeiten zum Teil auf Lager. Die Gewahrung
eines Sonderkontingents 1aRt eine baldige Besserung der Lage
erwarten.

Die EisengieBereien und Emaillierwerke berichten von
einer schwécheren Nachfrage. Dies wird vor allem auf die Zurtick-
haltung des Handels als Folge des scharfen Frostes, der die Fertig-
stellung von Bauten verzdgerte, zuriickgefiihrt. Aber auch die
Nachfrage aus dem Auslande lieR zu winschen Gbrig. Stahl-
gieBereien und Schmieden sowie Radsatzfabriken ver-
fligen zur Zeit Uber einen Auftragsbestand fur mehrere Monate.

Die unginstige Jahreszeit, verbunden mit Schneestirmen
und Eis, verursachte einen erheblichen Riickgang des Schrott-
aufkommens. Auch die Lieferungen sanken erheblich. In den
letzten beiden Wochen war allerdings infolge der Besserung des
Wetters eine gewisse Zunahme festzustellen, trotzdem werden

V. MITTELDEUTSCHLAND. — Der Auftragseingang aPer Minderlieferungen gegeniiber den Vormonaten eintreten.

W alzzeug entsprach ungefdhr demjenigen der letzten Monate.
Die Werke missen nach wie vor fur Stabstahl Lieferzeiten von
etwa vier Monaten fordern. Die Nachfrage nach Sonderstabstahl
scheint stdndig zuzunehmen. Das Geschaft in Stahlrohren
wickelt sich flott ab; die Lieferungen erfolgen im allgemeinen
innerhalb Monatsfrist. In Druckmuffenréhren und Réhren-
verbindungssticken &4t das Geschéft weiter zu wiinschen

Das GuRbruchaufkommen leidet in gleicher Weise unter der
Ungunst des Wetters. Die Zufuhren waren knapp und bleiben
hinter den Anforderungen zuriick. Roheisen wurde in den fest-
gesetzten Mengen geliefert. Beim Beziige von Ferrbchrom be-
stehen noch gewisse Schwierigkeiten, wéhrend bei den Ubrigen
Ferrolegierungen nicht zu klagen ist. Die Lieferzeiten fir Eieen-
und Metallerzeugnisse sind nach wie vor sehr lang.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Hermann Pohl f.

Am 19. November 1937 verschied in Berlin
infolge eines Herzschlages Direktor Dipl.-Ing.
Hermann Pohl, der Leiter der Forschungs-
stelle der Gesellschaft fiir Elektrometallurgie zu
Berlin-Charlottenburg, im Alter von 60 Jahren.

Der Verstorbene wurde am 9. Oktober 1877
in Krems a. d. Donau geboren, machte die Real-
schule in Brinn durch und studierte zundchst
an der Technischen Hochschule Briinn Chemie
und sodann an der Montanistischen Hochschule
zu Leoben Berg- und Hittenwesen. Nach erfolg-
reichem Abschluf seiner Studien fand Pohl seine
erste berufliche Anstellung bei der Georgs-
Marien-Hiitte in Osnabriick als Stahlwerks-
assistent. Von dort ging er nach einigen Jahren
als Stahlwerksbetriebsleiter zu den Vereinigten
Stahlwerken van der Zypen und Wissener Eisen-
hiutten, A.-G., nach KoéIn-Deutz. Im Jahre 1910
folgte er einem Rufe als Oberingenieur zu den
Ternitzer Stahl- und Eisenwerken von Schoeller
& Co. nach Ternitz, N.-Oesterr., woselbst ihm
1912 die technische Werksleitung tbertragen
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dorf. 1924 trat er in die Geschaftsleitung der
Ferrolegierungsgesellschaft m. b. H. zu Berlin
ein und 1931 wurde er Leiter der neugeschaffe-
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Pohl war in allen huttenmd&nnischen
Kreisen als Fachmann und Mensch geschatzt
und beliebt. Selbst Stahlwerker von bestem
Schrot und Korn, konnte er auf dem weiten
Gebiete der Legierungsteehnik vielseitige Er-
folge aufweisen. Besondere Pionierarbeit aber
leistete er bei der Einfiihrung des Molybdéns
als Legierungselementes von Eisen und Stahl.

Pohl hinterlaBt eine trauernde Gattin
und zwei verheiratete Tochter. Auch die Mit-
glieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute,
dem er bis zu seinem Tode ein Jahrzehnt
hindurch angehdrte, werden seiner nicht ver-
gessen. W. Bliithgen.
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