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58. JAHRGANG

Bemerkenswerte Neuerungen bei einer Hochofenzustellung.

Von Julius

Stoecker und Artur Rein

in Bochum.

[Bericht Nr. 174 des Hochofenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).]

(Neuzustellung eines Hochofens mit gestampftem Bodenstein, Gestell und Rast.

dichtere Anordnung von neuartigen Kuhlkasten.
Ausfuhrung der SchweiBung. Kipprinne.

D erHochofen Il des Bochumer Vereins wurde am 6. Juni
1876 zuerst in Betrieb genommen und machte bis zu

der am 9. April 1936 erfolgten Stillsetzung insgesamt sechs

Ofenreisen. Bei der unverziglich in Angriff genommenen

Neuzustellung wurden sowohl die werkseigenen als auch

die durch Verdffentlichungen, Vortrdge, Besichtigungen

oder  gelegentliche 500 500

Besprechungen  be- >HK—50000—>tk

kannt gewordenen

Erfahrungen und Er-

kenntnisse  berick-

sichtigt, soweit sie

fir die vorhegenden hs-Our-Steine

Verhéltnisse geeignet

erschienen. Rich-

tunggebend war fir

alle  Ueberlegungen

die Erreichung einer

groBtmdoglichen Be-

triebssicherheit und

Wi irtschaftlichkeit.

Es wurden Gedan- Formen

ken entwickelt und Kohlenstoff

zur Ausfihrung ge- Stampfmasse

bracht, die fir den saure

Fachmann beach- SchamottesteineJ <Bodenb/ech

tenswertseindurften. Bild i- Ausmauerung, Hochofen 2.

Der Gestehdurchmesser des Ofens wurde von 3,9 auf
3,5 m vergréBert und die Formenzahl von 8 auf 12 erhdht.
Somit wurde der Unterofen erheblich vergroBert, wéahrend
die Abmessungen des Schachtes im allgemeinen bestehen
blieben. Hierdurch ergab sich ein schlankeres O fenprofil.
Die Formenmitte hegt 2400 mm udber dem Boden. Die
Schlackenform ist vom Boden 1300 mm entfernt, also von
der Formenmitte 1100 mm (Bild 1). Der Boden hat eine
1000 mm starke Untermauerung aus sauren Schamotte-
steinen erhalten. Darlber befindet sich eine 2000 mm hohe
Ausstampfung nalb A. Juniusl), die aus einem Gemisch

*) Vorgetragen in der 43. Vollsitzung des Hochofenausschus-

ses am 8. April 1938 in Dusseldorf. — Sonderabdrucke sind vom

erlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu
beziehen.

0 Vgl. F. Weinges: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 845/47
(Hochofenaussch. 154).
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Pendelnder Schlagpanzer. Geschweilter Blechpanzer.

Geringe Wandstarke des Schachtes durch
Berechnung und

Schlackenpfanne mit seitlichem AusfluB. Wirbleranlage.)

von 84 bis 85% getrocknetem, fein gemahlenem Koks und

15 bis 16 % wasserfreiem Teer besteht. Gestellund Rast sind

mit der gleichen Masse ausgestampft. Zur Schachtausmaue-
rung wurden Alu-Dur-Steine verwendet.

Bei der Betrachtung dieser Schnittzeichnung fallt vor

allem die nur 500 mm starke Ausmauerung des Schachtes

auf. Frihere Un-

tersuchungen hatten

gezeigt, daf  bei

den starker ausge-

Rei -
gleicherSchachththe m aL_J_e rten ofen
schéchten schon we-

6 Reihen Kihlkésten nige Wochen nach
1ZReihenKuh/kasten der Inbetriebnahme

der innere Teil der
Steine bis an die
Kuhlkasten abge-
platzt und abgerie-
ben war (Bild 2).
Hierdurch wird die
Innenflache des
Schachtes ungleich-
maRig und porig;
sie setzt dann dem

OfenZ Eindringen der den

Stei ifend
Bild 2. Schachtausmauerungen. em a.ngrel en .en
Gase einen gerin-

geren Widerstand entgegen. Unangenehm ist hierbei auch
die Profilveranderung durch Ausweitung des Schachtes.

Die Kihlk&sten wurden so eng gesetzt, daB die
dazwischenliegenden Steine mit Sicherheit gekiihlt und von
den eisernen Kdsten gehalten werden. Hierdurch wird eine
Ausspilung des Mauerwerks, wie sie sonst bei ldngerer
Betriebszeit entsteht, verhindert, und das vorbestimmte
Profil bleibt erhalten. Diesen Fragen wurde ganz besondere
Beachtung geschenkt, weil die Oefen gasrandgéangig
gefihrt werden missen, wobei das Mauerwerk der Schachte
durch Zink- und Bleiddmpfe sowie durch Zyankali stark
angegriffen und in kurzer Zeit erheblich zerstért wird. Durch
die starke Beanspruchung entstanden an den friher verwen-
deten guBeisernen Kiuhlkasten oftBriche. Bis diese entdeckt
wurden, drangen oft groRere Wassermassen in den Ofen, weil
sich &uRerlich meistens keine Veradnderungen an den un-
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dichten Kihlkésten zeigten. Dampf und Wasser traten dann
manchmal an Stellen aus, die mehrere Meter von dem schad-
haften Kihler entfernt waren. Es wurde deshalb ein neuer
Kiuhlkasten entwickelt, der jede Beschédigung sofort
erkennen laRtund auBerdem so eng angeordnet werden kann,
daB das Mauerwerk wirksam geschiitzt wird. Die allgemein
bekannten Kihlk&sten mit einer Hohe von 200 bis 300 mm
wirden bei dieser Anordnung dem Ofen, besonders im unte-
ren Teil des Schachtes, zuviel Warme entziehen. Deshalb
erhielt der neue Kuhlkasten eine Hohe von nur 90 mm; er
besteht aus der d&uReren Bichse aus Stahlblech oder einem

Bild 3. Anordnung der Kuhlkésten; Einlaufseite.

Bild 4. Anordnung der Kithlkasten; Ablaufseite,

anderen Werkstoff und der Einsatzkuhlbichse aus Alumi-
niumblech. Die Wadande des Einsatzes werden durch den
Druck des Kihlwassers allseitig an den &uBeren Kasten
geprelt, wodurch eine gute Kiuhlwirkung erzielt wird. Durch
die Bauart der Késten ist es bedingt, daf sich die Kuhlwir-
kung fast ausschlieBlich auf die Schachtsteine auswirkt.
Tritt an einem Kihlkasten eine Beschadigung auf, so
ist diese sofort bemerkbar. W asseraustritt nach aufRen zeigt
ein Undichtsein des Kihlkasteneinsatzes an, wahrend das
Entweichen von Gas auf eine schadhafte Stelle der AuRen-
bichse schlieRen |aRt. Das Auswechseln des Einsatzes kann
ohne Stdrung des Betriebes erfolgen. Hat ein duRerer Kasten
Schaden erlitten, so kann mit seiner Erneuerung bis zu einem
gelegentlich sich ergebenden Ofenstillstand gewartet werden.
In der Zwischenzeit wird der Einsatz herausgezogen und die
schadhafte Stelle der Biichse,mit feuerfester Masse verstopft.
Der Kihlkasten mit Priifoffnung stellt eine beson-
dere Neuerung dar. Er gibt die Mdglichkeit, wéhrend des
Betriebes Temperaturmessungen vorzunehmen und Gas-
proben zu ziehen. Damit wurde ein wertvolles Hilfsmittel
geschaffen, den Ofengang jederzeit ohne groe Vorbereitun-
Bild 3 zeigt die Anordnung im oberen
Die Kihlkasten sind sehr dicht

gen prifen zu kénnen.
Teil des Ofenschachtes.
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gesetzt. Sie dienen Ider weniger der Kihlung als vielmehr
dem mechanischen Schutz des Mauerwerks. Auf dem Bilde
sind auch die Wasserzufiihrungsleitungen mit den Absperr-
schiebern gut erkennbar. Auf dem Umfange des Ofens sind
2-1 Kiuhlkéasten in jeder Reihe gleichmdRig verteilt und in
zwei Gruppen geschaltet. Das Wasser durchlduft also 12
Kihlkéasten, ehe es in die Ablaufrinne gelangt.

Bild 5. Hochofen 2, oberer Teil.

Tragring aus Stah/gufl
m if Einsatzkasfen

77001%-
Uragfrager
Hoh/enstoff-

Aiiffe Hauptform

Bild 6. Schachtaufhdngung, Hochofen 2.

Bild 4 1aRt die Verteilung der Kihlkdasten im mittleren
und unteren Teil des Ofens gut erkennen. Man sieht, dall
hier die Entfernung zwischen den Késten groRer ist. Sie
betrdgt im Mittel 350 mm. Gut sichtbar sind die Wasser-
ausldufe an den Kéasten und der Ablauf nach der Ruckkuhl-
anlage. Die niedrige Bauhohe des Kastens bewirkt eine
gleichbleibende kréaftige Wasserstrémung, die auch bei
unreinem Wasser keine Schmutzablagerung zul&dBt. Durch
die groRe Anzahl der Kihlkésten und durch die Art der
Ausbildung werden die Anschaffungskosten fir die Kihl-
einrichtung eines Ofens naturlich hoher. Diese hoheren
Kosten fallen aber nicht ins Gewicht, weil auRer den vielen
\ orteilen im Betrieb auch die Ofenreise infolge der besseren
Haltbarkeit und der guten Profilhaltung des Schachtes um
mehrere Jahre verldngert wird.

Der obere Teil des Schachtmauerwerks ist ungekihlt
und wird durch beweglich aufgehdngte StahlguBplatte n
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von 60 mni Wandstdrke gegen die Einwirkung der aufpral-
lenden Beschickung geschutzt (Bild 5). Auch diese Aus-
flhrung ist neuartig und wurde in Zusammenarbeit mit der
Demag. A.-G., Duisburg, entwickelt. Richtunggebend war
hier die Forderung nach einem vollstandig gasdichten Ueber-
2ans vom Schacht zum Gasfang.

Das Schachtmauerwerk ruht auf einem ebenfalls durch
Einsatzbiichsen gekiihlten Tragring aus StahlguB (Bild 6).
Das Gewicht des Ofens wird durch 20 Kragtrager auf das
Ofengeriist ibertragen, dessen S&ulen 4 m vom Ofen entfernt
stehen.
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Bodenblech
Bild 8. Darstellung der Schweinahte.

Wie in vielen anderen Hochofenwerken hat man sich auch
bei dem Bochumer Verein schon lange damit beschaftigt,
die Erfolge der neuzeitlichen SchweiBtechnik bei der
Neuzustellung der Hochdfen vorteilhaft anzuwenden. Der
Hochofner, der sich mit der Schweilltechnik nur wenig
beschaftigt, steht ihr im allgemeinen aus Mangel an Erfah-
rungen zdgernd gegeniiber. Deshalb werden heute noch
Gestell- und Rastpanzer aus schweren StahlguBplatten her-
gestellt, deren einzelne Teile durch Schrauben und Schrumpf-
bander zusammengehalten werden. Rippen, Bander. Schrau-
ben, Schrumpfringe usw. stéren aber das glatte Ablaufen des
Kuhlwassers sehr und verringern seine Kihlwirkung.

Eine mdglichst ebene Oberflache des Gestellpanzers sollte
deshalb angestrebt werden. Der stumpf geschweilSte
Blechpanzer mit seiner vollkommen glatten Oberflache
erfullt diese Forderung natiirlich am besten. Nachdem die
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Haltbarkeit des stumpf geschweiBten Blechpanzers durch
ZerreiBversuche und Nachrechnung erwiesen war, wurde diese
Ausfiihrung beschlossen. Da die Herstellung eines vollstdndig
geschweilfiten Hochofenpanzers ohne Laschen. Nieten oder
Ueberlappungen bisher erstmalig ist. soll hierauf naher ein-
gegangen werden.

Folgende einfache Ueberlegungen sprechen zugunsten
des geschweilSiten Blechpanzers gegeniiber dem Stahlguf-
panzer:

Der wesentlich dinnere Blechpanzer 1aRt die Kuhlwir-
kung des Wassers schneller und besser an die feuerfeste
Ausstampfung kommen als ein StahlguRpanzer. Die Nach-
rechnung eigibt, daB ein 20 mm starker Blechpanzer die
gleiche ZerreiRfestigkeit hat, wie sie bei einem 100 mm
starken Stahlgufpanzer durch Schrauben imd Schrumpf-
bénder erreicht wird, da die Bemessung der verbindenden
Teile fur die Festigkeit des Panzers maRgebend ist. Der
Blechpanzer ist 60 bis 70% leichter als der StahlguBpanzer

und deshalb viel billiger. Ausbesserungen oder Aende-
rungen lassen sich am geschweiten Blechpanzer leicht
ausfuhren.

Bild 9. Rastpanzer vou innen gesehen.

Bemerkenswert ist. daB zundchst mehr oder weniger
groRe Bedenken gegen die vollstdndig geschweillite Ausfih-
rung geduBert wurden. Zumindest sollten Innenlaschen zu-
gestanden und die Nietkopfe an der AuBenseite des
Panzers versenkt geschlagen werden, um eine glatte Ober-
flache zu erhalten. Gleichzeitig sollten die Innenlaschen
durch Kehlndhte mit dem Panzer verschweit werden. Je-
doch die Demag in Duisburg erklarte sich bedingungs-
los bereit, den Panzer in der gewinschten Ausfuhrung zu
liefern.

Zur Verfigung gestellte Versuchsergebnisse beweisen
die Ueberlegenheit der elektrischen Stumpfschweiung Gber
andere Verbindungsarten (Bild 7). Die erste Probe wurde
durch Verbindung von zwei 50 mm starken Blechen mittels
Elektroschweifung hergestellt. Mit Ricksicht auf die Stérke
der Bleche wahlte man die doppelte Kelchform fir die
Schweillnaht. Der Probestab erhielt einen Querschnitt von
10,40 cm-. Der Bruch erfolgte im Blech bei einer Belastung
von, 39 kg mm2 Die Schweilnaht hatte gehalten. Fir die
Herstellung der zweiten Probe verschweillte man die Bleche
in der gleichen Weise. AuBerdem wurde die Schweiflnaht
beiderseitig mit je 25 mm starken Laschen tberdeckt, die
durch Kehln&hte gut mit dem Blech verbunden wurden.
Diese Probe zerriB im Blechwerkstoff an der Stelle, wo die
Laschen verschweillt waren. Die ZerreiBfestigkeit erreichte
38.7 kg mm2 Die scheinbare Verstdrkung hatte also eine
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Verminderung der Haltbarkeit herbeigefulirt. Bei der dritten
Probe wurden Decklaschen von nur 10 mm Stérke auf-
geschweillit und eine Bruchfestigkeit von 40,7 kg/mm2
erreicht. Die kleinen Schweifndhte zur Befestigung der nur

Bild 10. Gestellpanzer aus Siemens-Martin-Walzbleeh,

elektrisch geschweift.

Bild 11.
Dem Panzerblech entnommene Schweilproben.

10 mm starken Decklaschen hatten also keinen schédlichen
EinfluB ausgeibt. Die um 1,7 kg/mm?2 hohere Festigkeit
kann nur auf den Mutterwerkstoff zurtickgefiihrt werden.
Die ZerreiBfestigkeit der Proben 4 bis 6, bei denen die Deck-
laschen in verschiedenen Starken aufgenietet und auflerdem
verschweillt waren, erreichten bei weitem nicht die Festigkeit
der nur geschweilten Ausfliihrung.
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Der Werkstoff der Bleche fir alle Proben war St 37.
Fir die Bestimmung der Blechstarken des Gestellpanzers
gibt es nur wenige Anhaltspunkte. Angaben tber den durch
den Bodenstein auf den Panzer wirkenden Druck sind nicht
zu erhalten. Man ist darauf angewiesen, die bisher zur Ver-
wendung gelangte Ausfiithrung auf ihre Festigkeit nachzu-
rechnen und das Ergebnis der Rechnung, mit einem reich-
lichen Zuschlag versehen, fiur die Bestimmung des neuen
Panzers zu verwenden.

Bild 8 zeigt den ausgefiuhrten Gestellpanzer, dessen
ZerreilRfestigkeit trotz seinem um 65% geringeren Gewicht

Bild 12.
Probestab mit mechanisch abgearbeiteter Schweifinaht.

dreimal so groB ist als die des bisher verwendeten StahlguR-
panzers an den Verbindungsstellen. Der den Bodenstein
zusammenhaltende Blecliring ist 60 mm stark, 4000 mm hoch
und aus vier Blechen von je 6105 mm Lé&nge zusammen-
gesetzt. Jedes dieser Bleche hat ein Gewicht von 11200 kg.
Dieser Blechring steht auf einem aus drei Tafeln zusammen-
geschweiten Bodenblech mit 8760 mm Dmr.

Mit dem unteren kegelférmigen Panzerteil ist das Boden-
blech innen und aufen durch Kehlndhte verbunden. Der
Panzer ist in der Formebene 45 mm und in der Rast 30 mm
stark. Fiir alle Schweifverbindungen wurde die X-Naht
gewahlt, soweit sich aus der Blechzusammenstellung keine
andere Form ergab, wie z. B. bei den Rundnédhten. Diese
sind auBen als V-Naht und innen als Kehlnaht ausgefihrt.
Dem Schweifachmann wird hierbei auffallen, dal die Rund-
nahte nicht vorschriftsméBig ausgefihrt sind. Die starkeren
Bleche muBten eigentlich so weit abgearbeitet sein, dal die
Ausfihrung von X-Ndhten mdoglich gewesen wére. Mit
Ricksicht auf die verhaltnismaRig geringe Zugbeanspru-
chung der Rundndhte wurde von dieser teuren Ausfiihrungs-
form abgesehen.
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Bild 9 zeigt die Innenwand des Gestell- und Rast-
panzers. Die Anordnung der Fonnenringe und die Aus-
sparungen fur die Kihlkasten in der Rast sind gut erkennbar.
Die vollkommen glatte Oberfliche des GesteUpanzers stellt
Bild 10 dar.

Die Ausfuhrung der Arbeit wurde in der geschilderten Art
mit besonderer Sorgfalt vorbereitet. Aach einer Reihe von
Versuchen wdhlte man als Zusatzwerkstoff eine Seelen-
elektrode. Ausschlaggebend hierfir war die Feststellung,

Bild 13. Ausbildung des Stichloehes. A = StahlguB-
panzer; B = geschweilSter Blechpanzer.

daB bei dem Einschmelzen dieser Elektrode den angrenzen-
den Zonen des Bleches weder Bestandteile entzogen werden,
noch eine unglinstige Veranderung des Gefligeauf-

baues hervorgerufen wird. Alle Schweiflraupen

wurden wéhrend des Erkaltens. um etwa entste-

hende Schrumpfspannungen madglichst zu besei-

tigen, mit einem PreBlufthammer bearbeitet.

Der Hochofenpanzer wird vorwiegend auf Zug
beansprucht. DieZerreilRprobe gibt deshalb den
besten Anhalt fiir die Gite der Ausfihrung. Zur
Herstellung der ZerreiBproben wurden auf der
Baustelle mehrere Blechabfallsticke in gleicher
Weise und unter denselben Verhéltnissen zu-
sammengeschweil3t, wie dieses an den entsprechen-
den Stellen des Panzers erfolgt. Bild 11 zeigt zwei
zerrissene Probestdbe, die aus dem 30 mm star-
ken Bodenblech herausgearbeitet wurden. Die
Schweillnaht ist in V-Forrn ausgefihrt worden,
weil man nur von oben schweien konnte. Um die
Festigkeit der Schweilistelle zu erfassen, wurde die
Xahtwulst bis auf die Oberflaiche der Stabe abge-
arbeitet. Der Bruch der Probe 1 in der SchweiR-
naht wurde dadurch hervorgerufen, dafl die Naht nicht ganz
bis zur Wurzel durchgeschwei3t war. Trotz diesem Wurzel-
fehler wurde die durchaus befriedigende Festigkeit von
39,8kg mm: erreicht. Die Probe 2ri auBerhalb der SchweiR-
naht und der Rekristallisationszone bei 41,2 kg mm-.

Zur Feststellung der Einbrandverhéltnisse wurden
die Proben vor der Prufung im Zugversuch an der Stelle der
Schweillnaht leicht gebeizt. Die SchweiBe war durchaus
dicht und zeigte guten Einbrand. Die Prifung der aus dem
60 mm dicken Blech hergestellten Probe hatte das in Zahlen-
tafel 1 dargestellte Ergebnis. Hiernach erfillen auch diese
Proben die Vorschrift. Die verwendeten SchweilRelektroden
hatten eine Festigkeit von 48 bis 55 kg mm 2, das Blech aber,
wie schon erwéhnt, eine solche von 37 bis 41 kg nun2. Hier-
auf ist es zurickzufiuhren, daR die meisten Probestiabe im
Blechrissen. Um aber auch festzustellen, welche Festigkeit
in den SchweilRndhten erreicht worden war, wurde ein
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Zahlentaiel 1. Prufungsergebnisse an Schtreifproben.

Streck- Zug- lyhnnng Bruciiquer-
grenze festigkeit =(é0d) (1= 5d) i;:li?dlltrsur:;.
is.mma % i
Vorschrift. 34— 11 2523
langs . . . > 404 29.2 39.0 69.6
ldngs 27.0 40.2 23.3 37.8 63.4
quer . 22.4 39.6 2§.1 3 67.3
quer . 21,6 39.7 25.0 35.4 63.9
Probestab nach Bild 12 hergestellt. Dabei wurde der Quer-
schnitt des Schweilgutes planmé&Rig verringert, um den

Bruch an dieser Stelle herbeizufihren. Auf den kleinsten
Querschnitt der Schweilistelle errechnet, wurde bei Probe 1
48,3 kg nun2 und bei Probe 2 47.9 kg nun2 Festigkeit
ermittelt. Im Bilde ist sichtbar, daB beide Proben weder im
SchweiRwerkstoff noch im Blech, sondern in den Einbrand-
stellen gerissen sind. Daraus ergibt sich, daB die Festigkeit
des SchweiRwerkstoffes noch héher liegt. Die Proben hatten
also gezeigt, dal der Ofenmantel im Blech etwa 40 kg nun2
und in den Einbrandstellen 48 kg nun2 Festigkeit hat.
Alle Proben bewiesen, daB bei sachgemd&RB ausgefihrter
elektrischer Verschweiung eine hundertprozentigeFestigkeit
der Xéhte zu erzielen ist.

Auch das Stichloch ist so ausgebildet, daB ein mdglichst
guter Uebergang der KuhlWirkung des Wassers auf die
feuerfeste Auskleidung erreicht wird. Wie Bild 13 zeigt, ist
im Gegensatz zu der bisher allgemeingiltigen Auffassung auf
alle Stoffanhdufungen. Verstdrkungen usw. verzichtet wor-
den. Dereinfache Ausschnitt im Blechpanzer 4Rt sich leicht
allen Betriebserfordemissen anpassen.

Bild 14. Schlackenwagen mit seitlichem AusguB.

Der Arbeitsraum auf der Abstichbihne war friher
durch S&iden und Trdgerbauten auferordentlich eingeengt,
weil die Héhe zwischen den Pfannengleisen und den Stich-
lochem der Oefen zu gering war und deshalb die Tragwerke
nicht untergebracht werden konnten. Die Briickentréager
muBten deshalb oberhalb der Arbeitshiihne angeordnet
werden.

Bei dem Xeubau des Ofens H wurde das Stichloch um
500 mm gehoben und die Brickentréger in die Arbeitsbiihne
eingebaut. Diese istjetzt vollstdndig frei von Séulen und den
Arbeitsplatz einengenden Tragwerksteilen.

Angeregt durch die Veréffentlichung von W. Rohde2
wurden zwei Kipprinnen eingebaut. Als besondere Vorteile
der Kipprinne sind die verminderte Unfallgefahr und die
geringe Verunreinigung durch mitgerissenen Rinnensand zu

s) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1143.
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bezeichnen. Die Kipprinne ist in T-Form ausgefihrt und
ruht auf Rollen und wird durch Handrad betéatigt.

Auch eine Neuerung an den Schlackenpfannen ist
beachtenswert. Trotz groRten Vorsichtsmalnahmen ent-
standen im Granulierwerk von Zeit zu Zeit Explosionen,
weil beim Kippen der Pfannen voribergehend zu grofRe
Schlackenmengen in die Wasserrinne gelangten. Durch die
Verwendung von Schlackenpfannen mit seitich angeordne-
ter AusfluBéffnung (Bild 14) ist dies nicht mehr maéglich,
weil die AusfluBmenge durch die GroBe der AusfluBéffnung
begrenzt ist.

Der Frage einer besseren Entstaubung der Gicht-
gase wurde weitgehende Aufmerksamkeit gewidmet. Die
theoretischen Grundlagen der Entstaubung sind von W.
B arth3 und C. Popp4 ausfihrlich behandelt worden. Es
soll daher nur das Schaltbild der auf dem Bochumer Verein
aufgestellten Zentral-W irbleranlage beschriebenwerden.

Die den Hochofen verlassenden Gase werden durch einen
Vorreiniger geleitet, der in seiner Bauart zwischen der
bisher uUblichen Staubflasche und einem”Wirbler steht. Das

3 Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1129/34.
4) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 224/31.

An den Bericht schloB sich folgende Erérterung an.

K. Schrupp, Bobrek: In diesem Zusammenhang mdchte
ich darauf hinweisen, daB wir auf der Julienhiitte bereits vor acht
Jahren Gestell und Rast geschweiflt haben. Nach Fertigstellung
der Schweinahte hielt man es fur zweckmaBig, die senkrechten
Schwein&hte nachtraglich durch aufgenietete Laschen zu uber-
lappen. Der Schachtpanzer ist genietet. Der Ofen ist seit etwa
funf Jahren in Betrieb und hat bis heute gehalten.

J. W. Gilles, Niederscheiden: Auf der Charlottenhitte
haben wir 1934 einen Ofen neu zugestellt und die Rast auch voll-
kommen geschweilt. Obwohl die Rast nicht gekihlt wird, haben
sich bisher keine Schaden gezeigt. Der Panzer hat sich weder
verzogen, noch ist ein Bruch in der Schweinaht oder sonst etwas
vorgekommen.

F. W eiter, Huckingen: Man sollte annehmen, die 60 bis
70 % Ersparnis an Werkstoff bei dem geschweiBten Panzer
gegeniiber dem StahlguBpanzer wirden auch eine dhnliche Er-
sparnis bei den Kosten ergeben. Es wadre erwiinscht, etwas dariiber
zu hdren, ob der geschweite Panzer entsprechend billiger ist
gegeniber der starken genieteten Ausfuhrung; die gleiche Frage
erstreckt sich auf den Boden und Gestellpanzer, welche bisher
in StahlguBausfiihrung tblich waren. Schlieflich ist es wissens-
wert, welche SchweilRdrahtmengen bei einer derartigen Aus-
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Gas wird tangential eingefihrt und tritt in der Mitte des
Deckels aus. Der grobe Staub fallt in den unteren Teil des
Behélters und wird, nachdem er in einer Mischtrommel gut
angefeuchtet worden ist, nach der Sinteranlage gefahren.
Friher wurde das Gas, bevor esin die Trockenreinigung
gelangte, noch durch drei weitere Staubflaschen geleitet,
deren Wirkung aber vollkommen ungentigend war. Durch
die an dieser Stelle eingeschaltete Zentral-Wirbleranlage
(Bild 15) wird eine sehr weitgehende Vorreinigung des
Gichtgases erreicht. Der eisen- und kokshaltige Staub wird
fast ganz ausgeschieden und dem Hochofen wieder zugefiihrt,
wahrend der Zinkgehalt des in der Trockenreinigung anfallen-
den sehr feinen Staubes so weit erhoht wird, daB auch seine
Ausnutzung lohnend ist. Bekanntlich ist bei Wirblern der
groRte Reinigungserfolg von der Einhaltung einer bestimmten
Mindestgeschwindigkeit des Gasstromes abh&ngig. Um auch
bei sinkender Ofenleistung oder bei Ausfall eines Ofens eine
gute Staubabscheidung zu behalten, kénnen die Wirbler
einzeln durch Druckknopfsteuerung abgeschaltet werden.

Bei dem Umbau von Hochofen Il sind die Erfahrungen
anderer Werke im weitesten MaRe beriicksichtigt worden. Es
wurden aber auch Bauweisen entwickelt, die neue Wege
wiesen. Bemerkenswert ist die Tatsache, da der Hochofen Il
des Bochumer Vereins der erste Hochofen der Welt ist, der
vom Boden bis zur Gicht einen vollkommen geschweifiten
Panzer erhalten hat.

Zusammenfassung.

Bei der Neuzustellung eines Hochofens wurden zahlreiche
Neuerungen eingefiihrt, die sowohl zur Einsparung von
Baustoffen als auch zu einem sichereren Betrieb und grofRerer
W irtschaftlichkeit dienen. Es wurden neuartige Kihlkésten
entwickelt und durch deren Einbau nicht nur die Starke des
Schachtmauerwerks verringert, sondern auch eine groRere
Bestdndigkeit des Ofenprofils angestrebt. Zur Schonung des
Mauerwerks an der Gicht wurde ein pendelnder Schlagpanzer
vorgesehen. Bemerkenswert ist der vollstandig geschweilte
und damit von der bisherigen Bauweise abweichende Blech-
panzer des Ofens. Eine Kipprinne und neuartige Schlacken-
pfannen tragen zur Unfallsicherheit bei. Eine fir mehrere
Hochdfen gemeinsame Wirbleranlage dient zur Vorreinigung
des Gichtgases.

*

fuhrung verbraucht werden und welcher Werkstoffverlust durch
das Schweiflen entsteht.

A. Rein, Bochum: Es ist ohne weiteres klar, da der ge-
schweillte Panzer ganz wesentlich billiger ist als der StahlguB-
panzer; das ist schon durch sein Gewicht bedingt und durch die
Art des Grundwerkstoffes. Wie die Preisgestaltung zwischen
einem genieteten und einem geschweiBten Panzer ist, kann ich
jetzt durch Zahlen nicht belegen. Es ist mir aber aus meiner
Praxis ohne weiteres einleuchtend und verstandlich, daB der ge-
nietete Panzer wegen der starkeren Bleche, durch die Herstellung
der vielen Lécher und durch die Nietarbeit teurer werden mug,
vor allem, wenn obendrein die Laschen noch verschweil3t werden.
Ich mdchte jedoch darauf hinweisen, dal die Bauzeit beim ge-
schweillten Panzer etwas verldngert wird. Man verlegt ndmlich
die Werkstattarbeit, die sonst vorher ausgefihrt wird, auf die
Baustelle. Fir das Schweilen eines Hochofenpanzers muf man
etwa drei Wochen rechnen. Die Schweiler missen gut beauf-
sichtigt werden, da es auf gewissenhafte Arbeit ankommt. Bei
einem Gesamtgewicht des Panzers von 200 bis 250 t werden etwa
1,7 t Schweildraht bendtigt. Der Schweifldraht ist ja eine Er-
ganzung des Werkstoffes, der vorher durch Herstellung der Ver-
tiefung fir die Schweillndhte herausgearbeitet wurde, so dafl von
einem nennenswerten Werkstoffverlust durch das Schweien
nicht gesprochen werden kann.
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Stand der Eifeler Eisenindustrie um 1815.

Von Herbert Diekmann in Dusseldorfl>

A m30. Mai 1814 wurde der erste Friede zu Paris geschlos-

sen und damit Frankreich auf die Grenzen von 1792
beschrankt. Im September 1814 besann der Wiener Kon-
greR. durch dessen SchluRakte am 8. Juni 1815 PreufBen
u. a. seine alten Besitzungen in Westfalen und am Rhein
znriekerhielt. die um Jilich. Berg und die Kurlande Koln
und Trier vergréBert wurden. Aber bevor es soweit war. zos
iNapoleon I. wiederin Paris ein. der Krieg begann von neuem.

Bekanntlich hatte die damals junge oberschlesischeEisen-
industrie unter C. J. B. Karsten an der Ausristung der
preuBischen Armee mit Kanonen. Gewehren und Geschossen
im Kriege 1813/14 einen hervorragenden Anteil. Um mm
ndher der kdmpfenden Truppe Geschiitze und vor allem
Geschosse herstellen zu kénnen, wandte sich Oberberghaupt-
mann Gerhard am 12.

Juni 1815. also noch vor
der Schlacht bei Ligny.
auf Veranlassung des
Kriegsministeriums an

den damaligen General-
gouverneur, Geheimrat
von Sack in Aachen,

mit der Bitte, recht bald
eine Erhebung dariber
anzustellen, in welchem
Zustande sich die Eisen-
industrie der neu erwor-
benen Gebiete befinde.
Mit diesem Fragebogen
von insgesamt 26 Fra-
gen wurden von den ein-
zelnen Hitten Angaben
erbeten uUber Eigentums-
verhaltnisse, Einrich-
tung. Betrieb des Hoch-
ofens und der Frisch-
feuer, Arbeiterzahl. Roh-
stoffe. Erzeugungsmengen
und Absatzverhaltnisse.

Die Ergebnisse dieser
Erhebung, d. h. die Be-
antwortung der Fragebo-
gen durch die einzelnen
Hittenmeister. soweit
sie sich auf die friheren Departements Roer. Rhein und
Mosel sowie Saar beziehen, vermitteln uns ein Bild der Eifeler
Eisenindustrie um 1815, die, noch vollkommen unberihrt von
der Steinkohlentechnik, auf den vorhandenen natirlichen
Grundlagen — Eisenerz. Holzkohle und Wasser — Eisen
und Stahlerzeugte. Bild 1 zeigt auf Grund der aktenmaRigen
Darstellung die Standorte der damaligen Eifeler Eisenindu-
strie. Die Werksnummem dieser Karte stimmen mit jenen
in Zahlentafel 1 Uberein. Diese Tafel gibt einen Gesamt-
Gberblick tber die Eifeler Hiutten. Die Grundlage hierzu
bildeten zwei in den Akten befindliche Zusammenstellungen,

* Von Herrn Generaldirektor Dr. Emst Poensgen in Dissel-
dorf erhielt ich eine Reihe von Abschriften ans den Akten des
Oberbergamts Bonn betreffend Eisenhiittenwesen. Pars I. Sekt. I.
Caps. 3,\r. 2, 5und 6, wofir ich ihm verbindlich danke. Ebenso
bin ich dem Oberbergamt Bonn und dem Staatsarchiv in Dussel-
dorf fir die Ueberlassuns der ergdnzenden Akten Ar. 3 und 4
zu Dank verpflichtet.

nummern der Karte stimmen mit denen in Zahlentafel 1 Uberein.)

die zum Teil durch die Angaben der einzelnen Huttenmeister,
hauptsachlich in bezug auf die Besitzverhdltnisse, ergéanzt
worden sind. Da die Arbeiterzahlen in den beiden Zusam-
menstellungen nicht Ubereinstimmten, wurden nur jene
Angaben berilicksichtigt, die den Beantwortungen der einzel-
nen Fragebogen am néachsten kamen. Die Umrechnung der
alten MaBe und Gewichte wurde nach Angaben in den Akten
selbst wie folgt vorgenommen:

Alles Mau T~T"crpchTteces Mai

Holzkohlen. 1 Fad = ) . K- :ikfui 60 kr
1 Wrrer =16 FaB 1080 kg
1 Fuder 1300 kg
Eisenerze 1 Summer 65 kg
1 Karre = 6 Stimmer 510 kg

Im Text sind noch

Uber die Angaben in Zah-
lentafel 1 hinaus die be-
trieblichen und Arbeiter-
verhéaltnisse auf Grund
der Fragebogen-Beant-
wortungen einiger Hit-
tenmeister geschildert
und zum Teil durch An-
gaben aus dem Schrift-
tuuU) ergdnzt worden.

Aus allen Antworten
klingt ein gleicher Un-
terton: Das hohe A lter
der Eifeler Eisenin-
dustrie. als deren ge-
treue Hiter sich die da-
maligen Gewerken fihl-
ten. Vielfach waren ihnen
die genauen Daten der
Grindung oder der weite-
ren Entwicklung ihrer
Hitten unbekannt. Kur
daB diese sehr alt waren,
das wuften sie. Ehe ..ge-
schichtlichen™ Angaben
der Gewerken wirken da-
her mitunter recht erhei-
ternd. wenn man bei-
spielsweise Hest: ..Dieses
Huttenwerk besteht aller Vermuthung nach schon dber
1000 Jahre™ oder: ,J)as Hittenwerk ist sehr alt und Se-
bastian Minster sagt in seiner Chronologie des fiinfzehnten
Jahrhunderts, daB im Hellenthah vor dem Schleiden und
Hellenthal gelegen, ein ungeschlachtes Volk wohne, aber

8 Ludwig Beck: Gescidchte des Eisens. 4. Abt. Braun-
schweig 1699. - Eugen Virmond: Geschichte der Eifeler Eisen-
industrie. Schleiden 1696. - Aicolaus Bommels: Die Eifeler
Eisenindustrie im 19. Jahrhundert. Aachen 192-3. - Alois W eck:
Die Entwicklung der Eisenindustrie im Kreise Sehleiden (Eifell
im 19. Jahrhundert, insbesondere die Griinde ihres Untergangs.
Inaug.-Diss. Univ. Frankfurt a. M. Koburg 1934. - Justus
Hashagen: Geschichte der Familie Hoesch. 2. Bd. Kd&ln 1916.
- Justus Hashagen: Zur Geschichte der Eisenindustrie, vor-
nehmlich in der nordwestlichen EifeL Eifelfestschrift. Bonn 1913.
S. 269 94. - Adrien Faber: L'aneienne Industrie du fer dans la
vaDee de la Salm. Rev. techn. lusemb. 19 (1927 S. 159 66. -
Fulda: Darstellung des Hohenofen- und Frischfeuer-Betriebs auf
den Eisenwerken des Schleidener Thals in der EiffeL Karstens
Arch. 7 (1623) S. 9 30.
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10

1

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27
28
29
30
31
32

33

Grindungsjahr
. " oder erste
Name der Eisenhiitten urkundliche
Erwéahnung
AltwerK ... ?
Neuhitte.....cooe. 1722
NeuwerK......... 1781
Rosauel....... 1776
Altwerk.......ccoocveneee 1647
Minchrath 1725
Geminderhitte . 1480
Lendersdorferhiitte. (1613)
Neuerrichtung
1779
Schevenhitte . 1400
Junkershammer und
Neuenhammer. 1646
Zweifallshammer. 1806
Simonscall 1471
Schmitthof . . . . 1788
Callbach.. 1780
Eisenau.......... 1780
Gangforth................ 14. Jahrh.?
Oberhausen . . . . 1460
Maullershammer 1780/81
Blumenthalerhitte . 14. Jahrh.?
Hellenthalerhitte 1460
Kirschseifenerhitte. ?
Hammerhitte . . . ?
Stahlhitte 2. Halfte des
18. Jahrh.
Ahrhitte............ ?
Junkerath . . «. 1687
Miillenborn 1779
(Neuerrichtung)
QUINtaciirrerinens 1709
Steinfeld.............. 1726
Bruch ... ?
Eichelhutte . . . . ?
Malberg.....ccooeveenne ?
Weilerbach 1782
Merkeshausen . . . ?

Dickmann:

Name der Gewerken

Carl Hensler, YoRem,
Gebr. Eylertz, Eiserfey.

Joh. Peter Poensgen, Hellenthal,

Carl Hensler, YoRem,

Wittib Rothscheidt, Gemiind.

Erben Hamrnacher,

Gebr. Eylertz.

Joh. Peter Cramer,

J. H. 0. Peipers, Dalbenden.

Erben Joh. Ludolph Cramer (darunter
J. H. C. Peipers),

Joh. Wilhelm Cramer,

Joh. Peter Cramer. Dalbenden.

Georg Wilh. Frantzen,

Joh. Peter Frantzen,

Axmacher und Schwecht,

Geschwister Peuchen,

Joh. Peter Papé.

Joh. Ludolph Schilller,

Wittib Theod. Rothscheidt, Gemind.

Leonh. Deutgen, Diren.

Friedr. Collen,
Peter Ludwig Esser,
Tilm. Jos. Esser.

Heinr. Christ. Reidt,
Jeremias Hoesch,
Philip Wilh. Hoesch,
Georg Trainé,
Wilh. Pap6.
Johann Wilhelm Hoesch,
Leonhard Eberhard Hoesch,
Ludolph Mathias Hoesch.
Johann Wilhelm Hoesch,
Leonhard Eberhard Hoesch,
Ludolph Mathias Hoesch.
Heinrich Thomas d’Ehlers,
Jacobs & Co.
Paul Heinrich Schrauff, Call,
Schmitz, dessen Anteil

Peter Jacob Poensgen gepachtet hat,
Haverland, Gemind.
Carl Henseler, YoRem,
Heinr. Yirmond, Duren,
Erben Leonh. Hoesch.
Joh. Abrah. Poensgen, Schleiden,
Joh. Heinr. Schiiller,
Joh. Wilh. Axmacher.
Joh. Abrah. Poensgen, Schleiden,
Joh. Heinr. Schiller, Schleiden,
Erben Wilh. Ajnnacher, Oberhausen,
Heinr. Cremer, Kirschseifen,
Geschw. Peuchen, Blumenthal.
Joh. Abrah. Poensgen, Schleiden,
Geschw. Peuchen, Blumenthal,
Wilh. Cramer, ELirschseifen,
J. P. Axmacher, Blumenthal.
Friedr. Theob. Virmond,
Peter Jakob Bastian, Blumenthal,
E. Joest Hellenthal.
Joh. Peter Poensgen, Hellenthal,
Wittib Paul Axmacher, Hellenthal,
E. Joest,
Mathias Matheis,
J. Chr. Schmidt.
Joh. Peter Poensgen,
J. Chr. Schmidt,
Wittib Joh. Peter Matheis,
Mathias Matheis,
Wilh. Cremer,
Wilh. Schmidt,
David Staudt (?) et Oie.
Faymontville Erben, Oronenburg,
Heinr. Cremer Erben, Hammerhitte.

Kinigliche Doménen.

Faymontville Erben, Cronenburg

Faymontville Erben, Hammerhiitte,

Kall, Zulpich,

Latz Erben, Eiserfey.

Abrah. Poensgen, Schleiden,

Joh. Theod. Peuchen,

Miincker Erben,

Jacobi’s Kinder.

Cramer Erben, Dalbenden,

Latz, Eiserfey,

Schruff, Mulienborn.

Besitz in 30 Aktien eingeteilt, 12 davon
besitzt G. von Balthasar.

Abrah. Poensgen, Schleiden.

Peter Jakob Bastian u. Cons., Blumenthal.
Thiollitire & Weyrand d. j.
Thiolliére & Weyrand d. j.

Nicolaus Yincent Légier (Pachter Johan
Peter Lefort).
Joh. Stoehr.

Departe-
ment

Roer

Roer

Roer
Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Roer

Rhein und
Mosel
Rhein und
Mosel

Rhein und
Mosel

Rhein und
Mosel

Rhein und
Mosel
Rhein und
Mosel
Rhein und
Mosel
Saar
Saar

Saar

Saar

Stand der Eifeier Eisenindustrie um 1815.
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Kreis

Aachen

Aachen

Aachen
Aachen

Aachen

Aachen

Aachen

Aachen

Aachen

Aachen

Aachen

Aachen

Aachen

Malmedy

Malmedy

Malmedy

Malmedy

Malmedy

Malmedy

Malmedy

Malmedy

Malmedy

Bonn

Prim

Prim

Prim

Prim
Prim
Prim
Bitburg
Bitburg
Bitbur«?

Bitl -

Lage

Kanton

Gemiind

Gemiind

Gemiind
Gemiind

Gemiind

Gemund

Gemund

Diren

Eschwetier

Montjoie

Montjoie

Montjoie

Burtscheid

Schleiden

Schleiden

Schleiden

Schleiden

Schleiden

Schleiden

Schleiden

Schleiden

Oronenburg

Adenau

Blankenheim

Lissendorf

Gerolstein

Pfalzel
Blankenheirr
Reiferscheid

Dudeldorf
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Die Eifeier Eisen-

Biirger- Wasserlauf
meisterei
Weyer Feybach
Yoflem Feybach
Weyer Feybach
Keldenich Urft
Keldenich Urft
Keldenich urft
Gemiind Urft
Birgel Roer
GreRenich Wehbach
Lammersdorf  Yichtbach
Schmitt Callbach
Schmitt Callbach
Walheim 2 Dorfbéche
Call Urft
Call Urft
Schleiden Olef
Schleiden Olef
Schleiden Olef
Hellenthal Olef
Hellenthal Olef
Hellenthal Olef
Oronenburg Kyll
Ahrweiler Ahr
Lommersdorf  Ahr
Feusdorf Kyll
Muillenborn Oos
Ehrang Quinterbach
Urft mehrere kleine
Béche
Blumenthal Seitenbach der
Olef
Eisenschmitt Salm
Malberg Kyll
?
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hutten im Jahre 1815.
Hochofen
Dauer der Zusammensetzung
Hotten. M 24h der Gichten
nieder- .
Zahl kampagnen ehende Eisen-  Zu- - Koh-
(in g;ichten stein schlag len
Monaten) kg kg kg
1 10 8 bis 9 510 — 180
1 10 8 bis 9 510 — 180
1 10 8 bis 9 510 — 180
1 9 8 bis 9 510 - 180
1 10 8 bis 9 510 — 180
1 9 8 bis 9 510 - 180
1 8 8 bis 9 510 — 180
1 8 17 255 - 150
1 3 14 bis 15 255 30 150
1 6 12 bis 15 175 23 150
bis
200
1 7 22 255 32 135
1
1 - 18 - — -
1 8 8 bis 9 510 180
1 10 8 bis 9 510 - 180
1 8 8 bis 9 510 - 180
1 8 8 bis 9 510 - 180
1 8 8 bis 9 510 - 180
1 8 8 bis 9 510 - 180
1 9 8 bis 9 510 - 180
1 9 8 bis 9 510 - 180
1 5 14 bis 15 255 30 150
2 10 15 300 32 150
1 10 15 300 32 150
2 10 14 bis 15 255 30 150
1 6 15 170 30 100
2 10 36 255 30 120
1 6 8 bis 9 510 — 180
1 8 8 bis 9 510 180
1 9 bis 10 16 295 140
1 —
| 5 Hia fi iR
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Qualitat des Frisch-

Eisensteins  feaer
mittelmaBig 1
mittelmaRig 1
mittelmaRig 1
gut 1
gut 1
gut 1
gut 1
vorziglich 2
schlecht 2
schlecht 4
schlecht 2
schlecht 2
schlecht 3
gut 1
gut 1
gut 1
gut 1
gut 1
gut 1
gut 1
gut 1
gut 2

bis vorzuglich

vorzuglich 4
vorziiglich 2
vorzuglich 4
bis

5

gat 2
gut 4
gut 1
gat 1

_ 4

2

feuer MeT

1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
- 1
- 2
- 2
- 1
- 1
— 3
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
- 1
— 2
— 1
R 2

bis

3
R 1
— 6
1 1
1 1
— 2

1

3

Kohlen-
verbrauch
je 1000 kg
geschmie-
deten Eisens

kg
1320 bis 1560
1320 bis 1560

1320 bis 1560
1320 bis 1560
1320 bis 1560

1320 bis 1560

1320 bis 1560
2280 bis 2520

2040 bis 2280

bis zu 2160

1620

1620

1320 bis 1560

1320 bis 1560

1320 bis 1560

1320 bis 1560

1320 bis 1560

1320 bis 1560

1320 bis 1560

1320 bis 1560

1920

1920

1920

1920

1920

1920
1320 bis 1560
1320 bis 1560
1800 bis 1900
1800 bis 1900

1665

Jahrlicher
Verbrauch an

Eisen- Kalk-
stein

stein
t
1300

1300

1300
1170
1300

1170

1040

1040

344

244

1178

1040

1300

1040

1040

1040

1040

1170

1170

535

1912

956

2295

490

6059
780
1040

585

327
Mas-
seln

447

t

38

31

147

60

287

143

253

97

673

93

Kohle

t
853

853

853
732
853

732

652

1110

354

293

921

201

652

853

652

652

652

652

732

732

523

2029

1014

2160

481

3657
489
652

1125
421

250

Stahl und Eisen. 973
Jahrliche
Erzeugung an An-
Bohei zahl
oheisen Stab-  der Bemerkungen
Mas-  GuR- eisen Arbei-
seln  waren ter
t t t
165 — 123 11 an anderer
Stelle 20
Arbeiter
165 _ 123 11
165 — 123 11
149 — 115 11
165 — 123 11
149 - 115 11
132 — 99 11
153 - 102 13
52 - 35 12
42 - 28 13
162 17 90 23
R 73 5 Hochofen
lag still
- - N seit Jahren
auR. Betrieb
132 — 99 11
165 123 11
132 99 11
. 132 - 99 11
132 99 11
132 - 99 11
149 115 11
149 115 11
81 54 13 durchWasser-
mangel nur
geringe
Erzeugung
263 — 176 37
132 _ 88 20
350 50 200 44
90 6 55 18
627 314 209 92
99 - 74 11
132 _ 99 11 seit 1814 still
gelegen
— — — 18
234 8 Hochofen lag
still
187 120
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treffliche Kopfe,
Eisen*.

Die seit Jahrhunderten bestehende Eifeier H itten-
gewerkschaft war eine Eigentumsgemeinschaft mehrerer
Unternehmer an einer Hitte. Wassergerechtsame, Hitten-
gebdude, Hochofen, Frischfeuer und H&mmer gehdrten
zusammen den Gewerken, und jedem stand je nach GroRe
seines Anteils eine bestimmte Benutzungsfrist zu. Die An-
teilseinheit war ,1 Tag Keitwerks“ = J/24 des Gesamt-
besitzes. Der Turnus der Benutzung betrug also 24 Tage,
wobei die Keihenfolge der Beteiligten festgelegt war. Nur
beim Neuanblasen eines Hochofens oder bei Ausbesserungen
an Oefen und Gebl&sen wurde gemeinsam gearbeitet und die
Kosten anteilméaBig umgelegt. Kleinere Ausbesserungen
erledigte der jeweils arbeitende Gewerke und belastete die
tbrigen Teilhaber mit einem entsprechenden Betrage. Die
fir die Verhittung notwendigen Rohstoffe kaufte jeder
Gewerke fir eigene Rechnung und bewahrte sie auch
getrennt auf. So besal jeder Gewerke einen ,Kohleschop-
pen“ und einen ,Eisenmelder®, der der Lagerung der Eisen-
erze und der Mollerbereitung diente.

Die Erzversorgung vollzog sich in althergebrachter
Weise im Eigenléhnersystem. In weit groBerem Umfange
als die Arbeit in den Eisenhitten selbst war fur die Eifeier
Bevdélkerung die Beschdftigung im Bergbau bedeutsam.
Denn mitunter befaBten sich ganze Dé&rfer mit dem Erz-
graben, das ihnen eine willkommene Gelegenheit bot, die
geringen Einnahmen, die die Erzeugnisse des kargen Bodens
vermittelten, durch diese Zulagen zu erhéhen, zumal da die
Arbeit im Schacht oder Stollen nur wé&hrend des Winters
betrieben wurde, die Bestellung des Landes also nicht dar-
unter litt. Auch das Erzfahren war eine groRe Einnahme-
quelle fur die Landbevdlkerung.

Aber das Erz war vielfach ungleichméBig. So weist
Johann Abraham Poensgen ganz besonders auf diesen
.Hauptumstand®“ hin. Die Hittenwerke seien abhangig
»von den Bergeigenthimem, welche bey trocknem W inter
in der Tiefe zwar theuren aber doch guten Stein ausbeuten
und den Hittenmeistern abliefern. Bey nassen Wintern
bergen sie mehr in der Oberflache und liefern schlechteren
Stein, und dieses macht einen gewaltigen Unterschied zum
groRten Schaden der Hittenmeister®.

denn sie machten ein firthunlich gutes

Die Holzkohle wurde aus den groBen Buchenbestdnden
der Eifel im Meilerbetrieb gewonnen. Die Abfuhr zur Hltte
geschah meistens mit Ochsenfuhrwerk in geflochtenen korb-
artigen Behéltern (Kohlkdrben). Der Kohlenmangel war zu
Anfang des 19. Jahrhunderts schon recht groB. Vielfach
schoben sich zwischen Waldbesitzer und Gewerke Holzlidnd-
ler, die natirlich nicht zur Verbilligung der Holzkohle bei-
trugen. Die Klage hieriber war allgemein. Es fehlte nicht
an Verbesserungsvorschlagen aller Alt. Nach der Meinung
eines Gewerken sollte die Regierung das Holz an die Hitten-
werke selbst anweisen, ,wodurch ihr und uns wenigstens der
Nutzen verbleiben kénnte, der jetzt in die Hande der Holz-
hdndler kommt*“. Noch weiter gingen die drei Gewerken des
Hittenwerks Gangforth in Schleiden, Johann Abraham
Poensgen, Johann Heinrich Schéller und Johann
W ilhelm Axmacher, wenn sie forderten: ,,Zur Aufhulfe
unserer Fabriken muRten alle leeren Platze in den Wal-
dungen angesat und gepflanzt werden und groBe Heiden, so
ehemals Wald waren und rund um die Waldungen liegen, in
Forstkultur gesetzt werden. Alles Viehe mifte strenge aus
den Waldungen verbannt werden, desgleichen die Bauern,
so mit Sensen in den Waldungen Gras und Heide hauen. Die
Vermehrung des Holzes wirde dessen Preis vermindern,
wodurch wir in den Stand gesetzt wirden, gegen die Aus-
lander zu konkurrieren.”

Stand der Eifeier Eisenindustrie um 1815.

58. Jahrg. Nr. 36.

Die Ho chdfen waren in der Regel 6 bis 6,50 m, in Quint
etwa 7 m und in Malberg und Lendersdorf sogar 9 m hoch;
doch das waren Ausnahmen. Die Angaben iber den Hoch-
ofenbetrieb sind Zahlentafel 1 zu entnehmen. Bei der Leicht-
flissigkeit der Erze konnte man den Kalkzuschlag meist
entbehren. Fir den notwendigen Geblédsewind sorgten
meistens hdlzerne Kastengeblédse, vereinzelt traf man wold
auch schon eiserne Zylindergebldse an, so in Schevenhitte
und Zweifallshammer; hier hatte das Geblé&se eine Weite von
1,30 m und eine Hohe von 1,25 m. Fast immer gehdrte zum
Hochofen ein Schlackenpochwerk, in dem Wascheisen
aus den Schlacken gewonnen wurde.

Die Eigentimlichkeit der Stahlerzeugung nach der
sogenannten ,Schleidener-Tal-Arbeit“ bedingte bereits eine
Vorbehandlung, ein Vorfrischen des Roheisens im Hochofen,
das man , Destillieren” nannte. Durch eine aus Lehm oder
Schlacke oberhalb der Form gebildete Nase, den sogenannten
»Roff* lenkte der Schmelzer den Wind auf die Oberflache
des flussigen Eisens, von dem die Schlacke mdglichst rein
abgezogen worden war. Das Eisen geriet in eine wallende
Bewegung und wurde langsam entkohlt. Die helle Farbe des
flussigen Eisens und der Beginn feinen Funkensprihenswaren
das Zeichen, dall die Lauterung beendetwar und der Abstich
erfolgen konnte. Das so vorbehandelte Roheisen wurde in
dreikantige Masseln gegossen von etwa 5 m L&nge und einem
Gewichtvon 1200 bis 1500 kg und auf einem demW allonherd
&hnlichen Herd verfrischt. Durch die beschriebene Vorbe-
handlung des Roheisens ging das Frischen schnell vonstatten,
so dall arbeitstaglich 20 bis 30 Luppen im Gewicht von je
30 bis 35 kg hergestellt werden konnten. Der Eisenverlust
bei der Umwandlung in Stahl betrug 25 bis 30%, der Brenn-
stoffverbrauch rd. 150 %. Die vorgeschmiedeten Luppen
wurden in besonderen Hammerfeuern noch ein- bis zweimal
gewdrmt und dann unter Reckhdmmern zu Stangen aus-
geschmiedet. Durch die Arbeitsteilung zwischen Frischfeuer
und Hammerfeuer wurde die Erzeugungsmenge wesentlich
erhdht und die Gite des Stahles verbessert. Im Gegensatz zu
den Hochéfen dienten sowohl bei den Frischfeuern als auch
bei den Hammerfeuern durchweg lederne Spitzbalge als
Geblése.

Auf die Frage nach dem Absatz antwortete beispiels-
weise Peter Jacob Poensgen: ,,Auf die Schneidmihlen,
wodurch das Nageleisen und der GuR, nach Holland, von da
nach Spanien und Portugal versandt wird. Ferner nach
Belgien, nach Luttich in die Gewehr- und Walzfabriken.
Dieses ist mit der Hauptabsatzort, ferner Stabeisen fir
den inldndischen Gebrauch und so fort.* Und die schon
erwédhnten drei Gewerken von Gangforth dufRerten sich tber
den Absatz wie folgt: ,Firs Stabeisen das jiilische und
kélnische Land, Geldern und Cleve, hollandische Kampine
und Brabant, auch ins GroBherzogtum Berg. Der bedeu-
tendste Absatz war aber ehedem Stabeisen auf die Schneid-
muthlen und Walzmihlen zu Diren und Luttich, welche aber
jetzt wenig fordern. Zudem ist der Absatz nach Lttich
durch die belgischen Douanen sehr erschwert und wird, wie
es scheint, in der Zukunft es noch mehr werden.“ Und an
anderer Stelle: ,,Ferner mufRte Luttich uns nicht fremd sein
und die Maas fir uns so gut wie flir die Belgier gelten. Der
Verlust von Littich ist unersetzlich fir unsere Fabriken.
Unser Wunsch ist allgemein, daR wir die Maas zur Grenze
bekommen und Littich ganz. Dazu verhelfe uns Gott und
unser Konig, Amen.“

Unter den wenigen Hitten, die Eisenguf herstellten,
betonte Schm itthof, daR sie fur die Belagerung von Valen-
ciennes und Maubeuge wohl Munition, aber kein Geschitz
gegossen habe. Wohl sei Roheisen an die StiickgieRereien zu
Littich geliefert worden. Die, sonstigen GuBwaren, wie
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Tafel 2. ~erzeichnis der Schmelzer,
Schleidener-Tal-Arbeit frischen.

Alter

H. Dickmann: Stand der Eifeler Eisenindustrie um ISIS.
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Frisch- und Hammerschmiede auf Eifeler Hittenwerken, die nach der

(Die mit L bezeichneten Arbeiter sind Lehrlinge.)

Schmelzer Jahre Frischschmiede Doer, Hammerschmiede ﬁﬁ%
Matheis, Johann............. 29 Barb, Wilhelm 48 Klein, Jacob .o, 45
Huperts, Johann Peter (L 16 Mduller, Peter 47 Herzwurm, Conrad..... 63
Drefen, Heinrich . . .. 60 Weckmann, Peter . 71 Matheis, Paul. ..., 65
ThoB, Paul (D..ccoevvevirirnnns 16 Weckmann, Wilhelm 31 Speck, Wilhelm. 45
Matheis, Johann 60 Mduller, Hubert 52 Wein, Isaak........ 40
Keuer, Heinrich... 52 Schiffer, Hubert . 34 Kinn, Wilhelm ... 36
Thénnes, Hermann . . . . 32 Axmacher, Wilhelm. 57 Keuer, Tilmann ..., 66
Thonnes, Wilhelm 20 Thos, Joh. Peter . 43 Keuer, Anton 56
Thonnes, Joh. Peter . 29 Mies, Wilhelm 65 Mdller, Martin Joseph (L) 25
Thonnes, Christoph . . . . 27 Mies, Wilhelm 38 Freyschmied, Johann............ 40
Axmacher, Joh. Paul . 40 Axmacher, Jacob 27 Miiller, Peter............. 35
Axmacher, Joh. Franz 45 Vaders, Wilhelm . 47 Huperts, Peter..... 39
Homtgen, Jacob 58 Keuer, Joh. Peter 59 Bungenberg, Jacob 40
Spech, Paul....ns 38 Keuer, Joh. Peter 31 Spech, Wilhelm ... 45
Axmacher. Joh. Peter 27 Weckmann, Wilhelm 61 Mdller, Johann (L) 34
Barth, Johann 47 Hellenthal, Wilhelm 29 Brock, P eter... . 48
GroB, Peter 40 Schréder, Philip 48 Thos, Wilhelm ..o 47
GroB, Jacob (L).cvrenenee 16 Miller, Wilhelm 48 Thos, Wilhelm (L) .cceeevevireinnes 22
Breuer, Carl...ccovvceeenne 38 Schink, Wilhelm . 35 Giehlen, Franz . 47
Broch, Christoph... 23 Schink, Joh. Math. 32 Glahn, W ilhelm . 30
Thos, Mathias () 20 Cremer, Wilhelm . 50 Huperts, Heinrich ... 34
Homtgen, Anton 35 Homtgen, Peter 50 Miller, Johann .. 30
Homtgen, Peter . 37 Axmacher, Christian 33 Mader, W ilhelm ... 57
Homtgen. Jacob ... 33 Schmidt, Peter . 31 Feuerschmidt, Mathias 48
Méoller, Math. Wilhelm 20 Vaders, Johann . . . 42 Mduller, Josef 46
Schink, Isaak .. 45 Barb, Paul Philip (L) . 21 Schliphack, P eter .. 29
Mdller, Joh. Mathias (L) . 18 Glahn, Joh. Wilh. 60 Speck, Wilhelm ........ 42
Homtgen, Anton . 58 Thalbenden, Heinrich 59 Thos, Joh. Peter (L) 24
Hoémtgen, Wilhelm . . . . 20 Glahn, Joh. Peter . 55 Felser, M artin........ 60
Breuer. Anton ... 47 Gléhn, Joh. Jacob . 24 Thos, Peter... 55
Thénnes, Wilhelm 34 Weckmann, Joseph 47 Haas, Joseph. 51
Schink, Paul (L).. 20 Thalbenden, Wilhelm 50 Haas, Peter.... 54
Thill, Jacob 57 May, Wilhelm ... 61
Girger. Paul. . 35 May, Wilhelm ..o 29

Topfe, Oefen, Feuerkapellen, gingen, wie Jinkerath
berichtet, nach ,Diren, Zulpich, Kélln und hiesige Gegend*.

Ebenso wie sich die Hittenwerke oder die Anteile an
diesen von Generation zu Generation vererbten, so ging auch
der Beruf des Schmelzers oder des Schmiedes vielfach vom
Vater auf den Sohn Uber, so daf in jahrhundertelanger Folge
immer und immer wieder die gleichen Namen in den Listen
der Eifeler H Gttenarbeiter auftreten. Tafel 2 nennt die
Schmelzer, Frisch- und Hammerschmiede einiger Werke,
die nach der Schleidener-Tal-Arbeit frischten. Es treten uns
hier Namen entgegen, die sich bereits um 1700 in den alten
Dingbriefen vorfinden, die aber auch noch in der zweiten
Halfte des 19. Jahrhunderts, ja sogar in den letzten Jahren
des Eifeler Hittenbetriebs Uberhaupt nachzuweisen sind,
wie beispielsweise die Familien Bungenberg, Vaders und
Weckmann. Andere Namen, wie M atheis, Axmacher
und Cremer, sind sowohl in der Beihe der Gewerken als
auch in den Listen der Schmelzer und Schmiede zu finden,
so daB man einmal eine Aufwaértsentwicklung einzelner
Arbeiter zum Unternehmer annehmen kann, zum &ndern
aber auch vermuten darf, daB durch allzu starke Erbteilung
der Anteil des einzelnen an der Gewerkschaft in einem MaRe
zusammengeschrumpft war, der keine Daseinsmdglichkeit
mehr bot und deshalb seinen Besitzer zwang, diesen zu ver-
kaufen oder zu verpachten und sein Auskommen als Schmel-
zer oder Schmied zu suchen.

Zu jedem Huttenwerk gehdrten auBer den Schmelzern
zwei Aufgeber, die den Hochofen durch regelméRBiges Bei-
tragen der Kohlen und des Eisensteins in richtigem Gang
halten muBten. Aufgabe des Hammerknechts war es, die
beiden Feuer (Frischfeuer und Hammerfeuer) mit Holz-
kohlen zu versorgen. Die Hammerknechte traten spéter als
Schmiedelehrlinge ein. Die Schleidener-Tal-Arbeit brauchte
besonders geschulte Arbeiter, die nur in der Eifel selbst
herangebildet werden konnten. Infolgedessen war stets

Mangel an guten Frisch-und Hammerschmieden. Man mufte
sich teilweise mit alten Leuten behelfen, die der schweren
Arbeit nicht mehr gewachsen waren. So konnte es Vor-
kommen, dall eine gut gefrischte Luppe ,im Hammerfeuer
durch einen entkrafteten oder schwach werdenden Hammer-
schmied verdorben wird“. Die bereits erwéhnte und fur das
Ausbringen und die Stahlgite sich glnstig auswirkende
Arbeitsteilung in Frisch- und Hammerschmiede hatte aber
bei dem bestehenden Arbeitermangel einen groBen Nachteil,
denn der Hammerschmied konnte keine Luppen machen
und der Frischschmied kein Stabeisen daraus schmieden.

Zahlentafel 3. Tageléhne der Eifeler Eisenhiuttenarbeiter
im Jahre 1815.

Arbeitergruppe Lohn in JUC Bemerkungen
Aufgeber . 10,90 bis 1,00 Um die Kaufkraft des Gel-
Schmelzer . 0,95 bis 1,20 des zu erlautern, sind die

Frischschmiede .
Hammerschmiede
Hammerknecht .
Kohlenmesser

. . ungefahren Lebensmittel-

j2,38 bis 2,70 preise des Jahres 1816 zum
0,82 bis 1,12 Vergleich herangezogen. Es
0,27 je kostete damals:

Wagen 1Pfd. Brot . .0,08JLK
Schlaekenpocher 0,45 1Pfd. Kalbfleisch 0.12 Jt.tf
1Pfd. Rindfleisch 0,24 JIjK
1Pfd. Butter .0,55 JtM

Ueber die Ldéhne gibt Zahlentafel 3 Auskunft. Die
Schmelzer, Aufgeber, Hammerknechte und Schlac-kenpocher
arbeiteten im Tagelohn, dagegen die Frisch- und Hammer-
schmiede im Akkord. Sie waren die bestbezahlten Arbeits-
kréfte, hatten aber auch eine Arbeitszeit bis zu 16 Stunden.
Sie erhielten je Zentner Stabeisen 2,5 Stiber, also 0,11
und auBerdem téglich das ,Liefniss* (Leibgedinge) im
Betrage von 0,13 JI.K, sowie beimVerdingen noch einen Miet-
pfennig. der zwischen 60 und 90 JtJ | schwankte.

Das Jahr 1815 war fiir die Eifeler Eisenindustrie ein Not-
jahr. Erst als PreuRen den Kampf gegen den auslandischen
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W ettbewerb durch das Zollgesetz vom 26. Mai 1818 er6ffnete,
und an den Landesgrenzen eine Abgabe von etwa 10% auf
Schmiedeeisen und Stahl erhob, setzte eine Aufwaérts-
bewegung ein. Langsam zogen auch die Preise wieder an, von
denen Johann Abraham Poensgen im Jahre 1815 gesagt
hatte: ,Leider erbarmlich, man schamt sich, davon zu
sprechen.” Der allgemeine Aufschwung setzte ein, und in
den 1830er Jahren erreichte die Eifeier Eisenindustrie ihren

Umschau.

58. Jahrg. Nr. 36.

hdchsten Stand. Aber schon vorher, in der Mitte der 1820er
Jahre, hatte die Steinkohlentechnik ihren Einzug in die
westdeutsche Stahlindustrie gehalten. Das Puddelverfahren
erdriickte die alten Frischfeuer. Der Niedergang war nicht
mehraufzuhalten. Eine Hitte nach deranderen verschwand.
Im Jahre 1898 wurde der letzte Eifeier Holzkohlenhochofen
in Junkerath ausgeblasen. Die Eifel hatte damit aufgehort,
ein eisenerzeugendes Land zu sein.

Umschau.

Fortschritte in der SchweiBtechnik
im i. Halbjahr 1938.

1. EinfluR des W erkstoffes.

Ueber die Frage der Umhillung von Elektroden ist
bisher im Schrifttum1), von einigen russischen Arbeiten abgesehen,
die sich jedoch auf hochwertige Elektroden kaum anwenden
lassen, nicht berichtet worden. Um so bemerkenswerter sind die
Ausfihrungen von E. E. Carriott2), die sich anscheinend auf
praktische Erfahrungen stitzen. Der vielseitige Zweck der Um-
hillung dirfte gentigend bekannt sein, so dal an dieser Stelle
nicht darauf eingegangen zu werden braucht. Die gebréuch-

lichen Elektroden setzen sich aus Bindemitteln, FluBmitteln,
Desoxydationsmitteln, Legierungszusédtzen, Schlackenbildnern,
Lichtbogen-Stabilisierem und gegebenenfalls Zahlentafel 1.

organischen Stoffen zusammen. Nach ihrem
Aufbau kann man drei Gruppen von Elek-
troden unterscheiden: Gasabgebende Elek-
troden, Schlackenschutzelektroden auf
Titansduregrundlage und Schlackenschutz-
elektroden auf Eisenoxydgrundlage. Wah-
rend noch vielfach das Tauchverfahren An-
wendung findet, hat sich in Amerika
das PreRverfahren fast restlos durchgesetzt
und bedingt verschiedene Bestandteile der

Elektrodenart

Gasschutzelektrode
Titanoxydelektrode

Plisenoxydelektrode . .

Zahlentafel 2.

Gasschutzelektrode

bestimmten Dickenabmessungen diesen Anforderungen bereits
entsprachend). Diese Erkenntnisse stiitzten sich einmal auf die
Gefahr der Hartung in der Uebergangszone und dadurch bedingte
Risse im Grundwerkstoff, zum &andern auf das Auftreten von
SchweiBnahtrissen bei bestimmten Grundwerkstoffen. Die
Ursachen beider RiRarten sind die gleichen, und zwar wird die
hohe Sprodigkeit jlerartiger Stadhle durch einen hohen Gehalt
an Kohlenstoff beglinstigt. Allerdings spielt auch der Zusatz-
werkstoff eine gewisse Rolle. Die Entwicklungen gingen daher
dahin, den Kohlenstoffgehalt zu verringern und durch weniger
hartende Legierungselemente einen Ausgleich zu schaffen. Auch
in der Wahl des Zusatzwerkstoffes ist diesen Erfahrungen Rech-
nung zu tragen. Es kommen im allgemeinen nur legierte Seelen-

Zusammensetzung von Elektrodenumhillungen.

Vergas-
Si02 Fe®M3 Ti02 Mn02 A1203 CaO MgO Mo03 Na2  bare

Stoffe
% % % % % 7 % % % %
2832 2,54 12,00 1585 0,11 051 299 225 7,20 30,66
21,75 2,14 4788 835 419 387 299 — 366 8,17
29,42 1873 19,31 19,60 _— 413 449 _ 630 8,13

W erte fir die Herstellung der in Zahlentafel 1

angegebenen Elektroden.

Titanoxydelektrode Eisenoxydelektrode

Zusammensetzung. Als Bindemittel wird
allgemein Wasserglas verwendet, das als 80 Teile Wasserglas von 42,5° B6 40 Teile Wasserglas 70 Teile Wasserglas

H H A 12 Teile Rutil 10 Teile Talkum 20 Teile Rutil
Sf:hIaCkenbesmn_dte” Kieselsaure u_nd N_a' 10 Teile Mangankarbonat 10 Teile Kaolin 15 Teile Mangankarbonat
trium- bzw. Kaliumoxyd als FluBmittel ein- 10 Teile Talkum 50 Teile Rutil 20 Teile Eisenerz
bringt. Gleichzeitig wirken die beiden letzt- 5 Teile Ferromangan 6 Teile Kalk 5 Teile Ferromangan

i P 24 Teile Holzmehl 3 Teile Holzmehl 155 Teile Talkum oder Asbest

genannten Bestandteile als Verzggerungs- *2~Teile Ferromolybdén 5 Teile Ferromangan 6 Teile Kalk

mittel der Verbrennung organischer Bestand-

teile. Sowohl Titansdure als auch Kalk wirkt stabilisierend auf
den Lichtbogen ein, bestimmen aber gleichzeitig die SchweiB3-
geschwindigkeit der Elektrode. Manganverbindungen in der
Form von Mn02 oder MnCO03 verhiiten die Bildung von Eisen-
oxyd im Schweiflbad, wirken daneben aber ebenso wie Talkum
als Gleitmittel beim Pressen der Elektroden. Als gasabgebende
Mittel werden Holzmehl, Zellulose und ahnlich verbrennende
Stoffe benutzt, die durch Gasabspaltung den Sauerstoff der
umgebenden Atmosphére binden und damit auch die Bildung
von Nitriden in der Schweifnaht verhiiten. Vom Verfasser
angegebene Elektrodenzusammensetzungen enthdlt Zahlentafel 1,
bei der zu berucksichtigen ist, daR ein Teil der Stoffe metallisch
vorliegt und daher die Summe der Stoffe in Oxydform 100 %
Ubersteigt. Auf Grund dieser Zusammensetzung ergeben sich
fur die Herstellung von Elektroden die in Zahlentafel 2 angefiihrten
Werte.

F.
stoffes beim Gasschmelzschweien. Er geht dabei von
der Wirkung der einzelnen Legierungselemente aus und gibt
danach fir verschiedene Festigkeiten die in Zahlentafel 3
angefiihrten Zusammensetzungen an. Zum Ted stimmen die
Analysen in Zahlentafel 3 mit den in Deutschland gebrauchlichen
Zusatzwerkstoffen fur GV 1 bis GV 3 nach DIN 1913 uberein.

Statt Stahlzusatzwerkstoffe werden im Ausland vielfach
Lote angewendet, die bei einer Zugfestigkeit von 25 kg/mm2
aus 60 % Cu und 40 % Zn, bei einer Zugfestigkeit von 43 kg/mm2
aus 47 % Cu, 40 % Zn und 13 % Ni bestehen.

Die Erkenntnis, dal zur Verbesserung der Schweil3-
barkeit von Baustdhlen hoherer Festigkeit gewisse
Begrenzungen in der Zusammensetzung notwendig sind, ist
nicht neu, und es mufl festgestellt werden, dal vor Festlegung
der Begrenzungen in der Zusammensetzung fiir St 52 seitens
der Deutschen Reichsbahn die meisten Arten St52 bis zu

4
technik: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 323/27.

2) J. Amer. Weid. Soc. 17 (1938) Nr. 3, S. 12/16.

3) Z. Schweilitechn. 27 (1937) S. 208/12.

C. Keel3 untersucht die Frage des Zusatzwerksogar besseren Klettereigenschaften herzustellen,

Letzter Halbjahresbericht Gber Fortschritte in der Schweifl

Zahlentafel 3. Zusammensetzungen des Zusatzwerkstoffs
beim Gasschmelzschweien fir verschiedene Festig-
keiten nach F. C. Keel.

Zugfestigkeit 0 Si Mn Al Ni Cr Mo
kg/mm2 % 7% b % % % %
36 bis 39 0,10 — 0,40 - — — —
40 bis 45 0,20 0,30 0,80 0,25!) - - —
45 bis 55 0,30 0,30 0,80 0,25 - — -
50 bis 60 0,10 0,30 1,00 - 1,0 0,5 —
55 bis 65 0,10 0,30 0,80 — — 0,5 0,22

X) Wahlweise statt 0,25 % Al 0,25 % Ca.
2) Wahlweise 0,3 % Ou-Zusatz und statt 0,2 % Mo 0,2 % V.

elektroden und Mantelelektroden in Frage. Wahrend man friher
fur Senkrecht- und Ueberkopfnahte wegen der giinstigen Kletter-
eigenschaft die Seelenelektrode vorwiegend anwandte, ist es
spater gelungen, Mantelelektroden mit gleich guten, teilweise
die daneben
den Vorteil besserer mechanischer Giutewerte besitzen. Ver-
gleichende Versuche mit dieser Elektrode bewiesen, daR sich
alle innerhalb der Analysenvorschriften liegenden Stdhle St 52
damit schweiflen lassen und sich dabei gleichwertig verhielten.
Es wird daraus geschlossen, dal ohne Bedenken auch verschie-
dene Arten St 52 hiermit zusammengeschweiflt werden kdnnen.
An einer Reihe von Anwendungsbeispielen wird die Schweifung
von St 52 erlautert.

Das Schweiflen von Legierungen mit 80% Ni, 14% Cr
und 6 % Fe verlangt die gleichen MaRnahmen wie alle chrom-
reichen Stdhle6). Die Gasschweifung muB mit kleiner neutraler
Flamme unter Zusatz von FluBmitteln erfolgen, die in der Lage
sind, die Bildung von Oxyden zu verhiiten oder die entstandenen
Chromoxyde restlos zu lésen. Die Zusammensetzung zweck-
maRiger FluBmittel wird nicht mitgeteilt. Da die Schmiedbar-
keit bis etwa 700° gering ist, dirfen Schwei3stellen bei dunkler
Rotglut nicht gehammert werden. Die Verwendung dieser Legie-
in der Nahrungsmittelindustrie bedingt einwandfreie

4) K. L.Zeyen: Techn. Mitt. Krupp 6 (1938) Nr. 2, S. 25/46.
6) SchweiB- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 1, S. 17/19.

rung
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Schweinéhte ohne Narben und Poren, die leicht durch minder-
wertige FluBmittel verursacht werden kdénnen. Die durch die
Schweiung verursachte Aenderung im Geflige der Uebergangs-
zone scheint auf den Korrosionswiderstand keinen EinfluB aus-
zuihen.

W. Tofaute6) befalt sich mit dem Schweifen nickel-
freier nichtrostender Stdhle und den Eigenschaften nach
dem Schweifen. Zugrunde lagen nichtrostende Chrom-
stdahle mit 0,03 bis 0.13 % C, 0,3 bis 1,8 % Si, 16 bis 30 % Cr
und wahlweisen Zusédtzen an Titan, Molybdan. Tantal und Niob.
Bei einem dem Grundwerkstoff entsprechenden Zusatzwerkstoff
genligen zwar die Streckgrenzen- und Zugfestigkeitswerte, doch
sind die Z&higkeitseigenschaften sehr gering, und zwar bei der
Gasschmelzschweiflung ausgepragter als bei der Lichtbogen-
schweiung. Unwesentlich besser verhélt sich die Gasschmelz-
schweiung bei austenitischem Zusatzwerkstoff, wéhrend bei der
Lichtbogenschweiflung eine starke Verbesserung festzustellen
war. Die Ursache der geringen Zahigkeit hegt vor allen Dingen
in dem starken Kornwachstum begriindet. Durch Zusatz
von Karbidbildnern 148t sich das Kornwachstum und
die M artensitbildung in unmittelbarer N&he der Schweil-
naht weitgehend unterdricken. Tantal scheint in dieser
Hinsicht, weniger wirksam zu sein als Titan oder Niob. Silizium
und Molybddn vermdgen bei hoheren Gehalten das Auftreten
des Martensits zu verhiiten. Weder durch Erhéhung des Chrom-
oder Siliziumgehaltes noch durch Zusatz von Molybdan oder
Verringerung des Kohlenstoffgehaltes 148t sich Komzerfall ver-
meiden, wenn der Kohlenstoffgehalt nicht an Titan, Niob oder
Tantal gebunden ist. Dabei muR darauf geachtet werden, daf
auch diese Elemente beim Schweien abbrennen kénnen und
daher ein LTeberschuB an diesen Elementen vorliegen muR.
Tantal ist ebenso wie bei der Grobkombildung weniger wirksam
als Niob und Titan. Auch gegen S&uren verhalten sich Chrom-
stdhle mit Zusatz von Karbidbildnem sehr gut. In dem letzten
Halbjahresberichtl) wurde eine Verdffentlichung von H. Hou-
gardy behandelt. Der Auszug hedarf einer Berichtigung, und
zwar ist die Temperatur, in der Komwachstum bei nicht-
rostenden ferritischen Chromstahlen einsetzt, etwa 1000°. Zudem
wird das Kornwachstum nicht durch Molybdan weitgehend ver-
mindert, sondern durch die Karbidbildner Titan, Tantal und
Niob. Der Molybdénzusatz dient dazu, die chemische Bestandig-
keit zu erhéhen.

In einem weiteren Bericht befalt sich H. Hougardy?)
mit, dem SchweilRen nichtrostender Stédhle unter beson-
derer Berucksichtigung der Verhéltnisse beim Licht-
bogen- und bei der Gasschmelzschweifung. Die hohe
Erwdrmung bei der Gasschmelzschweifung verursacht neben der
Schweinaht stark ausgeprégtes Komwachstum bei ferritischen
Chromstahlen, die die Zahigkeit des Werkstoffes stark herab-
setzt. Die Vergroberung tritt auch bei Lichtbogenschweiung
auf, jedoch in einem geringeren AusmafRe. Als Zusatzwerk-
stoff eignet sich ein ferritischer Chromstahl nicht, man muR
mit einem austenitischen Werkstoff mit &hnlichen chemischen
Eigenschaften schweifen. Das Arcatom-Verfahren ergibt die
gleichen Merkmale wie die Lichtbogenschweifung. Beim
Schweifen ohne Zusatzwerkstoff ist mit gréBter Vorsicht vor-
zugehen, da die SchweifRnaht spréde wird. Besser arbeitet man
auch hier mit austenitischem Zusatzwerkstoff. Bei rostfrei
plattiertem Werkstoff schweifit man zunéchst die unlegierte
Seite und nach dem riickseitigen Auskreuzen die legierte Seite
mit dem gleichen austenitischen ZusatzWerkstoff. Fur die Licht-
bogenschweiung kommen nur umhillte Elektroden in Frage,
die mit einer bestimmten engbegrenzten Stromstdrke zu ver-
schweifen sind. Ob Gleich- oder Wechselstromschweilung
angewandt wird, ist eine Frage der Erfahrung. Stickstoff und
Sauerstoff sind auf jeden Fall in der Schweillnaht zu vermeiden,
da sie die chemische Bestéandigkeit beeintrdchtigen. Kurz geht
der Verfasser noch auf die Vorteile der WiderstandsschweifRung
zur Verbindung dicker Querschnitte ein.

T. R. Lichtenwalter8) gibt ebenfalls Richtlinien fur
die SchweiBung nichtrostender Chrom- und Chrom-
Nickel-Stahle. Den physikalischen Eigenschaften der beiden
in ihrem Aufbau verschiedenen Stahlarten ist bei der Schweifung
Rechnung zu tragen, und zwar sowohl der geringeren Warmeleit-
fahigkeit als auch der besonders bei den austenitischen Stéhlen
héheren Wé&emeausdehnung. Die Schweifung ist im allgemeinen
von der Werkstoffdicke abhdngig. Bei kurzen Né&hten ist es
tblich, in gréRerem Abstand einige Heftstellen anzuordnen.
Diese Heftstellen stellt man auch bei Chromstdhlen am besten

6) Z. VDI 81 (1937) S. 1117/22.
) Elektroschweiflg. 9 (1938) S. 10/12.
8 J. Amer. Weid. Soc. 17 (1938) Nr. 4, S. 20/22.
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mit einem Chrom-Nickel-Stahl her. Die Schweilgeschwindigkeit
ist von besonderem EinfluR, und zwar 6ffnet sich der SchweiB-
spalt bei zu geringer SchweiRgeschwindigkeit, wé&hrend er sich
bei zu hoher schliet. Sowohl bei der Lichtbogenschweiflung als
auch bei der Autogenschweiung soll nach Méglichkeit nicht
pendelnd geschweit werden. Den SchweiBbrenner soll man
ein bis zwei Nummern Kkleiner als bei der Schweiung von
unlegiertem Stahl wahlen und mit AzetylenuberschulR schweifen.
Diese Ansicht des Verfassers wird allerdings in Fachkreisen nicht
allgemein geteilt. AuBerdem wird empfohlen, rickseitig ein
FluBmittel aufzustreichen. Tropfenweise soll das Schweilgut
zugefihrt werden und darauf geachtet werden, dal der SchweiR-
stab stets durch die Flammengase gegen Oxydation geschitzt
ist. Die groBten Schwierigkeiten entstehen gewdhnlich am Ende
der Schweilnaht, da sich ein tiefer Krater bildet, der schwer
zu fullen ist. Am besten wird in der Weise verfahren, daB man
am Ende der Naht die Flamme vom Schweilgut allmahlich
entfernt. Die Lichtbogenschweiung von reinen Chromstéhlen
ist im allgemeinen sprode. Hammern und Gliihen des Stahles
sollen eine Verbesserung in der Zahigkeit bewirken. Unlegierte
Stahlteile lassen sich ohne Schwierigkeiten bei Chrom-Nickel-Stahl
anschweifen. Bei der Verbindung mit verzinkten Teiden soll
die Zinkschicht an der SchweiBnaht entfernt werden. In vielen
Féllen werden auch Kupferteile angeschweiflt, die, nach Ver-
suchen zu urteilen, keine Elementbildung ergeben. Fur diese
Zwecke eignet sich am besten Silberlot. Zunderschichten als
Folge der Schweiung missen bei allen rostfreien Stahlen sorg-
féltig entfernt werden.

Ein wirtschaftliches Verfahren zur Herstellung von
Lotverbindungen mit Silberlot wird von W. Reed und
L. Edelson9 beschrieben. Es beruht darauf, daB die zu ver-
bindenden Teile unter Beifligung von Lot zwischen Kohle-
elektroden geeigneter Form auf Weilglut erhitzt werden. Drei
Sorten von Kohleelektroden sind bei dem Verfahren anwendbar
unter der Bezeichnung ,weich“, ,hart“, ,besonders hart“, die
sich durch ihren elektrischen Widerstand unterscheiden, der in
der angegebenen Reihenfolge zunimmt. Die Wahl der Elektrode
ist von der Geschicklichkeit des Ldters und der Art der Arbeit
abhéngig. Harte Elektroden soll man nur bei flachen Verbin-
dungen anwenden. Vor dem Ldten missen die Verbindungs-
flichen ges&ubert und mit geeigneten FluRmitteln teilweise
liberzogen werden, so dal ein Stromdurchgang noch méglich ist.
Je nach den zu verbindenden Metallen gibt es mehrere Arten
Silberlot. Eine Legierung mit 15 % Ag, 80 % Cu, 5% P eignet
sich fur die Verbindung von Kupfer, Messing und Messing mit
Kupfer. Fir Eisenlegierungen ist eine Verbindung von 50 % Ag,
155 % Cu, 18 % Cd und 16,5 % Zn brauchbar. Verbindungen
von austenitischen Legierungen, Chromstéhlen, kaltgezogenem
oder kaltgewalztem Stahl oder leicht oxydierbare Legierungen
lassen sich ohne Schwierigkeit herstellen. Fir geringen elektrischen
W iderstand wird die Legierung mit 50 % Ag, 34 % Cu und
16 % Zn verwendet. Als Grundlegierung wird mit Ricksicht auf
den hdheren Schmelzpunkt (743°) folgende Zusammensetzung
gewahlt: 30 % Ag, 38 % Cu, 32 % Zn. Die GroBe der Lotstelle
hangt von der Dicke der zu létenden Teile ab. Die Dicke der
Lotschicht ist fur die Festigkeit der Verbindung ausschlag-
gebend, und zwar ist sie um so hdher, je dinner die LO&t-
schicht ist. Anweisungen fir die Lotung und Beispiele fur ver-
schiedene Elektrodenformen werden mitgeteilt.

2. Arbeitsverfahren.

Die Anstrengungen in der Gasschmelzschweifung,
groRere Leistungen herauszuholen, fiihrten Uber die Rechts-
schweiung zur Doppelraupenschweifungl0). Je nach der
Blechdicke gibt es verschiedene Ausfiihrungsarten. Bis zu
Blechdicken von 6 mm schweifit man ohne Abschragung von
einer Seite (in diesem Falle ist der Ausdruck fur diese Schweif3-
art nicht einwandfrei), bei etwa 12 mm kann man ebenfalls ohne
Abschragung von beiden Seiten schweiBen, wéhrend oberhalb
dieser Blechdicken ein X-StoB gewahlt wird. Die Schweifung
erfolgt stets in senkrechter Lage mit einer Aufwaértsneigung
des Brenners von etwa 300und einer Abwértsneigung des Drahtes
von 20°. Neben hohen SchweiBleistungen wird bei der Doppel-
raupenschweifung mit Sicherheit das Durchschweiflen gewahr-
leistet, wobei gleichzeitig ein geringer Verbrauch an Zusatz-
werkstoff zu verzeichnen ist. Untersuchungen im Vergleich zur
Rechtsschweifung an Stdhlen von 40 bis 60 kg/mm2 Zugfestig-
keit ergaben ginstigere Festigkeitseigenschaften, einen geringeren
Abbrand der Doppelraupenschweiung und geringeren \ erbrauch
von Zusatzwerkstoff. Diese Feststellung durfte sich aller-

9 J. Amer. Weid. Soc. 17 (1938) Nr. 3, S. 26/33.
10) Schweil- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 2, S. 1/25.
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dings nur auf die SchweiBung ohne Abschragung beziehen. An
einer Reihe von Anwendungsbeispielen, wie kleinen Gasbehaltern,
groRen Druckbehdltem und Apparaten, wird die Durchfiihrung
der SchweiBarbeiten beschrieben und die Bewahrung der Schweif-
art unter Beweis gestellt.

Die an Ventilen und Ventilklappen1l) auftretenden
Schaden kénnen verschiedener Natur sein, und zwar kann eine
Oxydation des Tellers durch die hocherhitzten Gase auftreten,
zum &ndern kann bei minderwertigen Oelen mit hohem Schwefel-
gehalt (bis 3 %) Korrosion durch Schwefelsdure auftreten. In
beiden Fallen bewadhrt sich ein Ueberzug mit Stellit, der
durch Schweilen aufgetragen wird. Bei den groRen Abmes-
sungen dieser Teile in Schiffsmaschinen muB man dem Aus-
dehnungsbeiwert von Stellit besondere Aufmerksamkeit schenken
und den Grundwerkstoff besonders wéhlen. Weicher Stahl hat
sich nicht bewahrt, da Risse in der Stellitschicht auftraten.
Geeignet ist ein Stahl mit 0,25 bis 0,35 % C, 0,6 bis 1,4 % Cr
und 0,10 bis 0,30 % Mo. Die Schweifung muf als Warm-
schweiung durchgefuhrt werden, wobei das Ventil im Holz-
kohlenfeuer langsam bis auf etwa 700° zu erhitzen ist. Geschweift
wird mit reduzierender langer Flamme in geneigter Stellung von
30 bis 60°. Der Flammenkegel soll dabei die Oberflache berihren.
Ebenfalls soll der Zusatzwerkstoff nur im Flammenkegel
abgeschmolzen werden. Sobald der Grundwerkstoff schwitzt,
kann man mit dem Auftragen des Stellits beginnen. Das Metall
mufB sich dabei, dhnlich wie beim Weichloten, selbst ausbreiten.
Meistens muR die Auftragschweifung in mehreren Lagen auf-
getragen werden. Nach Beendigung der Schweifung wird das
Stick mit Asche abgedeckt, so da es langsam erkalten kann.
Derartig aufgetragene Ventile haben sich unter ungunstigsten
Arbeitsbedingungen ausgezeichnet bewéhrt.

Die Schwierigkeiten beim Gasschneiden von GuR-
eisen12) beruhen auf dem niedrigen Schmelzpunkt des GuR-
eisens und dem hoheren Schmelzpunkt der entstehenden
Schlacken. Die Brennschlacke bedeckt das flissige GuReisen-
bad und verhindert den Zutritt des Sauerstoffs. Aehnlich liegen
die Verhéltnisse bei nichtrostenden Stahlen, die infolge des
Chromoxyds eine schwer schmelzbare Schlacke bilden. Fir GuR-
eisen gibt es zwei Mittel, das Schneiden zu ermdglichen, und
zwar eine starke Vorwérmflamme oder die Ausnutzung der
Verbrennungstemperatur eines Zusatzwerkstoffes aus weichem
Eisen. Der zweite Weg, der auch bei nichtrostendem Stahl
anwendbar ist, bietet die bessere Maoglichkeit eines ziemlich
glatten Schnittes, jedoch ist die Art der Stab- und Brenner-
fihrung von ausschlaggebender Bedeutung. Deshalb werden
vielfach Brenner verwendet, die eine Zufuhreinrichtung fur den
Zusatzwerkstoff haben. Auch wird in manchen Féllen der Draht
durch einen zweiten Arbeiter zugefihrt. Vorschubgeschwindig-
keit des Schneidbrenners und des Zusatzstabes mussen in einem
bestimmten Verhéltnis zueinander stehen. Die Vorwarmflamme
muB wesentlich starker als bei Stahl sein, dagegen ist die GrofRRe
der Schneiddiise und des Sauerstoffdrucks die gleiche wie beim
Schneiden von Stahl. An einigen Beispielen wird das Schneiden
von GuBeisen und nichtrostendem Stahl erldutert.

Praktische Hinweise fir das Lichtbogenschneiden
werden von C. J. Holslag13) mitgeteilt. Das Schneiden beruht
eher auf einem Schweilvorgang. Dementsprechend soll das
Werkstiick stets so gestellt werden, daB der verflissigte Werk-
stoff leicht abflieBen kann. Die Schneidwirkung IaRt sich durch
sauerstoffabgebende Mittel, vielfach auch nasse Umhillung,
wirksam verstarken. Zweckmé&Big ist es, die Elektrode in der
Mitte zu fassen und abwechselnd mit beiden Enden zu schweilen,
da die Elektrode andernfalls zu warm wird und abbrennt.
Meistens werden Graphitelektroden fiir diese Arbeiten verwendet,
die, um die Schnittbreite bei groter Oberflaiche zu verringern,
oval ausgebildet werden. Fir Unterwasserschnitte 1aRt sich der
Lichtbogenschnitt in Verbindung mit Sauerstoff oder Luft vortei-
haft verwenden, und zwar fihrt man Sauerstoff oder Luft durch
ein schlauchartiges Kabel zu. Der Luft- bzw. Sauerstoffdruck
richtet sich nach der Wassertiefe. Die Stromstarke muRB je nach
der Werkstoffdicke 500 bis 1500 A betragen.

Neuerungen auf dem Gebiete der SchweilRbrenner
werden von R. Meslierl4) behandelt. Bei der Maschinen-
schweifung, die im allgemeinen fir groRe Leistungen an gleich-
artigen Werkstiicken angewendet wird, wiirden bei Verwendung
eines ubergroRen Brenners Schwierigkeiten in der Schweilung
besonders bei geringer Wanddicke auftreten. Man hat deshalb
den Schweilbrenner in eine groBere Zahl von Brennern mit ver-

u) Schwei- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 7, S. 4/9.
12) Schwei3- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 8, S. 1/5.
13) J. Amer. Weid. Soc. 17 (1938) Nr. 4, S. 22/23.

14) Revue Soud. autog. 30 (1938) Nr. 286, S. 298/301.
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schiedener Leistung aufgeteilt. Als Beispiel wird ein Brenner mit
zehn Flammen fir die Schweifung von 2 mm dicken Blechen
angefihrt, deren kleinste einen Gasverbrauch von etwa 25 1/h
und die groBte von etwa 300 1/h aufweist. Alle Flammen werden
von einem Ventil aus gleichzeitig geregelt. Leistung und Art
der verschiedenen Brenner kénnen beliebig gewadhlt werden.
Fir die Schweiung von Werkstoffen, die schwer schmelzbare
Oxyde bilden, wie z. B. Chromstéhle, wurde ein Schweilbrenner
entwickelt, der eine zusatzliche Dise fir eine reduzierende Flamme
besitzt. Diese reduzierende Flamme wird mit einem Gas-Luft-
Gemisch entwickelt. Selbstverstandlich muf3 die Regelung dieser
Flamme mit der notwendigen Sorgfalt erfolgen, da sonst mit
einer vielleicht unerwinschten Kohlenstoffaufnahme zu rech-
nen ist.

Eine Verbesserung des Brennschneidens wurde unter
der Bezeichnung ,,Flame Softening“ in Amerika entwickelt und
bezweckt, die beim Brennschnitt auftretende Gefiligednderung
und Hartung zu beseitigen bzw. zu mildern15). Zu diesem Zweck
wurden die Brennschneider als Mehrflammenbrenner ausgebildet,
die der Sauerstoffdiise vor- oder nacheilen. Durch eine groRere
Warmezone wird bei voreilenden Flammen die durch Wéarme-
ableitung verursachte Hartung wesentlich herabgesetzt, wahrend
nacheilende Flammen durch Glihwirkung eine Gefiigeverbesse-
rung ergeben. Grundsétzlich werden drei Verfahren angewendet.
Bis zu Plattendicken von rd. 38 mm geniigt ein der Sauerstoff-
duse vor- oder nacheilender Mehrflammenbrenner. Von 38 bis
100 mm wirkt ein gleicher Mehrflammenkopf sowohl von oben
als auch von unten auf den Werkstoff ein. Im dritten Falle,
bei Dicken tber 100 mm, folgt der Sauerstoffdiise unmittelbar
eine oder mehrere Heizdisen, die auf die Schnittflache einwirken
sollen, ehe eine wesentliche Abkihlung der Schnittkanten statt-
gefunden hat. Es ist zu erwarten, daB auf diese Art auch wérme-
empfindliche Stadhle ohne Schwierigkeiten geschnitten werden
kénnen.

Einneuartiger Unterwasser-Schneidbrenneri6) wurde
so ausgebildet, daB der durch die Tiefe bedingte Luftdruck des
Tauchers die Flammeneinstellung (Gas- und Sauerstoffdruck)
selbsttatig regelt und dieser Druck auf die Membrane der Druck-
minderventile einwirkt. Infolgedessen braucht nur einmal die
Flamme eingestellt zu werden. Um gr6Bere Tiefen erreichen zu
kénnen, wird statt Azetylen Wasserstoff fir die Vorwarmflamme
benutzt.

Die Durchfithrung von W iderstandsschweifungen
nach dem Punkt- und NahtschweiR verfahren ist von der
genauen Einhaltung der Warmebedingungen stark abhéngig.
Besonders ist dies der Fall bei dinnen Abmessungen oder schwer
schweiBbaren Werkstoffen. Die Schweifung soll in der Weise
vor sich gehen, dal nur die eigentlichen Schweilflachen auf
Schweifl3hitze gebracht werden und jede uberflissige Erwdrmung,
die sich einmal ungunstig auf die Oberflache auswirkt, zum andern
die Haltbarkeit der Elektroden beeinfluRt, vermieden wird.
W. C. Hutchins17) geht von der Wéarmeentwicklung aus, die
sich aus dem Quadrat der Stromstarke, dem Widerstand und
der Zeit ergibt, daR nur unter Einhaltung bestimmter Strom-
bedingungen gleichméRige Erwarmung gewahrleistet ist. Erfolgt
die Einschaltung der Maschine beim Durchgang der Spannungs-
kurve durch den Nullpunkt, so tritt eine starke Steigerung der
Stromstdrke im Primdr- und Sekundérstromkreis in der ersten
Periode auf. Diese bedingt eine starkere Erwdrmung. Es kann
sich mithin die hohere Stromstarke schéadlich auswirken bei
SchweiBungen, die mit wenigen Perioden herzustellen sind. Die
glnstigsten Strombedingungen ergeben sich, wenn der Strom-
schluR am ersten Wendepunkt der Sinuskurve der Spannung
erfolgt. Mechanische und einfache Rohrensteuerungen sind nichtin
der Lage, weder diesen ginstigsten Strompunkt zu erreichen noch
die Zahl der Perioden und damit die Schweillzeit genau ein-
zuhalten. Durch trdgheitsfreie Regelung der Strombedingungen
mit Hilfe Thyratronschaltung erreicht man, sowohl die SchweiB-
zeit als auch den Schweillbeginn genau zu regeln. Nach Hutchins
lassen sich hierdurch die giinstigsten Schweilzeiten bei geringsten
Fehlermdglichkeiten erzielen.

Nachdem die Delaware and Hudson Railroad im Jahre 1933
Schienen mit Hilfe der ThermitschweiBung verlegt hatte, ging
man 1937 dazu {ber, weitere 30 Meilen mit Hilfe der
Abschmelz- und ThermitschweiBung neu zu verlegen 18).
Mit Rucksicht auf die selbsttatige Signalstellung mufiten aller-
dings mehrere isolierte SchienenstdBe beibehalten werden. Die
Schienenschweiflung erfolgte restlos auf der Strecke. Es wurde

16) Weid. Engr. 23 (1938) Nr. 1, S. 20.

16) SchweiB- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 1, S. 1/5.
17) J. Amer. Weid. Soc. 16 (1937) Nr. 8, S. 11/18.

18) Weid. Engr. 23 (1938) Nr. 1, S. 30/31.
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ein Zug zusammengestellt, der fiir die Schweifung vollstadndig ein-
gerichtet war. Neben den Stromerzeugern enthielt er die Stumpf-
schweifmaschine, eine o0Olgefeuerte Gliheinrichtung, Schleif-
maschine usw. Beim Schweilen des einen StoBes wurde der
vorher geschweiflte gegliht und ein weiterer in ortsfesten Anlagen
aeschliffen. In zwei achtstiindigen Schichten wurden taglich
bis zu 166 SchienenstdfRe bei einer Belegschaft von 16 bis 18 Mann
hergestellt, eine Leistung, die trotz gunstigsten Arbeitsbedin-
gungen kaum glaublich erscheint. Geschweite Schienen in
bestimmten L&ngen wurden anschlieRend mit Hilfe der Thermit-
schweilung zu Langen von einer Meile und mehr zusammen-
gefigt. Die Erfahrungen der Gesellschaft haben gezeigt, dal
diese Strecken ohne Ausdehnungsspalte den Betriebsbedingungen
einer Hauptstrecke trotz teilweise heiler Witterung gewachsen
waren und keinerlei Schwierigkeiten dabei aufgetreten sind.

Gilnstige Verhdltnisse fir das Schweillen von
SchienenstéRen boten sich nach R. R. Cummins19 in
zwei Tunneln in der N&dhe von Birmingham, da nur unwesent-
liche Temperaturschwankungen dort auftreten und mithin die
Spannungen in der Strecke verhéltnismaRig gering bleiben. Die
erste Strecke wurde dort im Jahre 1930 geschweiflt und mufRte
wegen starker Korrosion (etwa 30 % Abrostung) 1937 aus-
gebaut werden. Die Lebenszeit der Strecke betrug in diesem Zeit-
abschnitt schon die doppelte gegeniiber normaler Verlegung
der Schienen. Nach den guten Erfahrungen, die man mit der
Gasschmelzschweilung beim Bau der ersten Strecke gemacht hatte,
wurde hier wiederum die gleiche SchweiBart angewendet. Ent-
gegen der in Deutschland gebréuchlichen Art, den Schienenkopf
abzusehrdgen. wurden die Kopfe zu einem waagerecht hegenden
X-StoR vorbereitet, wahrend Steg und FuB, wie allgemein Ublich,
X- bzw. V-formig abgeschragt wurden. Die Schweillung erfolgte
in der Reihenfolge: SchienenfuB3, Steg und Kopf, und zwar wurde
gleichzeitig von beiden Seiten geschweiflt. Verwandt wurden
SchweilRdrahte von 4,5 und 6 mm Dmr. AnschlieRend an die Schwei-
Bung wurden beide Schienenenden, eine Lange von 900 mm,
mittels starker Brenner auf Rotglut erwarmt und kihlten
anschlieBend in Asbestmehl langsam ab. Die Bewegung der
Strecke wurde im Betrieb von Zeit zu Zeit festgestellt.
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Berichtes sowohl fiur Stahl als auch fir GuBeisen anwendbar,

obwohl nach Ansicht des Berichterstatters die Gefahr der Auf-

kohlung und damit von Gasporen bei Stahl Schwierigkeiten

bereiten kann. Wilhelm Lohmann.
(SchiuB folgt.)

»Mangankochen® und Bildung von Sandstellen
im Stahl.

Bei Zusatz von Mangan zum Stahl zum Zwecke der Des-
oxydation werden oft zwei Erscheinungen beobachtet, die mit der
beabsichtigten desoxydierenden Wirkung des Mangans in Wider-
spruch zu stehen scheinen. Die eine ist die Tatsache, daB das
Stahlbad bei der Zugabe des Ferromangans ortlich aufkocht, die
zweite, da Stdhle mit hoherem Mangangehalt zum Teil grobe
Schlackeneinschliisse von gelbgriiner oder grauer Farbe aufweisen,
die der Stahlwerker mit ,Sandstellen” bezeichnet. Die erste
Erscheinung ist vermutlich eine oxydierende Wirkung des Des-
oxydationsmittels, die zweite zeigt, daB die Desoxydation nicht,
wie beabsichtigt, zu einwandfreier Abscheidung von Schlacken-
einschlissen gefiihrt hat. Die Ursache beider Erscheinungen wird
von H. Lofquistl) ndher behandelt.

Zur Erklarung des Mangankochens weist er darauf hin, daf
das Kochen des Stahles, also die Reaktion des im Stahl geldsten
Sauerstoffs mit dem im Stahl geldsten Kohlenstoff, ganz allgemein
entsprechend der Formel

(FeO) «(C) = K «pcO
erstens von den Eisenoxydul- und Kohlenstoffkonzentrationen im
Stahl, zweitens von der Grofe des Kohlenoxyd-Teildruckes tber
der Schmelze in dem Sinne bestimmtwird, daB steigende Konzen-
trationen an Eisenoxydul und Kohlenstoff den Entwicklungsdruck
des Kohlenoxyds erhéhen und umgekehrt steigender Druck das
Kochen erschwert. Die GroRe des Druckes, gegen den das Kohlen-
oxyd entwickelt werden muR, entspricht dem &ufReren Druck von
etwa einer Atmosphére zuzuglich des hydrostatischen Druckes der
Schmelze. Hierzu missen aber die Gasblasen die Mdglichkeit
haben, sich abzuscheiden. Dies kénnen sie besonders gut an kon-
kaven Unebenheiten, wie z. B. am Herdfutter. Endlich kann aber
auch noch die Oberflachenspannung des fliissigen Stahls den er-

F. R. Layng2) gibt Einzelheiten Gber eine geschweiBtgorderlichen Abscheidungsdruck erhohen, und zwar tut sie dies

Gleisstrecke an, die nach dem Thermit-PreRverfahren
geschweiBt worden war. Bei diesem Verfahren werden FuB
und Steg mit Thermitstahl zusammengeschweilt und gleich-
zeitig der Schienenkopf, der durch die Thermitschlacke auf
SchweilRtemperatur erhitzt wird, durch Zusammenpressen stumpf-
geschweilt. Der Zweck dieser Versuche war, unter anderem
festzustellen, ob diese Schweilart fur Schienen geeignet ist,
welche Bewegung in der Strecke vor sich geht, welche Span-
nungen hierbei auftreten und ob Ersparnisse bei der Erhaltung
des Oberbaues dadurch erzielt werden koénnen. Die bisherige
Betriebsdauer von ungefédhr zwei Jahren, in der noch keine
Beanstandungen Vorlagen, ist zu kurz, um ein abschlieBendes
Urteil Gber die verschiedenen Fragen zu fallen. Jedenfalls zeigte
sich, dal8 die Bewegungen in der Strecke trotz den in der Betriebs-
zeit zu verzeichnenden hohen Temperaturunterschieden auBer-
ordentlich gering waren.

Eine japanische StraBenbahngesellschaft bessert abgenutzte
Radkranze bei einer Zusammensetzung von 0,7 % C, 0,78 % Mn
und 0,29 % Si in der Weise aus, daB, je nach der GroRe des
VerschleiBes, eine oder mehrere Eckndhte in halbsteigender
Schweifung am Radkranz aufgelegt werden. Die erste Lage
mull ohne Unterbrechung aufgelegt werden, da andernfalls Risse
auftreten. Nach dem SchweiBen der ersten Lage genlgt die
durch das Schweilen bewirkte Temperatursteigerung fir die
rikfreie Herstellung der zweiten Lage?2l).

Bei Ausbesserungen ist es haufig schwierig, das SchweiR-
gut nur dort aufzutragen, wo es notwendig ist. Man bedient sich
daher haufig Formstiicke aus Kohle, die die SchweiBung
begrenzen. Zudem erzielt man dabei glatte Flachen, die das
Aussehen der Naht begilinstigen22). Einige Anwendungsgebiete
seien hier genannt. Bei Senkrechtndhten an schweren Stiicken
1aBt sich durch angelegte Kohlestiicke das Abtropfen des Schweif3-
gutes vermeiden; die Naht lalt sich dabei beliebig formen. Aus-
gebrochene Zahne an Zahnradern formt man in den Zahnliicken
mit passenden Kohlesticken ein und erreicht damit geringste
Nacharbeit der aufgetragenen Zahnflanken. Auch bei Schwei-
Bungen in der Nahe von Gewinden kann man das Gewinde
durch eingedrehte Kohlestiicke gegen Angriff durch das Schweil3-
gut schitzen. Dieses Verfahren ist nach den Angaben des

Is) Weid. Engr. 23 (1938) Nr. 1, S. 27/29.

2) J. Amer. Weid. Soc. 16 (1937) Nr. 8, S. 6/7.

21) Schweil- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 8.

22) Schweill- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 5, S. 16/20.

um so starker, je kleiner die entstehenden Blasen sind.

Es ist nun die Frage, wie sich die Zugabe von Ferromangan
auf diese verschiedenen Einfliisse auswirkt. Zuné&chst ist zu be-
achten, daR bei der Zugabe des Mangans zur sauerstoffreichen
Schmelze o&rtliche Ausscheidungen von Eisenoxydul-Mangan-
oxydul-Schlacken auftreten kénnen, auch wenn im Durchschnitt
der Manganzusatz noch keine Schlackenbildung bei der Tem-
peratur des Stahlbades bewirken wirde.

Lofquist stellt sich auBerdem vor, da die Loslichkeit des
Sauerstoffs im Eisen durch die o6rtlich hohen Mangankonzen-
trationen in ahnlicher Weise beeinfluRt wird, wie dies bei Zusatz
von anderen Legierungsmetallen, wie z. B. Nickel, Kupfer oder
Silber, der Fall sein wirde. Er denkt daran, dal hierbei Eisen-
oxydul aus der Lésung herausgedrédngt und dadurch seine Aktivi-
tét derart gesteigert wird, daR es zu erneuter Kohlenoxydbildung
im Bad kommen kann. Seine Anschauung griindet er auf ahnliche
Erscheinungen, die von J. H. W hiteley?2) beziiglich des Eisen-
sulfides in Eisen-Mangan-Schmelzen beobachtet wurden.

DaR die Erhéhung des Kohlenstoffgehaltes der Schmelze
durch den mit dem Ferromangan eingebrachten Kohlenstoff die
Ursache des ,Mangankochens* ist, klingt unwahrscheinlich,
da das Kochen bei kohlenstoffreichem und auch kohlenstoffarmem
Ferromangan beobachtet wird. Wichtiger ist aber die Tatsache,
daB nach der Kapillartheorie, wie L6fquist angibt, in Gegenwart
insbesondere eisenoxydulreicher Schlackentropfen die Ober-
flichenspannung in der Grenze zwischen Stahl und Schlacke ver-
mindert werden muf. Diese Verminderung kann, wie aus den
bisher bekannten Oberflachenspannungen von Eisen einerseits und
Schlacken anderseits abgeleitet werden kann, sehr wesentlich sein.
Unter diesen Umstanden brauchen also Kohlenoxydblasen zu
ihrer Entstehung einen geringeren Druck als in Abwesenheit der
Schlackentrépfchen. Man muB deshalb erwarten, daR auch aus
diesem Grunde die Entwicklung des Kohlenoxyds beim Zusatz
von Ferromangan wesentlich gefdrdert wird. Die Erscheinung
entspricht der Beobachtung, daR nach vorhergehendem Zusatz
von Silizium oder Aluminium zu kochendem Stahl und nach-
folgender Wiederoxydation das Kochen flotter vor sich geht als
vorher. Die ausgeschiedenen Schlackenteilchen wirken also als
»Siedesteinchen*, die die Gasblasenabscheidung beim Kochen
erleichtern.

2) Tekn. T. 68 (1938) Bergsvetenskap Nr. 4, S. 29/34.

2) J. Iron Steel Inst. 118 (1928) S. 57/71; vgl. Stahl u.
Eisen 48 (1928) S. 1838/39.
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Ob nicht auch ein Wasser-
stoffgehalt des Ferromangans

oder die Gegenwart der festen Werkstoff %0
Kristalle ander Erscheinung mit-  Fliegwerkstoff 1452 922028
0 ; - R iegwerksto ,30/0,
b_etelllgt"smd, wird von Lofquist Fliegwerkstoff 1455 0.38/0.45
nicht erortert. VOMO 240 oo 0,38/0,45
Beziiglich der Sandstellen Fliegwerkstoff 1456 0,24/0,34
g Fliegwerkstoff 1460 0,24/0,35

knupft Lofquist an frihere eigene
und fremde Ausfihrungenl) an,

Umschau.

Zahlentafel 2. Durchhdrtbarkeit der untersuchten

58. Jahrg. Nr. 36.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung deruntersuchten W erkstoffe (Sollwerte)-

% Si % Mn % P % s % Cr % Ni % Mo % Vv
<03 <07 <002 <0015 0912 - 0,15/0,25

<035 05/08 <003 <003 0912 0,15/0,25

<035 05/08 <003 <003 00912 ~ 0,20

<035 05/08 <003 <003 16/19 0,3/0,4 ~ 02
<04 0,4/0,8 < 0,035 < 0,035 23/27 0,2/0,35 0,2/0,35
< 05 0,3/0,8 < 0035 <0035 1,8/27 12/23 02/0,4 (0,1/0,25)

Chrom-Molybdé&n-Stéhle.

indem er darauf hinweist, daB
manganhaltige  Schmelzen be- Zugfestig-  Ver- Durchhartung bei Stangendurchmesser in mm
strebt sind, aus kieselsaurehalti- Werkstoff keitsstufe  giitung
gem Eutter Silizium zu reduzieren kg/mm?2 in 20 40 60 80 90 100 120 130 150
und dabei durch Bildung von Fliegwerkstoff 1452 75bis 90 Wasser ja ja  unsicher
Manganoxydul die feuerfesten 75bis 90 Oel Ja ja )
Stoffe zu verschlacken. Nur ein gobisigs  Wasser  ja - jal) unsicher

b e 90bisl05  Oel ja ja
be.s_t'mmter S'I'Z'umgeha_lt kann Fliegwerkstoff 1454 ~ 75bis 90 Wasser — — — ja ja — ja — - —
beijedem Mangangehaltdie Reak- 75bis 90  Oel ja ja ja ]
tion verhindern. Deshalb reagie- 90bislOS  Wasser ) ja  unsicher  —  unsicher  — - =
ren z.B. im sauren Siemens-Mar- ) 90?)"5|35 Cel ja - a Ja ) unsicher
tin-Ofen hergestellte Stahle meist Cgﬁ‘;"jﬁmﬁ 145 Zgb::”g gz: o — -2 _
weniger als unberuhigte, silizi- 110bisl25  Oel g - _ i _ 2 _ PR
umfreie basische Stahle. Neben  piieguerkstoff 1456 95bisllo Ol i - - - - - =
diesen chemischen Grinden der 110bisl25  Oel ja — — ja — — — ja —
Erscheinung spielt bei diesen Vor- Fliegwerkstoff 1460 ~ 95bisll0  Oel ja - - — - ja — — ja
gangen aber auch wieder die Ober- 110bisl25 el ja — — ja — - — =

flachenspannung dadurch eine
Rolle, dal in Gegenwart einer
Schlacke oder eines feuerfesten Futters die Oberflachenspannung
des Stahles herabgesetzt wird. Dadurch wird der Stahl befahigt,
leichter in den Stein einzudringen und um so starker chemisch zu
reagieren. Zusdtze zum Stahl, welche die Oberflachenspannung
erhéhen und daher die ,,Benetzung“ des Steines herabsetzen,
kénnen die Reaktion deshalb vermindern. Einige Bilder von
Sandstellen und Einschlissen im Stahl ergéanzen die Ausfihrungen.
Hanns Wentrup.

Einsturz einer geschweilRten Bricke in Belgien.

Die in dem obigen Bericht2) auf Grund der benutzten Quellen
gebrachte Mitteilung, daR drei nadher bezeichnete Elektroden-
sorten zur Schweifung verwendet worden seien, trifft fur die
Briicke in Hasselt nicht zu. Die Angabe bezieht sich vielmehr auf
die Gesamtheit aller Gber den Albert-Kanal fiilhrenden geschweif3-
ten Bricken. Nach einer seinerzeitigen Zeitschriftenanzeige sind
bei der Hasseltbriicke Elektroden verwendet worden, die von
der an letzter Stelle in dem Bericht aufgefiihrten Firma geliefert
wurden. Wie schon in dem Bericht selbst geschehen, miissen wir
aber nochmals darauf hinweisen, daf es nicht angéangig ist, aus der
Schilderung tberhaupt SchluBfolgerungen UGber die Ursachen
des Unfalles zu ziehen, daR vielmehr in dieser Hinsicht der Be-
richt des amtlichen Sachverstandigen-Ausschusses wird abgewartet
werden mussen.

Korrosionstagung 1938.

Die Arbeitsgemeinschaft auf dem Gebiete der Korrosion
und des Korrosionsschutzes, deren Federfilhrung zur Zeit beim
Deutschen Verein von Gas- und Wasserfachméannern, e. V., in
Berlin hegt, wird die Korrosionstagung 1938 am 15. November
d. J. in Berlin abgehalten. Als Verhandlungsstoff wurde ge-
wahlt ,,Korrosion von Regel-, MeR- und Absperrorganen“. Die
genaue Vortragsfolge wird spéter noch bekanntgegeben werden.

Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Vergleichende Untersuchungen Uber die Durch-
héartung von Chrom-Molybdén-Vergitungsstahlen.
A. Pomp und A. Krisch3) untersuchten sechs Chrom-
Molybdén-Stahle, deren Sollzusammensetzung in Zahlentafel 1
angegeben ist, in verschiedenen Abmessungen und Vergitungs-
stufen mittels Harteprifungen, Zug- und Kerbschlagversuche
auf ihre Durchhartungsfahigkeit. Die Stdhle wurden als be-
triebsmaRig vergitete Rundstangen geprift, wobei je drei
Werke die gleichen Stangen lieferten, um Zufallsergebnisse aus-
zuschalten. Wie Zahlentafel 2 zeigt, wurde bei den meisten
untersuchten Stadhlen und Vergitungsstufen eine aus-
reichende Durchhéartung festgestellt. Bei dem Fliegwerkstoff

4 F. Korber u. W. Oelsen: Mitt. K.-Wilh.-Inst.
forschg. 15 (1933) S. 271; F. Kdrber: Jernkont. Ann. 121 (1937)
S. 319; C.Benedicks u. H. Léfquist: Jernkont. Ann. 117 (1933)
S. 151; H. Wentrup: Techn. Mitt. Krupp 5 (1937) S. 131.

2) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 807/09.

3) A. Pomp u. A. Krisch: Mitt. K.-Wilh.-Inst.
forschg. 20 (1938) Lfg. 9, S. 103/23.

Eisen-

Eisen-

1) Von zwei Lieferwerken nicht erreicht, da Randfestigkeit zu niedrig.

1452 erwies sich der Stangendurchmesser von 60 mm bei einer
verlangten Zugfestigkeit von 75 bis 90 und 90 bis 105 kg/mm2als
nicht mehr sicher durchhértend, wahrend bei dem Fliegwerkstoff
1454 die Zugfestigkeit von 90 bis 105 kg/mm2 von den Stangen
mit 80 und 100 mm Dmr. im Kern auch bei Wasservergutung nicht
erreicht wurde. Die Kerbschlagwerte der &dlvergiiteten Stangen
lagen niedriger als die der wasservergiteten. Beim Fliegwerkstoff
1455 hatten die 120-mm-Stangen eine schlechte Kerbschlagzéhig-
keit, wéhrend die vorgesehenen Zugfestigkeitswerte erreicht
werden kénnen. Der Stahl VCMo 240 und die Fliegwerkstoffe 1456
und 1460 zeigten in allen untersuchten Durchmessern (bis 150 mm
in der Zugfestigkeitsstufe von 95 bis HO kg/mm2, bis 130 mm in
der Zugfestigkeitsstufe von 110 bis 125 kg/mm2) eine gute Durch-
hartung.

Wéhrend die gefundenen H arteunterschiede innerhalb
der einzelnen Stangen etwa die gleichen waren, wie sie A.
Pomp und M. Hem pell) friher ermittelten, fand E. Houdre-
m ont2) bei einer ahnlichen Untersuchung bei dem Stahl VCMo 125
auch bei Durchmessern von 100 mm noch eine gleichmaRige Zug-
festigkeit. Allerdings waren die Stangen, namentlich die groBeren
Durchmesser, nicht so hoch vergiitet. Die von ihm untersuchten
Stahle VCMo 135, VCMo 140 und ein Chrom-Molybdan-Vanadin-
Stahl zeigten bessere Kerbschlagzahigkeiten als die entsprechen-
den Stangen der vorliegenden Arbeit.

Ein Vergleich der an der Oberflache der Stangen gefundenen
Hartewerte mit der bei den Randproben ermittelten Zugfestigkeit
zeigte kein zufriedenstellendes Ergebnis. Dagegen ergab sich fur
das Verhéltnis der Zugfestigkeit zu den im gleichen Abstand
von der Oberflaiche bestimmten Hdartewerten im Querschnitt
der Scheiben eine Haufigkeitskurve mit einem deutlichen Normal-
wert von 0,35; fir den Fliegwerkstoff 1456 und die Festigkeits-
stufe von 95 bis 110 kg/mm2des Stahles VCMo 240 lag die Spitze
der Haufigkeitskurve bei 0,34. Alfred Krisch.

Ablauf der Austenitumwandlung im unterkidhlten
Zustand bei Nickelstdhlen.

Heinrich Lange und Karl Mathieu3) untersuchten die
y-oc-Umwandlung bei Eisenlegierungen mit 5 bis 12 % Ni und
0 bis 1,6 % C. Die Stdhle wurden aus dem Austenitgebiet auf die
verschiedensten Temperaturen abgekihlt, dort gehalten und ihre
Umwandlung magnetometrisch beobachtet4). Dabei wurden zwei
Temperaturbereiche mit bevorzugter Umwandlungs-
geschwindigkeit gefunden. Der Austenitzerfall beginnt beim
Abkiihlen unterhalb einer durch die Zusammensetzung bestimm-
ten Temperaturgrenze, die nahezu mit der Temperatur der be-
ginnenden y-a-UmWandlung in kohlenstofffreien Eisen-Nickel-
Legierungen ubereinstimmt. Die Umwandlung wird um so voll-

) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 19 (1937) S. 221/36;
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1434/35.
2) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 480/93.
3) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg.
S. 125/34.
4) F.Weveru. H.Lange : Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg.
14 (1932) S. 71/83; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 786/87.

20 (1938) Lfg. 10,



8. September 1938.

standiger, je weiter die Zerfallstemperatur von der Grenze ent-
fernt ist, wird damit aber auch immer tradger. Bei noch tieferen
Temperaturen tritt dann in einem zweiten Umwandlungsbereich
die Martensitbildung auf.

Néaher untersucht wurde dann das Zeitgesetz desAustenit-
zerfalls im ersten Bereich. Nach dem zeitlichen Ablauf
der Umwandlung bei gleichbleibender Temperatur wurden die
untersuchten Legierungen in zwei Klassen eingeteilt, in solche,
deren Zerfalls-Zeitkurve S-formig aussieht, und die anderen,
deren Zerfallsgeschwindigkeit zu Beginn am gréften ist und im
weiteren Verlauf allméhlich abklingt. Umwandlungen in der
S-Form zeigen die Legierungen mit hohen Nickel- und Kohlen-
stoffgehalten; die andere Form, als M-Form bezeichnet, findet
man vorwiegend bei kleinen Kohlenstoffgehalten.

Bild 1. Abkuhlungsschaubild der Eisen-Nickel-
Kohlenstoff-Legierungen (schematisch).

Die Kennzeichnung einer Legierung durch die Art des Um-
wandlungsablaufes und durch die obere Temperaturgrenze des
Austenitzerfalls ist jedoch nicht eindeutig. So ergab sich z. B.,
dal diese obere Grenze durch verlangsamte Abkihlungsgeschwin-
digkeit nach tieferen Temperaturen verschoben werden kann,
wobei gleichzeitig die Umwandlungsgeschwindigkeit sehr ver-
langsamt wird. Wurde dagegen der Austenit zunachst auf Tempe-
raturen unterkihlt, die tiefer lagen als die nachfolgende Zerfalls-
temperatur, so wirkt eine solche kurzdauernde Unterkihlung auf
den nachfolgenden Zerfall bei héheren Temperaturen beschleu-
nigend, derart, dal die S-Form in die M-Form Ubergehen kann.
Besonders stark in Richtung einer Umwandlungsbeschleunigung
wirkt eine solche Unterkiithlung dann, wenn dabei geringe Mengen
Martensit gebildet werden.

Diese Erscheinungen wurden mit Hilfe des in Bild 1 wieder-
gegebenen Unterkihlungsschaubildes der Nickelstahle
gedeutet. Die y-a-Umwandlung der irreversiblen Nickellegierun-
gen wurde schon seit langem als Modellvorgang fur die Martensit-
bildung der unlegierten Stahle herangezogen. Der Austenitzerfall
der hier untersuchten Legierungen stellt den Uebergang zwischen
beiden Vorgangen her. Deshalb kann in einem Eisen-Nickel-
Kohlenstoff-Unterkihlungsschaubild die Martensitlinie G Z (A

mit der Linie des Beginns der martensitartigen y-a-Umwandlung
der Eisen-Nickel-Legierungen G V durch eine Fldche GV Z ver-
bunden werden. Die hier beim Abkuhlen beginnende Umwand-
lung verlauft martensitartig (M-Form). Da nun ein groRer Teil
der untersuchten Legierungen ubereutektoidisch ist, wird beim
Abkuhlen aus dem Austenitgebiet vor der Erreichung dieser
Martensitfliche G V Z die Sattigungsgrenze des Austenits gegen
Karbid E R T unterschritten. Es sind dann folgende Félle zu
unterscheiden:

1. Bei schnellem Abkihlen bildet sich Martensit bei einer
Temperatur, die durch die Flache G V Z bestimmt ist.

2. Bei langsamerem Abkihlen fuhrt die unterhalb der Fldche
ER T einsetzende Karbidausscheidung zu einer Kohlenstoff-
verarmung, die bis zur Linie R T gehen kann. Es tritt jetzt die
Martensithildung bereits bei den verhaltnismaBig hohen Tempe-
raturen der Linie R T ein, jedoch nur in dem MaRe, wie das
Karbid ausgeschieden wird. Hierdurch kommt der S-férmige
Ablauf der y-a-Umwandlung zustande.

3. Bei noch langsamerer Abkihlung, besonders bei Zwischen-
glihungen unterhalb E R T, wird ein wesentlicher Teil des Kar-
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bides bereits vor der y-a-Umwandlung ausgeschieden. Die damit
verkniipfte Nickelanreicherung im Austenit verschiebt infolge des
steilen Abfalls der Linie GV die im Falle 2 beobachtete obere
Grenze der y-oc-Umwandlung nach tieferen Temperaturen und
verlangsamt den Umwandlungsverlauf. Karl Mathieu.

A us
Iron and Steel Institute.

(Fruhjahrsversammlung und Symposium on Steelmaking am 4. und 5. Mai 1938
in London. — Fortsetzung von S. 955.)

Ueber die

Aovedug dar physikaliscen Geamie aof de Stahlerzeugug
gibt A. McCance einen zusammenfassenden Bericht, der be-
sonders die Arbeiten berlicksichtigt, die seit den bekannten
Verhandlungen (ber die physikalische Chemie der Stahlerzeu-
gungl), die von der Faraday Society herausgegeben wurden,
zundachst in Amerika, dann aber vorwiegend in Deutschland ver-
offentlicht wurden.

Einleitend erodrtert McCance die physikalisch-chemischen
Gesetze, die bei der Bearbeitung der Metall-Schlaeken-Reaktionen
Anwendung finden kénnen, nédmlich das Gesetz der chemischen
Massenwirkung und das Gesetz der Abhéngigkeit der Gleich-
gewichte von der Temperatur. Er kommt zu der schon wiederholt
gezogenen SchluBfolgerung, dal man bei der Anwendung dieser
Gesetze auf die flissigen Mischungen Stahlbad und Schlacke
weniger mit dem Begriff der Dissoziation und den daraus folgenden
Ansétzen, die die Gehalte der Mischungen an ,freien“ und
~gebundenen“ Bestandteilen berlicksichtigen, arbeiten sollte;
vielmehr sollte man dem einfacheren Begriff der Aktivitat den
Vorzug geben, sich also auf die Gesamtgehalte der reagierenden
Stoffe beziehen. Es ist aber gerade hier hervorzuheben, daf
mit jedem dieser Begriffe zwar vielfach eine Erleichterung des
Verstdndnisses der Zusammenhange erzielt werden kann, dal
sie aber eines nie ersetzen kdnnen und besonders auch nicht
in den Hintergrund schieben dirfen: die zuverlassigen und ein-
deutigen Unterlagen, die durch Betriebs- oder Laboratoriums-
versuche gewonnen werden kénnen.

Diese Versuchsunterlagen, die den ArbeitenvonC. H.Hertyjr.,
von H. Schenck, von F. Korber und W. Oelsen, von C. Vacher und
E. H. Hamilton, von E. Maurer und W. Bischof, von W. Krings
und H. Schackmann, von 0. Meyer und F. Schulte, von S. Schlei-
cher usw. kritisch bewertet und zum Teil sehr Gbersichtlich dar-
gestellt wurden, bilden denn auch das Riickgrat dieser Schrift.

Als Beleg fir die (formale) Anwendbarkeit des Massen-
wirkungsgesetzes auf metallurgische Reaktionen fuhrt McCance
in der Einleitung die von F. Kdrber und W. Oelsen eingehend
untersuchten Gleichgewichte zwischen Stahlschmelzen, Silikat-
schlacken und fester Kieselséure an und erdrtert an diesem Bei-
spiel auch die Grenzen der Anwendbarkeit.

Im zweiten Teil behandelt er die Reduktion der Oxyde
(FeO, MnO, Si02und A1 3) durch Kohlenstoff, daran anschlie-
Bend die Verteilung des Eisenoxyduls zwischen Schlacke und
Bad und die Gleichgewichte und den Ablauf der Entkohlungs-
reaktion.

Einen breiten Raum nimmt die Reaktion des Mangans
bei basischen und sauren Schlacken ein. McCance hebt
zunachst den bekannten groRen Unterschied zwischen den
Werten der Kennzahl des Mangangleichgewichtes bei basischen
und sauren Schlacken hervor und kennzeichnet die groBe Schwie-
rigkeit, die Beziehungen zwischen der Basizitat der Schlacken
und dem Wert dieser Kennzahl herauszuarbeiten. Er gibt der
stark vereinfachten Darstellung der Verhéltnisse durch G. Tammann
und W. Oelsen den Vorzug gegeniiber den umfassenderen An-
satzen von H. Schenck, von E. Maurer und W. Bischof und
von C. Schwarz, E. Schréder und G. Leiber, weil fir diese
Ansétze die hinreichende theoretische Grundlage fehle und
die Hauptursache dieser Verschiebung des Gleichgewichtes,
die Aenderung der Aktivitdt der Reaktionsteilnehmer, nicht
berlicksichtigt werde.

Die Reaktion des Siliziums behandelt McCance entsprechend
den Untersuchungen von F. Korber und W. Oelsen, jedoch
zunéchst nur die Umsetzungen zwischen dem im Eisen ent-
haltenen Silizium und dem Eisenoxydul der Schlacke und des
Bades. Die fiir die Stahlerzeugungsverfahren mit saurer Schlacke
vielfach kennzeichnende Siliziumreduktion durch den Kohlen-
stoff aus der Schlacke und der Zustellung streift er nur, obwohl
er der fir den Ablauf dieser Reaktion wichtigen guten Beschaffen-
heit der Herdsohle groRe Beachtung schenkt. Der EinfluB des

Fachvereinen.

i) The physical chemistry of steel-making processes. General

discussions held by the Faraday Society. London 1926.
77
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Kalkes und anderer Beimengungen der Schlacken auf die
Siliziumreduktion wird mit, Hilfe der Versuchsergebnisse von
F. Korber und W. Oelsen erldutert.

Die Reaktionen zwischen dem Mangan und dem Silizium
und ihren Oxyden, die von besonderer Bedeutung fir die Frage
der Einschlisse in technischen Stdhlen sind, werden ebenfalls
an Hand dieser Versuchsergebnisse behandelt. Der Einflu
von Beimengungen in der Schlacke und im Bad eauf diese
Reaktionen wird hervorgehoben, ebenso die Bedeutung der
Kenntnis dieser Gleichgewichte fiir die Fragen des Angriffs der
feuerfesten Baustoffe durch den flissigen Stahl.

Von den Reaktionen des Schwefels wird zunéchst die
Schwefelaufnahme aus den Flammengasen beim Nieder-
schmelzen des Schrotts und spater durch die Schlacke nach
Untersuchungen von C. H. Herty besprochen, sodann wird
aus den Untersuchungen von P. Bardenheuer und W. Geller
der EinfluR des Kalkes auf den Entschwefelungsvorgang ab-
geleitet, und schlieBlich die Gleichgewichte der Entschwefelung
des Roheisens mit Mangan auf Grund der Untersuchungen von
H. Schenck und E. Séhnchen sowie 0. Meyer und H. Schulte
besprochen. Leider wurden bei der Erorterung dieser Frage
die sehr zuverldssigen Untersuchungen von T. L. Joseph und
W. F. Holbrook sowie die Zusammenfassung von H. Wentrup,
deren Ergebnisse von denen der besprochenen Arbeiten zum
Teil erheblich abweichen, nicht beriicksichtigt.

Das Auftreten von Oberflacbenrissen in GuBblécken
und W alzrissen fihrt McCance auf das Auftreten von Eisen-
sulfid zurick, das den Zusammenhalt an den Komgrenzen

— Patentbericht.

58. Jahrg. Nr. 36.

schwécht. Da bei gegebenem Mangangehalt und gegebenem
Schwefelgehalt des Stahles ein steigender Sauerstoffgehalt
notwendig das Mangan in Manganoxydul Uberfihrt und aus
der Bindung an den Schwefel verdrangt, mu mit zunehmendem
Gesamtsauerstoffgehalt immer mehr Eisensulfid auftreten,
allerdings besonders deutlich nur bei kleineren Mangangehalten
(< 0,5% Mn) und in viel geringerem Umfange bei hdheren
Mangangehalten, bei denen sowohl der Sauerstoff als auch der
Schwefel durch das Mangan gebunden werden kann.

Zum SchluR behandelt McCance die Phosphorreaktion
und hebt den bekannten giinstigen EinfluR hoher Kalkgehalte,
scharf oxydierender Bedingungen, niedriger Temperatur und
schlieBlich auch den der Schlackenmenge auf die Entphosphorung
hervor.

Man braucht den Ausfilhrungen von McCance nicht in
allen Punkten zuzustimmen, gewinnt aber durch diese Schrift
einmal einen guten, wenn auch bei weitem nicht vollstdndigen
Ueberblick uUber das Schrifttum und besonders auch eine An-
schauung davon, wie ein bekannter englischer Fachmann die Unter-
suchungen zur Metallurgie der Stahlerzeugungsverfahren von
seinem Gesichtspunkt aus bewertet. Willy Oelsen.

Den Abschluf der Berichterstattung uber englische Stahl-
werksfragen bildete ein von dem englischen Stahlwerksausschufl
zusammengestellter

\ergleich erdlischer Senmers-MartinCefen

Wir kommen auf diesen Bericht spater noch ausfiihrlich zu-

rick. (Schluk folgt.)

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 35 vom 1. September 1938.)

KI. 18 b, Gr. 20, H 148 086. Verfahren zum Herstellen
magnetischer Legierungen mit hoher Anfangspermeabilitat.
Heraeus-Vacuumscbmelze, A.-G., Hanau a. M.

KIl. 18 ¢, Gr. 1/12, D 67 848. Verfahren zum Oberflachen-
harten von Gegenstdnden aus Stahl. Deutsche Edelstahlwerke,
A.-G., Krefeld.

KI. 18 ¢, Gr. 3/15, D 59 873. Zementieren in einer Zyanid
enthaltenden Salzschmelze. Deutsche Gold- und Silber-Scheide-
anstalt vormals RoefRler, Frankfurt a. M.

KI. 18 ¢, Gr. 8/10, N 38 711. Verfahren zur Herstellung von
langen Walzprofilen, wie Stdben, Drahten u. dgl. Neunkircher
Eisenwerk, A.-G., vormals Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar).

KI. 18d, Gr. 2/30, K 148 155. Stahl fur auf Verschleil
beanspruchte Gegenstdnde. Erf.: Dr.-Ing. Emst Hermann
Schulz und Dr.-Ing. Hans Scholz, Dortmund. Anm.: Kohle- und
Eisenforschung, G. m. b. H., Dusseldorf.

KIl. 21h, Gr. 18/20, S 109 788. Einrichtung zum gleich-
zeitigen Glihen und Fortbewegen von nicht magnetischen oder
nicht mehr magnetischen Blechen auf induktivem Wege. Siemens-
Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 40 a, Gr. 46/40, T 45631. Verfahren zur Verarbeitung
von Vanadin, Eisen und Titan enthaltenden Stoffen. Titan-
gesellschaft m. b. H., Leverkusen.

KIl. 40 a, Gr. 51, S 129 714. Verfahren zum Vorbereiten von
Zinn, Mangan, Eisen, Tantal oder Niob oder beide enthaltenden
Ausgangsstoffen. Société Générale Métallurgique de Hoboken
Société Anonyme, Hoboken (Antwerpen).

KI. 40 b, Gr. 14, S 118 835. Verwendung von Eisen-Nickel-
Legierungen fir Stromeinfithrungsdrahte. Westinghouse Electric
& Manufacturing Company, East Pittsburgh, Pa. (V. St. A)).

KI. 48 b, Gr. 2, D 73600. Vorrichtung zum Ein- und Aus-
bringen von zu verzinkenden Rohren oder Staben bei Verzinkungs-
anlagen. Erf.: Franz Zabel, Milheim (Ruhr)-Speldorf. Anm.:
Demag, A.-G., Duisburg, und Metamine, G. m. b. H., KdIn-Silz.

KI. 49 1 Gr. 5, O 22 833. Befdrderung des auf Schweitempe-
ratur erhitzten Plattiergutes vom,Glihofen zur Plattiereinrich-
tung. Erf.: Dr. Ulrich Raydt, Osnabriick. Anm.: Osnabriicker
Kupfer- und Drahtwerk, Osnabriick.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 35 vom 1. September 1938.)

KI. 7a, Nr. 1443 604. Hebetisch fir Walzwerke.
Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Fried.

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

KI. 7 b, Nr. 1443 706. Haspelantrieb durch PreRluftmotoren.
Bandeisenwalzwerke, A.-G., Dinslaken (Niederrh.).

KI. 18 a, Nr. 1443 675. Blasformen, Wind- oder Brenner-
dise fur Hochéfen, Schachtdéfen, Drehrohréfen und andere
Industrieéfen. Rhein-Emscher Armaturenfabrik, G. m. b. H.,
Baerl a. Rh.

KI. 24c, Nr. 1443 175. Gasbrennerkopf, insbesondere fiir
W inderhitzer und &ahnliche Warmeaustauscher. Fried. Krupp,
A.-G., Essen.

KI. 24 c, Nr. 1443 412. Kammergitterstein fiir Oefen, ins-
besondere fiir Warmespeicher od. dgl. Gebrider Lingen, Kom.-
Ges., Erkrath (Rhld.).

KI. 31a, Nr. 1443 692. Mit einem Rekuperator zur Vor-
warmung des Windes ausgestatteter Schachtofen, wie insbesondere
Kupolofen. Deutsche Eisenwerke, A.-G., Mulheim (Ruhr).

KI. 42 k, Nr, 1443 239. Gerat zum Untersuchen von Werk-
sticken mit Rontgenstrahlen. Siemens & Halske, A.-G., Berlin-
Siemensstadt.

KI. 49 ¢, Nr. 1443 178. Zangenschere zum Schneiden von
Walzgut. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Deutsche Reichspatente.

K. 18c Q. 12 N. 680761, vom 3. Oktober 1936; aus-
gegeben am 2. Juni 1938. Buderus’sche Eisenwerke in
W etzlar. (Erfinder: Dipl.-Ing. Wilhelm Schéafer und Dr.-Ing.
Wolfram Ruff in Wetzlar.) Verfahren zur Herstellung verschleil-
fester SchleuderguBstiicke.

Das graue GuBeisen wird wahrend des Schleudems so zur
Erstarrung gebracht, daB sich eutektischer Zementit bildet, wonach
die Temperatur des Werkstlickes zum Beseitigen des Zementits
unter Bilden von Temperkohle langere Zeit iber At gehalten und
schlieRlich das Abkiihlen so geleitet wird, daR beim Zerfall der nach

der Temperkohleausscheidung verbleibenden festen L&ésung sich
kein Ferrit bildet.

K. 18h Gt 20, N\ 6808, vom 25. August 1933; aus-
gegbben am 3. Juni 1938. Amerikanische Prioritdt vom 24
August 1932. Alloy Research Corporation in Baltimore,
Maryland (V. St. A)). Verfahren zum Herstellen von nichtrosten-
dem Stahl.

Um dieses Eisen mit niedrigem Kohlenstoffgehalt durch Ein-
schmelzen eisen-, kohlenstoff- und chromhaltiger Stoffe sowie eine
stark oxydierende Schlacke bildender Zuschlage im elektri-
schen Lichtbogenofen und Reduktion der in der Schlacke be-
findlichen Chromoxyde durch kohlenstofffreie Reduktionsmittel,
z Ferrosilizium, herzustellen, wird die Beschickung aus
nichtrostenden Stahlabfdllen und Chromerz sowie Eisenoxyden,
z. B. in Form von Walzsinter, eingeschmolzen, auf eine zur
Oxydation des vorhandenon Kohlenstoffs ausreichende Tempe-
ratur. Uberhitzt und unter Zusatz von Kalk und Reduktionsmitteln
weiterbehandelt.
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KL 18c G 99) N 680562, vom 29. Mérz 1935; ausgegeben
am 28. Mai 1938. Ingenieurbiiro fur Hittenbau Wilhelm
Schwier in Dusseldorf. Schwingbalkenherd.

Die Balken a werden mit dem Hubwerk b auf- und abbewegt,
die Balken c dagegen nicht nur auf- und abbewegt mit dem Hub-

werk d, sondern auch vor- und riickwartsgefahren durch Stangen,
die an den gemeinsamen Antrieb e mit je einer Daumenscheibe
fiir jede der drei Bewegungen angekuppelt werden. Das Gliuhgut
wird beim Fdrdern in ein und derselben Hoéhenlage gehalten,
dabei ist die Reihenfolge der Bewegungen fiir einen Herdschritt
folgende: Heben des nichtfahrbaren Herdes, Senken des fahr-
baren Herdes, Rickfahrt und dann Heben des fahrbaren Herdes,
Senken des nichtfahrbaren Herdes und Vorfahren des fahrbaren
Herdes in die Ausgangsstellung.

K. 18d G 29 N. 69833, vom 16. Oktober 1934: aus-
gegeben am 4. Juni 1938. Amerikanische Prioritdt vom 18. Ok-
tober 1933. Electro Metallurgical Company in New
York. V. St. A. Eisen-Chrom-Legierung fiir Gegenstande, die durch
Erhitzen und nachfolgendes Abkiihlen nicht harter werden sollen.

Die gegen Oxydation bei hohen Temperaturen widerstands-
fahige Legierung enthalt auler Eisen etwa 3,5 bis 20% Cr (vor-
zugsweise 3,5 bis 7,5%), nicht mehr als etwa 0,1% C und ferner
Vanadin in einer Menge, die mindestens etwa das Zehnfache des
Kohlenstoffgehaltes, jedoch weniger als 1% betragt.

K. 7a O 2680, N\.. 680963, vom 13. Dezember 1933; aus-
gegeben am 16. Juni 1938. Tschechoslowakische Prioritdt vom
15. Dezember 1932. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., in
Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Franz Skalskv in Méhr.-
Ostrau.) Ablegevorrichtung fiir zwei oder mehrere einadrige oder
mehradrige Auflaufrollgange.

Die aus den Zellen a, b des von dem Kihlbett ¢ entfernt
liegenden Rollganges oder der Rinne d getrennt ausgehobenen

Walzstdbe e, f gelangen in die
Rasten g, h, aus denen sie durch eine
Ablegevorrichtung ausgehoben und
in die Kuhlbettrasten i, k abgelegt
werden. Der Walzstab 1, aus der
Rinne m, unmittelbar neben dem
Kihlbett ¢ gelangt in die Rast n.
Die Stabe in den Rasten i, k, n wer-
den nun durch eine Querférderung,
z. B. Rechen liber das Kuhlbett, geférdert, wobei aber die getrennte
Lage der Stabe wéhrend der Querférderung aufrechterhalten bleibt.

K. 18c G~ 2,5, N. 880938, vom 16. September 1936: aus-
gegeben am 7. Juni 1938. Hoesch A.-G. in Dortmund. Vor-
richtung zum Abschrecken von zu hértenden Gegensténden.

Eine Uber dem Héartebottich angeordnete Trag-, besonders
Spiralfeder wird in ihrer Starke so bemessen, daB der an der Feder
aufgehangte zu hartende Gegenstand durch einen kleinen AnstofR
innerhalb der Abschreckflissigkeit in senkrechter Richtung auf-
und abschwingt.

Patentbericht.
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K. 7a G 14@® N. 661016, vom 28. Juni 1936; ausgegeben

am 9. Juni 1938. Maschinenfabrik Meer, A.-G., in M.-
Gladbach. Rohrglattwalzwerk mit verfahrbarem Hornstangen-
widerlager.

Um verschieden lange Domstangen a austauschen zu kénnen,
wird das Antriebsmittel des Domstangenwiderlagers b, z. B. eine

.......................... s VT, e

0 ie Y
Zahnstange c, auf ihrer Lange an verschiedenen Stellen d oder e
l6sbar mit diesem gekuppelt. Das Widerlager wird mit dem Walz-
werksrahmen f mit Hilfe zweier oder mehrerer Bricken g und h,
die quer zur Walzrichtung ausschwenkbar eingerichtet sind, oder
aber mit Hilfe einer einzigen auf dem Rahmen f verschiebbar
angeordneten Briicke befestigt.

K. 10a G 1901, \. 661 120, vom
16. Oktober 1935; ausgegeben am 11. Juni
1938. Dr. C. Otto &Comp., G.m. b. H.,
in Bochum. Reihenweise angeordneter
Kammerofen zur Erzeugung von Gas und
Koks.

Zwischen den  Entgasungskam-
mern a sind Heizzugreihen b angeord-
net. Soll das Destillationsgas, bevor es
zum Kihlen abgeleitet wird, wahrend
eines bestimmten Teiles der Garungszeit
Uberhitztwerden, so wird es in Erliitzer-
kammem c, die ebenfalls zwischen Heiz-
ziigen b hegen und mit Hohlsteinen d
ausgegittert sind, geleitet. Die L&ngs-
waénde dieser Steine Uberragen die Quer-
wande, so dal in der L&ngsrichtung der
Erhitzerkammern  verlaufende  Aus-
gleichsrdume zum gleichméRigen Ver-
teilen des Gases Uber die ganze Kam-
merlange gebildet werden. Unterhalb
und oberhalb der Ausgitterung sind freie
Réaume e, f zum Verteilen und Abfihren
des Gases vorgesehen.

K. 18c, G 88) N 651121, vom 28. Dezember 1933; aus-
gegeben am 11. Juni 1938. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G.,
in Hanau a. Main. Herstellung einer Schutzatmosphéare fur das
Blankgliihen von kohlenstoffhaltigen Stahlen.

Um beim Blankglihen gleichzeitig eine Verdnderung des
Kohlenstoffgehaltes an der Stahloberflache zu vermeiden, wird der
Stahl in Wasserstoff oder Wassergas gegliht, nachdem diese Gase
durch flussiges Benzol geleitet und dort mit Benzoldampfen in
einer Menge beladen wurden, die den Gluhbedingungen entspricht.

K. 18c G 99) N. 61139, vom 15. Februar 1936; aus-
gegeben am 11 Juni 1938. Hoesch A.-G. in Dortmund.
Rollenforderer fiir die Férderung von Blechen und Bandern durch
Wéarmofen.

Das Blech oder. Band a wird in den Ofen b so weit einge-
schoben, dalk es an den Réndern, von je zwei Rollen cund d, die auf
Gbereinander angeordneten
Achsstummeln e und f sitzen,
gefalt und weiterbefdrdert
wird. Die Rollen kénnen ein-
zeln oder gemeinsam durch g
die Vorrichtung g angetrie-
ben werden. Um die Rollen-
paare gegen die Warmeein-
wirkung im Leerlauf zu schonen, kénnen sie durch Aussparungen h,
die durch Tiren i verschlieRbar sind, aus dem Ofen entfernt wer-
den, indem die Rollen entweder tGber ihre Achsstummel und/oder
Uber diese mitsamt der Antriebsvorrichtung zuriickziehbar sind.

K. 10a Q- 190, N 661 172, vom 12. August 1931; aus-
gegeben am 13. Juni 1938. Carl Still, G. m.b. H., in Reckling-
hausen und Alfred Gobiet inKarwinna (Tschechoslowakei).
Verfahren und Einrichtung zum Herstellen von Wassergas in
Kammer- und Retortendfen.

Senkrecht durch die Ofendecke werden in der Mitte zwischen
den beheizten Wé&nden Dampfeinfihrungsrohre eingesetzt, durch
die der Dampf nur in der Mittelebene des Kokskuchens in seinen
unteren Teil eingefihrt und das erzeugte Wassergas ebenfalls durch
ein in der Mitte zwischen den beheizten Wéanden in die Kohlen-
beschickung eingesetztes Rohr abgefihrt wird.
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Frarkeids Roreisant, Austanl- ud Walanerksarzeugug im Zahlentafel 3. Die FluBstahlerzeugung nach Bezirken.

Jehre 1937.

Nach Ermittlungen des Comité de Francel) wurden im Jahre
1937 in Frankreich 7914205 t Roheisen erzeugt; gegeniber
dem Jahre 1936 mit 6 229 762 t war somit eine Zunahme um
27 % zu verzeichnen. Von der Roheisenerzeugung entfielen
7846 306t = 99,1 % auf den Kokshochofen und 67 899t = 0,9 %
auf den Elektroofen. Die vorhandenen Hochdéfen und E lektro -
ofen sind in Zahlentafel 1, die Roheisenerzeugung nach Bezirken
in Zahlentafel 2 wiedergegeben.

Zahlentafel 1. Zahl der Hochdfen und Elektroofen.

In Betrieb Am 31. Dezember 1937
ge- zum
Bezirk am dampft  Anplasen auRer
81. Dezember  oer in fertig- Bau Betrieb _g€-
Ausbes-  stehend samt
1936 1937  serung
Hochéfen :
Ostfrankreich . . 38 46 20 13
ElsaB-Lothringen 27 33 18 3 64
Nordfrankreich 10 13 3 3 2
Mittelfrankreich . 2 3 3 17 7
Siidwestfrankreich 3 3 5 7 18
Sudostfrankreich 1 3
Westfrankreich 3 1 3
Insgesamt 84 104 50 29 17 209
Elektroofen . , 44 56 7 54 3 1

Zahlentafel 2. Die Roheisenerzeugune nach Bezirken.

Anteil der Bezirke an

Bezirk 1936 1937 der Gesamterzeugung

1936 1937

t t % %

Ostfrankreich . . . 2 569 383 3389 756 41,2 42,8
ElsaRR-Lothringen 2 317 574 2 850 827 37,2 36,0
Nordfrankreich 841 129 1043 610 13,5 13,2
Mittelfrankreich . . 51 983 62 799 0,8 0,8
Sudwestfrankreich 52 420 78 283 0,9 1,0
Sudostfrankreich 90 758 114 971 15 15
Westfrankreich 306 515 373 959 4,9 4,7
Insgesamt 6 229 762 7 914 205 100,0 100,0

Auf die einzelnen Sorten verteilte sich die Roheisenerzeugung
wie folgt:

1936 1937
't t
Phosphorreiches Roheisen (mehr als 1% P)
insgesamt 5682 754 7 008 882
Davon: Thomasroheisen.. 5184586 6318 178
GieRereiroheisen.. 497 722 689 951
O. M 446 753
Phosphorarmes Roheisen (Uber 0,12% P bis
190 P) s insgesamt 60 373 94 611
Davon: Stahleisen 32 504 28 761
GieBereiroheisen ... 27 869 65 850
Ham atito 327 463 596 572
Davon: fur die Stahlbereitung 192 912 307 642
flr GieBereizwecke 134 551 288 9.30
Sonderroheisen ... insgesamt 159 172 214 140
Davon: Spiegeleisen 67 705 101 834
Ferromangan.. 46 363 64 709
Ferrosilizium.. 20 764 26 963
Andere Eisenlegierungen 24 340 . 20 634
Zur Roheisenerzeugung wurden verwendet insgesamt

21 922 477 (1936: 17 728 465) t Eisenerze. Davon stammten aus
dem Inlande 20998 386 (17 354 557) t, aus den franzdsischen
Kolonien 219332 (49094) t und aus dem Auslande 704 459
(324 814) t. Verbraucht wurden ferner 437 144 (338 632) t Man-
ganerze, 1015 327 (507 745) t Schrott, 900 242 (754 344) t
Schlacken, Abbrande und Gichtstaub sowie 676 125 (526 465) t
Zuschlage (Kalk und Phosphate).

Die gesamte FluB Stahlerzeugung betrug wéhrend des
Berichtsjahres 7 920 084 (1936: 6 708 095) t, darunter 7 766 567
(6 568 445) t Stahlblocke und 153 517 (139 650) t StahlguR.
Gegeniiber dem Vorjahre bedeutet das eine Zunahme um 18 %.
Ueber die Erzeugung in den einzelnen Bezirken und getrennt
nach Sorten unterrichten die Zahlentafeln 3 und 4. Die Zahl der
am 31. Dezember 1936 und 1937 in Betrieb befindlichen Oefen
ist aus Zahlentafel 5 ersichtlich.

Der FluRstahlerzeugung dienten 6 618 222 (5 530 623) t Roh-
eisen, 2 366 149 (2 102 605) t Schrott, 25 979 (23 011) t Eisenerze,
1296 (726) t Manganerze, 882 796 (727 699) t Kalk, 39 481 (35 054)t
Kalkstein und 14 621 (12 544) t FluRspat.

1) Bull. Nr. 4377 (1938).

Anteil d. Anteil

1936 Bezirks 1e87 Bezirks

: an der _an der

Bezirk SItaT Star[;l- Gesamt- gltifcr:(le_ Stigl Gesamt-

ocke qu erzeug. 9 erzeug.

t t % t t 9
Ostfrankreich . 2366 465 21 804 356 2901599 23531 36,9
ElsaB-Lothringen 2194 461 13 867 32,8 2601 684 16 422 33,1
Nordfrankreich 1179 694 69 098 18,7 1348373 76 991 18,0
Mittelfrankreich . 345 112 21497 55 S5 slis 21 969 5,0
Studwestfrankreich 32 297 2 505 05 43 491 2616 0,6
Sudostfrankreich 62 707 5129 1,0 72 525 5 666 1,0
Westfrankreich 387 709 5 750 59 422 997 6 322 54
Zusammen 6568 445 139 650  100,0 7766 567 153 517 100,0
% 97,9 21 _ 98,1 19 _

Zahlentafel 4. Die FluBRstahlerzeugung (Stahlblécke und
StahlguR zusammen) nach Sorten.
1936 1937

t % t 1 %

4386782 1 654 5250395 66,3
1996 965 29,8 2290 570 28,9

Thomasstahl
Siemens-Martin-Stahl..

Elektrostahl 272 382 4.1 315990 j 41
Bessemerstahl 40 471 0,6 47 799 i 0,6
Tiegelstahl.... 11 495 | 01 15330 1 01
Zusammen 6708 095 | 100,0 7920 084 | 100,0

Zahlentafel 5. In Betrieb befindliche Oefen.

Ef;fe' Thomas- S’\'Ae;?telrr‘]s Tiegel-  Elektro-

Bezirk birnen birnen Oefen1) ofen ofen
1936 1937 1936 1937 1936 1937 1936 1937 1936 1937

Ostfrankreich.... . 14 13 40 40 22 24 _ __ 7 8
ElsaB-Lothringen . . . 2 2 28 25 11 11 — — 1 2
Nordfrankreich . . . . 25 23 10 12 29 28 — — 14 17
Mittelfrankreich . . . . 4 4 — — 12 13 18 18 18 18
Sudwestfrankreich . . . 3 4 — — 1 1 - — t, 8
Sudostfrankreich . .. — 2 — — 1 1 1 3 12 10
Westfrankreich . . . . 2 2 1 4 8 9 — _ 1 1
Zusammen 50 50 79 81 83 87 19 21 60 ]64

X) Darunter 84 (1936: 77) basische und 3 (6) saure Siemens-Martin-Oefen.

Die Lieferungen an Halbzeug, zum Absatz bestimmt
(vorgewalzte Blocke, Knuppel, Platinen wusw.), stiegen von
1285055 t im Jahre 1936 auf 1444 915 t im Berichtsjahre.
Davon wurden 1063211 (963 392) t= 73,6 (750) % an in-
landische Verbraucher geliefert, wéahrend 381 704 (321 663) t
= 26,4 (25,0) % ausgefiihrt wurden. Von dem Halbzeug waren
1071 766 (947 443) t aus Thomasstahl, 344 569 (286 216) t aus
Siemens-Martin-Stahl sowie 28 580 (21 997) t aus Tiegel- und
Elektrostahl.

An Fertigerzeugnissen wurden 5202 173 t hergestellt
gegen 4508 020 t im Jahre 1936. Davon entfielen auf:

1936 1937
t t

Stabstahl 1470 145

Sonderstabstahl 142189 \ 1927777
Trager und Formstahl.... 476 459 464 832
Schienen 280 564 367 417
Schwellen, Laschen, Unterlagsplatte! 90 805 122 237
Radreifen und Achsen 42 281 50 613
Bandstahl.... 176 903 223 188
Réhrenstreifen.. 43 891 (M 162
B IgcheA 962 245 171 690
Universal 31728 38 327
W"eiBbIech 122 410 123 104
Réhren.... 183 747 211 433
Schmiedestiicke.. 40 673 49 478
W alzdraht....... 351525 103 794
Sonstige Erzeugnisse 89 655 83 121

Ueber die Herstellung von Fertigerzeugnissen in den ein-
zelnen Bezirken unterrichtet Zahlentafel s .

Zahlentafel 6. Die Herstellung von Fertigerzeugnissen
nach Bezirken.

Bezirk 1936 1937
%

OstfrankrEiqh . 1483 376 317 1603 317 30,7
ElsaB-Lothringen 1250 677 26.7 1488 466 28.5
qudfrankrwgh 1241 343 26,5 1434 508 27.5
Mittelfrankreich . 269 890 58 253 575 4,9
Sudwestfrankreich . 53 721 11 58 932 14
Siidostfrankreich 77 961 17 79 601 15
Westfrankreich 306 228 6,5 283 774 55

Zusammen | 4683196 | 1000 | 5202173 | 100,0

Am 31. Dezember 1937 beschaftigte die franzésische Eisen-
industrie insgesamt 244 722 (1936: 209 749 (Pwsnnm
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Oe Bzaugug dir \ereinigien Staaten an Roheisen ud Hsenr
legierungen im ersten Halgjahr 1938

Nach den Ermittlungen des ,,American Iron and Steel Insti-
tute” belief sich die Erzeugung der Vereinigten Staaten an Roh-
eisen und Eisenlegierungen im ersten Halbjahr 1938 auf insgesamt
8233685 t gegen 17 426 205 t im zweiten Halbjahr 1937 und
20295108 t im ersten Halbjahr 1937. Von der gesamten Er-
zeugung waren 1743083 t zum Verkauf bestimmt, wéhrend
6490 602 t von den Erzeugern selbst weiterverarbeitet wurden.
Getrennt nach den einzelnen Sorten wurden erzeugt:

1 Erzeugung in t zu 1000 kg
1. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr
1-937 1937 1938
Roheisen:
Roheisen fiir das basische Ver-
fahren ... 13 756 895 11 420 387 5 244 615
Bessemer- und  phosphorarnies
Roheisen.., 3501 128 2915 300 1344 703
GieBereiroheisen. 1411 634 1459 823 760 208
Roheisen fiir den TemperguBB . . 1072 183 1076 765 535 837
Puddelroheisen......ccevveveninne 13 846 698
Sonstiges Roheisen und GuRwaren i 41680
1 Schmelzung...vviicncnne 38 028 17 366
zusammen 19 793 714 16 913 955 7 903 427
Eisenlegierungen:
Perromangan, Spiegeleisen 241 132 282 901 157 417
Ferrosilizium ... 218 884 200 147 153 115
Sonstige Eisenlegierungen. 41 378 29 202 19 726
zusammen 501 394 512 250 330 258
Insgesamt 20 295 108 17 426 205 8233 685

Ueber die Hochéfen und die Eisenerzeugung in den einzelnen
Bezirken gibt nebenstehende Zusammenstellung AufschluB.

W irtschaftliche

Finanzausgleich und Ruhrgebietsgemeinden.

Unter den deutschen Gemeinden haben die Ruhrgebietsstadte
von jeher eine besondere Stellung eingenommen. Diese Sonder-
stellung beruht nicht — wie vielfach in anderen Teilen des Reiches
— mehr oder weniger auf konjunkturellen Gegebenheiten der
dort beheimateten Wirtschaft, sondern sie erklart sich aus der
geschichtlichen Entwicklung dieser Gemeinwesen und ihrer eigen-
artigen Zusammensetzung. Sicherlich findet sich in manchen
Industriegemeinden des Reiches auch das eine oder andere Merk-
mal, das fiur die Ruhrgebietsgemeinde kennzeichnend ist. Das
mehr oder weniger liickenlose Zusammentreffen aller dieser Merk-
male aber gibt dem Ruhrgebiet sein besonderes Gepréage.

Nach dem Einfuhrungsgesetz zu den Realsteuergesetzen
vom 1. Dezember 1936 soll der Finanzausgleich zwischen Landern
und Gemeinden und die Aufgaben- und Lastenverteilung zwischen
diesen Kdorperschaften im Hinblick auf die durch die Realsteuer-
reform eintretenden Aenderungen in der Verteilung des Steuer-
aufkommens durch die beteiligten Minister neu geregelt werden.
Es lag daher nahe, die Finanzlage der 14 Ruhrgebietsgemeinden
im Raume Duisburg bis Dortmund eingehend und planméRig
zu untersuchen und dadurch zu einer Beriicksichtigung dieser
Sonderverhéltnisse bei der kiinftigen Neuregelung beizutragen.
Dieser Aufgabe hat sich der Kommunalpolitische Ausschuf der
Volkswirtschaftlichen Vereinigung im rheinisch-west-
falischen Industriegebiet unterzogen und seine ,Unter-
suchungen zum Finanz- und Lastenausgleich im
Ruhrgebiet”, die sich sowohl auf das Wirtschaftsgefiige als
auch auf die Gemeindefinanzen des Reviers beziehen, kirzlich
veroffentlichtl).

Die Wirtschaft des Ruhrgebiets beruht auf einem der wert-
vollsten Guter der deutschen Volkswirtschaft, der Steinkohle.
Rund 69 % der deutschen Kohlenférderung kommen aus dem
Ruhrgebiet. Auf der Kohle baut sich eine méachtige Eisenindustrie
auf, fur deren Standortwahl nicht zuletzt auch die ginstige Ver-
kehrslage von entscheidender Bedeutung war. 74 % der deutschen
Roheisengewinnung stammen aus Rheinland und Westfalen und
56 -0 entfallen auf die 14 GroB- und Mittelstadte des engeren
Ruhrgebiets. Das Bild wird abgerundet durch eine im Zuge der
Entwicklung sich immer mehr ausbreitende Verfeinerungs- und
Verbrauchsguterindustrie.

Die schnelle Entwicklung der Technik und ihre Auswir-
kungen auf die kohle- und eisenerzeugende Industrie hatte eine
erhebliche Zuwanderung von Menschen in das Ruhrgebiet zur
Eolge. Der Bevolkerungszuwachs in den Jahren 1871 bis 1933
betrug in den deutschen GroB- und Mittelstddten (ohne die Ruhr-
gebietsstadte und Oberschlesien) 299 %, in den Ruhrgebiets-
stadten dagegen 1376 %. Der Menschenzustrom erfolgte

') Essener Verlagsanstalt, Essen. 165 S. mit vielen Zahlen-
tafeln linrl ~.4....v:ij 1-n du
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Zahl der Hochéfen
; am 30. Juni in t zu 1000 ki
82 1938 g
Staaten SR
= .M o] o -
348 8 58 ,E L Halb- 2 Halb- 1 Halb-
A== %g; 2g  jahr jahr jahr
g 238-8 1937 1937 1938
Roheisen:
Massachusetts . . .
New York . (7) g l% 1:7l j 1442 902 1445 877 581 760
Pennsylvanlen_ . 24 17 56 73 6557 170 4996 008 2156 774
Maryland, Virgi-
nien, West-Vir-
ginien, Kentuk-
ky, Tennessee . 6 7 7 14 1344275 1227686 777 804
Alabama . . .. 10 6 13 19 1306420 | Rl 884 126
[e] hIO.:. 18 16 30 46 4242173 3788234 1627 098
IIII!'10|S . 7 4 19 23 1865298 1615636 720 071
Indiana, Michigan 12 9 17 26 2599 120 2198 752 979 452
Minnesota, lowa,
Missouri, Colo-
rado, Utah . . 3 3 3 6 436 356 326 217 176 342
zusammen 87 67 158 225 19793 714 16913 955 7903 427
Eisen-
legierungen:
Hochofen:
New York . . . 1 0 1 1
Pennsylvanien 4 3 5 8 | 246 039 233 641 119 875
Virginien, Tennes-
see, Alabama,
Ohio, Colorado 3 3 4 7 76 344 84 455 79 960
zusammen 8 6 10 16 322 383 318 096 199 835
Elektroofen: 179 011 194 154 130 423
zusammen 8 6 10 16 501 394 512 250 330 258
Insgesamt 95 73 168 241 20295 108 17426 205 8233 685
Rundschau.
ohne planvolle Ansiedlung in einem AusmaR und
einer Schnelligkeit, die die Gemeinden vor kommu-

nalpolitische Aufgaben stellte, zu deren Bewdltigung
sie aus eigener Kraft schlechterdings nicht in der
Lage waren. Wenn andere Stddte durch ihr langsames und
organisches Wachstum die notwendigen Einrichtungen fir den
Gemeinschaftsverbrauch im Zuge ihrer Entwicklung unschwer
schaffen konnten, so muBte man im Ruhrgebiet schon zufrieden
sein, wenn es gelang, unter Anspannung aller Krafte und scharfster
Belastung der Bevdlkerung nur die lebensnotwendigsten Ein-
richtungen — und diese vielfach noch unvollkommen — zu er-
stellen.

Das Ruhrgebiet zeichnet sich durch hohe Geburten-
zahlen und niedrige Sterblichkeit aus. Das fihrt zu
einem erheblichen GeburtentiberschuB, der z. B. im Jahre 1936
8,4 % gegeniuber 4,6 % in den Ubrigen GroR- und Mittelstddten
des Reiches betrug. Diese Tatsache fordert naturgemaR erhebliche
Mehraufwendungen fir die Sauglings-, Kinder- und Jugend-
flrsorge sowie fur das Schulwesen. Eine Bestatigung dieser Fest-
stellung zeigt ein Blick auf den Altersaufbau der Bevdlkerung.
Der Anteil der Kinder unter 14 Jahren ist anndhernd um die
Hélfte groBer als in den Ubrigen deutschen GroB- und Mittel-
stadten. Der Anteil der Lebensalter von 18 bis 60 Jahren ist
verhédltnismaRig gering. Er bringt also keinen Ausgleich durch
seine Steuer- und Wirtschaftskraft. Unter den alten Leuten
finden sich viele Arbeitsinvaliden, Sozialrentner, kurz Angehérige
einer Bevolkerungsschicht, die eine zusatzliche Belastung des
Gemeindehaushalts bedeuten. SchlieRlich bringen die groBen
Haushaltungen des Reviers es mit sich, da im Falle der Arbeits-
losigkeit eine ungleich héhere Zahl von Menschen unterstiitzungs-
bedurftig wird.

Das durch den Altersaufbau der Bevdlkerung gezeigte Bild
verschérft sich durch den wirtschaftlichen und sozialen
Aufbau des Reviers. Die Zahl der Steuerzahler ist niedriger und
ihr Einkommen ist geringer als in den Ubrigen Stadten des Reiches.
Einem Gesamteinkommen von WIGJIM je Einwohner des Ruhr-
gebiets steht in den ubrigen GroB- und Mittelstddten ein solches
von 695 JIM, in Berlin sogar von 874 JIM gegeniber. Die Steuern,
die auf dem Einkommen aufbauen, sind daher niedrig. Ent-
sprechendes gilt fir die Realsteuern. Der Anteil der Erwerbs-
personen an der Gesamtbevdlkerung ist gering. Frauenarbeit
in beachtlichem Umfange verbietet sich schon durch die Eigenart
der Hauptindustrien.

Auch eine Betrachtung der Zugehorigkeit der Bevolkerung
zu den verschiedensten Wirtschaftszweigen zeigt das Bild eines
einseitigen Aufbaues. Es liegt auf der Hand, daR der Anteil von
Bergbau und Eisenindustrie bei weitem (berwiegt. 4/10 der
Gesamtbevdlkerung und -ho der industriellen Bevodlkerung be-
ziehen ihren Unterhalt unmittelbar aus dem Bergbau und der
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Eisenindustrie im weiteren Sinne, also einschlieBlich der Ver-
arbeitung von Eisen und Kohle und des Maschinenbaues. Diese
Eigenart des Reviers fiihrt zu einer sozialen Schichtung der Be-
volkerung, die sich von der im ubrigen Reich erheblich unter-
scheidet. Einer geringen Zahl Selbstandiger und Angestellter
steht eine verhaltnisméRig groRe Zahl von Handarbeitern gegen-
tber. Die Folge des bedeutenden Anteils der Lohnempfanger ist
eine geringe Steuerkraft der Bevdlkerung, die im dbrigen bei
Krisen besonders starken Schwankungen unterliegt.

Die vergangene Zeit der wirtschaftlichen Krise und der
Arbeitslosigkeit zeigt denn auch, in wie starkem MaRe gerade das
Ruhrgebiet gelitten hat. Die Wirtschaft ist hier in so hohem MaRe
krisenempfindlich, da der Zusammenbruch mit starkster Wucht
erfolgte. Infolge der geschilderten eigenartigen Verhaltnisse
wirkte er sich besonders kraB und nachhaltig aus.

Diese Umstdnde konnten nicht ohne Rickwirkungen auf
die Haushalts- und Finanzlage der Gemeinden bleiben.
Ein Vergleich mit den dbrigen Gemeinden Preufens — auf diese
mufB der Vergleich wegen der landerweise verschiedenen Regelung
des Finanzausgleichs beschrénkt bleiben m— zeigt ein erschittern-
des Bild gemeindlicher Finanznot, trotz einer Anspannung aller
verfugbaren Einnahmequellen, die weit Uber dem Durchschnitt
liegt. Wichtige Aufgaben der Gemeinden konnten zum Teil Uber-
haupt nicht, zum Teil nur unvollkommen durchgefiihrt werden.
Der schnelle Bevélkerungszuwachs, das unorganische und sprung-
hafte Wachsen der Stddte brachte zusatzliche Ausgaben, die
anderen Gemeindewesen erspart blieben. Aufwendungen fir
Jugendfirsorge und Schulen wurden aufs starkste durch den
erheblichen Anteil der Jugendlichen beeinfluBt. Besonders ein-
schneidend wirkte die einseitige soziale Zusammensetzung der
Bevolkerung. Hier finden wir die Bestatigung der Erkenntnisse,
die J. Popitz2) als Ergebnis seiner Untersuchungen dahin zu-

2) ,Der kinftige Finanzausgleich zwischen Reich, Landern
und Gemeinden.“ Gutachten, erstattet der Studiengesellschaft
fur den Finanzausgleich (Berlin 1932) S. 289.

Der franzosische Eisenmarkt im August 1938.

Die Lage der franzésischen Hittenwerke war wéhrend des
ganzen Monats wenig erfreulich, zumal da der Auftragsbestand
stark zusammengeschrumpft war.  Lediglich vom Schiffbau
kamen noch Auftrage, die allerdings auch keineswegs genigten.
Im Inlande hatte man keinerlei Vertrauen in die Marktlage.
Die Ubliche Bildung oder Erneuerung der Vorrdte unterblieb
daher. Neuabschlisse blieben génzlich unbedeutend; die Werke
beschréankten sich auf die Erledigung der noch vorhandenen
Bestellungen in der Hoffnung auf baldige Ausfiihrung der Pléne
fir den Herbst. Infolge der auf alien Hiittenwerken herrschenden
Teilstreiks darf man den Rickgang der franzdsischen hitten-
mannischen Erzeugung nicht mehr allein auf die Einfiihrung der
sozialen Gesetze und vor allem auf die Vierzigstundenwoche zu-
rickfihren; im Ubrigen hat sogar der Bedarf an Ausrlstungs-
gegenstdnden viele Zweige der Industrie ginstig beeinfluft.
Anderseits darf man nicht vergessen, dal die Herabsetzung der
Arbeitszeit eine Preissteigerung fir Fertigerzeugnisse hervorgeru-
fen hat, die in keinem Verhaltnis zur Kaufkraft steht. Die Franken-
abwertung fithrte zu einer volligen Verknappung der Geldmittel
bei den Hittenwerken. Private und industrielle Neuanlagen wur-
den vollkommen eingestellt, und im Schiffbau herrscht eine ernst-
liche Krise. Die Erzeugung war im Monat August besonders ge-
ring. Der Auftragsvorrat ist auf den niedrigsten Stand gesunken.

Die Wiederinbetriebnahme der Werkstatten nach den be-
zahlten Ferien blieb schwierig und die Aufstellung eines Erzeu-
gungsplanes war fir jedes Werk besonders heikel.

In der ersten Monatshalfte lieBen die Ferien keine einiger-
maRen zufriedenstellende Tatigkeit auf dem Roheisenmarkt auf-
kommen. Bei der sehr schwachen Nachfrage und der stark ein-
geschréankten Erzeugung vermieden es die Werke in jeder Weise,
auf Vorrat zu arbeiten. Eine Aenderung der Preise ist in den
nachsten Wochen nicht zu erwarten, da die Handler und Lager-
halter nur den dringendsten Bedarf decken. Wé&hrend die Nach-
frage nach GieRereiroheisen sehr schwach blieb, befriedigte der
Markt in Hamatitroheisen die Werke etwas mehr, da einige um-
fangreichere Auftrage erteilt wurden. Im allgemeinen (ber-
schritten die Lieferfristen nicht mehr als eine Woche. Auch in den
letzten Monatstagen blieb der Markt fir GieBereiroheisen lustlos.
Die Gielereien befanden sich in schwieriger Lage. Die Werke
schrankten ihre Erzeugung noch weiter ein. Lediglich in den
Bezirken, wo uberwiegend fir den Heeresbedarf gearbeitet wird,
konnte man noch von einer normalen Tatigkeit sprechen. Es
kosteten in Fr je t:
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sammenfaBt, ,daf der kollektive Bedarf und damit Aufgaben
und Ausgaben der Gemeinden in desto hoherem MalRe ansteigen,
je groBer die Zahl der Unselbstdndigen einer Gemeinde ist“.

Die Auswirkungen werden noch verschérft, wenn Hand in
Hand mit diesen Tatsachen eine besonders geringe Steuerkraft
vorliegt. Im Ergebnis erreicht die Steuerkraft der Ruhr-
stddte nur etwa zwei Drittel derjenigen in den Ubrigen
GroR- und Mittelstddten PreuBens. Auch die Betriebs-
Gberschisse, die sonst in den Haushaltsplanen der Gemeinden
eine nicht unerhebliche Rolle spielen, sind — erklarlich aus der
geschichtlichen Entwicklung — verhdltnismaRig gering. Nimmt
man die schon gekennzeichneten besonders krassen Auswirkungen
der Not- und Krisenjahre mit ihren hohen Vorbelastungen hinzu,
so ergibt sich ein Notstand, der aus eigener Kraft nicht zu be-
heben war.

Die bisherige Regelung des Finanz- und Lasten-

ausgleichs ist diesen Sonderverhdltnissen des Ruhr-
gebiets nicht in genugendem Umfange gerecht ge-
worden. Die neuen Grundsatze des Finanzausgleichs zwischen

Landern und Gemeinden, die die beteiligten Minister am 10. De-
zember 1937 bekanntgegeben haben, zeigen aber in ihren Grund-
zligen bereits das Bestreben, diesen Verhéltnissen Rechnung zu
tragen. Neben der GroRe der Gemeinden soll die Steuerkraft
und die Zusammensetzung der Bevdlkerung — hierbei insbe-
sondere die Kinderzahl —sausschlaggebend fiir die Mittelverteilung
sein. Man wird erwédgen mussen, ob die Zugrundelegung der
Kinderzahl geniigt und ob nicht auch noch das Verhaltnis der
Arbeiterzahl zur Gesamtbevélkerung beriicksichtigt werden muR.
Bei allem verstdndlichem Streben nach madglichster Verein-
fachung des Schlussels dirfte eine Erweiterung in dieser Hinsicht
notwendig sein, wenn — und die bisherigen Untersuchungen
sprechen dafiir — Kinder- und Arbeiterzahlen nicht gleichlaufen.
Jedenfalls ist die Hoffnung nicht unberechtigt, daB auch die
Gemeindefinanzen des Ruhrgebiets im Zuge dieser Neuregelung
eine Aufbesserung erfahren werden.

Bezirk fjjr Stahlerzeugung fir GieBerei  Spiegeleisen
Osten 879 879 1044
Norden.... 879 879 1049
W esten.... 909 909 1079
Mittelfrankreich 889 889 1059
SUdWeSteN oo, 894 894 1064
Sudosten R 899 899 1069
Pariser Bezirk ... 879 S79 1049

Auf dem Halbzeugmarkt zeigte sich zu Monatsanfang
keinerlei Kauflust der Verbraucher. Einige Weiterverarbeiter
deckten zwar den notwendigsten Bedarf, im UGbrigen hielt sich
die Kundschaft jedoch vollig zuriick. Auf dem Auslandsmarkt
zeigte sich in gleicher Weise nur wenig Belebung. Auch die
Ferienzeit behinderte jede Aufwartsentwicklung. In den letzten
Monatstagen nahm der Inlandsbedarf etwas zu, ohne daR man
jedoch von einer wirklichen Besserung sprechen konnte. Die
Preise stellten sich unverdndert wie folgt in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Zum Walzen Zum Schmieden
Thomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemcns-Martin-
glte Gute gute Gute
Rohblécke 755 898 820 973
Vorgewalzte 790 933 855 1008
Brammen 795 938 860 1013
Knippel 983 905 1058
Platinen... 870 1013 935 1088
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm Platinen, 20 ibs und mehr . 5.8.6
und mehr .. .55.6 Platinen, Durchschnitts-
2>/, bis 4z6llige Knuppel 576 gewicht von 15 Ibs 5.10.-

In Fertigerzeugnissen war die Beschaftigung zu Monats-
beginn mittelIméRig. Bei verschiedenen Werken war der Neu-
eingang an Bestellungen ungeniigend, und der gegenwartige Stand
war niedriger als je zuvor. Jedes Anzeichen einer Besserung
fehlte. Zu der Ferienzeit und der SchlieBung der Betriebe kam
noch die Besorgnis Uber die Entwicklung der Weltwirtschaftslage.
In der zweiten Monatshalfte gingen nur noch sehr wenige Auf-
trdge ein. Fur die gédngigen Abmessungen verlangten die Werke
nur sehr kurze Lieferfristen. Den wenig erfreulichen Verhalt-
nissen im Inlande entsprach das schlechte Ausfuhrgeschaft. Die
Preise wurden scharf umkampft, Zugestdndnisse waren nicht
selten, und gerade dieser letzte Umstand erweckte bei der Kund-
schaft das Gefuhl einer demnéchstigen Preissenkung. Man tragt
sich noch mit der Hoffnung einer plétzlichen Besserung des eng-
lischen Marktes, die den Festlandswerken im Herbst eine einiger-

J) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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maBen normale Beschaftigung sichern kdnnte.
verandert in Fr oder in £ je t:

Es kosteten un-

Inlandl):
Betonstabl Tréger, Xormalprofile . . 1055
RB6hrenstreiien Handelsstabstah 1080
GroRe W inkel 1080 Bandstahl 1210
Ausfuhril):
Goldpfund Goldpfund
Winket Grundpreis . . .. 4.18.- Betonstahl . & ..ccooevicvvciinne

Trager, Normalprofile . . . 4.176

Die Beschaftigung auf dem Blechmarkt konnte im Gegen-
satz zu den Ubrigen Markten als befriedigend bezeichnet werden.
Nach Feinblechen war die Nachfrage mittelmaRig, nach Grob-
und Kesselblechen gut. Lieferungen innerhalb 4 Wochen zu
erhalten war schwierig. Die Nachfrage stammte nicht allein aus
dem Inland, sondern auch das Ausfuhrgeschéaft blieb gunstig.
Ende August waren die Aussichten fiir den Absatz von Grob-
blechen unverandert gut. Die Schiffswerften, die Kesselfabriken
und die Hersteller von rollendem Eisenbahnzeug traten als Ab-
nehmer auf. In Feinblechen schwéchte sich der Verkauf in der
zweiten Augusthélfte stark ab. Die Werke verfugen in dieser
Blechsorte (ber groRe Leistungsfahigkeit und missen daher
betrachtliche Betriebseinschrankungen ins Auge fassen, wenn die
fehlende Nachfrage noch einige Zeit andauert. Es kosteten:

Inland1):
Grobbleche, 5 mm und mehr: Feinbleche:
Weiche Thomasbleehe . . .1550 Grundpreis ab Werk Osten:
Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche . . 1565
Bleche...icins 550 Weiche S.-M.-Bleche . . . 1775
Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):
Siemens-Martin-Gute . . 1675 1,75 bis1,99 mm . ... 172350
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: Imm ... .. 183750
Thomasbleche: 05m m . ... 229350
4 bis unter 5 mm . . . . 1350 Universalstahl. Thomasglite,
3 bis unter 4 mm (ab Osten) 1560 GrundpreiS....ns 1215

Universalstahl. Siemens-
Martin-Gite, Grundpreis . 1415

Ausfuhrl):

Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund
9,5 mm und mehr . 5126 3,2 mm bis unter 4,0 mm 6.19.6
79 mm bis unter 9.5 mm 5.14.— Biffelbleche:

6.3 mm bis unter 7,9 mm 5.17.— 9,5 mm und mehr . 5.19.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm 6. 3.—  Universalstahl ... 5.11.-

4,0 mm bis unter 4,7 mm 6.10.6
Auch der Markt fir Draht und Drahterzeugnisse litt
unter der schlechten Geschaftstatigkeit. Ans dem Auslande
kamen nur unzureichende Bestellungen. Der Inlandsmarkt war in
den ersten 14 Tagen sehr ruhig, erholte sich spater aber etwas.
Die Beschaftigung der Werke blieb jedoch unbefriedigend. Fiur
die nachsten Wochen bestehen keine Anzeichen einer Besserung.

Blanker Draht 1640-1660 Verzinkter Draht . 2015-2035
Angeiassener Draht . . 1740-1760 Stacheldraht

Wéhrend des ganzen Monats war der Inlandsmarkt mit
Schrottvorrdaten uberfillt. Die Nachfrage war unregelméRig
und unzureichend. Der Auslandsmarkt blieb schwach. Durch einen
Erla vom 12. August wurde mit Wirkung von diesem Tage an die
Ausfuhrund dieWiederausfuhr bestimmter Schrottsorten verboten.

Der belgische Eisenmarkt im August 1938.

Die Geschaftstatigkeit konnte zu Monatsanfang als zu-
friedenstellend betrachtet werden unter Beriicksichtigung desUm-
standes, daR wahrend der Ferienzeit der Verbrauch naehlieR.
Im Gbrigen rechnet man mit einer ernstlichen Wiederbelebung,
und zwar um so mehr, als die belgischen Werke fir umfangreiche
Auftrage in rollendem Eisenbahnzeug gunstig gelegen sind. Ein
derartiges Geschaft fir Brasilien (ber 600 Fahrzeuge wurde
ihnen denn auch zugesohlagen. Argentinien erteilte einige Auf-
trage in Handelsstabstahl und kleinem Formstahl. Zufrieden-
stellende Formstahlk&nfe erfolgten laufend aus Sudamerika,
den skandinavischen Léndern, dem Nahen Osten und Britisch-
Indien. In Aegypten machte sich umfangreicher Bedarf geltend.
Der schwedische Wettbewerb dauerte in den Nachbarldéndern an.
Um ihm zu begegnen, setzte die LRG. den Stabstahlpreis fur
Finnland und Holland auf £ 4.13.1 fob Antwerpen fest gegenuber
bisher £ 5.5.-. Auch zog man in Erwédgung, den &gyptischen
Verbrauchern Treurabatte zuzubilligen, und zwar von 7 6 sh je t.
Die Preise schwankten zwar etwas, doch dirfte ein allgemeines
Abgleiten nifcht zu befiirchten sein.

Im Verlauf des Monats blieb der Geschaftsumfang begrenzt.
Obwohl die Verbraucher nur Uber geringe Aorrdte verfugten,
machte sich auf dem Markt keine Belebung bemerkbar. Bei den
Kéaufern herrschte immer noch die Vorstellung einer Senkung
der Eisenpreise im Zusammenhang mit dem Rickgang der Preise
fur Grobbleche, namentlich aber infolge der Zugestandnisse, die
immer haufiger wurden. Diese Einstellung der Kundschaft ist
der Aufmerksamkeit der IRG. nicht entgangen; die Preisfrage
wird daher der wichtigste Verhandlungsgegenstand bei der dem-
nachstigen Londoner Zusammenkunft sein. Der Inlandsmarkt
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blieb zufriedenstellend; die Werke konnten Auftrage in ungefahr
normaler Hohe hereinnehmen. Ende August besserte sich der
Ausfuhrmarkt nicht, lediglich Argentinien zeigte etwas groRere
Kauflust. Der Inlandsmarkt blieb gut.

Auf dem Roh eisen markt herrschte zu Monatsbeginn wenig
Geschaftstatigkeit. Fur GieRereiroheisen Nr. 3 setzte der Verband
einen Preis von 450 Fr je t frei Werk Athus verzollt fest. Prak-
tisch hielten sieh die Preise zwischen 425 und 450 Fr. Phosphor-
armes GieRereiroheisen kostete 600 bis 625 Fr, Hamatit fur die
GieRereien 800 bis 825 Fr und Hamatit fur die Stahlbereitung
700 bis 725 Fr ab Werk. Im Verlauf des Monats blieb der Roh-
eisenmarkt beschrénkt; die Verbraucher kauften nur ganz gering-
figige Mengen. Die Preise unterlagen keinen nennenswerten
Schwankungen.

Waéhrend die Nachfrage der weiterverarbeitenden Werke nach
Halbzeug im Inlande gut blieb, war das Auslandsgeschéaft
schwach. Das zeigt der Umstand, daB von den von der ,,Cosibel*
erteilten Auftragen in Hohe von 25000 t Halbzeug 20 000 t fir
Rec-hnnng der belgischen Weiterverarbeiter gingen. Es kosteten
unverandert in Fr oder in £ je t:

Inland
Vorswwalzne Blocke.. MO P'Iatlnen ................................ 950
Knuppel

Ausfuhr*):

G0|dprond . nd

Bohbldcke - Platinen.......
\orgewalzte Blocke . . . . 556 BobxeBstrelien....
KNUPPel....ocoevrriias 5.7.6

Insgesamt gesehen war das Geschaft in Fertigerzeug-
nissen zu Monatsanfang ruhig. Stabstahl wurde wenig verlangt.
Die Nachfrage nach warmgewalztem Bandstahl und Rohren-
streifen behauptete sich; hier betrugen die Lieferfristen einen
Monat. Im Inlande war die Ferienzeit flr eine erw&hnenswerte
Beschéaftigung wenig giinstig. Verkaufe ins Ausland kamen kaum
zustande; Preiszugestdndnisse wurden immer groRer und zahl-
reicher, was die Haltung der Kéaufer sichtlich beeinfluBte. Dank
der guten Beschaftigung der Konstruktionswerkstétten blieb der
Inlandsmarkt zufriedenstellend. Ende August lag das Ausfuhr-
geschaft unverandert ziemlich schwach. Es kosteten unverandert
in Fr oder in £ je t:

Inland*\*/{,ar
Handelsstabstahl........................ n‘gevmlzter Bandstahl . 1500
Trager, 1100 Gezogener Bnndstahl . 1865
Bl_'eltuanschtra er. 1115 Gezogener Vierkantstahl . . . 3035
Mittlere Winkel..........cccccvvevne 1100  Gezogener Sechskantstahl . 2575

Ansfnhr*):

nd aplzelg)umd

TTanddssraligfahl............... 55— Gezogener Bnndstahl .
Tréager, Xorm.ilprofil: 4176 Gezogener Vierkantstahl . .14.5.-
Breitflanschtraeer. 419— Gezogener Sechskantstahl . 15.5.-

Mittere Winkel 4
Warmgewalzter Bandstahl .

Auf dem SehweifRstahlmarkt war die Lage zu Monats-
beginn noch einigermallen regelméaRig. Die Preise schwankten
um 6.15.-Papierpfund. Trotz den Ferienblieb die Lage erstaunlich
gut und festigte sieh noch im Laufe des Berichtsmonats. Man
kann ohne weiteres sagen, dal der SehweiRBstahlmarkt noch der
beste des ganzen Huttenwesens war. Die Preise zogen an; aus-
gehend von £ 6.15.- Uberschritten sie im Durchschnitt zunéchst
£ 6.17.6, dann £ 7.-.- und 7.5.-. Die gute Nachfrage hielt auch
Ende August noch an; die Preise erreichten mit £ 7.7.6 ihren
Hohepunkt.

Zu Beginn des Monats war es nicht mdglich festzustellen,
welche Sorten auf dem Bleehmarkt besonders bevorzugt waren.
Die Kundschaft hielt sieh in Erwartung eines Preisrickganges
vollstandig zuriick. Die Vorrate waren allerdings nicht grof3, und
ohne die Ferienzeit hatte der Bedarf ohne Verzdgerung gedeckt
werden muissen. Im Verlauf des Monats machte sieh bei Grob-
blechen eine leichte Besserung bemerkbar, eine Folge der Preis-
herabsetzung. Die anderen Sorten einschlielich verzinkter Bleche
wurden vernachléssigt. Ende August waren keine Aenderungen
festzustellen. Alan rechnet jedoch mit einer Besserung der Ver-
kaufstatigkeit besonders nach den ndrdlichen L&ndern. In Fein-
blechen, verzinkten Blechen waren Preiszugestdnduisse zahlreich
und bedeutend. Es kosteten unverdndert in Fr oder in £ jet:

Inland*):
Gewohnliche, Thomasbleche
(Grundpreisfrei Bestlmmungsorlté:00

.18.-
6.-.-

Bleche Uht und erlchtet
8 TIim (92989 g g /5—1625
7mm 1325 50 bis 199 mm . .1620—1670
$mm 1350 1,40 bis 149 mm . . 16351685
smm 1375 1,25 bis U39 mm . . 1650—1700
4mm 1400 1bis 1,24 mm . .. 17101725
3mm 1425 1 mm( eg Iuh)h . . 17201770
0,5 mm (gegliht) 2045

2) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 Kkg.
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Ausfuhr2):
Goldpfund
Universalstahl (Grundpreis Riffelbleche: Goldpfund
fob Antwerpen)......ooe 5.11.- 4,7 mm bis unter 6,3 mm 7.8.6
Bleche: 4,0 mm bis unter 47 mm 88.6
9.5 mm und mehr . 5126 3.2 mm bis unter 40 mm 10.16.9
7.9 mm bis unter 9,5mm  5.14.- Bleche: Paplerpfund
6,3 mm bis unter 7,9mm 5.17- 11/14 BG (3,05 bis 2,1 mm)
4,7 mm bis unter 6,3mm 6.3.- 15/16 BG (1,85 bis 1,65mm) 11 15
4,0 mm bis unter 47mm  6.10.9 17/18 BG (1,47 bis 1,24mm)  12.-.-
3.2 mm bis unter 40mm 6.19.9 19/20 BG (1,07 bis0,88mm) 12.5-
Riffelbleche: Goldpfund 21 BG (0,81 mm) . .. 12.17.6
95 mm und mehr 5.19.- 22/24 BG (0,75 bis 0,56 mm) 13.-.-
7.9 mm bis unter 9,5mm 6.8.6 25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 13.15-
6.3 mm bis unter 7,9mm 6.18.6 30 BG (0,3 mm) 16.15-

Das Geschéaft in Draht und Drahterzeugnissen war zu
Monatsanfang sowohl im Inlande als auch fir die Ausfuhr ruhig.
Im Verlauf des Monats traten keine Aenderungen ein, und Ende
August waren die Werke nur mittelmaBig beschéftigt. Anzeichen

einer baldigen Besserung machten sich nicht bemerkbar. Es
kosteten in Fr je t:

Blanker Draht..... 1650 Stacheldraht 2250
Angelassener Draht 1700 Verzinnter Draht.. 3250
Verzinkter Draht..... ....2100 Drahtstifte........... 2000

In Schrott beschrankte sich die Geschaftstatigkeit auf
einige Sorten. Die Preise zogen etwas an. Siemens-Martin-
Schrott blieb bevorzugt. Im Verlauf des Monats behauptete sich
die Lage. Im Inland blieben die gleichen Sorten gefragt. Die
Preise befestigten sich weiter und die verfiigbaren Mengen waren
nicht sehr umfangreich. Infolge des Riickgangs der Ausfuhrpreise
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Die optische Pyrometrie, der bei der wissenschaftlichen
physikalischen Forschung in der Astronomie und besonders auch
in der Technik eine groBe Bedeutung zukommt, nimmt hei der
Temperaturmessung einen hohen Rang ein. Eine Reihe vorziig-
licher MefRgerate und -verfahren geben die Mittel an die Hand,
Temperaturen mit groBer Genauigkeit zu messen. In einer zu-
sammenfassenden Darstellung werden von den Verfassern neben
eigenen Erfahrungen auf Grund langjéahriger praktischer Téatigkeit
auf dem Gebiete pyrometrischer Messungen die einschlagigen
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versuchten die Héandler hier bessere Preise zu erzielen. lhre Be-
mihungen scheiterten an der festen Haltung der Lagerhalter,
die jedes Zugestdndnis ablehnten. In den letzten Augusttagen
belebte sieh die Nachfrage aus dem Auslande etwas. Es kosteten

in Fr je t:
2. 8. 30. 8.

Sonderschrott fir Hochofen ... 300—310 300 310
Gewdhnlicher Schrott Jur Hochéfen 250—260 250 260
Siemens-Martin-Schrott 310—320 350 360
Drehspéne.... 250—260 250 260
MaschinengaBbruch, erste Wahl 450—460 460—470
Maschinengabruch, zweite W ah 420—430 430—440
Ofen- und TopfguBbruch (Poterie)... 300—310 300—310

Die von ,,Cosibel”“ bis 30. August verbuchten Auftrdge be-
liefen sich auf 93 000 t, davon 49000t fur das Inlandund 44 000t
fur die Ausfuhr. Den Werken wurdenzugeteilt: 25 000 t Halb-
zeug, 8500 t Formstahl, 38 500 t Stabstahl, 17 500 t Mittelbleche,
Grobbleche und LThiversalstahl sowie 6000 t Feinbleche.

PreisermaBigung fur Draht.

Der Reichskommissar fir die Preisbildung hat mit Wirkung
vom 4. September 1938 an die Preise fur blanken und verzinkten
Handelsdraht um 8,50 MM. je t gesenkt. Ferner sind die Preise
fur Stacheldraht, die bereits zum 1. August 1938 um 5JIM je t
erméafigt wurden, zum 1. September um weitere 2,50JIM je t
gesenkt worden, so daf die Senkung insgesamt 7,50JIM je t
betrégt.

chungen.

Forschungsergebnisse bis zur Gegenwart beriicksichtigt und die in
dem umfangreichen in- und auslandischen Fachschrifttum, das
weitgehend angefuhrt wird, niedergelegten Ergebnisse verwertet.
In kurzer Form werden alle grundsétzlichen Fragen der Pyro-
metrie, vor allem die praktische Durchfuhrung der Messungen und
Auswertung ihrer Ergebnisse, kritisch und verstdndlich behandelt,
ohne daB die wissenschaftliche Strenge dadurch beeintrachtigt
wird. Bemerkenswert sind auch die Ausfihrungen uUber das
Naesersche Farbpyrometer ,Bioptix“, das bekanntlich auf den
Huttenwerken, besonders in den Schmelzbetrieben, weitgehend
verbreitet ist und dessen Vorziige hervorgehoben werden.

Das Buch ist, wie jede gute Zusammenfassung, zu begriiRen
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