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58. JAHRGANG

Sinn und Zweck der Werkstoff-Forschung.
Von Karl Daeves in Dusseldorf*).

(Sinn aller Forschung: Gewinnung, Sammlung und Ordnung von Erkenntnissen zur Voraussage des kiinftigen Ablaufs von

Geschehnissen.

Bewertung der Forschungsergebnisse. Forschungsverfahren: Gewinnung von Grundeigenschaften und GroRzahl-

Forschung. Einsatz dieser Verfahren: Notwendigkeit der Ganzheitbetrachtung.)

lle Forschung entspringt dem inneren Trieb des den-

.kenden Menschen zum Entrétseln. Ernste Forschung
kann aber nicht Selbstzweck sein. Dann ware sie nur
eine das Eigenbedurfnis des Forschers befriedigende Art
des Ratselratens. Der Sinn der Forschung laBt sich
amBild der Erkundung eines unbekannten Landes erkennen:
Men sucht zunachst Kenntnisse tber zahlreiche Gegenden
des Landes zu gewinnen und tragt die Ergebnisse zusammen.
Aus der Zusammenstellung und Ordnung lassen sich die
GesetzmaBigkeiten der groRen Gebirgszige und Fluf3-
systeme erkennen und dann Landkarten aufstellen, die
das zukiinftige Reisen fir andere Reisende und auch durch
solche Gegenden des Landes erleichtern, von denen zunéchst
nur Einzelpunkte vermessen werden konnten.

Die Gewinnung, Sammlung, Ordnung und Aus-
wertung von Erkenntnissen uber unsere Umwelt ist
die Aufgabe jeder Forschung. In diesem Sinne ist
alle Forschung zweckbestimmt. Der Unterschied zwischen
der reinen und angewandten Forschung besteht im wesent-
lichen darin, dal? die angewandte Forschung vordringlich
Teilgebiete bearbeitet, die mit groRerer Wahrscheinlichkeit
baldige Nutzanwendungen erwarten lassen, so etwa, wie
der Geograph sich zunéchst an die Erkundung des Haupt-
fluBlaufes halten wird, der spéter voraussichtlich als Ver-
kehrstraRe dienen kann Die reine Forschung sucht das
ganze Gebiet planmafig, ohne Bevorzugung bestimmter
Richtungen ab.

Aus den gesammelten und geordneten Erkenntnissen
will die Forschung GesetzmaRigkeiten gewinnen, die eine
Voraussage des kinftigen Ablaufs ahnlicher Vorgéange in
der Umwelt gestatten, ohne dalR jedesmal wieder eine
grundlegende Erfahrungssammlung notwendig ist Grob
gesprochen erstreben wir also mdglichst sichere Voraus-
sage der Zukunft. Umgekehrt kann man den jeweiligen
Stand einer Wissenschaft danach beurteilen, wieweit und
mit welcher Wahrscheinlichkeit sie eine Voraussage des
Ablaufs von Vorgangen gestattet.

Danach hat z. B. die Astronomie schon heute auf Grund
vieltausendiahriger Erfahrungssammlung durch Erkenntnis
der bei den Gestirnsbewegungen geltenden Makrogesetze
die ihr gestellte Aufgabe in bemerkenswertem Umfang

*) Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins Deutscher
Eisenhittenleute am 5. November 1938. — Sonderabdrucke sind
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach 664,
zu beziehen.
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geldst. Physik und Chemie bemuihen sich, im Mikrokosmos
ahnliche allgemeingiltige Gesetze zu finden. Die Aufgabe
ist aber schwieriger, weil die Zahl der Einflisse, die das
Mikrogeschehen in erkennbarer Weise beeinflussen, sehr
grof} ist. Medizin und Biologie suchen aus dem Ablauf der
Lebensvorgange und Krankheiten und aus der Erkenntnis
Uber die Wirkung von Eingriffen und beeinfluBbaren
Faktoren GesetzmaRigkeiten und Wege, um den Ablauf
der Lebensvorgénge vorausschauen und in gewinschtem
Sinne regeln zu kénnen. Das Ziel der Ingenieurwissen-
schaften liegt darin, auf Grund von Erfahrungen, Erkennt-
nissen und daraus abgeleiteten GesetzmaRigkeiten Bau-
werke zu gestalten, deren zweckentsprechendes Verhalten
moglichst sicher vorausgesagt und gewdhrleistet werden
kann. Der Werkstoff-Forscher will Werkstoffe entwickeln,
die mit einem Hochstmal an Wirtschaftlichkeit herstellbar
und verarbeitbar sind und die ihnen vom Gestalter
zugedachten Beanspruchungen sicher ertragen.

Ueber die Vorausschau hinaus sollen uns also Ingenieur-
wissenschaften und Werkstoff-Forschung Mittel geben zu
einer teilweisen Lenkung des Naturgeschehens in Richtung
einer von uns fir zweckméaRig erachteten Befriedigung
gesteigerter Lebensbedlrfnisse. Ob wir aus Hun-
derten von Abkuhlungskurven und Gefugeuntersuchungen
ein  Mehrstoffschaubild aufstellen oder Verfahren zur
Bestimmung der Schlackenzéhigkeit entwickeln, um den
Gang unserer Schmelzen zu verfolgen und zu regeln, oder
ob wir Kalibrierungsregeln fur das Walzen von Profilen
entwerfen und in oft bitteren Erfahrungen vervollkommnen,
immer ist das weitere Ziel, aus gesammelten und geord-
neten Erfahrungen GesetzmaRigkeiten abzuleiten und
Schlisse auf den Ablauf kinftiger Warmebehandlungen,
Schmelzungen und Walzungen zu ziehen.

Diese Feststellung ist auch ein Kriterium fur die
zweckmalfige Durchfihrung von Forschungsaufgaben. Zwar
wird sich die einzelne Forschungsarbeit nur auf ein Teil-
gebiet erstrecken, vielleicht gewinnt oder sammelt sie nur
Erfahrungen, vielleicht ordnet und erganzt sie bereits vor-
liegende Ergebnisse. Aber man wird dabei stets den Flucht-
plan der Stralle, zu der die Arbeit Bausteine liefern soll,
im Sinne der Voraussage und gewollten Lenkung unserer
Umwelt im Auge behalten.

Eine wichtige Aufgabe der Werkstoff-Forschung ist die
Entwicklung neuer, besserer Werkstoffe. Im
Maschinenbau werden manche technische Gestaltungen erst
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moglich, wenn Werkstoffe neu entwickelt sind, die anders-
artige oder hohere Beanspruchungen aushalten, als die
bisher bekannten ertragen konnten. Ohne harte, warm-
feste oder korrosionsbestandige Werkstoffe ware die Ent-
wicklung der heutigen Explosionsmotoren, Flugzeuge und
mancher chemischer Apparaturen nicht mdglich gewesen.
Um aber bessere Werkstoffe zu entwickeln, muissen wir
ihre Eigenschaften mit bereits bekannten vergleichen
kénnen. In manchen Fallen geniigt es, Eignung oder
Nichteignung festzustellen. Der Praktiker wei z. B.,
daR zwei Teile aus gleichem Werkstoff im gleichen Behand-
lungszustand, die aufeinander laufen oder sich reiben, zum
Fressen neigen. Eine sichere Erklarung dafiir fehlt bisher,
wenn man nicht erhéhte Schweibarkeit unter hohen
Driicken als bestimmenden Faktor ansehen will. Es gentgt
aber zum technischen Fortschritt zunachst die Feststellung,
daR die Erscheinung nicht oder seltener auftritt, wenn beide
Teile aus verschiedenen Werkstoffen bestehen.

Diese einfache Beurteilung wird meist von einem gradu-
ellen MaRstab abgeldst: als Bewertungsgrundlage wird
die Zahl eingefiihrt. Ein Werkzeugstahl kann um so viel
besser als ein anderer sein, eine je langere Schnittdauer
er gestattet. Die Verarbeitbarkeit eines Stahles durch Span-
abheben 148t sich durch Zahlen fir die anwendbaren Schnitt-
geschwindigkeiten ausdruicken und unter arteigenen Bedin-
gungen vergleichen. Fur Werkstoffe, die Verschlei3, Kor-
rosion und Beanspruchungen im Gebiet der Zeitfestigkeit
ausgesetzt sind, geben Haltbarkeit und Lebensdauer zahlen-
maRige BewertungsmaRstdbe. Endlich ist ein wichtiger
Kennwert die AusschuBziffer bei den gegebenen Verarbei-
tungsverfahren; sie kennzeichnet die Sicherheit, mit der
der Werkstoff hergestellt und verwendet werden kann.

Alle diese Bewertungsmalstdbe lassen sich zunéachst
nur durch Feststellung des praktischen Verhaltens
oder durch Versuche, die den praktischen Bedingungen
weitgehend angepaflt sind, ermitteln. Das bedeutet eine
Erschwerung der Werkstoff-Forschung, weil die praktische
Erprobung umstandlich und zeitraubend ist. Man suchte
deshalb schon frih nach Kurzprifverfahren, die in
einfach und rasch durchzufilhrendem Versuch, z. B. durch
Anwendung starkerer oder anders gearteter Beanspru-
chungen, die Gewinnung von Kennzahlen gestatten. Diese
Wertzahlen sollten fir eine Reihe von Werkstoffen die
gleiche Rangordnung ergeben wie der praktische Versuch.
Als ldeal schwebte die Ermittlung einiger weniger Grund-
eigenschaften vor, aus denen man das Verhalten unter
beliebigen Beanspruchungen einschlieBlich der verwickelten
Verhéltnisse in der Praxis ableiten und Voraussagen konnte.
Hierin gehdren die zahlreichen Formeln zur Berechnung
der Festigkeitseigenschaften aus der Zusammensetzung und
der Versuch, aus den Werten fur Streckgrenze, Zugfestig-
keit, Dehnung und Kerbschlagprobe mit oder ohne Ein-
schaltung von Sicherheits- und Empfindlichkeitsfaktoren
das statische und dynamische Verhalten von Stéhlen in
fertigen Bauwerken und Maschinen vorausschauen zu
wollen.

Wir wissen heute, dal die meisten derartigen Kurzprdf-
eigenschaften nur lose mit dem praktischen Verhalten im
Betrieb gekoppelt sind. Ohne diese Beziehung verlieren
sie aber ihren Sinn eines zuverlassigen Kompasses fur die
Forschung. Wir tun daher gut, uns bei jeder Entwicklung

1) K. Daeves: Abnahme und Wahrscheinlichkeitsrechnung

Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 645/53. Ferner K. Daeves: Werkstoff-
Prifung und Abnahme-Vorschriften im Dampfkesselbau, Sinn
und Wert von Werkstoff-Kennzahlen. Arch. Wéarmewirtsch. 17
(1936) S. 85/87.
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eines besseren Werkstoffs zu fragen, fur welchen Verwen-
dungszweck er bestimmt ist, nach welcher praktischen
Richtung er den bisherigen Uberlegen sein soll.

Die Entwicklung von Werkstoffen auf hohe Kurzprif-
eigenschaften wurde fiir den Fortschritt der Technik bedenk-
lich, als man auch kaufméannisch die Erzeugnisse nur noch
nach den Kurzprifeigenschaften bewertete und fir Werk-
stoffe mit besonders hohem Reinheitsgrad, hohen Kerb-
schlagwerten, Streckgrenzenverhaltnissen usw. anstatt fir
Werkstoffe mit besonderer praktischer Eignung warb. Man
behauptete Zusammenhédnge zwischen Kurzprifeigen-
schaften und Betriebsverhalten, die nicht nachgewiesen
und nicht vorhanden waren. Erst in letzter Zeit setzt sich
der Begriff der zweckentsprechenden Gite und der
Gebrauchseigenschaften als ausschlaggebenden Bewertungs-
maRstabes wieder durch.

Die eigentliche und naturliche Bedeutung der Kurz-
prifeigenschaften liegt darin, dal3 sie einen Malstab
fur die GleichmaRigkeit und Uebereinstimmung verschie-
dener Lieferungen des gleichen Werkstoffs gebenl). Hat
sich ein Werkstoff fiir die Herstellung von Flugzeugteilen
als geeignet erwiesen, z. B. fir das Kaltziehen, Schweif3en
und die im Flugbetrieb auftretenden statischen, dyna-
mischen und korrosiven Beanspruchungen, so gibt die
Uebereinstimmung der Ha&ufigkeitsverteilung wichtiger
Kurzprifeigenschaften bei neuen Lieferungen mit den
bereits bewahrten eine hohe Wahrscheinlichkeit, da auch
die neuen Lieferungen den bei gleicher Verarbeitung und
Verwendung entstehenden Beanspruchungskomplexen eines
Flugzeugstahles gewachsen sein werden.

Fur Werkstoffe anderer Herstellung und Zusammen-
setzung kann man aus der Aehnlichkeit oder scheinbaren
Ueberlegenheit der Kurzprifeigenschaften nur Analogie-
schlisse ziehen, nicht aber mit Sicherheit gleich gutes
oder besseres praktisches Verhalten erwarten. Es ware
abwegig, aus hoheren Festigkeits- und Dehnungswerten
von vornherein eine entsprechend hohere Belastbarkeit
erwarten zu wollen. Ein kennzeichnendes Beispiel fir die
Gefahren, die aus derartigen Schlissen entstehen kénnen,
war der amerikanische Versuch, die bewahrten, patentiert
kaltgezogenen Seildrahte durch olgehértete Drahte zu
ersetzen?. Die Ublicherweise bestimmten wichtigsten Kurz-
prufeigenschaften einschlieBlich der Wechselfestigkeit lagen
fiur die 6lgeh&rteten Dréhte mindestens gleich hoch, meist
sogar im landlaufigen Sinne ,besser* als bei den kalt-
gezogenen Drahten. Die Seile versagten aber schon beim
Auflegen und muBten mit einem Kostenaufwand von
mehreren Millionen Dollar ersetzt werden, weil die tatsach-
lichen Beanspruchungen bei der Herstellung und Ver-
wendung von Briickenseilen zu den festgestellten Kurzpruf-
eigenschaften nicht in Beziehung standen. Aehnliche Erfah-
rungen liegen auf dem Gebiet der Dauerstandfestigkeit
und bei gewissen Schweillverfahren vor.

Der Werkstoff-Forscher wird bemiht sein mussen,
moglichst viele Unterlagen (dber die praktische
Bewdahrung oder Nichtbewahrung von vergleichbaren
Werkstoffteilen zu sammeln und auszuwerten. Solche
Teile konnen nachtraglich auf Zusammensetzung, Gefiige
und andere Kurzprifeigenschaften untersucht werden.
Zeigt dann der haufigste Kurzpriifwert der gut bewahrten
Teile eine starkere Abweichung vom Normalwert der
schlecht bewéhrten Teile, ohne dalR wahrend der Beanspru-
chung Veranderungen vor sich gegangen sind, so ist damit
eine Arbeitsregel zur Herauszuchtung eines ahnlichen Werk-

2) E.E.Thum: Istabgeschreekterund angelassener Stahl unbe-

standig ? MetalProgr. 22 (1932) Nr. 2, S. 30/34; 23 (1933)Nr. 1, S. 46.
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Stoffes mMit besonders glinstigen Eigenschaften gewonnen3).
AuBerdem aber auch ein Anhaltspunkt fur die Entwick-
lung neuartiger Werkstoffe mit besonderer Beachtung des
differenzierenden Umstandes. Nur mufl im zweiten Falle
durch praktische Versuche nachgeprift werden, ob nicht
andere gebrauchswichtige Eigenschaften durch ungewdhn-
liche Steigerung des differenzierenden Faktors beein-
trachtigt werden.

Die Untersuchung der Beziehungen zwischen Eigen-
schaftskennzahlen und der praktischen Bew&hrung dient
einmal zur Beurteilung, wieweit die Kurzprifung zur Vor-
wahl und fiir die Abnahme geeignet ist, dariber hinaus
aber als Wegweiser zur Entwicklung und Forschung. Es ist
verwunderlich, daR man eigentlich erst in den letzten
Jahren planméRig Untersuchungen von Teilen, die langere
Zeit anstandslos in Betrieb waren, in groRerem Umfang
durchgefiihrt hat4). Schon die Feststellung, an welchen
Stellen und unter welchen Erscheinungsformen die ersten
normalen VerschleiR- und Alterserscheinungen auftreten,
gibt wertvolle Hinweise, wo der Hebel zur Verbesserung
anzusetzen ist. Die nachtréagliche Untersuchung von Zaun-
drahten mit unterschiedlichem Rostungsverhalten fiihrte
seinerzeit zur Aufdeckung der Wirkung eines kleinen
Kupferzusatzesy. Untersuchungen an Teilen, die dem Ver-
schleiR unterworfen waren, zeigten bei perlithaltigen Stahlen
den glinstigen Einfluf} eines verhaltnismaRig groben Korns.

Es sind sehr viele Teile, die sich schlecht bewéahrt haben,
untersucht worden. Aber nur selten werden Unter-
suchungen an normalen, gut bewdahrten Fertig-
teilen vorgenommen. Jede Werkstoffprifstelle der Stahl-
erzeuger kennt die Falle, bei denen angebliche Anomalitat
des gelieferten Werkstoffs behauptet wurde, ohne da man
den Versuch gemacht hétte festzustellen, wie die gleichen
Eigenschaften bei normalem gut bewéhrtem Werkstoff
liegen. Um das Anomale zu erkennen, mul3 man aber
zunachst wissen, wie das Normale ist.

Die Schwierigkeit, dafl zur Bewertung des Erfolges der
Werkstoff-Forschung die praktische Bewé&hrung oder eine
ihr nahekommende umsténdliche Erprobung herangezogen
werden muB3, macht fiir den Werkstoff-Forscher die Anwen-
dung verschiedener Forschungsverfahren notwendig und hat
zur Entwicklung neuartiger Forschungsmethoden gefiihrt.

Ein naheliegendes Verfahren planmaRiger Werkstoff-
Forschung wiirde darin bestehen, der Reihe nach den Ein-
fluR aller Elemente des periodischen Systems in
verschiedener Legierungshéhe und verschiedenen Wéarme-
behandlungszustdnden auf die wichtigsten Eigenschaften
zu untersuchen. Eine Ueberschlagsrechnung zeigt, dafl man
allein fur die Untersuchung des Einflusses der Elemente
auf Eisen bei Stufung um je 1 % Legierungshdhe bei zehn
Warmebehandlungsarten auf zehn Eigenschaften fast eine
Million Proben durchfihren mufte, wenn man nur die
Zweistoffsysteme beriicksichtigen will. Zur Untersuchung
der Dreistoffsysteme wiirde man unter gleichen Voraus-
setzungen fast zwei Milliarden Proben benétigenf. Tat-
sachlich sind aber auch unsere einfachsten technischen

3) K. Daeves: Die Organisation und Arbeitsweise der For-
schung in der Stahlindustrie, dargestellt am Beispiele eines
Stahlkonzems. Luftf.-Forschg. 11 (1935) S. 185/88.

HVgl. z.B. K. Daeves, E. Pfeiffer und G. Urbanczyk:
Werkstoffuntersuchungen an alten Dampfkesseln. Z. VDI 76
(1932) S. 551/56.

5 0. W. Storey: Die Korrosion von Stacheldraht.
electrochem. Soc. 32 (1917) S. 285/316.

6 Vgl. eine ahnliche Berechnung von W. H. Hatfield:
Die Forschung auf dem Gebiete der legierten Stdhle. First
Rep. Alloy Steels Res. Comm. 1936, S. 9/26; vgl. Stahl u. Eisen

(1937) S. 375/76.
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Stéhle Vielstoffsysteme. Man muB sich also bei der Anwen-
dung dieser Methode auf Teilgebiete beschranken, wo dann
oft Uberraschende Entdeckungen gemacht werden kdnnen.
Es sei nur erinnert an die Entdeckung der magnetischen
Eigenschaften der sogenannten Hauslerschen Legierungen
und der Nickel-Eisen-Legierungen.

Meist wird sich auch die reine, scheinbar zweck-
unbestimmte Forschung von bestimmten Ideen und
Richtlinien leiten lassen. Sie untersucht bevorzugt
solche Reihen, die auf Grund von Analogieschliissen aus
anderen Gebieten oder weil &hnliche Legierungen in der
Praxis schon angewendet werden oder auch rein gefiihls-
mafig besondere Wirkungen erwarten lassen. Dabei ist das
Gefuhl oft nichts anderes als die Vorahnung von Gesetz-
mafigkeiten auf Grund von Tatsachen, die wir ins Gedéacht-
nis aufgenommen haben, die uns aber in ihren gegenseitigen
Beziehungen noch nicht voll zum Bewuf3tsein gekommen
sind. Die Kausalforschung sucht Erscheinungen, die im
Laboratorium oder im Betrieb entdeckt oder beobachtet
wurden, aus der Verknduelung zahlreicher EinfluRfaktoren
herauszulosen und einfache GesetzmaRigkeiten zu ermitteln.
Die Einwirkung der Hauptfaktoren soll dabei unter weit-
gehender Ausschaltung von Nebeneinflissen festgestellt
werden. Dieses Forschungsverfahren wird zur Zeit von
den Werkstoff-Forschungsinstituten bevorzugt angewendet.
Man untersucht z. B., ausgehend von den Erfahrungen
der Kaltwalzindustrie, den EinfluR der Glihtemperaturen,
Gefligeausbildungen, Kaltwalzgrade auf die verschiedensten
Eigenschaften einer Stahlreihe; man sucht die Vielzahl
der 'Wirkfaktoren bei den metallurgischen Vorgéngen der
Stahlerzeugung durch Bestimmung der Verteilungsgesetze
fir einzelne Bestandteile zu entwirren.

Der Vorteil dieser unter Ausschaltung der Neben-
umstande durchgefihrten Kausalforschung, die man
auch analytische Forschung nennen kénnte, besteht darin,
dall einfache Zusammenhénge freigelegt werden, die eine
Erklarung fir die Abhangigkeiten geben. Die festgestellte
GesetzmaRigkeit 1akt dann Abweichungen und Anomalien
erkennen, deren Untersuchung héufig zu den wertvollsten
Entdeckungen gefiihrt hat.

Der Nachteil des Verfahrens liegt darin, dal} das Hinzu-
treten eines oft unscheinbaren Nebenumstandes die Ergeb-
nisse nicht nur quantitativ, sondern auch qualitativ erheb-
lich verédndern kann. So werden z. B. die Schlackengleich-
gewichte der meisten Stahlbegleitelemente durch die Gegen-
wart von Kohlenstoff vollig veréndert.

Eine weitere Forschungsmethode, die vor sechzehn
Jahren erstmalig auf dem Gebiet der Stahlerzeugung zur
technischen Anwendung kam?), beruht darauf, da man
bei jedem Vorgang die gemeinsame Wirkung aller vor-
handenen Faktoren als gegeben hinnimmt und mdglichst
unverdndert laRt. Unter Beibehaltung dieser Umwelt
werden nacheinander diejenigen Faktoren, deren Einflu
bedeutungsvoll zu sein scheint, variiert und ihre Wirkung
ermittelt. Das Verfahren ist durchfuhrbar, wenn fur die
kleinste, zur Auswertung herangezogene Teilgruppe eine
so hinreichende Zahl von Einzelwerten vorliegt, daf3 sich
die Haufigkeitsverteilung erkennen 1&aBt. Bei Anwendung
neuerer graphischer Hilfsmittel8) braucht man dazu unter

7) Erste Verdffentlichung: K. Daeves: Auswertung stati-
stischer Unterlagen fir Betriebsiberwachung und Forschung.
Ber. Nr. 18 vom 28. April 1922. Werkstoffaussch. Ver. Dtsch.
Eisenhittenleute. Zusammenfassende Darstellung und Schrift-
tum bis 1932. — K. Daeves: Praktische GroRzahl-Forschung.
Berlin 1933.

8) A. Beckel und K. Daeves: Ein neues Hilfsmittel der
GrofRzahl-Forschung. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1305/09.
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Umstanden weniger als zehn Werte. Der Name GroRzahl-
Forschung flr dieses Verfahren héngt nicht mit umfang-
reichen Zahlenunterlagen zusammen, sondern ist von dem
»Gesetz der groBen Zahlen*“ abgeleitet. Verfahren und
Gesetze beruhen darauf, daR die Zusammenfassung von
MelRwerten zu einer einheitlichen Masse RegelméaRigkeiten,
Beziehungen und kennzeichnende Werte erkennen laBt, die
sich aus den Einzelwerten selbst nicht ableiten lassen. Ein
einfaches Beispiel ist die Ermittlung des Einflusses des
Phosphorgehaltes auf irgendeine Eigenschaft von Stahlen.
Man gruppiert dazu die verschiedensten Stéhle nach dem
Phosphorgehalt in der Weise, dal? die tbrigen Faktoren in
jeder Gruppe anndhernd konstant bleiben, und stellt nun
fest, wie weit steigender Phosphorgehalt die untersuchte
Eigenschaft beeinfluBt. Hauptanwendungsgebiet der GroR-
zahl-Forschung ist zur Zeit die Untersuchung des Ein-
flusses von Betriebsfaktoren auf Eigenschaftswerte und
AusschuBprozentsatz, ferner die Aufstellung von Arbeits-
regeln zur Herausziichtung von Erzeugnissen mit besonders
gunstigen Gebrauchseigenschaften. Die Anwendbarkeit bei
Laboratoriumsarbeiten ist aber gegeben und wird in stei-
gendem MaRe benutzt9).

Der Vorteil dieses Verfahrens, das man unter Hinweis
auf seine zweckbestimmte Einstellung im Gegensatz zur
Kausalforschung auch als Finalforschung bezeichnen
koénnte, besteht darin, dal die unter Wirkung dep Umwelt-
faktoren gewonnenen Erkenntnisse ohne quantitative oder
gualitative Abweichungen in einer &ahnlichen Umwelt
anwendbar sind. Der Nachteil liegt darin, dal man je
nach den verfligbaren Unterlagen oft nur den Einflul
einer aus mehreren Faktoren zusammengesetzten EinfluR-
gruppe erkennen kann, ohne zu wissen, ob es sich um
eine mittelbare oder unmittelbare Wirkung handelt. Man
kann also z. B. finden, dal} sich die Verwendung einer
bestimmten Schrottart im Stahlwerk nachteilig auf gewisse
Eigenschaften auswirkt, weifl aber zun&chst nicht, ob das
an der Zusammensetzung, dem Sperrigkeits- oder Ver-
rostungsgrad dieses Schrotts liegt.

Es ware abwegig, sich auf die alleinige Anwendung
des einen oder anderen Forschungsverfahrens zu versteifen.
Es kommt nicht darauf an, mit einer bestimmten Methode
die Probleme zu I6sen, sondern alle Mittel so anzusetzen,
dalR der Erfolg erzielt wird. Diese Strategie der For-
schung, das Einsetzen der verfugbaren Forschungsmitte
und -verfahren nach MaRgabe der jeweiligen Aussichten
ist die eigentliche Kunst des Forscliens. Wenn es darauf
ankommt, ein nicht genligend verfiigbares oder mit unlieb-
samen Nebenwirkungen verbundenes Element durch ein
anderes zu ersetzen, wird oft nur die planmafige Erprobung
aller in Frage kommenden Elemente zum Ziele fuhren.
Es besteht ja auch eine gewisse Wahrscheinlichkeit dafir,
dall das geeignete Element nicht gerade an letzter Stelle
untersucht wird. Zur Abkiirzung des Versuchsplans wird
man jeden aus Analogieschlissen, statistischen Ergebnissen
oder gefihlsmaRig sich bietenden Umstand, der fir
bestimmte Teilreihen groRere Erfolgswahrscheinlichkeit zu
versprechen scheint, dahin benutzen, derartige Reihen im
Gesamtplan zuerst zu untersuchen.

Kommt es aber darauf an, die Herstellungsverfahren
fir einen Werkstoff auf Héchstwerte der Eigenschaften,
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auf geringsten Ausfall und héchste Wirtschaftlichkeit ein-
zurichten oder Beziehungen zwischen dem Verfahren des
Erzeugnisses unter verwickelten Beanspruchungsarten und
den Herstellungsfaktoren zu ermitteln, so wird man zunéchst
eine Grof3zahl-Untersuchung Uber den EinfluR der meR-
und beeinfluBbaren Faktoren anstellen und daraus Arbeits-
regeln gewinnen, nach denen der Betrieb sofort arbeiten
kann. Dabei ergeben sich oft Korrelationen zwischen
Betriebsfaktoren und Eigenschaften, die zunachst unver-
standlich sind, weil auch die isolierte Betriebsfaktoren-
gruppe noch mehrere Wirkfaktoren von verschieden starkem
EinfluB enthalt. Fur die weitere Verlegung setzt dann
wieder die analytische Forschung ein, um durch Aufklarung
engerer Zusammenhange das Verfahren nicht nur sicherer
in die Hand zu bekommen, sondern meist auch wirtschaft-
licher zu gestalten.

Die verschiedenen Forschungsverfahren sind an
sich, wenn sie richtig eingesetzt und angewendet werden,
gleichwertig, und es ist unberechtigt, die einen als
»wissenschaftlich* zu betrachten, weil sie im Laboratorium
durchgefiihrt werden, die anderen als ,,empirisch*, weil sie
bisher Uberwiegend im Betrieb angewendet wurden. Wenn
der Meister in einer Stahldrahtbeizerei durch sorgféltiges
und planmaRiges Erproben verschiedener Saurekonzentra-
tionen, Beiztemperaturen und organischer Zusatze die
gunstigste Arbeitsweise fur die Beizung von Stahldrahten
erprobt, so kann das durchaus die Kennzeichen einer
wissenschaftlichen Arbeit haben. Uebertragt er aber seine
dabei gemachten Erfahrungen spater schematisch auf das
Beizen von anderen Metallen oder in anderen S&uren, so
hort die wissenschaftliche Arbeitsweise auf, es beginnt das
Herumprobieren, und es bilden sich irrefihrende Phantasie-
behauptungen, die so oft den richtigen Kern alter Ueber-
lieferungen undurchdringlich verhullen.

Es gibt in dieser Hinsicht keinen Gegensatz zwischen
Wissenschaft und Praxis, wie er vielfach zur Aufklarung
von Erfahrungsunterschieden herangezogen wird. Es gibt
nur eine wissenschaftliche oder unwissenschaft-
liche Denkweise, beide ebenso h&ufig bei rein theore-
tischen Arbeiten wie bei Betriebsuntersuchungen. Der Sinn
des Wortes ,,Wissenschaft* besagt, daR Wissenschaft die
Gesamtheit unserer planméaRig erworbenen, geordneten
und ausgewerteten Erkenntnisse und Erfahrungen ist;
dabei ist es gleichgultig, ob die Erfahrungen aus dem
Laboratorium oder aus der Praxis stammen.

Um in der Werkstoff-Forschung eine Voraussage des
spateren Verhaltens zu erreichen, kommt es aber nicht
allein auf die Eigenschaften des Werkstoffs an. Im Werk-
stoff vermdgen wir die Beanspruchbarkeit zu beeinflussen.
Sein spateres Verhalten wird auch entscheidend durch Art
und Hohe der lokalen Beanspruchung bestimmt. Die mog-
lichst sichere Voraussage Uber das spatere Verhalten, nach
dem auch der Stand der Werkstoff-Wissenschaft beurteilt
wird, kann nicht erreicht werden, wenn wir uns mit der
Erkenntnis und Beherrschung der dem Werkstoff eigenen
Eigenschaften zufrieden geben.

Wir wissen heute, da die Beanspruchbarkeit eines
W erkstiicks, die von ihm ertragene Belastung, das Ver-
schleiB- und Korrosionsverhalten und die Fehlerempfind-
lichkeit weitgehend durch Zusammenwirken von Werkstoff-
Eigenschaften, Verarbeitung, Gestalt, Beanspruchungsart

9 Vgl. z.B. H. Jungbluth und F. Brugger: Einflujind Arbeitsbedingungen beeinfluBt wird. Ein Werkstoff,

einiger Eisenbegleiter auf die mechanischen Eigenschaften des
Temperschwarzgusses. Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber.
(1938) S. 121/38; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1115/16. Ferner
H. v. Weingraber: Die Fehlerquellen bei der Vickers-Harte-
prufung. Werkstattstechnik 32 (1938) S. 361/67.

der am polierten Stab eine hdhere Wechselfestigkeit auf-
weist als der Vergleichsstahl, kann mit abgedrehter Ober-
flache oder wenn er im Betrieb zum Teil im Gebiet der
Zeitfestigkeit beansprucht wird, weniger beanspruchbar
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sein als der Vergleichsstahl. Werkstoffe, die im Labora-
torium Hoéchstwerte von Eigenschaftszahlen aufweisen,
kénnen praktisch nicht verwertbar sein, weil sie zu anféllig
gegen Verschiebungen bei der Montage oder andere unvor-
hergesehene Zusatzbeanspruchungen sind. Unempfindlich-
keit eines Werkstoffs ist ein wesentlicher Bestandteil des
Wahrscheinlichkeitsbegriffs Sicherheit und oft wichtiger als
Grenzwerte einzelner Eigenschaften. Dabei ist leider im
allgemeinen ein Werkstoff um so empfindlicher, je hoher
einzelne Eigenschaften gesteigert sind.

Die bisher nach Ausbildung und Arbeitsbereich be-
stehende Trennung zwischen Werkstoff-Fachmann und
Gestalter beruht auf der Annahme, daR die Gesamteigen-
schaften eines Ganzen, d. h. hier das Verhalten eines aus
einem bestimmten Werkstoff in bestimmter Weise und
Form hergestellten und beanspruchten Teils, sich synthe-
tisch aus Teileigenschaften zusammensetzten, dal es also
geniige, wenn der Werkstoffmann einen mdoglichst hoch-
wertigen, unempfindlichen und hoch belastbaren Werkstoff
liefere, wahrend der Gestalter eine mdglichst glinstige
Formgebung zu entwickeln habe. Diese Annahme trifft
nur selten, vor allem nicht bei Betrachtung der Wirt-
schaftlichkeit zu und verkennt das Wesen der Ganzheit,
die mehr ist und anders geartet ist als die Summe ihrer
Teilel). Durch Untersuchung eines einzelnen Baumes
werden wir nur schwer Voraussagen Uber die Eigenschaften
des Waldes, d. h. des Ganzen mit seinem nur ihm und
nicht dem Baum eigenen Mikroklima, seiner Fauna, Flora
und seinem entscheidenden EinfluR auf die klimatischen
Verhaltnisse der Umgebung machen kénnen. Ein Volk
besteht zwar aus Einzelindividuen, aber eine Summe belie-
biger Einzelindividuen ist noch kein Volk, denn dazu gehort
eine ganz bestimmte Verteilung der Lebensalter, Eigen-
schaften usw. der Einzelindividuen, die erst in ihrer Gesamt-
wirkung den Begriff des Volkes ergeben. Selbst in der
Mechanik entstehen durch Vereinigung gleicher Stabe zu
einem Bindel neue Gesetze des Widerstandsmoments, die
im einzelnen Stab nicht vorhanden sind.

Die Ganzheitbetrachtung gewinnt zur Zeit auf fast
allen Gebieten des Kulturlebens an EinfluR. Die Medizin
sieht nicht mehr in der Bekdmpfung der Krankheitserschei-
nungen, sondern in der Beeinflussung der Konstitution
und der Lebensbedingungen das Mittel zur Erhaltung der
Gesundheit. Wenn man friher das Fieber bekampfte, sieht
man es heute als Eigenheilverfahren des Gesamtkorpers
an und sucht es und seine von der Natur beabsichtigten
Wirkungen unter Umstédnden noch zu steigern.

Die organische Chemie zeigt uns in ihren wertvollsten
Kunststoffen, dall die Eigenschaften von Erzeugnissen,
wie sie z. B. in den Butadienverbindungen vorliegen, nicht
durch die Atome oder Molekule selbst bestimmt werden,
sondern ausschlaggebend durch die Art der Lagerung langer
Molekiilketten. Aehnliches gilt fir die Wirkung der Mehr-
stoff-Katalysatoren, die keineswegs einer einfachen Sum-
mation entsprichtll). In der Pharmazeutik kann der schein-
bar fur die Heilwirkung entscheidende Bestandteil einer
Pflanze in chemisch reiner Form ohne die Ubrigen Bestand-
teile der Pflanze andere Wirkungen auf den menschlichen
Korper austiben als ein Extrakt aus der ganzen Heil-
pflanze.

10 Adolf Meyer: Krisenepochen und Wendepunkte des
biologischen Denkens. Jena 1935.
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Die biologischen und zoologischen Zichtungsmethoden,
die Erkenntnisse der Diingelehre und der Ausnitzung land-
wirtschaftlicher Anbauflachen, selbst die neuere Recht-
sprechung und Politik, sie alle zeigen, dal man von der
Betrachtung des Einflusses und der Beeinflussung des
Einzelfaktors, des einzelnen, des Individuums abgeht und
auf das Verhalten des Ganzen Rucksicht nimmt. Im Ganzen
mit seiner dem echten Kollektiv eigentimlichen Ha&ufig-
keitsverteilung aller Eigenschaften zeigen sich neue Eigen-
schaften, die das Einzelteil nicht hat, die an ihm nicht zu
erkennen sind.

Die Ganzheitbetrachtung muB auch in der Werk-
stoff-Forschung starker Platz greifen. Es ist naheliegend,
aber unwirtschaftlich, bei Maschinen und anderen Gestal-
tungen zu erwartende oder bei Brichen unerwartet in
Erscheinung getretene hohe Beanspruchungen durch einen
Werkstoff hoherer Beanspruchbarkeit aufnehmen zu wollen.
Oft liegt die beste Losung in der Beseitigung zusatzlicher
Beanspruchungen, wie sie durch Schwingungen, Korrosions-
einwirkungen, Verarbeitungs- und Verbindungsverfahren
hinzutreten. Merkwurdigerweise scheinen oft Uberraschend
einfache Losungen eines langwierigen Problems manche
Werkstoff-Fachleute nur deshalb nicht recht zu befriedigen,
weil das Heilmittel nicht im Werkstoff selbst gefunden
wurde. Es scheint mir eine falsche Lenkung von Forschung
und Technik, wenn der Werkstofferzeuger nur angehalten
wird und bestrebt ist, Werkstoffe mit Hochstwerten an
angeblich entscheidenden Kurzprifeigenschaften zu ent-
wickeln. Er muf? wissen und bertcksichtigen kdnnen, wie der
Werkstoff verarbeitet und gestaltet wird, welchen Bean-
spruchungen er ausgesetzt ist.

Man vergiflt haufig, dall es theoretisch gar nicht mdég-
lich ist, aus der Summe von Einzeleigenschaften etwas Siche-
res Uber das Gesamtverhalten vorauszusagen. Aus der
genauesten Kenntnis der Bewegungen von Kugel und Rou-
lettescheibe lassen sich keine sicheren Rickschlusse auf
das nachste Spielergebnis ziehen. Die Vorausberechnung
des Einzelfalls wird hier wie in der Technik Uberall da
unmdglich, wo Wahrscheinlichkeitsgesetze walten.

Die Aufklarung von sogenannten Kausalzusammen-
hangen wird aber auch weniger wichtig, nachdem sich
herausgestellt hat, daB in der Technik und im Leben die
wenigsten Wirkungen auf eine Ursache zuriickzufihren
sind. Das Gesamtverhalten wird vielmehr aus der ver-
bundenen Wirkung von Veranlagungen und Wirkfaktoren
bestimmt. Auf der anderen Seite ist selbst die Astronomie
schon beim Dreikdrperproblem an der Grenze theore-
tischer Vorausberechnungen angelangt, d. h. die exakte
Berechnung und Voraussage der Bewegung von nur drei
Massenpunkten unter dem Einfluf von Anziehung und
Entfernung ist nicht oder nur naherungsweise moglich. Um
wieviel unwahrscheinlicher ist es, aus der Kenntnis einiger
weniger Grundeigenschaften des Werkstoffes etwas Sicheres
Uber das Verhalten eines Maschinenteils aussagen zu wollen!
Nach dem Verhalten von Metallen mit verschiedenen Poten-
tialen in einem Elektrolyten mifRte es unzuléssig sein, eine
Kaltwasserleitung aus verzinkten Rohren, Bleirohren und
Messinghdhnen zusammenzusetzen. Die Wirklichkeit zeigt
jeden Tag, dafll eine solche Zusammenschaltung im all-
gemeinen durchaus moglich ist, weil in der Ganzheit Wasser-
leitung/Leitungswasser noch andere Gesetze, die zur Bildung
von Schutzschichten fihren, zur Geltung kommen. Aus
dem Vergleich der Schmelzpunkte wirde man nicht die

u) Vgl. die ausgezeichnete, auf Werkstoffe vielfach Ubertechnische Eignung von GuReisen als Kokillenform fir

tragbare,
Feber Ganzheit
S. 417/20.

zusammenfassende Darstellung von A. Mittasch:
in der Chemie. Angew. Chem. 49 (1936)

flissigen Stahl, aus Festigkeitsuntersuchungen wohl kaum
die gute Eignung von Verzinkungen fir verschleiBbean-
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spruchte Teile voraussehen kénnen. Ueberall wird das tat-
sachliche Verhalten nicht durch die Eigenschaften des
Werkstoffs und die scheinbare Hauptbeanspruchung allein
bestimmt, sondern durch Erscheinungen, die erst im ganz-
heitlichen Zusammenwirken aller Beanspruchungseinfliisse
auf den Werkstoff zum Ausdruck kommen.

Fur die Weiterentwicklung von Werkstoffen fir ein
bestimmtes Verwendungsgebiet mul3 die Ganzheit der
W erkstoff-Eigenschaften und des gesamten Be-
anspruchungskomplexes Grundlage der Forschung
sein. In diesem Sinne bildet auch die Grof3zahl-Forschung
einen wesentlichen Bestandteil der Ganzheit-Forschung,
weil sie es moglich macht, die einzelnen Faktoren unter
Beibehaltung der Gesamtwirkung aller Nebenumsténde zu
verfolgen. Zur Ganzheit-Forschung gehort die vergleichende
Untersuchung fertiger Teile in der arbeitenden Maschine,
die Prifung von Schienen in der Strecke, die nachtrégliche
Untersuchung gut und schlecht bewéhrter Teile und die
Untersuchung des WerkstoffVerhaltens in halbbetriebs-
maRigen Versuchsanlagen1?).

Es kommt darauf an, mehr als bisher planmaRig die
Erfahrungssammlung bei Erzeuger und Gebraucher zu
betreiben und beide gemeinsam auszuwerten. Gemein-
schaftssitzungen zwischen Erzeuger und Gebraucher, die
beratende und Erfahrungen sammelnde Tatigkeit der Ver-
kaufsingenieure, haufige Werksbesichtigungen der Stahl-
gebraucher beim Erzeuger und umgekehrt zeigen die Wege,
die hier zu gehen sind. Fur den Werkstoff-Fachmann und
Gestalter gleich wertvoll sind genau gefiihrte und plan-
malig ausgewertete Reklamations-, Schadens- und Ersatz-
teil-Statistiken, wie sie heute von groRRen Stahlkonzernen13),
Automobilfirmen und gutgeleiteten Reparaturwerkstatten
durchgefiihrt, aber nicht immer bis zum Werkstoff-Fachmann
hin ausgewertet werden. Beispielgebend sind die Veroffent-
lichungen und Aussprachetagungen einer groen Versiche-
rungsgesellschaft fir Maschinenschadenl4), die fir jeden
Werkstoff-Forscher eine Fundgrube praktischer Erfahrungen
Uber das Verhalten des Werkstoffs im Fertigstahl bilden.

Nur so lassen sich die Zusammenhé&nge zwischen Her-
stellungsfaktoren, Gestaltung, Beanspruchbarkeit und
Lebensdauer erkennen, die durch die Zwischenschal-
tung von an sich notwendigen Abnahmebedingungen
und leider zum Teil auch durch die Werkstoffnormung
haufig verschleiert werden. Als man dem Setzkopf von
Nieten und gleichzeitig dem Gegenhalter eine reine Kugelform
vorschrieb, berlcksichtigte man nicht, dall dadurch nach
Einfihrung der Erwdarmung des Niets auf die ganze Lange
der Zunder zwangslaufig in die Mitte des Nietkopfes ein-
geschlagen wird. Dadurch kommt es zur Narbenbildung
und unter Anstrich zu den bekannten Nietkopfkorro-
sionenl6). Hier suchte man den durch unrichtige Gestaltung
hervorgerufenen Fehler durch Werkstoffanderung zu besei-
tigen. Man schrieb silizierten Werkstoff fir die Niete vor,
weil man ohne schlissige Versuchsergebnisse glaubte, dal
die Korrosionen auf Seigerungen zurlickzufihren seien. Der

Vgl. K. Daeves: Zur Bewertung von Werkstoffen auf
Grund von Eigenschaftsprifungen. Metallwirtsch. 17 (1938)
S. 961/63.

13) K. Daeves und E. H. Schulz: Die Organisation der
Qualitatswirtschaft in der Vereinigte Stahlwerke A.-G. Mitt.
Eorsch.-Inst. Ver. Stahlwerke, Dortmund, (1931) Sonderh. 1,
S. 3/16; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 72.

14) Vgl. die Betriebsleitertagung 1935 der Allianz und
Stuttgarter Verein Versicherungs-A.-G. und die Zeitschrift
~Maschinenschaden®.

15) K. Daeves und E. H. Schulz: Der derzeitige Stand
der Korrosionsfrage im Stahlbau. Stahlbau 10 (1937) S. 4/7
(Abb. 4).
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silizierte Werkstoff ist zwar teurer und auch wohl schwie-
riger verarbeitbar, wird aber an den Nietkorrosionen wenig
andern, wenn man sich nicht zur Entfernung des Zunders
vor dem Anstrich entschlief3t. Einfacher wére eine Ab&ande-
rung der Kugelform des Setzkopfs oder des Gegenhalters
unter Beibehaltung des langjahrig bewéhrten Nietwerk-
stoffs gewesen. Nur die vereinigte Anwendung der bei
Hersteller, Verarbeiter und Gebraucher erkannten Zweck-
maRigkeitsregeln fihrt zur wirtschaftlichen und hoch-
wertigen Ldsung.

Wenn Ganzheit-Untersuchungen in der Technik noch
nicht ihrer Bedeutung entsprechend angewendet werden,
so liegt das zum Teil an der weitgehenden Spezialisie-
rung der Ingenieure. Die Geschichte der Technik zeigt
aber, dafl umwalzende Entdeckungen und Erfindungen
besonders haufig auf Grenzgebieten gemacht wurden. Es
ist erstaunlich, wie oft an den Werkstoff schwierige und nur
kostspielig erreichbare Anforderungen nur deshalb gestellt
werden, weil man von einer verwendeten Konstruktion
nicht gern abgehen will oder weil man es nicht versteht,
Gestaltung, Herstellung und Verarbeitung den gegebenen
Werkstoff-Eigenschaften und den vorliegenden Beanspru-
chungen anzupassen.

Bei aller Bericksichtigung der Schwierigkeit und des
steigenden Umfangs der technischen Wissensgebiete, die zu
der Spezialisierung gefihrt haben, mu es auch Ingenieure
geben, die unter Verzicht auf abgrundtiefe Kenntnisse auf
einem engbegrenzten Teilgebiet die Ganzheit der Technik
oder wenigstens mehrerer groRer Gebiete gleichzeitig wirk-
lich Ubersehen. Der Mangel an Allgemeinbildung (univer-
sitas) macht sich fir den Ingenieur nicht nur in seinem
technischen Kdénnen, sondern auch in der Bewertung seiner
Stellung im téglichen und wirtschaftlichen Leben unglinstig
bemerkbar.

Es gibt auf allen Gebieten der Technik heute Spezial-
forscher, -forschungsinstitute und -arbeitsausschiisse zur
Losung bestimmter Fragen, aber Uber eine planméfige
Behandlung der allgemein anwendbaren Forschungsmethodik
ist nur wenig zu horen. Tatsachlich besteht zwischen den
Forschungsmethoden, wie sie die Medizin, die Chemie, die
Biologie, die Landwirtschaft und die Werkstoff-Forschung
anwenden, kein so groRer Unterschied. Erfahrungen, die
man mit einer Forschungsmethode auf dem einen Gebiet
gemacht hat, werden sogar fiir das andere Gebiet besonders
wertvolle Anregungen geben. Die Forschungsmethodik
ware wohl wert, als wesentlicher Bestandteil technischer
Allgemeinbildung an unseren Hochschulen eingehender
behandelt zu werden. Gerade weil der Umfang unserer
wissenschaftlichen und technischen Erfahrungen zu grof
ist, als dal er noch vom einzelnen beherrscht werden kann,
wird die Regelung der Zusammenarbeit und anzuwendenden
Forschungsmethodik zur wichtigsten Organisationsaufgabe
moderner Technik.

Unsere Zeit hat sich von der Ueberbewertung des Indivi-
duums entfernt und betrachtet — wie auch die Natur —
seine Leistung fur das Ganze als ausschlaggebend. In &hn-
lichem Sinne brauchen wir nicht nur Werkstoff-Spezialisten,
sondern auch Forscher, die aufler dem Stoff die Beanspru-
chung und die Grundsdtze der Forschungsmethodik
beherrschen. Dann werden sich manche Probleme, die heute
schwierig erscheinen, weil man die Lésung auf einem ein-
zigen Weg zu erzwingen sucht, in merkwirdig einfacher
Weise l6sen lassen. Denn nicht die Erkenntnis allein,
sondern die schopferische Tat, die aus der Er-
kenntnis den technischen Fortschritt gestaltet,
ist das Ziel unserer Ingenieurarbeit.
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Zusammenfassung.

Alle Forschung entspringt dem inneren Trieb des
Menschen zum Entratseln. lhre Aufgabe ist die Gewinnung
und Sammlung von Erfahrungen, ihre Ordnung und Aus-
wertung zu GesetzmaRigkeiten. Ihr Ziel liegt in der mog-
lichst sicheren Voraussage des Ablaufs von Vorgangen in
unserer Umwelt.

Eine Schwierigkeit fir die Entwicklung besserer
und neuer Werkstoffe besteht darin, dal man das
praktische Verhalten nicht aus wenigen Grundeigenschaften
ableiten kann; es mufl} erst in der Bew&hrung erprobt
werden. Deshalb muB die wissenschaftliche Forschung
sowohl im Laboratorium als auch im Betrieb selbst erfolgen;
denn W issenschaft ist die Gesamtheit unserer planmégig
erworbenen und ausgewerteten Erfahrungen, gleichglltig,
wo die Erfahrungen gewonnen wurden. Die Wissenschaft
arbeitet im Laboratorium meist unter mdoglichster Aus-
schaltung aller Nebenumstande als Grundlagenforschung
und sucht vor allem die Kausalzusammenhange zu ermitteln.
Fir den Betrieb wurden eigene Forschungsverfahren ent-
wickelt, die die Gesamtwirkung der zahlreichen Betriebs-
einflisse unveréndert lassen und nur den behandelten
Umstand &ndern (GroRzahl-Forschung); an Stelle einer
kausalen Abhéangigkeit werden die gegenseitigen Bezie-
hungen der Einfllisse ermittelt. Beide Arbeitsweisen haben
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ihre Vor- und Nachteile und werden, einander erganzend,
gemeinsam eingesetzt.

Notwendig erscheint eine Uebertragung der Ganzheit-
betrachtung auf die Werkstoff-Forschung. Wie man aus
den Eigenschaften eines Baumes nichts uber die eigentiim-
lichen Eigenschaften eines Waldes aussagen kann, weil die
Ganzheit des Waldes mehr und anders ist als die Summe
ihrer Teile, so lalt sich das Verhalten des Werkstoffs in
einem Maschinenteil nicht aus den Werkstoff-Eigenschaften
voraussehen. Gestalt, Beanspruchung und Beanspruclibar-
keit bilden die Ganzheit, deren Gesamteigenschaften aus-
schlaggebend sein mussen fur die Werkstoffentwicklung.
Allzu starke Spezialisierung der Ingenieurausbildung ist fiir
die Ganzheitanschauung hinderlich, ihr muf3 durch weit-
gehenden Erfahrungsaustausch zwischen Verbraucher und
Erzeuger, Werkstoffmann und Gestalter begegnet werden.
Denn nicht die Erkenntnis allein ist das Ziel der Ingenieur-
arbeit, sondern ihre Anwendung zur schdpferischen Tat
des technischen Fortschritts.

Die Erdrterung, die sich an den vorstehenden Bericht
und an die bei gleicher Gelegenheit erstatteten Vortrdge von
E. H. Schulz, E. Houdremont und A. Thum angeschlossen
hat, wird im AnschluB an einen der letztgenannten Berichte
verdffentlicht werden.

W iedergewinnung von Laboratoriumsreagenzien.
Von Peter Dickens in Duisburg Hickingen.

[Bericht Nr. 130 des Chemikerausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).]

(Beschreibung praktisch bewéhrter Verfahren zur Wiedergewinnung von Ammoniummolybdat. Silber, Jod. Zinn und Quecksilber
sowie Reinigung des Quecksilbers.)

ine der deutschen Wissenschaft und Technik heute vor-

dringlich gestellte wichtige Aufgabe ist die Wieder-
nutzbarmachung und Verwertung von Abfallstoffen aller
Art. Dieser Forderung, deren Erflllung volkswirtschaft-
lichen Belangen dient, mussen und kénnen auch die Eisen-
hattenlaboratorien Rechnung tragen, indem sie besonders
solche Chemikalien wieder aufbereiten, die durch Einfuhr
entsprechender Rohstoffe devisenbedingt sind. Fur viele
Laboratorien grofler Huttenwerke, bei denen einzelne Be-
stimmungen sehr zahlreich ausgefihrt werden, ist es auch
wirtschaftlich lohnend, die hierbei in erheblichen Mengen
benutzten Reagenzien wieder aufzuarbeiten. Solche Wieder-
gewinnungsverfahren, die sich im Betriebe bewahrt haben,
werden nachfolgend beschrieben.

1. Ammoniummolybdat.

Bei der Bestimmung des Phosphors durch Féllung mit
Ammoniummolybdat wird nur ein Teil der zugesetzten
Molybdéanlésung an Phosphorsédure gebunden; die grdRere
Menge verbleibt im Filtrat des gelben Niederschlages. Diese
Filtrate werden gesammelt und bei Vorliegen groRerer
Mengen aufbereitet.

Die Ruckgewinnung, Uber die F. Piekenbrockl) ein-
gehende Untersuchungen durchgefiihrt hat, und die bereits
Gegenstand mehrerer Veroffentlichungen2) war, kann nach
verschiedenen Verfahren erfolgen. Am h&ufigsten angewandt
werden jedoch nur zwei Verfahren. Bei der einen Arbeits-
weise wird die Molybdanlésung mit Phosphorsdaure versetzt,
der dabei gebildete gelbe Niederschlag abfiltriert, getrocknet

*) Aus dem demnéchst erscheinenden Handbuch fir das
Eisenhuttenlaboratorium, herausgegeben vom Chemikerausschufl
des Vereins Deutscher Eisenhittenleute.

pil Ber. Chem.-Aussch. VDEh. Nr. 42 (1924); vgl. Stahl upeny zeigt.

Eisen 45 (1925) S. 23/24.

2 F. Piekenbrock: Schrifttumsangabe, wie unter 1

und wieder in Ammoniak gelost; aus dieser Ldsung wird
dann die Phosphorsdaure durch Zusatz von Magnesialdsung
entfernt, wobei man sofort die fir die Fallung des Phosphors
erforderliche Molybdatlésung herstellt. Das andere Ver-
fahren besteht in unmittelbarer Fallung der Molybdéanséaure
aus der Losung durch Verdampfen von Ammoniak, Ein-
dampfen und Weiterverarbeitung auf das Ammoniumsalz.
Das erste Verfahren, bei dem eine Ausbeute von 60 bis 70 %
an wiedergewonnenem Molybdat erzielt wird, ist einfacher
als die Verarbeitung der Rickstande auf Ammonium-
molybdat und auch deshalb vorzuziehen, weil das Ammo-
niummolybdat nicht in kristallinischer Form, sondern nur
in Losung benutzt wird.

Fur die Aufbereitung werden die gesammelten Filtrate
in einem Glasballon durch Einleiten von Dampf auf etwa
70° erwarmt und unter Umschitteln mit roher Phosphor-
saure oder technischer Natriumphosphatlésung versetzt.
Hierbei ist ein groRerer Ueberschu zu vermeiden, da sonst
Molybdéan wieder in Ldsung geht. Nach 12stiindigem Ab-
sitzen des gelben Niederschlages wird durch Zugabe von
etwas Natriumphosphatlésung zu der Uberstellenden klaren
Ldésung geprift, ob diese noch Molybdan enthéalt. Falls
erforderlich, ist zur quantitativen Abscheidung noch
Phosphatlésung zuzusetzen.

Ist alles Molybdén ausgefallt, so wird die klare Ldsung
abgehebert und der Niederschlag in ein geeignetes GefaR,
z. B. einen Steingutbottich, Ubergefiihrt. Den Niederschlag
wirbelt man mit einem kraftigen V asserstrahl auf und lalt
ihn wieder absitzen. Das Uberstellende Wasser hebert man
wieder ab und wiederholt dieses Dekantieren so lange,
bis eine Probe des Niederschlages, in verdiinntem Ammoniak
geldst, keinen wesentlichen Niederschlag von Ferriphosphat
Ein geringer Eisengehalt stort die weitere
Aufarbeitung nicht. Der gut ausgewaschene Niederschlag
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wird in eine flache Porzellanschale gebracht und auf einer
Dampfplatte getrocknet.

Aus dem getrockneten gelben Niederschlag wird eine
gebrauchsfertige Molybdéanldsung auf folgende Weise her-
gestellt. Man l6st 325 g des Niederschlages in 1100 cm3
einer aus 2,21 Ammoniak (0,91) und 2,81 Wasser bestehenden
Ammoniaklosung. Die Lésung, die durch Ausscheidung
von Ferriphosphat und durch Filterfasern meist etwas
getrubt ist, versetzt man, ohne Berucksichtigung dieser
Tribung, mit 190 cm3einer Ldsung, die 300 g kristallisiertes
Magnesiumchlorid und 300 g Ammoniumchlorid in 1000 cm3
Wasser enthalt. Den entstandenen Niederschlag von
Magnesiumammoniumphosphat und die geringen Mengen
Eisenphosphat lalt man absitzen und filtriert durch ein
doppeltes Faltenfilter. 535 cm3 dieses klaren Filtrates wer-
den in 2000 cm3 Salpetersdure (1,2) eingetragen. Die so
erhaltene salpetersaure Molybdanlésung ist sofort fir die
Uibliche Phosphorbestimmung verwendbar; zweckmaRiger-
weise 1a3t man sie aber vor dem Gebrauch noch einige Tage
stehen.

Den von der ammoniakalischen Fallung zurtckbleibenden
feuchten Niederschlag, der noch Molybdéan enthalt, vereinigt
man mit den sauren Molybdanfiltraten. Hierdurch werden
auch diese Molybdéanreste der Aufbereitung zugefuhrt.

Hat man nicht die vorstehend angegebene oder eine
grofRere Menge als 325 g des gelben Niederschlages durch die
Aufbereitung erhalten, dann I6st man den gesamten unge-
trockneten Niederschlag in Ammoniak und versetzt die
Losung mit konzentrierter Magnesiumchloridlésung, so-
lange noch eine Fallung entsteht, wobei ein zu groRRer Ueber-
schul von Magnesiumchlorid zu vermeiden ist. Ist alle
Phosphorsaure geféallt, so 1aBt man die Lésung 1 bis 2 Tage
stehen und filtriert sie dann durch eine Nutsche. In dem
klaren Filtrat, das man mit Salpetersdaure abstumpft, be-
stimmt man den Gehalt an Molybdan durch Reduktion
eines mit Schwefelsdure angesduerten Teiles der Ldsung
mit Zink und Titration mit Kaliumpermanganat. Nach
dem gefundenen Molybdangehalt berechnet man die erfor-
derliche Verdiinnung mit Salpetersaure (1,2).

AuBer den Filtraten der gelben Phosphormolybdat-
fallung kdénnen auch die austitrierten Losungen des gelben
Niederschlages und ebenso die blauen Molybdénrickstande
von der gewichtsanalytischen Phosphorbestimmung wieder
verwertet werden. Durch Zugabe von warmem konzen-
trierten Ammoniak, wodurch die blauen Ruckstédnde geldst
werden, sowie durch Ansduern mit Salpetersdure, w'ozu
meistens schon eine Vereinigung mit den sauren Molybdan-
filtraten gentigt, erhadlt man nach weiterem Zusatz von
Natriumphosphat wieder den gelben Niederschlag, der ent-
sprechend den obigen Angaben weiterverarbeitet wird.

2. Silber.

Die Aufbereitung von Silber enthaltenden Ldsungen
gelingt fast quantitativ durch die der Ausscheidung als
Chlorsilber. Die Fallung hat mit Salzsédure zu erfolgen, weil
bei Verwendung von konzentrierter Kochsalzlosung ein Teil
des Silbers als komplexes lon in Ldésung geht.

Die gesammelten Ruckstdnde werden mit roher Salz-
sdure versetzt. Den entstandenen Niederschlag von Chlor-
silber [&R3t man absitzen und hebert alsdann die Gberstehende
Flussigkeit ab. Das zuruckbleibende Chlorsilber wird durch
mehrmaliges Dekantieren mit Salzsdure und Wasser eisen-
frei gewaschen, abgenutscht, in eine geraumige Porzellan-
schale gebracht, mit Salzsaure (1 + 1) versetzt und durch
dauerndes Umruhren mit Zinkstreifen reduziert. Die Reduk-
tion ist beendet, wenn der Rickstand die graue Farbe von
Silberschlamm erreicht hat und keine weien Teilchen von

P. Dickens: Wiedergewinnung von Laboratoriumsreagenzien.
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Chlorsilber mehr vorhanden sind. Der gebildete Silber-
schlamm wird durch mehrmaliges Dekantieren mit heilfem
Wasser saure- und zinkfrei gewaschen und dann abfiltriert,
wobei das Filtrat durch Zusatz von Schwefelammoniuin
auf Zinkfreiheit geprift wird.

Der auf diese Weise erhaltene reine Silberschlanun kann
entweder auf metallisches Silber oder auf Silbernitrat weiter-
verarbeitet werden. Im ersten Falle wird der Silberschlamm
getrocknet und in einem hessischen Tiegel geschmolzen. Das
flissige Silber wird durch vorsichtiges EingieBen in Wasser
granuliert. Zwecks Gew'innung von Silbernitrat wird der
Silberschlamm in einem Becherglase mit Salpetersiure
(1 + 1) gel6st, die Lésung zur Entfernung von Verunreini-
gungen filtriert und in einer Porzellanschale durch Einengen
auf der Dampfplatte zur Kiristallisation gebracht. Ge-
gebenenfalls kann man durch Trocknen im Vakuum oder
Schmelzen die letzten Spuren von Salpeterséure entfernen.

Soll das Silbernitrat jedoch nur zur Manganbestimmung
nach dem Persulfatverfahren gebraucht werden, dann
genugt das Ldsen des Silberschlammes in Salpetersdure
und Abfiltrieren der Verunreinigungen.

Silber aus Fixierbadern.

Die bei photographischen Arbeiten verbrauchten Fixier-
bader, die bis zu 80 % Silber aus den verarbeiteten Platten
oder Filmen enthalten, sammelt man in gréReren Steingut-
bottichen an. Fur die Rickgewinnung des metallischen
Silbers wird die Lésung deutlich ammoniakalisch gemacht
und hierauf mit Schwefelammoniumlésung in geringem
UeberschuBR versetzt. Man lalst dann den Niederschlag tber
Nacht absitzen und hebert die Gberstehende Flissigkeit ab.
Der Rickstand wird abgenutscht und mit heiRem Wasser
gewaschen. Der Niederschlag von Silbersulfid wird in einen
hessischen Tiegel gebracht, getrocknet und bei etwa 950°
gegliiht. Es empfiehlt sich, dabei einen Teeloffel voll wasser-
freien Borax zuzusetzen. Der Silberregulus wird zur Ent-
fernung des Boraxes mit heiRem Wasser ausgelaugt. Das
gewonnene metallische Silber kann dann, wie oben ange-
geben, auf Silbernitrat weiterverarbeitet werden.

Die Gewinnung des Silbers aus verbrauchten Fixier-
bédern ist auch noch nach folgendem Verfahren maglich.
Zu etwa 10 1der verbrauchten Fixierb&ader setzt man bis zur
bleibenden alkalischen Reaktion geséattigte technische Na-
triumsulfidldsung hinzu, wobei man Phenolphthalein als
Indikator verwendet. Hierauf schittelt man gut durch
und laBt den ausgefallenen Niederschlag 24 h absitzen.
Dann hebert man die Uberstehende klare Flussigkeit ab.
bringt das Silbersulfid auf ein groRes Faltenfilter und trock-
net es bei etwa 100°. Hat man auf diese Art eine groRere
Menge Niederschlag gesammelt, dann l6st man etwa 50 g
in einem 2-1-Becherglase in 100 bis 150 cm3 Salzsaure (1,19)
unter allmahlicher Zugabe von Perhydrol, kocht auf und
verdinnt nach dem Erkalten mit Wasser. Das ausgefallene
Silberchlorid 16st man in Ammoniak und filtriert von den
Verunreinigungen ab. Im Filtrat wird das Silber in derselben
Weise, wie oben angegeben, als Silberchlorid gefallt, mit
Wasser ausgewaschen und dann mit Zink und Schwefelsaure
zu metallischem Silber reduziert. Nach beendeter Reduktion
wird der Silberschlamm sdurefrei gewaschen, in konzentrierter
Salpetersdure geldst und als Silbernitrat auskristallisiert.

Fur die Wiedergewinnung des Silbers aus Fixierbadern
gibt es im Handel fertige Mittel zu kaufen, z. B. ,,Fixargen*
von den Tetenol-Photowerken, Berlin S 59, Hasenheide 54.
Diese Mittel werden dem Fixierbad zugesetzt, wodurch das
Silber ausfallt und weiter aufgearbeitet werden kann3).

3) Das Atelier des Photographen 44 (1937) S. 40.
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3. Jod.

Die Jodmengen im Eisenhuttenlaboratorium fallen fast
ausschlieRlich bei der jodometrischen MaRanalyse und ins-
besondere bei der Schwefelbestimmung nach dem Jod-
Thiosulfat-Verfahren an. Die Schwierigkeiten bei der Auf-
arbeitung sind um so gréRer, je geringer die Jodkonzentra-
tion ist. Aus diesem Grunde ist eine gréfRere Menge zu
sammeln und die Wiedergewinnung des Jods in geniigend
konzentrierten Ldsungen vorzunehmen.

Die gesammelten Jodriickstdande werden zunachst auf
ein kleineres Volumen eingedampft, dann mit Kalilauge
versetzt und weiter stark eingeengt. Die eingeengte Ldsung
fullt man in einen Destillierkolben, sduert sie mit Schwefel-
saure (1 + 1) an und gibt etwa 10 g Kaliumbichromat zu.
Dann destilliert man das Jod mit Uberhitztem Wasserdampf
in eine wassergekihlte Vorlage, die aus zwei Erlenmeyer-
Kolben besteht. Das gewonnene Jod wird durch Sublimieren
oder sehr langes Trocknen im Exsikkator Uber Chlorkalzium
gereinigt.

Ein anderes Verfahren zur Jodausscheidung besteht
darin, dal man die Jod enthaltenden Lodsungen einengt,
mit Schwefelsdure ansduert und unter dem Abziige durch
ein bis zum Boden reichendes Trichterrohr mit einer Lésung
von Natriumnitrit versetzt. Hierdurch scheidet sich das
Jod kristallinisch ab und féllt zu Boden. Nachdem man
durch weiteren Zusatz von Natriumnitrit festgestellt hat,
dal3 alles Jod ausgeschieden ist, filtriert man nach einigem
Stehen das Jod ab und reinigt es durch Wasserdampf-
destillation und Sublimation.

4. Quecksilber.

Die bei der Eisentitration nach Zimmermann-Reinhardt
anfallenden Ld&sungen enthalten Quecksilber und Zinn,
deren Aufarbeitung auf folgende Weise vorgenommen
werden kann. 10 1dieser Losungen werden in 10 1fassende
Pulverflaschen gebracht und mit etwa 8 g Eisensulfid in
Stiickform versetzt. Bereits nach ganz kurzer Ze;t beginnt
die Ausscheidung der Sulfide. Von Zeit zu Zeit rihrt man
die Flussigkeit mit einem Glasstabe kraftig durch. Sobald
die Losung gesattigt ist. tritt Schwefelwasserstoffgeruch auf,
der die Beendigung der Ausfillung von Quecksilber- und
Zinnsulfid anzeigt. Man 1aRt den Niederschlag tber Nacht
absitzen, hebert die Uberstehende klare Flussigkeit ab,
bringt in die restliche Flussigkeit eine Filterkerze und saugt
die letzten Reste Wasser ab. Hierauf entfernt man mit einer
Tiegelzange das ungeloste Eisensulfid. Die an der Filter-
kerze haftenden und in der Glasflasche zuriickbleibenden
Sulfide von Quecksilber und Zinn bringt man hierauf mit
einem I’orzellanspatel auf eine Nutsche und saugt mdoglichst
trocken. Der Ruckstand wird nun entweder an der Luft
oder schneller im Trockenschrank bei 100° getrocknet und
gesammelt.

Die Weiterverarbeitung des Sulfidgemisches, das neben
etwa 95% Quecksilbersulfid und 5% Zinnsulfid keine
anderen Metalle enthalt, geschieht zweckmafig in einer
chemischen Fabrik.

Laboratoriumsmégig lohnt sich die Aufarbeitung des
Sulfidgemisches nur auf Quecksilber, und zwar in folgender
Wekise. In einem groéReren Porzellanschiffchen von 200 mm
bénge, 30 mm oberer, 20 mm unterer Breite
Hohe wird ein Gemisch von 2 Teilen Sulfid und 1 Teil
gebranntem Kalk in einem Quarzrohr von 20 mm innerem
Durchmesser in einem elektrisch beheizten Ofen (Bild 1)
erhitzt und das metallische Quecksilber in der
gefangen. Auf diese Weise lassen sich leicht
an Quecksilber wiedergewinnen.
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Sonstige Abwasser, die Quecksilber in groBer Verdin-
nung enthalten, missen zunédchst durch Eindampfen kon-
zentriert werden. Die Abscheidung des Quecksilbers in den
konzentrierten Losungen ist ohne Schwierigkeit durch
Metallspéne, die eine geringere Depolarisationsspannung auf-
weisen, moglich. Um diese Aufbereitung durchzufihren,
wird die quecksilberhaltige Flissigkeit durch ein mit Eisen-
spénen beschicktes ldngeres Eisenrohr geleitet. Nach dem
Trocknen wird das Eisenrohr an einem Ende verschlossen,
dann langsam durch einen Verbrennungsofen, beginnend
mit dem verschlossenen Ende, geschoben und hierbei auf
dunkle Rotglut erhitzt. Das Uberdestillierende Quecksilber
wird in einem an das Eisenrohr angeschlossenen kurzen
Luftkihlrohr verdichtet, in einem Kolben aufgefangen und
erforderlichenfalls in der weiter unten angegebenen Weise
gereinigt.

An Stelle des Eisenrohres kann auch ein mit Eisenspénen
gefiliter Drahtkorb verwendet werden, der bis zur halben
Hohe in ein sdurefestes Gefall gehéngt wird, und den die
Abwasser langsam durchlaufen missen. Das auf dem Eisen
abgeschiedene Quecksilber wird durch Schitteln des Eisen-
korbes abgeldst und auf dem Boden des GefaRes gesammelt.
Nach der Filtration wird entweder durch Destillieren
metallisches Quecksilber oder durch Chlorieren Quecksilber-
chlorid gewonnen.

Aus den bei der Umsetzung von Stahl mit Quecksilber-
chlorid erhaltenen Kalomelriickstanden kann das Queck-
silberchlorid durch Ueberleiten von reinem Chlorgas wieder
rein hergestellt werden. Die Chlorierung, die schon an sich
ohne Warmezufuhr eintritt, wird zur Beschleunigung unter
gelinder Erhitzung vorgenommen.

Das bei der Umsetzung nicht verbrauchte, in wasseriger
Losung vorliegende Quecksilberchlorid wird zunachst in
Kalomel Ubergefuhrt, indem Weichstahl so lange zur Lésung
zugegeben wird, bis sich dieser nicht mehr unter Kalomel-
bildung l6st. Das so erhaltene Quecksilberchlorir wird
dann chloriert.

5. Reinigen von Quecksilber.

Etwa 1,5 kg des verunreinigten Quecksilbers werden in
einer Porzellanschale von 25 cm Dmr. mit 500 cm3 Natron-
lauge (1 + 3) versetzt und unter haufigem Umrihren mit
einem Glasstabe 2 h lang gekocht. Man giefl3t die Natron-
lauge ab, bringt das Quecksilber in eine starkwandige
1-kg-Pulverflasche und wéscht mit Wasser aus, indem man
mittels einer eingetauchten Glasréhre 2 h lang Wasser

und 24iRshleitet. Das Quecksilber wird wieder in die Porzellan-

schale zuriickgegeben und nunmehr, ebenfalls unter stén-
digem Umruhren, mit Salzsaure (1 + 1) 2 h lang erwarmt,
wobei es nicht zum Kochen kommen darf. Anschlieend

Vorlagedrgldas Auswaschen mit Wasser in der Pulverflasche wieder-
85 bis @i, Das nach dem Waschen noch anhaftende Wasser

wird mit Filterpapier aufgesaugt.
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Das getrocknete Quecksilber wird nun durch
zwei Reinigungsrohren gegossen. Die erste wird
mit Salpetersdure (1 + 6) oder mit einer mit
Salpetersaure angesauerten Merkuronitratld-
sung und die zweite mit Salzsdure (1 +1) ge-
fullt. Die in Bild 2 wiedergegebenen Rohren
haben eine Lange von etwa 100 cm, einen
Durchmesser von 3 cm und haben 25 etwa 2,5
cm tiefe Einkerbungen, auf denen die herab-
fallenden Quecksilberktgelchen zur Erhéhung
der Oberflache immer weiter zerteilt werden.
Das Quecksilber wird oben in einen Glasauf-
satz mit fein ausgezogener Spitze eingegossen,
fallt in langsamer Tropfenfolge durch die
Reinigungslésungen und wird in einem vorge-
legten GlasgefaR aufgefangen. An Stelle des
Glasaufsatzes kann auch ein Glastrichter ver-
wendet werden, dessen Spitze mit einem Stiick
weichem Leder Uberzogen ist, durch das in ge-
nugender Druckhdhe das Quecksilber in
auBerst feinen Tropfchen austritt. Die Reini-
gung in den Roéhren wird so lange wiederholt,
bis das gereinigte Quecksilber auch nach lange-
rem Stehen und nach Umschutteln auf der
Oberflache keine mattglanzende Haut mehr
zeigt. SchlieBlich wird das Quecksilber zur
vollstdndigen Reinigung noch in der in Bild 3
wiedergegebenen Einrichtung destilliert. Das
Quecksilber wird in eine Niveauflasche A
eingefullt und steigt durch den Luftdruck in
das aus Quarz hergestellte Destilliergefal? B.
Die Niveauflasche wird so gestellt, dal das
Quecksilber im Destilliergefal etwa 1 bis 2 cm
hoch steht. Beim Erwdrmen des GeféaRes
mit einer Gasflamme wird das Quecksilber
verdampft; es entweicht und wird in einem
ebenfalls aus Quarz hergestellten Gegenstromwasserkuhler C
kondensiert. Das nunmehr vollkommene reine Quecksilber
wird im GefaR E gesammelt. Der seitliche Glashahn D
dient zum Anschluf? an eine Vakuumpumpe zur Erzeugung
des Vorvakuums beim Beginn der Destillation.

Zusammenfassung.
Nach einem kurzen Hinweis auf die heutige Wichtigkeit
der Aufbereitung gebrauchter Laboratoriumsreagenzien

Bild 2.

Umschau.

Quecksilber-
Reinigungsfallréhren.

58. Jahrg. Nr. 49.

Bild 3. Quecksilber-Destillierapparat.

werden bereits erfolgreich benutzte Verfahren beschrieben,
und zwar fur die Wiedergewinnung von Molybdéanldsungen
durch Fallung mit Phosphorsaure, von Silber durch Aus-
scheidung als Chlorid, von Jod durch Destillation sowie von
Zinn und Quecksilber durch Ausféllen als Sulfid und nach-
folgende Destillation. Weiterhin wird das Aufarbeiten
von Fixierbadern und das Reinigen von Quecksilber be-
handelt.

Umschau.

Ueber die Lage der FlieBscheide im Walzspalt.

W. Trinksl und Th. Dahl23) berichteten iiber die Lage
der FlieBscheide im Walzspalt in Abhédngigkeit von den Span-
nungsverhéltnissen.

Wie bekannt, leitete C. Pink im Jahre 18744) als erster ab,
daf durch die Unverdnderlichkeit des Rauminhaltes des Walz-
stabes Relativverschiebungen des Walzgutes im Walzspalt gegen-
Uber der Oberflache der sich drehenden Walzen auftreten mussen.
Das AbflieBen des Walzgutes geschieht unter Gleitung an der
Walzenoberflache nach allen Richtungen: Senkrecht zur Walz-
richtung, die ,,Breitung® herbeifiihrend, in der Walzrichtung,
die ,Voreilung* bewirkend, in entgegengesetzter Walzrichtung,
den ,Rickstau* verursachend. Die Trennungslinie fir den ver-
schieden gerichteten Stoffabflu im Walzspalt wird nach dem Vor-
schlag von H. PreuBlerb) allgemein als FlieRscheide bezeichnet.
An der FlieBscheide muB das Walzgut die gleiche Geschwindigkeit
wie die Walzenoberflache haben, denn hier findet kein Werkstoff-

Q Blast Furn. 21 (1933) S. 315/20; 25 (1937) S.

2) Arch. Eisenhiuttenw. 9 (1935/36) S. 15/21.

3) Kalt-Walz-Welt 1938, S. 9/14, 17/22 u. 25/29.

4 Z. Berg-, Hitt.- u. Salinenw. 22 (1874) S. 200/20.

5) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1422/28 (Walzw.-Aussch. 36).

fluk gegeniiber der Walzenoberflache in der Walzrichtung statt.
Da bei der bildsamen Verformung die Stoffteilchen in der Rich-
tung des groRten Druckgefélles flieBen, muB die Stelle des hdch-
sten Druckes im Walzspalt in der FlieRscheide liegen, mithin
vor dem Walzenaustritt. Dies bestdtigen die Versuchsergebnisse
von E. Siebei und W. Lueg®6), die die Druckverteilung im Walz-
spalt durch Messung ermittelten.

Die erste Berechnung der Lage der FlieBscheide im Walzspalt
flr einen Walzvorgang, bei dem auRerhalb des Walzspaltes keine
Krafte angreifen, stammt von C. Fink. Seine Formel fiir den
FlieBscheidenwinkel B lautet:

ht + 2r (ht -(-2r) cos B—2r
2B + - . n f——
f/hj + 4 mhj er ht+ 2r (1 — cos R)
hn hj+ 2r -- _
= In o H I — _arc Cos__(_I'_l_t__":__?__I'_)__(ZE)_S__&__,_““?_.[ .
X ohj Th2+ 4hjr hx+ 2r (1 — cosotj)

Darin bedeutet, auBer den aus Bild 1 zu entnehmenden
GroBen, p. = tg p die Reibungszahl zwischen Walze und Walzgut,
die zur Vereinfachung innerhalb des Walzspaltes als unverander-

6) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 15 (1933) S.
Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 346/52 (Walzw.-Aussch. 98).

1/14;
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lieh angenommen wird’). Die Formel von Fink ist jedoch zu
verwickelt, weil aus ihr B nur durch langwierige Versuchsrechnung
zu ermitteln ist.

Winke/im Walzspa/f=
eirmw,
WinkefinderflieRe
scheide,
gedriie/delange
(r-sinolLy),
waagerech/e£nfler=
nung der£fieBscheide
mm W a/zenacs/riff
(r-sinB),
RebiefderDoreiimg,
Rebielderdache/Zung.

DieReibungskraftkehrlin derflieRscheide ihrVorzeichenum.

Bild 1. Lage der FlieBscheide im Walzspalt.

E. Siebei8) zeigt einen Weg, wie die Lage der FlieBscheide
geometrisch sehr einfach bestimmt werden kann. Werden im
Walzspalteintritt und -austritt Geraden an den Walzenkreis
angetragen, die zur Stabaehse unter dem Reibungswinkel p
geneigt sind, so liegt in dem Schnittpunkt beider Geraden die
FlieBscheide9) (vgl. Bild 2a). Mit der zeichnerischen Ld&sung
von Siebei stimmen die Formeln fur die Lage der FlieRscheide
von S. Ekelund10) und Th. Dahl2) uberein. Danach ist

X=T(1- »
oder

) (Cm)UndR=12d (1-2T Lr) < >

Bild 2 a bis ¢c. Spannungsverteilung im Walzspalt. F'F = FlieBscheide.

Aus der Formel fur den FlieBscheidenwinkel & ergibt sich

folgendes:

1. fir ax=0 wirdeg= 0,

2. fir o= X wirdg = gmax = ~,
3. fir 0= 2 Xwirds = 0,

4. fur el > 2 [xwird B negativ.

Da der Walzstab von den Walzen allein nur durchgezogen
werden kann, wenn eine FlieRscheide vorhanden ist, muf3 a grofRer
als Null sein, d. h. es ergibt sich als Durchziehbedingung 0 < ax

7 In Wirklichkeit ist jx abh&ngig von Druck und Gleit-
geschwindigkeit. In der FlieRscheide ist ix= Haftreibung, wéh-
rend an den anderen Stellen im Walzspalt fxvon der sich &ndernden
Gleitgeschwindigkeit zwischen Walze und Walzstab abhéngt.

8) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1563/66 (Walzw.-Aussch. 37).

9) Beweis dafir ergibt sich aus der Differentialgleichung des
Walzvorganges3).

10) Jernkont. Ann. 111 (1927) S. 39/97; vgl. Stahl u. Eisen
49 (1929) S. 706.
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< 2(x Bild 3 zeigt die Abhéngigkeit des Winkels 8 von ac und p..
Da ix beim Warmwalzen durchschnittlich etwa 0,4 und beim
Kaltwalzen durchschnittlich etwa 0,1 betragen wird1l), wird die
GroRe des FlieBscheidenwinkels 8 beim Warmwalzen selten 5° und
beim Kaltwalzen selten 1° Uberschreiten.
In der Darstellung
von E. Siebei (vgl.
Bild 2a) ist der senk-
recht zur Stabachse
gemessene  Abstand
zwischen den gegen-
lber der Waagerech-
ten um den Reibungs-
winkel p geneigten
Geraden und dem
Walzenkreis in erster
Né&herung der jeweils
herrschenden Léngs-
kraft verhdltnisgleich.
Aus ihr 1Bt sich die
GroBe der einer Ver-
schiebung in dem
einen oder anderen
Sinne  entgegenwir-
kenden Léngsspan-
nung, die dem FlieR-

widerstand k. (ch'Z)

an der betreffenden
Stelle im Walzspalt
entspricht, ermitteln.
Nach der in erster An-
ndherung zutreffenden
Theorie der gréRten
Schubspannung setzt bekanntlich ein FlieBen in einem Metall
ein, sobald der Unterschied der groBten und kleinsten Haupt-
spannungen einen bestimmten Betrag erreicht, der als Form-

Bild 3. GroRe des FlieRscheiden Winkels B
in Abhéangigkeit von ja und ar

anderungsfestigkeit kf | —2j bezeichnet wird. Nimmt man beim

Walzvorgang die Stauchrichtung und Streckrichtung als Haupt-
forménderungsrichtungen an, so ist die senkrecht wirkende Span-

nung w {07732) also von der jeweiligen Langsspannung, die als

FlieRwiderstand a.)Vorwdrtszuu
bezeichnet wird, um £

die GroRe der Form-
anderungsfestigkeit kj
verschieden, mithin
wird kw— kr = k{und
kw= kf+ kr. In Bild 2
ist nach Siebei GroRe
und Verlauf des FlieR-
widerstandes kr und
des bezogenen Walz-
druckes kw im Walz-
spalt eingezeichnet.
Diese aus der Theorie
des  WalzVorganges
abgeleitete Druck- rB

verteilung im Walz- e)Donvérfszuau.Ride= Hlionvér/sdruck uRik=
spalt stimmt mit der war/szuo worfsdruck.

durch Messung ermit-
telten befriedigend
Uberein. Der Schwer-
punkt der in Bild 2c£ |
dargestellten Druck- 1
spannungsflache ent-
spricht dem Angriffs-
punkt des gesamten
(resultierenden) senk-
rechten Walzdruckes
P. Dieser mufl ent-

bffilickw ar/sdruck

c)Rickivariszugq  cl)fonvéar/sdruck

DA

Bild 4 a bis f. Schematische Veranderung
der Spannungsverteilung im W alzspalt bei
Zug- oder Druckspannungen im Walzspalt-
eintritt oder -austritt. ABCDE = Spannungs-
verteilung bei einem Walzvorgang, bei dein

sprechend Bild 2c auBerhalb des Walzspaltes keine Kréfte
beim  gewdhnlichen angreifen.
Walzvorgang weniger als y2 der gedriickten Léange, von

dem Ende des Walzspaltes ab gerechnet, liegen. Sobald jedoch
am Walzspalteintritt oder -austritt Krafte angreifen, muf eine
Veréanderung der Spannungsverteilung und damit eine Verlage-
rung des Druckangriffpunktes stattfinden. Aus der Ableitung
der Differentialgleichung des Walzvorganges folgt, daR die

ii) Th. Dahl: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 205/09.
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Funktionszweige I, 1l (vgl. Bild 2c) — wenn im Walzspalt-
eintritt oder -austritt duBere Zug- oder Druckkrafte wirken —
lediglich eine senkrechte Parallelverschiebung erfahren9). Die
schematische Verénderung und GréRe der Druckkrafte im Walz-
spalt geben die Bilder 4a bis f wieder. Bei dem Schaubild fur die
Spannungsverteilung bei einem Walzvorgang mit Zugspannungen
im Walzenaustritt (Vorwdrtszug) fallt neben der Verlagerung der
FlieRscheide zum Walzeneintritt hin die Erniedrigung des FlieR-
widerstandes, des Forméanderungswiderstandes und damit des
Walzdruckes gegeniiber der Walzung ohne Zug auf.

Beim Pilgern (vgl. Bild 4b) dagegen mufl umgekehrt eine
Verlagerung der FlieRscheide und des Druckangriffspunktes zum
Walzenaustritt hin und ferner eine Erhéhung des Walzdruckes
erfolgen. In den Bildern 4c und 4d ist die Veradnderung des Druck-
schaubildes dargestellt fir den Fall, dal im Walzspaltaustritt
keine Kréafte, im Walzeneintritt aber Zug- oder Druckkréfte
wirken. Die Bilder 4eund 4f veranschaulichen die Druckverteilung
bei WalzVorgéangen, bei denen im Walzspalteintritt und -austritt
Zug- oder Druckkréafte auftreten. Aus allen Bildern ist ersichtlich,
daB &ulRere Zugspannungen die im Walzspalt auftretenden Driicke
vermindern und eine gleichméRigere Spannungsverteilung im
Walzspalt hervorrufen. Das muR eine geringere Beanspruchung
der Arbeitswalzen und damit einen geringeren Walzenverschleil
und eine geringere Walzenabplattung zur Folge haben. Durch die
verminderte Berihrungslange zwischen Walze und Walzstab
wird der FlieBwiderstand und damit wieder der Walzdruck kleiner
und so fort. Diese Erkenntnisse erklaren die im Betrieb gefundene
bessere MaRhaltigkeit ziehgewalzter dinner Bander uber ihre ganze
Breite. AeuBere Druckspannungen dagegen erhéhen die im Walz-
spalt auftretenden Dricke. Die FlieRscheide wird bei Vorwarts-
zug und Vorwértsdruck zum Walzeneintritt, bei Rickwaértszug
und Ruckwartsdruck zum Walzenaustritt verschoben gegeniber
ihrer Lage bei einem Walzvorgang, bei dem auferhalb des Walz-
spaltes keine Kréafte angreifen. In den Fallen, bei denen eine
Verlagerung der FlieBscheide zum Walzeneintritt hin erfolgt, also
bei Walzung mit Vorwaértsdruck oder Vorwértszug, ist eine groRere
Hoéhenabnahme als bei Walzung ohne duBere Krafte im Walzspalt-
eintritt oder -austritt moglich. Dadurch sind die groBen Hohen-
abnahmen bei kontinuierlichen Stralen begriindet. Daher kommt
es auch, daB, wenn ein zu kurzer Block in eine kontinuierliche
StraBBe eingelassen wird, dieser steckenbleiben kann, d. h. nicht
durchgezogen wird, weil er nicht in gentigend Geristen gleich-
zeitig verarbeitet wird und damit nicht geniigend Druckkrafte
in der Walzrichtung auftreten. L&Bt man dann einen ldngeren
Block in die kontinuierliche StraRe, so wird dieser durchgezogen und
drickt gleichzeitig den steckengebliebenen kiirzeren Block durch.

Die Verminderung des FlieBwiderstandes und damit des
Walzdruckes durch Zugspannungen wird z. B. im Steckel-
Walzwerk praktisch angewendet. Bei dem Steckel-Walzwerk
werden nur die Haspel angetrieben, die Arbeitswalzen laufen als
Schleppwalzen mit. Haufiger ist jedoch die Anordnung, bei der
mit angetriebenen Arbeitswalzen und Vorwarts- und Rickwarts-
zug gearbeitet wird. Auch bei dieser Walzung tritt gegeniiber
dem Ublichen Walzvorgang eine kleinere Walzenabflachung ein,
was sich in groBerer GleichmaRigkeit der Hoéhe Uber die ganze
Walzgutbreite, in geringerem Walzenverschleil und besserer
Oberflachenbeschaffenheit des Walzgutes auswirkt. Die Bilder
4a bis 4f geben nur die schematische Verdnderung der Spannungs-
verteilung im Walzspalt wieder. Es ist versucht worden, genauere
Differentialgleichungen abzuleiten und den EinfluR der durch
die elastische Verformung der Walzen verursachten Zunahme der
gedriickten Lange des Walzgutes im Walzspalt und den Einflu
der &uBeren Zug- oder Druckkréfte auf die Walzenverformung
und die Walzdruckverteilung rechnerisch zu erfassenl). Aber bei
den erforderlichen Vereinfachungen und Annahmen ist natur-
gemal keine zahlenméaBige Uebereinstimmung der Rechen- und
Versuchsergebnisse zu erwarten. Denn bis zu einem wirklich
einwandfrei zahlenmaRBigen Einblick in den Verformungsvorgang
reichen die heutigen Kenntnisse noch nicht aus. Bei der rechne-
rischen Behandlung von FlieBvorgangen in bildsamen Kdérpern
wird es ferner gewi noch einmal notwendig werden, den kri-
stallinen Aufbau zu berlcksichtigen. Ob man aber jemals die
sich unter bestimmten Bedingungen abspielenden Vorgange
zahlenmaRBig richtig vorauszusagen vermag, ist zweifelhaft, da
»selbst bei genauer Kenntnis aller Zusammenhéange ihre Anwen-
dung auf einen Sonderfall stets eine praktisch nicht zu bewaél-
tigende Gedanken- oder Rechenarbeit erfordern wird“12). Man
wird sich daher wohl stets mit einer qualitativ (artmé&Rig) richtigen
rechnerischen Erfassung der Vorgénge im Walzspalt begniigen
mussen. Trotzdem bleiben die theoretischen Erkenntnisse bei

12) Vgl. G. Sachs: Praktische Metallkunde.
Spanlose Formung. Berlin 1934. S. 124,
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einer planmaRigen, von den Einzelerscheinungen losgeldsten Be-
trachtungsweise von grofRtem Wert, da sie die Vorgange beim
Walzen urséchlich erfassen und erkldren und die Auswirkungen
der Verdnderung der Walzbedingungen vorauszusehen ermdog-
lichen. Theodor Dahl.

Ueber die Energieverteilung im Lichtbogenofen
bei groBer Schlackentiefe.

M. S. Makssimenkol) berichtet Uber Versuche, die in
Kirowsk durchgefiuhrt wurden. Der verwendete einphasige Ofen
diente zum Erschmelzen von Rohstein aus Kupfer-Nickel-Konzen-
traten.

Als gunstigste Temperaturen fur das Steinschmelzen gibt
der Verfasser 1550° bis 1600° an, bei diesen Temperaturen
geht das Absitzen der Steintropfchen am besten vor sich. Um
Nickelverluste zu vermeiden, wurde mit verh&ltnism&Rig groRer
Schlackentiefe geschmolzen, bei steigender Schlackentiefe konnten
sich die Steintropfchen vollstindiger absetzen, wodurch eine
nickeldrmere Schlacke erzielt wurde.

Der Nickelgehalt der Schlacke war in der Nahe der Trenn-
flache zwischen Stein und Schlacke abhdngig vom Nickelgehalt
des Steines und betrug in einem Falle 0,66 %. Diese Abhangig-
keit wurde bis zu einem Schlackenpegel von 250 bis 300 mm be-
obachtet, daruber hinaus stellte sich ein vom Stein unabhéngiger
gleichbleibender Nickelgehalt der Schlacke ein, der bei Bad-
tiefen von 700 bis 800 mm auf etwa 0,05 % sank. Als wirtschaft-
lichste Badtiefe werden 500 mm angesprochen. DemgeméaR
tauchten die Elektroden ziemlich tief in das Schlackenbad ein.
Hieraus ergab sich die vorliegende Arbeit: Ueber die Verteilung
der Energie auf Beschickung, Schlacke und Stein Beobachtungen
zu sammeln und daraus betriebliche Schlisse zu ziehen, und auch
Unterlagen fiir den Bau weiterer Oefen zu sammeln. Die richtige
Wahl von Strom und Spannung ist nach Makssimenko fur den
Betrieb ausschlaggebend.

Bei der Ferrovanadinherstellung im Werk Tschus-
sowsk wurde trotz stark basischer Schlacke (50 % CaO -)- 12 %
MgO) die Ofensohle aus Magnesit unter den Elektroden schon
nach 15 bis 20 Schmelzen, nur infolge unrichtiger Energiever-
teilung, zerstort.

Die Verteilung der Energie wurde an einer Reihe verschie-
dener Versuchsschmelzen durch Messungen des Stromes, der
Gesamtspannung und der einzelnen Spannungsabfdlle an Elek-
troden, Beschickung, Schlacke und Ofensohle untersucht. Die
Versuchsbedingungen lagen in den Grenzen von 83 bis 210 V
Ofenspannung und 800 bis 1800 A Ofenstrom. Die benutzten
Elektroden hatten Durchmesser von 100 oder 200 mm.

Nach theoretischen Erwédgungen (Verdrdngung der biegsam
gedachten Stromfaden durch elektromagnetische Kréfte) wurde
eine Verringerung des Schlaekenteiles der insgesamt zugefiihrten
Energie erwartet bei einer Erhéhung der Ofenspannung. Tat-
sdchlich verteilte sich die Energie zu 33 % auf die Schlacke, zu
60 % auf den Uebergang von Elektrode zu Schlacke. Der Rest
von 7 % wurde in der Elektrode bei einer Gesamtspannung von
85 V und 100 kW Leistung frei (Tauchtiefe 300 mm, Abstand
der Elektrodenachsen 700 mm). Bei gleichen Verhéltnissen, aber
erhdhter Spannung am Ofen von 108 V waren die entsprechenden
Zahlen: 26 %, 70 %, 4 °0. Dieser zweite Fall war fiir die Schmelze
und den Ofen gunstiger, da sich bei der niedrigeren Spannung
des ersten Versuches die Schlacke Uberhitzte und den Ofenschacht
zerstorte. René Adelheidt.

Aus Fachvereinen.
American Iron and Steel Institute.

Hauptversammlung vom 26. Mai 1938 in New York.
(SchluB von S. 1270.)

R. S. McCaffery berichtete tber die
Verarbeitung von Northamptonshire-Erzen in Corby

und bisher noch nicht bekannte Einzelheiten in der Arbeitsweise
auf dem englischen Hiuttenwerk Corby. Das Erz enthélt verhélt-
nismaRig viel Tonerde (s. Zahlentafel 1). Man ist deshalb von der

Zahlentafel 1. Analysen der in Corby verhitteten Erze.

vel:lv:lci?ttert Verwittert veliitdery Verwittert
% % % 1%
Fe.. 32,27 35,52 020 j 0,20
Si02 . 8,12 11,02 0,18 0,04
A1203. 6,56 7,35 069 i 080
CaO . ... 571 1,26 Wasser . . . 11,65 15,00
Mgo . . .. 1,50 0,77 Gliuhverlust . 16,73 1 1211

J) Metallurg 12 (1937) Nr. 9/10, S. 28/38.
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bisher tiblichen Schlackenfiihrung im Hochofen abgegangen
und entschwefelt das Eisen in der Pfanne. Gleichzeitig wurde der
Mangangehalt des Roheisens gesenkt, da die Schlacke auch bei
niedrigem Gehalt an Manganoxyden gut flissig ist. Die Schlacke
enthalt rd. 33,5 % Si02 26 % 'alA - 31 % CaO, 5% MgO und
16 °0 S. Das Kalk-Kieselsaure-Verhaltnis ist also 0,92.

Das Thomasroheisen hat beim Abstich 0,1 bis 0,5 % S.
Die Aenderung der Roheisenzusammensetzung vom Hochofen
bis zum Konverter ist aus Zahlentafel 2 zu ersehen. Fir die Ent-
schwefelung in der Pfanne ist es wichtig, daB die Pfannen und das
Roheisen so heil wie madglich sind. Vor Beginn des Abstiches
wird Soda und FluRspat in die gedeckte Pfanne gegeben. Die
Mischung schmilzt sofort. Kurz bevor das Eisen in die Pfanne
lauft, wird der Sodaschmelze Kalkstein zugesetzt. Es wird mehr
Schwefel aus dem Roheisen entfernt, als der zugesetzten Soda-
menge entspricht.

Zahlentafel 2. Beispiel fur die Aenderung des Roheisens
vom Hochofen bis zum Konverter.

Si Mn S
1 9% % %
Roheisen am Hochofen 0,91 0,80 0,303 1
Roheisen vor dem M ischer. 0,72 0s73 0,120
Roheisen hinter dem Mischer. 0,64 0,71 0,091
Roheisen am Konverter...... 0,60 0,68 0,072

Von W. Oelsenl) wurde das gleiche beobachtet und die
giinstige Wirkung des in Corby iblichen Zusatzes von Kalkstein
und FluRspat bestédtigt. Als Grund fir die hohe Sodaausnutzung
stellte Oelsen fest, daB die entstehende Natriumsulfidschlacke
betrachtliche Mengen Eisen- und Mangansulfide aufnimmt, wenn
sie gentigend basisch ist und mit dem Metallbad griindlich reagie-
ren kann. Die aus dem Kalkstein frei werdende Kohlenséure
durchwirbelt das Bad und bringt es mit der Sodaschlacke in
innige Berlihrung. Der Kalk erhdht die Basizitdt der Schlacke
und macht sie zahfliissig. Diese Nebenwirkung des Kalkes wird,
soweit sie unerwiinscht ist, durch Zusatz von FluRspat wieder
aufgehoben. Der Zusatz wird so bemessen, daf sich die ent-
stehende Schlacke gut abziehen 148t und die Ausmauerung der
Pfanne nicht angreift.

Die Kohlensdure begunstigt weiterhin das Aufsteigen von
Schlackenteilchen aus dem Roheisenbad an die Oberflache und
oxydiert einen Teil des Siliziums aus dem Roheisen. McCaffery
gibt an, daR durch die Verbrennungswérme die Temperatur des
Roheisens steigt. Diese Nebenwirkung der Entschwefelung.
Sinken des Siliziumgehaltes und Steigen der Temperatur, ist fur
das Verblasen des Eisens gunstig. Der Verfasser glaubt deshalb,
dal das Verfahren allein aus diesem Grunde wirtschaftlich ist,
auch wenn das Eisen auf andere Weise entschwefelt werden kann.

Nach den bisherigen deutschen Erfahrungen kann man sich
dieser Ansicht nicht ansehlieBen. So beobachtete W. Lennings2)
eine noch starkere Siliziumabnahme als im vorliegenden Bericht
angegeben, die aber stets mit einer Temperaturemiedrigung von
mehr als 100° verbunden war. Das Entschwefelungsmittel (Soda
und Kalksteinsplitt) wurde hierbei ebenso wie in Corby kalt in
die Pfanne gegeben. Das Schmelzen der Entschwefelungsmittel
und die Abkihlung auf dem Wege zum Mischer verbrauchen also
weit mehr Wérme, als die Siliziumverbrennung liefert. McCaffery
gibt leider keine Zahlen (ber die Temperaturen und die Mengen
der verwendeten Entschwefelungsmittel an. Auch die im Bericht
mitgeteilten Analysen sind mit Vorsicht aufzunehmen, da sie
einander zum Teil widersprechen.

Bei der oben geschilderten Arbeitsweise haben die Hochofen
in Corby einen Koksverbrauch von 950 kg t bei Thomas-
roheisen und 1170 kg/t bei GieRereiroheisen. Im Thomaswerk
werden die Pfannen abgeschlackt und in einen geheizten Mischer
gekippt. Zwischen Mischer und Konverter wird das Eisen meist
nochmals entschwefelt. Die hierbei entstehende Schlacke kommt
mit in den Konverter. Die Halfte des fiir die Entphosphorung
notigen Kalkes wird vor Beginn des Blasens zugegeben. Das
Roheisen soll beim Einleeren in den Konverter so hei8 sein, daB
nur unmittelbar bei Beginn des Blasens etwas Silizium verbrennt.
Nach kurzer Zeit ist die Temperatur so hoch, daB die Kohlenstoff-
verbrennung beginnt und ein Teil des Siliziums im Bade zuriick-
bleibt. Nach beendeter Verbrennung des Kohlenstoffs wird der
restliche Kalk zugefugt und nachgeblasen.

Da in Corby nur Konverter von 25 bis 30 t Inhalt zur 1er-
fugung stehen, ist eine sehr hohe physikalische Wéarme Voraus-
setzung fur das Verblasen des mit 0,6 0o Si zum Konverter

’) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 905/14 u. 943 49.
2) Stahl u. ELsen 58 (1938) S. 25'34. 52/58 u. 623.
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gelangenden Eisens. McCaffery bezeichnet es als besonderen
Vorteil der geschilderten Arbeitsweise, daB man durch Zusatz
von mehr oder weniger Kalkstein zur Soda den Siliziumgehalt
des Roheisens nach Belieben senken und gleichzeitig die Tem-
peratur erhéhen kann. Wie schon ausgefiihrt wurde, konnte
diese Wirkung des Kalksteinzusatzes in deutschen Betrieben noch
nicht bestéatigt werden. Ernst Voos.

H. W. Johnson berichtete Uber den
EinfluR der Randgasverteilung im Schacht des Hochofens.

Die Ursachen eines plétzlichen Nachlassens des Hochofens
sind so vielseitig, daR es nicht immer leicht ist, den eigentlichen
Grund der Verschlechterung trotz vollkommen gleichgebliebener
Betriebsverhéltnisse zu erkennen. Die gleichméBige Verteilung
der Gase im Ofen, und nicht zum wenigsten im oberen Teile
des Schachtes hat eine besonders groRe Bedeutung fiir den Ofen-
gang und verdient eingehender als bisher erforscht zu werden.
Je inniger gerade in diesem Teile des Ofens die Beriihrung zwischen
Erz und Gas ist. desto gunstiger ist die Reduktionsarbeit im
unteren Ofenteil. Entscheidend ist dabei vor allem die Schut-
tung und die StickgréRe von Erz und Koks. Waren beide
stets gleichartig und unverdnderlich, gdbe es vielleicht keine
ernstliche Frage Uber Stérung des Ofenganges. Dieser giinstigste
Fall ist nicht zu erreichen, denn wegen der Schittungsverhaltnisse
wird immer das Grobe in die Mitte rollen und das Feine sich am
Rande lagern. Je unterschiedlicher die StiickgroRe ist, desto
scharfer ist diese Trennung, desto gréRer die Verschiedenheit
der Gasdurchlassigkeit zwischen Mitte und Randgebieten. Dar-
Uber hinaus tragen noch eine Reihe anderer Umstande dazu bei,
die erwiinschte GleichméRigkeit zu stéren. Hierhin gehoren auch
die ungleichartigen Schittwinkel von Erz und Koks. Wahrend
der Schuttwinkel des Erzes von 34° zur Folge hat, daR sich die
Erzschicht unter dem Glockenrand dichter lagert als in der
Mitte, schichtet sich der Koks mit dem Schuttwinkel von 27,5° in
der Mitte dichter an als am Rande. Daher wird, weil der Koks
im allgemeinen grofBstiickiger ist als das Erz, in der Mitte mehr
Grobkoks und gegen den Rand zu mehr Stiickerz zu finden sein.

Ofenquerschnitt, Glockendurchmesserund Glocken-
winkel sind weiter von EinfluR auf die Schittung. Aber alle
diese Bedingungen sind bei gegebenen Ofenverhéltnissen, wenn eine
Umgestaltung der Schittung beabsichtigt wird, nur sehr schwierig
zu verdndern. In solchen Féallen bleibt nur eine andere Art der
Begichtung ubrig, wie z.B. ein Wechsel in GréRe und Verteilung
der Ladung, des Feuchtigkeitsgehaltes und der Fahrgeschwindig-
keit der Glocken. Aber auch dann noch bleiben, wie die oft nur
wenig Ubereinstimmenden Werte einer nachprifenden Kohlen-
sdure-Messung beweisen wirden, trotz aller Eingriffe immer noch
reichlich Quellen der Ungenauigkeit bestehen.

Die Zonen des niedrigsten Kohlensduregehaltes sind zugleich
die der hochsten Temperatur und Gasgeschwindigkeit, die aber
selbst in ihrer GréRe standig wechseln, so daR bei Geschwindig-
keitsmessungen Unterschiede von 25 bis 140 m/s gefunden wurden.
Man sollte daher mit allen Mitteln eine G leichgestaltung der
Gasverhaltnisse anstreben; denn zahlreiche, im folgenden be-
schriebene Versuche erbringen den Nachweis, dal unmittelbare
Beziehungen zwischen der Gasarbeit im Schacht und der Reduk-
tionstatigkeit und damit der Wirtschaftlichkeit des Ofens bestehen.

Zahlentafel 1. Gasdurchgangsmenge in den verschiedenen
Ringzonen.

Flacheninhalt Durchstrémende j

Entfernung der Ringzone Gasmenge
Rin? vom bei 0° und
Mauerwerk Gesamt-_ 760 mm Q-S
querschnitt

Nr cm m2 % o

1 10 2,41 11,42 9,73

2 25 2,26 10,73 10,56

3 40 212 j 10,03 10,15

4 55 1,97 i 9,34 9,11

5 70 1,82 8,65 8,50

6 85 1,68 7,96 7,51

7 100 1,53 7,26 6,41

8 115 1,38 6,57 5,61

9 130 1,24 5,88 4,88
10 145 1,09 5,19 4,64
11 160 0,95 1 4,50 4,34
12 175 0,81 | 3,81 4,11
13 190 0,66 3,11 3,96
14 205 0,51 2,43 3,55
15 220 0,36 1,73 3,48
16 235 0,22 1,04 2,55
17 250 0,07 0,35 0,91

DaR der tberwiegende Teil dieser Arbeit durch die am Rande
aufsteigende Gasmenge geleistet werden kdnnte, zeigt ein Versuch
(Zahlentafel 1). bei dem in 17 Ringzonen des Querschnittes die
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Gasmenge ermittelt wurde. Es ergab sich, daR die drei auBersten
Ringe allein rd. 30 % fur sich in Anspruch nehmen, die drei
innersten dagegen nur rd. 7 %. Doch galten diese Feststellungen
nur fir die eine Ofenseite, wéhrend Nachprifungen an den anderen
Seiten zeigten, daR oft sehr groRe Unterschiede vorliegen kdnnen.

Um dariiber Genaueres festzustellen, wurden 3 m unter der
Oberkante der Beschickung an vier einander gegenuberliegenden
Stellen Thermoelemente 1,20 m tief in den Ofen eingefihrt.
Die ersten an einem gut gehenden, mit voller Windmenge betrie-
benen Ofen vorgenommenen Versuche hatten sofort das erwartete
Ergebnis, daR die gasdurchléssigere Randzone dem Gasstrom
geringeren Widerstand entgegenstellt als die dichtere Mitte,
dall sie die hdheren Temperaturen aufweist und dal das Gas
ohne innigere Beriihrung mit dem Erz unausgenutzt mit 9,8% C02
(Bild 1) entweicht, wéhrend in der Mitte die Reduktion bis
auf 18,3 % CO02durchgefiuhrt wurde. Man kann daher den Unter-
schied der Gasausnutzung an den vier Seiten des Ofens als das
MaR der Randstrémung ansehen. Stimmt weiterhin die Tem-
peratur an allen vier Seiten tGberein, so ist daraus zu schliefen,
dal die Gasverteilung gleichmaRig und der Ofengang in Ordnung
ist; wo dies nicht der Fall ist, kann mit Sicherheit mit einer
bestehenden oder zu erwartenden Ofenstérung gerechnet werden.
Diese Temperaturunterschiede konnen sehr groR sein. In einem
Falle wichen sie nach
langerem, ziemlich
gleichméaBigem Anzeigen
plotzlich an den MeR-
stellen 1 und 2 um uber
500° von denen der
MeRstellen 3 und 4 ab.
Wiéhrend die Durch-

schnittstemperatur
etwa 760 bis 870° war,

760
k Tempérofar {

/
\530 T

/ 76!
fiel sie an der schlechten
// / 70~ Seite bis auf 315°. Auch
600 hier konnte ein ziemlich
gesetzmaBiger Zusam-
menhang zwischen Gas-
geschwindigkeit und
-temperatur und Koh-
lenséuregehalt  festge-
stellt werden.

Die Auswirkung dieser unginstigen Randgasverteilung
macht sich in allen Teilen des Ofens bemerkbar. Nicht zuletzt
erleiden auch Giite und Menge des erzeugten Roheisens und damit
der gesamte Wirkungsgrad des Ofens erhebliche EinbuBen. Hangen
und andere UnregelméRBigkeiten sind in den meisten Féllen die
Folgen der Gasrandgangigkeit. Dieser Zusammenhang zwischen
Gasarbeit im oberen Schacht und den sonstigen Vorgéngen ist
so auffallend, daB ein Versagen des Ofens aus der Temperatur-
messung im oberen Schachtteil fast mit Sicherheit vorausgesagt
werden kann.

Ein Bild dieser Zusammenhange erhédlt man durch die in
Zahlentafel 2 wiedergegebenen Beziehungen zwischen Schacht-
temperatur und Roheisenerzeugung zweier Oefen. Danach
scheint mit steigender Schachttemperatur, die gleichbedeutend
ist mit zunehmender Randgéangigkeit der Gase, eine gleichmaRig
abnehmende Erzeugung Schritt zu halten.

/\Id 70 Kohfensauregehakw®

<<

Mauer 30 60 90 760
wer// cm mm /Mauerwer//

Bild 1. Beziehung zwischen Temperatur
und Kohlensauregehalt des Gases im
oberen Schacht.

Zahlentafel 2. Beziehung zwischen Schachtrand-
temperatur und Roheisenerzeugung.

Ofen 1 Ofen 2

Schachtrand- Dezember1934 bisAprill937 | Februar 1935 bis April 1937

temperaturen Betriebs- Erzeugung ! Betriebs- Erzeugung
tage t/Tag tane t/Tag
Unter 780° 33 711 1 36 689
780 bis 805° 59 723 ! 26 676
806 bis 830° 100 725 14 660
830 bis 855° 144 708 25 680
856 bis 880“ 140 707 46 670
880 bis 900° 93 697 45 668
900 bis 920° 75 681 59 658
920 bis 940“ 36 674 s 42 657
940 bis 960" 35 656 | 47 642
960 bis 980“ 22 655 | 66 643
980 bis 1000* 14 658 45 643
tber 1000* — 52 629

Ein besonders gutes Bild iber die Beziehungen zwischen
Schittung, Temperatur, Gasdurchgang, Gasgeschwindigkeit und
Ofengang lieferte ein GroBversuch, der einen Zeitraum von
mehreren Wochen umspannte und zu tberraschenden Ergebnissen
fhrte. Der zur Verfugung stehende Ofen hatte ein Erzgewicht
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je Ladung von 20 t und ein Koksgewicht von 7,8 t. Gefahren
wurde in der Weise, dal beim ersten Senken der grofen Glocke
die erste Halfte des Erzes und ein Drittel des Kokses, beim zweiten
Senken die zweite Hélfte des Erzes und zwei Drittel des Kokses
in den Ofen hineingelassen wurden. Bei 1530 m3 Wind/min
arbeitete der Ofen anfangs zur vollen Zufriedenheit. Dann aber
begann er ruckweise zu gehen, und es zeigte sich sofort, daR die
urspriinglich an den vier MeRstellen ziemlich gleichen Tempera-
turen plotzlich stark voneinander abwichen. Die MeRstellen
1 und 2 wiesen 760 bis 820° auf, 3 und 4 dagegen bis 980°. Ein
Hangen kam nicht zustande, vielmehr zeigte ein Druckanstieg
von 25 bis 64 cm WS an, daB der Wind sich mehr durchzwéngte.
Eine unmittelbare Ursache fiir den schlechten Ofengang konnte
zunachst nicht entdeckt werden, vielmehr war festzustellen, daR
der Ofen nun eine warme und eine kalte Seite erhalten hatte,
was auch durch den Zustand der Formen bestatigt wurde. Der
Temperaturunterschied wurde noch gréRer und auch der Staub-
auswurf sehr unregelmaBig. Selbst die Schlacke war in ihren
AViarmeeigenschaften an beiden Ofenseiten vollig verschieden und
sogar das Roheisen wahrend eines einzigen Abstiches stark
wechselnd geworden, ein Anhalt dafiur, dal Roheisen im Ofen
von der rein 6rtlichen Einwirkung verschieden gearteter Schlacke
abhéangig ist.

Jedenfalls aber muBte bei der vorliegenden Stérung des
Ofens, da keine anderen Griinde ermittelt werden konnten, eine
ganz erhebliche UnregelméaRigkeit in der Gasverteilung ein-
getreten sein. Um dieser wirksam entgegentreten zu kdnnen,
&dnderte man die Begichtung in der Weise, daB man Erz- und
Koksladung um 1/3 verringerte. Dadurch wurde erreicht, daf
die kleinere Erzschicht weniger Erz in die Mitte brachte und
eine Auflockerung dieser Zone hervorrief. Sofort begann der
Gasaufstieg in der Mitte schneller zu werden und sich am Rande
zu verlangsamen, wie es auch die Thermoelemente durch Anzeige
niedrigerer Temperaturen bestatigten. Der Ofen besserte sich
zusehends. Man hatte alsonur durch Aenderung der Schicht-
dicke erreicht, die Gasverteilung gleichméBig zu gestalten.
Vorher muBte der Gasstrom uberwiegend am Rande emporsteigen,
hatte dort zu wenig Erz fiir seine Reduktionsaufgabe vorgefunden
und war unausgenutzt mit hoher Temperatur aus dem Ofen
entwichen. Umgekehrt war das Erz mit dem schnell vorbei-
stromenden Gas zu wenig in Berlihrung gekommen und unvor-
bereitet ins Gestell gelangt. Daraus ist zu schlieRen, daR eine
durchléssigere Innenzone des Hochofens zur Besserung des
Ofenganges fiithrt. Als man nach einer gewissen Zeit wegen
ZuheiBgehens des Ofens wieder zu den schweren Ladungen
Giberging, traten die Unregelmé&Rigkeiten wieder auf, und der
Ofen lieR erneut stark nach, sodaB es sehr schwierig war, das
Gleichgewicht herzustellen.

Durch besondere Umstdnde war es schlieBlich auch noch
moglich geworden, einen Teil der Ursachen zu den schwankenden
Gasaufstiegsverhdltnissen zu ermitteln. Der Ofen mufBte nach
sechs Monaten wegen Verschlechterung der wirtschaftlichen
Lage ausgeblasen und entleert werden. Wahrend sich der Schacht-
oberteil ringsum als ziemlich gleichmé&Big ausgefressen erwies,
zeigte die eine Seite des Kohlensackes, die die hohen Temperaturen
und Gasgeschwindigkeiten aufgewiesen hatte, sehr starke Aus-
héhlungen, wéhrend die Gegenseite ansatzreich war und dem
Gasstrom so den vermuteten Widerstand in den Weg gelegt
hatte. Arno Wap nh nseh.

H. W. Graham und H. K. Work behandelten ausfihrlich
die Frage

Roheisenglite — ein Kernpunkt der Stahlherstellung.

In einem einleitenden kurzen geschichtlichen Ruckblick wird
darauf hingewiesen, dal die Aufgabe der Herstellung eines gleich-
maRigen Eisens ohne Zweifel kurz nach seiner Entdeckung und
ersten Verwendung auftauchte. AuBer H. W. Graham und
H. K. Work haben T. L. Josephl), K. Daeves2) und andere
Forscher die Beziehungen zwischen den im Roheisen enthaltenen
Elementen untersucht.

Fur die Stahlwerke ist nur die Hohe des Kohlenstoff-
gehaltes von Bedeutung, fir die GieRereien jedoch auch die
Form, in der er vorliegt. A. L. Boegehold3) zeigt, daB die
physikalischen Eigenschaften des Roheisens durch das Umschmel-

3 Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Iron Steel Di'

125 (1937) S. 204/45.
2) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 202/04.

3) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 37 (1929) S. 91/152
683/728; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1592/93.
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zen im Kupolofen nicht verdndert werden und einen starken
EinfluB auf das GuReisen ausiiben. Graham und Work sind der
Ansicht, daB die Verhéltnisse bei der Stahlerzeugung genau so
liegen.

g Stickstoff wird vom Roheisen im Hochofen aus den Al-
kalizvaniden aufgenommen. H. Braune*) und R. Franchot5b)
untersuchten den Aufbau dieser Zyanide und stellten fest, daB
sich Zyanide bei gemeinsamer Erhitzung von Kohlenstoff und
Stickstoff auf hohe Temperaturen nur in Gegenwart von Kataly-
satoren bilden. Unreduzierte Eisenoxyde sind hervorragende
Katalysatoren fur die Bildungsreaktion der Zyanide. Der nor-
male Stickstoffgehalt des Roheisens ist 0,C01 bis 0,004 °0. kann
aber, wenn gréRere Mengen unreduzierter Oxyde in die Schmelz-
zine gelangen, auf 0,02 % ansteigen. C. H. Herty jr.*) gibt
an. dal der Gehalt des Roheisens an unreduzierten OXy-
den des Siliziums, Eisens. Mangans und Aluminiums zwischen
0 und 0,13% schwankt. Es wird aber auch von Gehalten bis
0.313 “01) berichtet. Bei hohen Oxydgehalten schwankt der
Siliziumgehalt sehr stark. Durch die im Hochofenwind ent-
haltene Feuchtigkeit kann W asserstoff in das Roheisen ge-
langen, der nicht wieder abgegeben wird und die Eigenschaften
des aus diesem Eisen hergestellten Stahles beeinfluBt. Graham
und Work gingen weiter auf die Einflusse der im Hochofenwind
enthaltenen Feuchtigkeit auf den Gang des Hochofens ein und
auf die Versuche zur Trocknung des Windes.

Bei der Darlegung der Wege, auf denen der Ofengang die
Gute des erzeugten Roheisens beeinflussen kann, ist von mehreren
Forschem untersucht worden, wie sich die physikalische Ver-
teilung des Madllers im Hochofen7)8) und die Gasstrémung
durch die Beschickung*)10) auf den Ofengang auswirken. Der Ofen-
gang wird ebenfalls in starkem MaRe durch die physikalische und
chemische Beschaffenheit des aufgegebenen Erzes, Kalksteins
und Kokses beeinfluBt. Selbstverstandlich ist die Analyse des
fallenden Roheisens auch von der chemischen Zusammensetzung
der eingesetzten Rohstoffe abhéangig.

Die Glte des hergestellten Stahles wird zunachst durch
die Gite des Roheisens bestimmt. Aber auch die Vorgange der
Herstellung, des GieRens, Durchwédrmens, Walzens und der
Zurichtung des Stahles beeinflussen die Gite des Erzeugnisses.
Es ist jedoch sehr schwer, diese Einflisse von der weit starkeren
Einwirkung durch den Wechsel in der Zusammensetzung des
Roheisens zu trennen. Die Wirkung der im Roheisen enthal-
tenen Hauptelemente auf die Gite des Stahles ist je nach dem
angewandten Stahlerzeugungsverfahren sehr verschieden. Sili-
zium ist der Hauptwéarmetrdger fir das Bessemerverfahren.
Daher muB der Siliziumgehalt im Bessemerroheisen maéglichst
unverdnderlich gehalten werden. Fir das Herdfrischverfahren
wurde Silizium als verhdltnismaBRig unbedeutend angesehen;
neuerdings haben sich jedoch in dieser Hinsicht die Meinungen
geéndert. Abgesehen von seinem schlechten EinfluR auf die
Festigkeitseigenschaften wirkt der Schwefel auch unginstig
auf die Oberflachenbeschaffenheit von nahtlosen Rdhren aus

*) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 581/82.

5 Yearb. Amer. Iron Steel Inst. 1927, S. 135 '64; vgl. Stahl u.

Eisen 47 (1927) S. 1494 96.

*) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., lron Steel Div.,
84 (1929) S. 179/96; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1057/59.

7 A.Wagner, A.Holschuh und W. Barth: Stahl u. Eisen
52 (1932) S. 1109/18 (Hochofenaussch. 131).

8 J. Klarding: Arch. Eisenhittenw. 8 (1934/35) S. 277/80
u. 325/28.

% J. Stoecker und H. Cornelius: Stahl u. Eisen 50 (1930)
S. 1217/21 (Hochofenaussch. 114).

W. Feldmann und J. Stoecker:

(1935) S. 1559 65 (Hochofenaussch. 147).

Stahl u.
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beruhigtem Stahl und Drahtkniippel aus unberuhigtem Stahl ein
was durch Beispiele aus der Praxis belegt wird.

Der gunstigste Mangangehalt des Bessemerroheisens be-
tragt 0,45 bis 0,50 %. Ein hoherer Mangangehalt vergroRert den
Abbrand im Konverter und fordert auBerdem wie Schwefel die
Bildung einer schlechten Oberflache bei Schraubenstahl.

Bei zu hohem Phosphorgehalt wird die Schmelzdauer beim
Siemens-Martin-Verfahren vergroBert und die Schlackenfiihrung
erschwert. Der Phosphorgehalt des Bessemerroheisens muf
aus bekannten Griinden madglichst niedrig sein. Die Ansichten
dariiber, ob die Form, in der der Kohlenstoff im Roheisen vor-
liegt — gebunden oder elementar —, einen Einfluf auf die Giite
des Stahles hat, sind verschieden.

Die Einwirkungen des Stickstoffgehaltes auf die Stahl-
eigenschaften sind noch nicht véllig geklart. Es ist wohl be-
kannt, daR eine nitrierte Oberflache sehr hart und stark stickstoff-
haltiger Stahl spréde ist. Bessemerstahl enthélt meist 0,010 bis
0.015 % X2 das Roheisen dagegen 0,004 %, daher ist der Stick-
stoffgehalt des zu verblasenden Roheisens nur von geringer
Bedeutung. Der dem Roheisen gegentber hohe Stickstoffgehalt
des Bessemerstahles ist auf die Stickstoffaufnahme aus dem
durch das Bad geblasenen Wind zuriickzufuihren.

0. Quadrat und M. Pilz 1) stellten fest, daR der durch-
schnittliche Stickstoffgehalt des Roheisens 0,001 % betragt.
Das den Mischer verlassende Eisen enthdlt 0,0017 % und der
Thomasstahl vor der Desoxydation 0,0171 % X2 In den Blécken
wurde eine leichte Stickstoffseigerung festgestellt (0,0171 % X, an
der Oberflache und 0,0188 % X, in der/Mitte des Blockes).

T. L. Josephl) und C. H. Herty jr.6) stellten fest, dal keine
Beziehung zwischen dem Oxydgehalt des Siemens-Martin-
Stahles und demjenigen des Ausgangseisens besteht. Durch diese
Feststellung wird die Ansicht gestitzt, daB die im Schliffbild
gut sichtbaren Einschlisse im Stahl Desoxydationserzeugnisse
sind, und daB die durch den Einsatz eingebraehten Oxyde von
der Siemens-Martin-Schlacke aufgenommen werden.

Gewisse Metalle wie Chrom, Zinn, Arsen, Antimon,
die jedoch eher durch den Schrott als durch das Roheisen in den
Stahl eingebracht werden, kénnen unter Umstdnden schon in
kleinen Mengen im Stahl unerwiinscht sein. Z. B. sind Schwierig-
keiten beim SchweiRen auf geringe Chromgehalte zuriickgefiihrt
worden. Graham und Work weisen darauf hin,, daf es nicht un-
maglich ist, daR kleine Mengen anderer Metalle, die man bisher
nicht beachtet hat, einen groBen EinfluB auf die Stahlgiite haben.

Die Temperatur des Roheisens wirkt sehr stark auf den
Ablauf der Bessemerschmelze ein. Bei zu hoher Roheisentempe-
ratur findet beim Bessemerverfahren die Verbrennung des Sili-
ziums, Mangans und Kohlenstoffs in umgekehrter Reihenfolge statt,
und der fertige Stahl hat einen zu hohen Siliziumgehalt. Wenn
zur Oxydation des Siliziums weitergeblasen wird, besteht die
Gefahr des Ueberblasens. Bei zu kaltem Eisen muf, um die Tem-
peratur des Bades zu erhdhen, auf die Badoberflache geblasen
werden, was unerwiinscht ist, da grofRer Eisenabbrand die Folge
ist, und die Gefahr der Ueberoxydation besteht.

Das Wissen iber den EinfluR und die Ursachen der Roheisen-
glte auf die Gite des Stahles ist noch keineswegs vollstandig.
Bei der Untersuchung dieser Frage ergaben sich sehr groRe
Schwierigkeiten. Der allumfassende Begriff ,Gilite* macht es
schwierig, eine eindeutige und gut meBbare Eigenschaft zu finden,
die als MaR fur die ,Gute“ dienen kann. AuBerdem ist es sehr
schwer, die Einwirkungen der Roheisengiite auf die Gite des
Stahles von denen des GielRens, Durchwéarmens und Walzens
zu trennen. Es steht jedoch fest, daB kleine Aenderungenin den
Gehalten der Hauptelemente des Roheisens einen bedeutenden
EinfluR auf die Stahlglte haben. Robert Miller.

*) Chim. et Ind. 29 (1933) Nr. 6bj* S. 694/97.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt 2ir. 43 vom 1. Dezember 1938.)
KIl. 7b, Gr. 3/70, K 139 215. StoRdomunterstiitzung fir
liegende RohrstoBbé&nke. Adolf Kremser, G. m. b. H., Dortmund.
KI. 18d, Gr. 2/20, S 122319. Xitrierstahl. Sofal Ltd., London.
KI. 21 h. Gr. 18/15, A 67 572. Verfahren und Schaltanord-
nnng zum Betrieb elektrischer Hochfrequenzdéfen. Stalturbine,
G. m. b. H., Berlin.
KI. 21 h, Gr. 30/16, K 140 761. Umhiillte LichtbogenschweiB-
elektrode zur Automatenschweiffung. Kohle- und Eisenforschung,
G. m. b. H., Dusseldorf.

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

Kl. 31a, Gr. 2 40, V 34 802. Xiederfrequenz-Induktions-
schmelzofen. Erf.: Werner Piesche, Altena i. W. Anm.: Ver-
einigte Deutsche Metallwerke, A.-G., Zweigniederlassung Basse &
Selve, Altena i. W.

KI. 48a, Gr. 16, B 181 621. Verfahren zum Erzeugen von
oxydischen Schutzschichten auf Eisen und Stahl. Erf.: Dr. Ger-
hard Zapf, Lubeck. Anm.: Bernhard Berghaus, Berlin-Lankwitz.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 48 vom 1. Dezember 1938.)
KI. 7 a, Xr. 1450 863. Rohrwalzwerk mit geneigten Zu- und
Abflihrrosten. Mannesmannrohren-Werke, Disseldorf.

KI. 31°c, Xr. 1450 677. VerbundguBkdrper aus SchleuderguR.
Georg Pemetzrieder, MetallgieBerei, G. m. b. H., Berlin XW 21.
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KIl. 31c, Gt. 1801, Nr. 664 684, vom 5. Oktober 1935; aus-
gegeben am 2. September 1938. Otto Scbaun in Wetzlar.
Verfahren zur Herstellung von geschleuderten GrauguBkokillen.

Fur diese Kokillen mit einem AuBendurchmesser bis zu
250 mm wird von einem in vollgefillter GuBform geschleuderten
GrauguBkdrper ausgegangen, der dann bohl gebohrt wird.

KIl. 18 C, Gr. 1120, Nr. 664 695, vom 3. Dezember 1935; aus-
gegeben am 8. September 1938. Rasselsteiner Eisenwerks-
gesellschaft, A.-G., in Neuwied-Rasselstein. (Erfinder:
Dipl.-Ing. Werner Loebr in Neuwied-Rasselstein.) Einrichtung
zum selbsttatigen Beschicken von Hubbalkenwérmofen mit Platinen
oder &hnlichen Eisenstlicken.

Zwischen den fest nebeneinander angeordneten und den
Ofenherd bildenden Balken a bewegen sich die Hubbalken b, die
durch Stitzen c auf den vor- und rickwaérts sowie auf- und abwaérts
sich bewegenden Tragern d ruhen. Die Balken werden in Richtung
des Pfeiles e auch gleichzeitig nach unten bewegt, wobei die
Einzieharme f mit Hakennase g und Rolle h die oberste Platine
des Stapels i auf den Ofenherd ziehen. Die auf der Stange k

drehbaren Arme f werden durch die in den Lagerbdcken 1 des
festen Teils des Ofenherdes a schwenkbar gelagerten, an die auf
den Trégern d befestigten Lenker m angeschlossenen und durch
Schrauben n anstellbaren Lenker o bewegt. Nachdem die Platine
auf den Herd gezogen worden ist, fallt die Rolle p mit dem Hebel
und Stange g um eine Platinenstdrke nach unten, wodurch ein
Kontakt r den Antriebsstromkreis schlieft, der die Aufwarts-
bewegung des Tisches s um eine Platinenstarke veranlaBt, bis die
Tastrolle p vom Platinenstapel i wieder so weit gehoben worden
ist, daR das Kontaktstiick t den Kontakt u bertihrt, wodurch die
Antriebsvorrichtung des Hubtisches s stillgesetzt wird. Mit der
Schraube v kann man die Arme f so einstellen, daR sie eine oder
mehrere Platinen abziehen. Damit Arme fbeim Auflegen einesneuen
Stapels auf den Tisch s nicht hinderlich sind, ist ein feststell-
barer Hebel w vorgesehen, der die Arme nach oben schwenken kann.

KIl. 7a, Gr. 27® Nr. 664 743, vom 17. November 1936;
ausgegeben am 8. September 1938. Dr.-Ing. Hans Cramer in
Krefeld. Fihrungsvorrichtung fur Walzstdabe und Walzbéander.

Auf dem in der Héhe durch Héngestangen a und b einstell-
baren Balken ¢ kann der Schlitten d durch Schraubenspindel e

seitlich verschoben werden. Auf dem Schlitten e ist der Support f
durch Schraubenspindel g in der Walzrichtung verschiebbar.
Support f hat einen feststehenden Haltearm h und einen um den
Bolzen i drehbaren Arm k; in die Arme werden die sich um
Bolzen ldrehenden, nicht angetriebenen Fihrungsrollen m und n
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fur das Walzgut o eingesetzt, die etwa den gleichen Durchmesser
wie die Arbeitswalzen haben und deren Entfernung voneinander
durch das Stellen der Arme h und k mit Hilfe der Schrauben-
spindel p moglich ist. Die ganze Einrichtung gestattet es demnach,
die Rollen in der Walzrichtung so einzustellen, daB das Walzgut
an der Stelle, an der es die Walzen q, r erfassen, von den Rollen
gefuhrt wird, ohne daB diese selbst einen Druck auf das Walzgut
ausiihen.

KI. 40 a, Gr. 1001, Nr. 664 756, vom
12. Januar 1937; ausgegeben am 2. Sep-
tember 1938. Fried. Krupp Grusonwerk,
A.-G., Magdeburg-Buckau. (Erfinder:
Dipl.-Ing. Paul Hiuttemann in Rheinhausen,
Niederrhein.) Aufgabeschacht fur Verblase-
roste und ahnliche Vorrichtungen.
Im Aufgabeschacht a fir die stadndig
sich senkende Beschickung werden um-
laufende oder kippbare Querstdbe b in
einem solchen Abstand gegeneinander ver-
setzt angeordnet, daR das Gut ununter-
brochen zwischen den Stdben hindurchrieselt, so daR es sich
weder entmischen noch einen nennenswerten Druck auf den sich
standig bewegenden Verblaserost ausiiben kann.

KI. 18 a, Gr. 403 Nr. 664 839, vom 26. Juli 1932; ausgegeben
am 6. September 1938. Zusatz zum Patent 647 762 [vgl. Stahl
u. Eisen 57 (1937) S. 1457], August-Thyssen-H itte, A.-G.,
in Duisburg-Hamborn. (Erfinder: Eduard Schiegries und
Dipl.-Ing. Paul Ischebeck in Duisburg-Meiderich.) Vorrichtung
zum Ein- und Ausschwenken einer Stichloch-Stopfmaschine.

Die bei der
Schwenkung der
Stopfmaschine a
zwangslaufig ge-
drehte  Welle b
drickt durch He-
bel ¢ und Laschen d
auf die auf dem
Bolzen e auf und ab
bewegliche Muffe f.

Diese Ubertragt die
Gleitbewegung auf
die die Maschine tra-
gende Querstange g
durch den Hebel h,
der mit einer um die
Muffe f drehbaren ~——
Schelle i beweglich angeordnet ist, so daR die Maschine in
senkrechter Richtung in ihrer Neigung verdndert werden kann.

KI. 18 a, Gr. 606 Nr. 664 840
vom 11. Februar 1937; ausgegeben
am 5. September 1938. Demag,

A.-G., in Duisburg. Beschik-
kungskibel zum Begichten von
Schachtofen, besonders Hochdofen.

Auf dem Drehgestell a eines
den Flltrichter b auf einem Ring-
gleis umfahrenden Wagens c steht

der Trichterkiibel d; er
wird durch radialgerich-
tete senkrechte Wan-
de e in Kammern f
unterteilt, die eine etwa
durch eine Klappe ¢
verschlieRbare Oeffnung
haben. Der Kibel wird
dadurch entleert, daR er
absatzweise mit seinen
einzelnen Kammern vor
dem Fulltrichter ge-
dreht und in Ruhe-
stellung die entspre-
chende Klappe g ge-
offnet wird.
KI. 18 b,
Nr. 664 841,

Gr. 10, \
vom 27. August 1935; ausgegeben
am 9. September 1938. Deutsche Eisenwerke,
A.-G., in Milheim (Ruhr). (Erfinder: Dipl.-
Ing. Adolf Metzger in Hattingen.) Verfahren zur
Verwertung saurer, verhdltnismaBig manganreicher Schmelzofen-
schlacke,
Besonders beim sauren Siemens-Martin-Verfahren wird die

Schlacke als Mangantradger bei der Herstellung von GuReisen
oder Stahl nifll rinm KooicinUon ColinrnlFrnrio Kron irDmimr>rio+



8. Dezember 1938.

KI. 18 b, Gr. 1404
y Nr. 664 950, vom
14. Mai 1936; ausge-
geben am 9. Septem-
ber 1938. Hoesch,
A.-G.,inDortmund.
Heizbrenner fir
Schmelzofen, beson-
ders Siemens-Martin-
Oefen.

Der Brenner be-
steht aus zwei gleich-
mittig angeordneten
und wassergekihlten
Einzeldisen a und b.
Beider &ulReren Diseb
tritt das Wasser bei c
ein und bei d aus. Bei
der inneren Dise a
tritt das Wasser bei e
in den  Zwischen-
flansch f, durchlauft

dann die Dise a und tritt durch den Flansch bei g aus. Der
Flansch 14Rt das Gas durch die Oeffnungen h in die &uRere
Diuse h treten.

Patentbericht. —

Statistisches.
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KL 7 a, Gr.23, Nr. 664 993, vom 6. Dezember 1936; ausgege-
ben am 10. September 1938. Zusatz zum Patent 631500 [vgl. Stahl
u. Eisen 56 (1936) S. 1036], Eduard Meyer in Milheim
(Ruhr). Selbsttatige hydraulische Nachstetivorrichtung firWalzicerhe.

Bei dem im Druckkolben a angeordneten Steuerkdrper b
ist eine Flache unausgeglichen, die durch den Unterschied der
Flachen des Ansatzes c und des
Bolzens d gebildet wird. Auf
dieser Flache lastet der Druck
der Druckflussigkeit e und sucht
den Steuerkdrper b nach unten
zu verschieben. Hierdurch wird
die Federplatte f so weit durch-
gebogen, bis zwischen Feder-
spannung und Flissigkeitsdruck
Gleichgewicht herrscht. Die
Flussigkeit tritt an der oberen
Kante des Steuerkdrpers b ein
und an der unteren Kante aus.

Druckkolben und Steuerkdrper

mussen deshalb im Gleichgewichtszustand immer eine ganz
bestimmte Lage zueinander haben; wenn der Steuerkdrper bei
verénderlichem Walzdruck gehoben oder gesenkt wird, so muf
der Druckkolben in gleichem MaRe folgen. Die Grundeinstellung
der Walze erfolgt durch Verstellen der Mutter g.

Statistisches.

Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Oktober 1938
(ohne Einfuhr aus und Ausfuhr nach Oesterreich).

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
Handel

der ,Monatlichen Nachweise uber den

Deutschlands“ an.

auswartigen

- Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a)
Koks (238 d ) .cooovvniiiniiiiiiinneans
SteinkohlenpreRkohlen (238 e)
Braunkohlenprefkohlen (238 f)

Eisenerze (237 e ) .
Manganerze (237 h )
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere Schwefelerze (237 l)

Eisen- oder manganhaltige G-asreinigungsmasse; Schlacken, Kiesab-
Brande (237 I' ) oo s
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane, Stabstahl-Enden (842/43)1)

BONREISEN (777 @)1) eniuiiii ettt
Perrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25% oder weniger; Ferro-
mangan mit einem Mangangehalt von 50% oder weniger; Ferrochrom,
-wolfram, -titan, -molybdé&n, -vanadin mit einem Gehalt an Legierungs-
metall von weniger als 20 %; Ferroaluminium, -nickel und andere nicht
schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend (777 b)1)
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als 25%; Silizium;
Kalziumsilizium (317 O ) coooiiiiiiiiceiii e
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50% (869 B 1) . .
Ferrochrom, -wolfram, -titan, -molybdén, -vanadin mit einem Gehalt
an Legierungsmetall von 20% oder dartber (869 B 2 ) .......cccceeeen.

Halbzeug (784)
Eisen- und StraBenbahnschienen (796 a)
Eisenbahnschwellen (796 b )
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 c
Eisenbahnoberbau-Befestigungsteile (820 a)

Trager mit einer Steghtéhe von 80 mm und daruber (785 A 1)
nichtgeformter Stabstahl (785 A 2) .

Stabstahl; anderer Formstahl,
Bandstahl (785 B )
Grobbleche 4,76 mm und mehr (786 a )

Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b )
Bleche, bis 1 mm einschlieRlich (786 C)
Bleche, verzinnt (WeiBblech) (788 a ) .
Bleche, verzinkt (788 b))
Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Metallen tberzogen (787, 788c)
Well-, Biffel- und Warzenbleche (789 a, b )
Bleche, gepreBt, gebuckelt, geflanscht usw. (790).. .
Draht, warmgewalzt oder geschmiedet, roh (791)......ccciiiiiiiiiiiiiiiiiiinaa..
Schlangenrohren, Bdhrenformsticke, gewalzt oder gezogen (793) .

Andere Bohren, gewalzt oder gezogen, roh (794)
Andere Bohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797).
GuB- und Schmiedestiicke (798 a bis e )

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

Draht, kaltgewalzt oder gezogen,
Draht, kaltgewalzt oder gezogen,
Stacheldraht (825 b )
Drahtstifte (826 a ) .

Briicken Bruckenbestandtelle und Eisenbauteiie (800 a/b)
Andere Eisenwaren (799, 801 a bis 819,820 b bis 825 a,825 ¢ bis g,826 b bis 841 c)

nicht weiterbearbeitet (792 a)
weiterbearbeitet (792 b ).

WeiterbearbeiteteErzeugnisse zusammen(792 a,b,799 a bis 819,820b bisB41 c)

EisengieBereierzeugnisse (778a bis 783h)

Eisen und Eisenwaren insgesamt, Abschnitt 17 A(7 77abis843d)
Maschinen (Abschnitt 18 ........ccccoooiiiiiiiiiiiiii e

Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B ) ..
Fahrzeuge (Abschnitt 18 C )

*) In Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.

Einfuhr Ansfnhr
Oktober Januar Oktober Januar
193s bis Oktober 1938 1938 bis Oktober 1938
t t t t
410 479 4052 753 2 152 601 25 795 554
45 342 474 763 436 948 4 379 488
13 488 83 316 91 479 978 362
1836 57 963 69 961 857 103
1728 967 18 490 820 1480 5191
44 302 399 247 118 535
66 786 1184 638 800 23 490
84134 1456 445 17 633 175 224
78 256 927 130 2177 13717
62 300 236 890 6216 46 643
284 2 045 20 537
1981 16 787 — 27
157 266 3519
1229 5784 29 740
3991 55 902 6 903 76«7
6 569 97 629
2774 16 066 5912 54137
285 7532
904 8991
5 306 54 656 9 840 101 496
9547 151 154 52393 447 056
2184 25 794 9 69+1 90 570
47 1324 9 820 154 387
48 1906 5234 46 391
1073 18 117 5 366 33926
411 2791 11 306 97 455
21 1313 1382 10573
26 639 17 333
68 1244 7976
184 231 2459
377 5255 4 969 32149
3 22 267 2 659
83 2 278 4 723 | 55199
94 331 16 428 169 646
3737 43 158
243 1919 1180 21 964
26 028 339 719 158 400 1552 173
372 3042 7816 44 653
80 996 5945 38 398
1 8 3250 20 132
1666 13 171
5 2 1202 44 650
504 5268 41 850 374 598
962 9 336 61 729 535 602
93 1407 16 164 152 199
167 953 1516 527 244 706 2 300 871
972 7778 40 917 351 557
486 3126 9 938 97 268
5348 21 320 11 527 145 901
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Die deutsche Steinkoh-
lenforderung stieg im Oktober
um 3,8%. Die Entwicklung
wurde durch die bestehenden
Beférderungsschwierigkeiten ge-
hemmt. Gegen den Oktober des
Vorjahres blieb das Ergebnis
um 3 % zuriick. Die Gefolgschaft
nahm etwas zu. Auch derBraun-
kohlenbergbau litt unter dem
Wagenmangel. Trotzdem wurde
die Erzeugung des Vormonats
um 4 %, des gleichen Monats im
Vorjahr um 2,7 % ubertroffen.

Der Versand des Rhei-
nisch-W estfalischen Koh-
len-Syndikats war im OK-
tober — bei dergleichen Zahl der
Arbeitstage — um etwa 5000001
héher als im Vormonat. Trotz-
dem konnten die vorliegenden
Abrufe nicht ausreichend be-
liefert werden. Der Mehrver-
sand mufite zum weitaus gréfRten
Teil auf dem Wasserwege be-
waltigt werden; bei der Ausfuhr
wurde er teilweise nur dadurch
ermoglicht, dal die Empfangs-
lander eigene Eisenbahnwagen fiir
die Beforderung zur Verfligung
stellten. Arbeitstaglich wurden
insgesamt fiir Rechnung des Syn-
dikats von den Ruhr-, Aache-
ner und Saarzechen nach den
Vorldufigen Ermittlungen 281000
t versandt gegen 261000t im
September.

Statistisches. 58. Jahrg. Nr. 49,
(Bericht der Wirtschaftsgruppe Bergbau.)
PreRkohlen
Koks aus PreBkohlen  aus Braun-
. B - Kok .
Steinkohlen kgﬁlljenn Ste(i)nlfoﬁlljesn Braun- aus Stein- kohlen
Monat und Jahr kohlen kohlen (auch NaB-
preBsteine)
t t t t t t
Oktober 1938 (26 Arbeitstage) 15 637 736 16 906 932 3771 141 290 881 601 928 3729 513
September 1938 (26 Arbeitstage) 15 061 328 16 247 569 3591 606 282 426 584 450 3 724 039
Oktober 1937 (26 Arbeitstage). 16 113 416 16 466 521 3 556 002 268 625 669 365 3 603 169
Januar bis Oktober 1938 154 796 183 159 830 069 )35 992 547 2706 853 5723 413 36 620 482
Januar bis Oktober 1937 152 281 513 151 216 817 33 833 117 2467 504 5646 634 35 043 871
Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im Oktober 1938 nach Bezirken.
Steinkohlenbergbau
- PreRkohlen
Steinkohlenférderung Kokserzeugung aus Steinkohlen
. arbeits- . kalender- . arbeits-
insgesamt taglich insgesamt taglich insgesamt taglich schaft
t t t t t t
Ruhrbezirk 10 704 907 411 727 2 936 975 94 741 354 284 13 626 309 702
Aachen 652 238 25 086 125 643 4 053 36 368 1398 26 216
Saar und Pfalz 1259 564 48 485 2266 015 28 581 44 849
Oberschlesien.. 2125 579 81 753 163 763 5283 28 962 1114 53 058
Niederschlesien. 438 995 16 884 115 650 3731 6 137 236 20 854
Land Sachsen 285 665 11 427 24 016 775 11 803 472 14 845
Niedersachsen.. 162 683 6 235 3)139 079 3)4 488 39 086 1503 7 376
Uebriges Deutschland 8 105 312 125 288 4 818
Insgesamt 15 637 736 601 909 3771 141 121 652 601 928 23 167
Braunkohlenbergbau
Braunkohlen- PreRkohlen Koks
forderung aus Braunkohlen aus Braunkohlen
. arbeits- . arbeits- : kalender-
insgesamt taglich insgesamt taglich insgesamt taglich
t t t t t t
Mitteldeutschland
ostelbisch.... 4 310 378 165 784 1070 387 41 169
westelbisch 7 274 582 279 791 1602 515 61 635 290 881 9383
Rheinland. 5050 044 194 232 1041 069 40 041 — —
Bayern (ein 266 005 10 231 15 542 598 — —
Uebriges Deulschland 5923 228 — — — —
Insgesamt 16 906 932 650 266 3729 513 143 443 290 881 9383

1) Berichtigt. — 2) EinschlieBlich Hittenkokereien.

Der arbeitstdgliche Absatz Von den Ruhrzechen belief sich auf 236 000 t gegen 219 000 t im September;

— 3 EinschlieBlich Huttenkokereien und selbstandiger Kokereien.

davon

entfielen 130000t (1190001 im September) auf das unbestrittene und 106 000t (im September 100000 t) auf das bestrittene Gebiet.

Der deutsche Eisenerzbergbau im Oktober 19381).
a) Eisenerzgewinnung nach Bezirken:

Oktober 1938 Jan.—Okt.
1938
Gewinnung Gewinnung
an verwert- Belegschaft an verwert-
barem (ab- (Beamte, barem (ab-
satzfahigem) Angestellte, satzfahigem)
Erz Arbeiter) Erz
t t
1. Bezirksgruppe M ittel-
deutschland:
Thiir.-Sachs. Gebiet (zum Teil) 7 640 253 69 805
Harzgebiet 36 480 1044 334 000
Subherzynisches Geblet(Peme
Salzgitter)... 342 559 5436 3081 056
Wesergeblrge und Osnab
54 724 1179 457 275
Sonstige Gebiete. 3773 506 31997
Zusammen 1: 445 176 8418 3974 133
2. Bezirksgruppe Siegen:
Raseneisenerzgebiet und Ruhr-
gebiet 17 515 457 190 834
Siegerlander- Wleder Spatelsen»
steingebiet 140 473 5709 1411 150
W aldeck-Sauerlander Gebiet . 2124 176 13 303
Zusammen 2: 160 112 6 342 1615 287
3. Bezirksgruppe W etzlar:
Lahn- und Dillgebiet 77 694 3698 774 109
Taunus-Hunsriiek-Gebiet ein-
schlieBlich der Lindener Mark 17 425 712 194 325
Vogelsherger Basalmsenerzge-
biet e 11 139 430 113 558
Zusammen 3: 106 258 4 840 1081 992
4. Bezirksgruppe
Siiddeutschland:
Thir.-Sachs. Gebiet (zum Teil) 34 315 544 401 583
Suddeutschland.. 279 408 5674 2 148 008
Zusammen 4: 313 723 6 218 2 549 591
Zusammen 1 bis 4: 1025 269 25 818 9 221 003
b) Eisenerzgewinnung nach Sorten:
Oktober Jan.—OKkt.
1938 1938
t t
Brauneisenstein bis 30 % Mn
Uber 12 % Mn 15 823 174 713
bis 12% M N i 691 958 5 934 5612)
Spateisenstein ... 151 477 1531 058
Roteisenstein 36 732 360 3042
Kalkiger FluBeisenstein 25 613 246 949
Sonstiges Eisenerz.. 103 666 973 418
Insgesamt | 1025269 | 9 221 003
t) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbhau der W irtschafts-

gruppe Bergbau, Berlin. — 2) Berichtig

te Zahl.

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Oktober 1938.

iAugust 1938  Sept. 1938 1 Okt. 1938
Kohlenforderung. 2 234 480 2 386 650 2 526 020
Kokserzeugung... 363 120 355 770 383 820
Brikettherstellung. 124 740 139 460 136 400
Hochéfen in Betrie
35 35 36
Roheisen. 195 710 197 490 215990
Rohstahl. 176 070 180 360 200 950
StahlguB. 5580 6 630 6 320
Fertigerzeugnissen 151 390 158 770 181 960
Frankreichs Eisenerzfdrderung im September 1938.
. | -
Forderung Verrate | Bosrbaliiete
Bezirk September 1938 am Ende des Monats
September 1938
t t
Metz, Dieden-
hofen 1081 139 1035 539 11 638
Loth- Briey et Meuse 1 145 998 1795 782 11 514
ringen Longwy et Mi-
nieres. 154 782 102 006 1494
Nanzig 71 122 157 129 986
Normanlie 154 326 135 773 2 561
Anjou, Bretagne 32 465 59 067 1106
Pyrende ....eanans 8 284 8 851 551
Andere Bezirke 1873 12 439 44
Zusammen 2 649 989 3306 586 29 894

Frankreichs Roheisen-

Hochofen am 1. des Monats:
im Feuer .
auBer Betrie
insgesamt

Roheisenerzeugung insgesamt

Darunter:
Thomasroheisen
GieRereiroheisen .

Bessemer- und Puddelroheisen

Sonstiges . . . .

Stahlerzeugung insgesamt
Darunter:

Thomasstahl

Siemens-Martin-Stahl.

Bessemerstahl .

Tiegelstahl

Elektrostahl
Rohblocke
StahlguB.

2) Nach den Ermlttlungen
a) Teilwek“ "’

Juli August Septembe
1938 1938 19382)
7 7 76
131 130 131
208 207 207

1000 metr. t

433 419 447
339 335 363
65 59 62
12 13 12
17 12 10
436 419 470
252 265 278
153 132 161
4 4 4

1 1 3
26 17 24
424 409 457
12 10 13

und FluRstahlerzeugung im Oktober 19381).

Oktober
1938

r

82
125
207

494

395
55
21
23

512

314
163

29
499
13

des Comité des Forges de France.



8. Dezember 1938. Statistisches. —

Die Leistung der franzésischen Walzwerke im Oktober 19381).

Juli August September Oktober
fn 1000 metr. t 1938 19382 19382 1938
Halbzeug zum Verkauf . . .. 72 66 83 99
Fertigerzeugnisse.....ocococceereeeeennns 294 294 341 377
Davon:
Radreifen 4 3 4 3
Schmiedestiicke 6 5 5 6
Schienen... 13 19 20 25
Schwellen . 9 7 7 5
Laschen und Unterlagsplatten 2 2 2 2
Trager und U-Stahl von 80 mm
und mehr, Zores- und Spund-
wandstahl 24 31 29 34
W alzdraht... 19 19 26 34
Gezogener D rah to 13 15 15 15
Warmgewalzter Bandstahl und
Rohrenstreifen....ee. 12 11 13 16
Halbzeug zur Réhrenherstellung 4 4 3 4
Rohren 13 10 15 13
Stabstah 104 100 116 127
WeiBblec 10 7 11 11
Bleche von . 16 20 23 24
Andere Bleche unter 5 mm . 44 39 49 54
Universalstahl .. 1 2 3 4

*) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
2 Teilweise berichtigte Zahlen.
GroBbritanniens Bergbau im Jahre 1937.

Nach der amtlichen englischen Statistikl) wurden im Jahre
1937, verglichen mit dem Vorjahre, gewonnen:

1936 1 1937
t zu 1000 kg
Steinkohlen insgesam tu..... 232 103 530 244 255 987
davon in:
England und W ales 199 604 558 211 497 903
Schottland 32 498 972 32 758 084
Eisenerz2) 12 904 608 14 442 434
Schwefelkies 4697 4 701
Bleierz (B leiinhalt) 39 718 33 946
Zinnerz (Zinninhalt) 3615 3421
Zinkerz (Zinkinhalt) 3)7 995 13 292

Die Zahl der beschéftigten Personen ist aus nachstehender
Zusammenstellung ersichtlich:

Beschaftigte Personen 1936 1937

im Kohlenbergbau 777 874 803 359
im Erzbergbau... 12 119 12 717
im sonstigen Berg 73 530 75 923

Der Durchschnitts-Verkaufspreis fur die t Kohle (zu 1016 kg)
stellte sich im Berichtsjahre auf 15/2 sh gegen 14/0 sh im Jahre
1936 fir die t Eisenerz auf 5/1 (4/6) sh.

8) Iroa Ooal Tr. Rev. 137 (1938) S. 696 u. 838.

2 Vgl. Stahl u. Bisen 58 (1938) S. 1018.

8) AuBerdem wurden in den Jahren 1936 und 1937 8611 t teilweise aufbe-
reitetes Zinkerz gewonnen.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und Schweil3stahl
in GroRbritannien im September 19381).
Juli August September
19382  19382) 1938
1000 t zu 1000 kg

FluRstahl:
SchmiedesticKke i 26,6 25.8 29.6
Grobbleche 4,76 mm und dariber . . . 83,0 85.7 81.6
Mittelbleche von 3,2 bis unter 4,76 mm . 8,1 6.7 6,5
Bleche unter 3.2 m m . 39,3 35.9 47.8
WeiB-, Matt- und Schwarzbleche . 51.6 40.8 57.9
Verzinkte Bleche 19.7 17.9 28,5
Schienen von rd. 20 kg/m und dartber . 35,9 33,8 24.4
Schienen unter rd. 20 Kg/m . 2,8 3.0 3.1
Rillenschienen fir StraBenbahnen . 2.3 18 1,9
Schwellen und Laschen ... 2.6 2,9 2.2
Formstahl, Trager, Stabstahl usw. . . . 173,5 165,8 197,8
W alzdraht 32.7 35,7 36,2
Bandstahl undR6hrenstreifen,warmgewalzt 33,2 334 39.4
Blankgewalzte Stahlstreifen ... 5.4 51 6,0
Federstahl 5,2 58 58
Zusammen 521,9 500,1 568,7
Schweilstahl:
Stabstahl, Formstabl usw ... 7.8 7,5 8,0
Bandstahl und Streifen fiir R6hren usw.. 2,0 2,4 2,4
*) Nach den Ermittlungen der British Iron and Steel Federation. — 2 Teil-

weise berichtigte Zahlen.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten von
Nordamerika im Oktober 19381).

Die Erzeugungszunahme in der amerikanischen Eisen- und
Stahlindustrie seit dem Monat Juli 1938 setzte sich auch im
Oktober kréftig fort. An Roheisen wurden insgesamt im OKk-
tober 2 100 579 t oder 390 552 t gleich 22,8 % mehr als im Vor-
monat (1710027 t) erzeugt. Die arbeitstagliche Gewinnung
stieg auf 67 761 (57 001) t oder um 18,9 %. Gemessen an der
Leistungsfahigkeit der amerikanischen Hochofenwerke stellte
sich die tatsdchliche Roheisenerzeugung auf 48 (40,5) %. Die
Zahl der in Betrieb befindlichen Hochéfen nahm von 97
am 30. September auf 114 am 31. Oktober 1938 zu; von insgesamt
237 vorhandenen Hochoéfen waren also rd. 48 % in Tétigkeit.

In den Monaten Januar bis Oktober dieses Jahres wurden
14 620 529 t Roheisen erzeugt oder rd. 57 % weniger als in der
gleichen Zeit des Vorjahres (33 729 812 t).

Die Stahlerzeugung verzeichnete gegeniiber dem Sep-
tember eine weitere Steigerung um 17,3 %. Nach den Ermitt-
lungen des ,,American Iron and Steel Institute* wurden im Ok-
tober 3 167 821 t FluBRstahl (davon 2 941 042 t Siemens-Martin-
und 226 779 t Bessemerstahl) hergestellt gegen 2 700 272 (2489 059
und 211 213) t im Vormonat. Die Erzeugung betrug damit im
Oktober 52,45 (September 46,28) % der geschétzten Leistungs-
fahigkeit der Stahlwerke. Die wochentliche Leistung betrug bei 4,43
(4,28) Wochen im Monat 715084t gegen 630 905t im Vormonat.

Die Stahlerzeugung belief sich in den Monaten Januar bis
Oktober 1938 auf 21 461 854 t; sie blieb damit gegeniuber der
gleichen Zeit des Vorjahres (46 609 529 t) um 53,9 % zurick.

1) Steel 103 (1938) Nr. 19, S. 35; Nr. 20, S. 27.

Wirtschaftliche Rundschau.
Arbeiterwohnstattenbau der Industrie.

Die Reichsgruppe Industrie hat wie in den Vorjahren
auch fir 1937 eine Erhebung uber die Leistungen der Industrie
auf dem Gebiete des Arbeiterwohnstattenbaues veranstaltet und
die Ergebnisse in einem soeben verdffentlichten Berichtl) zu-
sammengestellt. Wenn man sich daran erinnert, dal der neue
Leiter der Reichsgruppe Industrie, Generaldirektor W. Zangen,
noch vor kurzem seine Rede anlaRlich der Amtseinfiihrung
durch den Reichswirtschaftsminister mit dem Hinweis abschloR,
daf8 nichts unversucht gelassen werden dirfe, den Gefolgschafts-
mitgliedem eine Aufbesserung ihrer Lebenshaltung zu verschaffen
und hierzu vor allem die Schaffung billiger, gesunder und werks-
naher Wohnungen geeignet sei, muf3 der verdffentlichte Bericht
in diesem Zeitpunkt von besonderer Bedeutung sein.

Der Bericht bringt erstmalig Angaben tber die Zahl der bisher
von der Industrie gebauten Werkswohnungen. Die Feststellungen
der Industrieabteilungen der Wirtschaftskammern, die mit den
entsprechenden Ermittlungen beauftragt waren, haben ergeben,
daRB sich der industrielle Werkswohnungsbestand im Altreich auf
rund 500 000 Wohnungen — davon die Halfte im Treuh&nder-
bezirk Westfalen — belauft, die eine Kapitalanlage von etwa 2 bis
2% Milliarden JIM darstellen.

Fir die Unterstitzung des Arbeiterwohnstattenbaues wen-
deten die industriellen Werke in den letzten Jahren auf:

]) Bericht tber die Leistungen und Erfahrungen der In-
dustrieT gu‘f genl Gebiete des Arbeiterwohnstattenbaues im Jahre

1935: 40 Mill. JIM Forderungssumme fiir 20 000 Wohnungsein-
heiten,

1936: 45 Mill. JIM Forderungssumme fiir 24 000 Wohnungsein-
heiten,

1937: 80 Mill. JIM Forderungssumme fir 35000 Wohnungsein-
heiten.

Der bemerkenswerte Anstieg der Leistungen im Jahre 1937
beweist, daB bei den Betrieben sowohl das Bewuftsein ihrer
sozialen Verpflichtungen im Arbeiterwohnstattenbau als auch
die wirtschaftlichen Voraussetzungen zur Mitarbeit gestiegen sind.
Zu beachten ist, daB der grofte Teil der Leistungen auf Betriebe
entfallt, deren Wohnungsbauvorhaben nicht der besonderen
Forderung im Sinne des Vierjahresplanes teilhaftig waren. MiRt
man den Umfang der industriellen Wohnstattenforderung am
gesamten Wohnungsneubauergebnis des Jahres 1937, so ergibt
sich, daR etwa 11 bis 12% der im vorigen Jahr in Deutschland
tberhaupt neu erstellten Wohnungen der Mitarbeit der deutschen
Industrie ihre Entstehung verdanken.

Um die von der Industrie aufgebrachten Mittel moglichst
wirksam einzusetzen, wird deren Einsatz zur Spitzenfinanzierung
angestrebt, also zur Verwendung im Rahmen der jeweils letzten
25% der Bau- und Bodenkosten. Leider war das nicht immer
maéglich; ein Teil der Gelder muRte in die Zone des eigentlichen
Realkredits hineingelenkt werden. Der fur die von gemein-
nitzigen Bautragern errichteten Kleinsiedlungen, Eigenheime
und Mietwohnungen ausgeworfene industrielle Forderungsbetrag



1416 Stahl und Eisen.
(Darlehen und verlorene Zuschiisse) hat sich im Reichsdurch-
schnitt auf etwas mehr als JiM je Wohnung belaufen; er
wird als zu hoch bezeichnet. Von den gesamten Industriemitteln
wurden 30,5 Millionen LM, als Darlehen fir Vorhaben gegeben,
die durch selbstdndige Bautradger ausgefuhrt wurden, iberwiegend
zu nur 2% Zinsen und 1% Tilgung. Neben den Darlehen wurden
verlorene Zuschiisse in Héhe von 4,2 Mill. JIM gegeben, die dazu
gedient haben, vielfach Baukostensteigerungen aufzufangen und
Lasten und Mieten niedriger zu halten. Fir Kapitalbeteiligung,
Zuschiisse usw. an gemeinnitzige Bauunternehmen sind 6,5 Mill.
JIM zur Verfiigung gestellt worden. In den reinen Werkswoh-
nungsbau sind nahezu 36,4 Mill. JIM Finanzierungsmittel ge-
flossen. Dies wird als verhéltnismaBig hoch angesehen, da die
industriellenWerke bestrebt sind, Wohnungsbauvorhaben durch
selbstdndige Bautrdger ausfihren zu lassen.

Der Bericht bringt weiter eine Aufteilung der gefdrderten
Arbeiterwohnstétten nach Kileinsiedlungen, Eigenheimen und
Mietwohnungen, deren eindrucksvollstes Ergebnis die Tatsache
ist, daB der Aufschwung der Baufdérderung der Werke in Von Jahr
zu Jahr verstarktem Umfange der Errichtung Von Mietwohnungen
zugute gekommen ist.

Die bezirkliche Aufgliederung der durchgefiihrten Wohn-
stattenbauten l1aBt erkennen, dal die Vorbedingungen fir die In-
angriffnahme solcher Vorhaben in den einzelnen Landesteilen
sehr verschieden liegen. Im Bezirk der Wirtschaftskammer Dissel-
dorf wurden 1937 insgesamt 4322 Wohnungseinheiten erstellt, und

Der franzosische Eisenmarkt im November 1938.

In der ersten Halfte des Monats gingen die Auftrdge etwas
zahlreicher ein. Auf den Auslandsmérkten nahm die Besserung
zu, obwohl immer noch eine gewisse Unsicherheit vorhanden war.
In industriellen Kreisen wurde die Politik des Preisstops lebhaft
bekrittelt, da sie fast jede Gewinnmdoglichkeit ausschlieBe, wéhrend
die Lasten stdndig zundhmen. Die neuen Grenzberichtigungen
in Mitteleuropa beunruhigten gleicherweise die industriellen
Kreise; im besonderen bezog sich dies auf Polen, dessen Politik
héufig im Gegensatz zu derjenigen der Festlandsverbande stand;
der Zuwachs einiger tschechischer Hittenwerke kdnnte Polens
Einstellung gegenlber den Verb&dnden mdglicherweise noch
unginstiger gestalten. Die franzdsischen Werke bemihten sich
weiterhin sehr um den Erhalt 6ffentlicher Auftrége sowohl aus
dem Inlande als auch aus den Ueberseegebieten.

In der zweiten Monatshélfte wurde der Reynauld-Plan zur
W iederaufrichtung der franzdsischen Wirtschaft verdffentlicht.
Allgemein wurden die Verfligungen lber die Arbeitsbedingungen
fir geeignet gehalten, eine wirkliche Besserung der Geschéfts-
tatigkeit herbeizufihren. Aber gerade zu der Zeit, als sich das
Ausfuhrgeschaft steigerte und sich auch auf dem Inlandsmarkt
eine Belebung anbahnte, beunruhigten neue Arbeitskdmpfe
groften AusmaBes die Eisenindustrie und brachten sie in eine
peinliche Lage. Ende November fiihlte man noch deutlich die
Nachwirkungen dieser Schwierigkeiten, die die erwartete Be-
lebung vollig in Zweifel zu ziehen drohten. Die tatkraftigen MaR-
nahmen der Regierung verhinderten zwar ein weiteres Umsich-
greifen der Streikbewegung, aber die gesamte franzésische Wirt-
schaft dirfte trotzdem unter den ungliicklichen Ereignissen noch
lange Wochen zu leiden haben.

Wegen des Steigens der Kokspreise und der Preise fir die
verschiedenen anderen Einsatzstoffe erwartete man auf dem
Roheisenmarkt zu Beginn des Monats eine erhebliche Herauf-
setzung der Preise. Die Kundschaft kam in der Folge mit zahl-
reichen Bestellungen an den Méarkt und forderte sehr kurze Liefer-
fristen. Im allgemeinen war der Roheisenverbrauch bei den
Gielereien nicht bedeutend, ausgenommen vielleicht einige Be-
zirke des Nordens. Die Eisenbahngesellschaften vergaben einige
groBere Bestellungen an Spezialwerke. Das Ausfuhrgeschaft war
begrenzt; mit dem Deutschen Reich wurden einige Abschlisse
zu besonderen Bedingungen getatigt. Die Mdglichkeit einer Preis-
erhohung fuhrte in der zweiten Monatshélfte zu umfangreichen
Geschéftsabschlissen. Im ganzen gesehen konnte man trotzdem
noch nicht von einer anhaltenden Besserung bei den franzésischen
GieBereien sprechen. Die SondergieBereien und die GieBereien
fir Heizkorper litten unter den schwierigen Verhdltnissen, die
schon seit vielen Monaten auf das Baugeschéft dricken. Der
Maschinenbau ist gleichfalls weniger gut beschéftigt als in den
Vorjahren. EinigermaBen normal arbeiten eigentlich nur die
Werkstéatten und GieRereien fiir die Schiffswerften, die Staats-
eisenbahnen und fir die nationale Verteidigung. Die nur schwer
einzutreibenden AuRenstdnde haben die Regierung veranlaft,
fur schnellste Zahlung der 6ffentlichen Bestellungen zu sorgen.
Im Norden werden die Arbeiter durchschnittlich an 40 Stunden
die Woche beschéftigt, was jedoch langst nicht tberall der Fall
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zwar 388 Kleinsiedlungen, 829 Eigenheime und 3105 Mietwohnun-
gen mit 18 618 545 JIM Gesamtaufwendungen der Werke. Im
Bezirk der Wirtschaftskammer Westfalen-Lippe wurden 2009
Wohnungseinheiten erstellt; davon entfallen auf Kleinsiedlungen
286, Eigenheime 302, Mietwohnungen 1421 mit 4 014 448 JIM.
Gesamtaufwendungen der Werke. Ungefahr 80 bis 85% der
Forderungsleistung der Werke im Treuhénderbezirk Westfalen
sind auf die GroRfirmeri von Eisen und Kohle entfallen. Im Be-
zirk der Wirtschaftskammer Saarpfalz wurden 1679 Wohnungs-
einheiten (Kleinsiedlungen 820, Eigenheime 630, Mietwohnungen
229) mit 3906 875 JIM Gesamtaufwendungen der Werke erstellt.
In den Gesamtaufwendungen sind die mittelbaren Zuschisse, die
fur Dusseldorf 148 507 JIM, fir Westfalen-Lippe 773 977 JIM und
fir Saarpfalz 269 300 JIM betragen, nicht enthalten.

Der Bericht schlieft mit der Erkenntnis, dal es die Reichs-
gruppe Industrie als ihre vordringliche Pflicht ansehe, auf der
industriellen Seite alle leistungsfahigen und leistungswilligen
Kréfte einzusetzen und auszurichten. Nachdem die Erfahrungen
des Jahres 1937 gezeigt hétten, daR vor allem die mittleren und
kleineren Betriebe noch nicht in dem wiinschenswerten Umfange
in die Mitarbeit hatten eingeschaltet werden kénnen, werde gegen-
wartig diese Sonderfrage mit verstarktem Nachdruck geprift.
Die ersten in dieser Richtung von den Industrieabteilungen der
W irtschaftskammern entfalteten Werbe- und Beratungsmali-
nahmen héatten bereits zu beachtlichen Ergebnissen gefihrt.

Alfred Wetzel.

ist. Auf dem Ausfuhrmarkt blieben vor allem deutsche Auftrdge
sehr zufriedenstellend. Der Preis fur GieBereiroheisen Nr. 111 PL
hielt sich unverdndert auf 598 Fr je t Frachtgrundlage Longwy,
Abgaben nicht eingeschlossen. Im ubrigen kosteten in Fr je t:

Ham atit Spiegeleisen
Bezirk fur Stahlerzeugung fur GieBerei
Osten....... 879 879 1044
Norden.. 879 879 1049
W esten.. 909 909 1079
M ittelfrankreich.. 889 889 1059
Siudwesten.. 894 894 1064
Sudosten.... 899 899 1069
Pariser Bezirk .. 879 879 1049

Im Inlande schien sich der Halbzeugmarkt zu Anfang
November zu bessern. Der Auftragseingang bei den Werken war
regelméRig; Auslandsauftrage blieben jedoch knapp. Im Verlauf
des Monats litt der Markt gleicherweise unter den Arbeitsstreitig-
keiten. Ende des Monats waren die Inlandsweiterverarbeiter
jedoch wieder am Markt und forderten beschleunigte Lieferung.
Die Preise anderten sich nicht. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1):
Zum Walzen Zum Schmieden
Thomas#aSiemens-Martin- Thomas- Siemens-Martin-

glite Gite gute Gite
Bohblécke.. 755 898 820 973
Vorgewalzte 790 933 855 1008
795 938 860 1013
840 983 905 1058
870 1013 935 1088
Ausfuhri):
Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm Platinen, 20 Ibs und mehr . 5.8.6
und m ehr .. 5.5.6 Platinen, Durchschnitts-
2%- bis 4zollige Knlppel . 5.7.6 gewicht von 15 Ibs 5.10.-

In Walzzeug war die Lage zu Monatsanfang zufrieden-
stellend. Die Lieferfristen betrugen 5 bis 6 Wochen. Der Be-
darf an Sonderstahlen blieb bedeutend. Die Erzeugung an
Thomasstahl zeigt gegenuiber dem Vorjahre mit einem Riickgang
von rd. 30 % die grofRte Verminderung, wahrend die Herstellung
an Elektrostahl nur um 2 % abnahm. Die Konstruktionswerk-
statten nahmen einige groBere Mengen auf; die Abnehmer rech-
neten mit Preissteigerungen. Auch in der zweiten Monatshalfte
blieben die Kaufe beachtlich und der Markt lebhaft, trotz den
Schwierigkeiten durch die Arbeitskdmpfe. Die Werke befiirch-
teten den Aufschub oder die Kirzung einiger grofRer bereits be-
schlossener Arbeiten. Der Bedarf fur die nationale Verteidigung
blieb bedeutend. Besonders gefragt wurde Stabstahl, wéahrend
flr Tréger nur geringe Kauflust bestand. Die Preise anderten
sich noch nicht, obwohl mit einer Erhdhung um 10 Fr gerechnet
wird. Die Werke haben wiederholt die zustdndigen Stellen auf
die ernstlichen Schwierigkeiten aufmerksam gemacht, die sich
aus der gegenwartigen Preispolitik ergeben. Es kosteten unver-
&ndert in Fr oder in £ je t:

Inland1):
Betonstahl..... Trager, Normalprofile . . . . 1055
Bohrenstreifen. Handelsstabstahl....oinniinnnnn 1080
GroRe Winkel 1080 Bandstahl 1210

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Ausfuhri):
Goldpfund Goldpfund
Winkd, Grundpreis 4-18.- Betonstahl 55.-
Trager, Normalprofile 4.17.6

Grob- und Mittelbleche erfreuten sich in der ersten
Monatshilfte fortgesetzt guter Nachfrage. Die Werke verfiigten
uber gentgend Auftrdge, so daR auch die fruher stillgelegten
WalzenstraBen wieder in Betrieb genommen werden konnten.
Auch fur Feinbleche besserte sieh die Lage etwas, ohne jedoch
zufriedenstellend zu sein. Die Preise fiir verzinkte Bleche be-
haupteten sich; einige franzdsische Werke konnten Auslands-
auftrage buchen. Die gewahrten Preisnachlésse gingen nicht tber
5'- sh je t hinaus. In der zweiten Monatshalfte hielt die glinstige
Lage auf dem Markt fiir Grobbleche an. Die erhdhte Erzeugung
an Feinblechen war nur schwer unterzubringen. Verzinkte Bleche
unterlagen erneut dem Wettbewerb; trotzdem behaupteten sich
die Preise. Wahrend sich die Lieferfristen fir Grobbleche nm
4 bis 6 Wochen bewegten, waren Feinbleche bereits in 2 Wochen er-
haltlich. Aus dem Auslande wurden einige Auftrdge bei aller-
dings wenig zufriedenstellenden Preisen hereingenommen. Es
kosteten in Fr oder £ je t:

Inland1):
Grobbleche. 5 mm and mehr: Feinbleche:
Weiche Thomasbleche . . 1350 Grundpreis ab Werk Osten:
Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche . . 1600
Bleche . 1550 Weiche S.-iL-Bleche . . . 1810
Weiche Kesselblecfce, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):
Siemens-Martin-Gte 1675 1,75 bis 1,99 mm . . . . 1758,50

Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche:
4 bis unter 5 mm 1350
3bisunter4 mm (ab Osten) 1560

Imm
05 m m
Universalstahl, ,
Grundpreis...... 1215
Universalstahl, Siemens-
Martin-Gite, Grundpreis . 1415

1872,50
2328,50

Ausfuhrl):

Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund
9,5 mm und mehr 5.12.6 3,2 mm bis unter 4,0 mm 6.19.6
7,9 mm bis unter 95 mm 5.14.- Riffelbleche:

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 erererieirneen 5. 11—

4,0 mm bis unter 4,7 mm 6.10.6
Die Nachfrage nach Draht und Drahterzeugnissen blieb
mittelmaBig. Die Abnehmer lebten von ihren Vorrdten und
deckten nur den auBersten Bedarf. Anzeichen einer Besserung
waren nirgend bemerkbar. Es kostetenin Fr jet:

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

Im Norden versuchte man zu Monatsanfang Schrott nach
Belgien auszufiihren. Die Preise waren wenig lohnend. Im all-
gemeinen war das Auslandsgeschéft schwach. Lediglich Deutsch-
land bezog gréRBere Mengen. Auch Ende November wurden die
guten Schrottsorten nur von Deutschland und zum Teil noch von
britischen Werken aufgenommen; nach geringwertigem Schrott
bestand keine Nachfrage. Auf dem Inlandsmarkt blieb die Lage
unregelmaBig. Waéhrend aus dem Norden Schrott ausgefihrt
wird, besteht in Mittelfrankreich erheblicher Bedarf.

Der belgische Eisenmarkt im November 1938.

Obwohl die Lage zu Monatsbeginn zufriedenstellend blieb,
schien sieh gegenlber den vorhergehenden Wochen eine groéRere
Ruhe anzubahnen. Im besonderen gt dies fir das Auslands-
geschaft, wo sich deutscher und amerikanischer Wettbewerb
erneut geltend machte. Die holldndischen Abnehmer, die im
Oktober mit umfangreichen Auftrégen an den Markt gekommen
waren, hielten sich im Berichtsmonat voéllig zurick. Die Ver-
einigung der Niederlandischen Eisenhéandler ,Avyf“ hatte durch
das Ausscheiden von sieben ihrer Mitglieder erhebliche Schwierig-
keiten. Da die letztgenannten ihren Austritt fiir den Monat
Dezember angekindigt haben, beflrchten die Ubrigen ein Nach-
lassen der Preise und kdnnen sich noch nicht entschlieBen, groRere
Mengen auf Lager zu nehmen. Der Feme Osten und China kauften
einige Mengen. Die Reise einer Abordnung der IRG. in die skandi-
navischen La&nder zur Erneuerung der bestehenden und der am
30. Juli abgelaufenen Vertrdge blieb nur in einem Punkte strittig,
und zwar dem, der die norwegischen Weiterverarbeiter betrifft.
Die | orbesprechungen wurden am 7. November in Brissel wieder
aufgenommen und fiuhrten zu einer Verstandigung.

Im Laufe des Monats blieb die Tatigkeit auf dem Inlands-
markt nicht besonders gro. Auch die aus dem Auslande herein-
kommenden Auftrage waren wenig umfangreich und bestatigten
die spekulative Art der Kdufe, die Ende September und Anfang
Oktober getdtigt worden waren. Anderseits riickt die Zeit der
Bestandsaufnahme heran, wo im allgemeinen das Geschéaft sehr
still ist. Besonders beunruhigte die Werke der Mangel an Auf-
tragen in Stabstahl, zumal da ihre Erzeugungsmdéglichkeiten

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

fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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stark zugenommen haben. Fir den 6. Dezember ist eine inter-
nationale Zusammenkunft in Brussel vereinbart, wobei unter
Umstanden der Umrechnungskurs fur das Pfund Sterling ge-
andert werden soll. Fir Venezuela wurde der Preis fur Form-
stahl von £ 4.17.6 auf 4.6.—ermaBigt. Wé&hrend der amerikanische
Wettbewerb auf verschiedenen Markten Sidamerikas und des
Femen Ostens weniger lebhaft war, machte er sich anderseits z. B.
in Sehiffsblechen in den skandinavischen L&ndern unveréndert
fuhlbar. Die Eisenhdndler haben sich auf neue Satzungen ge-
einigt. Es wurde beschlossen, sowohl die Weiterverkaufspreise
als auch die Ueberpreise und die Preise fiir die bei den Werken
unmittelbar abgenommenen Mindestmengen zn vereinheitlichen.
Die Preise in der Nachbargmppe miissen streng beachtet werden.
Es bestehen 10 Gruppen, in jeder Provinz eine, nur im Hennegau
zwei. Zur genauen Durchfiihrung der Vereinbarungen sind die
entsprechenden UeberwaehungsmaRnahmen verschérft worden.
Die Lnkosten werden ans einer Sonderkasse bestritten.

Ende November war die Lage ruhig. Die beteiligten Kreise
rechnen zu Anfang Dezember mit einer gréBeren Téatigkeit in An-
betracht der zn erwartenden spekulativen Kéaufe durch die be-
vorstehende Aenderung der L'mreehnungskurse des Pfundes
Sterling. Bei den Verhandlungen am 6. Dezember in Brissel
sollen gleicherweise die strittigen Punkte zwischen den hollandi-
schen Handlern, der Anschluf der englischen Gruppe an die
Marktorganisation, die Vereinbarungen mit den ausldndischen
Werken, die Abrechnungen mit der tschecho-slowakischen Gruppe
und die Erneuerung der Vereinbarungen mit der Seekonferenz
von La Plata behandelt werden. Ferner soll ein Bericht tiber die
Vorbesprechungen mit der amerikanischen Gruppe erstattet
werden.

Die belgische Gruppe hat ein Feinblechgeschaft mittlerer
Bedeutung mit RuBland gegen die Lieferung von Manganerzen
abgeschlossen. Die von der ,,Cosibel“ zum 30. November herein-
genommenen Auftrdge beliefen sich auf 90 000 t, davon 40 000 t
fir das Inland und 50 000t fir die Ausfuhr. Den Werken wurden
zugeteilt: 23 500 t Halbzeug, 6000 t FormstahL 33500t Stabstahl,
20000t Grob- und Mittelbleche sowie Universalstahl und 7700 t
Feinbleche.

Da auf dem Roheisenmarkt alle GroRverbraucher aus-
reichend versorgt waren, blieb die Geschéftstatigkeit zu Monats-
anfang gering. GielRereiroheisen kostete nominell 500 Fr je t
frei Grenze Athus verzollt, phosphorarmes Roheisen 625 Fr.
Hamatitroheisen flir GieRereien notierte 850 bis 875 Fr, fir die
Stahlbereitung 750 bis 775 Fr frei Werk. Die Nachfrage blieb
wahrend des ganzen Monats ruhig, da der Verbrauch von den
Vorréten lebte.

Wie in den vorhergehenden Monaten, gaben auch im No-
vember die inlandischen Weiterverarbeiter der Tatigkeit auf dem
Halbzeugmarkt in groBem Umfange das Geprdge. Das Aus-
landsgeschaft einschlieBlich GroRbritannien blieb schwach, doch
rechnen die Werke mit einer demndehstigen Besserung des Be-

stellungseinganges derenglischen Werke. Es kosteten in Fr
oder in £ je t:

Inland?2):
Vorgewalzte Blocke 840 Platinen . 950
Knippel s 860

Ausfuhr2):

Goldpfand Goldpfund

Bohblécke. i 502 - Platinen ... .8.6
Vorgewalzte Blocke . ... 556 Bourenstreifen .6,
KNUppel e 5.7.6

Die Geschaftstatigkeit in Fertigerzeugnissen fir das
Ausland ging fihlbar zurlick. Die Nachfrage nach warmgewalztem
Bandstahl und Rdhrenstreifen behauptete sich jedoch. Auf dem
Inlandsmarkt lieBen die Abschlisse gleichfalls zu wiinschen ubrig,
obwohl verschiedene Konstruktionswerkstatten gut beschéaftigt
waren. Auch im Verlaufe des Monats wurde dberall nur der
dringendste Bedarf gedeckt. Die Kundschaft hielt sich stark
zurlick, und auch im Auslande schrankte man den Bezug weit-
gehend ein, jedoch rechnet man nicht mit noch einem weiteren
Riickgang der Auftrage. Anderseits ist es wenig wahrscheinlich,
daB auf dem Inlandsmarkt vor den Bestandsaufnahmen eine
groRere Tatigkeit einsetzen wird. Es kosteten in Fr oderin £ je t:

Inland *):
Handelsstabstahl ..o 1100 Warmgewalzter Bandstahl . . 1300
Trdger Formalprofite . ... 1100  Gezogener Bandstahl . . 1865
Breitflansehtrager.. Gezogener Vierkantstahl . 2025
Mittlere W inkel ..1100  Gezogener Sechskantstahl 2375
Ausfuhr2):

Goldpfund Papierpfund
Handelsstabstahl............cccceeeeee. 5.5.- - Gezogener Bondstahl . 12.10.-
Trager, Normalprofile 4.17.6 Gezogener Vierkantstahl . . 14.5-
Breitflanschtrager.. . 4.19.- Gezogener Sechskantstahl . 15.5.-
Mittlere W inkel.. 4.18.

Warmgewalzter B 6.——
2) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-

preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 Kkg.
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Der Schweill stahImarkt blieb zufriedenstellend; die Preise
schwankten zwischen 1025 und 1035 Fr je t fob Antwerpen.

Auf dem Blechmarkt wurden besonders Grob- und Fein-
bleche sowie verzinkte Bleche gefragt. Um die Monatsmitte
wurden allerdings Klagen iber den Rickgang des Auftragsein-
ganges laut; auch in der folgenden Zeit unterlag der Markt den
ungunstigeren Bedingungen der ibrigen Eisenzweige. Wéhrend
Ende November die Lage fir Grob- und Mittelbleche schwach
blieb, wurden Feinbleche und verzinkte Bleche noch gut gefragt.
Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland?2):
Gewdhnliche Thomasbleche

(Grundpreisfrei Bestimmungsort): Bleche (geglithtund gerichtet):

gmm 1300 2 bis 299 mm . ... 1575—1625
7mm 1325 1,50 bis 1,99 mm .1620—1670
6m m 1350 1,40 bis 149 mm . .1635—1685
5 mm 1375 1,25 bis 1,39 mm . . 1650—1700
4mm 1400 1 bis 1,24 mm . .. .1710—1725
3mm. 1425 1 mm (gegliht) . . .1720—1770
0,5 mm (gegluht) . . 2045
Ausfuhr2):

Goldpfund Goldpfund

Hniversalstahl (Grundpreis Bleche:
fob Antwerpen) 5.11.- 6,3 mm bis unter 7,9 mm 5.17.
Bleche: 4,7 mm bis unter 63mm  6.3.-
95 mm UDd mehr 5.12.6 4,0 mm bis unter 47mm  6.10.9
7,9 mm bis unter95mm 5.14.- 32 mm bis unter 4,0mm 6.19.9

2) Dielnlandspreise verstehen sieh ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Riffelbleche: Goldpfund Bleche: Papierpfund
9,5 mmund mehr . . .519.- 11/14 BG (3,05 bis 2,1 mm) 11.5.-
7,9 mmbis unter 95 mm 6.8.6 15/16 BG (1,85 bis 1,65mm) 11.15.-
6,3 mm bis unter 7,9 mm 6.18.6 17/18 BG (1,47 bis 1,24mm) 12.-.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm 7.8.6 19/20 BG (1,07 bis0,88mm) 12.5.-
4,0 mmbis unter 47 mm 8.8.6 21 BG(0,81 mm) . ... 12.17.6
3,2 mm bis unter 4,0 mm 10.16.9 22/24 BG (0,75 bis 0,56 mm) 13.-.-

25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 13.15.-
30 BG (0,3mm) 16.15.-

Dank dem Auslandsgeschaft war der Markt fir Draht und

Drahterzeugnisse zu Monatsbeginn zufriedenstellend, wo-
gegen das Inlandsgeschéft ruhig war. Es kosteten in Frjet:

Blanker D raht 1650 Stacheldraht.... . 2250
Angelassener D raht 1700 Verzinnter D raht. 3250
Verzinkter D raht... 22100 Drahtstifte...... 2000

Auf den Verdingungen waren die Preise fir Schrott fest,
wahrend der Schrotthandel selbst unverdndert ruhig blieb. Die
Abschlisse beschréankten sich auf wenige Sorten. Die Unsicher-
heit hielt wéhrend des ganzen Monats an bei schwankenden
Preisen. Lediglich die guten Sorten erfreuten sich einer regel-
méaRigen Nachfrage. Zu Monatsende waren Inlands- und Aus-
landsmarkt durchweg schwach. Es kosteten in Fr je t:

3. 11. 30. 11.
Sonderschrott fir Hochofen 330— 340 330—340
Gewdhnlicher Schrott fir Hochéfen 260—270 260—270
Siemens-Martin-Schrott.............. 370—380 350—360
Drehspédne 270—280 270—280
MaschinenguBbruch, erste Wahl 530—540 530—540
MaschinenguBbruch, zweite W ahl 500—510 510—520
Ofen- und TopfguBbruch (Poterie).... 330—340 330—340

Buchbesprechungen.

Zimmermann, Ernst, Dr.-Ing., Studienrat an der Hoheren Techn.
Staatslehranstalt, Hagen i. W.: Werkstoffkunde und Werkstoff-
priufung. Ein Lehrbuch fir Ingenieurschulen und &hnliche
technische Lehranstalten und zum Selbstunterricht. (Mit
153 Textabb.) Leipzig: Dr. Max Janecke, Verlagsbuchhand-
lung, 1938. (2 BI., 174 S.) 8°. 3,60 JIM.

(Bibliothek der gesamten Technik. 457.)

In gedrédngter Form, aber alles Wesentliche erfassend, werden,
nachdem einleitend die Grundlagen der Werkstoffkunde be-
sprochen worden sind, die wichtigsten metallischen (Stahl und
Eisen, Kupfer und Aluminium und deren Legierungen, Magne-
sium- und Zinklegierungen, WeiBmetall) und nichtmetallischen
(Holz, Kunst- und PreBstoffe) Werkstoffe behandelt. Daran
schliet sich eine Beschreibung der gebrauchlicheren Priifver-
fahren. Den SchluB bildet eine Zusammenstellung des ein-
schlagigen Schrifttums.

Die kurze Schrift durfte geeignet sein, den ihr zugedachten
Zweck, Studierende in die Gebiete der Werkstoffkunde und Werk-
stoffprifung einzufihren, zu erfullen. Anton Pomp.

Probleme der technischen Magnetisierungskurve. Vortrdge ge-
halten in Gottingen im Oktober 1937 von R. Becker [u. a.].
Hrsg. von R. Becker, Gottingen. Mit 102 Abb. Berlin: Julius
Springer 1938. (V, 172 S.) 8°. 16,50 JIM.

Der Band enthalt die im Oktober 1937 wéahrend einer ,,magne-
tischen” Tagung gehaltenen Vortrdge und macht die dort mit-
geteilten Ergebnisse dankenswerterweise einem grdéferen Kreise
zu eingehendem Studium zugénglich. Lange Zeit hat man die
technisch wichtigen GroRen, wie Anfangspermeabilitat, Koerzitiv-
kraft u. a., einfach als Kennzahlen gemessen und hingenommen,
ohne sie jedoch mit anderen metallkundliehen Erscheinungen in
mehr als duRere Beziehung bringen zu kénnen. DaR hier in den
letzten Jahren ein merklicher Fortschritt zu verzeichnen war,
ist zu einem erheblichen Teil ein Verdienst von R. Becker und
seinen Schulern, deren Beitrage die erste Hélfte des vorliegenden
Werkes bilden. Nach einer Einfihrung des Herausgebers folgt
eine Zusammenstellung der Versuche iber groRe Barkhausen-
Spriinge von K. Sixtus (S. 9 bis 25), der das Fortschreiten der
Ummagnetisierung an Dréhten unter verschiedenen Bedingungen
untersuchte und damit wichtige Unterlagen lieferte fiir die mehr
theoretischen Ueberlegungen von W. Ddring Uber das An-
wachsen der Ummagnetisierungskeime bei groBen Barkhausen-
Spriingen (S. 26 bis 41). Danach kann man die zur Ummagneti-
sierung notwendige Feldstdrke, bei der also ein vorhandener
fadenformiger Keim weiterwéchst, aus Energiebeziehungen be-
friedigend abschatzen. Auf &hnlichen Ueberlegungen beruht
der Beitrag von M. Kersten zur Deutung der Koerzitivkraft
(S. 42 bis 72), der z. B. Ansatze dafur enthdlt, wie man sich den
bei allméhlich fortschreitender Aushértung durchlaufenen Hochst-
wert der Koerzitivkraft erklaren kénnte. Mehr metallkundlieh
ausgerichtet sind die Vortrage von J. L. Snoek tber den Mecha-
nismus der Koerzitivkraft-E-héhung bei zwei verschiedenen ter-
naren Legierungen, Fe-Co-Mo und Fe-Ni-Al (S. 73 bis 92), sowie
von G. Masing Uber den Zerfall der Mischkristalle in den Co-Ni-
Cu-Legierungen im festen Zustand (S. 129 bis 140). Ueber

magnetische und mechanische Nachwirkung verbreitet sich
G. Richter (S. 93 bis 113), dessen Versuche mit Gleichstrom-
Magnetisierung an Karbonyleisen eine enge Beziehung zwischen
beiden Erscheinungen wahrscheinlich machen. H. Schulze teilt
Versuche zur magnetischen Nachwirkung bei Wechselstrom
(S. 114 bis 128) am gleichen Werkstoff mit, die neben der be-
kannten Jordanschen Nachwirkungl) eine weitere Naehwirkungs-
art erkennen lassen. W. Gerlach behandelt in der Analyse der
Ausscheidungshartung mit ferromagnetischen Messungen (S. 141
bis 156) an ausgewé&hlten Beispielen die von ihm schon mit bestem
Erfolg benutzten magnetischen Untersuchungsverfahren und
ihre Anwendung auf metallkundliche Aufgaben. Im letzten Auf-
satz Uber den Aufbau und die Anwendung einiger magnetischer
MeRverfahren fir metallkundliche Untersuchungen (S. 157 bis 170)
berichtet H. Lange die wesentlichen Ergebnisse seiner bahn-
brechenden Arbeiten Uber die Umwandlungskinetik des Austenits
und stellt verschiedene im Eisenforschungsinstitut Dusseldorf
entwickelte Magnetometer-Einrichtungen zusammen.

Zusammenfassend ist zu bemerken, daB das vorliegende
Béandchen nicht nur einen guten Ueberblick Gber die erfolgreiche
Verwendung magnetischer Untersuchungsverfahren fir metall-
kundliche Zwecke gibt, sondern besonders in seinem ersten Teil
den Gedanken aufkommen laRt, es werde bei weiterer Fortfiih-
rung und Entwicklung der dort dargelegten Gedankengénge in
nicht allzu ferner Zeit moglich sein, magnetische Werkstoffe fir
bestimmte Zwecke nicht mehr so rein empirisch wie bisher auf-
zufinden. Fritz Stablein.

Brickmann, H. R., Werbeberater, NSRDW., Berlin: Amerika-
nische Werbe- und Verkaufsmethoden. Frankfurt a. M.
Verlag Fritz Knapp (1938). (61 S.) 4°. Kart. 3J)M.

Bei dieser kleinen Schrift, die aus besonderen Kenntnissen
des Verfahrens heraus das hochentwickelte Vertriebswesen der
amerikanischen Wirtschaft zeigt, handelt es sich um kein Rezept-
Werbebuch ,Man nehme . ..“. Die Fille und Reichhaltigkeit der
geschilderten Verkaufsbeweggriinde beweist, dal man seine
Werbemittel nicht nur auf Bild und Schlagzeile abzustellen
braucht. Wenn es auch nicht méglich ist, amerikanische Ver-
kaufsweisen ohne weiteres auf deutsche Verhéltnisse zu uber-
tragen, so gibt es doch einige Darlegungen, die ohne Vorbehalt
tbernommen werden kénnen. Dazu gehort vor allen Dingen die
Einsicht in den Wert und die Notwendigkeit einer Werbung,
Uber die Reichsminister Funk vor einiger Zeit ausfuhrte, daB der
Unternehmer, der einen angemessenen Betrag fur Wirtschafts-
werbung aufwendet, nicht allein seinen Betrieb fordert, sondern
dal es auch als Zeichen seiner Mitarbeit an den Zielen des Vier-
jahresplanes gewertet werde, der ihm ja erst die neue Verdienst-
maoglichkeit eréffnet hat. Die geldlichen Aufwendungen, die
fur die Wirtschaftswerbung gemacht werden, sind deshalb nie-
mals unniitze Ausgaben, sie stellen vielmehr, wie viele andere
MaRnahmen, Anlagekapital fir den kunftigen Aufstieg der Wirt-
schaft und fir die Sicherung des einzelnen Unternehmens dar.

Arthur Muller.

N ElL - -
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Aus dem Leben
des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute.
(November 1938.)

Am 4. November 1938 hielten die Arbeitsgruppe
..Vanadin“, der ArbeitsausschuB des Stahlwerksaus-
schusses und der Unterausschufl fir den Thomasbetrieb
eine gemeinsame Sitzung ab, in der Berichte iber die Gewinnung
von Vanadin aus deutschen Rohstoffen und iber die Gewinnung
hochprozentiger Vanadinsehlacke im Thomaskonverter und ihre
Verwendung im Lichtbogenofen erstattet wurden.

Am Nachmittag des gleichen Tages folgte zur Einleitung
des Eisenhittentages 1938 zuné&chst eine gemeinsame Sitzung
des Stahlwerksausschusses wund des W erkstoffaus-
schusses. Es wurde (ber die GuRstruktur des unberuhigten
Stahl«, Uber Untersuchungen uber die Ausbildung des Primér-
gefliges von nichtrostenden Chromstdhlen bei verschiedenen
Schmelz- und GieRRbedingungen und tUber den EinfluR der Des-
oxydation auf die Festigkeitseigenschaften von Stahl, vor allem
in der Warme, berichtet.

Zur gleichen Zeit hielten der W alzwerksausschufR und
der MaschinenausschuBB eine gemeinsame Sitzung ab, die
der Entwicklung von Walzwerksantrieben in baulicher und wirt-
schaftlicher Hinsicht gewidmet war. Einem Bericht tber Dampf-
maschinenantrieb folgte ein Bericht Gber elektrische Antriebe
unter besonderer Beriicksichtigung des Stromrichters.

Der Eisenhiittentag selbst fand am 5. und 6. November
statt. Ueber seinen Verlauf ist in dieser Zeitschrift bereits aus-
flhrlich berichtet wordenl).

Der UnterausschuBB fur bearbeitetes Material der
Technischen Kommission des Grobblech-Verbandes
tagte am 9. November. Es wurde Uber eine neue Mannloch-
bodenform, Uber HohenmaRe fiir Mannlochbdden, (ber Passung
der Mannloch- und WandlochVerschlusse und Uber Vorschldge
zur Ergdnzung der Schweivorschriften fur Dampfkessel beraten.

Eine Sitzung der Untergruppe Kranlager am 14. No-
vember galt der Besprechung von Umfragen auf dem Arbeits-
gebiete dieser Untergruppe.

In einer Sitzung des Unterausschusses fir feuerfeste
W erkstoffe am 18. November wurden Berichte tber die kera-
mischen Rohstoffe Bdhmens, ber die Wirkung von Graphit
auf die Eigenschaften feuerfester Baustoffe und uber die Ent-
luftung von Ton fir die Sehamotteindustrie erstattet.

Am gleichen Tage beriet ein Kreis von Patentsachverstan-
digen Angelegenheiten des Patentgebietes.

Ein zweites Mal trat der UnterausschuB der Tech-
nischen Kommission der Grobblechwalzwerke am
21. November zusammen. Gegenstand der Besprechung waren
Fragen der Normung und der Lieferbedingungen.

Am gleichen Tage hielt die Fachgruppe Bergbau und
Hittenwesen im NS.-Bund Deutscher Technik eine
Sitzung in Berlin ab, um den Aufbau dieser Fachgruppe im
einzelnen zu erdrtern und gewisse Festlegungen zu treffen.

Am 23. November kam der OfenaussehuB zu seiner
15. Sitzung zusammen. Auf der Tagesordnung standen Berichte
Uber Untersuchungsergebnisse an einem Hochleistungs-StoRofen.
AuBerdem wurden Erfahrungen mit Brennern an Warmdéfen
erortert.

In einer Sitzung des Arbeitsausschusses des Hoch-
ofenausschusses am Vormittag des 25. November wurden
Berichte tber die Entwicklung der Manganwirtschaft der deut-
schen Hochofenwerke und iber einen Entschwefelungsversuch
mit gebranntem Kalk im Sturzelberger Trommelofen erstattet.
AuBerdem fand eine Aussprache dber die mit der Verhittung
deutscher Erze zusammenhdngenden Neubauten von Hochéfen
und Sinteranlagen und lber einige andere Fragen statt.

Am Nachmittag folgte eine Vollsitzung des Hochofen-
ausschusses. Es wurde berichtet iber die Verhittung eisen-
armer Erze, besonders von gerdstetem Gutmadinger Doggererz,
Uber GesetzmaRigkeiten bei der Reduktion von Silizium und
Titan im Hochofen und uber die Roheisen-GieBmaschine auf
der Duisburger Kupferhitte.

Der Arbeitsausschufl fir Vereinheitlichung des
Rechnungswesens und Betriebsvergleich hielt seine
13. Sitzung am 25. November bei den Sé&chsischen GuRstahl-
werken Dohlen, A.-G., in Dresden-Freital und am 26. November
bei den Mitteldeutschen Stahlwerken, A.-G-, in Riesa ab. Am
ersten Tage wurden nach einem Bericht ber Fragen des Rech-
nungswesens der Sachsischen GuRstahlwerke kurz die Griinde
fur die Abhaltung eines betriebswirtschaftlichen Kurses zur Ein-
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fihrung des ,Leitfadens fiir das Rechnungswesen in der Eisen
schaffenden Industrie*, Band I, und der erste Entwurf des
Leitfadens, Band I 1:,,Buchfuhrung und Kontenplan*, besprochen.
Die am folgenden Tage erstatteten Berichte befaften sieh mit
der Organisation des Rechnungswesens, mit der Kosten- und
Erfolgsrechnung in Schmiede- und angeschlossenen Bearbeitungs-
betrieben und mit der Ausbildung des kaufméannischen Nach-
wuchses fiir Betrieb und Abrechnung.

Am 29. November fand eine gemeinsame Sitzung des
Maschinen- und des Schmiermittelaussehusses statt.
Es wurde berichtet Gber Neuerungen bei selbsttatig wirkenden
Schmiereinrichtungen, Uber die synthetische Erzeugung von
Schmierélen und tber ,,Erddl und seine Verarbeitung — deutsche
Schmierélgewinnung ans deutschem Roh6l*.

Von unseren Zweigvereinen hatte die Eisenhutte Sid-
west auf den 29. November den FachausschuR Stahlwerk
zu einer Sitzung einberufen. Es wurden Berichte uber eine
Studienreise im Ausland, ferner Gber die Gewinnung von Vanadin
aus deutschen Rohstoffen erstattet. Es folgte eine Aus-
sprache Uber Betriebsfragen (Flaschenhalskokille, Sodaent-
schwefelung usw.).

In unserem Zweigverein Eisenhitte Obersehlesien
begann am 25. November eine Vortragsreihe von Professor
Dr.-Ing. V. Tafel, Breslau, Uber das Sietallhiuttenwesen,
wie sie fruher von unserem Verein mit einem anderen Vor-
tragenden auch schon in Dusseldorf und im Saargebiet ver-
anstaltet worden war. Sie wird an zwei weiteren Tagen im
Dezember ihre Fortsetzung finden.

Fachausschisse.

Am Mittwoch, dem 14. Dezember 1938, 15.15 Uhr, findet in
Disseldorf, Eisenhiittenhaus, Ludwig-Kniekmann-Strale 27, die
147. Stzaug des Aussdussss fur Betrigoswirtsaheft
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Geschaftliches.

2. Beitrag zur Ermittlung des Leistungsgrades in
hittenmdannischen Betrieben. Berichterstatter: Ing.
M. Fdrster, Bochum.

3. Zur Frage der Auswertung von Zeitstudien. (Bis-
herige und neue Verfahren.) Berichterstatter: Dr.-Ing.

H. Stevens, Witten.

4. Zeitstudien in einer Zieherei und ihre Auswertung
nach dem Verfahren der EinfluBgroRen-Reehnnng.
Berichterstatter: Ing. W. Kempf, Witten.

5. Aussprache.

Anderungen in der MitgHederliste.

Albert, Werner, Dr.-Ing., Direktor, Vorstandsmitglied der ,,Kron-
prinz“ A.-G. fur Metallindustrie, Solingen-Ohligs, Weyer-
strale 112/14; Wohnung: Witten, Ruhrstr. 72. 25002

B&umer, Heinrich, Dipl.-Kaufm., Dortmnnd-Hoerder Hitten-
verein A.-G., Werk Dortmund, Dortmund; Wohnung: Neuer
Graben 67. 38 305

Branconi, Volker von, Dipl.-Ing., August-Thyssen-Hitte A.-G.,
Werk Thyssenhitte, Duisburg-Hamborn; Wohnung: Kasino-
straBe 2. 36 048

Felix, Werner, Dipl.-Ing., Kléckner-Werke A.-G., Werk Troisdorf,
Werkstoff-Priifstelle, Troisdorf. 35128

Oember, Alex van, Bergassessor, Wirtsehaftsingenieur, Saar-
gruben A.-G., Grube Mitte, Sulzbach (Saar); Wohnung:
Paiilstr. i. 36 122

Hindrichs, Gustav, Dr. phil., Rimaszombat (Ungarn). 12 012

Konig, Hans, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Hochofenwerk Lubeck
A.-G., Zweigniederl. Hitte Kraft, Stolzenhagen-Kratzwieck;
Wohnung: Géringstr. 29. 34 114

Korn, Martin, Ing., Huttendirektor, Prokurist, Stahl-Industrie

A.-G., Brix (Sudetengau), Villa Glashitte. 12 063
Kornfeld, Konrad, Dipl.-Ing., Warszawa 12 (Polen), ul. Cho-
cimska 22 m. 7. 29 105
Lemaitre, Richard, Direktor i. R., Dortmund-Brinninghausen,

Kuhnstr. 2. A
Lorenz, Karl, Ing., Graslitz (Sudetengau), StraBe der SA. Nr. 10.
31 055

Licke, August, Dipl.-Ing., Gutehoffnungshitte Oberhausen A.-G.,
Abt. Walzwerk Neu-Oberhausen, Oberhausen (Rheinl.); Woh-

nung: Oberhausen-Osterfeld, Nurnberger Str. 26. 36 260
Neumann, Arthur, Betriebsleiter, Siepmann-Werke, Belecke
(Méhne); Wohnung: Kilbenstr. 6. 38 297

Rademacher, Otto, berat. Ingenieur, Hdsel, PrenBenstr. 8. 29 152
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Rlggeberg, Gustav W., Betriehsingenieur, Hoesch A.-G., Dort-
mund; Wohnung: Amdtstr. 10. 32 065
Rummler, Franz, Stahlwerksassistent, Rasselsteiner Eisenwerks-
Gesellschaft A.-G., Neuwied-Rasselstein; Wohnung: Neuwied,
Hahnenstr. 15. 23 195
Schafer, Walter, Abt.-Direktor, Fried. Krupp A.-G. Friedrich-
Alfred-Hutte, Rheinhausen; Wohnung: Milheim (Ruhr)-
Speldorf, Akazienallee 39. 02 039
Schweitzer, Otto, Dr.-Ing., Huttendirektor, Hoesch A.-G., Dort-
mund; Wohnung: Springorumstr. 17. 77 080

Simons, Herbert, Dipl.-Ing., Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G.,
Lauchhammerwerk Groditz, Groditz (ber Riesa; Wohnung:
Braunauer Str. 38 322

Thiele, Arthur, Dr.-Ing. E. h., Professor, Gutehoffnungshitte
Oberhausen A.-G., Hauptverwaltung I, Oberhausen (Rhoeg,inolé)e'

Verfurth, Johann, Laboratoriumsvorsteher, Eisenwerk-Gesell-
schaft Maximilianshitte, Sulzbach-Rosenberg (Hitte); Woh-

nung: Hub 2c. B 19 115
Wegscheider, Fred, Dipl.-Ing., Osterreichisch-Alpine] Montan-
gesellschaft, Stahlwerk, Donawitz (Obersteiermark). 34 223
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Werner, Wilhelm, Dipl.-Ing., Ruhrstahl A.-G., Henrichshutte,
Hattingen (Ruhr); Wohnung: Blankenstein Uber Hattingen
(Ruhr), Hochstr. 5a. 35 577

Woliny, Heinrich, Betriebsleiter, Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G.,
Lauchhammerwerk Groditz, Groditz uber Riesa; Wohnung:
Feldstr. 7. 19 111

Wolter, Alfons M., Dr. rer. oec., techn. Dipl.-Volkswirt, Ruhr-
stahl A.-G., Henrichshiutte, Hattingen (Ruhr); Wohnung:
Kasino Henrichshitte. 37 492

Zéllkowski, Witold, Dipl.-Ing., Ostrowieckie Zaktady, Ostrowiec

Swietokrzyski (Polen). 35 610
Zo6llner, August, Dr. rer. pol., Berlin-Charlottenburg 4, Dahl-
mannstr. 33 1. 09 094

Gestorben:

Broglio, Paul, Huttendirektor i. R., Dusseldorf. * 25. 7. 1867,
t 28. 11. 1938.

Muller, Robert, Fabrikdirektor a. D., Essen-Bredeney. * 20. 7.
1859, t 15. 11. 1938.

Schenk, Wilhelm, Betriebsleiter, Werdohl. * 13. 7. 1885, f 20. 10.
1938.

Weitzer, Paul, Dr., Bruck a. d. Mur. * 19. 9. 1875, f 12. 10. 1938.

Julius Stoecker f.

Am 29. Oktober 1938 starb der Hochofendirektor des Bo-
chumer Vereins fir GuRstahlfabrikation, Aktiengesellschaft,
Dr.-Ing. E. h. Dr.-Ing. Julius Stoecker.

Geboren am 16. Marz 1885 in Horde, studierte er nach
Absolvierung der Dortmunder Oberrealschule Eisenhittenwesen
auf der Charlottenburger Technischen Hochschule und genigte
seiner Heerespflicht bei den Gardeschiitzen in Berlin. Im
Jahre 1911 kam er in die Versuchsanstalt und ein Jahr spéater zum
Hochofenbetrieb des Hoerder Vereins. Mit Beginn des Welt-
krieges zog Julius Stoecker als Reserveoffizier ins Feld, kampfte
zwei Jahre an der Westfront, wo er mit dem Eisernen Kreuz
erster und zweiter Klasse ausgezeichnet
wurde, und geriet dann in englische Kriegs-
gefangenschaft. Nach seiner Ruckkehr 1919
nahm er seine Té&tigkeit beim Hoerder Ver-
ein wieder auf, wurde im Friuhjahr 1920
erster Assistent des Hochofenbetriebes des
Bochumer Vereins, dessen Leitung ihm im
Jahre 1925 anvertraut wurde. Damals stand
er vor dem letzten Anstieg zum Gipfel.

Llch will* war sein Losungswort. Ein
Arbeitsdrang erfillte ihn, der mitunter als
fast damonisch von seinen Mitarbeitern
empfunden wurde. Der Eisenhittenbe-
triebsmann und der metallurgische Wissen-
schafter verbanden sich in ihm in glick-
hafter Weise. Fur unsern Freund galt das
Wort des spanischen Philosophen Gracian:
»Nie seine Sachen sehen lassen, wenn sie erst
halb fertig sind! In ihrer Vollendung wollen
sie genossen sein. Ehe eine Sache alles ist, ist
sie nichts, und indem sie zu sein anfangt,
steckt sie noch tief in jenem, ihrem Nichts.“
Werksleitung und Fachwelt gaben Julius
Stoecker die wohlverdienten Ehrungen. In
Anerkennung seiner Verdienste um die
wissenschaftliche und technische Forde-
rung des Eisenhittenwesens verlieh ihm
1934 die Technische Hochschule Berlin die
Wirde eines Dr.-Ing. E. h. Der Verein
Deutscher Eisenhittenleute tbertrug ihm vor
Jahresfrist den Vorsitz seines Hochofenausschusses, womit sein
Eintritt in den Vorstand verbunden war, und berief ihn zum
Obmann der Arbeitsgruppen Auf- und Vorbereitung sowie Ver-
huttung deutscher Erze im Arbeitskreis fur den Vierjahresplan.
Eine grofe Anzahl betrieblicher Verbesserungen und Erfindungen
haben Stoeckers Namen in Fachkreisen bekannt gemacht und
ihren Niederschlag in zahlreichen Verdffentlichungen gefunden.

Als wir Julius Stoecker an einem zur Neige gehenden herr-
lichen Herbsttage in heimatlicher Erde zur letzten Ruhe betteten,
rief sein engster Mitarbeiter dem mit 53 Jahren Dahingeschie-
denen in die Gruft: ,Unsere Jahre werden nicht gezahlt, sie
werden gewogen.”“ Ja, sein Leben hatte sich nicht nur vollendet,
es hatte seine Erfullung gefunden. Bevor der Bergsteiger die
unbeschreiblich schéne Aussicht genieen kann, die nur ein steiler
Gipfel gewaéhrt, liegt ein harter, oft gefahrvoller Aufstieg hinter
ihm. Als Julius Stoecker begann, den H6henweg seines Lebens
zu beschreiten, hatte er Jahre steilen, miihsamen Aufstieges ge-

meistert. Der Weg hartester Pflichterfullung war von ihm zu-
rickgelegt, dabei den Gefahren des Krieges trotzend und das Weh
der Kriegsgefangenschaft tragend.

Julius Stoecker lebte sein Leben als ein Mensch eigener
Prégung. In seinen Jugendtagen war er begeisterter Korpsstudent
gewesen. Die Erinnerungen an diese frohe, ungebundene Zeit
haben ihn auch in die spateren Jahre begleitet. Er konnte so
frohlich mitden Frohlichen sein und mit Freunden und Kollegen
nach alterSittedes Huttenmannes  den Becher kreisen lassen.
Wir erinnern uns dankbar, wenn er in solchen Stunden selbst
die alten, schénen Volks- und Studentenlieder anstimmte. Der

W ahlspruch seines Korps:,, Treu dem Freun-

de, Trutz dem Feinde” galt ihm fur sein

Leben. Er half immer, wo er konnte, und

leistete aus seinem sozialen Gefihl heraus

Vorbildliches in der Betreuung seiner Arbei-

ter. Er stand als glihender Soldat im Felde

seinen Mann und kampfte nach dem Zusam-

menbruch unseres Volkes mit trotzigem Wil-

len gegen die Begriinder unseres Ungliickes.

Die Leiden des Krieges und das Unglick

unseres Volkes haben auf Julius Stoeckers

von Haus aus etwas herbe Natur nachhalti-

gen EinfluR gehabt. In seinem Berufsleben

wies er manche Kanten auf, die sich zu einer

gewissen Schroffheit steigern konnten. Er

war manchmal in dienstlichen und anderen

Dingen von seiner Ansicht so besessen, dal

er heftig daruber streiten konnte, aber sol-

chen Streit fihrte er immer mit ritterlichen

Waffen. Der Gegner wufte: Dort steht ein

ganzer Kerl und ein wirklicher Ehrenmann.

Dabei hatte Julius Stoecker die gliickliche

Gabe, nicht nachzutragen. Er konnte ver-

gessen auch dort, wo er glaubte, Unrecht

empfangen zu haben. Seine beruflichen

Erfolge lieBen ihn nicht ruhen. Er wollte

immer weiter Vordringen in der Erkennt-

nis der Aufgabe der Erzverhittung, nicht

nur um der Erkenntnis selbst willen, sondern

auch, um diese zum Nutzen des Vaterlandes

zu werten. Eine Unrast Uberfiel ihn oft, die manchmal nicht

verstanden wurde, die man aber heute am Ende seines vollende-

ten und erfillten Lebens begreift. In diesem Begreifen wissen wir

um so dankbarer auch diejenigen Meilensteine seines Lebens zu

wirdigen, die seine Familie baute: Was die Gattin ihm gab und

was diese und seine beiden Kinder von ihm gehabt haben, was

er ihnen mit seiner Kraft und seiner Gite gewesen ist, das sind

feine und zarte Dinge, an die ein Fernstehender gar nicht zu

rihren wagen darf, Uber die selbst die Né&chsten am liebsten
den Schleier wie Uber ein Heiligtum ziehen.

Die deutschen Eisenhittenleute, seine Mitarbeiter vom
Bochumer Verein und ein groRer Freundeskreis trauern mit
seiner Gattin und seinen Kindern um den Heimgang eines wert-
vollen Menschen, dem noch gerade die heutige Zeit die Ldsung
groRer Aufgaben gestellt hatte. Aber nichts kann unseren
Schmerz besser in Wehmut wandeln als das Erkennen seines
erfullten Lebens.



