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Die Gewinnung von Vanadin aus deutschen Rohstoffen.
Von H ans Z ieler in Völklingen.

(Bedeutung und Verwendung de* Vanadins. Bisherige Gewinnung aus ausländischen Vanadinerzen. Vanadin  in 
einheimischen Rohstoffen, insbesondere in Eisenerzen. D as v. Seth sehe Verfahren. Frühere Versuche der Völklinger Hütte. 
D ir  Konverterauswurf als Vanadinträger. Anreicherung des Roheisens durch Verhüttung von Konverterausw urf. D ie  

Vanadinerzeugung der Röchling'sehen E isen - und Stahlwerke.)

D as Vanadin hat besonders in der Eisen- und Stahl
industrie, daneben aber auch in der chemischen In

dustrie, seit der Jahrhundertwende immer mehr an Be
deutung gewonnen. Es findet ausgedehnte Verwendung 
als Legierungsmetall in vielen Werkzeug- und Baustählen. 
Alle üblichen guten Schnellarbeitsstähle1) enthalten 1 bis 
2 % V neben den anderen Legierungselementen Wolfram, 
Molybdän, Chrom und Kobalt. Vanadin verfeinert das 
Kom des Stahles und erhöht seine Zähigkeit. Vanadin
legierte Einsatzstähle eignen sich gut für Teile, die einen 
zähen Kern und eine glasharte Oberfläche haben sollen. 
Ferner macht es den Stahl unempfindlicher gegen Ueber- 
hitzung, weshalb es sich z. B. im Chrom-Vanadin-Federstahl 
ausgezeichnet bewährt hat. Schließlich ist Vanadin eines der 
besten, vielleicht überhaupt das beste Desoxydation«- und 
Entgasungsmittel, weil es Sauerstoff, Kohlenoxyd und Stick
stoff in hohem Maße zu binden vermag. In der chemischen 
Industrie wird Vanadin schon seit langem für katalytische 
Zwecke, besonders als Oxydationskatalysator verwendet.

Eine gewisse Beschränkung wurde der Verwendung des 
Vanadins durch seinen hohen Preis auferlegt, denn es steht 
preislich an der Spitze der gebräuchlichen Legierungsmetalle. 
Dies dürfte auch der Grund dafür sein, daß man es bisher 
nicht in größerem Umfange an Stelle von Wolfram, Kickei 
und Kobalt verwendete. So läßt sich z. B. in Sehnellarbeits- 
stählen der Wolframgehalt in gewissem Umfange durch einen 
wesentlich geringeren Vanadinzusatz1) ohne Beeinträchti
gung der Güte ersetzen. Ebenso kann in verschiedenen 
Chrom-Nickel-Stählen bei nicht zu dicken Abmessungen ein 
Teil des Kickeis durch einen entsprechend kleineren Vanadin
zusatz ersetzt werden.

Diese Umstände haben besonders in der letzten Zeit 
in Deutschland immer mehr an Bedeutung gewonnen, denn 
während Wolfram und Kic-kel ausschließlich aus dem Aus
lande kommen, steht uns Vanadin nicht nur in den meisten 
in Deutschland verarbeiteten, sondern sogar gerade in den 
in Deutschland vorkommenden Eisenerzen, z. B. den süd-

•) R . H o h a g e  u n d  A. G r ü t z n e r :  S ta h l u . E isen  45 (192.5) 
5. 1126 30; E . H o u d r e m o n t  u n d  H . S c h r ä d e r :  T echn . M itt. 
S rupp  5 (1937) S. 227 39; vgL S ta h l u . E isen  57 (1937) S. 1317 22; 
5. S c h e r e r :  S tah l u. E isen  57 (1937) S. 1355 59.

*) H . M a n z :  M etall u. E rz  10 (1913) S. 379 84; E . S t a h l :  
Je ta llb ö rse  18 (1928) S. 2833 34; K . T h . K ü r t e n :  Cbl. H ü tte n  
Aalzw. 32 (1928) S. 343 46; P . K r u s c h :  D ie m etallischen R oh- 
to ffe . Stuttgart 1937. H eft 1.

badischen Doggererzen, wenn auch in geringen Gehalten, so 
doch in reichlichen Mengen zur Verfügung.

D ie V anad in gew in nu ng aus V anadinerzen .
Das in Deutschland bisher in Form von Ferrovanadin 

(40 bis 80 % V) verwendete Vanadin stammt nahezu alles 
aus ausländischen Vanadinerzen. Für die Vanadingewinnung 
kamen vor allem drei Mineralien in Frage2):
1. der Patronit. ein hochprozentiges Vanadinsulfidmineral 

mit etwa 20 % V, aus Peru (Mina Bagra);
2. der Camotit, ein Kaliumuranylvanadat in den Sandstein

formationen von Colorado und Utah, als Erz mit etwa 
2%  V;

3. der Desdoizit, ein Blei-Zink-Vanadat aus Südafrika 
(Otavi), als Erzkonzentrat mit 10 % V gewonnen.

Weitere Vanadinerze sind der Vanadinit (Spanien. Mexiko, 
Argentinien. Arizona) und der Rosc-oelith, die jedoch durch 
die drei erstgenannten fast vollkommen vom Markt ver
drängt worden sind. Als vanadinhaltige Rohstoffe sind dann 
noch — abgesehen von den noch ausführlich zu behandelnden 
Eisenerzen — die bei der Tonerdegewinnung anfallenden 
Bauxitrückstände und die bei der Destillation und Ver
brennung gewisser amerikanischer Erdöle zurückbleibenden 
Petrolkokse oder Petrolaschen zu erwähnen.

Die hauptsächlichsten Vanadinerzeuger waren bisher die 
Vanadium Corporation of America in Bridgeville, der die 
Gruben in Peru und Kordamerika gehören, die Rhodesia 
Broken Hill Development Company, der die südafrikani
schen Gruben gehören, und die Otavi-Minen- und Eisenbahn- 
Gesellschaft als Besitzerin der südwestafrikanischen Gruben. 
Die von der letzten Gesellschaft geförderten Erze deckten 
bisher fast ausschließlich den Bedarf für die Vanadinerzeu
gung Deutschlands. Xaehstehende Uebersicht zeigt die 
Vanadinerzförderung der Haupterzeugungsländer in den 
Jahren 1920 bis 1927 in t Vanadin3):

Nordamerika Xordrhodesien Südwestafrika 
472 4 28
196 107 251
300 19 576
—  24 311

1920 . .
1925 . .
1926 . .
1927 . .

Pera

1158
171
857
661

3) H . C a r l b o r g :  J e m k o n t. A nn. 114 (1930) S. 51 76; 
vgl. S tah l u . E isen  50 (1930) S. 1408 09.

4) H . A. D o e r n e r :  Chem. m etall. E ngng . 31 (1924) S. 429; 
W . B a u g h m a n :  T rans, electroehem . Soc. 43 (1923) S. 281/315.
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Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz

Erz Vorkommen

V erschiedene tita n h a lt ig e  E isenerze . Ver. S taa ten 25

T ucker L ake, M in n e s o ta ........................ Ver. S taa ten
43V erschiedene t i ta n h a lt ig e  E isenerze . K a n a d a

T itane isen , T ab erg  ................................. Schw eden 38

T itane isen , K r a m s t a ................................. Schw eden
E isenerz, K i r u n a ...................................... Schw eden
E isenerz, G r ä n g e s b e r g ............................. Schw eden
M ag n e tit C h ristian ia  S p igerverk  . . N orw egen
U ra lm a g n e t i te ............................................... R u ß la n d
K ertsch e r E i s e n e r z ................................. R u ß la n d

30M ine tte  ( k a lk ig ) ........................................... L o th rin g en
M ine tte  ( k i e s e l i g ) ...................................... L o th rin g en 30
D oggererz ( r o h ) ........................................... S ü d b ad en 19

Der Vanadinverbrauch Deutschlands wurde 1934 
auf etwa 150 t Reinvanadin in Form von Ferrovanadin ge
schätzt, 1937 betrug er 300 bis 400 t und für das Jahr 1938 
kann mit einer noch wesentlicheren Steigerung des Ver
brauchs gerechnet werden.

Die Aufarbeitung4) der eigentlichen Vanadinerze ist 
trotz ihres verhältnismäßig hohen Vanadingehaltes ziemlich 
kostspielig. Für die Kosten ist nicht nur der Vanadingehalt, 
sondern auch die chemische Beschaffenheit des betreffenden 
Erzes oder Konzentrates ausschlaggebend. Eine unmittel
bare Verhüttung kommt nur für die ganz hochvanadin
haltigen Erze, z. B. den Patronit, in Frage, wobei man das 
Vanadin in Form einer hochvanadinhaltigen Schlacke erhält. 
Für die übrigen Vanadinerze gibt es eine Reihe von Löse- 
und Laugeverfahren sowie Röstverfahren mit anschließender 
Auslaugung des dabei löslich gemachten Vanadins. Je nach 
der Zusammensetzung des Erzes geschieht das Lösen oder 
Laugen mit Alkalien oder Säuren. Die Röstverfahren werden 
mit Soda, Kochsalz und Schwefelsäure oder anderen Zu
sätzen ausgeführt. Nach der Auslaugung und Abscheidung 
der gleichzeitig gelösten Fremdstoffe wird das Vanadin als 
Vanadinsäure, Eisen-, Kalzium- oder Ammoniumvanadat 
niedergeschlagen.

Für die V erarbeitung der V anadinsäure usw. auf 
Ferrovanadin  kommen drei Verfahren5) in Frage: die 
aluminothermische Reduktion, die Reduktion mit Silizium 
oder Ferrosilizium im Lichtbogenofen und die Reduktion 
mit Kohle im Lichtbogenofen.

Die Reduktion mit Kalzium6) sowie die mit Natrium hat 
keine technische Bedeutung, ebenso wie die elektrolytische 
Gewinnung. Die aluminothermische Reduktion ist das 
älteste und heute noch am weitesten verbreitete, in Europa 
wohl das allein verwendete Verfahren, das ein sehr reines 
Ferrovanadin liefert und die beste Ausbeute gewährleistet. 
Die Reduktion mit Silizium wird neben der alumino- 
thermischen von der Vanadium Corporation of America 
ausgeführt, wobei zur Bindung der dabei entstehenden 
Kieselsäure eine entsprechende Menge Kalk zugesetzt wird; 
dabei arbeitet man wie bei der Ferrochrom-Gewinnung zu
nächst auf eine Legierung mit mehreren Prozenten Silizium, 
um eine möglichst vollständige Reduktion der Vanadinsäure 
aus der Schlacke zu erreichen, und feint dann das Metall 
durch Zusammenschmelzen mit einer dem Siliziumgehalt 
entsprechenden Menge frischer Vanadinsäure. Die Re
duktion mit Kohle, die an sich die wirtschaftlichste wäre, 
wird schon seit der Jahrhundertwende versucht, hat aber

6) B. D . S a k l a t w a l l a :  T rans, electrochem . Soc. 37 (1920) 
S. 341/57; K . J .  A n d e r s o n ;  T rans, electrochem . Soc. 37 (1920)
S. 265/97; N . C z a k o : G ießereiztg. 23 (1926) S. 89/94; R . S e v in :  
J .  E our electr. 39 (1930) S. 32.

6) J .  W . M a rd e n  u nd  M. N . R ie h :  In d u str. E ngng. Chem
19 (1927) S. 786/88.

g v e r s c h i e d e n e r  L i s e n e r z e .

Fe
%

V
%

Ti
%

P

%

bis 47 0,1 bis 0,3 6 b is 12 S p u r bis 0,2
49 0,8 3 S pur
bis 65 0,2 bis 0,3 5 b is 10 S p u r bis 0,05
bis 41 0,15 bis 0 ,30 4 b is  10 S pur
25 0,22 3 Spur
70 0,08 bis 0 ,11 S p u r b is 0,5 S p u r bis 3
60 0,05 0,1 0,4
63 0,5 1,5 0,03
__ bis 0,7 — ■—
__ 0,08 bis 0,10 — —

bis 33 0,07 0,05 0,6
bis 35 0,07 0,05 0,7
bis 22 0,10 — 0,45

bisher noch keine technische Bedeutung erlangt, da es 
hierbei schwer ist, ein einigermaßen kohlenstoffarmes Ferro
vanadin zu erzielen, und praktisch unmöglich ist, den einmal 
anlegierten Kohlenstoff ohne gleichzeitige Oxydation des 
Vanadins wieder zu entfernen.

V anadin  aus E isen erzen .
Während die oben erwähnten eigentlichen Vanadinerze 

in absehbarer Zeit erschöpft sein dürften, findet sich eine 
geradezu unerschöpfliche Vanadinquelle in den Eisenerzen; 
ihr Gehalt erreicht jedoch selten 0,5 % V. Das Vanadin 
ist darin fast immer in Begleitung von Titan (Nordamerika, 
Skandinavien), Phosphor (Lothringen, Südbaden) oder auch 
Arsen (Kertsch) enthalten. In Zahlentafel 1 ist die Zusam
mensetzung einiger amerikanischer und skandinavischer 
Eisenerze nach Angaben von R. v. S e th 7) sowie einiger 
lothringischer Minetten (Durchschnittswerte) und südbadi
scher Doggererze angeführt.

Die Zusammenstellung zeigt, daß Vanadingehalte von 
mehr als 0,5 % nur in einigen Titanmagnetiterzen Vor
kommen. Man hat nun in Rußland versucht, aus diesen 
Titanmagnetiten durch entsprechende Aufbereitung die 
vanadinreichen Anteile herauszuziehen. M. N. Ssobolew  
und K. A. B o lsch ak ow 8) haben versucht, Titanmagnetite 
der direkten Reduktion mit Wassergas bzw. Kohlenoxyd zu 
unterwerfen, wobei sie einen Eisenschwamm erhielten, 
während das Vanadin und Titan in der Schlacke blieben. 
Infolge des geringen Anteils an Gangart konnte auf diese 
Weise das Vanadin in der Schlacke auf 2,2 % angereichert 
werden. Ebenso haben M. N. S sobolew  und K. A. B o l
schak ow 11) versucht, das Vanadin in einem Magnetiterz 
von Jubreschkin Kamenj durch magnetische Aufbereitung 
anzureichern und sind dabei im Konzentrat auf 1 % V 
gekommen. Aelmliche Versuche wurden mit schwedischen 
Magnetiterzen10) gemacht. Auch bei der Aufbereitung von 
südbadischen Doggererzen, worüber unter anderm auch 
auf der Völklinger Hütte in den Jahren 4934 bis 4935 Ver
suche gemacht wurden, konnte eine Anreicherung des 
Vanadins von 0,08 bis auf 0,15 bis 0,20%  erzielt werden, 
wobei das Vanadin hauptsächlich an die eisenhaltigen 
Oolithe gebunden war. Allerdings war hierbei das Aus
bringen sehr schlecht, da mengenmäßig der größere Teil des 
Vanadins in das eisenärmere Mittelerzeugnis und in die 
Berge ging.

Alle diese Verfahren, das Vanadin in Eisenerzen anzu
reichern, kommen jedoch für eine anschließende unmittel-

7) M etall u. E rz  22 (1925) S. 219/22; E ngng . Min. J .  P r ess  
120 (1925) S. 51/56; Je rn k . A nn. 108 (1924) S. 561/83.

8) R edkie M etally  2 (1933) N r. 6, S. 20/30; vgl. S tah l u. 
E isen  55 (1935) S. 962/64.

9) R edkie M etally  2 (1933) N r. 6, S. 36/42.
10) Vgl. P . K r u s c h :  D ie m etallischen R ohstoffe, H eft 1.
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bare Auslaugung des Vanadins auf chemischem Wege nicht 
in Frage, da die Vanadingehalte der Konzentrate viel zu 
gering sind, um eine einigermaßen wirtschaftliche Gewin
nung des \  anadins zu ermöglichen. Der einzige praktisch 
durchführbare Weg zur Nutzbarmachung der in den Eisen
erzen enthaltenen Vanadinmengen muß über das Roheisen 
führen, denn bei der Verhüttung der Eisenerze gehen 60 bis 
9 0 °o des darin enthaltenen Vanadins ins Roheisen über. 
Beim Verblasen des Roheisens in der Thomasbime seht das 
Vanadin aber zum größten Teil in die Thomasschlacke, in 
der es vollkommen wertlos ist.

Für das Vanadinausbringen im Hochofen ist, abgesehen 
von dem Mengenverhältnis von Roheisen zu Schlacke, der 
Gang des Hochofens maßgebend. Heißer Ofengang und kurze 
Hochofenschlacke sind für ein gutes Vanadinausbringen 
vorteilhaft. Dieser Umstand erklärt sich daraus, daß die 
niedrigen Vanadinoxyde, um die es sich beim Hochofenver
fahren ausschließlich handelt, basisch sind und daher von 
einer basischen Hochofenschlacke nicht so leicht verschlackt 
werden wie von einer sauren. Allerdings hat sich durch zahl
reiche Versuche in Völklingen gezeigt, daß das durch eine 
etwas saurere Schlackenführung als üblich verursachte ge
ringere Ausbringen durch einen entsprechend heißeren Hoch
ofengang wieder ausgeglichen werden kann.

Es hat nun nicht an Versuchen gefehlt, das Vanadin 
aus der Thomasschlacke, die etwa 0.5 % V enthält, zu ge
winnen. Schon in den 1870er Jahren wurden bei LeC reu- 
s o t 11 ) und während des Weltkrieges von der Dillinger Hütte 
Versuche angestellt. Vanadin aus der Thomasschlacke zu ge
winnen, indem man die Thomasschlacke mit Salzsäure auf
schloß. Es wurden so mehrere Tonnen Vanadin hergestellt. 
Heutzutage käme dieses Verfahren natürlich nicht mehr in 
Frage, da es vollkommen unwirtschaftlich ist und die mit 
Salzsäure behandelte Thomassc-hlacke für die T^omas- 
mehlgewinnung ausfallen würde.

Es wurde deshalb versucht, auf einem anderen Wege 
eine vanadinreichere Schlacke herzustellen, wobei man sich 
die Tatsache zunutze machte, daß das Vanadin beim 
Frischen von Roheisen nach dem Silizium oxydiert wird. 
So schlägt J. L. D ix o n 12) vor, z. B. aus Titaneisenstein 
gewonnenes Roheisen (0,9% V, 1,2% Si) zunächst so lange 
zu frischen, bis der Siliziumgehalt auf 0,2% herunterge
gangen ist, diese Schlacke abzuziehen und darauf durch 
weiteres Frischen, was nötigenfalls unter Zugabe von etwas 
Kalk und Erz geschehen kann, eine die Hauptmenge des 
Vanadins enthaltende Schlacke herzustellen. W. L. G ood- 
win und W. P. F ir th 13) wollen vanadinhaltiges Eisenerz 
(z. B. Titaneisenstein) verhütten, das dabei erhaltene Roh
eisen frischen, die dabei erzeugte Schlacke wieder mit 
frischem Erz verhütten und so fort, bis das dabei erhaltene 
hochvanadinhaltige Roheisen einer Ferrovanadinlegierung 
gleichkommt; dies hat jedoch, abgesehen davon, daß man 
ein sehr kohlenstoffreiches Erzeugnis erhält, nur bei mangan- 
und vor allem phosphorfreien Erzen einen Zweck.

D as v. S eth seh e  V erfahren.
Alle vorgenannten Frischverfahren sind jedoch unge

eignet, wirtschaftlich vanadinreiche Schlacken zu erzeugen, 
insbesondere bei phosphorhaltigen Eisenerzen; vor allem 
lassen sich diese Schlackenerzeugungsverfahren nicht 
in den üblichen Gang der Stahlgewinnung (Konverter. 
Siemens-Martin-Ofen) eingliedem. Erst R. v. S e th 14) hat

“ ) G. W i t z  u n d  F . O s m o n d ;C .  R . Ac-ad. Sei.. P a ris , 95, S. 42: 
vgl. S ta h l u. E ise n  2 (1882) S. 509 u . 595 99.

■*) A m er. P . 1 521 607 (1922).
13) D R P . 339 950 (1919).
14) D R P . 409 487 (vom  24. J a n . 1924), schw edische P rio r i tä t

erkannt, daß das Vanadin besonders beim Thomasverfahren 
schnell verschlackt, und hat den Weg gewiesen, das 
Vanadin aus dem Roheisen durch fraktioniertes Frischen 
in Form einer vanadinreichen Schlacke abzuscheiden 
und dann erst das so behandelte Roheisen auf Stahl, vor 
allem Thomasstahl weiterzuverarbeiten, v. Seth14;1*) hat vor 
allem erkannt, daß die Vanadinverbrennung bereits lange 
vor beendeter Kohlenstoffverbrennung und sogar schon vor 
einer merklich beginnenden Phosphorverbrennung praktisch 
zu Ende ist. Als zweckmäßigsten Weg für die Durch
führung des Verfahrens schlägt er das Vorfrischen in einem 
sauren Konverter vor (wobei Silizium, Vanadin und Mangan 
fast vollständig verschlacken, der Kohlenstoff dagegen nur 
teilweise zu verbrennen braucht), worauf die gebildete 
Vanadin-Mangan-Kieselsäure-Schlacke abgezogen und dann 
erst das vorgefrischte Roheisen in der Thomasbime unter 
Kalkzusatz fertig Verblasen wird.

Als weiterer Vorteil für die Vorbehandlung des Roh
eisens nach v. Seth kommt noch hinzu, daß auch, wie schon 
oben gesagt, das Mangan in die Vanadinschlacke geht und 
somit vor dem Verlust in der Thomasschlacke, in der es 
wertlos ist. bewahrt bleibt. Da sich das Vanadin aus der 
Vanadinschlacke nach dem im folgenden noch näher zu 
beschreibenden Röst- und Laugeverfahren auslaugen läßt, 
ohne daß die übrige Zusammensetzung der Schlacke wesent
lich geändert wird, bedeutet diese Vanadinschlacke auch 
in bezug auf Mangan einen bisher verlorengegangenen Roh
stoff, der wieder in den Hochofen an Stelle von Manganerz 
zurückgeführt werden kann, wenn auch wegen des unver
meidlichen Phosphorgehaltes in beschränktem Maße.

Trotz dieses an sich so einfachen Weges, der schon seit 
15 Jahren bekannt ist, hat sich das v. Seth-Verfahren bis 
vor einigen Jahren auf keinem Hüttenwerk eingebürgert; 
man hat es vielmehr weiterhin vorgezogen, den Vanadin
bedarf wie früher aus den eingangs erwähnten ausländischen 
Vanadinerzen herzu stellen.

Der Grund hierfür war. außer dem mangelnden Kon
verterraum und der bei vielen Werken nicht vorhandenen 
Möglichkeit, das Roheisen von einem Konverter in den 
anderen umzuleeren, die Befürchtung, daß sich das vor
gefrischte nahezu manganfreie Roheisen (0,05 bis 0,10 0 ö Mn) 
nicht mehr auf einen hochwertigen Thomasstahl verarbeiten 
ließe. Hierbei wurde jedoch nicht berücksichtigt, daß der 
Thomasstahl vor der Desoxydation mit Ferromangan 
auch sonst nicht viel mehr Mangan (etwa 0.15 bis 0,25 %) 
enthält, und daß man diesen um etwa 0 ,1 % niedrigeren 
Mangangehalt leicht durch einen etwas höheren Ferro- 
manganzusatz hätte ausgleid^en können. Die Erkenntnis, 
daß die Bedeutung des Mangans zu hoch eingeschätzt 
worden ist, ist erst in neuester Zeit gekommen, als man 
manganarmes Roheisen herstellte, wobei sich zeigte, daß 
sich auch aus diesem Roheisen ein genau so guter Thomas
stahl herstellen ließ wie aus manganreicherem Roheisen. 
Der Einwand, daß sich nach v. Seth vorgefrischtes Roheisen 
schlechter Verblasen lasse, war um so weniger stichhaltig, 
als es ja genügt hätte, nur einen Teil des Roheisens vorzu
frischen und diesen dann mit dem übrigen Thomasroheisen 
zu mischen. Dabei hätte man dann bei gleichzeitig beträcht
licher Vanadinsc-hlaeken-Erzeugung den Mangangehalt des 
Mischerroheisens ohne weiteres auf 0,5 bis 1,0% Mn halten 
können, also auf einer Höhe, die heute sogar noch unter
schritten wird.

vom  9. F eb r. 1923: S tah l u. E isen  47 (1927) S. 839 41 ; vgl. F u ß 
n o te  7.

lä) S tah l n. E isen  47 (1927) S. 839 41, sowie w eitere  n ich t 
v erö ffen tlich te  A ngaben  von  R . v . Seth .
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A usführung des v. Sethschen  V erfahrens in 
Schweden und Norwegen.

Das v. Sethsche Verfahren wurde zunächst in den Jahren 
1925 und 1926 auf dem schwedischen Thomaswerk Bäng- 
bro Rörwerk in B än gbro16) erprobt.

Auf dem Werk in Bängbro wurden nacheinander in 
4-t-Konvertern 8 Schmelzen in einem Zeitabschnitt von 
18 h erblasen. Warmgeblasen wurde nur vor der ersten 
Schmelze. Der Arbeitsgang war etwa folgender: Das vom 
Hochofen kommende Roheisen wurde erst in den sauren 
Konverter eingeleert und dort 2 bis 3 min vorgeblasen; so
dann wurde die Schmelze in eine Pfanne ausgeleert und das 
Roheisen in einen basischen Konverter übergeführt, nach
dem die Schlacke vorher abgezogen war. Das Fertigblasen 
erfolgte in üblicher Weise und zeichnete sich wohl infolge 
der Abwesenheit von Silizium durch einen sehr ruhigen 
Verlauf aus. Der erzeugte Thomasstahl hatte die üblichen 
Eigenschaften. Die Zusammensetzung des Roheisens vor 
und nach dem Vorblasen war im Durchschnitt folgende:

% O % Si % Mn % P % V
Vor dem Vorblasen . . 2,70 0,40 1,10 2,20 0,17
N ach dem  V orblasen . 2,00 0,01 0,10 n. best. 0,02

Die erzeugten Vanadinschlacken enthielten 4,8 bis 
6,4% V und hatten im Durchschnitt folgende Zusammen
setzung: 31,80% Si02, 17,25% FeO, 33,80% MnO,
2,40 % P20 5, 5,30 % V, dazu geringere Mengen von A120 3, 
Ti02, CaO und MgO. Das Gewicht der Schlacke betrug etwa 
2,5 bis 3,0 % des Roheisengewichtes. Die Temperatur des 
Roheisenbades wurde durch das Vorblasen um 100 bis 125° 
erhöht. Zu einer eigentlichen Erzeugung ist es aber in 
Bängbro nicht gekommen, da das Werk stillgelegt wurde.

Die weitere Ausbildung des v. Sethschen Verfahrens zur 
betriebsmäßigen Anwendung wurde durch das C hristian ia  
Spigerverk in Oslo durchgeführt, nachdem mit erheblichen 
Aufwendungen durchgeführte Versuche und gründliche 
Forschung in den Jahren 1927 bis 1930 zu vollem Erfolg 
geführt hatten. Seit 1931 läuft dort die Vanadinschlacken
erzeugung ununterbrochen. Verblasen wird ein Elektro- 
roheisen, das aus norwegischen Titanmagnetiten mit etwa 
0,5 % V im Tysland-Hole-Spigerverk-Ofen mit folgender Zu
sammensetzung hergestellt wird: 0,3 bis 0,6 % Si, 0,2 % Mn, 
0,65 bis 0,7 % V, 0,015 % S, 0,3 bis 0,5 % Ti und 0,02 % P.

Das Frischverfahren wird auf dem Christiania Spiger
verk wegen der vorhandenen Anlage nicht in einem vom 
Boden aus blasenden, sondern seitlich blasenden Kon
verter ausgeführt, der so weit gefüllt ist, daß die Düsen 
bei Blasestellung des Konverters etwas unter der Bad
oberfläche liegen. Die erhaltene Schlacke hat folgende 
Zusammensetzung: 10 bis 12 % V, 8 bis 12 % Ti02 
30 bis 35 % Si02, 30 bis 40 % FeO, 3,0 bis 4,5 % MnO. 
Das Schmelzgewicht beträgt 8 bis 9 t. Die Weiterverarbei
tung des vorgeblasenen Eisens macht keine Schwierigkeiten, 
es wird im Elektroofen zur Stahlherstellung eingesetzt.

Die Vanadinschlacke mit 10 bis 12 % V, bei nur Spuren 
von Phosphor, stellt einen wertvollen Rohstoff für die Vana
dingewinnung dar. Die Vanadinschlackenherstellung betrug 
im Jahre 1932 etwa 40 t Vanadin in Form von Schlacke, 
stieg aber bald und betrug im Jahre 1937 75 t. Für das Jahr 
1938 soll eine Erzeugung von 1001 Vanadin vorgesehen sein.

A eltere F risch versuche der V ölk linger H ütte.
Schon in den Jahren 1925/26 wurden die ersten Versuche 

nach dem v. Seth-Verfahren gemacht16). Da kein saurer 
Konverter vorhanden war, wurden die Versuche in der 
Thomasbirne ohne Kalk ausgeführt. Das hierbei verblasene

16) S ta h l u . E ise n  55 (1935) S. 962/64 .

Roheisen enthielt 0,10 bis 0,12 % V, 0,30 bis 0,35 % Si,
0.8 bis 1,2 % Mn, 1,7 bis 1,9 % P, 3,5 % C. Das Roheisen 
hatte also bis auf den niedrigeren Phosphor- und den höheren 
Kohlenstoffgehalt dieselbe Zusammensetzung wie das in 
Bängbro verblasene. Ueberraschenderweise zeigte sich 
jedoch, daß selbst bei einer Blasezeit von 7 min (in Bängbro 
waren ’es nur 2 bis 3 min) das Vanadin nicht unter 0,10 % 
herunterzublasen war. Auf diesen Gehalt sank es nach 
2 min Blasezeit, d. h„ wenn das Silizium verschlackt war, 
und blieb dann auf diesem Gehalt stehen; eine Erklärung 
für dieses merkwürdige Verhalten konnte damals nicht 
gegeben werden. Jedenfalls wurden die Versuche daraufhin 
abgebrochen. Erst in den %V
Jahren 1930 und 1931 OJO'
wurden die Versuche gjg
wieder aufgenommen, je- gig
doch mit demselben nega
tiven Erfolg. Erst bei Zu- , °‘0B 
satz von Sand gelang es 0.06
auch bei Minette-Roh- ogv
eisen, das Vanadin inner- 
halb 3 min bis auf 0,02 %
V zu verschlacken (s. g  7 g  g  gmin 
Bild 1). Die Erklärung B i ld l .  V erbrennung des Vanadins, 
hierfür war folgende16):

Das Vanadin tritt in Berührung mit dem reduzierend 
wirkenden Eisenbad nur in seinen niedrigen basischen 
Oxydationsstufen auf, die leichter von einer sauren als von 
einer basischen oder gar neutralen Schlacke aufgenommen 
werden. Eine basische oder neutrale Schlacke entstand 
dagegen in der Thomasbirne auch ohne Kalkzusatz durch 
die bei der kleinen Schlackenmenge besonders ins Gewicht 
fallenden Verunreinigungen durch Thomasschlackenreste 
und Konverterfutter. Da das Vanadin nicht fest abgebunden 
war, stellte sich infolge Dünnflüssigkeit der Schlacke jeweils 
ein Gleichgewicht ein, das bei etwa 2% V in der Schlacke 
und 0,1% V im Roheisen lag. Erst durch den Sandzusatz 
wurde die Schlacke saurer und auch gleichzeitig dickflüssiger, 
und damit wurden die Vanadinoxyde fester abgebunden. 
Daß bei einer üblichen Thomasschmelze das Vanadin dagegen 
ziemlich rasch und vollständig verbrennt, liegt hauptsäch
lich an der fünf- bis zehnmal so großen Schlackenmenge, 
dann aber wohl auch daran, daß die Vanadinoxyde zu einem 
geringen Teil zu Vanadinsäure weiter oxydiert werden, die 
durch den Kalküberschuß als Kalziumvanadat gebunden 
wird, worauf dann immer wieder weitere Vanadinoxyde 
nachoxydiert werden können, bis schließlich alles Vanadin 
in Form von Vanadinsäure oder Kalziumvanadat vorliegt.

Das damalige Ergebnis dieser Versuche war also, daß eine 
rasche und vollständige Verschlackung des Vanadins nur im 
sauren Konverter möglich ist, wie dies auch v. Seth in seinem 
zweiten Patentanspruch als zweckmäßig angibt. Das Ar
beiten im sauren Konverter hat außerdem noch den Vorteil, 
daß man eine kalkfreie Schlacke erhält, was für eine 
wirtschaftliche Weiterverarbeitung von großer Wichtigkeit 
ist. Später wurde von der Völklinger Hütte und einigen 
anderen Hüttenwerken, wie der Hoesch-A.-G. in Dortmund, 
allerdings unter gewissen anderen Bedingungen, auch im 
basischen Konverter eine brauchbare Vanadinschlacke her
gestellt, worauf im folgenden noch eingegangen wird.

Der K o n v e r t e r a u s w u r f  a ls V anadinträger.
Nachdem die große Bedeutung des Vanadins für die 

deutsche Eisenhüttenindustrie erkannt worden war, war es 
wichtig, festzustellen, wie sich das Vanadin im Verlaufe der 
\ erhüttung auf die einzelnen Erzeugungsstufen und Roh-o o
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Z ahlen tafel 2. V a n a d i n b i l a n z  e in e s  M i n e t t e  v e r a r b e i t e n d e n  H ü t t e n w e r k s .

A. H o c h o f e n :
1 250 000 t H o ch o fen m ö lle r  . m it 0 ,08  %  V = 1000 t V an ad in

450 000 t T h o m a sro h e ise n m it 0 ,15  %  V = 670 t V a n a d in =  67 %  A u sb rin g en
450 000 t H ochofensch lacke m it 0,07 %  V = 300 t V an ad in

30 000 t G ic h ts ta u b  . . . m it 0 ,10  %  V = 30 t V an ad in
1000 t V anadin

B. S t a h l w e r k :
| 450 000 t T h o m a sro h e ise n  . m it 0 ,15  %  V = 670 t V a n a d in

4 000 t A b k ra tz sc h la c k e m it 0 ,25  %  V = 10 t V an ad in
700 t M ise h e rsc h la c k e . m it 0 ,40  %  V = 3 t V an ad in

90 000 t T h o m a sse h la c k e . m it 0 ,50  %  V 450 t V an ad in =  67%  v o m  V a n a d in
4 500 t G ro b a u sw u rf  . . m it 0 ,30  %  V - 13 t V an ad in ’

13 000 t F e in a u sw u rf  . . m it 0 ,60  %  V = 78 t V an ad in
_

• =  1 5 %  v o m  V a n a d in
1 000 t D a c h s ta u b  . . . m it 1,00 %  V = 10 t V an ad in

390 000 t T h o m a ss ta h l . . m it 0,01 %  V = 39 t V a n a d in
F e h lb e tra g  (v e rflü ch tig t) = 67 t V an ad in

= 670 t V an ad in

Stoffe verteilt. Dies zeigt Zahlentafel 2 und das Vanadin
strombild in Bild 2; sie stellen die Verhältnisse dar, wie 
sie etwa in den Jahren 1929 bis 1933 auf der Völklinger 
Hütte Vorgelegen haben.

■<-------/bkrafr-undM/'schersch/acke

Bild 2 zeigt, daß, wie bereits erwähnt, bei der Verhüt
tung des Eisenerzes etwa 70 % des darin enthaltenen 
Vanadins ins Roheisen gehen. Abgesehen von kleinen Ver
lusten in Form von Pfannen- und Miseherschlacke, ver
brennt das Vanadin beim Verblasen zu über 90%, wobei 
der größte Teil in die Thomasschlacke geht. Aber ein ganz 
beträchtlicher Teil (etwa 10 bis 15 %) — und dies war früher 
nicht bekannt —■ geht in den Konverterauswurf, und zwar 
in angereicherter Form, wobei der feinere Dachstaub 
vanadinreicher ist als die gröberen, neben dem Konverter 
niederfallenden Brocken.

Die Erklärung für die Anreicherung des Vanadins im 
Auswurf ist folgende: Vanadin verschlackt, wie bereits 
erwähnt, in der Hauptsache im ersten Teil des Blasens vor 
der Phosphorverbrennung, wenn also der Kalk in der Haupt
sache noch gar nicht gelöst ist, sondern in groben Brocken 
auf dem Eisenbade schwimmt. Zwischen diesen Kalkbrocken 
fliegen nun die vanadinreichen Schlackenteile als Kon
verterauswurf hinaus; hierbei fliegen die leichteren, reineren 
Vanadinschlackenteile als feiner ..Dachstaub“ (1,1 bis 
1,2 % V) auf die umliegenden Dächer, während die gröberen 
mit Eisenbrocken durchsetzten Teile als Grobauswurf 
(0,5 bis 0.8 % V) in der Kähe der Konverter niederfallen; 
diese Zahlen gelten für ein Thomasroheisen mit 0,15 bis 
0,20 % V. Der grobe Auswurf läßt sich nun wieder durch 
Sieben und magnetische Scheidung aufbereiten zu einer 
dem Dachstaub gleichkommenden vanadinreichen Fraktion 
mit 1 % V, einer mittleren Fraktion von etwa 5 bis 30 mm

Korngröße mit 0,5 bis 0,8 % V 
und schließlich einer ganz gro
ben Form von 30 bis 100 mm 
Korngröße, die in der Haupt
sache aus Eisenbrocken be
steht mit 0.2 bis 0.4 % V. 
Man kann somit die Menge des 
hochvanadinhaltigen Dach
staubes beträchtlich erhöhen, 
wenn man die dem Dach
staub ähnlichen Anteile aus 
dem übrigenKonverterauswurf 
herausholt. Der gesamte Aus
wurf macht 2 bis 3 % vom 
Roheisen aus, wovon sich 
ein Viertel bis ein Drittel als 

eisenreicher und vanadinärmerer grober Auswurf von über 
30 mm Korngröße aussc-heiden läßt. Diese Zahlen, insbe
sondere die Mengenverhältnisse der einzelnen Fraktionen, 
sind natürlich stark von der Konvertergröße, vor allem aber 
von der Abschirmung der Konverterkamine abhängig. Da
gegen dürfte die gesamte mit dem Konverterauswurf heraus
gehende Vanadinmenge mit 10 % vom Vanadingehalt des 
Roheisens überall ungefähr die gleiche sein.

Die Tatsache, daß sich das Vanadin derartig im Aus
wurf anreichert, gab dazu Veranlassung, diesen hohen 
Vanadingehalt für die Vanadinerzeugung nutzbar zu 
machen. Hierbei kommen zwei Wege in Frage:
1. die unmittelbare chemische Verarbeitung der vanadin

reichsten Stufe, also des Dachstaubs mit über 1 % V;
2. die Herstellung eines vanadinreichen Roheisens durch 

alleinige oder gesteigerte Verhüttung des Konverter- 
auswurfs.
Die Vanadingewinnung aus Dachstaub17) wurde bereits 

in den Jahren 1931 und 1932 in einer Versuchsanlage auf der 
Völklinger Hütte durchgeführt. Der Dachstaub wurde ge
mahlen, mit 40 bis 50 % Soda gemischt und dann in einem 
handgerührten halbgemuffelten Flammofen von etwa 3 m2 
Röstfläche 3 bis 4 h auf 900° erhitzt. Dabei gingen etwa 
zwei Drittel des Vanadins in Xatriumvanadat, aber auch eine 
nicht unbeträchtliche Phosphormenge in Katriumphosphat 
über. Das Röstgut wurde daraufhin in einem Rührwerk mit 
heißem Wasser ausgelaugt und aus der Lauge zunächst der 
Phosphor als Kalziumphosphat ausgeschieden, und die phos
phorfreie oder -arme Lauge mit 8 bis 10 g V/1 wurde alsdann 
mit Salzsäure gefällt, wobei sich das Vanadin als Vanadin
säure in Form eines flockigen bis körnigen roten Meder- 
sc-hlags ausschied. Auf diese Weise wurden einige hundert 
Kilogramm Vanadinsäure (50% V =  90% V20 5, Rest Al
kalien und Glühverlust) gewonnen und im Edelstahlwerk 
verarbeitet.

Der zweite Weg der Vanadingewinnung über ein v a n a 
d in reich es R o h e ise n 18) ist ohne weiteres gangbar, da 
der Auswurf durch seinen Eisengehalt einem Eisenerz 
gleichkommt. Dagegen unterscheidet sich der Auswurf 
von einem Eisenerz durch seinen hohen Mangan- und 
besonders durch seinen hohen Phosphorgehalt. Um nun 
das Thomasverfahren durch eine plötzliche Aenderung der 
Roheisenzusammensetzung nicht zu beeinträchtigen, muß 
man die Verhüttung so leiten, daß man den Auswurf, der 
üblicherweise auf alle Hochöfen verteilt wird, für einen 
Hochofen sammelt, darin ein hochvanadin- und phosphor
reiches Roheisen herstellt, dieses nach v. Seth auf Vanadin
schlacke verarbeitet und das vorgefrischte Roheisen wieder im

” ) D R P . 594 116 vom  7. A pril 1932.
18) D R P . 616 597 vom  19. A ugust 1931.
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Mischer mit dem Roheisen der übrigen Hochöfen mischt. Ein 
anderer Weg ist der, daß man reinen Konverterauswurf, den 
man vorher zum Abbinden seines hohen Kalkgehaltes zweck
mäßig unter Zusatz von Sand oder sauren Erzen gesintert hat, 
in einem  Hochofen verhüttet, und auf diese Weise ein vana
dinreiches Roheisen herstellt. Man kann so je nach dem 
Vanadingehalt des Auswurfs Roheisensorten mit Vanadin
gehalten bis zu 2% V herstellen. Das daraufhin vorge
frischte Roheisen mit einem Phosphorgehalt bis zu 10 % 
und mehr wird dann zweckmäßig, soweit es nicht im Mischer 
zugesetzt werden kann, in Masseln vergossen und dann 
allmählich in der Folgezeit auf die gesamte Roheisenerzeu
gung verteilt.

Zur Herstellung des Vanadineisens werden natürlich 
gegebenenfalls noch andere ausgesprochene Vanadinträger, 
besonders vanadinreiche Erze und Nebenerzeugnisse des 
Hüttenbetriebes wie Mischer-, Abkratz- und Siemens- 
Martin-Schlacke, in dem betreffenden einen Hochofen mit 
verhüttet.

V anadinerzeugung der V ölk linger H ütte.
Auf Grund der oben geschilderten Möglichkeiten, den 

Vanadingehalt des Roheisens durch gesteigerte Auswurf- 
verhüttung anzureichern, wurde im Jahre 1933 mit der 
Vanadingewinnung durch Vorfrischen von vanadinhaltigeni 
Roheisen in größerem Maßstabe begonnen, nachdem der 
zuerst beschrittene oben geschilderte Weg der unmittel
baren chemischen Verarbeitung des Dachstaubs wegen ge
ringerer Wirtschaftlichkeit und unzureichender Rohstoff
mengen wieder fallen gelassen worden war.

In Ermangelung eines sauren Konverters, vor allem 
aber wegen der großen Schwierigkeiten, das im Konverter 
vorgefrischte Roheisen wieder in den Mischer oder in eine 
Thomasbirne zu bringen, wurde zunächst das Frischen mit 
Eisenoxyden in der Pfanne erprobt. Dieses Verfahren wird 
in seiner technischen Anwendung zuerst von M. N. Ssobo- 
le w 19) beschrieben, und zwar für die Behandlung von 
Kertscher Roheisen mit Kriwoirog-Erz, wobei man Vanadin
schlacken mit 0,5 bis 1,5% V erhalten haben will. In Völk
lingen wurden hierfür hocheisenhaltige Stoffe wie Kriwoirog- 
Erz, Kiesabbrand, Fosdalenkonzentrat, Walzsinter ver
wendet, wovon sich der letztgenannte wegen seines hohen 
Eisengehaltes bei gleichzeitig wenig Verunreinigungen, ins
besondere durch Schwefel, als am brauchbarsten erwies.

Neben der Vanadingewinnung aus Pfannenfrischschlacke, 
die seit 1933 in kleintechnischem und seit Januar 1935 in 
großtechnischem Maßstabe in Völklingen betrieben wird, 
wurde im Laufe der Jahre die Erzeugung von Vanadin
schlacke durch Vorblasen von Thomasroheisen und ihre Ver
arbeitung auf Vanadin immer mehr gesteigert. Während 
das auf Pfannenfrischschlacke verarbeitete Roheisen wegen 
des schlechten Vanadinausbringens nur auf 0,20 bis 0,30% V 
angereichert wurde, wurde der Vanadingehalt des auf 
Vanadinschlacke verblasenen Roheisens auf 0,8 bis 1,6% V 
gesteigert. Dies geschah besonders wegen des knappen Kon
verterraums, da es hierdurch möglich war, durch Verblasen 
von verhältnismäßig kleineren Roheisenmengen viel Vana- 
dinschlacke mit hohen Vanadingehalten zu erzeugen.

Die Vanadingehalte der nach dem Windfrischverfahren 
hergestellten Sclilac-ken waren immer erheblich höher als 
die Vanadingehalte der aus einem Roheisen mit gleichen 
\  anadingehalten erzeugten Pfannenfrischschlacken. Dies 
liegt daran, daß beim Windfrischen, besonders in Gegen
wart einer krümeligen Schlacke, das Gleichgewicht 
____________ 3 FeO +  2 V ^ V A  +  3 Fe

19) Sozial. R ekonstruk tionu .W issenschaft (1932) N r. 3, S.99/105.

weitgehend überschritten wird, d. h. also, daß die Reaktion 
fast vollständig in der Richtung von links nach rechts ver
läuft. Beim Eisenoxydfrischen dagegen erreichte die obige 
Reaktion noch nicht einmal das Gleichgewicht, da die 
Durchmischung von Roheisen und Erz zu unvollkommen ist. 
Aus diesem Grunde enthalten die durch Eisenoxydfrischen 
hergestellten Vanadinschlacken oft ein Mehrfaches an 
Eisenoxydul als die durch Windfrischen erzeugten, wodurch 
dann die Vanadingehalte der mit Eisenoxyd gefrischten 
Schlacken zwangsläufig entsprechend niedriger werden.

Die in Völklingen durch Windfrischen aus einem 
Thomasroheisen mit 0,20% V, 0,20 bis 0,30% Si und 
0,50 bis 0.80 % Mn erhaltenen Vanadinschlacken enthielten 
4 bis 6 % V, also etwa doppelt soviel wie die durch Pfannen
frischen erzielten Vanadinschlacken. Außerdem verschlackte 
beim Windfrischen in der Thomasbirne das Vanadin in 2 bis 
3 min zu etwa 90%, während es beim Pfannenfrischen nur 
knapp zu 50% verschlackte. Dafür machte früher in Völk
lingen das Windfrischen allerdings mehr Umstände be
sonders wegen der schon oben erwähnten schwierigen Rück
beförderung des vorgefrischten Roheisens zum Mischer. Bei 
der heutigen Arbeitsweise macht die Vanadinschlacken- 
Herstellung im Thomaskonverter in Völklingen keine 
Schwierigkeiten mehr.

Bild 3. F risch trom m el, B a u a rt Röchling.

Beim Pfannenfrischen mußte allerdings eine nicht un
erhebliche Abkühlung des Roheisens mit in Kauf genommen 
werden. Ferner waren bei dem nur halb so hohen Vanadin
gehalt der Pfannenfrischschlacke deren Umarbeitungskosten 
auf Reinvanadin etwa doppelt so hoch.

Die vorstehend erwähnten Gründe, vor allem aber die 
Notwendigkeit der Ausnutzung jeglicher Vanadingewin- 
nungsmöglichkeiten waren dafür maßgebend, daß in Völk
lingen das weniger wirtschaftliche Pfannenfrischverfahren 
beibehalten und das Windfrischverfahren daneben haupt
sächlich mit angereichertem Roheisen betrieben wurde.

Das Verblasen des Roheisens erfolgte im basischen Kon
verter oder in einer besonders für die Vanadinschlacken
erzeugung erbauten F risch trom m el ( Bild 3) auf k o n 
tin u ier lich em  W ege. Um einen regelmäßigen Roheisen
strom zu gewährleisten, wurde das Vanadinroheisen, das 
periodisch in einem Hochofen erschmolzen und zunächst in 
Masseln vergossen worden war, nachträglich in einem Kupol
ofen wieder eingeschmolzen und dann mit einer Strömungs
geschwindigkeit von 20 bis 30 t/h  durch die Frischtrommel 
hindurchgeschickt.

Das vorgeblasene, hochphosphorhaltige (5 bis 8 % P 
je nach dem Anteil des Auswurfes), dagegen praktisch 
vanadin-, mangan- und siliziumfreie Roheisen wurde in 
ein Masselbett vergossen und später allmählich zur gleich
mäßigen \  erteilung seines Phosphorgehaltes auf die gesamte
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B ild  4. Schem atische D arste llung  der V anadinsch lacken-V erarbeitung .

Roheisenerzeugung in den Hochöfen wieder eingeschmol
zen. Die in der Frischtrommel entstandene Vanadinschlacke 
betrug mengenmäßig 6 bis 8% vom Roheisen und enthielt 
8 bis 12% V. Ihre Zusammensetzung deckte sich etwa mit 
der im Thomaskonverter erblasenen. Sowohl beim Ver
blasen in der Frischtrommel als auch im Thomaskonverter 
wurde darauf hingearbeitet, eine krümelige Schlacke zu 
erhalten: denn nur dann konnte die oben erwähnte Ueber- 
schreitung des Gleichgewichtes erreicht werden, was die 
Bildung einer vanadinreichen Schlacke bei gleichzeitig 
weitestgehender Vanadinverbrennung aus dem Roheisen 
zur Folge hatte.

Die nach den beschriebenen drei Frischverfahren in 
Pfanne. Konverter und Frischtrommel erzeugten Vanadin
schlacken wurden nun zusammen auf Vanadinsäure und 
Vanadinmetall verarbeitet, wie dies aus der schematischen 
Darstellung in Bild 1 ersichtlich ist.

D ie V anadinschlacke w ird  gebrochen u n d  in  e iner P fe ifferschen 
W indsich te rm ah lan lage  verm ah len . I n  dieser M ahlanlage w erden 
d ie E isengranalien  v om  S chlackenm ehl g e tren n t, gesondert 
abgezogen u n d  w ieder dem  H ochofen zugeführt. D as Schlacken- 
m ehl e n th ä lt je  n a c h  dem  M ischungsverhältn is von  P fa n n e n 
schlacke u n d  W indfrischsch lacke 2 bis 8 ° rj V.

D as S chlackenm ehl, das bei sachgem äßer M ahlung n u r  w enige 
P ro zen t m etallisches E isen  e n th ä lt, w ird  m it 10 bis 15 °0 K och
salz gem ischt u n d  in  zwei L u r g i - E t a g e n - R ö s t ö f  e n  oxyd ierend  
gerö ste t. D abei g eh t d as in  d er Schlacke in  unlöslicher F o rm  
en th a lten e  V an ad in o x y d  in  lösliches X a tr iu m v a n a d a t ü b er n ach  
d er G leichung:

V jO , +  2 X aCl 4- 3 .2  Os =  2 X aV O , -  CI*.

D as R ö s tv e rfah ren  m uß  u n te r  g rü n d lich er B e lü ftu n g  u n d  R ü h ru n g  
m it sehr g roßer Sorgfalt du rch g efü h rt w erden , d a  sonst le ich t 
eine S in te ru n g  v o r d e r  O x y d a tio n  e in tr it t ,  w odurch d a n n  das 
V anad in  n ic h t m ehr z u  fün fw ertigem  V an ad in  oxyd ie rt w ird  
u n d  d am it n ic h t m ehr löslich  g em ach t w erden  kanD. Dieses

V anad in  is t d a n n  vollkom m en 
verloren, es sei denn , daß  das 
S in tergu t w ieder gem ahlen  u n d  
nochm als d er R östu n g  u n te r 
w orfen w ird . D ie Beheizung der 
Röstöfen  erfolgt m it K okrofen- 
gas, die u n te rs te  E ta g e  d ien t 
jeweils als K ü h le tage  fü r  das 
anfallendeR östgu t u n d  zur V or
w ärm ung der V erbrennungslu ft. 

-ffös/üfen Das lockere körnige R ö st
g u t g eh t n u n  zu r L a u g e r e i .  
D ort w ird  es in  einem  R ü h r
w erk m it W asser oder m it v e r 
d ü n n te r  V anadinlauge zu  einem  

Ros/gut d ü nnen  B rei an g erü h rt u n d  in  
eine X utsche  gelassen. I n  dieser 
w ird es n u n  so lange gew aschen, 
bis alles X a tr iu m v a n a d a t in 
L ösung gegangen is t. D as a u s
gelaugte R ö stg u t e n th ä lt ziem 

lich unabhängig  v on  dem  V anadingehalt 
der v era rb e ite te n  Schlacke 0,5 bis i %  V. 
D a beim  R ö sten  u n d  L augen  außer V anad in  
n u r noch geringe M engen P h o sp h a t und  
Spuren v on  K ieselsäure in  L ösung gehen, 
h a t  das ausgelaugte R ö stg u t, abgesehen 
von  seinem  in  der H au p tsach e  fehlenden 
V anadingehalt u n d  w enigen P rozen t n ich t 
m ehr in  Losung zu  bringenden  X atrons, etw a 
die gleiche Z usam m ensetzung wie die v e r
a rb e ite te  Schlacke. D a das ausgelaugte 
R ö stg u t zum  H ochofen zu rückkehrt, w ird 
sein E isengehalt p rak tisch  vollständig  u n d  
sein M angangehalt zu  den  üblichen 30 bis 
50 °G w ieder ausg en u tz t.

D ie beim  W aschen  des R ö stg u tes e r
zielte V anad in lauge w ird n u n  in  ein  R ü h r
w erk gepum pt u n d  d a rau s das V anadin  au s
gefällt. D abei en ts te h t ein Zinnober- bis k a r 
m in ro ter flockiger oder körn iger V anadin- 
säure-X iederschlag m it 92 b is 9 5 %  V 20 5 

(R est in der H aup tsache  A lkalien). Bei der F ällung  kom m t es sehr 
auf die rich tigen  A rbeitsbedingungen an , dam it die V anadinsäure
einerseits in  l e i c h t  f i l t r i e r b a r e r  k ö r n i g e r  F o rm , anderse its
aber m it h o h e m  S c h ü t t g e w i c h t  an fä llt. Bei rich tige r A rb e its
weise b e träg t das S chüttgew ich t 0,7 bis 1,2, bei unsachgem äßer 
A rbeitsw eise dagegen n u r  0,2. E benso  is t d a rau f zu  ach ten , daß  
die F ä llu n g  m öglichst vo llständ ig  erfolgt u n d  d aß  der P u n k t der 
m öglichst vo llständ igen  F ällu n g  n ich t ü b e rsch ritten  w ird , da  die 
V anad insäure sonst w ieder in  L ösung geh t.

D ie ausgefä llte  V anad insäu re  w ird n u n  sorgfältig  gew aschen, 
um  alle löslichen A lkalien w eitestgehend  zu  en tfernen , u n d  d an n  
in  einem  Trockenofen getrocknet. D ie h ierbei erh a lten e  trockene 
V anad insäu re  w ird  en tw eder u n m itte lb a r  a ls solche im  L ic h t
bogenofen zu r E rzeugung  von  E le k tro s tä h le n  verw en d e t oder 
auf a l u m i n o t h e r m i s e h e m  W e g e  in  V an ad in m eta ll oder F e rro 
van ad in  übergeführt.

Die Verwendung von Vanadinoxyden im Liehtbogenofen 
zur unmittelbaren Erzeugung von vanadinlegierten Stählen 
ist in Völklingen seit 1931 üblich. Vach anfänglicher Ver
wendung von Spigerverk-Schlacken mit 10% V, die aller
dings nur zum Anlegieren geringerer Vanadingehalte ge
eignet waren, wurde bald darauf zur Verwendung vonwaren.
Vanadinsäure übergegangen, mit der bei richtiger Arbeits
weise Vanadingehalte bis zu 2% anlegiert wurden; höhere 
Prozentsätze werden zweckmäßig als Ferrovanadin zuge
geben. Für die Erzeugung von Siemens-Martin-Stählen 
wurde dagegen bisher nur Ferrovanadin verwendet. Es 
dürfte aber vielleicht auch hier unter gewissen Umständen 
möglich sein, mit Vanadinsäure zu arbeiten.

Z usam m enfassung.
Vach einer kurzen Behandlung der bisherigen Vanadin

gewinnungsverfahren aus ausländischen Vanadinerzen wird 
auf die Votwendigkeit eingegangen, den deutschen Vanadin
bedarf aus einheimischen Rohstoffen zu decken. Vach einer 
Besprechung der Zusammensetzung verschiedener vanadin-
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haltiger Eisenerze werden die sich daraus ergebenden Möglich
keiten zur Vanadingewinnung, besonders aus Minette und 
Minetteroheisen, erörtert. Es werden die verschiedenen Ver
fahren der Vanadingewinnung aus Roheisen behandelt, von 
denen das einzige bisher bekannt gewordene praktisch brauch
bare das v. Sethsche Verfahren ist, das darin besteht, daß 
man vor der Fertigstellung der Stahlschmelze das Frischen 
abbricht, wenn das Vanadin ganz oder teilweise verschlackt 
ist, und diese Schlacke dann vom Bade abzieht. Dieses Ver
fahren wurde zuerst in den Jahren 1925 und 1926 in Schwe
den und kurze Zeit darauf von der Völklinger Hütte erprobt. 
Es wird eine Reihe von Versuchsergebnissen zusammen
gestellt, die sich über eine Zeit von etwa zwölf Jahren er
strecken und schließlich zu dem Ergebnis führten, daß das 
Windfrischen zur Gewinnung einer vanadinreichen Schlacke 
bei gleichzeitig hohem Vanadinausbringen aus dem Roheisen 
im sauren und basischen Konverter gleich gut durchführ

bar ist, wenn man nur dafür sorgt, daß sich eine krümelige 
Schlacke bildet.

Weiter wird die Bedeutung des Konverterauswurfs als 
Vanadinträger behandelt und gezeigt, daß sich das Vanadin 
darin zum Teil bis fast auf das Zehnfache seiner im Roheisen 
vorhandenen Konzentration anreichert. Mengenmäßig ent
hält der Konverterauswurf bis zu 10 % und noch mehr von 
dem im Thomasroheisen enthaltenen Vanadin; da er gleich
zeitig wegen seines Eisengehaltes als ein Eisenerz zu werten 
ist, ergibt sich die Möglichkeit, aus einem Hochofenmöller, 
der viel oder überhaupt nur Konverterauswurf enthält, 
ein Roheisen mit 1 bis 1,5 % V zu erschmelzen. Aus einem 
derartigen Roheisen lassen sich dann durch Frischen nach 
dem v. Seth-Verfahren Vanadinschlacken mit 10 bis 15 % V 
hersteilen. Zum Schluß wird die seit Januar 1935 in Betrieb 
befindliche Völklinger Vanadingewinnungsanlage kurz be
schrieben.

Die Beziehungen zwischen dem Röntgen-Grobgefügebild  
und der Zugwechselfestigkeit von geschweißten Proben aus Stahl St 37.

Von Max H em pel in Düsseldorf.

M itteilung aus dem K aiser-W ilhelm -Institu t fü r  E isenforschung.

[B ericht N r. 428 des W erkstoffausschusses des Vereins D eutscher E isenhütten leu te*).]

(Einfluß der im Röntgenbild erkennbaren Schweißfehler auf die Zugschwellfestigkeit elektrisch geschweißter Verbindungen
aus Stahl St 37.)

D ie Herstellung eines Röntgenbildes mit möglichst 
großer Feldererkennbarkeit bereitet heute kerne be

sonderen Schwierigkeiten mehr1). Eine allgemeine Ein
führung bzw. größere Anwendung des Durchstrahlungs
verfahrens wird jedoch dadurch erschwert, daß es heute 
noch nicht in allen Fällen möglich ist, die Auswirkung der 
in einer Schweißnaht auftretenden und festgestellten Fehler 
auf die Güte der Naht sicher zu beurteilen. Ueber den Nach
weis von Schweißfehlern im Röntgenbild und deren Einfluß 
auf die mechanischen Eigenschaften unter ruhender Be
lastung liegen bereits mehrere Angaben im S ch rifttu m  
vor. Es sei hier nur an die Arbeiten von N. L efr in g 2), 
K. W allm ann3), W. T o fa u te4) und E. A. W. M üller5) 
erinnert. Obgleich über die Dauerfestigkeit von Schweiß
verbindungen der verschiedensten Art in über dreihundert 
Arbeiten6) berichtet wird, belegen lediglich R. B e r th o ld 7) 
und K. Wallmann3) in je einer Versuchsreihe den Zu
sammenhang zwischen Röntgenbild und Lastwechselzahl 
geschweißter Proben. In Fortsetzung der von K. Wall
mann zusammen mit dem Eisenforschungs-Institut durch
geführten Versuche wurde in der vorliegenden Arbeit er
neut in einer größeren Versuchsreihe der Einfluß verschie
dener Schweißfehler auf die Schwellfestigkeit untersucht8).

*) E rs ta t te t  in der S itzung des U nterausschusses fü r R ön tgen 
p rüfung am  4. M ärz 1938. —  Sonderabdrucke sind vom  Verlag 
Stahleisen m . h. H ., D üsseldorf, Postschließfach 664, zu  beziehen.

4) F . W e v e r :  S tah l u. E isen  53 (1933) S. 497/505 (W erk- 
stoffaussch. 211); R . B e r t h o l d :  G rundlagen der technischen 
R ön tgendurchstrah lung  (Leipzig 1930); E . A. W . M ü lle r :  Arch. 
E isenhüttenw . 10 (1936/37) S. 267/73.

2) Forsch.-A rb. Ing.-W es. N r. 332 (Berlin 1930); vgl. S tahl 
u. E isen  51 (1931) S. 859/60.

3) A rch. E isenhüttenw . 8 (1934/35) S. 243/47 (W erkstoff- 
aussch. 286).

4) A rch. E isenhüttenw . 8 (1934/35) S. 303/07 (W erkstoff- 
aussch. 290).

6) A rch .E isenhüttenw .12  (1938/39)H .l (W erkstoffausseh.426).
6) W . S p r a r a g e n  und  G. E . C la u s s e n :  W eid. J .  16 (1937) 

N r. 1 (Suppl: Engng. F ound . W eid. Res. Com.), S. 1/44; vgl.
auch  H . C o r n e l iu s :  Z. V D I 81 (1937) S. 883/88.

7) R . B e r t h o l d :  Z. V D I 78 (1934) S. 173/81.

Für die D urchführung der V ersuche stand ein 
Stahl St 37 mit 0,05% C, Spuren Silizium, 0,47% 'Mn, 
0,056% P, 0,032% S und 0,12% Cu zur Verfügung, der im 
Walzzustand als Platten von rd. 16 mm Dicke, 500 mm 
Breite und 5000 mm Länge vorlag. Im Zugversuch ergaben

Bild 1. R ön tgenb ilder e iner feh lerhaften  Schw eißstelle bei 
verschiedenen D u rchstrah lungsrich tungen .

sich für den Grundwerkstoff bei einem Stabdurchmesser 
von 10  mm und einer Meßlänge von 100 mm eine obere 
bzw. untere Streckgrenze von 25,6 bzw. 22,5  kg/mm2,

8) E in  ausführlicher B erich t ersche in t a ls G em einschafts
a rb e it von M. H e m p e l  u nd  H . M ö l le r  in  M itt. K .-W ilh .-Inst. 
Eisenforschg. dem nächst.
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eine Zugfestigkeit von 36.4 kg mm- eine Dehnung il =  10 dt 
von 28.2 ° 0 und eine Einschnürung von 63.2 1 . Von dem 
angelieferten Blechwerkstoff wurden je ein Abschnitt von 
800 mm Länge für die Dauerversuche mit ungesehweißten
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LasfurecAse/ in  M iffionen 
B ild  3. W ö h le r-I in ien  v on  ungeschw eißten  

P roben  aus S tah l S t 37.

Für die ungeschweißten Proben mit Wal/haut- und 
allseitig bearbeiteter Oberfläche sind die Spannungs- 
Lastwechsel-Schaulinien t Wöhler-Linien» in BM  -5 
schaubildlich aufgetragen worden. Da sich bei den Stäben 
mit Walzhaut ein verhältnismäßig großer Streubereich ergab, 
und da ferner die Dauerbrüche hier zumeist durch Ueber- 
walzungen ausgelöst wurden, erfolgte die Schwingugs- und 
Röntgenprüfung der geschweißten Proben nur an Stäben 
mit allseitig bearbeiteter Oberfläche. Die allseitige Bearbei
tung der Stäbe bestand zunächst in dem Abhobeln einer
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Probe 1

Proben, ein Abschnitt von 600 mm Länge 
für Proben mit fehlerfreier Schweißung 
und vier weitere Abschnitte von je 900 mm 
Länge für Proben mit verschiedenen Schweiß
fehlem abgetrennt. Als Schweißverfahren 
wurde Elektroschweißung mit ummantelter 
Elektrode angewendet, wobei bewußt durch 
besondere Sehweißführung verschiedene 
Fehlerarten in den V-förmigen Schweiß
nähten hergestellt wurden. Aach dem Ab- 
arbeiten der Schweißraupe wurden von den 
Schweißnähten Röntgenbilder in vier ver
schiedenen Durchstrahlungsrichtungen auf- 
genommen. Einen Ausschnitt von der
artigen Röntgenaufnahmen enthält B ild  1 .
Es sei hier besonders auf die Lage und 
Abstandsändernng der Punktgruppe 1. 2 
mit der Durchstrahlungsrichtung hinge
wiesen. Die Ausbildung der für die Zug
schwellversuche verwendeten Prüfstäbe ist 
aus B ild  2 ersichtlich, wobei Form a die 
Abmessungen der ungesehweißten Proben 
und Form b die der geschweißten Proben 
wiedergibt. Die Dauerversuche wurden 
unter Zugrundelegung des Wöhler-Verfahrens bei einer 
Grenzlastwechselzahl von 2 • 10* Schwingungen auf einer 
75-t-Pulsatormasc-hine der Losenhausenwerk-A.-G.. Düssel
dorf- Grafenberg, durchgeführt91. Die Zugsc-hwellfestigkeits- 
werte wurden aus den Dauerversuchen bei einer Unter
spannung von 1 .5  bis 2.0  kg mm- durch \  eränderung der 
Oberspannung ermittelt.

*) V gl. A . P o m p  u n d  M. H e m p e l :  M itt. K .-W ilh .-In s t. 
ELscnforschg. 15 (1933) S.247 .54: v g l.S tah l u .E isen  5 3 1 1933) S .l  164.
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e lek trisch  geschw eißter u n d  ungeschw eiß ter P ro b e n  au s S t 37 m it k le in en  P o re n .

Schicht dicke von 2 bis 3 mm. Die weitere Bearbeitung durch 
Schleifen wurde auf einer Flachschleifmaschine vorgenom
men. Aach dem Schleifen wurden die Stäbe längs poliert 
und die Kanten der Stäbe leicht abgerundet.

Die Ergebnisse der Dauerversuche mit den 
geschweißten Stäben wurden zunächst in einer Abbil
dung zusammengestellt, imd zwar wurden die Zugwechsel- 
belastungen als Ordinate und die bis zur Beendigung der 
Dauerversuche ertragenen Lastwechselzahlen als Abszisse
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Bild 9 und 10. Geschweißte Proben m it Fehlern in einer Lage.

Bild 7 und 8. Geschweißte Proben mit Schlackeneinschlüssen.

Probe 1 Probe 3 Probe 1 Probe 2 Probe 3

■ - i i L _ J — H 4
jj* ̂  ’ | t X Ä - j j

i r n I—-■ -  --I1— 1
loasiijBr^si 1 VhUÄ: ** ■  1 1

Bild 11 und 12. Geschweißte Proben m it Fehlern in zwei Lagen. Bild 13 und 14. Geschweißte Proben m it Fehlern im  Nahtgrund
(W urzelfehler).

B ilder 7 bis 14. Spannungs-L astw echsel-Schaulinien, R öntgenb ilder u n d  B ruchaussehen e lek trisch  geschw eiß ter P roben
aus S tah l S t 37 m it verschiedenartigen  Schw eißfehlern.

aufgetragen. Hierbei zeigte es sich, daß durch die Versuchs
punkte eine Reihe von Wöhler-Linien gelegt werden konnten, 
die mit zunehmender Größe der Schweißfehler zu immer 
kleineren Wechselbelastungen führten, und ferner, daß sich

einer solchen Wöhler-Linie zumeist eine Reihe von Proben 
zuordnen ließen, die ganz unterschiedliche Schweißfehler 
enthielten. Die Erklärung hierfür ist in der ungleichmäßigen 
Art und Größe sowie Lage der jeweiligen Schweißfehler
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Zug-
Fehlerart BöatgenbUd der Schweißnaht schwellfestigkeit Lichtbild der BruehOäche

kg mm*

— angeschweißt 32,0 allseitig  bearbeitet

angeschweißt_____________  22,0 W alzhaat

kleine Poren  
fen t)

1 -
20,0

m ± \

Fehler 
in  zwei Lagen —  - .

fgf
15,0

Schlackeneinschi üsse
♦

‘

13,0

Fehler 
im  Xahtgrund 1

13,0 B  f  ' 1

5 5 5 5 2 5 h

Grobe Fehler 
in  zwei Lagen ; 10 ,0

¡ i s ^ l
Grobe

Schlackeneinschliisse
-

8,0
ir ^  vjfc 1

Fehler 
in  einer Lage

- —  — w -  .

8,0

Grobe Fehler 
im  N ahtgm nd

$ 1 ---------------------------

6,0 B E t iW l
B ild  15. Z ugschw ellfestigkeit v o n  S chw eißverbindungen an  S tah l S t 37 bei verschiedener A usb ildung  d e r  Schw eißfehler.

in den Proben zu suchen. Die Ergebnisse der Dauerversuche 
wurden daher im folgenden je nach der Fehlerart getrennt 
ausgewertet. Einige kennzeichnende Beispiele der unter
suchten Fehlerarten zeigt B ild  4.

In B ild  5 sind die D a u erversu ch e m it u n g e
schw eißten  und g u t g esch w e iß ten  Proben  zu
sammengestellt worden. Die bei den geschweißten 
Proben auftretenden Fehlerarten gibt B ild  6 durch 
die Ausschnitte eines Röntgenbildes der Schweißnaht 
und eines Lichtbildes der Dauerbruchfläche für die ein
gezeichneten Proben 1 bis 4 wieder. Besonders hingewiesen 
sei auf die Abnahme der Sehwellfestigkeit von .32 kg mm2 
für die ungeschweißten, allseitig bearbeiteten Proben auf 
rd. 20 kg mm2 für die gut geschweißten Proben. Der am 
höchsten gelegene Versuchspunkt 1 (rd. 30 kg mm2 Schwell
festigkeit) ist einer Probe zugeordnet, bei der die kleinen 
Poren fast ausschließlich in der Probenmitte liegen. Beim 
Versuchspunkt 2 dagegen befinden sich die Poren fast aus
schließlich am Probenrand, und bei Probe 4, die mit rd. 
21 kg mm2 weit unterhalb der Wöhler-Linie liegt, ist ein
deutig eine wesentlich größere Ausbildung der Poren fest
zustellen. Ganz allgemein lassen die Röntgenbilder erkennen, 
daß die Poren klein und unregelmäßig angeordnet sind.

B ild  7 enthält die Versuchspunkte der m it S ch lack en -  
e in seh lü ssen  verseh en en  g esch w e iß ten  P rob en . 
Ohne Kenntnis des Röntgenbildes, das Auskunft über die 
Größe und Lage des jeweiligen Schweißfehlers gibt, würde 
die Deutung des Schaubildes lauten: Geschweißte Proben 
mit Schlackeneinschlüssen ergeben einen Streubereich, der 
z. B. bei einer Bruchlastwechselzahl von rd. 0,6 • 106 etwa

9 kg mm2 umfaßt. Enter Berücksichtigung des Röntgen
befundes und unter Zulassung einer Streuung von 
— 2 kg/mm2 lassen sich jedoch die Versuchspunkte ohne 
weiteres in die Wöhler-Linien A und B einordnen. Die 
in B ild  8 wiedergegebenen Röntgenbilder der Schweißnaht 
und Bruchflächenbilder bestätigen dies in eindeutiger Weise, 
da die Fehler des Linienzuges B wesentlich größer sind als 
die des Linienzuges A.

Die Ergebnisse der Dauerversuche an gesch w eiß ten  
Proben m it F eh lern  in  einer L age zeigt B ild  9. 
Durch die Versuchspunkte läßt sich mit einer geringen 
Streuung eine mittlere Wöhler-Linie legen, die als Beweis 
für die erreichte Gleichmäßigkeit des gewünschten Sehweiß
fehlers angesehen werden kann. Dieser Schweißfehler 
bedingt bei rd. 2 • 106 Lastwechseln eine Schwellfestigkeit 
von etwa 8 kg mm2. Die Fehlerart selbst wird durch die 
Röntgenbilder der besonders angegebenen Proben i  bis 3 
ebenfalls gekennzeichnet (B ild  10).

In Bild 11 sind die Versuchspunkte für die m it F eh lern  
in zw ei L agen gesch w e iß ten  P roben  eingetragen. 
Auch hier würde sich ohne Kenntnis des Röntgenbefundes 
ein größerer Streubereich der Versuchspunkte, z. B. bei 
einer Lastwechselzahl von 0,2 • 106 von rd. ~  4,5 kg mm2, 
um eine mittlere Wöhler-Linie ergeben. Werden die Proben 
jedoch nach der Größe und Ausbildung der Fehler getrennt 
(B ild  12), so lassen sich die Wöhler-Linien A und B mit 
einem Streubereich der Versuchspunkte von rd. =  2 kg mm2 
einzeichnen.

Die Versuchsergebnisse an g esch w e iß te n  P roben  
m it F eh lern  im N ah tgru n d  (Wurzelfehler) enthält
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Bild 13. Hier zeigt sich wohl am deutlichsten der Einfluß 
der Größe des Schweißfehlers auf die Lage der Wöhler- 
Linie. Während Linienzug A, der zu einer Schwellfestigkeit 
von rd. 13 kg/mm2 führt, die Versuchspunkte von Proben 
mit Wurzelfehlern enthält, die entweder teilweise oder nur 
in geringer Breite durchgehend auftreten, umfaßt LinienzugB 
mit einer Schwellfestigkeit von rd. 6 kg/mm2 die Versuchs
punkte yon Proben mit groben Bindungsfehlern im Naht
grund (B ild  14).

Abschließend vermittelt Bild 13 eine Zusammenstellung 
der S ch w ellfestig k eitsw erte  für die versch ied en en  
F ehlerarten . Die hier wiedergegebenen Bildbelege sind 
gleichzeitig als ergänzende Beispiele für die in den Bildern 
5 lis  14 gezeigten Unterlagen zu bewerten, da hier weitereVer- 
suchspunkte aus den entsprechenden Wöhler-Linien gewählt 
wurden. An dieser Stelle sei noch einmal auf den verhältnis
mäßig großen Einfluß der Walzhaut hingewiesen, der sich 
bei sorgfältiger Herstellung der Bleche mit einer geringen 
Walzhautdicke und unter Vermeidung von Ueberwalzungen 
weitgehend herabmindern läßt, und ferner auf die verhältnis
mäßig hohe Abnahme der Schwellfestigkeit von gut ge
schweißten Proben gegenüber den allseitig bearbeiteten, 
ungeschweißten Proben. Wenn sich auch die unteren vier 
Schwellfestigkeitswerte in Bild 15 von 6 bis 10 kg/mm2 
bei sorgfältiger Schweißung sicher vermeiden lassen, so 
wird doch in vielen Fällen mit Schweißfehlern zu rechnen 
sein, die zu einer Schwellfestigkeit von 13 bis 15 kg/mm2 
führen.

Wenn auch die vorliegenden Ergebnisse nur an Stäben 
eines Werkstoffes (St 37) mit besonderer Probenform und 
Probenbeschaffenheit (Flachstäbe, allseitig bearbeitet) und 
bei Anwendung eines Schweißverfahrens erhalten wurden, 
so kann zusammenfassend festgestellt werden, daß bestimmte 
Fehler in der Schweißnaht bei einer Zugwechselbelastung 
zu ganz bestimmten Schwellfestigkeitswerten führen. Es 
ist danach dem Röntgenprüfer bei ausreichender Erfahrung 
m öglich , auf Grund der durch das R öntgen bild  
au fgeze ig ten  Art und Größe des F eh lers die

*

In  der E r ö r t e r u n g ,  die sich an  den obigen V ortrag  
und  an  die A rbeit von E . A. W . M ü l l e r 5) anschloß, wies
F . W e v e r ,  D üsseldorf, d arau f h in , d aß  es w ichtig  sei, einm al 
einen A nhalt d afü r zu bekom m en, in  welchem Maße die F estig 
keitseigenschaften durch die im  R öntgenb ild  sich tbaren  F ehler 
beein träch tig t w erden. Die Ergebnisse derartiger U ntersuchungen 
gelten natü rlich  im m er n u r fü r den  jeweils verw endeten  W erk
sto ff u n d  das jeweilig benu tz te  Schweiß verfahren  u n d  lassen sich 
n ich t ohne weiteres auf andere  F älle  übertragen . D adurch, daß  
m an sich eine A rt M ustersam m lung kennzeichnender F ehler und  
d er entsprechenden F estigkeitsw erte zusam m enstellt, w ird es 
möglich sein, die F estigkeitsverm inderung abzuschätzen , die durch  
einen im  R öntgenbild  e rm itte lten  Feh ler in einer bestim m ten  
Schweißstelle bew irkt w ird. N ach R . B e r t h o l d ,  B erlin-D ahlem ,

S ch w e llfe st ig k e it  von gesch w e iß ten  Proben bzw. 
die Güteminderung gegenüber dem ungeschweißten Werk
stoff oder gegenüber einer fehlerfreien Schweißnaht mit 
einer für praktische Zwecke hinreichenden Genauigkeit 
zu b eu rteilen . Voraussetzung hierfür ist allerdings die 
Klärung einer Reihe weiterer Fragen, die sich sowohl auf 
die Form und Bearbeitung der Schweißverbindung als auch 
die auftretenden Schweißspannungen erstrecken. Die 
weiteren Versuche bezüglich Dauerhaltbarkeit und Fehler
erkennbarkeit im Röntgenbild sollten einmal auf andere 
Werkstoffe bei gleichem Schweißverfahren und zum anderen 
auf verschiedene Schweißverfahren bei gleichem Werkstoff, 
unter Anwendung einer kleineren Zahl von Schweißfehlern, 
ausgedehnt werden, wobei auch dem Einfluß des Elektroden
werkstoffes, der Walzhaut des Blechwerkstoffes und einer 
Nichtbearbeitung der Schweißraupe besondere Beachtung 
bei der Versuchsdurchführung zukommt. Weiterhin wäre 
die Beantwortung der Frage wichtig, wie sich die Beziehungen 
zwischen Röntgenbild und Schwellfestigkeit im Gebiet von 
ungeschweißten und gut bzw. fehlerfrei geschweißten Proben 
ändern. *.

DerFirma F ried. Krupp A.-G., Friedrich-Alfred-Hütte, 
Rheinhausen, sei an dieser Stelle nochmals für die Ueber- 
lassung des Versuchswerkstoffes gedankt, Besonderer Dank 
gebührt ferner dem Leiter der Schweißtechnischen Versuchs
und Lehranstalt in Duisburg, Herrn Dipl.-Ing. L. H ase, für 
die Ausführung der Schweißungen.

Z usam m enfassung.
Bei der Ermittlung der Zugschwellfestigkeit an elektrisch 

geschweißten Verbindungen aus Stahl St 37, die verschieden
artige Schweißfehler aufwiesen, zeigte es sich, daß die im 
Röntgenbild erscheinenden Fehlergruppen zu ganz bestimm
ten Schwellfestigkeitswerten führen. Es ist darum bei 
hinreichender Erfahrung möglich, aus den im Röntgenbild 
erkennbaren Fehlern einer Schweißnaht einen gewissen 
Schluß auf die Schwellfestigkeitsverminderung gegenüber 
einer fehlerfreien Naht zu ziehen.

*
*

w ird d ie F rage d adurch  besonders schwierig, d aß  die im  R ö n tg en 
b ild  beobach teten  Feh ler in  W irk lichkeit n a tü rlic h  n ic h t ü ber 
die ganzen N ah tverb indungen  au ftre ten  u n d  d aß  jede  U ebersich t 
d arüber fehlt, wie sich der E in fluß  einer b es tim m ten  F eh lerlänge 
in  d er gesam ten, trag en d en  N ah tv erb in d u n g  au sw irk t. N och 
unübersichtlicher w erden d ie D inge d a n n , w enn m ehrere F eh le r 
gleichzeitig in  einer N a h t erscheinen. Zu berücksich tigen  is t  
fernerh in , daß  d ie N eigung von  S chw eißverbindungen zur R iß 
b ildung verschieden ist, u n d  d aß  sich d er gleiche F eh le r bei v e r 
schiedenen Schw eißverbindungen verschieden ausw irken  k an n . 
H inzu  kom m t, daß  d ie D urchführung  des Schw eißens v on  den 
verschiedenen Schweißern verschieden g eh an d h ab t w ird  u n d  
n ich t alle der h ier gem achten  F eh ler im  R ö n tgenb ild  e rfa ß t 
w erden .

Umschau.
Gießereikoks m it selbstgehender Asche.

D ie von  G uy H e  n o n 1) durchgeführten  V ersuche m it se lbst
gehendem  G ießereikoks haben  zwei kennzeichnende G rund
gedanken. B ekanntlich  is t  der U m fang der A u f k o h lu n g  v o n  
S t a h l s c h r o t t  u nd  kohlenstoffarm em  R oheisen im  K upolofen 
von der A rt des verw endeten  K okses abhängig, wobei der V er
brenn lichkeit des K okses eine besondere Rolle zugeschrieben wird. 
E s h a t  auch n ich t an  V ersuchen gefehlt, durch  eine geeignete 
V orbehandlung des Kokses, wie durch  T ränken  m it K alkm ilch, 
d er A ufkohlung zu begegnen. F erner is t  fü r die H ö h e  d e s  K a l k 
s t e in z u s c h l a g e s  die Menge und  Zusam m ensetzung der K oks
asche zu berücksichtigen, da sonst Betriebsschw ierigkeiten e n t
stehen. Alle diese N achteile sollen sich verm eiden lassen, wenn 
m an  einen K oks herste llt, dessen A s c h e  o h n e  Z u s a t z  v o n  
F l u ß m i t t e l n  eine schm elzgerechte Schlacke erg ib t u n d  dabei

2) F o u n d ry  T rade J .  57 (1937) S. 267.

die üblichen M engen von  abgeschm olzenem  O fen fu tte r, am  E isen  
anhaftendem  Sand  u n d  O xyden au fn im m t. Z w eckm äßig w ird 
m an die Zuschläge an  K a lk  oder an d eren  S to ffen  zur B eein
flussung der K oksasche schon der K ohle vor dem  V erkoken zu
schlagen. Selbstverständ lich  w ird durch  d iese M aßnahm e der 
K oks d ich te r w erden u n d  m ehr Asche en thalten .. M an d a rf  aber 
annehm en, daß  dadurch  eine geringere A ufkohlung  von  kohlen
stoffarm em  E in sa tz  e in tre ten  w ird.

E ine K upolofenschlacke m it 53 % S i0 2, 12 %  A120 3, 27 °0 CaO 
und  4 0 1 eO h a t die g ünstig ste  Z usam m ensetzung  u n d  d ie n ied rig 
ste  Schm elztem peratur. D ie Z usam m ensetzung  d er K oksasche 
is t im  allgem einen 46 % S i0 2, 39 %  A120 „  4 %  CaO u n d  6 %  FeO. 
D em nach m uß zur E rzielung  e iner geeigneten  Schlacke h a u p t
sächlich K a lk  u nd  K i e s e l s ä u r e  zugeschlagen w erden, wobei 
zu berücksichtigen is t, d aß  d er am  E isen  an h a ften d e  Sand, die 
O xydationserzeugnisse u n d  das O fen fu tte r verschiedene Mengen 
an  K ieselsäure u nd  T onerde in  d ie  Schlacke einbringen . Man



14. Ju li  1938. Umschau. S tah l u n d  E isen . 761

m uß dabei auch  in  R echnung  setzen , d aß  das O fen fu tte r von  der 
se lbstgehenden A sche w eniger angegriffen  w ird , da  keine u n 
m itte lb are  B erü h ru n g  m it K a lk  s ta ttf in d e t.

D er n ach  d iesen G edanken von  H en o n  im  G roßbetrieb  her- 
gestellte  K oks h a t te  eine tu n  32 °0 höhere F estig k e it a ls gew öhn
licher K oks aus d e r  gleichen K ohle. E r  en th ie lt 78,93 °0 C, 
0,98 °0 S, 0,77 °0 flüch tige B e stan d te ile  u n d  20.30 °0 Asche m it 
21,16 °0 SiOj, 18,15 °0 AUO,, 40,60 %  CaO u n d  2,97 ° 0 F e ,0 4.

D ieser K oks m it se lbstgehender Asche w urde in  m ehreren  
G ießereien e rp ro b t. D ie R i n n e n t e m p e r a t u r  is t  d ie  gleiche 
geblieben w ie bei d e r  T  erw endung  von  gew öhnlichem  K oks, z .B .  
1320 b is 1350° bei einem  K okssatz  v o n  7 °0 . D ie F lüssigkeit der 
Schlacke w ar u n v erän d ert g u t, in  den  m eisten  F ä llen  sogar besser 
a ls bei d e r  üb lichen  A nw endung eines K alksteinzusch lags. D er 
A ngriff auf das O fen fu tte r w ar erheblich geringer, weil der freie 
K a lk  fehlte.

I n  e in er T em pelgießere i w urde bei d e r V erw endung gew öhn
lichen  K okses m it K alkste inzusch lag  eine Schlacke m it 52,2 °0 
SiOä, 13,5 % A ljO j, 17,75 °0 CaO u n d  12.04 °0 F e 20 3 e rh a lten , 
bei selbstgehendem  K oks u n d  n u r  h a lb er Schlackenm enge
50,90 °0 SiOj, 11,13 °0 A ljO j, 15,20 °0 CaO u n d  18,82 °Q Fe*!),. 
E ine  N achrechnung  ergab, daß  beim  Schm elzen m it gew öhnlichem  
K oks d ie  d o ppelte  M enge K a lk  in  d ie Schlacke geb rach t w orden 
w ar als d u rch  d ie selbstgehende K o k saseh e ; also m u ß te  bei nahezu  
gleichem  K alkgehalt der Schlacke im  zw eiten  F a lle  d ie  S c h la k -  
k e n m e n g e  n u r noch ha lb  so groß  gew esen se in  als im  e rsten  
F alle . D a n u n  auch  d ie  K ieselsäuregehalte  d e r beiden  Schlacken 
fa s t d ie gleichen sind , so is t  d a raus zu schließen, d aß  d er F u t t e r -  
a b b r a n d  erheblich geringer is t. D iese U eberlegung e rk lä rt auch  
den  höheren  E is e n g e h a l t  d e r Schlacke au s dem  se lbstgehenden  
K oks. E s sin d  n ich t etw a höhere A b b ran d v erlu ste  e ingetre ten , 
sondern  sie sin d  u n v e rän d e rt geb lieben, n u r  m uß d ie K onzen
tra tio n  wegen d er k leineren  Sehlackenm enge g rößer se in . D er 
höhere G ehalt a n  E isen o x y d  h a t  d ie Schlacke ab er zweifellos 
dünnflüssiger gem acht.

D ie V ersuche h a b e n  eine m erk liche V e r r i n g e r u n g  d e r  
A u f k o h lu n g  ergeben, w ie folgende Z ah len  zeigen. E in e  T em per
gußschm elze ergab  bei gew öhnlichem  K oks m it K alksteinzusch lag  
3.37 °0 C, 0,67 ° 0 Si, 0,26 °0 M n, 0,10 %  P  u n d  0,15 %  S, bei 
gleichem  E in sa tz  n n d  selbstgehendem  K oks ab e r 2,78 °0 C, 
0,42 °0 Si, 0,29 °0 M n, 0,09 °0 P  n n d  0,17 °0 S. M otorenzylinder 
aus P erlitg u ß  h a tte n  bei d e r  ü b lich en  A rbeitsw eise 3,36 °0 C,
2,03 °0 Si, 0,75 °0 M n. 0,64 °0 P  u n d  0,063 °0 S ; d ie A nw endung 
des neuen K okses ergab  3,08 °0 C, 1,94 °0 Si, 0.69 °0 M n, 0,61 °0 P  
u n d  0,115 °0 S. D ie A nalysen  zeigen a b e r bei V erw endung des 
kalk re ichen  K okses eine gewisse S c h w e f e l z u n a h m e .  H enon  
g ib t h ierfü r fo lgende E rk lä ru n g en . D er Schwefel is t  du rch  den  
K a lk  im  K oks gebunden  u n d  b le ib t deshalb  zu m  g rö ß ten  Teil 
in  der Schlacke, a n s ta t t  bei d er V erb rennung  des K okses als 
Schw efeltrioxyd v e rg ast zu  w erden. D arau s erg ib t sich eine 
höhere Schw efelaufnahm e des M etalls be i d e r  B erü h ru n g  m it der 
Schlacke. D ie geringere Schlackenm enge e n th ä lt m ehr Schwefel 
u n d  erle ich te rt deshalb  d ie  Schw efelabgabe an  d as M etall. W egen 
der besseren F lüssigkeit d e r  Schlacke vollziehen sich auch  d ie Wec-h- 
se lw irkungen zw ischen B a d  u n d  Schlacke schneller. H enon  h ä lt  die 
Schw efelaufnahm e fü r  unbedenk lich , da  d er M angangehalt ausglei
chend  w irke u n d  m an  au ch  d u rch  h äu figere  Schlackenabstiche oder 
eine unun te rb ro ch en e  Schlaekenabsc-heidung d ie Schw efelaufnahm e 
eindäm m en könne. I n  besonders ge lagerten  F ä llen  em pfieh lt er 
die nach träg lich e  Sodaentschw efelung. Hans Schmidt.

Neues U niversal-W alzgerüst.
D as U n iversal-W alzgerüst n ach  Bild 1 d ien t zum  E rzeugen  

von S tre ifen  b is 650 m m  B reite , d ie  te ils  a ls scharfkan tige  Und 
genau m aßh a ltig e  P la tin e n  fü r  d ie  B reitbanderzeugung , te ils  als 
U n iversa ls tah l fü r  d en  B rückenbau  verw endet w erden. A ußerdem  
k an n  das G erüst a ls V orw alzgerüst fü r  b re ite  B änder d ienen.

E s h a t  L iegew alzen von  720 650 720 m m  D m r. u n d  S teh 
oder K opfw alzen v o n  500 mm  D m r. D ie D urchm esser der L iege
w alzen sind  so gew ählt w orden, d aß  beim  A nschluß des G erüstes 
a n  eine b estehende G ro b straß e  keine  zu  große Schräglage der 
oberen  K upp e lsp in d e l e n ts te h t. D as G erüst is t  als L au thsches 
T rio  m it e lek trisch  a n s te llb a re r  O berw alze und  hebe- u n d  senk- 
b a re r  M ittelw alze ausgeb ildet. D as G ew icht d e r  O berw alze w ird  
durch  langhub ige  S p ira lfedern  ausgeglichen. D ie S tehw alzen 
w urden  v o r dem  oberen  S tich  an g e o rd n e t; sie w erden d u rch  einen 
D rehstrom m oto r, d e r  a ls  F lan sc h m o to r au f dem  G erüst ange
b rach t is t , an g e trieb en . D as K ennze ichen  dieses A n triebes be
steh t d arin , d aß  d er gem einsam e M otor du rch  e in  H ochleistungs- 
R ädergetriebe  d ie beiden  S tehw alzen  a n tre ib t, w obei d er R ä d e r
k as ten  g leichzeitig  a ls  oberes A b s ta n d ss tü c k  zw ischen die beiden 
S tän d er eingesetzt is t , u n d  G elenkspindeln  d ie beiden  A btriebs- 
aehsen des G etriebes m it den  S tehw alzen  verb inden . D ie Achsen 
d er S tehw alzen  liegen in  schw eren R o llen lagern , wobei die fliegende 
oder auch  h än gende A nordnung  d er e igentlichen S tehw alzen das

Bild 1. Universal-Walzgerüst für Streifen bis 650 mm Breite.
(Banart Maschinenfabrik J . Banning, Hamm.)

D ie S tehw alzen w erden ebenfalls d u rch  e inen  E lek tro m o to r, 
d e r u n te r  Z w ischenschalten  von  en tsp rechenden  S tirn -  u n d  
Schneckenrädern  au f d ie  A nste llsp indeln  w irk t, e in geste llt. D a 
auch  der A nste llm otor sowie d ie  zugehörigen G etriebe au f be
sonderen  K onsolen des R ädergetriebes an g eb rach t sind , is t  es ohne 
w eiteres m öglich, durch  E n tfe rn en  einiger V erb indungsteile  das 
gesam te S tehw alzensystem  m it M otoren du rch  d en  K ra n  a b 
zusetzen , so daß  d a n n  das G erüst auch  als gew öhnliches D re i
w alzengerüst m it e lek trischer A nste llung  verw endet w erden k an n .

D ie S tehw alzenanordnung  g e s ta tte t  es, sie so w eit au s
einanderzu fah ren , d aß  m an  die ganze B allen länge d er L iege
w alzen au sn u tzen  k an n . D as G erüst h a t  eine geeignete  A usbau- 
V orrichtung fü r  d ie  Liegew alzen, außerdem  w urde vorgesehen, 
d aß  au ch  die S tehw alzen d u rch  eine geeignete E in ric h tu n g  
w ährend  ih re r  L ösung v o n  den  A chsen geh a lten  u n d  h ie rn ach  
bequem  w eggeschafft w erden können.

D as G erüst is t a n  eine v o rhandene D reiw alzen-G robstraße  
u n d  d am it au ch  a n  ih ren  A n trieb  angeschlossen. D er G leichlauf 
d e r  S tehw alzen  m it d en  L iegew alzen w ird  d u rch  e inen  T hom a- 
R eg ler erzielt, d e r  so ges teuert w ird , d aß  beim  E in lau fen  des 
S tre ifens in  d ie  L iegew alzen p rak tisch  G leichlauf zw ischen Liege- 
u n d  S tehw alzen b es teh t. D ie D rehzah l d er L iegew alzen b e trä g t 
etw a 70 b is 90 je  m in .

Einfluß der Schm elzführung a u f die Flocken
anfälligkeit und nichtm etallische Einschlüsse bei 

Kugellagerstahl.
A us d e r  A nsich t, d aß  W assersto ff d ie F lo ck en b ild u n g  im  

S tah l, sei es als alleinige U rsache1) oder sei es als no tw endige V or
ausse tzung  n eben  an d eren  U rsachen2), h e rv o rru ft, fo lg t, d aß  die

x) E . H o n d r e m o n t  u n d  H . K o r s c h a n :  S ta h l u . E ise n  55
(1935) S. 297 304 (W erksto ff ausseh . 296). H . B e n n e k ,  H . 
S c h e n c k  u n d  H . M ü l le r :  S tah l u . E isen  55 (1935) S. 321 31 
(W erkstoffaussch . 297).

2) V gl. dazu  E . A . K l a u s t i n g :  M etallu rg  12 (1937) K r  5
S. 21 /33 ; vgl. S tah l n . E isen  58 (1938) S. 631/32.

E ind rin g en  des W alzsin ters in  d ie L agerung  v erh in d e rt. H ie r
d u rch  is t  es auch  m öglich, d ie W alzen  einfach  u n d  le ich t auszu 
w echseln. D er A n trieb sräd erk asten  n im m t in  e in er n ach  u n te n  
d u rchgeführten  V erlängerung  gleichzeitig  auch  d ie beiden  S teh 
w alzensätze auf u n d  g ib t ih n en  d am it eine s ta n d fes te  u n d  sorg
fä ltig e  F üh ru n g .
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Abb. 7. Abb. 2.
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Bilder 1 bis 4. Ermittlungen von A. P . Hyrzymow über den Einfluß der Scbmelzführung auf die 
Flockenanfälligkeit von Kugellagerstahl.

(Zahlen an den Punkten — Anzahl der geprüften Schmelzen.)

Schm elzführung s ta rk  die F lockenanfällig
k eit beeinflussen m uß, da  ja  durch  sie die 
W asserstoffaufnahm e u nd  -abgabe desMetall- 
bades in  der H auptsache bed ing t wird.

Dies p rüfte  A. F .M y r z y m o w 1),indem  er 
über 2000 K u g e l l a g e r s t a h l - S c h m e l z e n  
folgender Zusam m ensetzung auf ihre Neigung 
zur F lockenbildung un tersu ch te :

% C % Si % Mn % P
0,95 bis 1,1 0,15 bis 0,35 0,25 bis 0,40 < 0 ,027
0 ,95bis 1,1 0,15 b is0,35 0 ,20b is0,40 <  0,027 0.39)

% S % Cr % N i .'S
<  0,02 0,75 bis 1,05 0,2
<  0,02 1,30 bis 1,65 0,2. O

D er S tah l w urde in  basischen 8- und  ^
15-t-Lichtbogenöfen überw iegend aus festem  ^  gtg 
R oheiseneinsatz durch  E rzfrischen lierge- Jj 
s te llt; etw a 20%  aller Schm elzen w urden1*' _ 
aus S ch ro tt der gleichen Stahlzusam m en- t. '
Setzung hergestellt. D er S tah l w urde zuijg 
Blöcken von 1 und  2,3 t , zu einem  g e r in g e n ^  O.S 
Teil auch von 2,7 t  vergossen.

Zur F e s t s t e l l u n g  d e r  F l o c k e n a n 
f ä l l i g k e i t  w urde von jeder Schmelze ein 
Block auf 85 m m  [j] ausgew alzt u n d  von 
ihm  6 P roben au f F locken geprüft. E n t 
sprechend der Zahl der flockenhaltigen P ro 
ben erhielten die Schm elzen K ennzahlen 
von 0 bis 6, wobei die flockenfreien Schm el
zen die Zahl 0 und  die Schmelzen, bei denen 
alle P roben Flocken enth ielten , die Z ahl 6 
erhielten. Bei der A usw ertung dieser U n te r
suchungsergebnisse w urde bei G ruppen von 
Schmelzen m it jeweils gleichen K ennzahlen 
die m ittle re  F lockenanfälligkeit errechnet.

E s zeigte sich, daß  von den S tählen , die aus S ch ro tt um ge
schmolzen w urden, 26,2%  flockenanfällig w aren, w ährend bei den  
Schmelzen, bei denen gefrischt w urde, n u r 18,6%  F locken auf- 
wiesen. In  welchem Maße die F lockenanfälligkeit durch  das beim  
Frischen e in tretende K ochen des B ades beeinflußt w ird, zeigt 
Abb. 1, in  der die F l o c k e n a n f ä l l i g k e i t  in  A b h ä n g i g k e i t  v o n  
d e r  K o c h d a u e r  dargestellt is t. Aus ih r sieh t m an, daß  die ge
ringste  N eigung zur F lockenbildung bei e iner K ochdauer von

In  Abb. 2 i s t  d ie  F l o c k e n a n f ä l l i g k e i t  der Schm elzen in  
A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  M e n g e  d e s  h e r a u s g e f r i s c h t e n  
K o h l e n s t o f f s  d argeste llt. Aus ih r  erg ib t sich, d aß  eine V er
änderung  der herausgefrischten  K ohlenstoffm enge bei k leinen 
M engen K ohlenstoff s ta rk  u n d  bei M engen über 0,5 %  C n u r  noch 
wenig die F lockenanfälligkeit beeinflußt.

W ährend, wie aus dem  A usgeführten  fo lg t, d as K ochen  zum  
m indesten  w ährend einer bestim m ten  Z eit die F lockengefahr im

50 b is 60 m in erre ich t w urde. E s m uß allerdings darau f hinge
wiesen w erden, daß  die lange K ochdauer bei der M ehrzahl der 
Schmelzen durch  U nregelm äßigkeiten in  der Schm elzführung oder 
O fenschäden hervorgerufen w urde. A ußerdem  w ar die verlängerte  
K ochzeit auch n ich t in  jedem  Falle  gleich einer V ergrößerung der 
herausgefrischten  K ohlenstoffm enge, die ja  das unm itte lbare  
Maß fü r die die F lockenanfälligkeit verringernde Bewegung oder 
E n tgasung  des M etallbades is t.

J) M etallurg 13 (1938) N r. 1, S. 39/44.

S tah l verringert, fü h rt die V e r l ä n g e r u n g  d e r  F e i n z e i t  in  jedem  
Falle zu einer S t e i g e r u n g  d e r  F l o c k e n a n f ä l l i g k e i t ,  w ie es 
-466. 3 zeigt. Dies e rk lä rt sich dadurch , daß  beim  F einen  nur/eine 
G asaufnahm e aus der neu aufgegebenen Schlacke u n d  dein zu 
gesetzten  Ferrosiliz ium  e in tr it t ,  w ährend  in  d ieser Z eit p rak tisch  
keine E n tgasung  des M etallbades vo r sich geh t.

In  -466. 4 is t  die F l o c k e n a n f ä l l i g k e i t  d e r Schm elzen, die 
u n te r  F rischen hergeste llt w urden, in  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  
Z e i t ,  in  d e r  s ie  f l ü s s ig  w aren, d a rg este llt. D ie aus dieser D ar
ste llung sich ergebende K u rv e  se tz t sich au s d en  K u rv en  der

O IO 20 30 V0 SO
bg zugegebenes Fe MnHochzeit in  ?i

Abb.6. Abb. 9.

0,2 0,¥ 0,6 
Afangangeha/7 beim F in/aufen in  % %C~Andenung w ährend des Feinens

Abb. 73.
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Abb. 1 und 3 zusam m en, in  d enen  einzeln d e r  E in flu ß  d e r  K och- 
u n d  der F einzeit au f d ie N eigung des S tah les z u r  F lockenbildung  
gezeigt ist.

D ie U n tersuchungen  v o n  A. F . M yrzym ow  b es tä tig e n  die 
V erm utung d er s ta rk e n  A bhängigkeit d e r F lockenanfälligkeit von 
d er Sehm elzführung. Sie ergeben fü r  d en  S tah lw erksbetrieb , d aß  
bei d er E rschm elzung zu r F lockenbildung  neigender S tah lso rten  
—  neben  V erm eidung des E inb ringens v o n  w asserstoffhaltigen  
S toffen —  zu r E n tg asu n g  d er Schm elze eine gewisse M indestm enge 
K ohlenstoff herausgefrisch t w erden  m uß, u n d  ferner, d aß  die 
F e in ze it so ku rz  w ie m öglich g ehalten  w erden soll.

A n denselben S täh len  p rü fte  M yrzym ow 1) w eiter d en  E in 
fluß  d er Schm elzführung au f d ie E inschlußm enge, die n ach  dem  
V erfahren  des Jem kontors*) e rm itte lt w urde.

D ie U n te rsu ch u n g  ergab, d aß  zu r E r z i e l u n g  e in e s  v o n  
n i c h tm e ta l l i s c - h e n  E in s c h l ü s s e n  m ö g l i c h s t  f r e i e n  
S t a h l e s  sowohl eine b e s t im m t e  K o c h -  a l s  a u c h  e in e  b e 
s t i m m t e  F e i n z e i t  eingehalten  w erden m uß, wie Abb. 5 und 6 
zeigen. D en  au s Abb. 5 ersichtlichen K u rv en v erlau f e rk lä rt 
M yrzym ow dadurch , daß  bei Schm elzen m it geringer K ochdauer 
das E rz  v o r völliger V erflüssigung des E insatzes zugegeben w urde, 
w odurch die Schm elzen beim E in laufen  einen sehr geringen Ge
h a lt a n  M angan h a tte n  (oft u n te r  0,1 % ) u n d  überfrisch t w urden ; 
ebenso soll bei zu  langen  K ochzeiten  d u rch  das gegen Schluß ein- 
tre te n d e  U eberfrischen die E inschlußm enge zunehm en. D er in  
Abb. 6 gezeigte E influß  der F einzeit au f die E inschlußm enge w ird  
von  M yrzym ow dam it e rk lä rt , daß  zu r D esoxydation  u n d  A b
scheidung der D esoxydationserzeugnisse eine bes tim m te Zeit n o t
wendig is t. D er Anstieg der V erunre in igungen n ach  einer be
stim m ten  F einzeit is t  n ach  seiner A nsicht d u rch  U nregelm äßig
keiten  in  der O fenführung zu erk lären , die auch  die V erlängerung 
der F einzeit hervorriefen.

F e m e r  w urde d er E i n f l u ß  d e s  K o h l e n s t o f f - ,  S i l i z i u m - ,  
M a n g a n -  u n d  C h r o m g e h a l t e s  a u f  d ie  M e n g e  d e r  im  S t a h l  
v o r h a n d e n e n  E in s c h l ü s s e  u n te rsu ch t. Abb. 7 und 8 zeigen, 
daß  sowohl beim  E in lau fen  als auch  n ach  B eendigung des K ochens 
hohe K ohlensto ffgehalte  anzu streb en  sind, u m  einen m öglichst 
w enig durch  E inschlüsse v erun re in ig ten  S tah l zu  e rhalten . 
D as gleiche w urde au ch  ü b e r d en  E in flu ß  des M angangehaltes im  
V erlauf d er Schm elze festgeste llt, wie es die Abb. rJ und 11 zeigen. 
D ie V erringerung d er E inschlußm enge d u rch  hohe K oh lensto ff
u n d  M angangehalte im  V erlauf d er Schm elzführung w erden d arau f 
zurückgeführt, d aß  diese E lem en te  das M etallbad  vor U eber- 
frisc-hung schü tzen . I n  Abb. 12 is t d ie A bhängigkeit d e r E in 
schlußm enge v o n  d er A enderung  des K ohlenstoffgehaltes w ährend  
der F einzeit d a rg este llt; aus ih r  fo lg t d ie  einschlußverm indernde 
Beeinflussung d u rch  die w irksam e (aufkohlende) K arb idsch laeke. 
D as beim  F e in en  zugegebene F errosiliz ium  fü h r t  zu  einer V er
m ehrung d er E insch lußm enge (Abb. 13). N ach  Abb. 10 erhöhen 
steigende C hrom m engen im  E in sa tz  die Z ah l d er E inschlüsse.

Georg Hieber.

A us Fachvereinen.
Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

D ie W irtsch aftsg ru p p e  E isen  schaffende In d u s tr ie  u n d  ih re  
B ezirksgruppe N ordw est h ie lten  am  10. J u n i  1938 im  G asthof 
E sp lanade zu  B erlin  ih re  d iesjährige  M itg liederversam m lung ab .

Die V ersam m lung  w urde  v o n  dem  L e ite r  d e r  W irtsch a fts
gruppe, G enera ld irek to r D r.-In g . E . h . E r n s t  P o e n s g e n ,  D ü s
seldorf, m it e in er B e g r ü ß u n g s a n s p r a c h e  e rö ffnet, in  d e r  e r  
einen um fassenden  U eberb lick  ü b e r  d ie  eisenw irtschaftliche 
E ntw icklung se it d e r  v o rjäh rig en  T agung  gab. D ie E rzeugung  
sei in  fast allen  L än d e rn  zurückgegangen , am  s tä rk s te n  in  d e n 
jenigen L än d ern , d enen  e in  au fnahm efäh iger In la n d sm a rk t fehle, 
wie D eu tsch land  ih n  h eu te  besitze. W ieder h ab e  sich  d ie  E r 
fah ru n g  b es tä tig t, d aß  u n s  ausländ ische  In d u s tr ie n  bei schw acher 
B eschäftigung am  W eltm ark t schärferen  W ettb ew erb  b ere iten  
als bei s tä rk e re r  In an sp ru ch n ah m e. D ie B ete iligung  d e r  deu tschen  
In d u str ie  a n  d en  in te rn a tio n a le n  K a rte lle n  sei einem  A usscheiden 
u n d  d am it einem  K arte llze rfa ll vorzuziehen, d e r  zu  schw eren 
D evisenverlusten  fü r  a lle  b e te ilig ten  A u sfuh rländer fü h ren  w ürde.

B ei d e r  d eu tsch en  E isen - u n d  S tah lerzeugung  h ab e  sich  d er 
A ufstieg fo rtse tzen  k ö nnen . Im  M ärz dieses Ja h re s  sei e rstm alig  
d ie riesige L e istu n g  v o n  1,9 M ill. t  zu  verzeichnen  gew esen. D ie 
nächstg röß ten  europäischen  L eistungen  lägen in  E n g la n d  gegen
w ärtig  bei 1 M ill. t  u n d  in  F ra n k re ich  un g efäh r bei 1 ■> Mill. t .  
E s sei e in  I r r tu m , w enn  gelegen tlich  gesag t w ürde, d ie  V ersorgung

*) M etallu rg  13 (1938) N r. 1, S. 45 '54 .
*) J e m k o n t.  A nn. 120 (1936) S. 199 226; V gl. A rch. E isen- 

h ü tten w . 10 (1938 37) S. 205.

D eu tsch lands w äre im  vergangenen  .Jahre du rch  d ie  A usfuhr 
b ee in träch tig t w orden. D ie V ersorgung h ab e  im  G egenteil m it 
a n n äh e rn d  18,5 M ill. t  e inen  n euen  H ö ch s ts tan d  erre ich t.

Im  Som m er 1937 h ab e  sieh  d ie  R eichsreg ierung  entschlossen , 
auch  ih rerse its zur E rzeugungssteigerung  d u rch  G ründung  der 
R eiehsw erke „ H erm an n  G öring“  beizu tragen . Im  Z usam m en
h an g  d am it sei d e r  gesam te  A usbau d e r  E isen  schaffenden  In d u 
s tr ie  e in er zen tra len  L enkung  un terw orfen  w orden. W ie d ie  
G ründung  d er R eichsw erke, so sei fü r  d ie E isen in d u strie  d ie  H eim 
k eh r O esterreichs in  d as A ltre ich  von  g rö ß te r B edeu tung . D ie 
deu tsche E isen  schaffende In d u s tr ie  h ab e  m it den  K am eraden  
aus d e r  O stm ark  oftm als in  den  Ja h re n  se it dem  K riege d ie  w irt
schaftlichen  F rag en  D eu tsch lands u n d  O esterreichs gem einsam  
b era ten  u n d  n ach  einem  W eg zu r Z usam m en fü g in g  d e r  beiden 
W irtsch aften  gesucht. W enn  inzw ischen a lle  H offnungen  u n d  
W ünsche eine so schöne E rfü llu n g  gefunden  h ä tte n , so v e r
d an k ten  w ir d as d e r  gen ialen  F ü h ru n g  u n d  m utigen  E ntsch lossen
heit A d o lf  H i t l e r s .

D r. P h i l i p p  v o n  S c -h o e lle r ,  W ien, g ab  e inen  U eb er
blick ü b e r die E n tw ic k lu n g  u n d  S t r u k t u r  d e r  ö s t e r 
r e i c h i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e ,  de ren  w irtschaftliche  Lage h eu te  
von  zw ei U m stä n d en  beherrsch t w erde: d er N eubew ertung  des 
österreichischen Schillings im  V erhältn is zu r R e ichsm ark  u n d  d er 
n euen  P re isges ta ltung , d ie  schon fü r  d en  15. Mai angeordnet 
w orden sei. D ie österreichische E isen in d u strie  w erde nunm ehr 
d en  E rzeugungsp lan  w esentlich v e rän d e rn  u n d  In v estitio n en  
nachho len  m üssen, d a  ih r  a lte r  E rzeugungsp lan  d en  heu tigen  
großen E rfo rdern issen  des b re ite ren  n euen  In lan d sm ark te s  v ie l
fach  n ich t entspreche . W enn sieh  im  Z uge d e r  U m ste llung  d ie 
österreichische S tah lin d u strie  au f jen e  G ü ten  u n d  E rzeugnisse 
beschränke, d ie  in  d en  v o rhandenen  A n la g e n  w irtschaftlich  e r
zeug t w erden könn en , so w erde sie in  n ic h t zu fe rn e r Z u k u n ft 
d ie  fü r  d ie  U ebergangszeit u n b ed in g t no tw endige  H ilfe en tb eh ren  
könn en . F ü r  d ie W erke der O stm ark  seien frach tlich e  B eg ü n sti
gungen u n d  S teuererleich te rungen  notw endig .

D ie bevorstehende K o n tin g en tie ru n g  d e r österreichischen 
E isenw irtschaft w erde wohl deu tschem  H andelse isen  d en  W eg 
in  die O stm ark  öffnen, sie solle es a b e r  au ch  erm öglichen, d aß  
hochw ertige österreichische S tahlerzeugnisse in  großem  U m fange 
in s  a lte  R eich  g ingen. D r. v o n  Schoeller b e to n te  zum  Schluß, d aß  
d ie  österreichische E isen industrie  alles d a ra n  se tzen  w erde, i h r e  
K rä fte  den  g roßen  Z ielen des F ü h re rs  d ie n s tb a r  zu  m achen .

D en  H a u p tv o r tra g  h ielt d e r  L eite r der H au p ta b te ilu n g  I I  des 
R eiehsw irtschaftsm in isterium s in  se iner E igenschaft als B e treuer 
d e r  E isenw irtschaft, G eneralm ajor v o n  H a n n e k e n .  E r  sch il
d e rte  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n w i r t s c h a f t  
i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n ,  d ie  m it d e r  B eseitigung  d e r A rb e its
losigkeit zu r K o n tin g en tie ru n g  des E isens fü h rte . D arü b er h in au s 
habe  d an n  auch  eine sta a tlich e  F ü h ru n g  d e r  E isenerzeugung  
e in tre ten  m üssen. D iese beschränke sich  jedoch au f e in e  p lanvolle  
S teuerung  des A usbaues d e r  W erke u n d  des Zuflusses d e r  R o h 
stoffe. B e i d e r  im  R ah m en  des V ierjahresp lanes an g es treb ten  
s tä rk eren  V ersorgung m it in län d isch en  E rzen  ergäben  sich  d ab e i 
große techn ische A ufgaben. Ih re  L ösung se i m it einem  W agnis 
verbunden , das d ie  P riv a tin d u s trie  n ic h t übernehm en  könne. 
H ie r h ab e  also d e r  S taa t e inspringen m üssen.

G eneralm ajor von  H an n ek e n  fü h rte  w e ite r aus, in  w elcher 
R ich tu n g  d e r  A usbau  d e r In d u s tr ie  n eb en  d en  R eichsw erken 
erfolgen solle. E r  g ing  d ab e i aus v on  dem  gegenw ärtigen  B ed arf 
a n  E isen  u n d  S tah l n ach  M enge u n d  A rt. D ie  m it d e r  S teigerung  
d e r  L ebenshaltung  u n d  d er M echanisierung d e r  H a n d a rb e it  
v e rb u n d en e  Z unahm e des E isenverb rauchs au f d en  K o p f d e r  
B evölkerung  u n d  deren  W ach stu m  lasse auf d e n  zu k ü n ftig en  
B ed arf schließen. D arau s ergäben  sich  R ich tzah len  fü r  d en  AÍús- 
b au  d e r großdeu tschen  E isen w irtsch aft. D iesem  W ach s tu m  des 
B edarfs gegenüber seien d ie deu tschen  E isenerzv o rrä te  n ich t be
träch tlic h . D araus fo lg ten  S p arsam keitsfo rderungen  in  d e r  S to ff
w irtsch a ft, w ie sie rohsto ffreichere L än d e r n ic h t zu  erheb en  
b rau ch ten . Z um  Schluß b eh an d e lte  G enera lm ajo r v o n  H an n ek e n  
d ie v o n  d en  V orred n e rn  schon ku rz  gestre iften  S onderau fgaben  
aus d e r  E ing liederung  dfer O stm ark  in s  A ltreich . D er b ek an n te  
ste ierische E rzb erg  se i d ie  G rundlage d er b e rü h m ten  öste rre ich i
schen S tah lin d u strie . Seine L age in  e inem  w asserk ra ftre ich en  
L an d e  gebe d ie  G ew ähr fü r  e in  W ied ere rsta rk en  u n d  b lü h en d es 
W achstum  d ieser In d u s tr ie . Im  A ugenblick  seien fre ilich  n a c h 
teilige Folgen aus d er bisherigen w eltw irtschaftlichen  Zw angslage 
noch  zu  überw inden . A uch m üsse d ie  U m ste llu n g  au f d ie  W ä h 
ru n g sän d eru n g  p lan m äß ig  du rch g efü h rt w erden . A b er d e r  A n
schluß gebe d ie  M öglichkeit, d a ß  aus dem  w ertv o llen  G ru n d sto ff 
n ich t m ehr wie b isher gewöh n liche H andelse isen  h erg este llt 
w erden  m ü ß ten . D iese w erde v ie lm ehr d a s  A ltre ich  d e r  O stm ark  
zu  lie fern  h ab en . D er W iederau fbau  d e r O s tm a rk  n a c h  dem
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N iedergang der le tz ten  zwei Jah rzeh n te  werde dabei viel größere 
M engen erfordern , als der E rzberg  an  das A ltreich abgeben könne.

N ach dem  B ericht von G eneralm ajor von H anneken  erfo lg te 
d ie E rledigung satzungsgem äßer A ngelegenheiten. In  geheim er 
A bstim m ung w urde H r. E r n s t  P o e n s g e n  als L e ite r der W ir t
schaftsgruppe u n d  der B ezirksgruppe N ordw est einstim m ig das 
V ertrauen  b es tä tig t.

G eheim rat P e t e r  K lö c k n e r  sprach dem  L e ite r d er W ir t
schaftsgrupps den herzlichsten D ank der gesam ten E isen industrie  
fü r die geleiste te A rbeit aus. T ro tz  seiner s ta rk en  Inan sp ru ch 
n ahm e als L eite r des größ ten  europäischen W erkes u n d  als F ührer 
in  den in te rn a tio n a len  V erhandlungen habe H err Poensgen auch 
im  vergangenen Ja h re  gezeigt, daß  er s te ts  da  war, w enn es sich 
darum  handelte , die W irtschaftsgruppe zu führen. Die E isen 
schaffende In d u str ie  werde H errn  Poensgen folgen u nd  e in träch tig  
m itarbeiten  an  der ih r vom  S taa t u nd  von der W irtsch aft gestell
te n  Aufgabe. P. K löckner schloß m it dem  herzlichen W unsch, 
daß  H err Poensgen auch für die nächsten  Ja h re  w ieder der F ührer 
der E isen schaffenden In d u s tr ie  sein möge.

Die M itgliederversam m lung e rte ilte  den G eschäftsführungen 
der W irtschaftsgruppe, der Bezirksgruppe N ordw est, der Zweig
stelle Düsseldorf und  der P rüfungsstelle E isen  schaffende In d u 
str ie  fü r das G eschäftsjahr 1937/38 E n tlas tu n g .

D er L eiter der W irtschaftsgruppe, Dr. E r n s t  P o e n s g e n ,  
schloß die V ersam m lung m it einem  „Sieg-H eil“ auf den  F ührer 
und  Reichskanzler Adolf H itler.

Vor der M itgliederversam m lung fand  eine S itzung des Bei
ra te s  der W irtschaftsgruppe u nd  ih rer Bezirksgruppe N ord 
w est s t a t t .

Iron and Steel Institute.
Die diesjährige F r ü h j a h r s - H a u p t v e r s a m m lu n g  des 

englischen Iro n  and  Steel In s titu te  fand  u n te r dem  Vorsitz seines 
neugew ählten P räsidenten , E a r l  of D u d le y ,  in  den  Tagen 
vom  4. bis 5. Mai 1938 in London s ta t t ;  die Tagung erhielt 
eine besondere N ote dadurch, daß  m it ih r zugleich eine zusam m en
fassende B erich tersta ttung  ü b e r  S ta h lw e r k s f r a g e n  verbunden  
war, wozu n ich t weniger als 21 B erichte über den B au u n d  B etrieb 
englischer Stahlw erke in  den verschiedenen Eisenbezirken, dan n  
aber auch über m etallurgische u nd  physikalisch-chem ische F ragen 
vorgelegt w urden. W ohl zum ersten  M ale,w urde d o rt, in  Pflege 
der G em einschaftsarbeit, ein  so um fassender U eberblick über die 
S tahlerzeugung in  E ngland  gegeben, eben aus der E rk en n tn is  
heraus, daß  sich aus dieser A rt der Z usam m enarbeit am  sichersten 
Erfolge u n d  F o rtsch ritte  herleiten lassen.

Die G o ld e n e  B e s s e m e r - D e n k m ü n z e  w urde in  diesem  
Ja h re  an  D r. C e c il  H . D e sc h  verliehen in  A nerkennung seiner 
großen V erdienste auf dem  Gebiete der M etallurgie u n d  um  die 
englische E isenindustrie.

Aus der
Ansprache des Präsidenten

seien hier nur einige wenige G edanken wiedergegeben. A usgehend 
von einem  kurzen Ueberblick über die geschichtliche E ntw icklung 
d er britischen Eisen- u n d  S tahlindustrie , besonders im  B ezirke 
von Süd-S taffordshire, dem  M änner wie D ud D udley, A braham  
D arby, H enry  C ort und  andere en tstam m en, u n d  wo er se lbst als 
U nternehm er tä tig  ist, un terstrich  der V orsitzende zunächst die 
Bedeutung, die der gründlichen w issenschaftlichen A usbildung 
un d  der Forschung fü r den  F o rtsch ritt beizum essen is t. Im  H in 
blick auf die Z ukunft der Eisen- u n d  S tah lindustrie  bean tw ortete  
der Vorsitzende sodann die von ihm  selbst gestellte F rage, ob 
m an  m it dem, was m an tue, auf dem  rich tigen  W ege sei, u n d  ob 
alles, was m an tue, den B elangen der In d u str ie  u n d  des Volkes 
am  besten diene. E ngland , so füh rte  er h ierzu aus, sei ein  freies 
L and . Alle E ngländer seien geborene Ind iv idua lis ten  u nd  könnten  
sich als solche n u r langsam  an  irgendw elchen Zwang gewöhnen. 
Sie h ä tte n  sich allezeit der F re iheit bei ih re r T ä tig k e it u n d  in  ihrem  
H andel erfreu t u n d  h ä tten  sich dabei sehr wohl befunden. Aber 
in  der N achkriegszeit h ä tte  sich in  der E isen industrie  n a tio n a l und  
in te rn a tio n a l ein  Maß von Gem einschafts- u n d  Z usam m enarbeit 
entw ickelt, wie es sich die V äter niem als h ä tte n  träum en  lassen. 
E r  fü r seinen Teil glaube fest, daß  das alles nu r von V orteil sei. 
D ie E ng länder h ä tte n  freiwillig einiges von ih ren  ind iv iduali
stischen G epflogenheiten geopfert, ohne auf ihre E instellung  zu 
verzichten . D adurch  h ä tte n  sie ihre In d u str ie  nach  den zweck
m äßigsten u n d  w irtschaftlichsten  Regeln entw ickelt, u n d  er glaube, 
daß  h ier M öglichkeiten bestünden, dieserA uffassung noch breiteren  
R aum  zu verschaffen zum W ohle des Landes. Nach seiner A n
sich t gäbe es besonders zwei G ründe fü r enge n a t i o n a l e  G e m e in 
s c h a f t s a r b e i t :  Z u e rs tu n d  vor allem  hänge in  Zeiten nationaler 
G efahr die S icherheit des Landes in  w eitem  Maße davon ab, die

nötigen Mengen E isen  u n d  S tah l herzuste llen ; so dann  m üsse E n g 
land! um  seine W elthandelsste llung  zu b eh au p ten , m it den  b es t
eingerich teten  A nlagen zur E rz ie lung  d er höchsten  L e istu n g s
fähigkeit ausgerüste t sein, denn  n u r d a n n  könne das Volk seinen 
hohen L ebensstand  behalten , den  es im  V ergleich zu  anderen  
V ölkern erre ich t habe.

I n t e r n a t i o n a l e  Z u s a m m e n a r b e i t  sei gleichfalls eine 
wesentliche V o rau sse tzu n g fü rd as G edeihen d er In d u s tr ie . Z w ar be
stehe das n a tü rlich e  B estreben , d ie  W o h lfah rt d e r In d u s tr ie  des 
eigenen L andes in  den V orderg rund  zu  ste llen , ab e r m an  m üsse b e 
denken, daß  das G edeihen eines L andes schließlich von  dem  d er a n 
deren  L änder abhänge. D ie W elt sei ebensogut eine w irtsch a ft
liche wie eine physikalische E in h e it. • D ie E isen- u n d  S tah lin d u strie  
habe ih r  B estes ge tan , sich au f in te rn a tio n a le r  G rund lage  zu v e r
ständ igen , u n d  sei d er A nsicht, d aß  ih re  V ereinbarungen  wohl 
den Vergleich m it denen  an d e re r  In d u s tr ie n  aushalte . D ie A b
m achungen u m faß ten  alle fü h ren d en  L än d e r E u ropas u n d  seien 
n ich t auf E uro p a  b esch ränk t. N a tü rlich  b räch ten  sie allerle i 
Schw ierigkeiten m it sich; er hoffe aber, d aß  sich in  solchen F ällen  
im m er M ittel u n d  W ege eines Ausgleichs f in d en  ließen.

Als einen der g röß ten  A k tiv p o sten  bezeichnete L ord  D udley  
die in te rn a tio n a le  M itg liedschaft beim  In s t i tu t .  T echnische F o r t
sch ritte  seien n ich t an  n a tio n a le  G renzen gebunden . E b enso 
wenig, wie es z. B. m öglich sei, d ie  E ntw ick lung  der E isen in d u strie  
S üd-S taffordshires g e tren n t von  d er des übrigen  G roßbritann iens 
zu behandeln , ebenso sei d er V ersuch tö ric h t, d as G edeihen u n d  
den F o rtsc h r itt d e r b ritischen  S tah lin d u strie  g esondert von  dem  
der übrigen W elt zu b e trach ten . E s w erde eine  w ichtige A ufgabe 
des Iro n  an d  Steel In s t i tu te  b leiben, in  se inen E rö rte ru n g e n  die 
M einungen aller V ölker unparte iisch  zusam m enzufassen.

G egenw ärtig sei e in  n e u e r  A b s c h n i t t  in  d e r  E i s e n -  u n d  
S t a h l e r z e u g u n g  festzustellen . D eu tsch land  habe du rch  die 
R ückgliederung O esterreichs seine S tahlerzeugung b e träch tlich  
vergrößert, wozu je tz t  noch d ie E rrich tu n g  großer S tah lw erks
anlagen  im  Salzgitter-B ezirk  kom m e; zusam m en m it d en  sp ä te r  
in  L inz u n d  B aden errich te ten  A nlagen ergebe sich eine zu sä tz 
liche L eistungsfäh igkeit von etw a 6 Mill. t  S tah l jäh rlich , die 
in  w eitem  U m fange auf der V erw endung eisenarm er heim ischer 
E rze auf baue. R u ß lan d  entw ickele sich g leichfalls s ta rk ;  frü h er 
oder sp ä te r w ürden seine E rzeugnisse au f dem  W eltm ark t e r
scheinen. 1937 habe es über 17>/2 M ill. t  S tah l h ergeste llt. A ndere 
L änder h ä tte n  en tw eder d ie  S tahlerzeugung aufgenom m en oder 
die schon vorhandene E rzeugung gesteigert m it dem  E rgebnis, daß  
im  Ja h re  1937 die W elts tah le rzeugung  133 310 0 0 0 1 b e tragen  habe.

Im  A nschluß d a ra n  m achte der V ortragende einige A us
führungen  über die E ntw ick lung  der englischen S tah lerzeugung. 
An H an d  einer bildlichen D arstellung  zeigte er, daß  d ie englische 
E isen industrie  ih ren  A nteil an  der W elterzeugung in  den  le tz te n  
25 Ja h re n  behaup ten  konnte . D er außergew öhnlichen E n tw ic k 
lung w ährend  des W eltkrieges fo lg te zw ar in  d er N achkriegszeit 
ein  s ta rk e r  R ückschlag, doch zeigte die E n tw ick lu n g srich tu n g  
im m er nach  oben. N ach A nsicht des V ortragenden  w ird  das auch  
in  Z u k u n ft so bleiben, so daß  G roß b ritan n ien  bis 1948/50 etw a 
15 Mill. t  S tah l erzeugen dü rfte .

Zum  Schluß wies L ord  D udley  noch auf d ie  gü n stig en  B e
dingungen G roßbritann iens fü r  seine S tahlerzeugung  h in . A ußer 
über unerschöpfliche K oh lenvorrä te  verfüge das L an d  über 
größere E isenerzvorkom m en als viele an dere  w ichtige E isen länder. 
D ie eisenarm en V orkom m en seien b isher noch n ich t in  A ngriff 
genom m en w orden, so d ie  im  B anbury- u n d  O xford-B ezirk, die 
eines Tages von  großem  W ert fü r  das L an d  se in  d ü rfte n . Sie 
grenzten  an  den  Süd-S taffordshire-B ezirk , d e r  im m er noch der 
s tä rk s te  E isen- u n d  S tah lverb raucher in  G ro ß b ritan n ien  sei. So 
habe er im  Ja h re  1936 rd . 800 000 t  K nü p p e l v erb ra u ch t, au ß e r
dem  tausende T onnen  T räger, F o rm stah l, G rob- u n d  Feinbleche, 
u n d  dieser s ta rke  V erbrauch wachse noch von  J a h r  zu J a h r . So 
sehe er auch m it V ertrauen  d er zukünftigen  E n tw ick lu n g  der 
englischen E isen industrie  entgegen.

U eber die technischen V orträge w ird  n ach s teh en d  auszüglich 
berich te t; von besonderem  W ert sin d  n a tü rlic h  d ie V erhand lungen  
über die S tahlw erksfragen, die, wie schon e ingangs erw ähnt 
w urde, eine genaue

B e s c h r e ib u n g  a l l e r  e n g l i s c h e n  S i e m e n s - M a r t i n - W e r k e  
en thalten . D en B erich ten  d a rü b e r lag  eine R un d frag e  bei den 
W erken zugrunde, in  d er A n tw orten  zu fo lgenden n eu n  P u n k ten  
erbeten  w urden:

1. geschichtliche E ntw icklung,
2. A nlage u n d  A usrüstung  d er B etriebe,
3. O fenbauarten ,
4. G üte des erzeug ten  S tahles,
5. A rbeitsw eise a) der M ischer, b) d er S tah löfen , c) der G ießerei

betriebe,
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Z ahlen tafel 1. E i n z e l h e i t e n  ü b e r  e n g l i s c h e  S i e m e n s - M a r t  in - W e r k e  in  d e n  B e z i r k e n  L in c o ln s h i r e  u n d  N o r d  o s t k ü s t e .

L i n e o l n s h i r e N o r d o s t k i i s t e

Appleby Froding-
ham Normanby Redboum Cargo

Fleet
Hartle

pool Stockton Consett Acklam Cleveland
North Redcar Skinning-

grove

A l t e r  .......................... neuzeitlich alt (1902) älter
(1912)

erneuert 1905 bis 
1926

alt,
erneuert
1920/28

älter,
wieder

eröffnet
1936

alt,
erneuert

1925

alt,
erneuert
1921/29

alt,
erneuert
1936/37

alt,
1917

1910 bis 
1 1919

M i s c h e r :
1. Art des Mischers .

2. Größe des Mischers

3. Beheizung des 
M ischers.................

Flachherd

1 zu 500 t  
1  zu 600 t 
im Bau

__

Flachherd 

1 zu 400 t

Flachherd 

2 zu 400 t

Mischung

Flachherd 

1 zu 400 t

Koksofen
gas und 

wenig Teer

Flachherd 
2 Birnen
1  zu 200 t
2 zu 120 t

Koksofen
gas

-

Flachherd 

1 zu 400 t

Genera
torgas und 
Koksofen

gas

Flachherd 

2 zu 400 t.

Koksofen
gas

Flachherd 

1 zu 400 t

Genera
torgas und 
Koksofen

gas

Flachherd 

1 zu 400 t

Gichtgas

¡0  e f e n:
1 1. Art der Oefen . .

I 2. Größe der Oefen .

3. Zustellung der Oefen

4. Beheizung der 
Oefen . . . Gas

K ippöfen

3 zu 250 t
1 zu 300 t
2 zu 300 t 
ira Bau 
basisch

Generator

K ippöfen

4 zu 120 
bis 160 t

basisch

Generator

fest
stehende 

Oefen 
(4 Terni-, 
1 Kipp- 

ofen)
7 zu 60 t 
1 zu 160 t

basisch

Mischgas

fest
stehende

Oefen

6 zu 100  t

basisch

Generator, 
2 Oefen 

Koksofen
gas und 

Teer

Kippöfen

3 zu 150 t 
2 zu 175 t

basisch

Generator
und Koks

ofengas 
Zusatz 

zeitweise

Kippöfen

3 zu 180 t 
1 zu 50 t

basisch 
und 1 sau
rer Ofen

Generator

fest
stehende

Oefen

5 zu 85 t

basisch

Generator

fest
stehende 

Oefen 
(6 Terni)

9 zu 75 t

basisch 
und 4 
saure 
Oefen

Generator
und bis 

15% Koks
ofengas

Kippöfen

1 zu 250 t
2 zu 230 t

basisch

Generator
und Koks

ofengas

Kippöfen

6 zu 100 t  

basisch

Generator 
(3 Oefen), 
Koksofen

gas 
(3 Oefen) 
und Teer

zusatz

1 Kipp- 
ofen,

9 fest
stehende 

Oefen

10 zu 80 
bis 85 t

basisch

Generator
und Koks

ofengas

Kippöfen

2 zu 100  t 
1 zu 240 t

basisch

Generator

S t a h l v e r f a h r e n  

(% Roheisen)

Roheisen- 
Erz 

(75 %)

Roheisen- 
Erz 

(75 %)

Roheisen- 
Erz 

(75 %)

Roheisen- 
Erz 

(60 %)

Roheisen- 
Erz 

(64 %)

Roheisen- 
Schrott 
(29 %)

Roheisen- 
Schrott 
(20 bis 
25% )

Roheisen- 
Schrott 
(basisch 

28 %, 
sauer 41%)

Roheisen- 
Erz 

(75 %)

Roheisen- 
Erz 

(87 %)

Roheisen- 
Erz 

(64 %)

Roheisen- 
Erz 

(75 %)

W o c h e n l e i s t u n g  
t je Ofen 2072 bis 

2217
1066 bis 

1392
kleine 

Oefen 900 
bis 1 10 0 , 

große 
Oefen 1500

1180 Ge
neratorgas, 
1140 Koks

ofengas

1640 1423
(basisch)

1056 930 
(900 sauer)

1900 1155 1090 bis 
1276

kleine 
Oefenl346, 

große 
Oefen 1889

B r e n n s t o f f 
v e r b r a u c h  kg/t 218 205 - 287 245 205 201 und 

35 Mischer
203 212 , davon 

31 Mischer

6. L eistung u n d  L eistungsfragen , w orun ter der E in flu ß  der R o h 
stoffanfuhr, S tah lg ü te , S tah lab fu h r usw . zu  verstehen  ist,

7. B rennstofffragen , also A rt der G aserzeugung,* K ohlensorte, 
G asbeschaffenheit, K oh lenverb rauch ,

8. feuerfeste  B austo ffe ,
9. das M eßwesen.

A uf d u rch sch n ittlich  zehn  D ruckseiten  schildern  die einzelnen 
englischen W erke an  H a n d  des obigen P lanes ihre E in rich tu n g en  
u nd  A rbeitsw eisen u n d  e r lä u te rn  ih re  B erich te  durch  B ilder 
der A nlagen, M ischer, O efen usw . sowie du rch  A nalysen, M engen- 
und  Z eitangaben  u n d  V erbrauchszahlen .

Die Anlagen in den Bezirken Lineolnshire und Nordostküste.
Aus dem  B ezirk  L in e o ln s h i r e  h ab en  v ier S iem ens-M artin- 

W erke B erichte e rs ta t te t , aus dem  B ezirk  N o r d o s t k ü s t e  a c h t 
S iem ens-M artin-W erke. D ie haup tsäch lich sten  B etriebsangaben  
sind  in  Zahlentafel 1 en th a lten .

E s w ürde zu w eit führen , an  dieser S telle au f alle E inzelheiten  
der B erichte, vor allem  au f die baulichen E inzelheiten  einzugehen. 
E in  zusam m enfassender vergleichender B erich t fo lg t dem nächst.

D ie e n g l i s c h e n  S i e m e n s - M a r t in - W e r k e  in  d e n  B e 
z i r k e n  L in e o ln s h i r e  u n d  N o r d o s t k ü s t e  s in d  sich durchw eg 
sehr ähnlich , so daß  die B esichtigung oder das S tu d iu m  eines

Ofenhalle Gießhalle

73300 73300

7 3 3 0 0

tO0-l-ß/ppofen

f 'j  j if-

Bild 1. Englische Siemens-Martin-Werksanlage (Appleby).



766 S tahl nnd  E isen. Aus Fachvereinen. 58. Ja h r? . N r. 28.

W erkes nahezu ohne zu große Fehler als allgem eingültig fü r den 
ganzen Bezirk angesehen w erden kann . E ine Siem ens-M artin- 
W erksanlage in  diesen Bezirken besteht, wie auch die vorstehende 
Zusam m enstellung erkennen läß t, aus einer m ehr oder weniger 
großen A nzahl von k ippbaren  Oefen von 100 bis 300 t  Fassung 
und  einem  oder zwei F lachberdm ischem . Oefen u nd  M ischer 
sind, wie Bild 1 erkennen läß t, in  einer gem einschaftlichen H alle 
in einer Achse angeordnet und  w erden auf der V orderseite der 
Oefen von einem M ischereisenkran und  E insetzkranen, m anchm al 
auch von auf F lu r laufenden E insetzm aschinen, bedient. Die Gieß
anlage is t im  Gegensatz zu neuzeitlichen deutschen W erken nach 
am erikanischer A rt eine einzige lange, verhältn ism äßig  schmale 
H alle, die m it der Ofenhalle vielfach u n te r  einem gem einsam en 
Dach un tergeb rach t ist. Man verw endet in  den besprochenen 
Stahlw erken ausschließlich W agenguß, und  zwar m eist von oben, 
und benö tig t deshalb keine großen A ufstellplätze für K okillen, 
die die neuzeitlichen deutschen Stahlw erke zur A nlage m ehrerer 
Gießhallen gezwungen haben. D ie auf W agen gegossenen Blöcke 
werden in  einer seitlich gelegenen S tripperhalle gestripp t, in  der

Bild 2. 180-t-kippbarer Siemens-Martin-Ofen m it Vorwärmherden (Hartlepool).

. auch die K okillen gepflegt und  v o rbere ite t w erden. N eben der 
Ofenhalle liegt m eist eine R ohstoffhalle, n ich t, wie in D eutschland, 
ein R ohstoffplatz, wo K alk , D olom it u nd  vor allem  S chro tt und  
Roheisen, soweit es fest eingesetzt w ird, m uldenfertig  gem acht 
und auf die M uldenbänke gehoben werden. M anchm al is t  auch, wie 
in N ordam erika, R ohstoffhalle u nd  Ofenhalle durch  E isenbahn 
über eine Spitzweiche verbunden. N eben der R ohstoffhalle 
befinden sich die Schornsteine u nd  die sehr häufig  vorhandenen 
Abhitzekessel; w eiter seitlich folgt das G eneratorgehäude, das 
m eist von einem K ohlenkran  bedient w ird. W eitere E inzelheiten  
sind aus Bild 1 (Appleby) zu ersehen.

Die verw endeten M is c h e r  sind  fa s t ausschließlich F lach 
herdm ischer m it R egenerativfeuerung u n d  einem  Fassungs
vermögen von 400 t , die in  ih rer B a u a rt keine Sonderheiten auf- 
weisen. N ur bei Cargo F leet geschieht das K ippen  n ich t nach  der 
Längsseite des Mischers wie bei den  üblichen A usführungen, 
sondern nach der K opfseite hin.

Die S ie m e n s - M a r t in - O e f e n ,  die überw iegend k ippbar 
m it einem Fassungsverm ögen von 100 bis 300 t  gebau t sind, 
weisen im  allgem einen keine Sonderheiten au f; einige wenige 
Werke, die feststehende Oefen verw enden, bedienen sieh, wie 
z. B. N orm anby u nd  Consett, zum  Teil der T em ib a u art. D ie Zu
stellung der Oefen ist, bis auf fünf Oefen, in  beiden Bezirken 
basisch. Die Beheizung geschieht überw iegend m it G eneratorgas, 
vielfach m it K oksofengaszusatz. Zwei W erke haben  ihre  Oefen 
für kaltes K oksofengas eingerichtet. In  W est-H artlepool, das 
n ich t über flüssiges R oheisen verfügt, h a t  m an  die Siemens- 
M artin-O efen (Bild 2 und 3) m it Seitenherden versehen, in  denen 
das notw endige R oheisen (29 %) durch  die Abgase des H erdes 
verflüssigt u n d  vorgew ärm t w ird. Als Z usatzbeheizung haben  
diese H ilfsherde E ckbrenner fü r G eneratorgas (Bild 2). D er 
H au p th erd  h a t  überdies, wie das Bild 3 erkennen läß t, eine u n 
m itte lbare  G aszugverbindung m it der G askam m er. D er B au art 
dieser Oefen lieg t w ahrscheinlich die V orstellung einer besseren 
W ärm eausnutzung  zugrunde, aber Anlage und  B etriebskosten  
w erden w ahrscheinlich tro tzdem  so hoch sein, daß  das V erfahren 
nach E. H e r z o g ,  R oheisen im  K upolofen auch fü r den Siemens- 
M artin-O fen zu verflüssigen, zweifellos w irtschaftlicher ist.

U n te r den  zahlreichen verw endeten G a s e r z e u g e r n  befinden 
sich sehr alte, feststehende, von H an d  bediente G eneratoren neben 
V ergasungsm aschinen von M organ oder W ilson m it V ergasungs
leistungen bis zu 50 t  täglich.

W ie aus Zahlentafel 1 zu ersehen is t, w ird überw iegend nach 
dem  R o h e is e n - E r z - V e r f a h r e n  gearbeite t. D abei s te h t n ich t 
wie in  D eutsch land  Stahleisen zur V erfügung, sondern ein dem  
Thom aseisen ähnliches phosphorhaltiges Roheisen m it m äßigem  
M angangehalt. D ie Zusam m ensetzung dieses Roheisens is t  m eist:
3 bis 3,9 %  C, 0,7 bis 1,2 % Si, 1,4 bis 1,2 % Mn, 1,3 bis 1,7 % P

u nd  0.07 bis 0,05 % S. Dieses R oheisen  w ird  von den  H ochöfen 
flüssig zu den F lachherdm ischern  geliefert, die als V orfrischer 
h aup tsäch lich  das Silizium  h erausa rbeiten . D as V orm etall wird 
d an n  im  Siem ens-M artin-O fen m it w enig S ch ro tt u n d  viel E rz 
w eiterverarbeite t. M eist is t  n u r ein  F lachherdm ischer vo rhanden , 
der laufend  R oheisen vom  Hochofen e rh ä lt u n d  vorgefrischtes 
M ischerm etall abg ib t. D as V orfrischen im  M ischer h a t  dabei 
weniger den  Zweck, den  K ohlensto ff zu verm indern , a ls den  hohen 
Silizium gehalt des R oheisens abzubauen , w obei auch  etw as 
M angan und  n u r wenig P hosphor u n d  K ohlenstoff verlorengehen. 
Als kennzeichnend können  die B e t r i e b s z a h l e n  v o n  C le v e la n d  
gelten, wo 90,6 % flüssiges R oheisen u n d  5,6 %  k a ltes  R oheisen  
m it 3,2 % S chro tt u n d  B ären , 0,7 %  K okillen, 1,2 % K alkste in , 
1,2 % E rz u n d  0,5 % D olom it v e ra rb e ite t w erden. E in ige W erke 
verfügen auch  über m ehrere M ischer u n d  sind  d a n n  in  d er Lage, 
satzw eise zu a rbeiten , w as m etallurg isch  natu rg em äß  günstiger 
ist, wie z. B. N orm anby , wo der M ischer w ährend  m ehrere r 
S tunden R oheisen em pfängt, dieses m it K a lk s te in  u n d  E rz  h e r 
u n te ra rb e ite t u n d  es d an n  nach  B edarf w ieder ab g ib t. D as W erk

will durch  V erw endung von zwei 
M ischern an  S telle eines M ischers 
seine S tah lw erksleistung  u m  22 %  
e rh ö h t haben . D ie A enderung  
des R oheisens im  M ischer w ar 
bei den  W erken  fo lgende: D er 
K oh lensto ffgehalt san k  von 
3,65 % auf 3,4 % , Silizium  von
1,0 % auf 0,4 % , M angan von
1,2 % au f 0,85 % , P hosphor von
1,6 %  au f 1,4 %  u n d  Schwefel 
von 0,06 %  auf 0 ,05 % .

D ie M is c h e r s c h l a c k e  w ird 
zum  Teil dem  H ochofen w ieder z u 
gefüh rt u n d  soll auf einem  W erk  
11 %  Mn en th a lten . D as au f die 

geschilderte A rt im  M ischer v o rbere ite te  R oheisen w ird  in  den 
großen k ippbaren  Siem ens-M artin-O efen nach  dem  Roheisen- 
E rz-V erfahren  w eiterverarbeite t.

D as frü h er übliche T a l b o t - V e r f a h r e n  is t  n irgends m ehr 
im  G ebrauch, an  dieses V erfahren  e rin n e rt n u r  noch, d aß  je tz t 
m anchm al kleine S tahlm engen u n d  m eist die gesam te S ch lacken-
m enge beim  A bstich  im  Ofen zurückgehalten  w erden.

TTTTTTTTn
Bild 3. Vorwärmherd an dem 180-t-kippbaren Siemens-Martin-Ofen (Hartlepool).

D ann  w erden der H erd  geflickt, K a lk  u n d  E rz  eingesetzt, 
die W ände geflickt, S ch ro tt e ingefahren , u n d  es w ird  so lange 
w arm  geheizt, bis der S ch ro tt teigig w ird ; d an n  erfo lg t der Zusatz 
des M ischerm etalls, w ieder w ird w arm  gefahren , u n d  e rs t dann 
w ird die Schlacke, die bis dah in  die g röß te  M enge des Phosphors 
aus dem  R oheisen aufgenom m en h a t, abgek ip p t. D ie Schlacke 
h a t  au f m anchen W erken  bis zu 17 % P .,0 :> bei 92 %  Z itra t
löslichkeit. Bei allen W erken w ird zur H o ch h a ltu n g  d er Z itrat- 
lösliehkeit der Phosphorschlacke m it n u r w enig F lu ß sp a t g ear
beitet. A\ o sich bei h ä rte re n  S täh len  F lu ß sp a t n ich t verm eiden 
läß t, is t die Z itra tlö slichkeit der Schlacke n a tü rlic h  niedrig. Man 
lä ß t den  S tah l m it um  0,3 bis 0,4 % höherem  K ohlensto ffgehalt
ein laufen , als der F ertiganalyse  en tsp rich t. N ach  dem  A bschlacken
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w ird d u rch  n euen  Z uschlag von  E rz  u n d  K a lk  das B ad  fertig- 
gem acht. D ie D esoxydation  geschieht zum  Teil im  Ofen, zum  Teil 
in  d er P fan n e . S k in n i n g g r o v e ,  d a s  ein  R oheisen  m it n u r 
0,68 °0 Mn verw endet, e rz t m it M anganerz u n d  se tz t noch vor 
dem  A bstich  15 °0 M ischerm etall zu r E rhö h u n g  des K ohlenstoffes 
zu. H ie r w ird  d ie Schm elze m it 0,03 0o C u n te r  dem  gew ünschten  
K ohlensto ffgehalt abgestochen u n d  in  d e r  P fa n n e  fertiggem acht. 
In  A c k la m  w ird  ein  T eil d e r A bstichschlacke m it abgestoehen, 
um  den  Ofen m it w eniger g roßen Schlackenm engen zu  belasten . 
Auch in  C a rg o  F l e e t  w erden gelegentlich zwei Schlacken gem acht.

D er S tah l w ird  in  60- bis 100-t-P fannen  v e r g o s s e n  m it 
e in  oder zw ei S topfen, u n d  zw ar überw iegend von  oben in  nach  
u n te n  w eitere K okillen , d ie  au f W agen stehen . D ie H a ltb a rk e it 
d e r B lockkokillen b e trä g t n u r 57 b is 97 Güsse.

I n  beiden  B ezirken w ird  ü b e r w ie g e n d  .w e ic h e r  S t a h l  
h e r g e s t e l l t  fü r  geringw ertige V erw endungszw ecke, wie z. B. 
F o rm stah l, Schienen, G rob- u n d  Feinbleche u n d  H albzeug. E s 
w erden ab er auch  S täh le  m it höheren  A nforderungen  u n d  sogar 
leg ierte  S täh le  in  k le inen  M engen hergestellt.

E n g la n d  is t  m it dem  geschilderten V erfahren  einen anderen  
W eg gegangen als andere  Bezirke m it phosphorreichem  R oheisen. 
I n  N o rdam erika  verw endet A labam a b ek an n tlich  zum  V or
frischen  seines R oheisens m it 1 %  Si, 0,5 °0 M n u n d  0,8 °0 P  das 
B essem erverfahren  u n d  den großen k ip p b aren  Siem ens-M artin- 
Ofen zum  F ertigm achen  des S tahles. I n  W esteuropa w ird  das 
T hom asroheisen m it 0,2 bis 0,5 °0 Si, 0,8 bis 1,3 °0 Mn u n d  1,8 bis 
2 P  zum  großen Teil auf T h om asstah l Verblasen. -Man erzeugt 
alle üblichen S tähle fü r  B leche, D ra h t u n d  E isenbahnoberbauzeug  
u n m itte lb ar aus T hom asstah l u n d  w andelt n u r  einen  k leinen  T eü  
des vorgeblasenen T hom asm etalls n ach  dem  D up lexverfah ren  
im  feststehenden  oder k ipp b aren  S iem ens-M artin-O fen in  S tahl 
von  Siem ens-M artin-G üte um .

D er U nterschied  im  P hosphorgehalt des R oheisens von A la
bam a, W esteuropa u n d  E ng land  spie lt keine R olle, da  e r sich leicht 
m it P hosp h a t oder K reislaufphosphorschlacke ausgleiehen lä ß t.

E s i s t  k lar, d aß  das englische V erfahren  d en  V orte il h a t, in  
e in e m  B etrieb  das m eist noch hochsiliz ium haltige P h osphor

roheisen  in  S iem ens-M artin-S tahl um w andeln  zu  können . Aus 
d e r  Z usam m enste llung  (siehe S. 765) is t  a b e r  auch schon zu e r
k enn en , welche N ach te ile  dieses V erfahren  h a t. D ie L eistung  der 
gesch ilderten  S tahlw erke is t  halb  so groß w ie d iejenige e n t
sprechender festländ ischer S iem ens-M artin-W erke, w enn  diese 
nach  dem  R oheisen-S chro tt-V erfahren  a rb e iten , u n d  n u r  25 °0, 
w enn  n ach  dem  T hom as-S iem ens-M artin-D uplexverfahren  g ear
b e ite t w ird . D em entsprechend  w erden d ie K o ste n  des englischen 
V erfahrens au ßero rden tlich  hoeh sein. A ußerdem  is t  d ie S tah l
g ü te , da  d ie Siem ens-M artin-O efen lau fen d  m it P h osphor v er
seucht w erden, zweifellos im  V ergleich m it den  festländ ischen  
S iem ens-M artin-S tahlw erken g efäh rdet. W egen d er ungünstigen  
R oheisenzusam m ensetzung  is t  bei hoher Schlackenm enge der 
M angan- u n d  K alk v erb rau ch  höher, u n d  schließlich sind  d ie a n 
fa llenden  P hosphatsch lacken , se lbst wenn m it F lu ß sp a t sparsam  
um gegangen w ird , zweifellos den jen igen  d er festländ ischen  
T hom asw erke un terlegen , u n d  d ie  P hosphorausbeu te  is t  schlechter.

D em gegenüber h aben  d ie festländ ischen  W erke den  N ach teil, 
ih re  S iem ens-M artin-S tahlerzeugung aus T hom asroheisen  auf 
zw ei B e triebe  verte ilen  zu m üssen, u n d  zw ar T hom asw erk einer
se its u n d  Siem ens-M artin-W erk —  in  neuzeitlichen  A nlagen 
E lek trow erk  —  anderse its . A ber sie können d ie  g roßen Mengen 
H ande lsstah l w esentlich billiger hersteilen , a ls es beim  englischen 
V erfahren  m öglich is t, u n d  k ö nnen  auch  infolge des F em h a lten s  
des P hosphors aus den  Siem ens-M artin- u n d  E lek troofen  q u a li
ta t iv  besser a ls d ie  englischen W erke a rbeiten .

D as A labam a-V erfahren  lieg t w irtschaftlich  schlechter als 
das englische V erfahren , leistungsm äßig  äh n e lt es dem  deutschen.

D er englische B erich t e n th ä lt  noch  sehr viele bem erkensw erte 
E inzelheiten  ü b er d ie V erw endung verschiedener f e u e r f e s t e r  
S toffe, au f d ie d er K ü rze  wegen n ich t eingegangen w erden kan n . 
A uffällig  is t  d e r große V erbrauch  von  M agnesit in  F o rm  von 
Steinen  u n d  v on  in  B lech eingepack ten  P reß lingen , neuerdings 
auch  von  C hrom m agnesit.

E in ige englische Oefen sind  w ärm eisoliert gebau t.
Georg Bulle.

[Fortsetzung folgt.]

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P aten tb latt >  r. 27 vom  7 . Ju li 1933.)

K l. 12 i, G r. 5, H  145 170. V erfah ren  u n d  V orrich tung  zur 
G ew innung von  S alzsäure u n d  M eta lloxyden  aus C hloriden. 
Hoesch A.-G-, D o rtm u n d .

K l. 16, G r. 5, R  98 938; Zus. z. A nm . R  95 956. V erfahren  
zur H erstellung  von  P h o sp h a td ü n g e m itte ln . E rf .:  D r. K arl-H einz 
H ennenberger, V ölklingen (Saar). A nm .: R öch ling’sche E isen  - 
u n d  S tahlw erke, G. m . b . H ., V ölklingen (Saar).

K l. 18 a , G r. 3, B  173 788. V erfah ren  z u r H ers te llu n g  von  
R oheisen, insbesondere T hom asroheisen  in  einem  sau er g efüh rten  
H ochofen. R öch ling ’sche E isen - u n d  S tah lw erke, G. m . b. H ., 
Völklingen (Saar).

K l. 18 a , G r. 3, B  177 341; Zus. z. A nm . B  173 788. V er
fah ren  zu r H ers te llu n g  von  R oheisen , in sbesondere von T hom as
roheisen in  e inem  sa u e r g e fü h rten  H ochofen. E rf .:  H erm an n  
A lexander B rassert u n d  T om  P each  Colclough, L ondon . A nm .: 
R öchling’sche E isen- u n d  S tah lw erke, G. m. b. H .. V ölklingen 
(Saar).

K l. 18 a , G r. 10, R  99 349. V erfah ren  zum  H ers te ilen  von  
Ferrom angan  aus a rm en  phosp h o rh a ltig en  M anganerzen. E rf .: 
H an s H ahl, Völk lingen (Saar). A n m .: R öch ling ’sche E isen - u n d  
Stahlw erke, G. m . b. H ., V ölk lingen  (Saar).

K l. 18 b, G r. 10, R  98 185. V erfahren  zum  D esoxydieren 
von S ta h lb ä ie m . E rf .:  D r. O tto  Jo h a n n se n , V ölklingen (Saar). 
A nm .: R öchling’sche E isen- u n d  S tah lw erke, G. m . b. H ., V ölk
lingen  (Saar).

K l. 18 c, G r. 1 /30, S 109 790; Zus. z. P a t .  633 870. V erfahren  
zur W ärm ebehand lung  von  s ta b il  au s ten itisch en  L egierungen. 
Société A nonym e de  C 'om m entry, F o u rc h am b au lt & D ecazeville, 
P aris.

K l. 18 c, G r. 3 30, S 114 907. V erfah ren  zu r V erbesserung 
d er H aftfe s tig k e it u n d  D eh n b ark e it von du rch  K alorisieren  auf 
W erkstücke au s E isen , S tah l o der S tah lleg ierungen  aufgebrach ten  
Schutzsch ich ten . B e rtra m  Jo h n  Savles. P ittsb u rg h , P ennsv lvan ia  
(V. S t. A .).

K l. 18 c, G r. 6 60, G  92 557. V o rrich tu n g  zum  H ä r te n  von 
S tah ld rä h te n . F rie d rich  T heodor B urgard , B erlin .

*) D ie A nm eldungen  liegen von  dem  angegebenen T age an  
w ährend  d re ier M onate fü r  jed erm an n  zu r E in s ich t u n d  E in 
sprucherhebung  im  P a te n ta m t zu  B erlin  aus.

K l. 18 e, G r. 8 80, R  94 120. A bküh lverfah ren  u n d  V or
rich tu n g  zu r V erringerung u n d  zum  B iegsam m achen des Z unders 
von norm alis ierten  B lechen. R asse lste iner E isenw erks-G esell
schaft, A .-G ., N euw ied-R asselstein .

K l. 18 c, Gr. 8 90, S 123 627. G lü h g u tab k ü h lb eh ä lte r m it 
einer in  eine ringförm ige A bdic-htungstasse e in tau ch en d en  H aube. 
S iem i'ns-Schuckertw erke, A .-G ., B e rlin -S iem ensstad t.

K l. 18 c, G r. 12 01, I  48 222; Zus. z. A nm . I  48 093. V er
fah ren  zu r V erbesserung der m echanischen E igenschaften  von 
gußeisernen S ehleudergußrohren . In te rn a tio n a l  D e L avaud  
M anufactu ring  C orporation  L im ited . Je rse v  C itv . N ew  Je rsev  
(V. S t. A.).

K l. 3 1 c , Gr. 1 01, K  144 916. M asse zum  H erste llen  von 
G ußform en. E rf .:  D r.-In g . E w ald  Im busch , E ssen . A nm .: 
F ried . K ru p p  A .-G ., E ssen .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 49 a, Gr. 24m, Nr. 658 736, vom  27. Ju li  1935: ausgegeben 

a m  14. A pril 1938. A u g u s t - T h y s s e n - H ü t t e ,  A .-G ., in  D u i s 
b u r g - H a m b o r n .  (E rfin d e r: K a r l Seckelm ann  in  D uisburg- 
H ochfeld .) Vor
richtung zum Ab
stützen von Dreh- 
stählen beim Ein
drehen von Kali
bern in Walzen.

A n dem  die 
S täh le  a tra g e n 
d en  W erkzeug
sc h litten  b w ird  
e in  auf dem  M asch inenbett c g le iten d er taschen fö rm iger K ö rp er d 
befestig t, in  dessen T asche e a n  den  D reh stäh len  angreifende 
S tü tz e n  f e in s te llb a r  e ingek lem m t w erden.

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 658 891, vom  25. N ovem ber 1934; a u s 
gegeben am  14. A p ril 1938. A p p a r a t e b a u  J o s e f  H e in z  
R e in e c k e  i n  B o c h u m . Walzwerk mit Hilfswalzen.

U m  e in  in  se iner gan zen  L änge m öglichst g leichm äßiges W alz
g u t zu erre ichen , w erden  dem  oder d en  A rbeitsw alzenkalibem  
ein  oder m ehrere an ste llba re  H ilfsw alzensätze zugeo rdnet, d ie das 
W alzgu t n u r  sow eit b ea rb e iten , d aß  d ie d u rch  fo rtsch re iten d e  
A bkühlung  oder d u rch  andere  U rsachen  au f tre te n d e n  U n te r 
schiede d e r  Q uerschn ittsg rößen  d e r W alzad e m  zw ischen dem  
S tab an fan g  u n d  dem  S tab en d e  ausgeglichen w erden.
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juni 19381). —  In  Tonnen zu 1000 kg.

B ezirke
Hämatit

eisen
Gießerei
roheisen

Bessemer-
Boheisen
(saures

Verfahren)

Thomas-
Roheisen
(basisches
Verfahren)

Stahleisen,
Spiegel

eisen,
Ferro-

mangan
und

Ferro-
silizium

Puddel-
roheisen

(ohne
Spiegel
eisen)
und

sonstiges
Eisen

Insgesamt

Juni
1938

Mai
1938

J u n i  1938: 30 Arbeitstage, M ai 1938: 31 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen.................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen
Schlesien .....................................................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . .
Süddeutschland.........................................
Saarland ......................................................

52 282

l l  5 432

Insgesamt: Juni 1938 
Insgesamt: Mai 1938

67 714 
70 533

43 850

35 241

79 091 
70 847

> 87 939 

178 214

1 013 720 
1 036 233

258 907 
24 560 I

i  42 454 jj

325 921 
338 565

22 076

22 076 
28 884

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung

1 095 213 
50 727

I  142 801 
26 869 

192 912

1 508 522

50 284

1 119 110
50 903

151102
30 739 

193 208

1 545 062

49 841

Jan u ar b is J u n i  1938: 181 Arbeitstage, 1937: 181 Arbeitstage
Januar bis Juni

1938

Rheinland-Westfalen.................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u D d  Oberhessen
Schlesien ......................................................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . .
Süddeutschland.........................................
S aarland ......................................................

286 336

93 218

Insgesamt: Januar/Juni 1938 
Insgesamt: Januar/Juni 1937

379 554 
391 927

}  251 778

437 198 
480 373

4 338 510 1 481 284 
135 559

i  534 371 !  2gl 731 i i

1 046 993 I ) IJ

158 728

6 326 427 
292 154

^ 865 936
178 969 

1 140 442

5 919 874 
5 160 845

1  908 574 I 158 728 
1 547 904 I 129 274

8 803 928

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 48 640

1937

5 428 714 
247 789
818 568
156 524 

1 058 728

7 710 323

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1) . —  Im  J u n i  1938 w aren 170 (Mai 1938: 168) Hochöfen vorhanden. In  B e trieb  
befanden sich 134 (134), gedäm pft w aren 3 (3), zum  A nblasen stan d en  fertig  8 (6), in  Ausbesserung oder N euzustcllung befanden 
sich 15 (15) und still lagen 10 (10).

1) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

W irtschaftliche Rundschau.
Aus der britischen Eisen- und Stahlindustrie.

Die „T im es“ vom 14. Ju n i  1938 b rin g t eine S o n d e r n u m m e r ,  
die der britischen Eisen- und  S tah lindustrie  gew idm et is t . Diese 
Veröffentlichung verd ien t deswegen besondere B each tung , weil 
hier zum ersten  Male se it dem  B laubuch des B era ten d en  Zoll
ausschusses vom Som m er 19371) die G egenw artslage u n d  Z u
kunftsaufgaben der englischen E isen industrie  eine vielseitige, 
dennoch geschlossene B ehandlung finden. D ie techn ischen  und  
die w irtschaftlichen  M öglichkeiten der In d u s tr ie  kom m en dabei 
in  gleichem Maße zur G eltung. M an w ird sagen dürfen , daß  die 
w irtschaftlichen A usführungen besondere B each tung  verdienen, 
weil sie einen B ericht über die Ergebnisse der in  den  le tz ten  
Ja h ren  —• prak tisch  se it 1932 —  vorgenom m enen R eorgan isation  
der In d u strie  en thalten . Die Sonderbeilage w endet sich n a tu r 
gem äß an  die b re ite  O effentlichkeit, wie sie durch  den  w eiten 
Leserkreis der „T im es“ gebildet w ird. D er A usgangspunkt für 
die einzelnen B eiträge is t  daher eine geschichtliche W ürdigung 
der englischen E isen industrie  seit der K rise von  1931, die den 
U ebergang E nglands zu einem  allgem einen Z olltarif erzw ang und  
dam it auch die M öglichkeit gew ährte, den  Schutz der E isen 
industrie  in  die L inie der allgem einen Z ollpolitik  einzuordnen. 
Dieser Teil b ring t im  wesentlichen eine W iederholung des In h a lte s  
des B laubuches. D ie im  A pril 1934 geb ilde te  B r i t i s h  I r o n  
a n d  S te e l  E e d e r a t i o n ,  deren Aufbau u n d  A rbeitsw eise se iner
zeit im  B laubuch ausführlich dargeste llt w urde, h a t sich voll 
bew ährt. Die in  ihrem  R ahm en vollzogene Zusam m enfassung 
der b ritischen E isen industrie  is t  die G rundlage fü r die Z usam m en
arb e it m it der IR G . u n d  der In te rn a tio n a len  S ch ro ttkonvention  
gewesen; e rs t die O rdnung von O rganisation  u n d  A bsatz nach  
innen  u n d  außen  gab w iederum  die G rundlage fü r  den  F o rtsc h r itt  
der E isen industrie  ab, der durch  einige rep rä sen ta tiv e  Zahlen 
veranschaulicht w ird. D ie S tahlerzeugung, die 1931 n u r 5,25 Mill. t  
betrug , erre ich te  im  Ja h re  1937 d ie  H öhe von rd . 13 Mill. t .  U eber 
30 Mill. £  an  neuem  K ap ita l sind  in  den le tz ten  fünf Ja h ren  ange
legt w orden, u n d  der D u rchschn itt der W ochenlöhne stieg  von 
6 8 /-  sh  E n d e  1936 auf 77/6 sh  im  D ezem ber 1937. Diese E rgeb 
nisse w erden als um  so bem erkensw erter angesprochen, da  sie 
von der G rundlage s tr ik te r  K ostenpreise  aus erzielt w urden, 
n ich t aber auf G rund  solcher Preise, „d ie  der H andel ertragen  
w ürde“ . Die F ührung  der F edera tio n  is t  sich darüber k lar, daß  
die neue O rganisation der In d u str ie  erst dan n  rich tig  auf die Probe
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g es te llt w ird, w enn der B edarf an  S tah l u n d  E isen  w esentlich  
zurückgeht. A ber sie g lau b t es a ls e inen  E rfo lg  d er N eu o rg an i
sa tio n  verbuchen zu dü rfen , w enn in  den  le tz te n  sechs M onaten  
eines em pfindlichen in d u strie llen  R ückschlags d ie N achfrage 
nach  S tah l bedeu tend  w eniger nachgelassen  h a t  a ls e tw a in  N ord 
am erika oder auch in  einigen europäischen L än d ern . Sie e rb lick t 
den  G rund h ierfü r in  der gem äßig ten  P re isp o litik  d er le tz te n  
Jah re , insbesondere aber auch  in  d er T a tsache , d aß  d ie  P re ise  
n ich t in  einer Pessim ism us auslösenden W eise gesen k t w urden . 
U m gekehrt h a t  sich d ie N euorgan isa tion  ebenfalls b ew äh rt, 
als sie im  vergangenen Ja h re , d a  d ie L e istu n g sfäh ig k e it d e r  en g 
lischen E isen industrie  den  A nforderungen  n ic h t en tsp rech en  
konnte , geschlossene M assenaufträge an  R oheisen  u n d  H albzeug  
ins A usland verlegte u n d  die durch  d ie M angellage en ts te h e n d e n  
K osten  auf die ganze In d u s tr ie  v e rte ilte . D am als gelang  es, die 
Steigerung der P re ise auf einen „ H u n g e rsn o ts ta n d “ zu v erh in d ern .

Die A u s f u h r  der englischen E isen in d u str ie  h a t  sich in  den  
le tz ten  Ja h re n  n ich t in  gleichem  M aße en tw ickelt wie d ie  in n ere  
E rzeugungssteigerung. Sie h a t  d ah e r im  R ahm en  d er IR G . ih re  
A usfuhranteile n ich t voll ausgen u tz t. A ber d a rin  w ird  n ich t 
ein endgültiger G eländeverlust auf den A u s la n d sm ärk ten  e r
blick t als vielm ehr ein  A usfall, d e r auf d ie  U eberbeschäftigung  
der In d u s tr ie  fü r  in länd ische  A ufgaben, besonders d ie  A uf
rüstung . zurückzuführen  is t . E in ige Zahlen m achen  d ie  E n t 
wicklung d eu tlich : Im  Ja h re  1913 überstieg  d ie  A usfuh r an  S tah l 
und  E isen  die E in fu h r um  39,50 Mill. £. Im  Ja h re  1929 b e tru g  
der A usfuhrüberschuß bei fa s t dem  gleichen T onnenum schlag  
43 Mill. £. Im  Ja h re  1931 fiel e r au f 11 Mill. £, e rre ic h te  im  Ja h re  
1937 aber w ieder die H öhe von 29,50 Mill. £. D ie b ritisch e  E isen 
in d u strie  ho fft, nach  R ückkehr einer no rm aleren  L age auch  in 
der A usfuhr m it den  anderen  M itg liedern  des IR G . S c h r itt  h a lten  
zu können.

D abei e rw arte t m an, daß  besonders d ie  L ä n d e r  d e s  b r i t i 
s c h e n  W e l t r e i c h e s  eine R olle spielen w erden. Im  Ja h re  1913 
betrug  der A nteil dieser L än d er an  d er b ritisch en  E isen- und 
S tah lausfuh r 46 % , im  Ja h re  1937 53 % . Im m e rh in  w ird  die 
E n tw icklung der W eltre ichsausfuh r d ie  T a tsach e  in  R echnung 
zu setzen haben, d aß  se it dem  W eltk riege 4 W eltreichsländer 
zur E igenerzeugung von  S tah l u n d  E isen  übergegangen sind , 
w ährend  vor dem  K riege n u r  K a n a d a  ü b er eine  eigene eisen
schaffende In d u s tr ie  v erfüg te . U eber d ie in  diesem  Zusam m en-
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Hochofen werke.
Stahlwerke (Siemens-Martin oa 
Stahlgießereien.
Walzwerke m it m indestens 200
Kohlenfelder, aufgeschlossen.

" , gem utet.

Shoes i - i  I

fr  Schottland i
i 1 1885 I J

Bezirken im Jahre 1937.
Die Kreise zeigen den Handel im Jahre 
nach Hafengruppen.
E= Einfuhr ¡/on Eisenerz.
S- "  * Schrott.

fS= u » Eisen-und Stahlerzeug
' ' ' \  A = Ausfuhr von Eisen-um

ä j  \  erzeugnissen.
\  Alle Zahlen in 70001 .

Ty n e  6 0 6Hawick

D um fries

N ew cast/e^«5 & l.f i  
C o n se fti ;

i §$*W olsmgham■ ,

ider/and
i C arlisle

N ord-W eü,
Küste

H = 7 Stahlwerke itf/H artlepool \'̂ fidd'esbroagh\
t̂ f^^Shinn!nqroee'

Workington< 

WhrteOawdB

w c a s te r  
S k ip  to n  °  

ßorn/eg i f  ; '
/ X I S C H E  S E E

M erseu, 
7273 £

dum ber
700

y s  t B f
_8irhenreSr3  ̂ . .  jiiamfE

Warrington - I  'i 
M astyn ^ f^  — E/Lesm erefort % 

S h o t t o n OChester ' ' 7 3
)  ■ * C rew ej- *

B rym bo.ar '  ?
&  ß̂fytyxJiam I

t e f  ' fsmhe‘Ho/gheaL

„ cd^Sm, I an i f i  * Bostone = —  -  — -
o e rtg i ¿.¿om ngnan, ,  ° _ A - ^ ------

Staffordshire ^ - .J  °frantnam ^
Shropsh ire  I B urton  g ^ M  ^ * 3
!~ rtl I °  . XMeHSn Mon/brag °K ings Ignn

Vakcrgfef I  leicester, 1 .  . .
: .. ±e/o*~ich o  •  PererboroughcharptoHf-y? i -V- q
u ^ S X ^ ‘Ä̂ si‘«3' r  -37* 75/1  «•

w  u  * £ »  E r Ä  Ih/cwthmrwrL» I 'ZP̂We/t'-OgbCrOUChWorcester Northampton^ Norg J\ * Q 
°  s ä ' “ 4 HamptonshirA Cambr iqe

r  i i I 17

N orw ich

Jps/vich

Süd-W ales
F ishguard

¿etchw orf/r

O xford

g i f i i - i
BritenFerrg .. 

ff-==^ Port Talbafi
äÖBi 

~L/anharrg ¿A

L o n d o n
7 s r \ x

Swindon
P eading

Chatham
BRISJOL WestÖorg

B arnsfap/e Sa iisb u rg
Taunton

Bristoi-Kanai 
2257 i Southampton 

s. P ortsm outh
B righ ton

Bournem outh

Plymouth

Bild 1. Standortkarte der britischen Eisen- and Stahlindustrie. 
1. 1768. Erstes eisernes Zylindergebläse (Sm eaton). — 2. U m  1770 beginnt 
die D am pfm aschine ihren Siegeslauf (W att). —  3. 1828. Erhitzter Gebläse
wind (N eilson). —  4. 1860. Steinerner W inderhitzer (Cowper). —  5. 1878. 
Basisches Verfahren (Thom as und G ilchrist). —  6. 1884. Basisches Siem ens- 
Martin-Verfahren. —  7. 1730. R oheisenerzeugung m it Koks in Colebrook- 
dale (D arby). —  8. 1783. Profilw alzw erk (Cort). — 9. 1877. Versuche mit 
dem basischen F o tter  für Bessem erkonverter in B laenavon (Thom as und 
Gilchrist). — 10. 1665 brachten sächsische H ütten leute die W eißblech-

(X ach A ufzeichnungen der British Iron and Steel Federation.)
Verzinnung nach England (Yarranton). —  1 1 . Frühgeschichtliche Schm iede
plätze in W ookey H ole. —  12. 1728. Blechwalzerei (H anbury). —  1 3 . Rö
m ische V erhüttungsstätten  im Forest of Dean. — ¿4. 1861. R egenerativ-
feuerung (Friedr. Siem ens). —  15. 1856. W indfrischverfahren (B essem er).__
16. W iedereinführung des Thom asverfahrens. —  17. 1740. Gußstahl 
(H untsm an). —  18. 1858. Bessem er-Stahlwerke. -— 19. 1863. U m kehr
walzwerk (B am sbottom ).
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hang vor sich gegangenen V eränderungen g ib t die folgende Ueber- 
sicht A uskunft:
A ustralien 1913 1929 1932 1936

Einfuhr: % ^
Großbritannien  39,5 50,0 31,7 18,3
Andere L än d e r...................................  28,9____5̂ 3______ -,//_______ '
Gesamt   98,4 55,3 34,4 22,4
Eigenerzeugung.............................. L6______44,7 65,6______ '

10 0 ,0  10 0 ,0  1 0 0 ,0  10 0 ,0

Indien 
Einfuhr:

Großbritannien................................... 05,4 34,9 18,7 15,2
Andere L ä n d e r ................................... 30,8 35,0 24,7 18,6
Gesamt .............................................  9M 69^ 43Ä 3M
Eigenerzeugung  3,8 30,1 56,6 66,2

WÖfi 10 0 ,0  1 0 0 ,0  1 ÖÖÄ
Kanada

Einfuhr:
Großbritannien  7,3 5,4 20,8 11,5
Andere L ä n d e r ................................... 53,1___48,0_____ 26,1______26,0
Gesamt .............................................  60,4 53,4 46,9 37,5
Eigenerzeugung................................... 39,6 46,6 53,1 62,5

10 0 ,0  10 0 ,0  1 0 0 ,0  ,1 0 0 ,0
Südafrika

Einfuhr:
Großbritannien................................... 75,4 57,9 58,9 28,0
Andere L ä n d e r ................................... 24,6 42,1 41,1 42,6
Gesamt ............................................  lÖÖ/O 100,0 100,0 70/6
Eigenerzeugung...................................  — — — 29,4

10 0 ,0

Sehr bem erkensw ert is t  der Versuch du rch  S ir  C h a r le s  
C r a v e n ,  die E rage zu k lären , welche B e d e u tu n g  d e m  S t a h l  
im  R a h m e n  d e r  A u f r ü s tu n g  beizum essen is t . E r  geh t dabei 
von der T atsache aus, daß  E ng lan d  in  den n ächsten  fünf Ja h re n  
jährlich  über 300 Mill. £  für die A ufrüstung  ausgeben w ird , eine 
Summe, die etw a 8  % des gesam ten U m satzes der b ritischen  
In d u str ie  in  H öhe von 4 M illiarden £  ausm acht. E r  w irft die 
F rage auf: W e lc h e r  T e i l  v o n  d ie s e n  3 0 0  M ill . £  e n t f ä l l t  
a u f  S ta h l? ,  u nd  ste llt fest, daß  kostenm äßig  der S tah l im  R ahm en 
der A ufrüstung eine geringere R olle sp ie lt, als im  allgem einen 
angenom m en wird. A ngesichts der hochw ertigen K riegsm aschinen 
u nd  -gerate, Schußwaffen u n d  M u n itionsarten  is t  der W ert, der 
auf den S tah l an  sich en tfä llt, verhältn ism äßig  gering. D as g ilt 
selbst von der K riegsflo tte , dem  g röß ten  S tah lverbraucher, bei 
der je Schiff die K osten , die auf das Gerippe u n d  die P anzerung  
entfallen, einen verhältn im äßig  kleinen Teil der G esam tkosten  
ausm achen. Im  übrigen sprich t Sir Charles C raven d er englischen 
E isen industrie  seinen D ank u n d  seine A nerkennung fü r die E n t 
wicklung höchstw ertiger E delstah le  auf w issenschaftlicher G rund
lage aus.

E in  A ufsatz  von  A. C. W h i t e  I m p e y  m ach t au fsch lußreiche 
A ngaben ü b e r d ie F r a c h t k o s t e n  d e r  e n g l i s c h e n  E i s e n 
i n d u s t r i e .  A usgehend von  d er T atsach e , d aß  es am  b illig sten  
is t, K ohle zum  E rz u n d  R ohe isen  zum  O rt d er S tah lerzeugung  
zu bringen, s te llt  er fe s t, daß  d er d u rch sch n ittlich e  E isen b ah n 
versand0 von K ohle u n d  K oks n ach  d en  E isen- u n d  S tah lw erken  
etw as über 43 Meilen (1 Meile =  1,609 km ) b e trä g t , w ährend  der 
d u rchschn ittliche  V ersand von  R oheisen  zu den  S tah lw erken  fa s t 
50 M eilen ausm acht. D er fertige  S tah l w ird  au f d er E isen b ah n  im 
D u rchschn itt 62 Meilen bis zu se in en V erarb e itu n g sstä tten  an g e ro llt. 
Im  Vergleich h ierzu  w ird  d ie  Z ah l v o n  58 M eilen als d u rc h 
sch n ittliche  V ersandlänge fü r  alle an d eren  F ra c h tg ü te r  g en an n t. 
In  E n g lan d  bedarf es zu r E rzeu g u n g  von  14 t  S ta h l rd . 100 t  
an  R ohstoffen . 60 von  je 100 t  d ieser R o h sto ffe  w erden  m it der 
E isenbahn  v e rfrach te t. A n h a lb fe rtig en  u n d  fe rtig en  S täh len  
w urden im  le tz te n  Ja h re  14,5 Mill. t  au f d er E isen b ah n  v e rsa n d t. 
F ü r das J a h r  1937 e rg ib t sich fo lgendes B ild  d er B edeu tung , 
welche die englische E isen- u n d  S ta h lin d u s tr ie  fü r  die E isenbahn  
h a t:

S t a h l  u n d  E is e n  a u f  d e r  E i s e n b a h n .
t  Frachten in £

E is e n e r z ................................................................  12 410 600 1 960 600
Kohle und K o k s   29 400 000 4 410 000
K alkstein ................................................................ 2 833 600 416 700
R o h e isen ................................................................  3 709 200 1 220 000
Eisen- und S ta h lsc h r o tt..................................  5 753 300 1 846 900
Halbzeug und Fertigerzeugnisse .................  14 524 200_______ 7 762 200

68 630 900 17 616 400

Diese Z ah len  w erden ab er e rs t g en au er ab sch ä tzb a r, w enn  
m an  sie m it den  gesam ten  V ersan d la sten  u n d  F ra c h te in n a h m e n  
der englischen E isenbahngesellschaften  verg le ich t. D ie g esam ten  
L asten  betrugen  1937 297 M ill. t ,  so d aß  a lle in  au f d ie  E isen - 
u n d  S tah lin d u str ie  23 %  en tfa llen . D ie g esam ten  F ra c h te in n a h 
m en der englischen E isenbahngesellschaften  b e tru g e n  95 M ill. £, 
zu denen die englische E isen in d u str ie  19 %  b e is te u erte . A uf jed er 
T onne englischen S tah ls liegen 2 6 /-  sh  F ra c h te n , w ovon 12/6 sh 
auf d ie A nfuhr der R ohsto ffe  u n d  13/6 sh  au f d ie A n lieferung  
an  d ie V erbraucher oder bis zum  H afen  en tfa llen . D ie S ch iffah rt 
n ahm  die englische E isen in d u str ie  im  Ja h re  1937 in  A nspruch  
m it über 1 Mill. t  S ch ro tt, 798 000 t  R oheisen , 616 000 t  H albzeug, 
über 7 Mill. t  E isenerzen u n d  3,2 Mill. t  F ertigerzeugnissen . Aus 
diesen Zahlen erg ib t sich, welche R olle  d ie  F ra c h tk o s te n  jed e r 
A rt bei der englischen S tah lerzeugung  spielen.

U eber d ie b e z i r k l i c h e  V erte ilu n g  d er S tah lerzeugung  g ib t 
Bild 1 A u sk u n ft.

Der französische Eisenmarkt im Juni 1938.
Im  allgem einen blieb die T ä tig k e it der französischen E isen 

industrie  w ährend der e rsten  M onatshälfte  sehr eingeschränkt. 
Zeichen einer Besserung m ach ten  sich n irgends bem erkbar, allein  
die fü r die L andesverteid igung a rbeitenden  W erke u n d  Schiffs
w erften sowie die H ersteller ro llenden E isenbahnzeugs arbe ite ten  
im  üblichen R ahm en. Die K und sch aft h ie lt sich s ta rk  zurück. 
In  den beteilig ten  K reisen rechnet m an  so bald auch noch n ich t 
m it einer Besserung, um  so m ehr, als die Ferien  vor der T ür stehen. 
Auch in  der zw eiten M onatshälfte  v e rh arrte  d er In lan d sm ark t 
in völliger R uhe. Die E rzeugung w urde w eiter e ingeschränkt. 
W ährend  die K undschaft n u r den  unum gänglich notw endigen 
B edarf deckte, sc h ränk ten  die W erke ih rerse its jedw ede A uf
w endung für N euanlagen auf das äußerste  ein. B erücksichtigen 
m uß m an anderse its auch die V erschlechterung des gesam ten 
F inanzw esens als Folge der G eldentw ertung. D urch die erhöhten  
A ufw endungen fü r Löhne, S teuern  u n d  soziale L asten  sind  die 
Preise auf einem  S tan d  angekom m en, der A usfuhrgeschäfte fa s t 
unm öglich m acht.

D er N euaufbau der IR G . is t  am  1. Ju li  in  K ra ft g e tre ten . D a 
die Preise endgültig  festgesetzt w orden sind, hoffen die W erke 
auf eine Besserung im  A uftragseingang. M it R ücksicht auf den 
schwachen belgischen In lan d sm ark t sind  den belgischen W erken 
einige Ausgleichsm engen zugebilligt w orden, dam it sie ihre A n
lagen etw as besser ausnu tzen  können.

In  zahlreichen französischen W erken w urde gegen E nde 
Ju n i die A rbeitszeit w eiter e ingeschränkt.

D er R o h  e is e n  m ark t verlor zu Beginn des M onats durch 
den völligen Ausfall der englischen Bezüge eine seiner H a u p t
stü tzen . Auf dem  In lan d sm ark t a rb e ite ten  die m eisten  großen 
Roheisen verbrauchenden W erke n u r 24 bis 32 S tunden  w öchent
lich; sie fielen u n te r  diesen V erhältnissen natü rlich  gleichfalls 
fü r den Bezug um fangreicher M engen aus. Infolge d er K äufe, 
die in E rw artung  einer P re issteigerung g e tä tig t worden w aren, 
kam en n u r sehr wenig G eschäfte in  den verflossenen W ochen 
auf den M arkt. Die L ieferungen d ü rften  sich anderse its durch  
die bezahlten Ferien noch verringern . Lediglich die K raftw ag en -

in d u str ie  u n d  einige M aschinenbaufirm en nah m en  noch regel
m äßig R oheisenm engen ab . Völlige R uhe h e rrsch te  in  d en  G ieße
reien fü r H eizkörper, Bauguß u n d  lan d w irtsch a ftlich e  M aschinen. 
D er H ä m a titm a rk t h a t te  im m er noch ein  besseres A ussehen als 
derjenige fü r phosphorreiches R oheisen . A n d er schw achen Lage 
än d e rte  sieh bis zum  Schlüsse des M onats n ich ts . D ie V erb raucher 
sicherten  sich n ich tsdestow eniger gegen etw aige L ie ferungsaus
fälle w ährend  der Som m erm onate; in sgesam t b e tra c h te t  w ar d ie 
A bnahm e jedoch gering. D ie b ritisch e  E in fu h r h a t  se it dem  
M onat A pril e inen sehr erheblichen R ückgang  zu verzeichnen ; 
sie is t  fü r die F estlandsw erke  kaum  noch nenn en sw ert. P re ise 
u n d  V erkaufsbedingungen b lieben w äh ren d  des M onats u n v e r
ä n d e r t. E s k o ste te n  in  F r  je  t :

Bezlrk für Stahlerzeugung für Gießerei Spiegeleisen
Osten...............................................  S79 879 1044
H orden ..........................................  879 879 1049
W esten ..........................................  909 909 1079
M itteifrankreich.........................  889 889 1059
S ü d w e s te n ..................................  894 894 1064
S ü d osten   899 899 1069
Pariser B e z i r k .........................  879 879 1049

W ährend  sich der H a lb z e u g m a r k t  in  d er e rs te n  M onats
hälfte  noch einigerm aßen behaup ten  k o n n te , w ar in  den  le tz ten  
beiden W ochen des J u n i  eine fo rtsch re iten d e  A bschw ächung zu 
verzeichnen. G ünstige U m stände, besonders d ie  um fangreichen 
englischen K äufe, h a tte n  den M arkt ü ber viele M onate vor allen 
anderen  Eisenzw eigen ausgezeichnet; im  G egensatz  dazu  wird 
je tz t  die Lage fo rtg ese tz t schw ächer, hervorgerufen  durch  die 
m ißlichen V erhältn isse bei allen an d eren  H ü ttenerzeugn issen  
u n d  durch die völlige T rägheit im  englischen N eugeschäft. Die 
Preise s te llten  sich u n v e rä n d e rt wie fo lg t in  F r  oder in  £  je  t :  

I n la n d 1):
Zum Walzen Zum Schmieden

Ihomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemens-Martin-
güte Güte güte GUte

Roh blocke . 
Vorgewalzte Blöcke . 
Brammen . . 
Knüppel . . . 
Platinen . .

. . 790

. . 840 

. . 870

898
933
938
983

1013

820
855
860
905
935

973
1008
1013
1058
1088
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A u sfu h r1):
Goldpfund Goldpfund

Vorgewalzte Blöcke, 140 mm Platinen, 20 lbs und mehr . 5.8.6
und m e h r  5.5.6 Platinen, Durchsehnitts-

2 %- bis 4zöllige Knüppel . 5.7.6 gewicht von 15 lbs . . .  5.10.-
Die S t a h l -  u n d  W a lz w e rk e  h a t te n  n ach  d e r V erlängerung 

d er IR G . v o r allem  eine B esserung des A uslandsgeschäftes e r 
w arte t. D iese H offnungen  w urden  jedoch w eitgehend  e n ttä u s c h t, 
und  der A uftrag sb estan d  schm olz beträch tlich  zusam m en. A uf 
dem In la n d sm a rk t k o n n ten  d ie  v o rhandenen  V orrä te  info lge der 
s ta rk  eingesch ränk ten  E rzeugung  etw as besser ab g ese tz t w erden. 
T ro tz  allem  w ar d ie  B eschäftigung  der W alzw erke n u r  sehr u n 
regelm äßig u n d  der E ingang  neu er A ufträge  sehr schw ach. A n d er
se its w aren  d ie w enigen eingehenden  A ufträge s ta rk  u n te r te i lt  
u nd  g e s ta lte te n  d ad u rch  d ie W alzarbeit schw ierig. Die den 
Schiffsw erften zur V erfügung g es te llten  K red ite  u n d  d ie von  den 
W e rk s tä tte n  fü r  ro llendes E isenbahnzeug hereingenom m enen 
B estellungen schienen den  M ark t in  gewissem Sinne anzuregen. 
F ü r  d en  H e rb st h o fft m an  au f größere A ufträge  du rch  d ie  A us
füh rung  vorgesehener um fangreicher S ied lungsbau ten . A uf
trä g e  auf S onderstah l fü r  d ie Zwecke der n a tio n a le n  V erteid igung  
g ingen se lb stv erstän d lich  fo rtg ese tz t ein. A uch d ie B estellungen 
in  S iem ens-M artin -S tah l besonderer B eschaffenheit blieben 
gleicherw eise regelm äßig. D ie H erste llung  gew öhnlichen W alz
zeugs, besonders von  T rägern , S ta b sta h l u n d  W inkeln , lag  völlig 
dan ied er. W enn  m an auch  d ie U eberzeugung h a t te ,  d aß  der 
tie fs te  S ta n d  erre ich t sein m üßte, so is t  es n ich tsdestow en iger 
offensichtlich , daß  ein A nd au em  d er gegenw ärtigen  Lage g efäh r
lich  zu w erden beg inn t. A uch zu E n d e  J u n i  h ie lten  sich E rzeu 
gung u n d  V erkauf in  engem  R ahm en . D ie W erke w erden m ehr 
u n d  m ehr unruh ig  über d ie V erringerung  der b ritisch en  E in fu h r 
u n d  die E rw eiterung  der do rtig en  H ü tten w erk e . A nderse its haben  
die am erikanischen W erke sow ohl auf den  skand in av isch en  
M ärk ten  als auch  in  d en  N iederlan d en  F u ß  g efaß t, ohne zu 
sprechen v on  ih ren  g roßen B em ühungen  um  den  jap an isch en  
M ark t; m an  b efü rc h te t, d aß  das R in g en  um  d ie A usfu h rm ärk te  
in  Z u k u n ft im m er h ä r te r  w erden w ird . F ra n k re ich  w ird  in  seinen  
eigenen K olonien  n a tü rlic h  im m er einen g u te n  A bnehm er f in d en ; 
es schein t jedoch, a ls ob d er S chu tz des französischen In la n d s 
eisenm arktes neue F o rde rungen  im  S inne e in er E rh ö h u n g  gewisser 
Zölle oder andere  scharfe  M aßnahm en no tw en d ig  m ach t. E s 
k o ste te n  u n v e rän d e rt in  F r  oder in  £  je  t :

I n la n d 1):
B e to n s ta h l ..................................  1080 Träger, Normalprolile . . . .  1055
R ö h ren stre ifen ..........................1107 Handelsstabstahl................................1080
Große Winkel ..........................  1080 B a n d s t a h l .........................................1210

A u sfu h r 1):
Goldpfund  ̂ Goldpfund

Winkel, Grundpreis . . . .  4.18.— Betonstahl . .  ................. 5.5.-
Träger, Normalprofile . . . 4.17.6

D er M ark t fü r  G rob- u n d  M it te lb le c h e  w ar w äh ren d  der 
ersten  M onatshälfte  so ziem lich d er einzige, auf dem  noch eine 
zufriedenstellende T ä tig k e it h e rrsch te ; d ie W erke haben  noch 
fü r viele W ochen A rb e it. In  Feinb lechen  w ar d ie  Lage un reg e l
m äßig; die B eschäftigung  d e r W erke i s t  je  n ach  dem  B ezirk 
unterschiedlich . M it R ü ck sich t auf d ie große L eistungsfäh igkeit 
d er französischen F einbleehw alzw erke e rw a rte t m an  besondere 
M aßnahm en d er W erke  zur F ö rd e ru n g  d er A usfuhr. I n  v e r
zink ten  W ellblechen w ar d er W ettb ew erb  im  N orden  sehr leb h aft. 
Bis zum  Schluß des M onats beh ielt der M ark t seine zu fried en ste l
lende V erfassung bei. Schiffsbleche w urden  s ta rk  g efrag t. Bei 
Feinblechen ä n d e r te  sich n ich ts . D ie b evorstehenden  Ferien  
d ü rften  ein N ach lassen  d e r  L ieferungen  u n d  eine b e träch tlich e  
V erlängerung d er L ie fe rfris ten  m it sich b ringen . E s k o ste te n  
u nverändert in F r  oder in  £  je  t :

I n la n d 1):
Grobbleche, 5 mm und mehr: Peinbleche:

Weiche Thomasbleche . . . 1350 Grundpreis ab Werk Osten:
Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche . . 1565

B le c h e ................................... 1550 Weiche S.-M.-Bleche . . . 1775
Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):

Siemens-Martin-Giite . . 1675 1,75 bis 1,99 mm . . . .  1723,50
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 1 m m ...................  1837,50

Thomasbleche: 0,5 m m ...............  2293,50
4 bis unter 5 mm . . . .  1350 TJniversalstahl, Thomasgüte,
3 bis unter 4 mm (ab Osten) 1560 G run d p reis.................... 1215

TJniversalstahl, Siemens-
Martin-Güte, Grundpreis . 1415 

A u s fu h r 1):
Blechet Goldpfund Bleche: Goldpfund

9,5 mm und mehr . . . 6.2.6 3,2 mm bis unter 4,0 mm 7.9.6
7,9 mm bis unter 9,5 mm 6.4 .- Riffelbleche:
6,3 mm bis unter 7,9 mm 6 .7 .- 9,5 mm und mehr . . . 6.9.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm 6.13.- Universalstahl..................................6.1.-
4,0 mm bis unter 4,7 mm 7.-.6

D er M ark t fü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  verlo r 
w ährend des M onats jede  B e d eu tu n g . D er In lan d sb ed a rf , d e r den 
W erken b isher im m er noch regelm äßig  A rb e it g eb rach t h a tte ,

x) D ie In lan d sp re ise  V erstehen sich ab  W erk  O sten , d ie A us
fuhrpre ise  fob  A n tw erp en  fü r  d ie  T o nne zu 1016 kg.

f la u te  m ehr u n d  m ehr ab , u n d  n ic h ts  d e u te t  auf eine bevor
steh en d e  B esserung h in . E s k o s te te n  in  F r  je  t :
Blanker Draht . . . .  1640—1660 Verzinkter Draht . . . 2015— 2035
Angelassener Draht . . 1740— 1760 S ta ch e ld ra h t.............................. 1925

D er S c h r o t tm a r k t  w ar im  J u n i  sehr ruhig , bei u m str it te n e n  
P re isen . I n  einigen B ezirken w urden  erhebliche M engen von den 
H än d le rn  an g ebo ten . A us zah lreichen  B ezirken w ird d as V or
h andensein  g roßer B e stän d e  gem eldet, d ie  n u r  schw er u n te r 
zubringen se in  w erden, se lbst w enn d ie  A usfuhr leb h afte r w erden 
so llte . G ußbruch w urde au f dem  In la n d sm a rk t etw as besser 
gefrag t.

Der belgische Eisenmarkt im Juni 1938.
W enn die zu  A nfang des M onats eingegangenen B estellungen 

m engenm äßig auch  keine Z unahm e verzeichneten , so h an d e lte  
es sich dabei doch um  eine größere Z ahl von  N euabschlüssen , 
aus denen  eine gewisse W iederkehr des V ertra u en s d er K u n d 
schaft in  den  M ark t hervorg ing . D ie V erlängerung  d er IR G . 
w urde inzw ischen bis E n d e  1940 beschlossen. D ie in te rn a tio 
nalen  V ereinbarungen zw ischen den  b ritisch en  u n d  festländ ischen  
W erken sin d  gleicherw eise bis E n d e  1940 v e rlän g e rt w orden. 
Die Pre ise  w urden  au f ih rem  b isherigen S tan d e  belassen; a lle r
dings soll dies n ich t die M öglichkeit ausschließen, besondere 
Preisvereinbarungen  zu r B ekäm pfung  des W ettbew erbes am eri
kanischer oder schw edischer A ußenseiter zu schaffen . D ie v o r
läufigen A bkom m en zw ischen d er IR G . u n d  den  am erikan ischen  
A usfuhrfirm en, d ie  e tw a 90 %  d er am erikan ischen  h ü tte n m ä n n i
schen E rzeugung  v e rtre te n , w urden en d g ü ltig  in  K ra f t  gese tz t. 
Die von den A ußenseitern  zu  lie fernden  M engen sollen n ach  einem  
besonderen B erechnungsverfahren  festgeleg t w erden.

D ie le ich te  B esserung gab  dem  M ark t auch  im  V erlauf des 
M onats das G epräge; w enn sie sich noch  n ic h t d eu tlich e r  a u s
w irk te , so lieg t d ie Schuld  h ie ran  bei d er K u n d sch aft, d ie im m er 
noch P re isrückgänge e rw arte te . Gewisse in d u strie lle  K reise  e r
ho fften  im  Z usam m enhang m it der E rn eu e ru n g  d er IR G . einen  
erheblich  um fangreicheren  Zufluß neuer B este llungen ; h ieraus 
w urde jedoch n ich ts. M an verzeichnete  led ig lich  eine F estig u n g  
des M arktes. Im  übrigen  w ar es w enig w ahrschein lich , d aß  vor 
den  F erien  ü b erh au p t eine n achhaltigere  B elebung e in tre te n  w ürde.

E nde J u n i  verze ichnete  d ie  Lage k einerle i über d as gew öhn
liche Maß h inausgehende A enderungen. D ie G esch ä fts tä tig k e it 
h ie lt sich au f dem  bisherigen S tan d . E s schein t tro tz d e m , daß  d ie 
in  den  H än d en  d er V erbraucher befind lichen  V o rrä te  s ta rk  a b 
genom m en h aben , so daß  H offnungen  auf eine bessere B e sch äfti
gung in  ab sehbarer Z eit bestehen . D ie S itzu n g en  des V erw al
tungsausschusses d e r  IR G . in  C ha teu  d ’A rdenne h ab en  die 
P arise r Beschlüsse vom  14. J u n i  b e s tä tig t. D ie gegenw ärtigen  
P re ise  w urden  g ru n d sä tz lich  b e ibehalten  u n d  W ünsche n ach  
P re isberieh tigungen  abgelehn t, um  k einen  B eru fungsfa ll zu 
schaffen.

Bis zum  29. J u n i  h a t te  „C osibel“  80 000 t  A u fträg e  gebu ch t, 
d av o n  52 000 t  fü r  das I n la n d  u n d  28 000 t  fü r  d ie  A usfuhr. D en 
W erken w urden  25 500 t  H albzeug, 6000 t  F o rm s ta h l, 27 000 t  
H an d e ls s ta b s ta h l, 11800 t  G robbleche, 1800 t  M itte lb leche , 
1700 t  U n iv ersa ls tah l u n d  6600 t  F einb leche zu g e te ilt.

D er W ettb ew erb  in  R o h e i s e n  w ar zu M o n a tsan fan g  u n 
v e rä n d e r t leb h a ft u n d  d ie  Lage des M ark tes schw ach. D er f r a n 
zösisch-belgisch-luxem burgische R o h e isenverband  se tz te  den  
P re is  fü r  G ießereiroheisen N r. 3 au f 500 F r  je  t  fre i A th u s, v e r 
zo llt, fe s t, doch w ar schon bei m ittle re n  M engen le ich t e in  P re is  
von  435 bis 450 F r  zu erzielen . P hosphorarm es R oheisen  k o ste te  
650 F r  fre i W erk. H ä m a tit  b e h a u p te te  sich  e in igerm aßen . Im  
V erlauf des M onats b lieb  d er M ark t u m s tr i t te n ; die P re ise  schw ank
te n  je  n ach  d en  abgeschlossenen M engen. P hosphorarm es R o h 
eisen h ie lt sich au f 650 F r. E n d e  J u n i  w ar d ie G esch ä fts tä tig k e it 
beg renzt, vo r a llem  in  phosphorreichem  G ießereiroheisen , dessen 
P re is  w eiter zurückging.

A uf dem  H a lb z e u g m a r k t  k am en  englische B este llungen  
n u r sehr langsam  herein , e ine  T a tsache , d ie  den  M ark t s ta rk
beunruh ig te . D ie m eiste  A rb e it b rach ten  noch  d ie in län d isch en
W eite rv e ra rb e ite r . D iese Lage h ie lt sich ohne A enderung  fa s t
w ährend  des ganzen M o n a ts; bem erkensw ert i s t  jedoch, d aß  in  
den  le tz te n  Ju n ita g e n  d ie  N achfrage m engenm äßig  erheb lich  
um fangreicher w urde. E s k o s te te n  u n v e rä n d e r t in  F r  oder in  £  
je  t :

In la n d  2):
Vorgewalzte B lö c k e ....................... 840 P l a t in e n .......................................... 950
K n ü p p e l....................................... 860

A u s fu h r 2):
Goldpfund Goldpfund

R o h b lö c k e .............................. 5 .- .-  P l a t in e n ....................................5.8.6
Vorgewalzte Blöcke . . . .  6.5.6 R ö h r en str e ifen ............................ 6.15.-
K n ü p p e l.................................. 5.7.6

2) Die In lan d sp re ise  v ersteh en  sich ab  W erk , d ie  A usfuh r
p reise  fob A n tw erpen  fü r  d ie  T onne zu 1016 kg.
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In  F e r t ig e r z e u g n i s s e n  w ar die Z urückhaltung  der K u n d 
schaft zu A nfang des M onats besonders ausgeprägt. D er A b
schluß neuer G eschäfte w ar schwierig, u n d  nirgendw o m achten  
sich Anzeichen einer Belebung bem erkbar. W ährend des M onats 
hereinkom m ende zahlreiche Preisanfragen aus dem  A uslande 
schufen Hoffnungen auf eine Geschäftsbelebung, die sieh jedoch 
n ich t verw irklichten. E nde des M onats w ar die Lage vollkom m en 
ungenügend, vor allem  im  A usfuhrgeschäft. D ie H än d le r ver
füg ten  nur noch über sehr geringe V orräte ; die bevorstehenden 
Ferien u nd  die völlige Z urückhaltung der K äufer erm utig ten  
sie jedoch n icht zu E rgänzungskäufen. Es k o ste ten  unverändert 
in  F r oder in £  je t ;

In la n d  2):
Handelsstabstahl..............................HOC Warmgewalzter Bandstahl . . 1300
Träger, Normalprofile . . . .  1100 Gezogener Eundstahl . . . .  1865
Breitüanschträger..........................1115 Gezogener Vierkantstahl . . . 2025
Mittlere W in k el..............................1100 Gezogener Sechskantstahl . . 2375

A u sfu h r 2):
Goldpfund Papierpfund

Handelsstabstahl............. 5 .5 -  Gezogener Eundstahl . . . 12.10.-
Träger, Normalprofile . . . 4.17.6 Gezogener Vierkantstahl . . 14.5.-
Breitflanschträger.......4.19.— Gezogener Sechskantstahl . 15.5,-
Mittlere W in k el...........4.18.-
Warmgewalzter Bandstahl . 6. - . -

Der S c h w e iß s ta h lm a rk t  schien sich von seiner U n tä tig k e it 
zu erholen, da  zu Beginn des M onats eine größere A nzahl Ge
schäfte abgeschlossen werden konnte. Je  nach der B edeutung  
und  der A rt der B estellungen schw ankten  die Preise zwischen 
£ 6.12.6 und 6.15.-. Im  Verlauf des M onats festig te  sich dje 
Besserung, obwohl die Neuabschlüsse keinen allzu großen U m fang 
annahm en. E nde des M onats t r a t  ein leich ter Rückschlag ein. 
Die Preise änderten  sich n ich t.

W ährend auf dem B le c h  m ark t in  der ersten  M onatshälfte  
Feinbleche noch einigerm aßen zufriedenstellend w aren, ließ die 
Nachfrage nach Grob- u nd  M ittelblechen ganz besonders zu 
wünschen übrig. Auch in verzink ten  Blechen k o n n ten  G eschäfte 
nur sehr schwer abgeschlossen w erden. Im  Laufe des M onats 
kam en einige russische A ufträge in  Feinblechen herein . Im  a ll
gemeinen blieb jedoch die Lage sowohl des In lan d s- als auch des 
A uslandsm arktes sehr schwach. Es k oste ten  in F r  oder in  £  je t :  

In la n d  2):
Gewöhnliche Thomasbleche 

(G rundpreis frei Bestimmungsort): Bleche (geglüht und gerichtet):
8 m m .....................................  1300 2 bis 2,99 mm . . . .  1575—1625
7 m m .....................................  1325 1,50 bis 1,99 mm . . 1620—1670
6 m m .....................................  1350 1,40 bis 1,49 mm . . 1635—1685
5 m m .....................................  1375 1,25 bis 1,39 mm . . 1650—1700
4 m m .....................................  1400 1 bis 1,24 mm . . . 1710—1725
3 m m .....................................  1425 1 mm (geglüht) . . . 1720— 1770

0,5 mm (geglüht) . . 2045

A u sfu  
Goldpfund

Universalstahl (Grundpreis
fob A ntw erpen)...................... 6.1.-

Bleche:
9.5 mm und mehr . . .
7,9 mm bis unter 9,5 mm
6,3 mm bis unter 7,9 mm
4,7 mm bis unter 6,3 mm
4,0 mm bis unter 4,7 mm
3,2 mm bis unter 4,0 mm

Riffelbleche:
9.5 mm und mehr

h r 2) :

Riffelbleche: Goldpfund
4,7 mm bis unter 6,3 mm 7.18.6
4,0 mm bis unter 4,7 mm 8.18.6 
3,2 mm bis unter 4,0 mm 11.6.9 

Bleche: Papierpfund
11/14 BG (3,05 bis 2,1 mm) 11.5.- 
15/16 BG (1,85 bis 1,65mm) 11.15.—
17/18 BG (1,47 bis 1,24mm) 12 .-.-  
19/20 B G (1,07 b is0,88mm) 1 2 .5 -  
21 BG (0,81 mm) . . . .  12.17.6
22/24 BG (0,75 bis 0,56 mm) 1 3 .-.-  
25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 13.15.- 
30 BG (0,3 mm) . . . .  16.15.-

G eschäftsabschlüsse in  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  
w aren zu B eginn des M onats b eg ren z t; auch  im  w eite ren  V er
lauf ließ d er M ark t s ta rk  zu w ünschen übrig . A nzeichen einer
Besserung m achten  sich n irg en d s bem erkbar. E s k o s te te n  in
F r je  t :
Blanker D r a h t ............................  1650 S ta ch e ld ra h t...............................  2250
Angelassener D r a h t .......................1700
Verzinkter D r a h t ...........................2100

D er S c h r o t t  m ark t v e rh a rrte  w ährend  des ganzen  M onats in 
seiner R uhe ; Abschlüsse w urden kaum  g e tä t ig t .  E s koste ten  
in F r je t :

6 .2.6 
6.4.- 
6.7 .- 
6.13.- 
7.-.6  
7.9.6 

Goldpfund 
6.9.-

7*9 mm bis unter 9,5 mm 6.18.6 
6,3 mm bis unter 7,9 mm 7.8.6

Verzinnter D r a h t ...................... 3250
D r a h tst if te ................................... 2000

Sonderschrott für Hochöfen . . . 
Gewöhnlicher Schrott für Hochöfen
Siem ens-M artin-Schrott.................
D r e h sp ä n e ...........................................
Maschinengußbruch, erste Wahl 
Maschinengußbruch, zweite Wahl . 
Ofen- und Topfgußbruch (Poterie).

2 . 6. 03 © C3

300—310 300—310
250—260 250—260
320—340 310—320
250—260 250— 260
450—460 450—460
420—430 420—430
300—310 300 -3 1 0

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, D ü s
seldorf. —  Die E rzeugungszahlen  der B striebsgesellschaften  der 
V ereinigten S tahlw erke, A.-G ., D üsseldorf, fü r  d ie Z eit von  A pril 
bis J u n i  1938 lassen  gegenüber dem  vorhergehenden  V ierte ljah r 
(Ja n u a r  b is M ärz 1938) eine  E rzeugungszunahm e bei K oks 
( +  1,5 % ), R oheisen  ( +  7,7 % ) u n d  B o h s ta h l ( +  0,6 % ) e r
kennen. N ur die K ohlenförderung  e rfuh r ze itb ed in g t e inen  R ü c k 
gang um  4,9 % . Im  einzelnen  b e tru g en :

Vierteljahr Vierteljahr
April bis Juni 1938 Januar bis März 1938 

t t
K oh lenförderu ng   6 509 750 6 845 480
K okserzeugung  2 193 405 2 160 553
Roheisenerzeugung   1 748 672 1 623 803
R ohstah lgew innung  1 861 331 1 850 391

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben 

des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute.
( J u n i  1938 .)

Am 1. J u n i  1938 fan d  im  R ahm en des C h e m i k e r a u s 
s c h u s s e s  eine Besprechung s ta t t ,  die sich m it der P robenahm e 
und  U ntersuchung von V anadin- u nd  Sodaschlacken beschäftig te.

E ine weitere Besprechung des gleichen Tages g a lt verschie
denen A bschnitten  des in  B earbeitung befindlichen L a b o 
r a t o r i u m s - H a n d b u c h e s .

D er vorbere itende A usschuß der IV . I n t e r n a t i o n a l e n  
S c h ie n e n ta g u n g  D ü s s e ld o r f  193 8  h ie lt am  3. J u n i  eine 
Sitzung ab, in der der Verlauf der Tagung im einzelnen festgelegt 
wurde.

Die A r b e i t s g r u p p e  „ P h o s p h o r “ ta g te  am  8. J u n i  zur 
Besprechung einer Phosphorbilanz fü r die n ächsten  Jah re .

Am 9. Ju n i t r a t  d ie  A r b e i t s g r u p p e  „ V a n a d in “ zusam m en, 
um  die V anadinherste llung in  den h ierfür in  F rage kom m enden 
T hom asstahlw erken zu besprechen.

D ie P r ü f u n g  d e r  S c h w e iß e m p f in d l ic h k e i t  v o n  B a u 
s t a h l  S t  52 w ar G egenstand einer Besprechung vom 10. Ju n i.

Am gleichen Tage w urde die neue Fassung von K M -W e r k 
s t o f f - N o r m b l ä t t e r n  besprochen.

D er K leine Ausschuß fü r  b earbeite tes M aterial der T e c h 
n i s c h e n  K o m m is s io n  d e s  G r o b b le c h - V e r b a n d e s  be
sprach am  10. Ju n i F ragen der N orm ung u n d  L ieferbedingungen.

E in  Treffen der J u n g - W a lz w e r k e r  fand  am  10. Ju n i in 
R heinhausen im  V erw altungsgebäude der F ried . K ru p p  A.-G. 
F riedrich-A lfred-H ütte s ta t t .  Der Besichtigung des W erkes folgte 
ein  kam eradschaftliches Zusam m ensein.

E ine  Z u s a m m e n k u n f t  d e r  J u n g - H o c h ö f n e r  fü h rte  
am  18. Ju n i an  die Saar. Am V orm ittag  w urde d ie B urbacher 
H ü tte , am  N achm ittag  das Hochofenwerk der R öch ling’schen 
Eisen- u nd  Stahlw erke besichtig t. Ih ren  A bschluß fand  die V er
an s ta ltu n g  m it einem  kam eradschaftlichen Zusam m ensein.

Am  22. J u n i  v o rm ittag s  h ie lt der A r b e i t s a u s s c h u ß  d e s  
W e r k s t o f f a u s s c h u s s e s  eine S itzu n g  ab , in  d er n ach  d e r  B e
hand lu n g  von geschäftlichen A ngelegenheiten  B erich te  zu r F rage  
der m echanischen A lterung  u n b e ru h ig te r S iem ens-M artin -S täh le  
u n d  der O berflächenem pfindlichkeit von S täh len  gegen b es tim m te  
Heizgase e r s ta t te t  w urden.

Am N ach m ittag  des gleichen Tages fo lg te  eine V ollsitzung 
des W e r k s to f f a u s s c h u s s e s .  E s w urde B erich t e r s ta t t e t  über 
E influßgrößen bei K orrosionsversuchen, über A nfressungen  durch 
H ohlsog und  T ropfenschlag u n d  über d ie E inw irk u n g  von  W asser
sto ff u n te r  hohem  D ruck auf leg ierte  S tähle .

D ie U n t e r g r u p p e  K r a n l a g e r  e rö rte r te  in  e in er S itzung 
vom  22. Ju n i B e triebserfah rungen  m it A ustau sch sto ffen  für 
K ran lager.

Am 23. J u n i  t r a t  d ie A r b e i t s g r u p p e  „ V a n a d in “ no ch 
m als zusam m en, um  den  F o rtg a n g  der V anadinsch lacken  - 
H erste llung  d er T hom asstahlw erke zu e rö rte rn .

Die A r b e i t s g r u p p e  „ B e i z e r e i - B e t r i e b e “ n a h m  in  einer 
Besprechung vom  27. Ju n i  B erich te  über d en  F o rtg a n g  d er von  ih r 
betriebenen  A rbeiten  entgegen.

Aus dem  A rbeitsgeb iet u nse rer Z w e ig v e r e in e  is t  zu be
rich ten , daß  in  d er E i s e n h ü t t e  S ü d w e s t  d ie Fachgruppe 
„W alzw erk“ am  15. J u n i  eine S itzung  a b h ie lt. E s w urden Be
lich te  e r s ta t te t  über H ilfse in rich tungen  in  den  Z urich tereien  der 
W alzwerke, ü ber d ie  E n tw ick lung  m oderner W alzw erksantriebe 
und über die E n tw ick lung  d er W alzw erkserzeugung  im Neun- 
k ircher E isenw erk im S inne des V ierjahresp lanes.

In d er E i s e n h ü t t e  O b e r s c h l e s i e n  fan d  sich am  15. Ju n i 
die F achgruppe „S tah lw erk  und  W alzw erk“  zu einer Sitzung 
zusam m en. Es w urden B erich te  e r s ta t te t  über d ie A usten itkom - 
größe nach  der W arm verform ung, ü b er eine  neue P rüfm aschine 
zur F ests te llu n g  d er A b n u tzu n g  v ersch iedener S tah lso rten  und 
über verschiedene V erfahren  zur P reß luft-M engenm essung .


