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58. JAHRGANG

Die Sodaverarbeitung im Hochofenbetrieb der Rdéchling’schen
Eisen- und Stahlwerke.
Von Adam Holschuh in Vélklingen.

[Bericht Nr. 165 des Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleute*).]

(Vorteile des manganarmen Thomaseisens.
der Sodaentschwefelung. Soda-Bunkeranlage.

armem Thomasroheisen und Thomasstahl 1a3t heute
keine Zweifel mehr bestehen Uber die durch dieses Verfahren
erreichten Fortschritte. Die Herstellung eines solchen Roh-
eisens gibt dem Hochofner eine groRe Bewegungsfreiheit
bei der Zusammenstellung des Mdllers. Er kann den Gang
des Hochofens durch Fuhrung einer kalkarmeren Schlacke
erleichtern, oder er kann eine besonders manganarme, kalk-
reiche Schlacke mit besten hydraulischen Eigenschaften
herstellen. Das Verfahren ermdglicht weiter die Erzeugung
von Thomasroheisen und Thomasstahl mit beliebig niedri-
gem Schwefelgehalt, es ergibt einen sehr niedrigen Abbrand
in der Thomasbirne, und der erzeugte Stahl hat sehr gute
physikalische Eigenschaften. Wesentlich .ist auflerdem,
dal} der Thomasmoller auf diese Weise von auslandischen
Mangantragern unabhéngig geworden Ist und wertvolle
deutsche Mangantrager fir Stahleisen und Spiegeleisen frei
gemacht wurden.

Ueberprift man in diesem Zusammenhang die frihere
Ansicht Uber die entschwefelnde Wirkung des Man-
gans im Thomasroheisen, so zeigt sich, dal diese Wirkung
nur gering ist, und da das Mangan tatséachlich ein recht
teures Entschwefelungsmittel darstellt. So wurde durch die
nachtragliche Entschwefelung des Roheisens in Volklingen
im Mittel der letzten drei Monate unter Verwendung von
6,5 kg Soda je t Thomaseisen bei einem Mangangehalt von
0,55 % im Mischereisen ein Schwefelgehalt von nur 0,035 %
erreicht. Einen gleich niedrigen Schwefelgehalt hatte man
hoéchstens dann erhalten kénnen, wenn man bei gleicher
Schlackenfuhrung (32 % Si02, 41 % CaQ), aber ohne An-
wendung von Soda, sogar 2 % Mn im Roheisen gefuhrt
hatte, wozu bei 35 % Manganausbringen ein Mehreinsatz
von 40 kg Mn je t Thomasroheisen notwendig gewesen ware.

Nachdem die Réchling’schen Eisen- und Stahlwerke in
Volklingen Mitte 1936 nach eingehenden Versuchen zur aus-
schlieRlichen Erzeugung von manganarmem Thomasroheisen
mit nachtraglicher Sodaentschwefelung Gibergegangen waren,
war es notig, die Sodaverarbeitung zu einem betriebs-
sicheren und sauber arbeitenden Verfahren zu gestalten.

Eine sachliche Beurteilung der Erzeugung von mangan-

*) Vorgetragen in der 50. Sitzung des Arbeitsausschusses des
Hochofenausschusses am 8. Oktober 1937 in Ddsseldorf. —e
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf,
PostschlieRfach 664, zu beziehen.

12 6-58

Vergleich der Entschwefelung mit Mangan und Soda. Technische Einzelheiten
Schmelzen im Trommelofen. Abschlackeinrichtung.)

Die Soda wird nur in flissiger Form verwendet.
Dazu fihrte zuerst die Ueberlegung, den hohen Tempe-
raturverlust des Roheisens zu vermeiden, der bei Verwen-
dung grolRerer Mengen fester Soda entsteht. Die Nach-
rechnung ergibt fiir 1 % Soda einen Temperaturabfall im
Roheisen von fast 20°, wenn die Bildungswarmen aus den
chemischen Umsetzungen, die sowohl bei fester als auch bei
flissiger Soda auftreten, aufer acht bleiben. Im Betrieb
zeigte sich dann auch, dal das Arbeiten mit flissiger Soda
sauberer ist. Bei der Aufgabe staubformiger Soda in heifl3es
Roheisen bilden sich in der Umgebung des Hochofens dichte
weille Niederschlage von Sodastaub. Die gekornte, soge-
nannte Glassoda staubt wohl weniger, ist aber teuer und
auch nicht in beliebiger Menge verfugbar. Auch bei der
Anwendung flissiger Soda entsteht ein starker weilRer
Dampf, der aber tatsachlich viel weniger Soda mitreif3t, als
dies bei Verstaubung der festen Soda geschieht. Luftunter-
suchungen unmittelbar im Pfannenloch haben bei Ver-
wendung von fester Soda in dem aufsteigenden Luftstrom
6 g Soda je m3ergeben, bei flissiger Soda nur 2,2 g. Etwa
5 m von der Aufgabestelle entfernt waren es in der Wind-
richtung bei fester Soda noch 0,4 g je m3 und bei flssiger
Soda nur 0,15 g je m3 In allen Fallen wurden dichte Rauch-
schwaden untersucht.

Es liegt nahe, daR flussige Soda eine bessere Entschwefe-
lungswirkung hat. Der zahlenmé&Rige Nachweis war schwer,
da zu viele Umsténde gleichzeitig die Entschwefelung beein-
flussen kdnnen. Solche Umsténde sind: die physikalische
Warme des Eisens, der Siliziumgehalt, der Zeitpunkt des
Sodazusatzes, die Dauer der Einwirkung, die Strémungs-
geschwindigkeit des Roheisens, die Durchmischung von
Soda und Roheisen, mitgerissener Sand oder Hochofen-
schlacke, Art und Zeitpunkt der Probenahme sowie Unter-
schiede der Ausseigerung in der Pfanne. Es ist nicht leicht,
die Wirkung der einzelnen Umsténde getrennt zu verfolgen.
Aus einer groBen Anzahl von Analysen wurde aber er-
mittelt, dal? die Entschwefelungswirkung und damit der
Ausnutzungsgrad der flussigen Soda etwa 10 % besser ist
als diejenige von fester Soda.

Fir die Verwendung groRBerer Sodamengen ist der Bezug
von Soda in S&cken zu umstandlich und mit sehr unan-
genehmen Begleiterscheinungen verbunden. Daraus ergab
sich von selbst der Bezug der Soda lose verladen in mit
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Deckeln abgeschlossenen Eisenbahnwagen, den sogenannten
K-Wagen.

Einen Ueberblick Uber die Entlade- und Schmelz-
anlage zeigt All. 1. Das Kernsttck bildet ein hochstehen-
der Bunker mit spitzer Trichterform, der 100 t staubférmige
Soda faBt. Aus den Eisenbahnwagen wird die Soda durch
eine schrag gefihrte Rohrleitung abgesaugt, in einem
Sammler und einem Nachabscheider niedergeschlagen und
durch Zellenréder in den Bunker geschleust. Bevor die
Forderluft in die Saugpumpe kommt,
werden ihr die letzten Sodareste durch
Baumwollfilter entzogen. Den unteren
BunkerabschluB3 bildet nur ein einfacher
Blechschieber. Mittels einer Schnecke
wird die Soda dann in den Trommel-
ofen befordert. Dieser ist kippbar
dalR die flissige Soda
leicht in eine Pfanne
gegossen werden kann.
Eine Laufkatze fuhrt
diese Sodapfanne zum
Hochofenabstich.

Die Entladung
eines Wagens mit 15
bis 17 t Inhalt erfor-
dert 2y2 h. Zur Bedie-
nung sind zwei Mann
im Wagen erforderlich.
Nach dem Entleeren je
eines Wagens werden
die Filter und die Abscheider gereinigt, damit sich keine
Anséatze und Verstopfungen bilden kdnnen. Ein Verschleil
findet an den einzelnen Teilen nicht statt, doch ist eine
sorgféltige Pflege der Forderanlage Voraussetzung fur ein
einwandfreies Arbeiten.

Abbildung 2. Sodaschmelzofen mit Bescbiekun
und Pfanne fir flissige Soda.

Der Sodabunker ist so spitz gehalten, daf? sein Inhalt
im allgemeinen von selbst nachrutscht, In wenigen Aus-
nahmeféllen mufl3 oberhalb des Schiebers die Soda durch
leichte Schlége in Bewegung gesetzt werden; in Zukunft
wird sie durch getrocknete Pref3luft abgedrickt. Die Ein-
flllschnecke ist in einer Bahn verfahrbar, weil an der gleichen
Stelle der Brenner an den Ofen angeschlossen wird. Eine
leicht bewegliche Stopfbichse sorgt fur einen guten Ab-
schluf3 zwischen Fullrohr und Schnecke. Beim Einfillen
ragt die Schnecke in den zylindrischen Teil des Ofens hinein.
Das Fullen des Ofens beansprucht nur wenig Zeit. Darauf
wird die Schnecke zuriickgefahren und an ihre Stelle der
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Abbildung 1. Ueberblick iber die Anlage zur Sodaverarbeitung.
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seitwarts auf Haltern ruhende Koksgasbrenner einge-

schwenkt. Dieser hat einen wassergekihlten Kopf mit

mehreren, etwas schrig nach aufen gerichteten Dusen, um

die Flamme naher an die Ofenwande zu bringen. Die Gas-
und Luftzufihrung wurde mit meh-
reren Gummischlduchen von etwa
30 mm Dmr. ausgefiihrt, um sie
leicht beweglich zu gestalten. Zum
Schmelzen von 1 t Soda werden
vorlaufig noch 350 m3 Gas ver-
braucht. Kinftig soll ein Kleiner
Rekuperator die hohe Ofenabhitze
zur Vorwarmung des Verbrennungs-
windes ausnutzen.

Der Schmelzofen (Abi. 2) ist
eine  verhé&ltnismaRig
kurze Trommel mit
zwei kegeligen Kopfen.
Er ruht mit der Dreh-
vorrichtung auf einem
Rahmen, der um eine

flehfro-loutha/zen- Achse in der Nahe des

vrgs DA Ausguflendes angeho-
Hgﬁ‘ﬁfn' ben werden kann. Eine
Winde auf der unteren

Hibefzur Bihne des Sodabunkers

Beforderung ron
f lassigerSoda

dient zum Anheben des
hinteren Ofenendes
beim  Ausgielen der
Soda. Der Ofen fafit
etwa 2,5 tfliissigeSoda und kann in 24 h 15t schmelzen;

er wirdniemalsvollstandig entleert, so daR die frisch ein-

gefiillte,kalteSoda auf dem Bad schwimmt. Sie schmilzt
dabei schneller ein, ferner wird das Aufwirbeln von Soda-

O fenstelbng bem
-\ dusgeBer

staub beim Drehen des Ofens und damit
ein Verloschen der Flamme verhindert.

Die meisten Schwierigkeiten be-
reitete die. Haltbarkeit der OfVn-
auskleidung. In einem Kkleinen Versuchstrommelofen
von etwa 1 m Lange waren vorher lange Versuche mit
verschiedenen Arten von Schamotte, Magnesit und auch
Sillimanit durchgefihrt worden, spater auch noch mit
mehreren Stampfmasscn. Danach wurde der Sodaofen
zunédchst mit Magnesitsteinen ausgemauert, die mit einer
Isolierschicht hintermauert waren. Dieses Futter hat
knapp vier Wochen gehalten, und etwa 200 t Soda sind
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darauf geschmolzen worden. Wahrend die Steine dem An-
griff der flissigen Soda selbst gut widerstanden, platzten sie
besonders in den beiden kegeligen Ofenkopfen ab; vielleicht
waren sie zu dicht und zu hart. Zweifellos ist aber die Zer-
storung besonders dadurch geférdert worden, dal3 die sehr
dinnflissige Soda durch die Fugen drang und das Isolier-
mauerwerk zerfra, was zu einer Lockerung und einem
Herausfallen der Magnesitsteine fiihrte. Auch an anderen
mit flissiger Soda in Beriihrung kommenden Stellen, z. B.
in den Roheisenpfannen, wurde immer wieder die Beob-
achtung gemacht, daR die Zerstérung besonders stark von
den Steinfugen ausging. Man gibt deshalb einer fugenlosen

Abbildung 3. Pfannenbrenner.

dichten Ausstampfung den Vorzug, auch wenn die Stampf-
masse selbst nicht als chemisch gut widerstandsfahig' be-
kannt ist. Gegenwadrtig ist der Trommelofen ohne Isolierung
mit Teerdolomit ausgestampft, ahnlich wie er fur die Aus-
kleidung der Thomasbirne verwendet wird. Die Masse ist
lediglich etwas magerer und wird feiner gekollert. Da beide
Ofendffnungen nur etwa 300 nun Durchmesser haben, wurde
das eine Kegelende des Ofens fur die Ausstampfung ab-
nehmbar gemacht. Das Mittelstiick mit dem anderen Kopf
wurde liegend ausgestampft wie ein Zementdrehofen. Da
die Dolomitmasse beim Einbrennen einen weichen, fast
zéahflussigen Zustand durchlauft, wurde das Futter nach
dem Ausstampfen mit einer dinnen Blechverschalung aus-
gesteift und die Auskleidung von innen her mittels eines
von Hand gefiihrten Brenners so stark und so lange erhitzt,
bis sich unter dem Blech eine tragféhige Kruste gebildet
hatte. Dann wurde die Blechschalung herausgenommen,
der gleichfalls vorgebrannte Kopf aufgesetzt, die Trennfuge
mit einer dinnen Dolomitmasse ausgegossen und darauf
der ganze Ofen unter stdndigem Drehen mit dem einge-
fahrenen Brenner bei reduzierender Flamme scharf ge-
brannt. Auf der ersten Auskleidung dieser Art sind etwa
600 t Soda geschmolzen worden. Dabei ist vorteilhaft,
daR die Dolomitmasse billiger als Magnesit und in jedem
Werk vorhanden ist. Fenier sind Ausbesserungen sehr
leicht vorzunehmen. Kleinversuche mit einer Betonaus-
stampfung &hnlich derjenigen von Zementdrehéfen haben
auch brauchbare Ergebnisse gezeigt, wenn auch nicht die
guten der Dolorpitmischung. Ebenso soll spater eine Aus-
stampfung mit gemahlenem Kohlenschiefer, dessen gute
Widerstandsféhigkeit gegen Schlacken- und Roheisenangriff
langst nicht gentigend ausgenutzt wird, versuchsweise ein-
gebaut werden.

Die flissige Soda wird in einer Stahlblechpfanne
mit 1200 kg Inhalt vom Trommelofen zum Hochofenabstich
gebracht, wobei die Pfanne durch eine 3-t-Laufkatze ver-
fahren wird, die fur das Kippen der Pfanne noch einen
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zweiten Hub hat; eine stetig anzeigende Wiegeeinrichtung
wird demnéchst in die Laufkatze eingebaut. Vor dem
Trommelofen hangt die Pfanne in einer Grube, die anfangs
mit Gasbrennern beheizt worden ist, um in der Pfanne
sitzende Sodakrusten wieder zu schmelzen und auch Rest-
soda nach dem Abstich flissig zu halten. Dabei haben aber
die Pfannen zu stark gelitten, auch solche aus hitzebestandi-
gem Stahl hielten die starke Ueberhitzung durch die Koks-
ofengasflamme nicht aus. Durch die Anwendung eines oben
in die Pfanne eingehangten Deckelbrenners konnte Abhilfe
geschafft werden (All. 3). Dieser Brenner ist an einem
tragbaren Gestell, dhnlich wie es fur Stahlflaschen ublich
ist, befestigt und kann leicht zur Seite gestellt werden.
Neuerdings werden die Pfannen auch auf der AufRenseite
isoliert.

Bei der Anwendung des Sodaverfahrens bereitet die
Entfernung der Sodaschlacke vom Roheisen groRe
Schwierigkeiten, weil sie sehr dunnfliissig ist. Die beschwer-
liche Arbeit wird nur unter strenger Ueberwachung sorg-
faltig ausgefuihrt. Einerseits werden dann die Eisen-
verluste hoch, aulRerdem kénnen aber auch leicht betracht-
liche Mengen Sodaschlacke in den Mischer kommen und
zu einer vorzeitigen Zerstérung der Mischerausmauerung
fuhren. Der Gedanke, das Abschlacken in einer Vorrichtung
vorzunehmen &hnlich dem Schlackenfuchs in der Roheisen-
rinne, fihrte nach vielerlei Versuchen zur Ausbildung einer
betriebssicheren Abschlackvorrichtung, die die Form einer

Abbildung 4. Abschlackvorrichtung.

Kaffeekanne hat (Abb. 4). Eine dem Inhalt der Roheisen-
pfanne entsprechende Stahlblechpfanne wurde etwas ober-
halb des Bodenmauerwerks mit einem seitlichen Steig- und
Auslaufrohr versehen. Dieser Oeffnung gegeniber ist am
oberen Pfannenrand ein Ablauf fir die Sodaschlacke ein-
geschnitten. Diese Pfanne ist auf schweren Bdcken in der
Mischergrube so aufgehangen, dal eine leere Roheisenpfanne
unter den Ausgull gestellt werden kann. Die beiden Aus-
laufe fur Roheisen und Schlacke sind im Hohenunterschied
so eingestellt, daB auf dem in der Entschlackungspfanne
stehenden Roheisen eine Schlackendecke von etwa 400 mm
verbleibt. Jede vom Hochofen kommende mit der Soda-
schlacke bedeckte Roheisenpfanne wird durch diese Ab-
schlackpfanne gegossen. Das Eisen flieBt schlackenfrei
aus dem AusguBrohr ab, wahrend die Schlacke auf der
gegentiberliegenden Seite eisenfrei Gberlauft. Um eine gute
Trennung von Eisen und Schlacke zu erreichen, ist eine
genligende Tiefe des Fuchses ndtig. Im Betrieb hat sich
gezeigt, daR aufler der einwandfreien Trennung von Eisen
und Schlacke das DurchgielRen des Eisens durch die 400 mm
starke Sodaschlackendecke noch eine weitere Abnahme
des Schwefelgehaltes um fast 0,01 % bringt. Da das ein-
gegossene Roheisen zwischen 0,03 und 0,04 % Schwefel
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enthélt, so bedeutet diese nachtragliche Entschwefelung
sehr viel. Mit Hilfe einer Winde kann die Abschlackpfanne
in ihren Lagern etwas gedreht werden, so daB sich die Aus-
laufschnauze hebt und das Nachtropfen von Eisen schnell
aufhért. Wahrend beim Abziehen der Schlacke von Hand
immer mehr oder weniger grof3e Eisenmengen im Schlacken-
block enthalten sind, ist die Sodaschlacke aus der Ab-
schlackpfanne nur mit wenig Eisenspritzern durchsetzt und
damit fur eine Weiterverarbeitung geeignet. Sie wird im
laufenden Betrieb zum Aufschluf von Mineralphosphat
verwendet. Die Abschlackpfanne ist mit gemahlenem
Kohlenschiefer ausgestampft und hat mit einer Auskleidung
bisher Gber 500 Schmelzungen ausgehalten, also wesentlich
mehr als andere Roheisenpfannen. Wie jede Roheisenpfanne
kann diese Abschlackpfanne durch den Mischerkran gegen
eine frischgestampfte Ersatzpfanne ausgetauscht werden.
Bisher ist es noch nicht moglich gewesen, den erheblichen
Temperaturverlust bei diesem Abschlackverfahren zu ver-
meiden. Er betrdgt vom EingieRen in den Pfannenfuchs
bis zum Mischereinguf3 immerhin 30 bis 40°. Nach lIsolieren
der Abschlackpfanne und Abdecken derjenigen Pfanne, die
das Eisen weiter zum Mischer bringt, wird aber dieser
Temperaturverlust voraussichtlich sehr viel kleiner werden.

Die Anwendung von Soda zur Nachbehandlung des
Thomasroheisens ist fir die Réchling’schen Eisen- und

0. Emicke: Walzen fiir die Herstellung von Grob-, Mittel- «na Feinblechen.
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Stahlwerke heute eine Selbstverstédndlichkeit geworden und
hat sich in den Ublichen Arbeitsgang so fest eingegliedert,
wie beispielsweise das Brechen und Absieben des Erzes.
Wenn auch noch an einzelnen Stellen Verbesserungen an-
zubringen sind, so ist die Sodaverarbeitung mit allen ihren
Anlagen im ganzen gesehen doch betriebssicher und ein-
wandfrei.

Zusammenfassung.

Nachdem die Rochling’schen Eisen- und Stahlwerke in
Vélklingen zur Erzeugung von manganarmem Thomas-
roheisen Ubergegangen waren, ergab sich die Notwendigkeit,
die Sodaentschwefelung in den Dauerbetrieb einzufiigen.
Auf Grund von eingehenden Versuchen hatte man sich
wegen geringerer Temperaturverluste, Vermeidung von
Staubbelastigung und Sodaverlusten, sowie wegen gunsti-
gerer Entschwefelungserfolge zur Anwendung von flissiger
Soda entschieden. Die Sodaverarbeitungsanlage gliedert sich
in eine Bunkeranlage, einen Trommelofen zum Einschmelzen
der Soda und eine Laufkatze mit Sodapfanne. Bau und
Betrieb dieser Anlagen werden beschrieben und Erfahrungen
Uber die Bewahrung der Einrichtung und Uber die Eignung
verschiedener feuerfester Baustoffe mitgeteilt. Das ent-
schwefelte Roheisen wird in einer besonderen Abschlack-
vorrichtung einfach, schnell und vollstdndig abgeschlackt.

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 Eisenhittenleute. — SchluB von S. 117.]

II1. Teil. Das Schleifen der Walzen, a) Aufbau,

Arbeitsweise,

Verwendung und Prifung von Schleifscheiben,

b) Anforderungen an die Bauart der Schleifmaschinen, c) Auswuchten und Abdrehen der Schleifscheibe mit Diamanten,

d) Prifung der Schleifgenauigkeit durch MeRlehren,

1. Teil.

ie Herrichtung der Walzen durch Schleifen ist heute
noch ein umstrittenes Gebiet. Dies kommt daher, daf}
der Eindeutigkeit des Schleifergebnisses, namlich der Herstel-
lung einer glatten, vielfach hochglénzenden Walze mit genau
festgelegter, vom Zylinder meist abweichender Form, eine
Vielheit von Betriebsbedingungen gegenibersteht, die sich
sowohl auf die Walze selbst — GroRe, Hartegrad, verlangte
Oberflachenbeschaffenheit— als auch auf das Schleifmittel
— Schleifmaschine und Scheibe — bezieht. Forscht man
in den einzelnen Betrieben nach, so sind meistens schon
zwei Fachleute selbst bei gleichen Betriebserfordernissen
verschiedener Meinung. Es lohnt daher der Versuch, auf den
Schleifvorgang im weitesten Sinne und die in den eisen-
hittenménnischen Betrieben zu fordernden Schleifbedin-
gungen fir Blechwalzen einzugehen. Hier unterscheiden
sich zunachst schon zwei Gruppen von Walzen, namlich
diejenigen, von denen man nur eine sauber geschliffene —
nicht hochglanzpolierte — Oberflache, jedoch einen Walz-
ballen von vorher bestimmter genauester Form verlangt —
z. B. ballig-hohl oder Schliff beliebiger Kurvenform —
und eine zweite Gruppe, bei der man neben der letztge-
nannten Forderung besonderen Wert auf einen Hochglanz-
polierschliff legt. Zu der ersten Gruppe gehéren die Walzen,
mit denen Bleche warm fertiggewalzt werden, zur zweiten
die Kaltwalzbleche mit blanker Oberflache. Bei diesen
héangt die Gute der Blechoberflache vor allem von der fehler-
freien Oberflachenbeschaffenheit der Walzen ab.
Leider gibt es keine Normung des Begriffes ,,Ober-
flachenglite*; unter diesem Begriff ist zweierlei zu ver-

e) Aufstellung von Walzenschleifmaschinen.

Das Schleifen der Walzen.

stehen, namlich einmal ein fehlerloser Feinstschliff der Walze
ohne Rattermarken, Vorschubkonturen, Kommas, Schleif-
risse oder ahnliche Erscheinungen, und zum zweiten eine
blanke oder héchstblanke Walzenpolitur. Wahrend es
durchaus mdéglich ist, aus mattblanken Walzen, d. h. fehler-
losem Feinstschliff, jedoch ohne Politur blanke, ja sogar
hochstblanke Bleche herzustellen, ist dies unmdglich, wenn
man unsauber vorgeschliffene, hinterher auf Hochglanz
gebrachte Arbeitswalzen verwendet; bei diesen werden
sich bereits nach ganz kurzer Arbeitszeit die Fehler des
Vorschliffes zeigen.

Zum besseren Verstandnis des Schleifvorganges seien
einige allgemeine Bemerkungen vorausgeschickt.

Bei der Mehrzahl der Walzenschleifmaschinen fur Bh cli-
walzen bewegt sich der Schleifsupport mit der Schleifscheibe
au der umlaufenden Walze vorbei; an der Berihrungslinie
von Schleifscheibe und Walzstiick sind die Drehbewegungen
entgegenlaufend.

a) Verwendung und Prifung von Schleifscheiben,
Aufbau, Arbeitsweise).

Eine Schleifscheibe setzt sich aus kleinen Schneid-
kérnern zusammen, die durch die sogenannte Bindung zu-
sammengehalten werden. Die GroRe des Schleifkornes,
seine Harte und das Bindemittel fur die Schleifkdrner be-
stimmen den Schleifwert und die Verwendungsart der
Schleifmittel. Das Schleifkorn wird kinstlich hergestellt.

1936as) s.a. B. Klein sch niidt: Schleif- und Poliertechnik. Berlin
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Die naturlich vorkommenden Schleifstoffe — Naturkorund,
Schmirgel, Quarz, Sandstein, Granat, Diamant — werden
fur Schleifsteine der besprochenen Art teils wegen ihrer
unreinen Beimengungen, teils wegen ihres hohen Preises
nicht angewendet. Von den kinstlichen Schleifstoffen sind
die wichtigsten:

1. Das Siliziumkarbid, eine aus Kohle und Quarz-
sand im elektrischen Ofen bei hoher Temperatur hergestellte
Verbindung grofRen Reinheitsgrades und groRer Harte; die
rhomboedrischen Kristalle mit ihren scharfen Ecken und
Kristallen ergeben ein vorbildliches Schleifmittel.

2. Der Elektrokorund, eine Tonerde mit 90 bis
95 % A1203 mit Resten von Eisenoxyd, Kieselsaure und
Titanoxyd; das tonerdereichste Mineral Bauxit wird im
elektrischen Ofen geschmolzen, die niederen Sauerstoff-
verbindungen werden mit Kohlenstoff reduziert. Je hoher
der Gehalt an reiner Tonerde ist, um so hochwertiger ist
die daraus hergestellte Schleifscheibe; sogenannte Edel-
korundscheiben (mit 99 bis 99,5 % A12 3) sind flir genauen
Schliff und hohe Leistung am besten. Auch diese Verbin-
dung Kkristallisiert rhomboedrisch, ihre Harte und Schleif-
wirkung steht der vorgenannten wenig nach, ihr Nachteil
liegt lediglich in der Verwendung heimatfremden Rohstoffes.

Die Bestimmung der Korngroéfe ist amerikanischen
Ursprunges, die Nummer der KorngroBe stimmt in etwa
mit der Nummer des Siebes Uberein, durch das die Schleif-
kémer noch soeben hindurchgehen; KorngroRe 24 fallt
z. B. durch ein Sieb, das 24Masehen auf einen Zoll (25,4 mm)
Seitenlange oder 576 Oeffnungen auf einen Quadratzoll
hat. Die Kodmungsbezeic-hnungen der deutschen Schleif-
mittelwerke sind leider noch nicht einheitlich (vgl. auch
Zahlentafel 9).

Kleinschmidt2) gibt folgende Einteilung der Kdérnungen
von Schleifscheiben an:

8 bis 12 sehr grob,
14 bis 24 grob,
30 bis 60 mittel,

70 bis 120 fein,

150 bis 220 sehr fein,

240 bis 600 Pulver.
Meist werden die Kémungen miteinander gemischt, die Be-
zeichnung erfolgt nach dem Hauptbestandteil.

Der Hartegrad einer Schleifscheibe wird nicht durch
die Harte des Schleifkornes bestimmt, sondern durch die
Art und Menge des die Schleifkémer zusammenhaltenden
Bindemittels; durch dieses erhalt die Schleifscheibe ihren
»Hartegrad“.

Man unterscheidet folgende Arten der Bindungen:

1 die keramische Bindung,
2. die organische oder elastische Bindung,

a) Kunstharzbindung,

b) Gummiblndung,

¢) Schellackbindung,

3. die mineralische Bindung,
4. die Silikatbindung.

Etwa 75% aller Schleifscheiben sind keramisch ge-
bunden. Diese Bindung, deren Hauptbestandteile Ton,
Kaolin, Feldspat und Quarz sind, hat viele Vorteile: Die
Schleifscheiben sind sehr fest und trotzdem pords; es kdnnen
Schleifscheiben in allen gewiinschten Harten und Kérnungen
hergestellt werden; ihr Gefiige wird durch chemische Ein-
flisse nicht verandert; bemerkenswert ist ihre Dauerhaftig-
keit in der Lagerung. Ein Nachteil dieser Bindung ist ihre
Sprodigkeit; keramisch gebundene Scheiben sind gegen
StoRe empfindlich. Schleifscheiben der genannten Art

0. Emicke: Walzen fir die Herstellung von Grob-, Mittel- und Feinblechen.
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werden zum Vor- und Fertigschleifen von HartguRwalzen
(bis 100 Shore-Einheiten) und zum Vorschleifen von Chrom-
Nickel-Stahlwalzcn verwendet. Zum Vorschleifen von
HartguBwalzen benutzt man Scheiben mit einer Kérnung
von 24 bis 46 und einer Harte J bis L; je starker die Walze
abgenutzt ist, um so grober die Koérnung (jedoch nicht
unter 24). Fur HartguBwalzen haben sich im allgemeinen
Siliziumkarbidscheiben besser bewahrt als Korundscheiben,
weil sich bei den letztgenannten die Schleifkristalle eher
abrunden und die Schleifwirkung verlorengeht. Zum Fein-
schleifen benutzt man Scheiben mit einer Kérnung 80 bis
100 und einer Harte | bis J. Falls Hochglanz erforderlich
ist, sind die Walzen mit einem Poliermittel nachzupolieren;
hierfur hat sich Chromoxyd bestens bewéhrt.

Bei den Schleifscheiben mit organischer oder elasti-
scher Bindung werden natiirliche Harze wie Schellack,
Kolophonium usw., ferner pflanzliche Oele, Gummi oder
kunstliche Harze als Bindemittel verwendet. Diese Bin-
dungsart vereinigt hohe Festigkeit mit groRBer Zahigkeit,
besonders bei Verwendung von Gummi oder Kunstharz
— sogenannte Bakelitscheiben— und 143t Umfangsgeschwin-
digkeiten bis zu 50 m/s zu, das ist der doppelte bei keramisch
gebundenen Scheiben tbliche Betrag (18 bis 25 m/s). Ueber-
all dort, wo Maschine und Werkstuck diese hohe Geschwin-
digkeit zulassen, ist daher die Leistung dieser Scheiben
groRer als die der keramisch gebundenen. Diese Vorteile
lassen sich beim Schleifen von HartguBwalzen leider nicht
ausnutzen, denn einmal konnen beim Schleifen dieser
Walzen leicht Brandflecke entstehen, sodann besteht die
Gefahr, dal bei nur statischer Auswuchtung dieser Scheiben
auch kleine dynamische Unbalanzen bei diesen hohen Dreh-
zahlen keinen erschiitterungsfreien Lauf der Schleifmaschine
mehr gewdhrleisten. Man ist daher gezwungen, bei Bakelit-
scheiben die gleiche Drehzahl anzuwenden wie bei keramisch
gebundenen Scheiben. Da auBerdem die Bakelitscheiben
im Preise nicht unwesentlich hoher liegen als keramisch
gebundene, liegt kein Grund vor, beim Schleifen von Hart-
guBwalzen von dieser billigeren Schleifart abzugehen.

Zum Feinschleifen und Polieren von gehérteten Chrom-
Nickel-Stahlwalzen nimmt man mit Vorteil elastisch ge-
bundene Schleifscheiben — Bakelitscheiben mit Kérnung
250 bis 500 oder Schellackscheiben mit Kdrnung 400 bis
500; der Hartegrad ist etwa | bis K, richtet sich jedoch stets
nach der Harte und dem Durchmesser der Chrom-Nickel-
Stahlwalzen. Gummigebundene Scheiben werden fast nur
zum Polieren der Walzen benutzt; hierbei tritt jedoch die
Gefahr auf, daB bei einem zu starken Schleifdruck die
Scheibe sich plétzlich aufrauht und hierdurch auf der Walze
ein heller Streifen entsteht, worauf man mit dem Polier-
schliff von vom beginnen muR.

Die Zahlentafel 9 gibt eine Zusammenstellung der von
namhaften Firmen fir die besprochenen Walzenarten her-
gestellten Schleifscheibensorten.

Die Anforderungen an die Oberflachenglite der Bleche
sind standig gestiegen. Die Gite und richtige Anwendung
der Schleifscheiben entscheiden mit der Gute der Schleif-
maschine und ihrer sachgeméRen Bedienung den Schleif-
erfolg. Der Walzwerker ist bemiht, Schleifscheiben be-
wahrter Zusammensetzung in gleicher Gite nachzubeziehen,
um die Zufalligkeiten von Mif3erfolgen maoglichst auszuschal-
ten; da es trotzdem nicht immer gelingt, selbst bei gleich-
bleibenden Schleifbedingungen einwandfreie Schleifergeb-
nisse zu erzielen, so sei auf die mit dem Schleifen zusammen-
h&ngenden Fragen etwas néher eingegangen.

Bei richtiger Arbeit der Schleifscheibe kann die gegen-
seitige Einwirkung von Schleifscheibe und Werkstick in
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der Weise aufgefalt werden, dal die Schleifscheibe feine
Spéane vom Werkstiick abhebt und die Werksttickoberflache
das Bindemittel der Schleifscheibe abtrégt. Es ist daher
klar, daRR die Einwirkung des Werkstiickes auf das Binde-
nuttel um so tiefgehender sein wird, je groRer die Schnitt-
tiefe ist. Solange das Bindemittel in genau gleichem MaRe
abgetragen wird, wie die Schleifkdrner abgenitzt werden,
arbeitet die Schleifscheibe gut. Wird das Bindemittel zu
ra«ch abgetragen, erscheint die Schleifscheibe zu weich und
nitzt sich zu schnell ab. Wenn die Sclineidkémer aus-
brechen, bevor das Bindemittel in entsprechendem Male
abgetragen wurde, wird die Arbeitsfliche der Scheibe
stumpf und die Schleifscheibe nicht mehr freischneidend.
Diese Ueberlegungen fihren zwanglaufig zu dem Schlisse:
Die Schleifwirkung einer bestimmten Schleifscheibe auf
einem gegebenen Werkstiick hangt fast ganz von der
Schnittiefe ab. Ist sie zu groB, nitzt sich die Schleifscheibe

Abbildung 27. Wirkungsweise
einer Schleifscheibe beim Rund-
schleifen.

Abbildung 28.

zu rasch ab, ist sie zu klein, setzt sich die Schleifscheibe zu.
Es ist daher wichtig zu wissen, in welchem Sinne die Schnitt-
tiefe geregelt werden muRB.

Aus Abb. 27 ist ersichtlich26), daR die Schnittiefe ab
mit dem Wege ac zu- und abnimmt; ac hangt von der Ge-
schwindigkeit des Werkstiickes ab. Bei unveranderter Ge-
schwindigkeit der Schleifscheibe wird ab gréRer, wenn das
Werkstuck sich schneller dreht. Die Wirkungsweise der
Schleifscheibe hangt daher von dem Verhéltnis ac :cd,
d. h. von dem Verhaltnis der Geschwindigkeiten von Werk-
stick und Schleifscheibe ab. Wenn die Schleifscheiben-
geschwindigkeit und alle Ubrigen Bedingungen mit Aus-
nahme der Werkstickgeschwindigkeit unverandert bleiben,
nimmt die Schnittiefe mit dieser zu und ab. Bleiben da-
gegen Werkstiickgeschwindigkeit und alle Gbrigen Bedin-
gungen mit Ausnahme der Schleifscheibengeschwindigkeit
unverandert, tritt die entgegengesetzte Wirkung ein, nam-
lich die groRere Schleifscheibengeschwindigkeit hat eine
kleinere Schnittiefe zur Folge und umgekehrt. Um die Wir-
kung der Durchmesseranderungen festzustellen, seien in
Abb. 28 aund b die Mittelpunkte zweier verschieden groRer
Schleifscheibe» und c der Mittelpunkt des Werkstlckes.
Vorausgesetzt, dafl die Schleifscheibe mit dem Mittel-
punkt a abgenitzt wurde, so dal der Mittelpunkt nach b
verlegt ist, und daB Schleiftiefe und Werkstiickgeschwindig-
keit unverandert bleiben, &andert sich auch nicht die Schleif-
leistung. Sind nun auch die Geschwindigkeiten der beiden
Schleifscheiben gleich, ergibt sich aus Abb. 28, dal zwischen
der kleineren Schleifscheibe und dem Werkstuck ein kurzerer
Beriihrungsbogen entsteht als zwischen dem Werkstiick und
der nicht abgenutzten Schleifscheibe, daB also de< df. Da

29 Schliff und Scheibe 1936, Nr. 1, S. 1 ff.
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die Schleifscheibengeschwindigkeiten fiir beide Falle als
gleich vorausgesetzt wurden, wird auch die Anzahl der vom
Werkstiick abgehobenen Spane je Minute in beiden Fallen
gleich sein. Da aber die Spane, die die kleinere Schleifscheibe
abhebt, kirzer, die Gesamtrauminhalte der Spéne in der
Minute jedoch gleich sind, missen die Spéane, die die kleinere
Scheibe abhebt, dicker sein als die Spéne, die durch die
grofiere Schleifscheibe erzeugt werden. Mit anderen Worten:
Die Schnittiefe wird groBer, wenn der Schleifscheiben-
durchmesser geringer wird. Deshalb wird das Bindemittel
rascher abgetragen werden, wenn die Schleifscheibe kleiner
wird, und die Kkleinere Schleifscheibe erscheint weicher. In
vielen Fallen ist es mdglich, die abgenttzte Schleifscheibe
mit geringerer Geschwindigkeit laufen zu lassen; dann wird
die Schnittiefe nicht nur durch die verminderte Geschwindig-
keit, sondern auch durch den kleineren Durchmesser der
Schleifscheibe groRer werden.

Bei gréRerem Werkstuckdurchmesser wird,
wenn alle Ubrigen Bedingungen unverandert
bleiben, ein langerer Span vom Werkstiick ab-
genommen; da Anzahl und Gesamtrauminhalt
der Spane die gleichen sind, missen die Spane
weniger dick, d. h. die Schnittiefe muB geringer
werden. Deshalb erscheint eine Schleifscheibe
fir einen groRBeren Werkstlickdurchmesser
harter, wenn alle Gbrigen Bedingungen unver-
andert bleiben. Eine zweckmaBige Erhohung
der Geschwindigkeit des starkeren Werkstiickes
wird die Schnittiefe ebenso groR machen, wie
sie beim schwéacheren Werkstiick war.

Zusammengefal3t lauten die aus rein theore-
tischer Ueberlegung sich ergebenden SchluB3-
folgerungen: Unter sonst gleichen Bedingungen
bewirkt
a) Zunahme der Werkstickgeschwindigkeit: Zunahme der

Schnittiefe, die Schleifscheibe erscheint weicher;

b) Abnahme der Schleifscheibengeschwindigkeit: Zunahme
der Schnittiefe;

c) Abnahme des Schleifscheibendurchmessers:
der Schnittiefe und umgekehrt;

d) Abnahme des Werkstiickdurchmessers:
Schnittiefe und umgekehrt.

Zunahme

Zunahme der

In den bisherigen Ueherlegungen wurden gewisse Er-
scheinungen aufler acht gelassen, die zweifellos die gefun-
denen Ergebnisse beeinflussen, z. B. der freie AbfluR der
abgehobenen Spéne. Auf dem Bogen cd in Abb. 27 sind
mehrere Schneidkdmer vorhanden, so dafl auch mehrere
Spane gleichzeitig entstehen. Bevor alle diese Spane ab-
flieRBen, kénnen einige zwischen den Schneidkémem an die
Arbeitsflache der Schleifscheibe gedriickt werden und be-
wirken das ,,Zusetzen* der Schleifscheibe. Diese Ver-
schmutzung der Arbeitsflaiche kann die Schneidféhigkeit
der Schleifscheibe herabmindem, sie sogar vollig aufheben.
Selbst wenn die Spéne die Schleifscheibe nicht zusetzen,
kann das Vorhandensein loser Spane die SchleifWirkung
oder die Gute des Schliffes beeintrachtigen. Immerhin
bleiben die SchluRfolgerungen a bis d verhaltnismaRig zu-
treffend.

Die Schnittiefe ist also das Wesentlichste in allen Er-
scheinungen des Schleifern. Es muB jedoch beachtet werden,
dall die richtigen Geschwindigkeiten fir Werkstick und
Schleifscheibe fiir jede Schleifscheibe und fiir jede Art von
Werkstlicken durch Versuche festgestellt werden missen.
Sind diese Geschwindigkeiten ermittelt worden, gestattet
der Lehrsatz von der Schnittiefe die Richtung zu bestimmen,
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in der die Werkstiick- oder die Schleifscheibengeschwindig-
keit geandert werden muf3, um die Schleifscheibe den Aende-
rungen ihres Durchmessers oder verschiedenen Durchmessern
der gleichen Werkstlickart anzupassen.

Bisher wurde die Schleifleistung nur ihrer Menge nach
in Betracht gezogen. Haufig ist jedoch die Giite oder Fein-
heit der geschliffenen Flache vor allem von Bedeutung.
Aus den vorausgehenden Ueberlegungen Uber die Schnitt-
tiefe mul3 gefolgert werden, dal? ein vollkommener Fein-
schliff eine sehr geringe Schnittiefe zur Voraussetzung hat,
und dal daher die Werkstiickgeschwindigkeit fir Fein-
schliff verhaltnismafig geringer sein muf3 als zum Schruppen.

Da das Bindemittel bei sehr geringer Schnittiefe abge-
tragen wird, kann im allgemeinen angenommen werden, dal
fur Feinschliff eine weichere Schleifscheibe anzuwenden ist
als zum Schruppen. Eine sehr harte zugesetzte Schleif-
scheibe kann wohl manchmal eine spiegelahnliche Flache
auf dem Werkstlick hervorbringen, dies ist jedoch kein
Schleif-, sondern ein Poliervorgang.

Eine mathematische Formel fur die Schnittiefe kann
auf folgendem Wege aus Abb. 27 abgeleitet werden:
cd = 1 = Berihrungsbogen zwischen Schleifscheibe und

Werkstuck,

n = Anzahl der Schneidkérner auf der Einheit des
Schleifscheibenumfanges,

V = Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe,

v = Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlckes,

T = notwendige Zeit, damit der Punkt d der Schleif-
scheibe nach c und daher der Punkt c des Werk-
stiickes nach d gelangt,

= Schnittiefe.
= VT, daher T = -, @)
ac=vT, (2)
ab = vTsin (a+ R), ®

d ak Y sinla-fe
ni ng > @- ) @)

Aus Gleichungen (1) und (4) d = — sin &+ B)- ®)

Nach Gleichung (5) steht also die Schnittiefe im ge-
raden Verhaltnis zur Werkstickgeschwindigkeit v und zu
sin (a + B) und im umgekehrten Verhaltnis zur Schleif-
scheibengeschwindigkeit V. Fur Auswertung der Glei-
chung (5) dienen die beiden Zahlentafeln 10 und 11.

Zahlentafel 10 gibt die L&nge der Berihrungsbogen
zwischen Schleifscheibe und Werkstuck fur drei verschie-
dene Schleifscheibendurchmesser an.

Zahlentafel 11 gibt die Werte von sin (a + RB) fur die drei
Schleifscheibendurchmesser und die Beriihrungsbogen der
Zahlentafel 10 an.

Die beiden vorstehenden Beispiele, die beliebig vermehrt
werden koénnten, zeigen, dal die Schnittiefe, die vom Werte
sin (oc+ R) abhangt, nicht im gleichen Verhaltnis zunimmt
wie die radiale Zustellung der Schleifscheibe.

Aus dem ersten Beispiel ergibt sich, dal? die Verdoppe-
lung der radialen Zustellung der Schleifscheibe die Schnitt-
tiefe nur um 40 % vergroRert. Aus Gleichung (5) ergibt sich,
daf? eine VergrofRerung von sin (a + ) um 40 % bei doppel-
ter radialer Zustellung nur eine Verminderung des Verhalt-
nisses v : V. um etwa 30 % erfordert, um die Schnittiefe
unverandert zu lassen27). Diese Aenderungen, die den
theoretischen Wert der Schnittiefe d unveréndert lassen,
haben also die Schleifleistung um 40 % vergroRert.

Hierdurch wird bewiesen, daR die Schleifleistung, ohne
die Schnittiefe zu vergréern, durch Vergrofern der Zu-
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Zahlentafel 10. Berihrungsbogen.

Radiale Zustellung
der Schleifscheibe

mm 0,013 0,025 0,038 0,051 0.064 0,076
Durch- Durch-
messer messer

er des Lénge der Beruhrungsbogen in mm

Schleif-  Werk-
scheibe  stickes
mm mm

13 0,401 0,533 0,686 0,780 0,879 0,950

25 0,538 0,807 0,958 1,090 1,224 1,336

305 50 0,740 1,049 1,287 1,483 1,661 1,806

(12") 76 0.879 1,245 1,524 1,758 1,969 2,154

102 1,000 1,410 1,750 1,969 2,199 2411

152 1,138 1,610 1,966 2,271 2,543 2,781

2,069 2,781 3,408 3,934 4,398 4819

25 0,559 0,790 0,957 1,107 1,232 1,354

50 0,760 1,087 1,324 1519 1699 1,876

457 76 0,919 1,280 1575 1,821 2,035 2230

(18" 102 1,019 1,458 1,776 2,057 2,286 2515

152 1,212 1,707 2,093 2,413 2,695 2,951

2,408 3,406 4,159 4,817 5,388 5,903

50 0,747 1,075 1,324 1,534 1,717 1,885

76 0,924 1,308 1,603 1,849 2,067 2,266

102 1,034 1,478 1,813 2,101 2,370 2,573

610 152 1,242 1,756 2,149 2,482 2,781 3,019

(24") 203 1,387 1964 2,406 2,781 3,109 3,403

305 1,603 2,274 2,776 3,210 3,589 3,934

610 1,982 2,771 3,408 3,934 4,396 4,814

2,786 3,931 4,802 5,559 6,217 6,810

stellung der Schleifscheibe eihtht werden kann, indem gleich-
zeitig die Werkstuickgeschwindigkeit vermindert wird, und
zwar um einen geringeren Hundertsatz, als die Vergrof3erung
der Schnittiefe betrdgt. Diese Leistungserhéhung ist na-
turlich nur erreichbar, wenn Werksttick und Schleifmaschine
genligend starr sind.

Der verwickelte Gefiigeaufbau einer Schleifscheibe und
die fehlende Normung der Priifung einer Scheibe anderseits
macht den Kaufer von dem Lieferer abhéngig.

In den bisherigen Untersuchungen von Schleifscheiben
wurden die Zusammenhange zwischen Leistung, Gefiige-
zustand und Gefugeverdnderung wé&hrend der Schleif-
arbeit nicht bericksichtigt. H. Goedecke28) ging diesen
Zusammenhangen nach.

27) Wird — = a, das veranderte Verhéltnis — = x,

40 s .
sin (a+ R)= s und sin (cl4 R1) = s+ —r gesetzt, so ergibt

sich nach Formel (5):

4= arses; d= x l/84 405\1
B n oo nt 100j
1 1 140s
—_— = X
n W)
100 a = 140 x
_ 100 / 40\ /I 29\
140a a ( 140/ a\ 100/
-= - (1 29V
\% V'\ 100/
Beispiele

Durchmesser der Schleifscheibe mm 610 610
Durchmesser des Werkstlickes . mm 102 50
Radiale Zustellung der Schleifscheibe mm 0,038 0,038
sin (a -~RB) nach Tafel 1 1 ... 0,04167 0,05657
Radiale Zustellung der Schleifscheibe . mm 0,076 0,076
sin (ocl |- B1) nach Tafel 11 0,05910 0,08903
VergroRerung der radialen Zustellung 100 % 100 %
oder im Verh&ltnis......cinnccinnenn 1:2 1:2
Vergréferung von sin (@+ B) .o 40% 59%
oder im Verhaltnis ..o, 1:14 1:16

28) Dr.-Ing.-Dissertation Teehn. Hochschule Aachen 1934.
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Die Splitterfélligkeit des Zahlentafel 11. W erte von sin (a + R).
Kornes und die Hérte der Bin- Radiale Zustellung
ill- der Schleifscheibe
dung werden heu_te an dgr stll_l - 0,013 0,025 0.038 0,051 0,064 0076
stehenden Scheibe meist mit Durchmesser
hraubenzieherartigen Pruf- Detnieitecneibe  des Werk-
sC rau e ) g Schleifscheibe <tickes Werte von sin (a + B)
geraten geprift. Die Unvoll- mm mm
kommenheit aller dieser Pruf- 13 006581 0.09678 0.10999 0,12807 0,14379  0,15724
verfahren besteht darin, dai 25 0,04686  0,06888  0,08084 0,09287  0,10439  0,11396
sie nicht die Beanspruchung 50 0,03394  0,04822 0,05914 0,06816 0,07626  0,08294 |
i ibe i if- 305 (12"
der Schleifscheibe im Schleif (127) 76 0,02879  0,04075 0,04997  0,05768  0,06453  0,07066 '
vorgang nachahmen und die 102 0,02573  0,03649  0.04589  0,05163 0,05769  0,06323
Gefligednderungen des schlei- 152 0,02238 0,03167  0,03868  0.04469  0,05002  0,05475
fenden Gerges nicht erfassen. 0,01291 0,01826 0,02236 0,02582 0,02886 0,03162
Ausgefuhrte  Schleifver- 25 0,06394  0,06596  0,07948  0.09210  0,10231  0.11224
suche und zugehdrige Gefiige- 50 0,03321  0,04751  0,05793  0,06645 0,07430  0,08167
messungenvonGoedeckehaben 457 (18") 76 0,02813  0,03916  0,04842  0,05578  0,06229  0,06830
ergeben, daR sich fir gleich- 102 0,02448  0,03501 0,04271  0.04951  0,05497  0.06051
gehaltene Schleif- und Abzugs- 152 0,02119 0,02981  0,03661  0.04221  0,04715  0,05163
bedingungen stets wieder die 0,01053 0,01490 0,01826 0,02108 0,02356 0,02582
gleichen Gefiigezustande ein- 50 0.03246  0.04582 005657  0,06541  0,07322  0,08903
stellen. Beim Walzenschleifen 76 0,02731  0,03861  0,04730 0,05462  0,05817  0,06687
andern sich unter gegebenen 102 0,02375 0,03394 0,04167 0,04822  0,05395  0,05910
e . : 04564  0,04997 1
Verhaltnissen  die  Schleif- 610 (24%) 152 0,02036  0,02877 0,03535  0,04069  0,0456
bedingungen nicht. Deshalb 203 0,01821  0,02575 0.03155 0,03651  0,04080  0,04467
ist es vom Lieferer moglich 305 0,01576  0,02238 0,02731  0,03160 0,03531  0,03872
d notwendia. iede Scheib 610 0,01294 0.01826 0,02238  0.02582  0,02885  0,03160
und notwendlg, jede ochelbe 0,00914 0,01290 0,01580 0.01824  0,02045  0,02235 |

vor dem Versand mit dem

Diamanten abzuziehen und mit Hilfe eines besonderen
Prif- und Stempelgerétes den Gefiigezustand einer Schleif-
scheibe als bleibende LTiterlage zu normen; hiermit ent-
fallen fir den Verbraucher und Hersteller die Schwierig-
keiten, gleichartige Scheiben nachzubeschaffen, da die
Scheiben mit gleichem Gefligezustand auch gleiche Eigen-
schaften habeD.

Dieser Forderung der Normung wird bereits von den
Schleifscheibenherstellem teilweise entsprochen, indem die
Einfihrung des Schleifscheibengefliges als funfte Unver-
anderliche — neben der des Schleifmittels, der Bindung,
Kérnung und Hérte — zur eindeutigen Kennzeichnung der
Schleifscheibe herangezogen wird.

Gleich wichtig fiur den Schleiferfolg wie die Schleif-
scheibe ist die richtige Bauart der verwendeten Schleif-
maschine. Die Glte der deutschen Bleche im Aussehen
und in der MaRgenauigkeit ist im Zusammenhang mit der
Gite der Schleifbedingungen der Walzen zu werten.

an die Bauart Schleif-
maschinen.

An Walzensehleifmaschinen stellt man folgende Grund-

forderungen:

1. Kréftiger, dem Walzenschleifplan in allen Teilen ange-
palter Bau.

2. Zuverlassige, moglichst einfache Bedienung bei gleich-
zeitiger Uebersichtlichkeit des Schleifern.

3. Ruhiger, erschitterungsfreier Lauf.

4. Mdoglichkeit des Schleifern beliebiger Kurven an Walzen-
ballen jedes Durchmessers und jeder L&nge.

b) Anforderungen der

Es ist nicht Zweck dieser Abhandlung, Uber die geeignete
Durchfiihrung der beiden ersten Forderungen an gebrauch-
lichen Walzenschleifmaschinen zu urteilen; auf die beiden
letzten Forderungen naher einzugehen gestattet dem Ver-
fasser seine wissenschaftlicheForschungim Schleifmaschinen-

bau2).

2
Siegeni. W., fiir die groBziigige Unterstiitzung durch Zurverfigung-
stellung ihres umfangreichen Schleifmaschinenpriifstandes gedankt.

An dieser Stelle sei der Maschinenfabrik H. A. Waldriehger Walze.

Je ruhiger eine Schleifmaschine lauft, um so sauberer
ist der Schliff. Die Vielzahl der Antriebsmotoren, das Ge-
wicht und die Geschwindigkeit der bewegten Massen und
die Mittel der Kraftiibertragung kénnen einzeln oder ge-
meinsam Erschitterungen der Walzenschleifmaschine her-
vorrufen, die bei sonst Ublichen Schleifbedingungen keinen
einwandfreien Walzenschliff ergeben. In einer frilheren Ab-
handlung hat der Verfasser3) mit einem sehr empfindlichen
MaRverfahren, das Erschitterungen von y 1000 mm noch
einwandfrei tragheitslos wiedergab, ausgedehnte Schwin-
gungsmessungen an Walzenschleifmaschinen durchgefiihrt.
Es ergaben sich folgende Zusammenhénge:

Bei der Ublichen Arbeitsweise von Walzenschleifmaschi-
nen laufen die beschriebenen Antriebe gleichzeitig; die
Messungen fir den Leer- und den Lastlauf der Maschinen
zeigen, daR die GroRenordnung der Schwingungen der
Schleifwelle weder eine Summe der gréten noch der klein-
sten Schwingungsausschlage aus den Einzelmessungen der
untersuchten Maschinenteile ergibt. Vielmehr stellt sich
ein gewisser Gleichgewichtszustand der Schwingweiten ein,
dessen Wert jedoch zweifellos von der GroRe des Schwin-
gungsausschlages des Haupterregers stark abhangt. In den
meisten Fallen werden Haupterreger der Motor und die
Antriebsteile der Schleifwelle sein. Wahrend z. B. als
kleinste Ausschlédge bei Walzenschleifmaschinen mit einem
auf dem Schleifschlitten angebrachten Motor im Leerlauf
Werte von 1,7 p gemessen wurden, sank nach dem Umbau
der Maschinen, d. li. nach Tieflegen des Schleifmotors, der
Schwingungsausschlag auf 1,0 p im Leerlauf ab. Er erhohte
sich beim Lastlauf derselben Maschine fur den Sehlicht-
schliff nur auf 1,6 bis 1,7 p, d. h. auf einen Wert, den die
Maschine mit dem auf dem Schleifsupport angebrachten
Motor bereits als Bestwert im Leerlauf zeigte.

Wesentlich fiir den Schleiferfolg ist neben der Anordnung
der einzelnen Maschinenteile zueinander der kraftige Bau
der Einzelteile, vor allem des Maschinenbettes als Tréger
der Schleifteile und des mitunter schweren Werkstuckes,
Eine gute Verrippung der nicht zu schwachen

&) Z. VDI 80 (1936) S. 1159/62.
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Bettwandung erhdéht zwar das Gesamtgewicht und damit
den Preis der Maschine, in gleicher Weise aber auch die
Schwingungssicherheit. Die Eigenfrequenz der grof3en
Hauptbauteile ist zweckmaRig erheblich kleiner zu wahlen
als die der Antriebsniotoren bei Ublicher Drehzahl, um eine
Resonanz der Schwingungen zu vermeiden.

In beharrlicher Fortfiihrung der sich aus den Versuchen
ergebenden Folgerungen wird bei den genannten Walzen-
schleifmaschinen neuerdings der Antriebsmotor getrennt
vom Schleifsupport auf das Maschinenbett gesetzt, von wo
aus er die Schleifwelle durch Gummikeilriemen unmittelbar,
d. h. unter Fortfall aller friher vorhandenen Spannrollen
usw. antreibt.

Blechwalzen haben keine genau zylindrische Form;
Abb. 18 zeigte bereits einige hauptsachlich vorkommenden
Profile von Blechwalzen. Von einer Walzenschleifmaschine
fur diese Walzen mufz man daher verlangen, dal man nat
ihr Blechwalzen mit Hohl- und Balligmal schleifen kann, in
vielen Fallen wird sogar eine von der Kreisbogenform mehr
oder weniger stark abweichende Schleifkurve verlangt.
Hier wird diejenige Schleifmaschine die besten Dienste
leisten, bei der man in einfachster Weise im eigenen Werk
das die Kurvenform bestimmende Maschinenteil formt.
Grundsatzlich unterscheiden sich hier zwei Arten von
Schleifmaschinen:

1. solche, bei denen der Schleifschlitten an einer Scha-
blone entlanglauft, wahrend das Schleifrad festangeordnet ist,

2. solche, bei denen die Walze seitlich nicht bewegt wird,
wahrend der Schleifschlitten an ihr vorbeilauft, wobei die
Steuerung des Schleifschlittens auf der Walze die gewlinschte
Kurvenform erzeugt.

Die erstgenannte Art der Walzenschleif-Maschinenbauart
hat den Vorteil, jede erforderliche Kurve erzeugen zu
kdénnen, wobei toter Gang ausgeschaltet werden kann. Die
Einrichtung der Kurvengebung kann so getroffen werden,
dal sich die Kurve der Schablone dem Krimmungshalb-
messer in einem sehr grofRen Verhaltnis anndhert; da z. B.
die Herstellung der Schablone mit VI0 mm Genauigkeit
noch keine auBergewodhnlichen Schwierigkeiten bereitet, so
ist man in der Lage, 1600 mm Genauigkeit zu erreichen.
Durch das groRBe Uebersetzungsverhéltnis zwischen der Bal-
ligkeit der Schablone und derjenigen der Walze treten selbst
grolRere Ungenauigkeiten der Schablone nicht hervor.

Bei der zweiten Bauart der Walzenschleifmaschine er-
zeugt eine exzentrische Bewegung des Schleifsupports und
der Schleifscheibe die gewiinschte Kurvenform auf dem
Walzballen3l). In der bisherigen Ausfilhrung waren diese
Vorrichtungen der vorgenannten zweifellos unterlegen, weil
die die Hohl-Ballig- oder andere Kurve bestimmende Form-
scheibe zu klein war; Fehler auch kleinster Art in der Form
dieser Formscheibe mussen den Fehlschliff auf dem Walz-
ballen vervielfaltigen, weil das Verhdltnis des Umfanges
der Formscheibe zur Ballenldnge der Walzen zu unginstig
ist. Das Entgegenkommen der Walzenschleifmaschinen
bauenden Firmen, genau geformte Formscheiben nach An-
gabe der gewlinschten Schleifkurven anzufertigen, kann
nicht befriedigen, weil hierdurch eine fiir das Blechwalzwerk
technisch lebenswichtige MaRnahme in fremde Hénde ge-
legt wird. Es bedeutet daher eine wesentliche Verbesserung
dieser Art der Walzenschleifmaschinen, wenn man die
Lange des Weges des Schleifsteines wesentlich dem Umfange
der Formscheibenabwicklung anpaflt. Eine derartig ver-
besserte Vorrichtung sei hier erstmalig beschrieben.
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Der Oberschlitten ,,C* — vgl. Abb. 29 — trégt die
Schleifachse und ist auf der Welle 1 kippbar gelagert. In
dem Schlitten ,,C* ist ein Schieber mit einer Rolle 7 ver-
schiebbar gelagert, der durch ein Handrad ,,f“ Uber eine
Spindel hin und her verstellt werden kann. Die Rolle 7
lauft auf einer Schwinge 5, die in der Welle 6 drehbar ge-
lagert ist. Durch eine weitere um die Welle 4 schwingende
Wippe wird die Schwinge 5 gehalten und verstellt. Die
Wippe liegt einerseits mit ihrer Rolle 3 auf der Schwinge 5
und anderseits mit der Rolle 2 auf der Formscheibe ,,S.
Die Formscheibe ,,S* wird entsprechend der Schlitten-
verstellung angetrieben und Ubertragt tber die verschie-
denen Hebellibersetzungen ihre Form auf den Schleif-
schlitten und so auf die Schleifscheibe. Die Formscheibe ,,S*
ist  auswechselbar
und es konnen ver-
schiedene  Formen™""
eingesetzt werden.

Diese  Vorrichtung
gestattet, jede
Kurve mit hoheren
Genauigkeiten  zu
schleifen, da die
GroRe der Form-
scheibe den zu
schleifenden Ballen-
langen der Walzen
angepalRt  werden
kann. Die Form-
scheibe ist am
Schleifschlitten so
angebracht, dal sie
schnell ausgewech-
seltund dieMaschine  Abbildung 29. Anordnung einer Hohl- uud
auf andere Formen- Ballig-Schleifvorrichtung von Walzen-

; schleifmaschinen mit beweglichem Schleif-
\lfvl;:\éi?] k:::]gestellt schlitten (Bauart Waldrich).

Diese Walzenschleifmaschinen nach Abb. 29 haben Ein-
richtungen, die den Antrieb des Schleifschlittens nach dem
Umsteuern erst dann einschalten, wenn das tote Spiel in
der gesamten Hohl- und Balligschleifvorrichtung ausge-
glichen ist. Dadurch erhalt die Schleifform keinerlei Ver-
schiebungen auf dem Werkstiick, d. h. Scheitelpunkte, z.B.
einfache Hohl- oder Balligkurven, fallen mit der Walzen-
mitte zusammen.

Walzenschleifmaschinen mit ortsfester Anordnung der
Walze, die zwischen den Spitzen oder in besonders ausge-
bildeten Satzstocken gelagert ist und ihren Antrieb von
einem feststehenden Spindelstock aus erhélt, kénnen be-
vorzugt zum Schleifen und Polieren von Walzen aller Art,
deren Gewicht das des gesamten Schleifschlittens Ubersteigt,
aus der durch Versuche des Verfassers bestatigten Erwagung
heraus angewendet werden, daf’ es fir den erschiitterungs-
freien Lauf und damit fur den ganzen Schleiferfolg vorteil-
hafter und einfacher ist, das geringere Gewicht zu bewegen.

Bei allen Schleifmaschinen ist es selbstverstéandlich, dal
die dem natirlichen Verschleil? unterworfenen Teile leicht
und zuverlassig nachgestellt werden kénnen, da zunehmender
Verschlei eine Verstarkung der Erschitterungen hervor-
ruft und damit den Schleiferfolg gefahrdet.

c) Auswuchten und Abdrehen der Schleifscheibe
mit Diamanten.

Anschlieend seien eine Reihe von MaBnahmen be-

31) Beschreibung dieser Vorrichtungen: W erkstattstechnik 38prochen, die beim Schleifen von Walzen zuné&chst von unter-

(1936) S. 458/60.

geordneter Bedeutung zu sein scheinen, die aber bei fehler-
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hafter Anwendung die Gute des Walzenschliffes sehr beein-
trachtigen koénnen; vor allem soll hier die Behandlung
der Schleifscheibe vor, wéahrend und nach dem
Sclileifvorgange genannt werden. Die Schleifscheibe
wird auf ein Futter aufgepal’t und sodann mit der Schleif-
spindel der Maschine verschraubt. Fur einen erschitte-
rungsfreien Lauf der Maschine ist es notwendig, die Schleif-
scheibe mit ihrem Futter auszuwuchten; der Einfachheit
halber geschieht dies mit Hilfe statischer Auswuchtgerate,
obwohl die Beanspruchung der Scheibe dynamisch ist. Es
ware daher zweifellos am zweckmaRigsten, Schleifscheibe,
Futter und Schleifspindel gemeinsam dynamisch auszu-

Ausm /cM tafe/

2 Sdvebegetvichfeje sog

Unda/amGr Grad
¥0,2 36,5
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Abbildung 30. Waage zum statischen Auswuchten von
Schleifscheiben (Bauart Gebr. Hofmann, Darmstadt).

wuchten, ein Vorgang, der sich gemaR‘dem Bau der Schleif-
maschinen in Walzwerksbetrieben schwer durchfiihren laRt,
dessen Anwendung sich daher nur auf die Schleifmaschinen
bauenden Firmen beschrénkt. Eine Vorrichtung zum stati-
schen Auswuchten von Schleifscheiben zeigt Abb. 30; dieses
Geratist eine Waage mit einem genau eingestellten Mittellager
fur den Schleifscheibendorn, auf dem die Scheibe mit ihrem
Dorn eingelagert werden kann. Im Schleifscheibenfutter ist
zum Massenausgleich eine Schwalbenschwanznute vorge-
sehen, in der zwei gleich schwere Gewichtsteine, die in der
Mitte geteilt und aus zwei Ringen herausgeschnitten werden,
verschiebbar angeordnet sind; sie werden durch Maden-
schraubenbefestigt. Ist kein solcher Flansch vorhanden und
auch keine andere Massenausgleichsméglichkeit, so ist drin-
gend zu empfehlen, eine solche Aufnahme herzustellon und
die Bohrung der Scheibe entsprechend zu @ndern. Auf dem
Flansch macht man, genau durch das Mittel gehend, einen
Ri und bezeichnet diesen mit einer Null. Die beiden Ge-
wichte werden bei Beginn der Wuchtung auf Null eingestellt,
damit sie die Balanz oder Unbalanz nicht stéren.

Man legt die Scheibe in die Waage und beachtet, ob die
Nadel des senkrecht h&ngenden Zeigers nach rechts oder
links ausschlagt. Man sieht daraus, auf welcher Seite die
Unbalanz liegt. Man dreht die Scheibe entgegengesetzt der
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Richtung des Zeigers, bis die Nadel auf Null der Skala ein-
spielt. Dann liegt der Schwerpunkt genau unterhalb der
Drehachse, und man hat hiermit die Richtung des Schwer-
punktes festgelegt. Diese markiert man und dreht nun die
Scheibe um 90°, so dalR der Schwerpunkt in die Waage-
rechte der Drehachse zu liegen kommt und den groéRten
Anschlag der Nadel anzeigt. Von dieser Schwerpunktlinie
ausgehend, schiebt man nun die beiden Gewichte so aus-
einander, bis der Zeiger wieder auf Null zeigt. Will man sich
der Muhe unterziehen und die Gewichtsteine auf ein vorge-
schriebenes Gewicht tarieren, welches der der Waage bei-
gegebenen Liste entspricht, so kann man mit Hilfe des Grad-
anzeigers nach Teilbild 3, der am Flansch nach Teilbild 4
der Abb. 30 angelegt wird, die Gewichte auf das richtige
Mal} entfernen.

Teilbild 5 der Abb. 30 zeigt einen solchen Auszug einer
Zahlentafel, die mit jeder Waage fur einige GewichtsgréfRen
geliefert wird, so dal? es maglich ist, die Gewichtsteine auf
das néchstkleinere Gewicht nachzuarbeiten. In diesem Falle
wird vor dem Verschieben der Gewichtsteine die Fehlmasse
auf den Durchmesser der Schwalbenschwanznute ausge-
wogen. Ergibt sich z. B. ein Unterschied von 40 g, so
zeigt die Zahlentafel an, daR die Gewichtsteine 37° vonein-
ander zu entfernen sind, also vom Nullpunkt der Skala je
18i/2°.

Beim Auswuchten einer Scheibe
folgt vorzugehen:

1. Die Zusatzgewichte im Flansch genau 180° gegeniber-

stellen.

Auswuchtdom einstecken.

Schleifscheibe in die Auswuchtwaage einlegen.

4. Schwerpunktebene bestimmen.  (Durch Drehen der
Scheibe, bis die Zeigerzunge auf Null der Skala einspielt.)

5. Scheibe um 90° drehen.

. Fehlmasse auswiegen.

7. Aus der Zahlentafel Gewichtsentfernung ablesen und Ge-
wichte verschieben.

ist also wie

w N

o

Gegeniiber den Abrollbécken haben die Auswucht-
waagen den Vorteil, dall die Fehlmasse unmittelbar in der
Wiegeschale ausgewogen werden kann.

Die Scheibe sollte vor und nach dem Aufbringen ausge-
wuchtet werden. Wenn es nétig ist, die Scheibenfutter aus-
zuwechseln, so ist es ratsam, Scheibe und Futter so zu kenn-
zeichnen, daf? die Scheibe wieder in ihrer Vorlage eingespannt
werden kann; auch sollte das Futter bei wiederholtem Auf-
bringen stets in gleicher Lage zum Auswuchtgestell kommen.
Beim Feinschliff besonders sollte das Auswuchten der
Scheiben trotz des zeitraubenden und ertraglosen Vorganges
weder vernachlassigt noch als vorhanden angenommen
werden. Es ist selbstverstandlich, dalR die Auswucht-
maschine sorgfaltigst gewartet werden muf.

Von Bedeutung ist das richtige Ab drehen der Schleif-
scheiben, ein Vorgang, der am zweckmafigsten mit dem
Diamanten3) erfolgt. Der Diamant konnte bislang noch
nicht vollwertig zum Abdrehen von Schleifscheiben fur ge-
nauen Schliff ersetzt werden. Andere Abdrehwerkzeuge
haben allerdings einen geringeren Anschaffungswert, jedoch
fallt dieses nicht in die Waagschale, da sie bedeutend mehr
Schleifscheibenbaustoff verbrauchen und die verrichtete
Arbeit nicht sehr genau ist. Sehr unrunde Schleifscheiben
soll man vor dem Abdrehen mit dem Diamanten zuerst mit
Stahlréddchen oder &hnlichen Werkzeugen abdrehen, wo-
durch der dem Diamanten schéadliche starke Schlag der
Scheibe aufgehoben wird. Die zum Abdrehen geeigneten

32) Vgl. Schliff und Scheibe 1935, Marz/April, S. 14/15.
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Diamanten kommen hauptsachlich aus Sidafrika und
Brasilien. Fur technische Zwecke werden zu 85 % sid-
afrikanische Diamanten benutzt, die sogenannten ,.afri-
kanischen Borts“. lhre ausgepragten Kanten und Spitzen
machen sie fir Abdrehzwecke besonders geeignet. ,,Brasil-
borts* werden fir die hartesten Diamanten mit der gering-
sten Abnutzung gehalten. Die ebenfalls aus Brasilien
kommenden ,,Karbone*“ oder ,schwarzen Diamanten*
sind sehr harte, sprode und &ufierst teure Steine, die jedoch
durch Erhitzen an Harte verlieren, weshalb sie zum Ab-
drehen von Schleifscheiben nur bei sehr geringer Umfangs-
geschwindigkeit zu empfehlen sind. Nur Diamanten mit
vielen ausgepragten Kanten sollen zum Abdrehen ver-
wendet werden. Vor allen Dingen ist darauf zu achten, dal3
sie keine Risse haben, da sie sonst infolge der Erwéarmung
beim Arbeiten springen. Ein wirklich guter Diamant halt
eine Erhitzung bis zur WeiRglut aus. Von grélRter Wichtig-
keit fur ein wirtschaftliches Arbeiten mit Diamantabdreh-
werkzeugen ist die richtige Wahl der DiamantgroRe im Ver-
héltnis zum Durchmesser, zur Breite und zum Héartegrad
der Schleifscheibe.

Empfehlenswert sind folgende Richtlinien (nach Zahlen-
tafel 12):
Zahlentafel 12. Richtlinien fir die Wahl der Diamant-

groBe.

Fir Scheiben Hartegrad M und weicher

Durchmesser Breite DiamantgréRe
bis 150 mm 25 mm % Karat
150 bis 300 mm 25 mm 1 Karat
300 bis 450 mm 25 bis 40 mm 1'4 bis 1J2 Karat
450 bis 600 mm 50 bis 100 mm 2 bis 4 Karat

Fur Scheiben Hartegrad M und hérter

Durchmesser Breite DiamantgréRe
bis 300 mm 25 mm 1 Karat
300 bis 450 mm 25 bis 40 mm 172 bis 2 Karat
450 bis 600 mm 50 bis 100 mm 3 bis 5 Karat

Bei Verwendung von zu Kleinen Diamanten, die sich
zudem schnell abnutzen, besteht die Gefahr, dal} sie bei
schlechter Fassung oder falscher Anwendung durch den
Schleifdruck herausgerissen werden.

Vor allem muf3 beim Abdrehen nachstehendes berick-
sichtigt werden.

1. Schnittiefe:

Sie soll nicht grofier als 0,025 mm bis hdchstens 0,05 mm
sein. Fir die Lebensdauer des Diamanten sind mehrere
leichte Schnitte, etwa 0,005 mm bis 0,02 mm, besser als ein
kraftiger Schnitt.

2. Schnittgeschwindigkeit:

Schleifscheiben auf Hochleistungs-Schleifmaschinen mus-
sen bei voller Drehzahl abgedreht werden, um Ungenauig-
keiten zu vermeiden. Bei sehr groRen Scheibendurchmessern
ist allerdings eine Herabsetzung der Drehzahl zu empfehlen.

3. Vorschub:

Das Abrichten wird oft durch Handvorschub ausgefiihrt,
wohingegen ein solches mit selbsttdtigem Vorschub vor-
zuziehen ist.

Die Diamantspitze mul beim Abdrehen immer reichlich
mit Wasser gekihlt werden. Ein Versuch, zuerst trocken
abzudrehen und dann plétzlich mit Wasser zu kuhlen,
wirde Springe in dem Diamanten erzeugen. Um eine
gleichméaRige Abnutzung des Diamanten zu sichern, muR
beim Abdrehen stets eine scharfe Schneide desselben gegen
die Schleifscheibe gehalten werden. Beim Stumpfwerden
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muf} der Halter etwas gedreht oder der Diamant umgesetzt
werden, damit wieder eine scharfe Kante zum Schnitt
kommt.

Weiter ist die Haltung des Diamanten zur Schleif-
scheibe von Wichtigkeit. Der Halter muf3 unter die Mitte
der Achse geneigt werden, so dal der Diamant beim Ab-
drehen unterhalb der Mittellinie der Schleifscheibe angreift.
Bei dieser Anwendungsform kann der Diamant nicht be-
schadigt werden, und man erhdlt gut abgerichtete Scheiben.
Auch ist darauf zu achten, da nach Abstumpfen der natir-
lichen Spitze des Diamanten immer ein Freiwinkel vor-
handen ist. Es ist dafur zu sorgen, dal der Diamant beim
Abrichten fest im Halter sitzt, und dieser wieder muf3 so
fest und kurz wie moglich in der Abdrehvorrichtung einge-
spannt werden. Das fruher hdufig angewendete freihédndige
Abdrehen ist nicht zu empfehlen.

Die Diamanten kdnnen auf verschiedene Weise gefalt
werden, entweder durch Einldten und Einstemmen oder
durch Einspannen und Einklemmen. Die beiden erst-
genannten sind die Hauptarten, wahrend die beiden anderen
nur noch vereinzelt angewendet werden. Ist der Diamant
bis nahe an die Fassung abgenutzt worden, mufl er um-
gesetzt werden, damit wieder eine neue Schneidspitze zum
Vorschein kommt. Dies kann sich so oft wiederholen, wie
es die GroRe und Form des Diamanten gestatten. Das Ein-
fassen und Umsetzen von Diamanten sollte nur von Fach-
leuten gemacht werden; andernfalls ist der Bezug fertig
eingesetzter Diamanten zu empfehlen. Eine Stahlfassung
des Diamanten bietet den Vorteil, dal ein versehentliches
Berihren der Fassung mit der Schleifscheibe durch Funken-
bildung angezeigt wird, ein Zeichen dafiir, da der Diamant
schon zu weit abgenutzt und neu zu fassen ist.

Ist das Schleifen beendet, sollte man durch Abstellen
der Wasserzufuhr und Leerlauf des Schleifrades 1 bis 2 min
lang das Wasser mdoglichst vollkommen aus den Schleif-
radern schleudern; Schleifscheiben sind mehr oder weniger
porig und kdnnen Wasser aufnehmen; dies kann unter ge-
wissen Umstanden eine exzentrische Verlagerung hervor-
rufen, besonders dann, wenn die Scheiben stehend gelagert
werden; der Schwerpunkt der Scheibe wird sich nach der
Seite des gréfiten Wassergehaltes, d. h. nach unten ver-
schieben. Auch wenn man keine Feuchtigkeit an der Ober-
flache sieht, behalten nasse Scheiben oft monatelang das
aufgesogene Wasser.

Beim Polierschliff kénnen Fehlstellen auf den Walzen
durch Fremdkorper in der Kuhlflussigkeit hervorgerufen
werden, diese muB daher gefiltert werden. Ein gebrauch-
licher, nicht teurer und doch leistungsféhiger Filter wird
aus einem Zylinderrohr hergestellt, in das ein gewohnlicher
feiner Schwamm, etwas groRer als der Behélter selbst, ein-
gelassen wird. Wird die Zufuhr des Kuhlmittels durch An-
haufen von Fremdkdrpern behindert, so braucht der Ver-
schlul? nur abgeschraubt, der Schwamm entfernt, grindlich
gereinigt und wieder in den Filter gelegt zu werden. Dem
KuhlImittel ist besondere Beachtung zu schenken; bewahrt
hat sich eine Zusammensetzung von % kg Soda und etwa
30 g Chromnatrium auf etwa 150 1 Wasser. Ldsliche Oele
und andere fetthaltige Kidhlmittel neigen zum Verschmieren
der Scheibe, so daR diese nicht mehr richtig arbeiten kann.

Beim Schleifen sollten Maschine, Walze und Kihimittel
nahe an Zimmertemperatur liegen; durch Temperatur-
schwankungen kénnen betréchtliche Stérungen hervor-
gerufen werden, die ungleichméaRige Ausdehnung aller
Metallteile und darum fehlerhafte Walzenabmessungen zur
Folge haben mussen.



10. Februar 1938.

Schleifscheiben- und Walzengeschwindigkeit sind fir
beste Schleifleistung aufeinander abgestimmt; GbermaRige
Reibungen in der Maschine — vor allem Warmlaufen von
Schleifspindel und -lager —, ferner niedrige Netzspan-
nung, Riemen- oder Scheibenschlupf usw. verursachen Ge-
schwindigkeitsschwankungen, die unweigerlich ungleich-
maRige Scheibenbelastung und daher ungleichméRigen
Schliff zur Folge haben.

Schwere Walzen sind aufer in den Zentrierspitzen auch
an den Lagerzapfen abzustiitzen; hierbei muf man voraus-
setzen, dal} die Zapfen zentrisch zum Walzballen liegen und
daR sie genau rund sind; andernfalls ist durch Schleifen der
Zapfen fur Abhilfe der Fehler zu sorgen. ZweckmaRig ist
die Abstiitzung der Walzen durch genligend breite, llinetten-
artige Lager mit ebenen Flachen, die so geneigt sind, dal
ein ,,Klettern“ der Walze unter der Wirkung von Eigen-
gewicht, Scheibendruck und Reibung ausgeschlossen ist;
ausreichende Lagersclimierung schafft sofort Abhilfe.

Abbildung 31. BiigelmeRgerat fir Walzen (Bauart Zeif3, Jena).

d) Prifungder Schleifgenauigkeit durch MeRlehren.

Zum Nachprifen der an Walzen erzielten Schleifgenauig-
keit werden im allgemeinen MeRBlehren verwendet. Mit
einem einfachen BiigelmefR3gerat nach All. 31 kann man Ge-
nauigkeiten von 0.01 mm ablesen. Der groRe Schraub-
lehrenbigel (1) ruht auf einem V-Lager (2) auf der Walze,
und der Bugel pendelt frei um einen Drehpunkt (3) Uber
dem V-Lager, so dal? unabhéangig von der Wélbung dauernde
feste Anlage gesichert ist. Die mit Teilung versehenen Mal3-
stdbe am V-Lager (4) und am AmboR (5) werden dem Durch-
messer der Walze entsprechend eingestellt und die Durch-
messerunterschiede an der MeRBuhr (6) abgelesen, indem das
Gerat auf der Walze in der Langsrichtung verschoben wird.
Fiur die Abnahme hochglanzpolierter Walzen sind be-
sondere Walzenprifgerdte gebaut worden, von denen das
der Firma Fried. Krupp A.-G., Essen, erwéhnenswert ist33)
Das Gerat besteht aus einer Laufschiene, die mit verstell-
baren Auflagen auf die Walze aufgesetzt wird. Sie hat
eine 5-mm-Teilung, mit deren Hilfe man den MeRbugel auf
verschiedene Art in der Langsrichtung der Walze einstellen
kann. Der MeRbiigel selbst lauft mit kugelgelagerten Lauf-
rollen in einer Fihrungsrolle der Laufschiene und kann tber
deren ganzen MeRbereich verschoben werden. Die beiden
Schenkel des MeRbugels sind ausziehbar und kénnen nach
einer Teilung auf den zu prifenden Walzendurchmesser
eingestellt werden. Der eine Schenkel tragt den Taststift
und die MeRuhr, der andere den Ambof? und zum Gewichts-
ausgleich ein Gegengewicht.

Um beim Verschieben des MeRbiigels hochglanzpolierte
Werkstlicke nicht zu beschadigen, wird der Taststift der
MeRuhr beim Verschieben durch Niederdriicken eines

3B) Werkstattstechnik 30 (1936) S. 458/60.
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Hebels geltiftet und der MellamboR an dem anderen Schenkel
durch leichten Dmck der Hand vom Werkstiick abgehoben.
Die MeRflachen am AmboRR und am Taststift sind eben, um
bei nicht ganz genauem Einstellen der Schenkel stets das
Messen des Durchmessers zu gewahrleisten. Eingestellt
wird das Gerat entweder an dem einen Ende der zu prifenden
Walze oder nach einem EndmalR.

Die genannten Gerate arbeiten bei sorgféltiger Be-
dienung zuverlassig; trotzdem haftet ihnen allen der Nach-
teil an, dal Fehlmessungen bei geringster falscher An-
bringung auf den Walzen leicht moglich sind, wie schlieBlich
auch das Spiel in den beweglichen Einzelteilen eine Grenze
der MeRgenauigkeit bedingt. Auf dem Markt fehlt ein ein-
faches optisches MeRgerat, das zuverléssig Mef3fehler durch
mechanische Vorrichtungen und subjektive Einstellung
durch den Bedienenden ausschaltet.

e) Aufstellung von Walzenschleifmaschinen.

Auf die Wichtigkeit des Temperaturausgleiches ist schon
hingewiesen worden, es ist daher zweckmaRig, Schleif-
maschinen in gleichmallig erwdrmten R&umen unterzu-
bringen. Diese Forderung schlieft die Aufstellung dieser
Maschinen im Walzwerk selbst aus. Ferner ist es unum-
ganglich notwendig, die Walzenschleifmaschine erschitte-
rungsfrei von benachbarten Maschinen auf einem beson-
deren Fundament aufzustellen, auf dem sich Schwingungen
in waagerechter Richtung nicht auswirken kénnen. Nach
Messungen des Verfassers34) kann selbst bei gut fundamen-
tierten Schleifmaschinen die Erschutterung wesentlich
groRer sein als die Schleifgenauigkeit; dies ist besonders
flr den Polierschliff schadlich. In den Eisenhuttenwerken
fehlt es nicht an Schwingungserregern; die von aufien her
an die Schleifmaschine herangetragenen Erschiitterungen
sind deshalb so geféhrlich, weil ein Schutz gegen sie — zu
spat erkannt — oftmals groRe Zeit- und Geldkosten durch
Fundamentumbauten verursacht.

Von der menschlichen Arbeitskraft wird fur die
Bedienung einer Walzenschleifmaschine vor allem Geschick-
lichkeit und Sorgfalt verlangt. Die genaueste Einstellung
des richtigen Schleifspanes auf kleinste Bruchteile eines
Millimeters und des Vorschubes der Maschine miissen ebenso
sicher beherrscht werden wie die Wahl der richtigen Schleif-
scheibe, die der Schliffart (Schruppen, Schlichten, Polieren)
und dem Walzenwerkstoff (z. B. Hartgul3- oder gehértete
Walze) angepaft ist, sowie die Fahigkeit, diese Schleif-
scheibe statisch auf einer besonderen Vorrichtung auszu-
wuchten. Obwohl die neuerdings durch elektrische Druck-
knopfsteuerung betatigte Bedienung der Walzenschleif-
maschinen sehr vereinfacht ist, lehrt doch die Erfahrung,
dafl ein zweckdienlich vorgebildeter Facharbeiter, der nur
mit dieser Aufgabe betraut ist, bei Schonung von Maschine
und Werkstoff rascher und daher wirtschaftlicher Walzen
schleifen kann als ein angelernter Arbeiter, der vielleicht
nur nebenamtlich mit der Bedienung von Walzenschleif-
maschinen betraut ist.

Zusammenfassung.

Es wird versucht, den heutigen Stand der Erkenntnisse
in der Beanspruchung von Blechwalzen niederzulegen, um
damit zu den Grundlagen der wissenschaftlichen und prakti-
schen Zusammenarbeit von WalzengieRer und Walzwerker
beizutragen. Sodann werden die Abnutzung der Walzen
und ihre Folgen fir die Walzwerkserzeugnisse untersucht
und daraus die Folgerungen fur das Nachschleifen und Aus-
wechseln der Walzen sowie fur die an die Schleifmaschinen
zu stellenden Anforderungen gezogen.

) Kalt-Walz-Welt 30 (1937) Heft 3, S. 14/16.
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Das Feinen von Stahl im kernlosen Induktionsofen.

Die Tatsache, daR nahezu alle zur Aufstellung gekommenen
kernlosen Induktionsdéfen als reine Umschmelzdfen betrieben wer-
den, gab AnlaB zu Untersuchungen, inwieweit in diesen Oefen Me-
tall-Schlacken-Reaktionen Uberhaupt moglich sind. Die Schwierig-
keiten, im gewdohnlichen kernlosen Induktionsofen Schlacken-
arbeiten durchzufiihren, bestehen darin, daR die Tiegelzustellung
dem Schlackenangriff nicht standhélt. Die Erhitzung des flussigen
Schmelzbades erfolgt in einer verhdltnismaRig dunnen unmittel-
bar an der Tiegelwand anliegenden Stahlschicht, d.h. die innere
Tiegelwand ist der hochsten auftretenden Temperatur ausgesetzt,
wodurch ein Angriff durch Schlacke beginstigt wird. Hinzu

Abbildung 1. Kernloser Stobie-Induktionsofen fir Schlackenarbeit.

Abbildung 2.

kommt noch die mechanische Beanspruchung infolge der dem
Hoehfrequenzofen eigenen Bewegung des Stahlbades. Einer Ver-
starkung der Tiegelwand sind aus elektrischen Griinden Grenzen
gesetzt; eine Ausbesserung des Tiegels nach jeder Schmelze ist
deshalb nicht mdglich, weil die Flickmasse an der senkrechten
Tiegelwand nicht haftet.

An einen kernlosen Induktionsofen, in dem erfolgreich Metall-
Schlacken-Reaktionen durchgefiihrt werden sollen, sind folgende
Bedingungen zu stellen:

1. Pie Schlackenzone muf auBerhalb der heien Tiegelwand
iegen.

2. Die feuerfeste Zustellung an der durch Schlackenangriff ge-
fahrdeten Zone mufR starker sein als die Tiegelwand.

3. Ausfressungen der Zustellung in der Schlackenzone missen
nach jeder Schmelze véllig w'iederherstellbar sein.

4. Die Badbewegung muR, besonders an der Badoberflache, ver-
ringert werden.

Der nach diesen Richtlinien gebaute Ofen geht aus den
Abbildungen 1 und, 2 hervor. Die Ofenspule endigt unterhalb
des Badspiegels, so dafR betrédchtliche Metallmengen dem un-

Stobie-Ofen in Kippstellung.

mittelbaren EinfluR der Spule entzogen werden. Die Bewe-
gung an der Oberflache des Schmelzbades wird auf diese Weise
verringert. Gleichzeitig konnte durch diese Spulenanordnung
der obere Teil der Zustellung auf 300 mm und mehr verstarkt
sowie inshesondere herdfdrmig ausgebildet werden. Der Deckel
des Ofens besteht aus Sillimanitsteinen, die durch einen Stahl-
ring zusammengehalten werden.

An einer Beihe von Schmelzungen im basisch zugestellten
Ofen wurde die Entfernung der Elemente Kohlenstoff, Silizium.
Mangan, Phosphor, Schwefel erprobt. Als Einsatz diente
ein Schrott mit 0,45 bis 0,65% C, 0,20 bis 0,35% Si, 0,65 bis
0,90% Mn, 0,04 bis 0.06% P, 0,04 bis 0,06% S; als Schlacken-
bildner wurden Kalk und Sand in solchem Verhaltnis verwendet,
dal nach Zusatz von Erz ein hinreichender Flissigkeitsgrad der
Schlacke gesichert war. Die Zusammensetzung der Schlacke war
wahrend des Schmelzvorganges sehr unterschiedlich: 15 bis
45% SiOa, 20 bis 35% FeO, 15 bis 35% CaO. Die Reaktionszeit
betrug 20 bis 40 min, Kalkzuschlage wahrend der Schmelzung
wurden zum Schutz der Zustellung auf den schragen Teil des
Schlackenrandes aufgegeben. Gegen SchluR der Schmelzung
wurde die Schlacke abgezogen, der Stahl desoxydiert und neuer
Kalk, Sand sowie etwas FluBspat auf das Stahlbad gebracht.
Die Zusammensetzung der aus vorgenanntem Schrott erschmol-
zenen Stdhle war 0,02 bis 0,04% C, Spur bis 0,07% Mn, 0,007
bis 0,021% P, 0,020 bis 0,033% S, 0,08 bis 0,33% Si. Es konnte
deutlich beobachtet werden, daR bei vollkommen geschlossenem
Ofendeckel die Abscheidung der Stahlbegleitelemente infolge der
sich unter dem Deckel bildenden Kohlenoxydatmosphare merklich
langsamer verlief. Durch eine besondere Oeffnung im Ofendeckel
ist deshalb stets dafiir zu sorgen, daB die sich bildenden Gase
ungehindert abziehen kénnen.

AbschlieRend wurden noch Schmelzversuche unter
weiBer Schlacke durchgefiihrt, um die grundsatzliche Méglich-
keit dieser Arbeitsweise zu erproben. Zwei kennzeichnende
Schlacken hatten folgende Zusammensetzung:

SiOa Ca0 MgO PeO
% 3 % 74
285 66,8 25 0,86
30,0 63,5 — 2,04

Kohlenstoff oder kohlenstoffhaltige Mittel wurden zur Erzielung
derartiger Schlacken nicht benutzt.
Victor Stobie, Harrogate (England).

Nutzbarmachung der Abféalle aus der Tonerde-
herstellung.

Die Abfélle bei der Herstellung von Tonerde werden ver-
schiedenen weiteren Verwendungszwecken zugefiihrt, doch iber-
treffen die anfallenden Mengen die verwerteten erheblich.
E. Herrmannl) hat die verschiedenen Wege zur Nutzbar-
machung dieser Abfélle beschrieben und dabei besonders die
erteilten in- und ausldndischen Patente beriicksichtigt. Hier
soll nur kurz auf die fur den Eisenhittenmann in Betracht kom-
menden Verwendungsméglichkeiten eingegangen werden.

Bei den heute Uberwiegenden rein chemischen alkalischen
AufschluBverfahren entstehen zwei Hauptsorten von Rot-
schlamm. In Europa lUberwiegt der aus dem stark eisenhaltigen
roten Bauxit — aus Sudfrankreich, Ungarn und dem Balkan —
gewonnene Schlamm, wahrend in Amerika der weie, erheblich
weniger Eisen, aber oft mehr Kieselsdure enthaltende Bauxit
verarbeitet wird. Die aus den Filterpressen kommenden Rot-
schlamme enthalten durchschnittlich 40% Feuchtigkeit, dazu
5 bis 12% gebundenes Wasser. Zahlentafd 1 zeigt die Zusammen-

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung von Rot-

schldammen (im Trockenen).

SuUd- Holléandisch-: Britisch-
Franlgleieh Guyana Arkansas Guyana
i C % 1 Jbh 1%
Si02 . . .. 55 bis 7 11,4 12,5 13
Fed, . .. 57 bis 63 25,2 8 6
AiD3 . .. 12,5 bis 14 19,5 245 33
Eucc)) ..... bis 9 12,8 55 9
a0 ... . . 6,5 19 15
Na2o . 3.5 bis 7 7 35
Gluhverlust . 55 bis Rest | Rest Rest

setzung verschiedener Rotschlamme. Der hoho Eisengehalt,
der bei européischen Schlammen im Trockenen etwa 40 bis 44%
betragt, weist auf die Stellung als kiinstliches Eisenerz hin.
Hierbei sind allerdings die Gehalte an Titansdure und Alkalien

J) Chem.-Ztg. 61 (1937) S. 493/96.
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weniger erwiinscht, da beim tblichen Hochofenbetrieb ein Gehalt
von mehr als 2% Titansaure die Schlacke zéhflissig macht und
den Schmelzpunkt erhéht. Die grofRten Schwierigkeiten bereiten
jedoch der hohe Wassergehalt und die Schlammform der Rick-
stdande. Mindestens muf3 der Rotschlamm, wenn er in groBeren
Anteilen des Mollers verhittet werden soll, scharf getrocknet und
brikettiert werden. In den meisten Féllen wird eine Sinterung
unumganglich sein, damit Verstaubungsverluste und Schwierig-
keiten in der Gasdurchlassigkeit des Mollers vermieden werden.
Ein geeignetes Verfahren zur Vorbereitung des Rotschlammes
besteht darin, daR die Masse, mit Kohle vermischt, in Koller-
gangen, Tonknetern oder &hnlichen Vorrichtungen durchgearbei-
tet und dann durch Siebe gepreft wird, wobei kleine Teile eihalten
werden, die sich ohne besondere Trocknung sintern lassen. Ein
anderes Verfahren besteht darin, die stets freie Alkalien enthal-
tenden Rickstdnde mit Humussdure enthaltenden Stoffen zu
vermischen und zu erhitzen. Dabei entsteht ein fester stuckiger,
koksartiger Stoff, der sich auf Eisen weiterverarbeiten 1a8t. In
der Praxis ist dieses Verfahren niemals angewandt worden, und
der darauf ruhende Patentschutz ist erloschen.

Mehrfach ist versucht worden, die Titanverbindungen
z. B. durch Schwimmaufbereitung oder mit Hilfe chemischer
Verfahren zu gewinnen.

Der beim trockenen AufschluBverfahren gewonnene Rot-
schlamm enthalt das Eisen nach dem Auslaugen als unlésliches
Eisenhydroxyd und kann als Gasreinigungsmasse verwendet
werden. Versuche, den im nassen AufschluBverfahren entstehen-
den und das Eisen als Eisenoxyd enthaltenden Rotschlamm als
Gasreinigungsmasse zu verwenden, sind ohne praktischen Erfolg
geblieben. Da bei der Gasreinigung die Reinigungsmasse auch
die Aufgaben eines Katalysators ibernimmt, so besteht die Mog-
lichkeit, ihr hierfir noch weitere Anwendungsmadglichkeiten zu
erschlieRen.

Unter Patentschutz steht ein deutsches Verfahren, Rot-
schlamme mit hohem Kieselsduregehalt mit geléschtem Kalk
und einer Saponinlésung oder einem anderen schaumbildenden
Mittel zu verarbeiten und in Formen zu gieBen. Man erhdlt dabei
ein W armeschutzm ittel, das bei 100° Waéarmeleitzahlen von
0,048 bis 0,051 kcal/m «h «0C aufweist gegenuber 0,051 bei
Magnesia, 0,057 bei Leichtkieselgur und 0,095 bei gebrannten
Kieselgurschalen. Erwahnt sei schlieflich noch die Verwendung
als Putz-, Schleif- und Poliermittel. Hans Schmidt.

Fortschritte im Giel3ereiwesen
im ersten Halbjahr 1937.
[SchloR von Seite 121.]

2. Schmelzbetrieb.

Auch hierzu lagen im Berichtshalbjahr nur wenige Arbeiten
vor. Im AnschluB an eine frihere Untersuchung von J. T. Mac
Kenzie32) mit H. V. Johnson behandeln jetzt J. A. Bowers
und J. T. MacKenzie33) den EinfluR der StickgréRe des
Kokses auf den Kupolofengang und das anfallende Eisen.
Die KoksgroRen lagen zwischen 25 und 100 mm Dmr. fur die
einzelnen Sticke. Bei kurzen Schmelzdauem (etwa 50 min)
stiegen mit abnehmender KoksgroRe die Kohlenstoff- und Schwefel-
aufnahme, wahrend der Silizium- und Manganabbrand geringer
wurden. Die Abstichtemperatur ergab bei mittlerer KoksgroRe
einen Hoéchstwert. Die Schmelzgeschwindigkeit sank mit ab-
nehmender KoksgroBe, der Winddruck stieg zu gleicher Zeit;
man kann daraus wohl schlieRen, dal mit kleinerem Koks dann
auch die (nicht angegebene) minitlich eingeblasene Windmenge
sank und so die geringere Schmelzleistung ergab. Bei Schmel-
zungen von langerer Dauer (etwa 1,5 h) glichen sich alle Unter-
schiede praktisch aus. Die Arbeit ist demnach vor allem vom
theoretischen Standpunkt aus bemerkenswert.

N. Broglio34) teilte Erfahrungen mit Hochfrequenzdfen
mit und prufte die Frage, ob dieses durch mancherlei Vorziige
ausgezeichnete Schmelzgerdt sich zur Einfihrung in reinen
GieBereibetrieben bereits eignet. Das ist eine in erster Linie
wirtschaftliche Frage, die indessen bei der Erzeugung hdchst-
wertiger GuBwerkstoffe an verschiedenen Stellen schon in be-
jahendem Sinne geldst worden ist. Man kann dem Verfasser
durchaus zustimmen, wenn er dem Hochfrequenzofen als Sonder-
gerdt zur Erzeugung besonderer Gitestufen in der GieBerei
steigende Verwendung voraussagt.

32) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 44 (1936) S. 178/92; vgl.
Suhl u. Eisen 57 (1937) S. 873/74.

33) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 45
Foundry Trade J. 56 (1937) S. 467/69.

34) GieBerei 24 (1937) S. 73/80.

(1937) S. 293/324;
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3. Formerei und Putzerei.

Einen Beitrag zur Prifung von Formstoffen lieferte
W. Y. Buchanan35). Neben der Beschreibung einiger ver-
besserter Priifgerate setzt sich der Verfasser kritisch mit den
gebrduchlichen, vor allem amerikanischen Probenformen aus-
einander. Gegen die in den letzten Jahren h&ufiger bestimmte
Waérmeausdehnung wendet er beispielsweise mit Recht ein, daR
die Sandprobe sich allseitig frei ausdehnen kénne, was beim Form-
sand im Kasten nicht der Fall ist. Die Uebertragung von Ver-
suchsergebnissen auf die Praxis misse deshalb sehr vorsichtig
geschehen. Die Arbeit ist recht lesenswert. B. H ird 36) teilt mit,
dal er beim AbguB von Schienenstiithlen Gber zwei Jahre ohne
Verwendung von Frischsand habe arbeiten kénnen. Die Auf-
bereitung in der Mihle erfolgte lediglich durch Zugabe von
2,5 % feinem Kohlenstaub und 6 % Wasser. Ueber die Wir-
kung des Kohlenstaubes in Formsanden haben sich die frither37)
mitgeteilten Ansichten des Verfassers nicht geéndert.

Synthetische Sande sind nach G. H. Pieper33) wegen
ihrer leichteren Prifbarkeit, des verringerten Sandumlaufs und
ihrer GleichmaRigkeit vor allem in mechanisierten, mit Band
arbeitenden Betrieben den Natursanden vorzuziehen. Der Ver-
fasser berichtet weiter tber Zusammefasetzung und Prifung
kinstlicher Formstoffe, jedoch beziehen sich die mitgeteilten
Werte nur auf englische Rohstoffe.

Ein Sondergebiet, die Eigenschaften und Ueber-
wachung von Oelkernen, ist Gegenstand einer Arbeit von
H. Nipper3). Auf Einzelheiten kann hier nicht eingegangen
werden, jedoch sei ein Vertiefen in die Ausfiihrungen um so mehr
empfohlen, als die Verwendung von Oelkernen bei verwickelten,
vielfach dinnwandigen GuRBstiicken steigenden Eingang ange-
nommenhat. Ueberdie Prifung fester Kernbinder berichtet
F. Roll4).

R. Ballantine4l) gab einen kurzen Ueberblick lber das bei
den Mossend-Werken der Fullwood Foundry Co., Ltd., gebrauch-
liche Formverfahren fir Stahlwerksblockformen, das
im Gbrigen nicht wesentlich von dem in Deutschland iblichen
verschieden ist. Es werden offenbar nur Sandkeme verwendet.

Den gegenwértigen Stand des GieBereimaschinen-
wesens behandelte U. Lohse42).

4. Allgemeines.

In einem Bericht Uber verschiedene, im Elektroofen er-
schmolzene Sondergufarten gibt C. H. M orken43) u. a. einige
Festigkeitswerte von N iresist mit2,9 % C, 1,8 % Si, 1,15 % Mn,
0,05 % P, 16,85 % Ni, 2,25 % Cr und 6,5 % Cu. Leider sind bei
den Werten der Biegefestigkeit fiir verschiedene Durchmesser die
Langen der Probestdbe nicht angegeben. Die W andstdrken-
empfindlichkeit bei Zugbeanspruchung ergibt sich aus folgen-
den Mittelwerten:

Stab-Dmr mm 22,0 30,5 50,8
Zugfestigkeit kg/mm2 28,7 27,4 23,8
entsprechend einem Wert der Wandstarkenempfindlichkeit von
a= —0,24. Bemerkenswert ist hierbei, daR sich dieser Kennwert

von Niresist, trotz dessen hoch- und mehrfachlegiertem Zustande
gut in das Schaubild der Wandstarkenempfindlichkeit der Be-
richterstatter44) einfiigt. Eine Arbeit von J. E. Hurst45) dber
den EinfluR von Silizium, Phosphor und Mangan auf
die Stickstoffhartbarkeit des GuBeisens ist hier bereits be-
sprochen worden46).

Mit ,Ni-Tensyle“ wird in Amerika und England47) ein
hochwertiges GuBeisen bezeichnet, das im Kupol- oder Flamm-
ofen mit der Zusammensetzung: 2,5 bis 3 % C, 0,5 bis 0,8 % Si,
0,7 bis 1 % Mn, unter 0,2 % P und unter 0,12 % S erschmolzen
und im Bad oder der Pfanne mit Silizium und Nickel ,geimpft“,
d. h. graphitisiert wird. Wa&hrend im Kupolofen ein Einsatz
mit 50 bis 90 % Stahl verwendet wird, erfordert der Flammofen
eine Uberwiegend aus Roheisen bestehende Beschickung. [Der

3) Foundry Trade J.56 (1937) S. 406/08, 414.423/25.

36) Foundry Trade J.56 (1937)S. 192/93.

37) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 242/43.

3B) Brit. Cast Iron Res. Ass. Res. Rep. Nr. 126 (1937).

) Foundry Trade J. 56 (1937) S. 368/69, 370 u. 386/87.

4) GieBerei 24 (1937) S. 9/11.

41) Foundry Trade J.56 (1937)S. 3/5, 25/27, 32 u. 530/32;
57 (1937) S. 5/6, 32, 34u. 59/60.lron Steel Ind. 10 (1937)
S. 573/77.

4) Z. VDI 81 (1937) S. 39/42.

43) Iron Age 139 (1937) Nr. 18, S. 46/49 u. 120.

44) Arch. Eisenhlttenw. 8 (1934/35) S. 77, Abb. 4.

45) Foundry Trade J. 56 (1937) S. 353/56.

46) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 906.

47) Foundry Trade J. 56 (1937) S. 104/06.
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Zusatz der Graphitbildner erfolgt in solcher Menge, daR die End-
analyse je nach Wandstarke 1,25 bis 1,75 % Si und 1 bis 2 % Ni
aufweist. Der niedrige Kohlenstoffgehalt und das enge Erstar-
rungsintervall erfordern form- und gieBtechnische Beriicksichti-
gung. Die Eigenschaften sind in der Tat recht bemerkenswert,
wie aus Zahlentafel 4 ersichtlich ist. Der Werkstoff wird als wand-

Zahlentafel 4. Eigenschaften von Ni-Tensyl-Eisen.

Dauerschlagzahl bis

Biege- Zug-
Werkstoff festigkeit  festigkeit éﬂ?dfrﬁfg éﬁe’?bf?;
kg/mm2 kg/mm2  Fallarbeit 7,5 cmkg)
Gewdhnliches GuReisen . 36 17 32
Maschinenguf . 45 24 163
Ni-Tensyl
GuRzustand.. . 58 36 1838
Vergltet auf 302 il 52 2817

starkenunempfindlich im Gefiige trotz der hohen, bis 280 Brinell-
einheiten betragenden Hérte als gut bearbeitbar und verschlei3-
fest geschildert. Eine Reihe von Anwendungsbeispielen sind bei-
geflgt. Die Eigenschaften des hochwertigen ,Meehanite“-
GuBeisens beschreibt A. Campion48). Auch er begeht den von
den Berichterstattern bereits frither beanstandeten Fehler, den
0. Smallev4) machte, als er aus Zugfeinmessungen Proportio-
nalitdtsgrenzen extrapolierte. Das ist auch fur einen so hoch-
wertigen Werkstoff wie den vorliegenden zum mindesten wenig
genau, da auch eine weitgehende Verfeinerung des adrigen Graphits
die  Unproportionalitat

$0 VStaht mit 0.23°toC1 | | | zwischenVerformung und

2) Meehanit, 45kgimmiZugfestigl<eit se*st kleinsten Spannun
3 7 37 » gen nicht aufhebt. Recht

; » bemerkenswert sind die
I\S/gGuf'S’elsen,%l" " Mitteilungen des Verfas-

&30 ' sers Uber die Dauereigen-
schaften, insbesondere

tber die Dampfungs-
120 f’cihig_keit verschieder_ler
GuReisen. Abb. 9 gibt

| Teilergebnisse der mit
. der Foppl-Perts-Maschine
durchgefiihrten Unter-

suchungen. Die Ueber-

legenheit der GuBwerk-

8 1012 1416 18 stoffe gegenliber einem
Verdrehungs-Hochstspannung /tf/~/zw~K ohlenstoffstahl ist iber-
Abbildung 9. zeugend; innerhalb der

Déampfungsfahigkeit verschiedener ausnutzba_ren Spannun S-
Werkstoffe nach A.Campion. grenzen sind die mecha-

nisch geringerwertigen
GuReisenarten dem hochwertigen Meehanite deutlich voraus,
jedoch ist dessen Dampfungsvermdgen in hdheren Spannungs-
bereichen bemerkenswert.

J. Shaw 60)faBte die bekanntesten Arbeiten tiber die Lebens-
dauer von Blockformen zusammen und besprach die vor-
geschlagenen Verbesserungsméglichkeiten durch Legieren oder
regelmaRig wiederholtes Anlassen. Man kann der Meinung des
Verfassers zustimmen, daB stets die wirtschaftliche Erwégung
ausschlaggebend sein muRB, ob der Gewinn an Lebensdauer den

49 Foundry Trade J. 56 (1937) S. 153/56 u. 172/74.
49 Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1096.
50) Foundry Trade J. 56 (1937) S. 308/10.

Umschau. — Patentbericht.

58. Jahrg. Nr. 6.

gemachten Aufwendungen entspricht. J. G. Pearce6l) gibt
einen Ueberblick tGber die Erfahrungen mit Stahlwerks-Block-
formen und kommt zu der Ueberzeugung, daB vorerst ein voll-
perlitischer Hé&matitguR mit gleichméBigem Adergraphit die
langste Lebensdauer verbilrgt. Der vollkommenste Kokillen-
werkstoff wirde ein moglichst hochgekohltes, perlitisches GuB-
eisen mit fein verteiltem Adergraphit sein. Der Verfasser glaubt
diese Bedingungen erreichen zu kdnnen durch Anwendung des
karzlich von L. Norbury und E. Morganb52) entwickelten Ver-
fahrens, GufReisen mit Zusatz von Ferrokarbontitan und Be-
handeln mit Kohlensdure zu feinen. Erfahrungen mit so her-
gestellten Blockformen liegen allerdings noch nicht vor.

F. J. W alls53) beschrieb die Erzeugung von gegossenen
Nocken- und Kurbelwellen, ohne wesentlich Neues bieten
zu koénnen. Bemerkenswert ist ein Hinweis auf den GuB von
Nockenwellen bei der bekannten Campbell, Wyant and Cannon
Foundry Co., Muskegon (Mich.), die, ein im Kupolofen erschmol-
zenes und im Elektroofen gefeintes Eisen mit 3,1 bis 3,4 % C,
2,1 bis 2,4 % Si, 0,5 bis 0,75 % Mn, 0,75 bis 1% Cr, 0,2 bis
0,4 % Ni und 0,4 bis 0,6 % Mo verwendend, t&glich 15000
Nockenwellen verschiedener Art erzeugt, deren Nockenspitzen
mit der Azetylenflamme oder elektrisch gehéartet werden. J. Ge-
schelin5) und P. Dwyer65 berichteten tiber Herstellungsver-
fahren, Bearbeitung und Eigenschaften von TemperguBkolben
fur Kraftwagenmotoren. Es handelt sich um eine von den Ford-
Werken auch fir gegossene Kurbelwellen verwendete Legierung5sg)
mit einem auf 2,5 bis 3 % erhdhten Kupfergehalt. Das Form-
verfahren, die Eigenschaften und auch die Wirtschaftlichkeit
im Vergleich zu Aluminiumkolben sind recht bemerkenswert.
Hierliber hat H. Jungbluth67) eingehend berichtet.

Der kurzlich hier erwéhnte Beitrag von T. T. Read5) zur
Geschichte des GufReisens hat neuerdings eine bemerkens-
werte Ergdnzung und Bestatigung gefunden59). In alten chine-
sischen Handschriften des H. T. Chang sind unmiRverstandliche
Angaben gefunden worden, die zu der Annahme zwingen, dafl
mindestens um 300 v. Chr., wahrscheinlich aber schon friher,
das GuReisen in China Verwendung fand. Der Werkstoff war be-
reits so gut, daB um 58 bis 75 n. Chr. Hangebriicken von 300 m
Lange unter Verwendung gegossener Pfeiler erbaut werden
konnten. Hans Jungbluth und Paul A. Heller.

7. GielRerei-Kolloquium an der Technischen Hochschule Aachen.

Das diesjahrige GieRerei-Kolloquium des Aachener GieRerei-
Instituts findet in der Zeit vom 24. bis 26. Februar 1938 statt.
Am Donnerstag, dem 24. Februar, werden zehn Vortrage aus dem
Gebiete des Leichtmetallgusses gehalten; am Freitag kommen
acht Berichte Gber TemperguB, StahlguB und GrauguB zum Vor-
trag, wahrend fir den Samstag wirtschaftliche Vortrdge sowie
Berichte Uber Studienreisen vorgesehen sind. Die Teilnahme ain
Kolloquium ist unentgeltlich. Anfragen und Anmeldungen sind
an das GieRerei-Institut der Technischen Hochschule zu Aachen,
Intzestr. 1, zu richten.

51) Foundry Trade J.
Eisen 57 (1937) S. 1009/10.

62) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 735.

63) Foundry, Cleveland, 65 (1937) Nr. 4, S. 60/61 u. 163.

64) Automot. Ind. 74 (1936) S. 52.

56) Steel 98 (1936) S. 48 u. 67.

56) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 243.

67) Z. VDI 81 (1937) S. 610/11.

5 Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 692.

69 Metallwirtsch. 16 (1937) S. 90/92.

56 (1937) S. 392/94; vgl.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 5 vom 3. Februar 1938))

KI. 7a, Gr. 3, K 146 435. Walzenkalibrierung fur Walzwerke
zur Herstellung von T-, L-, Z- oder &hnlichen Profilstaben.
Kléckner-Werke, A.-G., Castrop-Rauxel.

KI. 7a, Gr. 24/02, S 118 569. Elektrorolle.
Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 10a, Gr. 19/01, St 281.30; Zus. z. Pat. 630 078. Gas-
absaugvorrichtung fir Kammerdfen zur Koks- und Gaserzeu-
gung. Carl Still, G. m. b. H., Recklinghausen.

KI. 18 a, Gr. 18/01, H 147 456. Verfahren zum unmittel-
baren Gewinnen von Eisen. Hoesch-KdInNeuessen A.-G. fir
Bergbhau und Hduttenbetrieb, Dortmund.

Siemens-

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

KI. 18 b, Gr. 9, K 144 086; Zus. z. Anm. K 140 674. Ve
fahren zur Entfernung von Schwefel, Arsen u. a. schadlich«
Beimengungen aus Eisen und Eisenlegierungen. Erf.: Dr.-In
Friedrich Johannsen und Dipl.-Ing. Werner Volkel, Magdebui
Anm.: Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 18 ¢, Gr. 4, B 171 557. Verfahren zum Herstellen «w
Panzerplatten u. dgl. Gebr. Béhler & Co., A.-G., Berlin.

KIl. 18 ¢, Gr. 6/60. A 77 635. Ofen zur Warmebehandlui
von Metallbdndern. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berli

KI. 18¢c, Gr. 8/50, U 12 377. Verfahren zur Erhéhung d
Korrosionsbestdndigkeit von Chromstahllegierungen.  Unit«
States Steel Corporation, New York.

KIl. 18 ¢, Gr. 8/80, A 78 656. Verfahren zur Beibehaltui
einer walzblanken Oberflaiche von Stahlgegenstanden bei
Glihen. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 18 ¢, Gr. 11/20. K 144 447. Warmofen mit vor der Ai
tragso6ffnung angeordnetem Rollenpaar zum Herausziehen d

Stahl u.
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Walzgutes aus dem Ofen. Erf.: Rudolf Heckmann, Magdeburg.
Anm.: Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KIl. 24 e, Gr. 11/03, A 78 051; Zus. z. Pat. 651 254. Drehrost
fir Gaserzeuger. Franz Ahlen, Kéln-Braunsfeld.

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, B 170 141. Metallkokille, insbesondere
fir SchleuderguR. Hans Breitbart, Duisburg-Beeck.

KI. 31¢c, Gr. 18/02, K 143 979. GuRform zum Herstellen
von VerbundguRhartwalzen. Erf.: Fritz Conradi, Magdeburg-
Hopfengarten. Anm.: Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magde-
burg-Buckau.

KI. 31 ¢, Gr. 25/04, L 92 026; Zus. z. Pat. 651 234. Verfahren
zum Herstellen von VerbundguRlagerschalen. Erf.: Dr. Hans
Jaeger, Berlin-Karlshorst. Anm.: Admos Bleibronze Dr. Sprin-
gorum & Co., Kom.-Ges., Berlin-Oberschdneweide.
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KI. 48 d, Gr. 2/03, H 152 151. Vorrichtung zur stapelweisen
Aufnahme und Befdérdern von zu beizenden Platinen, Sturzen,
Blechen oder sonstigem Beizgut in und aus dem Beizbottich.
Erf.: Arnold Lerg, Kreuztal, Kr. Siegen, und Dipl.-Ing. K. P.
Harten, Eichen b. Kreuztal (Kr. Siegen). Anm.: Hittenwerke
Siegerland, A.-G., Siegen i. W.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 5 vom 3. Februar 1938.)

KI. 7a, Nr. 1427 030. Walzgerist eines Schragwalzwerkes
mit drei angetriebenen, schwenkbaren, doppelt gelagerten Walzen.
Maschinenfabrik Meer, A.-G., M.-Gladbach.

KI. 7a, Nr. 1427 587. Antrieb von Fdorderrollen fir Walz-
werke u. dgl. Deutsche Elektrizitits-Werke zu Aachen-Garbe,
Lahmeyer & Co., A.-G., Aachen.

Statistisches.
Der deutsche AuRBenhandel im Jahre 1937.

Im Jahr 1937 betrug die Einfuhr 5468,4 Mill.JtJI, die Aus-
fuhr 5911 Mill. JIM. Gegenuberoifm Vorjahr ist die Einfuhr um
1250 Mill. JUL, d. h. um rd. 30 /Qgestiegen. Diese Zunahme ent-
fallt zu etwa zwei Drittel auf eine Erhéhung der Menge, ein Drittel
beruht auf der Steigerung der Einfuhrpreise. VerhéltnisméRig
am starksten war die wertméaRige Steigerung der Einfuhr im
Bereich der Erndhrungswirt.schaft mit 36 % (mengenméRig 27 %).
Die Einfuhr von Rohstoffen hat sich wertmdRig um 27, mengen-
maRkig um 15 %, und von Halbwaren um 31 und 13 % erhdht. Die
Ausfuhr ist gegeniber 1936 um 1143 Mill. Jt.M. d. h. nicht ganz
ein Viertel, gestiegen. Zum weitaus groften Teil beruht diese
Zunahme auf einer Erhdhung der Ausfuhrmenge (+ 19 %), jedoch
sind auch die Ausfuhrpreise, die von 1935 auf 1936 noch rick-
gangig waren, etwas gestiegen (+ 4,4 %). An der Steigerung der
Ausfuhr waren — von der Eméhrungswirtschaft abgesehen —
alle Gruppen beteiligt. VerhéltnismaRig am starksten war die
Zunahme bei Rohstoffen (Kohle); der Absatz von Fertigwaren
lag (mengenmaBig) um rd. 20 % (ber dem Vorjahrsumfang.

Die Handelsbilanz schlieft 1937 mit einem Ausfuhriber-
schuB in Héhe von 443 Mill. JIJt gegeniiber 550 Mill. J{Jt im
Vorjahr ab (s. Zahlentafel 1). Die Verringerung des Ausfuhriber-
schusses beruht ausschlieBlich auf der vermehrten Einfuhr lebens-
wichtiger Nahrungsmittel und Rohstoffe.

Zahlentafel 1. Die deutsche Handelsbilanz in den Jahren
1928 bis 1937.

Deutschlands

Jahr Einfuhr | Ausfuhr EinfuhruberschuB  Ausfuhriberschufl
in Mil. JLM

1928 14 051,2 12 029,6 2021,6

1929 13 446,8 13 482,7 - 35,9
1930 10 393,2 12 035,6 - 1642,4
1931 6727,0 9 598,6 — 2871,6
1932 4666,0 5739,1 - 1073,1
1933 4203,6 48714 - 667,8
1934 44510 4.166,9 284,1

1935 4158,7 4269,7 — 111,0
1936 42179 47682 - 550,3
1937 5468,4 59110 — 442,6

Insgesamt kann die Entwicklung des deutschen AuBen-
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 madglich, der
Wirtschaft die ihr fehlenden Rohstoffe zu besorgen, als auch den
nichtaus 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 geblhrt aber auch der Ausfuhrwirtschaft, die ihre Liefe-
rungen ins Ausland fastin Héhe der Einfuhrzunahme steigern und
dadurch die Einfuhr geldlich ermdglichen konnte, und das alles
trotz den schwierigenWettbhewerbsverhdltnissenaufdemWeitmarkt.

Ueber die Entwicklung des AuBenhandels in den fur die
Eisenindustrie wichtigsten Rohstoffen ist folgendes zu
berichten:

Die Einfuhr an fossilen Brennstoffen belief sich im
Jahre 1934 auf 7209 044 t gegen 6 780 444 t im Vorjahre, ist
mithin um rd. 6 % gestiegen. Von der Einfuhr entfielen auf:

) n s, . PreBkohlen aus
Steinkohlen Koks Braunkohlen steintoUen Braunkohlen
in 1000 t
1935 4270 751 1660 94 74
1936 4289 663 1644 92 79
1937 4583 550 1837 113 117

Von der Steinkohlen- und Kokseinfuhr der letzten drei Jahre
kamen aus:

Steinkohlen Koks
in 1000 t

1935 1936 1937 1935 1936 1937

Belgien. — 67 62 57
Polen. 2 4 — —
Frankreic 304 324 274 1 1 —
GroRbritannien . 2961 3113 3336 190 w 142
den Niederlanden . . . 705 698 782 441 409 336
der Tschechoslowakei . 149 154 185 7 9 15
Danemark. ... — — — 34 34 —
Die gesamte Ausfuhr von fossilen Brennstoffen betrug

49 637 515 t gegen 37 832799 t im Jahre 1936, nahm also um

rd. 31 % zu. Von der Ausfuhr entfielen auf:
PreRkohlen aus
Steinkohlen Koks Steinkohlen Braunkohlen
in 1000 t
26 7746611 819 1207
....28 650 7184 843 1126
38 6298793 1030 1145

Fast die gesamte Steigerung der Brennstoffausfuhr entfallt
auf Steinkohle, deren Auslandsabsatz um rd. 35 % zunahm. Ueber
die Ausfuhr an Steinkohlen und Koks nach den einzelnen L&ndern
unterrichtet Zahlentafel 2. An der Spitze der Kohlenbezugslander
steht diesmal Frankreich, dessen Beziige auf Grund des deutsch-
franzdésischen Handelsabkommens um mehr als 2 Mill. t in die
Hdéhe gingen. Italien nahm gleichfalls fast 2 Mill. t mehr als im
Vorjahre ab. Eine erhebliche Steigerung verzeichnete die Stein-
kohlenausfuhr auch nach Belgien und den Niederlanden, die
Minderabnahme einiger kleinerer Lénder fallt gegeniiber dem
Mehrbezug fast aller L&nder der Welt iiberhaupt nicht ins Gewicht.
Hauptkoksabnehmer waren Luxemburg, Frankreich, die nordi-
schen Staaten und die Schweiz.

Zahlentafel 2. Steinkohlen- und Koksausfuhr

Deutschlands nach den hauptsédchlichsten Lé&ndern.
Steinkohlenausfuhr Koksausfuhr
+ oder + oder
1937 1936  9%9€N" 1937 1936 — 9edeN-
iber dem Gber dem
Vorjahr Vorjahr
1000t 1000t 1000t 1000t 1000t 1000 t
Insgesam to..n 38629 28650 + 9979 8793 7184 4+ 1609
davon u. a. nach:
Frankreich.. 8045 50941 + 2104 2338 1570 + 7681
*930 6021 4+ 1909 169 316 — 1471
6835 5520 + 1315 361 307 . 54
5325 3645 1780 96 49  + 47
1108 1059 49 167 161+
823 884 61 658 591  + 67
Schweden 632 531 4+ 101 873 870 + 3
Déanemark.. 648 522 - 126 518 505 +
Oesterreich. 543 519 + 24 252 165 + %3)
Brasilien. 701 451 250 33 23+ 10
Aegypten.... 624 423 4+ 201 13 13
Griechenland. 613 368 245 72 46 + 26
Kanada .. 303 353 — 50 10 20 — 10
Sudslawien. 450 306 + 144 122 94 4 28
Norwegen. 305 251 + 54 65 5 + 10
Algerien. 475 233 , 242 — _
Argentinie 330 173 + 157 24 17+ 7
Ungarn 169 163 + 6 157 126 + 31
Spanien..... 703 150 4+ 553 13 16 — 3
Lettland. 122 145 23 28 49 — 21
Luxemburg. 56 461 + 10 2567 1952 + 615

Insgesamt betrachtet zeigt die deutsche KohlenauBenhandels-
bilanz mengenmaRig einen Ausfuhriberschufl von 42,3 Mill. t
gegen 31 Mill t im Vorjahre, nahm also um 11,4 Mill. t oder
rd. 37 % zu. Der W ert der gesamten Ausfuhr an fossilen Brenn-
stoffen stieg von 390 029 000JZJt im Jahre 1936 auf 605 363 000
Reichsmark im abgelaufenen Jahre, die Einfuhr von 85 310000 .P. V.

13
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auf 89 559 000 .RM. WertméaRig stieg also der Ausfuhriberschufl
von 304,7 Mill. JI.M auf 515,8 Mill. JtJI oder um fast 70 %.

Die Eisenerzeinfuhr Deutschlands hat entsprechend dem
weiteren Ansteigen der Roheisenerzeugung wiederum um 2 151 536t
= 11 % zugenommen, nachdem sie bereits in den Jahren 1936,
1935 und 1934 um rd. 30, 70 und 80 % gestiegen war (s. Zahlen-
tafel 3). Den gréRten Anteil an der Einfuhr hatte wieder Schweden,
von wo rd. 45 % kamen. Die Beziige aus Frankreich gingen in
dem gleichen MaRe zuriick, in dem die Einfuhr aus Luxemburg
zunahm.

Zahlentafel 3. Eisenerzeinfuhr Deutschlands in den
Jahren 1935 bis 1937.
Jahr
1935 1936 1937
in 1000 t
Eisenerzeinfuhr insgesamt . 14 061,1 18 469,3 20 620,9
davon aus:

Schweden 5509,3 82482 9 083,8
Frankreich (einschl. Els.-Lothr.) 56138 6859,8 57395
Spanien mit AuBen-Besitzungen 1320,6 1067,7 13816
Algerien 2134 531,2 7246
Britisch-Amerika. 188,5 1714 809,01
Norwegen . 514,6 527,3 509,7
Griechenland.. 198,8 182,3 2191
Tunis... 6,1 47,3 135
BufBland 4,6 — —
Luxemburg 362,6 564,7 1470,4
Polen... 19 0,3 —
Schweiz 0,2 54 67,2
Belgien.... 3,7 3,6 68,0

*) Davon 808 000 t aus Neufundland.
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Bei Manganerzen mit mehr als 30 % Mangangehalt war
eine Steigerung der Einfuhr von 229 634 t im Jahre 1936 auf

554 170 t oder rd. 141 % im Berichtsjahre festzustellen. Davon
kamen aus: 19t34 19t35 Ji936 1397
t

BuRland. 171 937 228 349 32 082 61 336
Britisch-Si 19 232 31015 108 602 290 680
Britisch-Indien 12 728 73 354 51 119 121 318
Britisch-Westafrika 10 200 35 679 428 6 694
Japan .. 3179 2128 2342 2306
Brasilien. . 10 162 26 990
verschiedenen Léandern . 7469 23 731 24 899 44 946

Beim deutschen EisenaufRenhandel (s. Zahlentafel 4) betrug
mengenméaRig die Einfuhr an Eisen und Eisenwaren 1098 613 t
gegen 847 697 t im Jahre 1936, die Ausfuhr 3 688 500 t gegen
3668 069 t im Vorjahre; die Einfuhr stieg um 250 916 t oder iber
29 %, wéhrend gleichzeitig die Ausfuhr nur um 20 431 t oder um
rd. 0,6 % gesteigert werden konnte. Eingefihrt wurden im Monats-
durchschnitt 91551 (1936: 70 641) t, ausgefihrt 307 375 (305 672) t.
WertmdRig stieg die Einfuhr von 92,7 Mill. WM auf 113,7 Mill.
Reichsmark oder um 22,7 %, wéhrend sich die Ausfuhr von
817,5 Mill. WM auf 1098,7 Mill. WM oder um 34,4 % hob. Dem-
entsprechend stieg der Ausfuhriberschuf von 724,8 Mill. WM
auf 985 Mill. WM, oder um 35,9 %.

Bei denW alzwerkserzeugnissen sank die Einfuhr weiter
von 384 283 t auf 368 565 t oder um 4 %; gleichzeitig stieg die
Ausfuhr von 2 485 687 t auf 2 565 6111 oder um 3 % und der Aus-
fuhriberschufl von 2 101 404 t auf 2 197 046 t oder um 4 %.

An Roheisen wurden insgesamt 154 500 t eingefiihrt oder
42 628 t mehr als 1936. Die Ausfuhr ging demgegeniber stark
zuriick von 241 150 t auf 98 936 t; dadurch verwandelte sich der

Zahlentafel 4. Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise (ber den auswartigen Handel
Deutschlands® an.

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a)
Koks (238 d )
SteinkohlenpreRkohlen (238 e)
BraunkohlenpreRkohlen (238 f )

Eisenerze (237 ¢ )
Manganerze (237 h )
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere Schwefelerze (237 1)
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kiesab-
bréande (237 r )
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne, Stabstahl-Enden 7842/43)1)
Boheisen (777 a)l)
Ferrosilizium miteinem Siliziumgehaltvon 26% oder weniger; Ferromangan
mit einem Mangangehalt von 60 % oder weniger; Ferrochrom, -wolfram,
-titan, -molybdan, -vanadin mit einem Gehalt an Legierungsmetall von
weniger als 20%; Ferroaluminium, -nickel und andere nicht schmiedbare
Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend (777 b)l)
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als 25% ;
Kalziumsilizium (317 O )
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50 % (869 B 1) .
Ferrochrom, -wolfram, -titan, -molybdéan, -vanadin mit einem Gehalt
an Legierungsmetall von 20 % oder dariber (869 B 2 ) ..cccocvvircnnnns

Halbzeug (784)
Eisen- und StraBenbahnschienen (796 a)
Eisenbahnschwellen (796 b)
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 c)....
Eisenbahn-Oberbaubefestigungsteile (820 a)

Tréager mit einer Steghohe von 80 mm und d L
Stabstahl; anderer Formstahl, nichtgeformter Stabstahl (785 A 2) . .
Bandstahl (785 B
Grobbleche 4,76 mm und mehr (786 a )
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b )
Bleche, bis 1 mm einschlieBlich (786 c)
Bleche, verzinnt (WeiBblech) (788 a) .«
Bleche, verzinkt (788 b))
Bleche, abgeschliffen und mitanderen unedlen Metallen Uiberzogen (787, 788 c)
Well-, Biffel- und Warzenbleche (789 a, b )
Bleche, gepreft, gebuckelt, geflanscht usw. (790) ..
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791)...
Schlangenréhren, Bohrenformstiicke, gewalzt oder gezogen (793) .
Andere Bohren, gewalzt oder gezogen, roh (794
Andere Bohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795)..
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsdtze (797)
GuB- und Schmiedestiicke (798 a bis e )

Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a)

Silizium;

Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbearbeitet (792 a) .
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792 b )
Stacheldraht (826 b )
Drahtstifte (826 a )
Briicken, -bestandteile und Eisenbauteile (800 a/b)
Andere Eisenwaren (799,801 abis819, 820b bis 825 a, 825 c bis g, 826 b bis 841 c)

Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen 792 a,b, 799 a bis 819,820 b bis 841c)
EisengieBereierzeugnisse (778 a bis 783 h )

Eisenund Eisenwaren insgesamt, Abschnitt 17 A(777abis 843d)

Maschinen (Abschnitt 18 A )
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B )
Fahrzeuge (Abschnitt 18 0 )

X) Iri Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.

Einfuhr Ausfuhr
Dezember Jan. bis Dez. Jan. bis Dez. Dezember Jan. bis Dez. Jan. bi9 Dez]
1937 1937 1936 1937 1937 1936
t t t t t 4 1
402 863 4583 423 4 289 032 2952 544 38 628 925 28 649 755
40 928 549 817 663 378 608 012 8 792 869 7183 624
10 161 113 197 91 610 80 277 1029 769 842 990
9798 117 138 79 196 56 196 1 145 403 1125 860
1924 514 20 620 876 18 469 340 346 10 140 5 888
48 243 554 170 229 634 15 801 1337
152 261 1464 440 1042 764 2119 38 984 26 826
230 881 2517 794 1883 947 13 506 268 245 239 530
69 182 557 634 331871 551 5347 60 243
31633 154 500 111 872 4 301 98 936 241 149
270 5 052 962 64 1853 3995
| 159 15 313 20 112 1 50 33
13 324 961 476 12 841 14 761
757 5062 4594 327 1708 5 386
4 522 66 749 48 201 6 888 1U 007 190 997
\ 7521 140971 180 662
> 2410 9341 14 835 2829 45 924 48 589
1 981 14 378 13 377
_ — 1199 13 932 10 195
6 669 96 474 114 448 11 342 162 018 162 817
17 703 138 690 137 087 46 344 773 247 628 807
1600 20 000 19 953 13 928 171 317 153 195
79 2046 1971 15 440 190 469 186 942
175 1692 4591 4987 87 267 134 202
1904 14 323 18 448 4984 63 782 90 318
740 2629 5817 8922 136 915 121 690
48 1730 2232 933 19 452 29 505
152 1234 734 27 483 741
6 411 756 1057 12 586 17 255
3 21 51 201 3725 3869
367 6 304 5 886 5790 59 431 37674
2 34 41 267 4 005 3456
307 2993 3993 7 108 111 701 101 441
72 269 608 22 973 326 314 271 364
— 186 701 4735 50 810 47 534
276 3439 3930 5612 65 877 52 057
37 037 368 565 384 283 174 068 2 565 611 2 485 687
171 1749 1690 5 687 79 557 69 348
137 2624 2510 7428 100 748 90 117
1 6 66 5243 48 521 51 485
— 1712 25 257 29 111
— 237 1428 4730 30 653 23986
642 6 632 10 677 54 714 546 967 448 141
951 11 247 16 371 79 514 831 703 712 188
175 1615 2338 14 155 185 050 164 806
139 248 1098 613 847 697 272 653 3 688 500 3 668 069
1452 8402 8 758 53 106 425 587 335 560
320 3274 2 907 10 764 116 637 97 776
2366 34 878 33 603 17 841 168 395 103 364
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Zahlentafel 5. Deutschlands Absatzgebiete fiir Eisen und Eisenwaren

Ausfuhr nach

Europa
Belgien
Luxemburg .
Frankreich
Lettland
Déanemark
Danzig
Finnland .
Sudslawien
Griechenland
GroBbritannien
Irischer Freistaat
Italien ...
Niederlande .
Norwegen
Qesterreich .
Tschechoslowakei

Rumanien. . . .
BuBland
Schweden
Schweiz..
Spanien
ITUrkeio ..
Afrika
Aegypten . . . .
Sudafrika u.UnioD
Asien
Brit.-Indien .
China...
Japan ..
Niederl.-Indien
Amerika
Argentinien .
Brasilien

Columbien

Chile...
Mexiko...
Uruguay ..
Ver. Staaten
Austral. Bund .
Vorstehend nicht
ausgewiesen .

Gesamtausfuhr

Zahlentafel 6. Deutschlands Einfuhr an Eisen und Eisenwaren

Einfuhr aus

Europa insgesamt
davon aus:
Belgien
Luxemburg .
Frankreich
GroRbritannien
Niederlande .
Norwegen
Oesterreich
Tschechoslowakei
Polen

sonstigen Landern

A frika
Asien
Amerika
Austral. Bund

Gesamteinfuh

o‘u—}\,

T777a

6 794
569

276

16 832
386

6 455
675

2915
1060
2990
5936
1869
3205

585

465
30 557

14 476
1500

400

375

«

1616
98 936

(=2}
[= =3
[T [
3 N
s =
= <
< T
842
84343, 784
b,c,d
69 1565
17
8 447
21 70
5 185
5118
4070
153 54018
112 610
1402 920
405
15
23 9
2587 40
5110
103
110 27 401
182
88
2539
7902
206
148
50
74
73
289 210

-
©h i

g s ©
2,
|
gfe - a
111
& 7
796a, b
796c 785 A1
820a
280
254
342 221
633 907
6020 32510
98 819
1482 1263
7598
6070 2 467
2640 6675
181
208 480
21895 36304
7412 1302
61
537 182
378 69
6754 23848
4001 12012
14 390 3725
10 352 330
42 261 207
2080 2933
23 764 2280
187 2585
3351 238
1539 3914
11 244 2242
890
' 896 986
1346
1191 83
3533 1158
32318 22097t

785 A2

14 687
176
3672
2372
120 693
10 670
7 905
929

43 046
5998
2097
14 168
193 777
8295
1487
1338
714
362
2961
3464
2064
32 067
27 872
308

17 061

1366
13 554

3483
32798
28 079

4782

43 922
38 156

3650
15103
‘387
3251
5322

a
61 211

|®

785 B

1349
3
2380
1737
13 344
137
2293
210
10 010
9 205
146
3736
23 327
4531
465
1062
207
361
2310
2023
6 604
6214
9903
115
3279

3215
4541

7277
6310
3071

895

5121
19 579
493
114
2621
1898
751
1882
641

7957

5347 111007 215205 162018 773247 171317

g 55
©
842
777 a  843a, b,
c, d
125934 383 341
4660 199 031
510 9818
48363 44131
7509 56473
50 012
1539 904
27 647 194
104
311
17 603 1504
32 6742
17760 14 418
5 227
2052 87
26514 168 977
r 154500 557 632

Bf
- i £
As
ft§
(N
@ ft %
S M
Gon
K 2ic
a (2
H
79%a, b
784 796 C
820 a
66 749 9033
122
57 818 2127
301
26
49
153
3158
228 21
440 6 745
4532
27 118
17 t
308
66 749 9341

785 Al

96 474
6070
85 774
15

6

54

1

4293
144

74

96 474

785 A2

138 669

9 590
116 935
193

21

138 690

Stahl und Eisen.

und
gezogen

gewalzt

Béhren:

793
794

795a, b

1082
190
293

1784

13 759
828

7 662
940

1706

1417

68
948
20 866

5208
703
149
434

26

2 347

22 095
7928
19 073
14 397
155
5135

3775
3840

31302
10 186
13 805
18 788

34 812
20 312
521
3118
6713
24 624
2 588
36 840
209

6’863 101 395
25 257; 442 021

1000

797

2918
21

77
1044
1058

1228
462
447
595

3943
1955

367

193
935

1128

478
6 088,

6989
5749
140
545

471
6030

101

1386
677

5531
50 810

in't zu 1000 kg.

im Jahre 1937 in
Bleche G
2
B 2
i z f1 B
- >
! ! "© L =
a-3 a
s 5 i
3
1
............... o
7862 786b  786c 788a,b 792, , 8262
235 224 880 12043 9135
88 20
255 464 70 695
1022 211 329 1462 374
41623 19688 9248 10815 3752 413
25 428 643 19 2215 279
764 772 587 1862 2484 95
66 583 1135 4307 546 .
3268 3695 2546 8233 8551 61
3976 1096 17 858 2 440
280 242
627 1¥123 1971 8500 2916
55581 8680 12740 21743 33957 1805
5702 1892 1294 4994 14786 76
470 929 930 377 .
93 680 32 1285
24 57 269 64
3 6 3 164
2254 242 5598 8196
297 95 1659 629
13414 15041 522 7 860
11847 1918 3228 8439 12454
7544 6070 7108 12523 4176
142 62 5287 1133 51
271 3050 2867 176 3309 656
165 634 223 151
917 5 958 168
308 73 570 1886 1886
2957 829 936 2545 28181
3540 759 594 301 2028
305 2280 81 315 2314 1825
233 2040 380 8122 13912
2750 6861 4598 17114 16751 324
1442
64 " 86 416 448
169 993 1587 746 5979 109
69 828 2570 23 238
T 303 200 1206 2526
, 349 21 2070 8092
407
2
3341 4615 6495 13586 20092
100469 87267 63783 156 367 239735
im Jahre 1937
Bleche 6D
2 n
1 s
P : !
>
%w» R 1 s B E;E% u
« C § S g
3
b
£ Q

785 B 786a" 786b

19994 1987 1692 14282 4359 10673
g41 128 258 9549 933 2895
13 826
76 216 7
% 1 37 216 2636 107
1 1
207 21 344 218 229
519 2836 790 8
*56 1596 470 1420
4958 3 56 43 7420
4 7 14
5
6 59 41 3
20000 2046 1692 14323 4359 10676

791
786 C 788,ab 792a, b 826a

oo

793
794
795a, b

3297

15
1

299
11
177

2745
48

3297

7S

3
zc§
3 cT

5ls

!

I

178

101

186

151
kg.
g5 .
o
¢ 8
L O
T2 S
5% B
£3
£E 5
w O
1%2]
798 800a,b
1063
528
1111 2073
324 1991
2 687
454
1130
717 295
155 3342
8 218
174
888 378
11 561
2725 57
567
442
139
32
202
282
2617 1738
3538
685 5835
323 295
1453 361
4195 171
2549 1544
456
2082 1462
400 2798
4 959 500
87
1099
775 216
250
. 113
urz
6893 7485

65 877 30 654

[¢] Sf ¢
¢ 0
g S a
S-g |
[BN} 3
1
798 800a,b
3430 237
33
52
1540
209
675
186
783 8
4 177
9
3439 237
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AusfuhriberschufR des Jahres 1936 von 129 278 t in einen
EinfuhriberschuB von 142 214 t. Die Einfuhr an Alteisen
nahm um (ber 68 % zu. Beachtlich ist die hohe Ausfuhrsteigerung
an Stab- und Bandstahl, Rohren und Draht.

Der Uberwiegend gréfRte Teil der deutschen Eisenausfuhr
blieb in europdischen Landern (s. Zahlentafel 5), unter denen
wieder die nordischen Staaten — vor allem D&nemark — und die
Niederlande als Hauptbezugsgebiete auftraten. Von den auBer-
europaischen Landern waren es besonders Japan, China, Sudafrika
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sowie die slidamerikanischen Staaten, nach denen betrachtliche
Mengen deutschen Eisens abgesetzt werden konnten.

An der Eiseneinfuhr nach Deutschland (s. Zahlentafel 6)
waren in der Hauptsache Luxemburg, Belgien, Frankreich,
Schweden und Polen beteiligt. Alteisen wurde zu rd. 36 % aus
Belgien und zu 30 % aus Amerika bezogen.

In Zahlentafel 7 sind abschlieBend nochmals die Mengen und
Werte des deutschen AuBenhandels in den Jahren 1936 und 1937
dargestellt.

Zahlentafel 7. Menge und Wert des deutschen Aufenhandels im Jahre 1937 im Vergleich zum Jahre 1936.

Menge in 1000 t
Zu- (+) oder Abnahme (—)

1937 1936

Einfuhr:

Fossile Brennstoffe... 7 209,0 6 780,4

Erze, Schlacken, Aschen. 26 2433 22 5479

Eisen und Eisenlegierungen. 1098,6 847,7

Maschinen 8.4 8,8
Ausfuhr:

Fossile Brennstoffe.......... 49 637,5 37 8328

Erze, Schlacken, Aschen.. 381,2 311,8

Eisen und Eisenlegierungen. 3688,5 3668,1

Maschinen 4256 335,6

Der AufRenhandel der Niederlande im Jahre 1937.

Einfuhr Ausfuhr
1936 1937 1936 1937
t t t t
1. Bunkerkohlen (fir fremde
Schiffe)... 213 770 151 521
2. Bunkerkoh
mische Schiffe) 160 605 147 440
3. Steinkohlen.. 4870408 5409518 3164254 3962 644
4. 373 876 426 362 2305323 2437 552
5. Steinkohlenbriketts 335 293 326 496 337 544 427 494
6. Braunkohlen......... 90 - i -
7. Braunkohlenbriketts 134 269 132 091 4195 22 387
8. Eisenerz.. 488 695 610 004 - 2 480
9. Manganerz... 8548 13 783 719 1635
10. Alteisen v 8022 28 307 299 945 509 707
11. Boheisen und Eisenleg. 13 551 16 519 238 585 239 830
12. Halbzeug....ccovvvrinnnns 2 800 802 13 812 952
13. Eisenbahnoberbaustoffe . 32 289 56 192 1440 3020
14. Trager, T- u. U-Stahl usw. 81 015 116 177 1619 3884
15. Stabstahl aller Art, auch
Winkel und andere Profile 179 525 235 406 4230 8907
16. Betonstahl.........cccccoeeeeene 72 213 118 202 701 2444
17. Spundwandstahl . . . . 9 266 17 627 42 i
18. Streifen....ovecieneenns 9438 16 074 141 383
19. Bandstahl, auch verzinkt 30 544 44 061 105 379
, 20. Bleche, schwarz oder ver-
zinkt, verbleit usw. 219 530 299 991 2184 5499
21. WeiRblech 60 521 73 193 41 275
122. W alzdraht.. 15 690 28 404 6 52
23. Bohren, schmiedeeiserne
und Verbindungssticke . 52 025 56 475 6 384 8 054
24. Badsétze u. Teile, Achsen 4 961 7 500 159 194
25. GuB-und Schmiedestiicke 5242 8184 1014 1261
26. Draht, gezogen . 31712 35 662 329 4 417
27. Drahtstife.....covienn, 4617 3519 1812 2228
28. Nieten, Bolzen, Schrauben 5685 8903 4 340 5781
29. Eiserne Konstruktionen. 3419 5281 16 632 21 497
30. Bohren, gegossen, und
Verbindungsstiicke . , 25 582 29 397 328 362
31. Sonstige Eisenwaren . 62 276 65 738 30 658 20 609
10. bis 31. insgesamt 929 923 1271 614 624 407 839 735
Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Dezember und im
ganzen Jahre 1937.
November Dezember
1037 1037~ Janr s
Kohlenférderung.. Lt 2481 190 2581 740 29 681 270
Kokserzeugung.. t 506 310 507 250 5871 360
Brikettherstellung.. ot 162 930 157 020 1857 170
Hochéfen in Betrieb Ende des Monats 50 47
Erzeugung an:
Boheisen .t 314 978 283 057 3842 807
FluBstahl .t 307 614 258 044 3777 045
StahlguB... -t 7685 8 394 91 862
Fertigerzeugnissen. .t 203 603 182 586 2770 817
Schweif3stahl-Fertigerzeugnissen . . t 2510 2 850 35 737

GroRbritanniens Hochéfen am 31. Dezember 1937.

Nach Angaben der britischen Roheisen erzeugenden Werkel)
waren Ende Dezember 1937 in Grofbritannien 203 Hochofen
vorhanden, von denen 133 oder 63 % unter Feuer standen. Neu
zugestellt wurden am Ende des Jahres 16 Hochéfen, wéhrend sich
ein neuer Ofen in Sudwales im Bau befand. (Vgl. Zahlentafel 1.)

*) Nach Iron Coal Trad. Eev. 136 (1938) S. 164. Die dort abgedruckte Zu-
sammenstellung fihrt saimtlicheJmtischen®Hochofenwerke namentlich auf.

Wert in Mill. JMt

Zu- (+) oder Abnahme (—)

1937 1936 . X
in 1000 t in % in Mill. £C in %
+ 418,6 + 62 89,6 85,3 + 43 4- 50
+ 36954 + 16,4 4204 288,6 + 131,8 4- 457
-f 250,9 + 29,6 113,7 92,7 + 21,0 4- 227
— 04 45 18,4 21,0 — 26 — 124
+ 11 804,7 + 31,2 605,4 390,0 4- 2154 4- 55,2 |
+ 69,4 + 223 6,6 52 4- 0,6 4- 115
+ 20,4 + 06 1098,7 817,5 4- 2812 4- 344 i
+ 90,0 + 26,8 691,0 547,2 4- 148,8 4- 27,2

Zahlentafel 1.

GrofRbritanniens Hochdfen am 31. Dezember 1937.

In Betrieb
Vor- davon gingen auf
handen
Hochofen im Bezirk am am t{Hama- Puddel- ~ Boh-
31 Dez. 31 Dez. Ul BOM- " ypg  eisen
isen fur i fur
1937 1937 °© Giee- M
saure  ei-Boh- basische
Ver- eisen Ver-
fahren fahren
Schottland 34 16 6 9 1
Durham und
land .. 13 7 5 - 2
Cleveland 36 20 8 1 120
Northamptonshire.. 16 11 —_— 7 4
Lincolnshire... . 17 15 - — 15
Derbyshire . 15 13 — 13 _
Nottingham und Leicester-
Shire s 5 4 _ 4 —
Sud-Staffordshire und Wor-
cestershire ... 15 6 - 4 2
Nord-Staffordshire . . . . 6 4 - - 24
West-Cumberland.. 9 6 5 - 21
Lancashire.... 14 8 3 — 2)5
Sud-Wales un
SNITE s 9 7 3 - 4
Sud- und West-Yorkshire . 6 3 - 1 2
Shropshire... 3 1 - 1 -
Nord-W ales 3 2 — — 2)2

Gloucester, Sommerset,
Wits, Essex

N
-
I
|
-

Zusammen Ende Dezember 203 133 30 40 63
1937 e
Dagegen Dezember 1936 244 110 26 33 51

*) Davon einer auf Ferromangan usw.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluf- und Schweil3stahl
in GroBbritannien im November 19371).

Juli Aug. Sept. Okt. 1Nov.
1937 1937 1937 19372) 1937
1000 t zu 1000 kg
FluBstahl:
Schmiedesticke ..o 280 279 333 314 306
Grobbleche 4,76 mm und dariber . 1122 1051 1286 1268 1359
Mittelbleche von 3,2 bisunter 4,76 mm 11,8 11,2 138 143 135
Bleche unter 32 mm ..o 79.3 715 93.6 877 938
WeiR-, Matt- und Schwarzbleche 85.3 64,0 90.6 89.6 973
Verzinkte Bleche . 31.6 21.9 24.2 22.6 19.9
Schienen von rd. 20 kg je Ifd. m und
d_al'Uber --------------------- . 42.7 29.5 37.3 369 411
Schienen unter rd. 20 kg je Ifd. m. 338 2.8 3,6 4.0 4,7
Billenschienen fiir StraBenbahnen 2,0 15 2.3 2.1 12
Schwellen und Laschen . 6,1 -5,6 3.3 55 31
Formstahl, Tréger, Stabstahl usw. . 2753 2555 307,2 3051 3001
Walzdraht....ovennee 49,5 50,3 53.3 52.8 56.7
Bandstahl und Bdhrenstreifen, warm
gewalzt . 578 506 60.7 515 487
Blankgewalzte Stahlstreifen 10.9 9.6 12.3 112 112
Federstahl . . . 75 6.6 7,0 75 7.2
. Zusammen 803,8 7136 871,1 849,0 8550
Schweistahl:
Stabstahl, Formstahl usw................. 135 118 146 141 130
Bandstahl und Streifen fiir Béhren '
usw. - ) 36 37 40 38 45
Grob- und Feinbleche und sonstige
Erzeugnisse aus Schweilstahl
*) Nach den Ermittlungen der British Iron and Steel Federation. — *) Teil-

weise” berichtigte Zahlen



10. Februar 1938. Statistisches. —
Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung
im Jahre 19371).
Jan. bis Dez,
Ok- No- De-
tober  vember zember 1937 1936

im Feuer...... 107 107 107 !
auBBer Betrieb 104 104 104
insgesamt 211 211 211 K
1000 metr. t
Roheisenerzeugung insgesamt 701 688 679 7916 6230
Darunter:
Thomasroheisen .*... 578 552 526 6319 5185
GieBereiroheisen ... 90 78 102 969 633
Bessemer- und Puddelroheisen 19 31 21 304 193
SONSHIGES. .o 14 27 30 324 219
Stahlerzeugung insgesamt . . 705 673 675 7902 6708
Darunter:
Thomasstahl 471 444 441 5258 4387
Siemens-Martin-Stah 203 196 202 2279 1997
Bessemerstahl.... 4 4 4 46 41
TiegelguBvStahl 1 1 1 12 11
Elektrostahl 26 28 27 307 272
Rohblécke..... 692 661 665 7764 6568
StahlguB3 . 13 12 10 138 140

1) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
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Die Leistung der franzésischen Walzwerke im Jahre 19371).

Wirtschaftliche Rundschau.

Der franzosische Eisenmarkt im Januar 1938.

Zu Anfang Januar war eine gewisse Abschwéachung der Ge-
schéftstatigkeit festzustellen. Die Lage wirde sich zweifellos noch
unglinstiger gestaltet haben, wenn nicht die Stahl- und Walz-
werke umfangreiche Auftrdge von den Eisenbahnverwaltungen
und von den Staatsbehdrden erhalten héatten. Lediglich die
Markte fir Halbzeug und Bleche blieben in guter Verfassung;
hier nahmen auch die Lieferfristen zu. Der Beschéftigungsgrad
in den Huttenwerken schwankte je nach den von ihnen herge-
stellten Erzeugnissen. Man rechnete mit einer Erhdhung der
Grundpreise als Folge der gesteigerten Frachtkosten, doch durfte
diese Erh6hung erst im Februar wirksam werden. Die Stabstahl-
walzwerke litten besonders unter dem Mangel an neuen Auftréagen;
die Lieferfristen gingen mehr und mehr zuriick und lagen oft
unter einem Monat. Ueber die Wirtschafts- und Sozialpolitik
der Regierung herrscht« fortgesetzt groBe Unsicherheit und MiR-
stimmung. Die Lage des Eisenmarktes hangt ab von dem Bedarf
der nationalen Verteidigung und dem Sonderbedarf. Im Augen-
blick sind allein die Auftrdge der Behdrden von Waichtigkeit.
Man hofft jedoch, daB die Gruben und die Konstruktionswerk-
statten hinnen kurzem auf dem Markt erscheinen werden. Die
Hersteilungspléne fir rollendes Eisenbahnzeug sind ziemlich um-
fangreich. Die Schiffahrt wird viele Tonnen bendtigen, infolge
des Umfanges der geplanten Schiffneubauten; ein Teilauftrag
von 60 000 t wird demnéachst vergeben und zum guten Teil an
die Privatwerften fallen.

In der ersten Monatshalfte stellte man eine Abschwéaehung
auf dem Roheisenmarkt fest. Bei der Ausfuhr war noch eng-
lischer Bedarf zu decken, doch machte sich der belgische W ett-
bewerb lebhaft bemerkbar. Die Inlandspreise lagen noch dem
Ueberwachungsausschu zur Entscheidung vor. Zu beriick-
sichtigen sind dabei nicht allein das Anziehen der Frachtkosten,
sondern auch die damit zusammenhangende Verteuerung der
Brennstoffe, Erze und sonstigen Rohstoffe fiir die Roheisen-
erzeugung. Die Hersteller von Heizkdrpern erteilten gute Auf-
trage. Die Vorrate an Roheisen waren bei den Verbrauchern
noch umfangreich. In der zweiten Januarhalfte wurden die Ver-
héltnisse auf dem Weltmarkt mehr und mehr schleppend, und ein
ernsthafter Wettbewerb war festzustellen. Wenn es auch noch
Mdoglichkeiten der Lieferung nach England gab, so gingen doch
die Mengen zuriick. GielRereiroheisen muRte erneut seinen Haupt-
absatzmarkt im Inlande suchen. Die Januarpreise fiir phosphor-
reiches GieRereiroheisen wurden auf 563,50 Fr Frachtgrundlage
Longwy festgesetzt; man erwartet jedoch eine weitere Preis-
erhohung. Ueber die Februarpreise sind noch keine Beschliisse
gefalBt worden; die Werke liefern in Erwartung der Erméchtigung
des Ueberwachungsausschnsses ohne Angabe von Preisen. Der
Héamatitmarkt war Ende Januar gut. Die Werke erledigten die
vorliegenden Bestellungen ziemlich schnell, ein Beweis dafir,
dal der Auftragsbestand nicht umfangreich ist. Die Preise fur
Héamatit zur Lieferung nach dem 1. Januar 1938 wurden um
10 Fr heraufgesetzt. Die im Januar 1938 gultigen Preise stellen
sich wie folgt:

Héamatit Spiegeleisen
Bezirk fur Stahlerzeugung fiir GieBerei
Osten.. 879 8 1044
Norden. 879 879 1049

1079

Jan. bis Dez.
In 1000 metr. t Okt.2) Not.2) Dez. 1957 1936
Halbzeug zum Verkauf . ... 138 136 149 1432 1285
Fertigerzeugnisse aus FluB3- und
SchweiBstahl . . 462 439 445 5318 4683
Davon:
Radreifen . 5 5 5 45 37
Schmiedesticke............. 5 6 5 55 46
Schienen . . . 35 30 34 368 281
Schwellen 5 3 4 71 56
Laschen und Unterlagsplatten . 5 5 4 50 35
Trager- und U-Stahl von 80 mm
und mehr, Zores- und Spund-
wanristahl 36 37 40 458 476
W alzdraht....... 35 29 29 405 354
Gezogener Draht . . . . 16 16 16 180 175
Warmgewalzter Bandstahl und
Rohrenstreifen......vne 23 21 21 285 221
Halbzeug zur Rohrenherstellung 7 10 10 89 90
Rohren . . . . 17 16 19 198 184
Sonderstabstahl 13 14 15 152 142
Handelsstabstahl.. 155 143 138 1760 1470
WeiBbleche . 10 11 12 123 122
Bleche von 5 mm und mehr 28 25 25 308 234
Andere Bleche unter 5 mm . . 64 65 65 733 728
Universalstahl 3 3 3 38 32
*) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France. — *) Teilweise
berichtigte Zahlen.
Héamatit Spiegeleisen
Bezirk fur Stahlerzeugung fir GieRerei
Mittelfrankreich . . . 889 889 1059
Sidwesten.. 894 894 1064
Sidosten 899 899 1069
Pariser Bezirk . . . 879 879 1049

Phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. kostete 563,50 Fr.

Der Halbzeugmarkt behauptete im Verlauf des Monats
seine gute Geschéftstatigkeit. Im Inland sicherten sich die Weiter-
verarbeiter und im Auslande die Englander sozusagen die ganze

Erzeugung. Die Werke nahmen kaum andere Ausfuhrauftrage
an, die Preise waren reine Nennpreise. Es kosteten in Fr oder
in £ je t:
Inlandl):
Zorn Walzen Zum Schmieden
Thomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemens-Martin-
gute Gite glte Gite
Bohblocke...covvininnas 755 898 820 973
Vorgewalzte Blocke . . . 790 933 855 1008
Brammen . 7195 938 860 1013
Knippel.. 840 983 905 1058
Platinen... 870 1013 935 1088
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blécke, 140 mm Platinen, 20 Ibs und mehr . 58.6
und m ehro 5.5.6 Platinen, Durchschnitts-
2)4- bis 4zollige Kntppel 5.7.6 gewicht von 15 Ibs 5.10.-

Verschiedene Werke ergriffen Anfang des Monats Malnahmen,
um die Herstellung von W alzzeug einzusehrédnken. Grund hier-
fur war die ernstliche Abschwéchung des Auftragseinganges. Die
Lieferfristen fur Winkel, Tréger, Betonstahl gingen kaum Uber
einen Monat hinaus. Weitere Kirzungen werden wahrscheinlich
nicht mehr eintreten, da die Werke die Erzeugung nicht vorwaérts-
treiben, um das Arbeiten auf Lager zu vermeiden. In der zweiten
Monatshélfte war die Nachfrage nach Betonstahl und Trégern
beschréankt. Zahlreiche Preisnaehfragen der Konstruktionswerk-
statten dirften jedoch auf eine baldige Besserung der Lage hin-
deuten. Die Werke des Nordens verfligten demgegeniber uber
umfangreiche Ausfuhrauftrage. Die Lieferfristen betrugen fiur
gangige Profile im Durchschnitt vier Wochen. Die Kaltwalzwerke
werden ihre Verhandlungen am 8. Februar in Brissel wieder auf-
nehmen mit der Absicht, einen internationalen Verband fur kalt-
gewalzten Bandstahl zu errichten; nach dem Stande der Vor-
verhandlungen scheint eine Einigung bevorzustehen. Es kosteten

in Fr oder £ je t:

Inland):
1080 Tréger, NormalprofUe
1107 Handelsstabstahl

Betonstahl
Bohrenstreifen.

GroBe w inkel 1080 Bandstahl
Ausfuhrl):
Goldpfnnd Goldpfund
Winkel, Grundpreis 4.18.— Betonstahl...nn 5.6.—
Trager, Normalprofile 4.17.6

Der Blechmarkt war in der ersten Januarhélfte ziemlich
lebhaft. Die Kesselfabriken z. B. erteilten beachtliche Auftrége.
Neben dem Halbzeugmarkt wies der Blechmarkt die ginstigsten
Verhdltnisse auf. Die Auftrdge nahmen bei den Feinblechwerken
in betrdchtlichem Umfange zu, und die stark gekirzten Liefer-
fristen stiegen im Durchschnitt wieder auf zwélf Wochen; einige

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-

fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Werke lieferten allerdings unter acht Wochen. Wahrend der zweiten
Monatshalfte befestigte sich die zufriedenstellende Lage. Es war
sehr schwierig, irgendwelche Lieferungen unter zwei Monaten zu
erhalten. Der Kraftwagenbau erteilte in zunehmendem MaRe Be-
stellungen. Lediglich der Markt fir verzinkte Bleche lag
schwach; man verkaufte bei groReren Auftragen zu 2400 Fr frei

Norden. Wegen der Abnahme des Auftragsbestandes tritt der
Wettbewerb wieder starker hervor. Es kosteten in Fr oder £ je t:
Inland1):

Grobbleche, 5mm und mehr: Feinbleche:

Weiche Thomasbleche . 1350 Grundpreis ab Werk Osteu:

Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche 1565
Bleche ... 1550 Weiche S.-M.-Bleche 1775
Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):
Siemens-Martin-Giite 1675 1,75 bis 1,99 mm 1723,50

Mittelbleche, 2bis 4,99 mm: 1837,50
Thomasbleche: 05 mm. . 2293,50

4 bis unter 5 mm. . 1350 Universalstahl, Thomas-
3 bis unter 4 mm (ab gute, Grundpreis . . . 1215
Osten) . 1560 Universalstahl, Siemens-
Martin-Gute, Grundpreis 1415,
Ausfuhrl):

Bleche Goldpfund Bleche: Goldpfund
9,5 min und mehr . 6.26 3,2 mm bis unter 40 mm 7.9.6
7,9 mm bis unter 9,5 mm 6.4.- Riffelbleche:

6,3 mm bis unter 7,9 mm 6.7.- 9,5 mm und mehr 6.9.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm 6.13.- Universalstahl ..o 6.1.-

4,0 mm bis unter 47 mm 7.-.6

Wéhrend die Geschéaftstatigkeit auf dem Markt fir Draht
und Drahterzeugnisse zum Monatsanfang ruhig war, be-
merkte man in der zweiten Januarhélfte eine ziemlich kraftige
Belebung. Namentlich gilt dies fiir den Inlandsmarkt. Es kosteten
in Fr je t:
Blanker D raht 1660 Verzinkter D raht. 2035
Angelassener D raht 1760 Stacheldraht ....1925

Die inldndische Nachfrage nach Schrott gingin verschie-
denen Bezirken zuriick.  Trotz der Senkung derAusfuhrabgabe
war das Ausfuhrgeschéft in keiner Weise glanzend. Die Lage blieb
im Verlauf des Monats schwach. Nur in MaschinengufRbruch, der
immer noch von der Kundschaft gefragt wird, kamen einige be-
merkenswerte Verkéufe zustande.

Der belgische Eisenmarkt im Januar 1938.

Das Neugeschaft war in den ersten Januartagen stark be-
grenzt. Obwohl die Lage auf den verschiedenen Markten ziemlich
unibersichtlich war, bestand doch zweifellos erheblicher Bedarf;
einige groRe Lagerhalter fillten denn auch ihre Bestdnde wieder
auf. Weiter erfolgte eine erste Lieferung von 20 000 t Halbzeug
zur Verrechnung auf die 100 000 t. verschiedener von Japan be-
stellter Erzeugnisse. Besonders unbequem war den belgischen
Werken die zahlreiche Stiickelung der Auftrdge. Fir fast samt-
liche Erzeugnisse wurden kurze Lieferfristen festgesetzt. Im
Laufe des Monats erholte sich der Markt, wenn auch nur in be-
scheidenem MaRe. Dies machte sich besonders fir die Ausfuhr
bemerkbar, namentlich fir die Mittelmeerlander und Mittel-
amerika.

Die IRG. schritt zu verschiedenen Preisdnderungen, die
hauptsachlich infolge des amerikanischen Wettbewerbs not-
wendig geworden waren. Tatsdchlich hatte sich der Weltmarkt
wegen der Haltung der amerikanischen AuBenseiter stark abge-
schwécht, so dal es hohe Zeit war, GegenmaRnahmen zu treffen.
Folgende Preissenkungen wurden beschlossen: 15 Goldschilling
fir Stabstahl, 10 Goldschilling fur Formstahl, 20 Goldschilling
fur Grobbleche. Die Preisherabsetzungen gelten allgemein mit
Ausnahme der L&nder des Britischen Weltreiches, einiger Balkan-
staaten und der Vereinigten Staaten von Amerika, wo die alten
Preise bestehen bleiben. Fir die Ldnder des Fernen Ostens wurde
der Preis fur Stabstahl um 20 Goldschilling gesenkt. Die neuen
Preise, die unmittelbar in Kraft treten, gelten bis Ende Marz
1938. Danach werden sie um 5/- sh heraufgesetzt. Sie erstrecken
sich auf Neugeschafte, auer den bereits erteilten Auftragen.
Fir Holland ist der Stabstahlpreis um 4 Goldgulden ermé&Rigt
worden. Bei Feinblechen wurde eine allgemeine Senkung um
30 Papierschilling beschlossen oder von 30 schweizerischen
Franken fir die Schweiz und 10 fl fir Holland. Fir Kanada und
die Sudafrikanische Union blieben die Preise nach einem Beschluf
des Feinblechverbandes Ende Januar unverdndert. Da die Mit-
glieder der IRG. in allen diesen Fragen sozusagen einer Meinung
waren, so rechnet man damit, daB der Verband fiir 6 Monate,
d. h. bis Ende 1938, verlangert wird.

Ende Januar war die Geschéftstatigkeit nicht sehr grof3, und
die um die Monatsmitte eingetretene Belebung verstarkte sich
nicht. Die Kundschaft deckte nur den unmittelbaren Bedarf, und
die Preissenkung hatte bislang keinen EinfluR auf die triibe
Stimmung. Sicherlich hdngt die Unentschlossenheit, die schwer
auf den Markt driickt, mit den Befuirchtimgen tber die Schwierig-
keiten zusammen, die sich bei der Erneuerung der IRG. ergeben
kénnen. Der belgische Inlandsmarkt befand sich kaum in besserer
Verfassung als der Ausfuhrmarkt. Gegenwdrtig sind die belgischen
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Werke gezwungen, auf Lager zu arbeiten. Die Stahlerzeugung
ging im Januar stark zuriick und diirfte kaum mehr- als 200 000 t
betragen. Allein der Halbzeugmarkt war in besserer Verfassung,
und das gleiche gilt fir den Feinblechmarkt, wo die Preise aber
schwach waren. Fur russische Rechnung konnte ein neues Ge-
schéft von 4000 t Feinblech hereingeholt werden. ,,Cosibel“ nahm
im Januar Bestellungen iber 98 000 t herein gegen 84 500 t im
Dezember 1937. Die Zuteilung an die Werke betrug: 41000 t
Halbzeug, 5000 t Formstahl, 26 000 t Stabstahl, 10 500 t Grob-
und Mittelbleche sowie Universalstahl und 14 000 t Feinbleche.
Die Preise fur Feinbleche fiir die Ausfuhr &nderten sich nicht.

Das Geschaft in Roheisen war Anfang Januar ruhig, bei
lebhaftem Wettbewerb und umstrittenen Preisen. Der franzésisch-
belgisch-luxemburgische Verband lieR den Preis von 795 bis
800 Fr frei Werk Athus verzollt unverandert, der tatsédchliche
Preis schwankte jedoch zwischen 720 und 740 Fr. Der franzdsische
Wettbewerb machte sich weniger stark bemerkbar. Der Markt
fir Hamatit war in etwas besserer Verfassung. Die Preise schwank-
ten je nach Sorte und Menge zwischen 900 und 1000 Fr. Im Ver-
lauf des Monats trat in der allgemeinen Lage des Roheisenmarktes
keine Besserung ein. Der Wettbewerb blieb namentlich in
GieRereiroheisen lebhaft. Fur umfangreiche Geschéfte nannte
man einen Preis von ungefahr 650 Fr, was ein auBerordentliches
Unterbieten der Verbandspreise bedeutet. Ende Januar war
die Lage unverdndert, doch stiegen die Preise fir H&matit um
50 Fr auf 950 bis 1050 Fr.

Der Halbzeugmarkt war zum Monatsanfang gut. Die
Weiterverarbeiter und England erhdhten ihre Nachfrage. Auch
im Verlauf des Monats war das Geschaft lebhaft, besonders nach
England, wahrend die Bestellungen der inldndischen Weiter-
verarbeiter erneut zurlickgingen. Es kosteten in Fr oder £ je t:

Inland2):
Vorgewalzte Blécke 930 Platinen .. 1095
Kntppel 960

Ausfuhr2):

Goldpfund Goldpfund

Rohblécke 6.- Platinen .5.8.6
Vorgewalzte Blocke 5. 5 6 Rohrenstreifen ... 6.15-
KnUppel e, 5.7.6

Die Festtage hatten zu Anfang Januar das Neugeschaft in
Fertigerzeugnissen stark eingeengt. Nur warmgewalzter Band-
stahl blieb gut gefragt. Die Lieferfristen schwankten zwischen vier
und sechs Wochen. Auf dem Inlandsmarkt, wo die Lage nur mittel-
maRig war, rechnete man mit einer Besserung in Erwartung von
groRen offentlichen Auftrdgen. Im Verlauf des Monats blieb die
Nachfrage bescheiden. In Stab- und Formstahl kamen nur wenig
neue Geschéfte zustande. Verschiedene Preisberichtigungen
wurden beschlossen und traten sofort in Kraft. In kaltgewalztem
Bandstahl war das Geschaft sehr ruhig. Nach der Herabsetzung
der Ausfuhrpreise forderten die belgischen Lagerhalter bei Ge-
schaftsabschlissen eine Baissegarantie. Ende Januar herrschte
auf der ganzen Linie Ruhe. Es kosteten in Fr oder £ je t:

Inland2):
Handelsstabstahl. . . . . . . 1100  Warmgewalzter Bandstahl .. 1550
Trager, Nnrmalprofile 1100 Gezogener Bundstahl . . .. 1865
Breitflanschtrager .. 1115 Gezogener Vierkantstahl . . . 2025
Mittlere Winkel ...1100 Gezogener Sechskantstahl .. 2375
Ausfuhr2):
Goldpfund Papierpfund
HandelBstahstahl................ 55— Gezogener Rundstahl .12.10.—
Trager, Normalprofile 4.17.6 Gezogener Vierkantstahl . .14.5.-
Breitflanschtrager Gezogener  Sechskantstahl .155.—
Mittlere W inkel .18.
Warmgewalzter Bandstahl . 6.-.-
Der SchweifRstahIlmarkt war zuMonatsbeginu ruhig.

Sowohl mit England als auch nach Uebersee waren die Geschafts-
abschlisse sehr beschrankt. Im Verlaufe des Monats blieb die
Nachfrage schwach. Die Preise stellten sich auf Papierpfund 9.5.-
fir GroBbritannien und 8.—fur die groRe Ausfuhr.

Ohne zufriedenstellend zu sein, gestattete die Lage auf dem
Blechmarkt zu Anfang Januar immerhin eine gewisse Zuver-
sicht. Die Nachfrage war besonders nach Feinblechen beachtlich,
doch waren die Preise stark umstritten. In verzinkten Blechen
war die Geschaftstatigkeit gering. Der Feinblechmarkt behauptete
wahrend des Monats seine gute Haltung. In Grobblechen machte
sich eine gewisse Besserung fuhlbar. Lediglich Mittelbleche
blieben schwach. Ende Januar war die Lage wenig ermutigend
und nur Feinbleche blieben gleichmaBig gefragt. Es kosteten
in Fr oder £ je t:

Inland?2):
Gewdhnliche Thomasbleclie
(Grundpreisfrei Bestimmungsort):
1300

Bleche (gegluht und gerichtet):
2 bis 299 mm . ... 1575—1625

1325 1,60 bis 1,99 mm . 1620—1670
1350 1,40 bis 1,49 mm . 1635—1685
1376 1,25 bis 1,39 mm . 1650—1700
1400 1 bis 1,24 mm . . . . 1710—1725
1425 1 mm (gegliiht) .. 1720-1770
0,5 mm (gegliht) . . 2045

") Die Auslandsprelse verstehen sich ab Werk die Ausfuhr-
preise fob Antwerp— *w* 'm

m——
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Ausfuhr2): .

) ~ Goldpfund _ _ Goldpfund Aktieselskabet Sydvaranger, Oslo. — Im Jahre 1937
Universalstahl (Grundpreis 63 mm bisunter 7.9 mir  «7.- hat die Gesellschaft die bisher grofte Erzforderung und Ausfuhr
fob Antwerpen)......... 6.1.- 4,7 mm bis unter 6,3 nmi =« ,L3.- . . . .
Bleche: 40 mm bisunter 47 mm  7.-.6 erzielt. Bereits zu Anfang des Jahres hatte die Gesellschaft die
9.5 mm und mehr 6.2.6 32 mm bisunter 40 mm 7.9.6 gesamte fur 1937 zu erwartende Forderung verkauft. Auch die er-

7.9 mm bis unter 9,5 mni 6.4.-

Riffelbleche: Goldpfund Bleche: Papierpfund
95 mm und mehr . . .6.9.- 11/14 BG (3,05 bis 21 mm) 11,6.-
7.9 mm bisunter 9,5 mm 6.18.6 15/16 BG (1,85 bis 1,65 mm) 11.15.-
6,3 mmbisunter 7,9 mm 7.8.6 17/18 BG (1,47 bis 1,24 mm) 12.10.-
4,7 mmbisunter 63 mm 7.18.6 19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 12.5.-

4,0 mm bis unter 47 mm 8.18.6
32 mm bis unter 40 mm 11.6.9

21BG (0,81 mm) . ... 12176
22/24 BG (0,75 bis 0,56 mm) 13.—-
25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 13.15.-
30 BG (0,3 mm) 16.15.-
In Draht und Drahterzeugnissen lieRen In- und Aus-
landsgeschaft zu winschen lbrig. Eine Besserung war auch im
Verlauf des Monats nicht festzustellen. Es kosteten in Fr je t:

Blanker D raht 1650 Stacheldraht
Angelassener D raht....cc.. 1700 Verzinnter D raht
Verzinkter D raht 2100 Drahtstifte.......... 2000

Die Schrottpreise waren bei unverédndert mittelméRiger
Nachfrage Anfang Januar unverdndert. Im Verlauf des Monats
legten die Verbraucher kaum Wert darauf, Auftrage zu erteilen.
Auch die Verkéufer lehnten es zu den festgesetzten Preisen ab.
ihre Ware abzugeben. Die allgemeine Ansicht ging dahin, daf
die Preise nicht mehr unter die gegenwartig glltigen sinken
kénnten. Ende Januar herrschte vollige Ruhe. Auf einer Ver-
dingung am 26. Januar zogen die Preise etwas an, was die Hoffnung
auf eine Wiederbelebung festigte. Es kosteten in Fr je t:

3.1.1938 31.1.1938
Sonderschrott fiir Hochdfen 380—400 340—350
Gewdhnlicher Schrott iiir Hochdfen 330—350 290—300
Siemens-Martin-Sch ro tt 330—350 350 —360
Drehspéane 360—380 360—380
MaschiuengnBbruch, erste W ah| 550—560 550—560
MaschinenguBbrach, zweite W ahl 500—510 500—510
Ofen- und TopfguBbruch (Poterie)... 350—360 350—360

zielte Mehrférderung konnte zu guten Preisen abgesetzt werden.
Im Laufe des Jahres wurden bedeutende Lieferungsvertrage fir
1938 sowie schon fiir eine Reihe spéterer Jahre abgeschlossen. Die
Anzahl der beschéftigten Personen ist von 1015 bei Jahres-
beginn auf 1454 am JahresschluBR gestiegen. Am 1. Juli 1937 ist
eine weitere allgemeine Lohnerhéhung durchgefiihrt worden.
Die in den letzten Jahren vorgenommenen Verbesserungen, Er-
weiterungen und Auffahrungsarbeiten in den Gruben haben die
Leistungsfahigkeit der Gesellschaft bedeutend gesteigert. Die
Gesellschaft hat die Ausnutzung der Vorkommen um den Oeme-
vann herum aufgenommen. In einem dieser Vorkommen ist der
Eisengehalt im Erz so hoch, daR durch Handscheidung Erz ge-
wonnen werden kann mit ungefadhr 50 % Fe, das in natlrlichem
Zustande zu vorteilhaften Preisen ausgefiihrt werden kann. Im
laufenden Jahre sollen 150 000 t. gewonnen werden.

Gefordert wurden insgesamt rd. 1639 000 t Roherz, aus
denen rd. 692 000 t Schlich hergestellt und davon wiederum
rd. 385600 t in Briketts umgewandelt wurden. Ausgefihrt
wurden rd. 322 500 t Schlich, 394 200 t Briketts und 15300 t
Stiickerz. Der Versand verteilte sich auf 35 Verbraucher in zehn
Léndern. An norwegische Werke wurden etwa 3400 t geliefert.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist nach Abzug aller
Abschreibungen einen Ueberschuf3 von 1228 740 Kr aus. Hier-
von werden 440 000 Kr fiur Steuern zurlickgestellt, 180 000 Ka-
der Ricklage zugefiuhrt, 600 000 Kr Gewinn (6 %) verteilt und
8740 Kr auf neue Rechnung vorgetragen. Zusammen mit den
Betrdgen aus friheren Jahren stehen damit 630 906 Kr zur
Verfligung.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Blasing, Heinrich, Dipl.-Ing., Berlin-Charlottenburg 4. Bismarck-
straBe 97/98.

Breuer, Kurt, Dr.-Ing., Berlin-Charlottenburg 5, Horstweg 38 I1I.

Buschhaus, Alfred, Oberingenieur, Berlin W 30, Motzstr. 49 II.

Cuscoleca, Otwin, Dipl.-Ing., Walzwerksassistent, August-Thyssen -
Hutte A.-G., Werk Thyssenhiitte, Duisburg-Hamborn: Woh-
nung: Siemensstr. 9.

Datimeyer, Georg, Dr.-Ing.,
Strale 150.

Diergarten, Heinz, cand. rer. met., Aachen, Pontstr. 64.

Feldmann, Werner, Hochofenchef, Boehumer Verein fiir GuBstahi-
fabrikation A.-G., Bochum; Wohnung: Halbachstr. 2.

Hartmann, Otto, Ingenieur, AuRenstellenleiter der Gruppe Stahl
des Reichsverb, der Dt. Luftfahrtindustrie; Wohnung: Witten-
Annen, In der Mark 172

Heger, Anton, Dr.-Ing., Direktor, Mitteldeutsche Stahlwerke
A.-G., Lauchhammerwerk Groditz, Grdditz Uber Riesa; Woh-
nung: Bahnhofstr. 20.

Hesselbach, Heinrich, Direktor, Edelstahlwerk Stahlschmidt & Go.
K.-G., Dusseldorf 1; Wohnung: Disseldorf 10, Brehmstr. 30.
HooB, Rudolf, Dipl.-Ing., Leiter des Maschinen- u. Baubetriebes,
Hochofenwerk Lubeck A.-G., Zweigniederl. Hitte Kraft,

Stolzenhagen-Kratzwieck; Wohnung: Goéringstr. 6.

KeRler, Fritz, Dipl.-Ing., Leiter der Zweigstelle Siegen des Vereins
deutscher Eisenhittenleute, Energie- u. Betriebswirtschafts-
stelle, Dusseldorf: Wohnung: Siegen, Martin-Luther-Str. 20.

Rafelsberger, Walter, Dipl.-Ing., Abt.-Leiter, Uberwachungsstelle
fir Eisen u. Stahl, Berlin C 2; Wohnung: Beriin-Charlotten-
burg 2, Uhlandstr. 193.

Reimann, Gerhard, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Essen; Woh-
nung: Emilienstr. 53.

Smetana, Otto, Dr.-Ing., Th. Goldschmidt A.-G., Essen, Post-
fach 940.

Springorum, Otto, Bergassessor a. D., Bergwerksdirektor, Gelsen-

KolIn-Klettenberg, Luxemburger

kirchener Bergwerks-A.-G., Gruppe Dortmund, Dortmund.
Rheinische Str. 173.
Tangerding, Werner, Dr.-Ing., Chef des Siemens-Martin- u.

Elektrostahlwerkes, Stahlwerke Rochling-Buderus A.-G.. Wetz-
lar; Wohnung: Friedenstr. 8.
Thiele, Wolfgang, Dr. phil., Dortmund, Markische Str. 149 II.
Wiedefeldt, Fritz, Wirtschaftsingenieur, Lohmann-Werke A.-G.,

D .-l o TTAnirrofr

Zies, Edmund, Ingenieur, Vereinigte Deutsche Metallwerke A.-G.,
Zweigniederl. Basse & Selve, Altena (Westf.); Wohnung:
Bomstr. 32.

Neue Mitglieder.

A. Ordentliche Mitglieder.
Greuner, Fritz, Dr., Wien VII (Osterreich), Kirchengasse 31.
Rauh, Johannes, Ingenieur, Jinkerather Gewerkschaft, Jinke-
rath; Wohnung: Burgstr. 29.
Theisen, Nikolaus, Chefchemiker, Verein. Hittenwerke Burbach-
Eich-Dudelingen A.-G., Abt. Burbacher Hutte, Saarbriicken 5:
Wohnung: Waldstr. 9.

B. AufBerordentliche Mitglieder.

Hiersig, Heinz M., cand. ing., Dresden-A. 1, Terrassenufer 24.
Zimmermann, Kurt,, cand. rer. met., Remscheid, Engelbertstr. 7.

Eisenhitte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Mittwoch, den 16. Februar 1938, 16 Uhr, findet im Bismarck-
zimmer des Kasinos der Donnersmarckhitte zu Hindenhurg (O.-S.)
die

37. Sitzung der Fachgruppe Stahlwerk und Walzwerk
statt mit, folgender Tagesordnung:
1. Die Prifung von Werkstoffen auf Bearbeitbarkeit.
Berichterstatter: Dr.-Ing. habil. W. Reichel, Andreashutte.
2. Neuere physikalisch-chemische Verfahren im Eisen-
hitten-Laboratorium. Berichterstatter: Dr.-Ing. H. T
Kind, Gleiwitz.

3. Verschiedenes. .
*

Freitag, den 18. Februar 1938, 16 Uhr, findet am gleichen
Ort die

43. Sitzung der Fachgruppe Hochofen und Kokerei
statt. Die Tagesordnung lautet wie folgt:

J. Aus der Geschichte des Kokereiwesens (mit Lichtbild-
uud Schmalfilmvorfihrung). Berichterstatter: Direktor W.
Meyn, Breslau.

2. Schrifttumsbericht Uber Kokerei-Nebenerzeugnisse.
Berichterstatter: Dipl.-Ing. H. Ba.ttig. Bobrek-Karf (O.-S.).

3, Betriebsfragen und Verschiedenes.
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Vereins-Nachrichten.

58. Jahrg. Nr."6.

Carl Dichmann f.

Am 20. November 1937 verschied in Inowroclaw, dem fritheren
Hohensalza, nach einem langen arbeits- und erfolgreichen Leben
das langjahrige Mitglied des Vereins deutscher Eisenhittenleute
und der Trager seiner Carl-Lueg-Denkmiinze Carl Dichmann.

Carl Dichmann wurde am 13. Januar 1859 in Riga geboren.
Nach dem Besuche des dortigen Gymnasiums bis zur Reifepriifung
studierte er an dem Polytechnikum in Riga, der damals beriihmten
technischen Ausbildungsstatte, zuerst Handelswissenschaften,
dann Chemie und legte im Jahre 1881 die AbschluBprifung als
Ingenieur-Chemiker ab. Nach einer kurzen Tatigkeit bei einer
chemischen Fabrik in Riga kam er zum ersten Male in Berihrung
mit der Eisenindustrie; er fand eine Stellung in dem chemischen
Laboratorium der Warschauer Stahlwerke Lilpop in Warschau-
Braga, die damals unter der Leitung von Generaldirektor G. 0.
Rastor standen, der mit einem Stabe von Fachleuten von den
Rheinischen Stahlwerken, Duisburg-Meiderich, nach Warschau
gekommen war. Hier hatte Dichmann Gelegenheit, sich mit
metallurgischen Fragen zu beschéftigen und namentlich den
Bessemer- und basischen Siemens-Martin-Betrieb griindlich kennen
zu lernen. So fand er bald den Weg ins Stahlwerk, in dem er zu-
nachst als Assistent, dann als Betriebsleiter
tatig war. Als dieses Werk 1889 stillgelegt
wurde und seinen Betrieb zum Teil nach
Ostrowiec verlegte, machte Dichmann die
Uebersiedlung mit, um nach dem Vorbilde der
Warschauer Oefen ein Siemens-Martin-Werk
zur Erzeugung von Eisenbahnachsen und Rad-
reifen zu erbauen und zu betreiben. Im Jahre
1891 folgte er einem Rufe von Eduard Meier,
dem hervorragenden Generaldirektor der Frie-
denshitte, O.-S., und konnte dort, zuerst als
Assistent, seine metallurgischen Kenntnisse
wesentlich erweitern; er (bernahm bald die
Leitung des Siemens-Martin-Werkes, wahrend
das Thomaswerk von dem unvergeBlichen
Leo Glatschke betreut wurde. Aber bereits
nach einem Jahre wurde er in das Milowicer
Eisenwerk, ein Schwesterwerk der Friedens-
hutte, versetzt, um das Puddelwerk, das mit
der FluBstahlerzeugung nicht mehr wettbe-
werbsfahig war, durch ein Siemens-Martin-

Werk zu ersetzen und dessen Betrieb zu leiten.
Hier lernte er auch die Tochter seines Direk-
tors Carl zum Busch kennen, die er spéter
heiratete, und mit der er bis zu seinem
Lebensende in glicklichster harmonischer Ehe verbunden war.

Im Jahre 1894 wurde er als Direktor in das in MittelruBland
gelegene und einem Deutschen, Anton Lessing aus Oberlahn-
stein, gehdrende Eisenwerk Wyksa beiMurom an der Oka berufen;
ihm war hier die Leitung des Zweigwerkes Nishnij Zawod anver-
traut, das hauptsdchlich Handelsstahle aus einem basischen
Siemens-Martin-Ofen herstellte. Nach dreijahriger erfolgreicher
Tatigkeit siedelte er 1897 nach Sosnowice liber und erbaute auf
den dortigen Huldschinskischen Rohrwalzwerken zwei Siemens-
Martin-Oefen zur eigenen Erzeugung von Rohrenstreifen.

Dann folgten von 1899 bis 1905 sechs arbeitsreiche und gerade
in metallurgischer Beziehung erfolgreiche Jahre auf dem sid-
russischen Werke Jurjewka, wo er unter der Leitung von General-
direktor Martin Boecker das Stahl- und Walzwerk betreute. Als
in der damaligen Krise die Nachfrage nach Roheisen nachlieR,
muBte eine andere Verwendung fir das anfallende Roheisen ge-
funden werden; es gelang Dichmann, angeregt durch das Bertrand-
Thiel-Verfahren, den Roheiseneinsatz im Stahlwerk allmahlich so
zu erhdhen, daB er seine Oefen schlieflich nur mit flussigem, un-
mittelbar vom Hochofen kommendem Roheisen betrieb unter Ver-
wendung des reinen Kriwoj-Rog-Roteisensteins als Frischmittels.
So wurde Dichmann einer der Bahnbrecher fiir das Roheisen-Erz-
Verfahren mit flissigem Einsatz in feststehenden Oefen. Die 1905
in RuBland aushrechende Umwaélzung setzte seiner Tatigkeit in
Jurjewka ein vorlaufiges Ende, und er siedelte nach Gleiwitz uber,
wo er als beratender Ingenieur fiir verschiedene Stahlwerke tatig
war. Zwar zog es ihn 1906 nochmals nach Jurjewka, diesmal als
Generaldirektor, aber die Verhéltnisse hatten inzwischen auf dem
Werk eine solche Wendung genommen, da8 er 1907 diese Stellung
aufgab und seinen Wohnsitz nach seiner Vaterstadt Riga verlegte.

Die dann von 1907 bis 1912 in Riga verlebte Zeit wurde fir
Dichmann zu einer ,,schopferischen Pause“. Nachdem er bereits

im Jahre 1905 seine wesentlichen Erkenntnisse Uber die Ver-
arbeitung flissigen Roheisens im basischen Siemens-Martin-Ofen
in einem ausfiihrlichen Aufsatz in ,,Stahl und Eisen®“ veroffent-
licht hatte, schrieb er hier sein Buch ,,Der basische Herdofen-
prozeR*, das 1910 in erster und 1920 in zweiter Auflage erschien.
In diesem grundlegenden Buch, das eine lange empfundene Liicke
im eisenhittentechnischen Schrifttum ausfillte, legte Dichmann
neben seinen langjahrigen Erfahrungen die Leitsatze fir die
metallurgischen Vorgange bei der Abscheidung der Verunreini-
gungen aus dem flissigen Roheisen nieder und zeichnete die Wege
auf, um die beste Ausnutzung aller Rohstoffe bei der Stahl-
erzeugung zu erreichen. Das Buch fand auch im Auslande eine
solche Anerkennung, daB es in englischer und italienischer
Sprache erschien. Spater folgten noch weitere Einzelarbeiten
Uber die Rolle der Schlacke in unseren Hittenprozessen, (ber
die Beurteilung des Gaserzeugerganges auf Grund der Gas-
analyse und Uber das Wesen der Flamme in den technischen

Feuerungen. Den verdienten Dank der Eisenhittenleute fir
diese wertvollen Beitrdge erhielt Dichmann durch die Ver-
leihung der Carl-Lueg-Denkmiinze, die ihm auf der Haupt-

versammlung 1911 in Breslau (berreicht
wurde.
Neben dieser schriftstellerischen Tétigkeit
fand unser Freund in diesen Jahren noch
Zeit, eine Reihe von Huttenwerken in metall-
urgischen Fragen, namentlich bei der Ein-
fihrung des flissigen Roheisen-Erz-Verfah-
rens, zu beraten. Den Weg in die Praxis be-
trat er dann wieder 1912 durch Uebemahme
der Leitung des Hittenwerkes B. Hantke in
Czenstochau, einer Tatigkeit, der der Aus-
gang des Weltkrieges 1919 ein vorzeitiges
Ziel setzte. Zwar fand er in den Jahren 1920
bis 1927 eine Stellung als Leiter des che-
mischen Laboratoriums und der EisengieRerei
einer Maschinenfabrik in Posen, doch fiihlte
er sich dort nicht recht wohl und kehrte 1928
wieder in die Eisenhittenindustrie zurtick, in
das Milowicer Eisenwerk, wo er bis Ende
1930 als Chefchemiker tatig war. Seit dieser
Zeit lebte er in Inowroclaw im Ruhestande.
Aber fiir einen so lebhaften Geist, wie
er Dichmann zu eigen war, blieb der Ruhe-
stand nicht unausgefillt. Er beschaftigte sich
viel mit geistigen und sozialen Fragen, ins-
besondere mit den Zusammenhédngen zwischen Kultur, Gesell-
schaft und Weltanschauung im Laufe der Menschheitsentwick-
lung, und legte seine Gedanken in verschiedenen Schriften nie-
der, die fur seine Familie und seine Freunde ein teures Ver-
maéchtnis bilden.

Mit dem Verein deutscher Eisenhittenleute fiihlte er sich
zutiefst verbunden, namentlich seit der Verleihung der Carl-Lueg-
Denkmiinze, die ihm die gréBte Freude seines reichen Lebens war.
Wenn er auch infolge der groRen Entfernung an den Arbeiten und
Veranstaltungen des Vereins nur selten teilnehmen konnte, so
bezeugen doch seine zahlreichen Briefe an die Geschaftsstelle, mit
welcher geradezu rithrenden Anhanglichkeit er an dem Verein hing.

In Carl Dichmann ist ein hervorragender Eisenhlttenmann
dahingegangen, in dem sich technische Begabung, scharfsinnige
Beobachtung metallurgischer Vorgénge und groBRes theoretisches
Wissen zu schoner Einheit verschmolzen. Bei allen diesen ihm von
der Natur verliehenen Gaben war und blieb er ein unendlich be-
scheidener Mensch, der in der Stille wirkte, ohne Aufsehen zu
erregen, und der es fast vermied, nach aulRen hervorzutreten. Seine
Erholung fand er im Kreise seiner Familie und in der Natur, die
er Gber alles liebte. Er hatte ein warmes Herz fir alle Wesen, auch
fur Tiere und Pflanzen; so war es ihm stets eine Freude, sich im
Garten mit seinen Pflanzen zu beschaftigen und ihr Wachsen
zu belauschen.

Auch die Musik liebte er, spielte er doch selbst recht gut
Geige. Trotzdem hat das Leben es ihm nicht leicht gemacht. Von
sieben Kindern, die seiner glicklichen Ehe entsprossen waren,
verlor er vier, und seine letzten Lebensjahre waren durch heftige
Altersbheschwerden schmerzlich getriibt. Durch seine groRe Tat-
kraft und seinen unermudlichen Arbeitswillen hat er aber das
Leben gemeistert, ein Leben, das kostlich gewesen ist, weil es
Mihe und Arbeit war.



