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49. JAHRGANG

Untersuchungen Uber das Beizen von kohlenstoffarmen FluRstahlblechen.

Von Peter Bardenheuer und Gustav Thanheiser in Dusseldorfl).

(Ansichten uber die Beizblasenbildung im Schrifttum.

starke, Temperatur, Art und Konzentration der Beizsdure sowie der Zugabe von Beizzusatz.

Diffusion des Wasserstoffs beim Beizen.

EinfluB von Blech-
Einfluf der Vorbehandlung

und Beschaffenheit des Werkstoffs auf seine Neigung zur Beizblasenbildung.)

as Ueberziehen des Eisens mit einem anderen Metall
D oder mit Emaille setzt eine metallisch blanke Oberflache
des Werkstoffs voraus, d. h. die von derWarmformgebung oder
einer Gluhbehandlung herriihrende Oxydschicht mul3 vorher
vollstandig entfernt werden. Dies geschieht meistens durch
Losen des Oxyds in Saure. Dabei ist es nicht zu vermeiden,
daf? die Saure auch mit dem metallischen Eisen unter Wasser-
stoffentwicklung reagiert. Das Losen von metallischem
Eisen ist maglichst einzuschrédnken, damit ein unndtiger
Verlust an Sdure und Metall vermieden wird. Auferdem
beeinflult der dabei entwickelte Wasserstoff die Eigen-
schaften des Beizgutes ungunstig, wie noch néher gezeigt
wird. Nach dem Beizen oder dem darauf folgenden Ver-
zinken, Emaillieren usw. beobachtet man oft Blasen auf
dem Werkstoff, deren Ausdehnung in weiten Grenzen
schwanken kann. Die Beizblasen machen den Werkstoff
oder die daraus gefertigten Gegenstdnde in den meisten
Féllen unbrauchbar. Die durch diesen Ausschul3 hervor-
gerufenen wirtschaftlichen Verluste sind um so empfind-
licher, als die Ausschuf3teile schon mit hohen Verarbeitungs-
kosten belastet sind und zudem der mit einem Schutzmetall
oder Emaille Uberzogene Schrott fast wertlos ist.

Ueber die Ursache der Entstehung der Beizblasen sind
im Laufe der Zeit verschiedene Anschauungen entwickelt
worden. Eine der &dltesten Vorstellungen ist folgende? : Im
Werkstoff sind Gase unter Druck in Hohlrdumen einge-
schlossen. Beim Beizen wird die an der Oberflache liegende
Wand des Hohlraumes durch den Angriff der S&ure ge-
schwacht, und der Druck der eingeschlossenen Gase geniigt
jetzt oder bei der nachfolgenden Wéarmebehandlung, um
diese aufzuwdlben und so eine Blase zu bilden. Diese An-
schauung ist recht unwahrscheinlich, da nach ihr auch
durch Glihen allein ohne vorhergehendes Beizen Blasen ent-
stehen mussen, was jedoch nicht der Fall ist.

T. V. Hughes3 nimmt an, daR die Beizsdure durch
Herauslésen von leicht léslichen Stoffen oder durch vor-
handene Kanéle in das Innere des Werkstoffs dringt. Durch
Bildung des Eisensalzes der Saure wird der Kanal nach der
Oberflache verstopft, der durch die Sdure im Innern ent-
wickelte Wasserstoff kann nicht mehr entweichen und ver-
ursacht die Beizblasenbildung.

ft Auszug aus Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch.

Lfg. 17, S. 323/42.
2) St. u. E. 10 (1890) S. 947/55.
3) J. Iron Steel Inst. 49 (1906) S. 147/50.
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In neuerer Zeit wird die Beizblasenbildung auf den beim
Beizen von Werkstoff aufgenommenen Wasserstoff zuriick-
gefuhrt. C. F. Law4) erkléart die Blasenbildung wie folgt:
Der beim Beizen entstehende Wasserstoff diffundiert zum
Teil in den Werkstoff und reduziert die im Innern befind-
lichen oxydischen Einschlisse unter Bildung von Wasser,
das dann Veranlassung zur Blasenbildung gibt. Zahlreiche
Untersuchungen haben bestétigt, dal der im Entstehungs-
zustand befindliche Wasserstoff imstande ist, auch bei
niedriger Temperatur in das Eisen zu diffundieren. Fur die
Anschauung von Law, daB dieser Wasserstoff bei der Tempe-
ratur des Beizbades Oxyde reduziert, ist jedoch der Beweis
nicht erbracht.

Untersuchungen Uber die Reaktionsfahigkeit des durch
Eisen diffundierenden Wasserstoffs hat M. Bodenstein6)
ausgefuhrt. Es gelang ihm nicht, Umsetzungen dieses
Wasserstoffs mit Brom, Stickstoff und Schwefel nachzu-
weisen. Dagegen trat eine Reaktion mit elementarem Sauer-
stoff in eigenartiger Abhé&ngigkeit von der Sauerstoff-
konzentration und der Temperatur ein. Bodenstein zieht
aus seinen Versuchen den SchluB, dal der Wasserstoff in
atomarer Form in Eisen diffundiert; trifft er auf einen
Hohlraum, so vereinigen sich die Atome beim Verlassen des
Metalls vollstdndig zu molekularem Wasserstoff, der sich
unter Druck ansammelt.

Die gleiche Vorstellung uber das Verhalten des Wasser-
stoffs vertritt C. A. Edwards6), der damit eine Erklarung
fur die Entstehung der Beizblasen gibt. Nach Edwards
diffundiert ein Teil des beim Beizen entstehenden Wasser-
stoffs in atomarer Form in das Eisen. Trifft dieser auf einen
Hohlraum oder auf einen Einschluf3, durch den er nicht
diffundieren kann, so bildet sich molekularer Wasserstoff,
der bei der Temperatur des Beizbades nicht imstande ist,
durch Eisen zu diffundieren. Der molekulare Wasserstoff
sammelt sich an diesen Stellen unter Druck an und gibt
so AnlaB zur Blasenbildung. Edwards konnte eine redu-
zierende Wirkung des diffundierenden Wasserstoffs auf
Oxyde bei der Beiztemperatur nicht feststellen.

Vor der Inangriffnahme planmaRiger Untersuchungen
Uber die mit der Beizblasenbildung im Zusammenhang
stehenden Fragen wurden zahlreiche Beizblasen einer ein-
gehenden Untersuchung unterworfen, um aus der Be-

4) J. Iron Steel Inst. 49 (1906) S. 134/44.
6) Z. Elektrochem. 28 (1922) S. 517/26.
6) J. Iron Steel Inst. 110 (1924) S. 9/44.
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1186 Stahl und Eisen.
schaffenheit der Blasen oder deren Umgebung Anhalts-
punkte Uber ihre Entstehung zu erhalten?. Dabei ergab sich,
daB diese durchweg eine metallisch blanke Oberflache be-
sitzen; in keinem Fall wurden in Blasen frisch gebeizter
Bleche Spuren von Beizflissigkeit, Wasser oder Eisensalzen
gefunden. Dieser Befund schliet eine Erklarung der Beiz-
blasenbildung durch eingedrungene Beizflissigkeit aus. Die
Untersuchung zeigte weiter, dafl die Beizblasen dort auf-
treten, wo bereits im GuBblock Fehlstellen, entweder Gas-
blasen oder Einschlisse, vorhanden gewesen sind.

Einige in ahnlicher Weise wie die von Bodenstein durch-
gefuhrten Versuche zeigten, dal sich Reaktionen des in das
Innere einer Eisenhilse diffundierten Wasserstoffs mit
Eisensulfid oder Eisenoxyd nicht nachweisen lassen. Da-
gegen konnte beobachtet werden, daf sich der diffundierende
Wasserstoff beim Austritt aus dem Metall unter erheblichen
Drucken in Hohlrdumen ansammeln kann. An der AufBen-
seite eines zylindrischen Hohlkdrpers aus Kruppschem
Weicheisen mit 5 mm Wandstarke wurde kathodisch
Wasserstoff entwickelt. Zur Abkurzung der Versuchsdauer
wurde der Hohlraum durch Einsetzen eines Glasstabes ver-
kleinert. Nach kurzer Zeit zeigte das aufgeschraubte Ma-no-

Abbildung 1.
Apparatur zur Ansammlung von kathodisch erzeugtem
Wasserstoff kurz vor Beendigung des Versuches.

meter eine Drucksteigerung in der Hilse an, die mit der
Versuchsdauer stieg. Bei rd. 300 at muf3te der Versuch ab-
gebrochen werden, da der Druck schon erheblich Uber den
MeRbereich des Manometers (250 at) hinausging. Abb. 1
zeigt die Anordnung kurz vor Beendigung des Versuches.

Die durchgefuhrten Untersuchungen stehen mit der
Theorie der Beizblasenbildung durch Ansammlung von
molekularem Wasserstoff im Innern des Werkstoffs in Ein-
klang. Nach dieser ist die Beizblasenbildung, gleiche Be-
schaffenheit des Werkstoffs vorausgesetzt, von der Menge
des beim Beizen eindiffundierenden Wasserstoffs abhéngig.
Der Beizbetrieb ist demnach so zu fuhren, dall vom Werk-
stoff moglichst wenig Wasserstoff aufgenommen wird. Um
dies zu ermdglichen, muBl die Abhéangigkeit der Wasserstoff-
diffusion von den einzelnen im Beizbetrieb auftretenden
Faktoren bekannt sein. Ueber die Abhéngigkeit der Wasser-
stoffdiffusion von der Konzentration der Beizsiure, der
Beiztemperatur und der Blechstéarke liegt nur die Arbeit von
C. A. Edwards vor. Angesichts der immer starker werdenden
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Anwendung von Beizzusédtzen erschien es richtig, im Zu-
sammenhang mit derartigen Versuchen auch deren Einfluf3
auf die Diffusion von Wasserstoff festzustellen. Zu diesem
Zweck war es, um Vergleichswerte zu erhalten, notwendig,
die von Edwards durchgefiihrten Untersuchungen zu wieder-
holen bzw. zu ergénzen. Es war natirlich nicht mdglich,
alle heute im Handel befindlichen Beizzuséatze oder auch nur
einen Teil derselben in die Untersuchungen einzubeziehen.
Aus diesem Grunde wurde nur Dr. Vogels Beizzusatz
verwendet.

Untersuchung der Abhéangigkeit der W asserstoff-
diffusion von der Blechstarke, Temperatur und
Konzentration der Beizsaure.

Zur Bestimmung der Abhéngigkeit der Wasserstoff-
diffusion von den einzelnen im praktischen Beizbetrieb
auftretenden Umstanden wurde die in Abb. 2 dargestellte
Einrichtung benutzt. Das zu untersuchende Blech wird
mittels Schraubzwingen zwischen zwei Glasglocken ge-
spannt. Nachdem die untere Glocke vollstdndig und die
MeRroéhre bis zur Hohe des Bleches mit Quecksilber gefullt
ist, wird die ganze Anordnung in ein auf die Versuchstempe-
ratur erhitztes Wasser-
bad gestellt und die
Beizsdure auf das Blech
gegossen. Derdurchdas
Blech  diffundierende
Wasserstoff  sammelt
sich unter diesem an
und driuckt das Queck-
silber in die MeRrdhre.
Mit Hilfe dieser Vor-
richtung wurde der Ein-
fluR der Blechstérke,
Beiztemperatur,  Art
und Konzentration der
Beizs&ure sowie der Zu-
gabe eines Beizzusatzes
auf die Wasserstoffdif-
fusion bestimmt. Fir
samtliche Untersuchun-
gen wurde ein FluBstahl mit der in Zahlentafel 1 an-
gegebenen Zusammensetzung verwendet. Die Oberflache
des Bleches, die mit der Sdure in Reaktion trat, betrug in
allen Fallen 0,594 dm2

Abbildung 2. Apparatur zur
Bestimmung der Wasserstoff-
diffusion.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der

Versuchsbleche.

0 Si Mn P S Qu
% % % % % %
0,09 0,03 0,39 0,025 0,029 0,18

Abhé&ngigkeit der W asserstoffdiffusion von
Blechstarke.

der

Die Versuchsreihe Uber die Abhéngigkeit der Wasser-
stoffdiffusion von der Blechstarke wurde mit Blechen von
0,75, 0,8, 1,5, 2, 4 und 8 mm Starke durchgefihrt. Die
Versuchstemperatur betrug 25°. Als Beizsdure wurde eine
Schwefelsdure mit 387 g H2S04 je 1verwendet. Die Ergeb-
nisse der Versuchsreihe sind in Abb. 3 wiedergegeben, in
der auf der Abszisse die Versuchszeiten in h und auf der
Ordinate die diffundierten Mengen Wasserstoff in cm3 auf-
getragen sind. Nach der Séattigung des Bleches nimmt die
Menge des diffundierten Wasserstoffs linear mit der Zeit zu.

7 Né&here Angaben befinden sich in der ausfiihrlichen ArbeitIn dem untersuchten Bereich von 0,75 bis 8 mm Blechstarke

siehe unter

ist die diffundierte Wasserstoffmenge ungeféhr proportional
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der Blechstarke. Zu dem gleichen Ergebnis gelangte Edwards
bei seinen Untersuchungen.

Bei der Auswertung der Versuche Uber die Wasserstoff-
diffusion muR ganz allgemein beachtet werden, dal} diese in
sehr hohem Grade von der Zusammensetzung und der Vor-
behandlung des Werkstoffs abhéangig ist. Klar geht dies aus

Zell /0 Tz,

Abbildung 3. Abhéangigkeit der Wasserstoffdiffusion von der Blechstarke.
Oberflache 0,594 dm2.

Schwefelsdure mit 387 g ff2SO, je 1. Versuchstemperatur 25 °.

einer Versuchsreihe Gber den EinfluR des Kohlenstoff-
gehaltes auf die Diffusion von Wasserstoff hervor. Durch
entsprechende Gliuhbehandlung wurde in Blechen mit
0,71,1,04 und 1,32 % C der Zementit einmal in die kugelige
und einmal in die lamellare Form ubergefuhrt. In All. 4 sind
die Mengen des je h und dm2 diffundierten Wasserstoffs in

b
K4
Abbildung 5.
Abhangigkeit des
entwickelten Wasserstoffs
von der Temperatur.
. #1
TEMA<ft/+17

Blechstarke 1,2 mm.

a Versuche mit Schwefelsdure. Schwefelsdure mit 387 g S 2S04 je 1
Schwefelsaure mit 387 g H2S04je 1+ 0,5 % Dr. Vogels Beizzusatz,

b Versuche mit Salzsaure. Salzsaure 1 :1 aquivalenteiner Schwefel-
saure mit 297 g H2S04 je 1. Salzsaure 1:1 + 0,5 % Dr. Vogels
Beizzusatz.

Abhéngigkeit vom Kohlenstoffgehalt der Probe dargestellt.
Man erkennt daraus, daB die Wasserstoffmengen mit stei-
gendem Kohlenstoffgehalt rasch fallen, und dafR die Bleche
mit kugeligem Zementit im Gefuge ein Vielfaches an Wasser-
stoff diffundieren lassen als die mit lamellarem Perlit.

Fur den praktischen Beizbetrieb geht aus den Ergeb-
nissen dieser Versuche hervor, dal die Gefahr der An-
sammlung von grof’en Mengen Wasserstoff, die zur Beiz-
blasenbildung fiihren kénnen, um so groéRer ist, je diinner das
Blech oder je n&her an der Oberflache eine Stelle liegt, an
der sich Wasserstoff ansammeln kann.

Untersuchungen uber das Beizen von kohlensloffarmen FluBstahlblechen.
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Abhéngigkeit der W asserstoffdiffusion von der
Temperatur.

Die Untersuchungen Uber die Abhéangigkeit der Wasser-
stoffdiffusion von der Temperatur wurden mit Schwefel-
saure von 387 g H2504 je 1und mit Salzsdure 1 :1 mit und
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Abbildung 4. Abhéangigkeit der
Wasserstoffdiffusion vom Kohlen-
stoffgehalt des Bleches.

Schwefelsdure mit 387 g SO, je 1. Blech-

Starke 1,2 mm. Versuchstemperatur 40°.
ohne Zugabe von 0,5 % Dr. Vogels Beiz-
zusatz durchgefihrt. Bei diesen und den
folgenden Versuchsreihen wurde gleichzeitig
die Menge des entwickelten Wasserstoffs durch Bestim-
mung des in LOsung gegangenen Eisens festgestellt, da
sich auch diese mit der Temperatur andert. All. 5 zeigt
die Abhéangigkeit des je dm2 und h entwickelten Wasser-
stoffs von der Temperatur. Mit steigender Temperatur

Abbildung 6.

Abhéngigkeit der
Wasserstoffdiffusion von
der Temperatur.

Blechstarke 1,2 mm.
a Versuche mit Schwefelsdure. Schwefelsaure mit 387 g H2S04

je 1. Schwefelsdure mit 387 g H2S04 je 1 + 0,5 % Br. Vogels
Beizzusatz.
b Versuche mit Salzsaure. Salzsaure 1 : 1 aquivalent einer

Schwefelsdure mit 297 g H2S04 je 1. Salzsdure 1:1 + 0,5 %

Dr. Vogels Beizzusatz.

a,y Abbildung 7. Abhéangig-
\  seivefelsoure keit des Verhiltnisses
\ Hdiff.
/ -T|_||’-entw— von der
y Temperatur.
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Blechstarke 1,2 mm.
a Versuche mit Schwefelsdure. Schwefelsdure mit 387 g H2S04 je 1.
Schwefelsdure mit 387 g H2S04jel+ 0,5 % Dr. Vogels Beizzusatz,
b Versuche mit Salzsaure. Salzsdure 1:1 &quivalenteiner Schwefel-
saure mit 297 g H2S04 je 1. Salzsaure 1:1 + 0,5 % Dr. Vogels
Beizzusatz.
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nimmt die Menge des entwickelten Wasserstoffs sowohl bei
Schwefelsaure (All. 5a) als auch bei Salzsaure (All. 51)
rasch zu. Bei Zugabe des Sparzusatzes wird bei beiden
Sauren bedeutend weniger Wasserstoff entwickelt.

Die Menge des je dm2und h diffundierten Wasserstoffs
nimmt ebenfalls mit steigender Temperatur bei Schwefel-
(All. 6 a) und Salzsaure (All. 6 1) zu. Es fallt jedoch auf,
daR bei Anwendung von Schwefelsaure bedeutend mehr
Wasserstoff diffundiert als bei Salzsdure, obwohl die Menge
des entwickelten Wasserstoffs bei Salzsdure gréRer ist.
Deutlicher geht dies aus All. 7 hervor, in der der prozen-
tuale Anteil des diffundierten am entwickelten Wasserstoff
in Abhéngigkeit von der Temperatur dargestellt ist. Mit
steigender Temperatur diffundiert bei Verwendung von
Schwefelsdure (All. 7 a) prozentual weniger Wasserstoff
durch das Blech. Bei Salzsaure fallt der prozentuale Anteil
des diffundierten Wasserstoffs nur wenig mit steigender
Temperatur, er ist jedoch im ganzen Temperaturbereich
bedeutend kleiner als bei Schwefelsdure. Die Zugabe eines
Beizzusatzes &ndert die Verhéltnisse. Der Anteil des dif-
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in den Werkstoff diffundieren. Setzt man jedoch einen Beiz-
zusatz zu, so ist zu beachten, daB die Temperatur nicht zu
hoch gewahlt wird, damit keine Verminderung der Schutz-
wirkung des Zusatzes eintritt. Die hdchst zulédssige Tempe-
ratur muf3 fir jeden Zusatz festgestellt werden.

Abhéngigkeit der W asserstoffdiffusion von der
Konzentration der Beizsaure.

Die Untersuchungen erstreckten sich auf die Ermittlung
des Einflusses der Konzentration von Schwefel- und Salz-
saure mit und ohne Zugabe von Dr. Vogels Beizzusatz auf
die Diffusion des Wasserstoffs. Die bei den einzelnen Ver-
suchen angewandten Konzentrationen der Schwefelsdure
betrugen 10,31, 74,107,368,387, 700, 900 und 1131 g H2S04
je 1, die der Salzsaure 7,4, 23, 55, 80,143,197, 221, 242 und
274 g HCI je 1 Die Versuchstemperaturen waren 25 und 60°.
Bei Verwendung von Schwefelsdure steigt bei 25 und 60°
sowohl mit als auch ohne Zugabe von Beizzusatz die Menge
des entwickelten Wasserstoffs mit der Konzentration bis
etwa 700 g H2S04je 1, um bei hdheren Konzentrationen

wieder zu fallen. Im Gegensatz dazu steigt
die entwickelte Wasserstoffmenge bei Ver-
wendung von Salzsaure im ganzen Konzen-
trationsbereich in allen Fé&llen rasch an.
Noch deutlicher macht sich der Unterschied
der beiden Saduren in der Menge des je h
und dm2diffundierten Wasserstoffs bemerk-
bar. Wé&hrend bei Schwefelsdure die Menge
des diffundierten Wasserstoffs eine dhnliche
Abhéngigkeit von der Saurekonzentration
zeigt wie der entwickelte Wasserstoff, fallt
bei Salzsdure die Menge des je h und dm2

Sc/dtvefiisahre /n ff'/l tfanzerziratort/:fyr/zwi. diffundierten Wasserstoffs mit steigender
0' 767d)2d320i7 Konzentration. Die Verhaltnisse sind in

U fo,7ze0/rato/7/fftfR 7/ der ausfuhrlichen Arbeitl) schaubildlich

Abbildung 8. wiedergegeben. Die Abhangigkeit des An-

Abhéngibgkeit des Verhaltnisses —
H entw.

Blechstarke 1,2 mm.

a Versuche mit Schwefelsaure. Schwefelsaure mit 387 g H2S04 je 1.
387 g H2S04 je 1+ 0,5 % Dr. Vogels Beizzusatz.

b Versuche mit Salzséure.
Salzsdure 1:1 + 0,5 % Dr. Vogels Beizzusatz.
fundierten am entwickelten Wasserstoff wachst bei Schwefel-
saure mit steigender Temperatur. Bei Salzsdure ist ein Ein-
fluR der Temperatur kaum zu erkennen. Es muf} jedoch
bemerkt werden, daB bei Zugabe des Beizzusatzes nur sehr
kleine, bei dem angewandten Verfahren nicht genau be-
stimmbare Mengen Wasserstoff durch das Blech diffun-
dieren. Dadurch gelangen in die Berechnung des prozen-
tualen Anteils groRBe Fehlermadglichkeiten.

FalRt man die Ergebnisse der bei verschiedenen Tempe-
raturen durchgefuihrten Versuche zusammen, so kann folgen-
des gesagt werden: Die Menge des entwickelten Wasser-
stoffs steigt mit der Temperatur starker als die des diffun-
dierten. Der prozentuale Anteil des diffundierten am ent-
wickelten Wasserstoff fallt daher mit der Temperatur. Bei
Verwendung von Salzsaure diffundiert prozentual bedeutend
weniger Wasserstoff in den Werkstoff als bei Schwefelsaure.
Bei Zugabe eines Beizzusatzes sind die Mengen des je h und
dm2 entwickelten und diffundierten Wasserstoffs bedeutend
kleiner als bei den Versuchen, die ohne Zusatz durchgefiihrt
wurden.

Fur den Beizbetrieb kann aus den Versuchen der Schluf3
gezogen werden, daB beim Beizen in Schwefel- oder Salz-
saure eine hdéhere Temperatur am ginstigsten ist; denn bei
diesen wird bis zum Blankbeizen am wenigsten Wasserstoff

—von der Konzentration der Beizsaure.

Versuchstemperatur 25 und 60°.

Salzséure 1 :1 dquivalent einer Schwefelsdure mit 297 g H2S04je 1
Versuchstemperatur 25 und 60°.

teils des diffundierten am entwickelten
Wasserstoff von der Konzentration der
Beizsaure zeigt All. 8. Bei Schwefelsdure
(All. 8a) fallt mit steigender Konzentration
in dem Bereich, der fur den Beizbetrieb in
Frage kommt, der Anteil des diffundierten
am entwickelten Wasserstoff langsamer als bei Salzséure
(All. 81). Die bei 25 und 60° durchgefuhrten Versuche
ergaben die gleiche Abhéangigkeit von der Konzentration,
nur diffundiert bei 25° entsprechend den Untersuchungen
Uber den EinfluB der Temperatur prozentual mehr Wasser-
stoff durch das Blech. Auch bei Zugabe des Beizzusatzes
besteht die gleiche Abhéngigkeit von der Konzentration
der S&ure, nur sind die Mengen des je h und dmz2 ent-
wickelten und diffundierten Wasserstoffs bedeutend kleiner.

Schwefelsaure mit

Die Untersuchungen uber die Abhé&ngigkeit der Dif-
fusion des Wasserstoffs von den hier untersuchten Um-
standen haben folgende Ergebnisse geliefert.

Die Gefahr der Beizblasenbildung ist um so groRer, je
kleiner die Wandstarke ist, durch die der Wasserstoff dif-
fundieren muR, bis er auf Stellen trifft, an denen er sich
ansammeln kann.

Bis zum Blankbeizen diffundiert um so weniger Wasser-
stoff in das Werkstlick, je hoher die Beiztemperatur ist. Bei
Zugabe eines Beizzusatzes ist zu beachten, dalR bei hohen
Temperaturen die Schutzwirkung des Zusatzes vermindert
werden kann. Es ist daher fir jeden Zusatz festzustellen, bis
zu welcher Temperatur er brauchbar ist.

Mit steigender Konzentration der Saure wéachst die Menge
des entwickelten Wasserstoffs in dem Konzentrations-
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bereich, der fir das Beizen in Frage kommt. Die Menge des
je h und dm2diffundierten Wasserstoffs steigt bei Schwefel-
und fallt bei Salzsdure mit erhéhter Konzentration. Das

Verhaltnis fallt mit steigender Konzentration der

entw.
Salzsaure rascher als bei Schwefelsdure. Es ist zu beachten,
dal beim Beizen mit Salzsdure anteilig bedeutend weniger
Wasserstoff bis zum Blankbeizen in das Blech diffundiert als
bei Schwefelsdure. Aus diesem Grunde ist die Gefahr der
Beizblasenbildung bei Anwendung von Salzsdure Kkleiner
als bei Schwefelsaure.

EinfluR der Vorbehandlung und Beschaffenheit
des Werkstoffs auf seine Neigung zur Beizblasen-
bildung.

Durch das weitgehende Entgegenkommen einiger Werke
war es moglich, den Fertigungsgang vom flussigen Stahl
bis zum verzinkten Feinblech zu verfolgen und zu beob-
achten, wie sich Aenderungen im Herstellungs- und Ver-
arbeitungsverfahren des Werkstoffs auf die Neigung der
Bleche, Blasen zu bilden, auswirken. Bei den Untersuchun-
gen wurde besonders Wert darauf gelegt, dal wahrend der
Fertigung die Bleche nach ihrer Lage im Block gekenn-
zeichnet wurden.

Untersuchungen auf Werk A.

Auf Werk A wurden zuerst zwei Schmelzen von Siemens-
Martin-Stahl hergestellt. Die Schmelze | wurde zu Bldocken
von etwa 1000 X 200 X 200 mm mit einem Gewicht von
rd. 300 kg und die Schmelze Il zu Blécken von 1200
X 200 X 200 mm mit rd. 360 kg vergossen. Von diesen
Schmelzen wurde nur Nr. Il beruhigt, und zwar mit
0,14 % Al. Jeder Block lieferte 17 bis 18 Platinen, von
denen jede zweite fur die Versuche herausgegriffen und mit
1 bis 8 bzw. 9 bezeichnet wurden; dabei stammt Platine 1
aus dem FuB, Platine 8 bzw. 9 aus dem Kopf des Blockes.
Die Platinen wurden paarweise zu Blechen von 1 mm Stérke
warm verwalzt, im Flammofen offen ausgegliht und auf
1000 X 2000 mm geschnitten.

Versuchsschmelze | (nicht beruhigt).

Zwecks Feststellung der Seigerungen wurde durch einen
Block der Schmelze ein Langsschnitt gelegt. Die Haupt-
blasenzone lag ungeféhr in der Mitte zwischen Blockachse
und Blockrand, die stérkste Schwefelanreicherung in der
mittleren Zone und im Blockkopf. Aus dem Blocklangs-
schnitt wurden in planmaRiger Verteilung Probespéne fiur
die Bestimmung von Kohlenstoff, Mangan, Phosphor,
Schwefel und Kupfer entnommen. Als Durchschnittsanalyse
des Blockes wurde das arithmetische Mittel aller Bestim-
mungen der einzelnen Elemente angenommen.

Aus dieser Schmelze wurden fur die Versuche drei Blécke
ausgewahlt. Block | wurde bei 1100°, Block Il und Il bei
1350° gewalztd. Ein Teil der Bleche aus diesen Blocken
wurde im Werk 3% h in einem gebrauchten Beizbad mit
6,2 % freier Salzséure bei 13° gebeizt. Dabei hatten samt-
liche Bleche Blasen gezogen. Um ein MaR fiir die Blasen-
bildung zu erhalten, wurden die verzinkten Bleche, von der
ursprunglichen Blockachse ausgehend, in 10 gleiche Streifen
parallel zur Achse geteilt und die Zahl der Blasen in den
einzelnen Feldern ausgezahlt. In Abb. 9 sind als Beispiel
die Werte fir Block | eingezeichnet. Man ersieht daraus,
dal} die Teile der Bleche, die aus dem Blockrand stammen,
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Blocken wurde im Werk in Salzsdure 1 :1 blank-
Diese Bleche lieRen sich einwandfrei verzinken,
Ein mit den Untersuchungen
im  Werk Ubereinstimmendes Ergebnis lieferten Beiz-
versuche, die mit Schwarzblechen aus diesen Bldocken
im Institut durchgefiihrt wurden. Blechstreifen wurden mit
Schwefelsdure (387 g H2S04 je 1) bei 18° einmal 8 und ein-
mal 4 h, sowie bei Zugabe von 0,5 % Dr. Vogels Beizzusatz
12 h lang gebeizt. Auf den 8 bzw. 4 h lang gebeizten Blechen
traten viele Blasen auf9. Es sei be-

merkt, daf ein Teil der 4 h lang ge-

beizten Bleche noch

nicht blank war. Auch

bei diesen Versuchs-

reihen waren die Teile

der Bleche, die aus dem

Blockrand stammten,

vollkommen blasenfrei.

Die bei Zugabe von Dr.

Vogels Beizzusatz ge-

beizten  Blechstreifen

aus den drei Blocken

zeigten auch nach dem

Erhitzen auf 800° keine

einzige Blase. Ein wei-

terer Teil der Bleche

wurde in der gleichen

Schwefelsdure bei 60°

10 min lang gebeizt,

nach dieser Zeit waren

die Bleche vollkommen

blank. Nur auf Strei-

fen, die aus dem oberen

Teil des Blockes stamm-

drei
gebeizt.
Beizblasen traten nicht auf.

ten, konnten verein-
zelt Blasen festgestellt
werden.

Versuchsschmelze
11 (mit 0,14% Al be-
ruhigt).

Die Untersuchungen
dieser Schmelze wurden
in der gleichen Weise

wie bei Schmelze |
durchgefuhrt. Die
Blocke waren, abge-
sehen vom Lunker im Abbi g Ab 10
Kopf, vollkommen n n n Zahl der Blaaen
dicht, der Schwefel auf dcn verzmji_ aufden verzinkten
ziemlich  gleichm@Rig ten Blechen von Blechen auseinem
verteilt. Die Seige- Block I, eingetra- Block der

FUAYER dEF EiRz&lRER
Elemente treten bei
Schmelze 11 bedeu-
tend schwacher als bei

gensigdehBleck- VTR W #ln

Blocklangsschmtt.

Schmelze | auf. Fur die Ver-
suche wurden Bldocke bei 1070 und 1300° ausgewalzt.
Die verzinkten Bleche aus den bei 1070° gewalzten
Blocken zeigten nur vereinzelt Blasen, obwohl sie auch
3% h bei 13° in der gebrauchten Saure mit 6,2
Salzsdure gebeizt wurden. In Abb. 10 sind die Blasen auf den
verzinkten Blechen, deren Zahl in der schon beschriebenen

blasenfrei bleiben, ein Zeichen, daB die Randblasen  Weise bestimmt wurde, in den Blocklangsschnitt einge-
vollkommen verschweiflen. Ein Teil der Bleche aus den
9) Um die Blasenbildung deutlicher hervortreten zu lassen,
8) Alle angegebenen Walztemperaturen sind optisch gemessewurden die Streifen nach dem Beizen in einer Muffel rasch auf

und nicht korrigiert.

800° erhitzt.

%freier
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zeichnet. Die Zahl der Blasen ist bedeutend kleiner als bei
den Versuchen mit der nicht beruhigten Schmelze I. Auch
bei den im Institut durchgefihrten Versuchen traten nur
ganz vereinzelt Blasen auf. Die Bleche aus einem bei 1300°
gewalzten Block der Schmelze 11 lieRen sich nach dem
Beizen in der Beizsdure mit 6,2 % freier Salzséure einwand-
frei verzinken, Blasen traten nicht auf. Auch bei den im
Institut durchgefihrten Versuchen trat auf Blechen aus
diesem Block in keinem Fall Blasenbildung ein.

Eine weitere auf Werk A durchgefiihrte Versuchsreihe
sollte zeigen, ob in allen Fallen die blasenziehenden Zonen
aus der Mitte des Blockes stammen. Zu diesem Zweck wurde
eine weitere Schmelze 111 von Siemens-Martin-Stahl mit
der in Zahlentafel 2 angegebenen Zusammensetzung zu
Blocken von 350 und 300 kg Gewicht vergossen. Auf den
Blechen aus diesen Blocken traten auch bei unglnstigen
Beizbedingungen Blasen nur in den Zonen auf, die aus der
Mitte des Blockes stammten.

Zahlentafel 2. Chemische Zusammensetzung der

Schmelze 111 des Werkes A.
0 Si Mn P S Cu
% % % % % %
0,09 0,04 0,48 0,018 0,036 0,11

Betrachtet man die Ergebnisse der auf Werk A durch-
gefuihrten Versuche, so féallt vor allem der groe Unterschied
in der Neigung zur Blasenbildung zwischen dem beruhigten
und nicht beruhigten Werkstoff auf. Die Bldocke aus der
nicht beruhigten Schmelze sind blasig, die einzelnen Elemente
seigern sehr stark. Auch macht sich die Gasblasenseigerung
sehr bemerkbar. Die dadurch hervorgerufenen Anreiche-
rungen von nichtmetallischen Begleitelementen des Eisens
vermindern die SchweilRbarkeit des Werkstoffs und ver-
hindern das Zusammenschweifen der Blasen beim Walzen.
An diesen Stellen kann sich beim Beizen Wasserstoff an-
sammeln, der dann die Blasenbildung verursacht. Aende-
rungen der Walztemperatur von 1100 auf 1350° haben bei
dem nicht beruhigten Werkstoff keinen ersichtlichen Ein-
fluR auf die Neigung zur Beizblasenbildung. Ausberuhigtem
Stahl dagegen werden blasenfreie Blocke erhalten, die
Seigerung der einzelnen Elemente tritt nur verhaltnismaRig
schwach auf. Nach dem Verwalzen treten keine zusammen-
hédngenden Stoffunterbrechungen auf. Dadurch wird die
Ansammlung von Wasserstoff und damit die Blasenbildung
erschwert. Bleche aus den bei 1300° gewalzten Blocken
ergaben weniger Blasen als die aus dem bei 1100° gewalzten.
Bei den Versuchen wurde weiter beobachtet, dal Bleche,
die aus dem oberen Teil des Blockes stammen, leichter zur
Beizblasenbildung neigen als die aus dem unteren Teil, eine
Beobachtung, auf die bereits K. Daevesl) aufmerksam
gemacht hat. Beim Beizen in verdinnten kalten S&uren
wurden mehr Blasen erhalten als beim Beizen in der Warme.
Bei Zugabe des Beizzusatzes wurden selbst bei starkem
Ueberbeizen keine Blasen gebildet.

Untersuchungen auf Werk B.

Auf Werk B wurden zwei Schmelzen von Siemens-
Martin-Stahl mit der in Zahlentafel 3 angegebenen Zusam-
mensetzung erschmolzen. Die aus den Bldocken her-
gestellten Bleche wurden in gebrauchter Salzsdure gebeizt.
Die Beizdauer schwankte zwischen 5% und 7 h. Dabei
hatten alle Bleche Blasen gezogen. Bei sdmtlichen Blechen
waren die Teile, die aus dem Blockrand stammen, praktisch
blasenfrei. Es konnte bei dieser Versuchsreihe wieder die
Beobachtung gemacht werden, dal} Bleche aus dem Block-

10) St. u. E. 47 (1927) S. 1179.
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kopf leichter zur Blasenbildung neigen als solche aus dem
BlockfuR. Zu den gleichen Ergebnissen fuhrten Beizversuche
mit einer stark verbrauchten Saure. Die Beizdauer be-
trug in diesem Fall Iy4bis 1% h. Bleche aus den gleichen
Schmelzen dagegen ergaben beim Beizen in starker Salz-
saure (2 :1) mit Beizzusatz -nach einer Beizdauer von
50 min keinen Ausschul3 durch Beizblasen.

Zahlentafel 3. Chemische Zusammensetzung der

Schmelzen I und Il des Werkes B.
Schmelzung [e] Si Mn P S
Nr. % % % % %
| 0,08 Spur 0,51 0,050 0,036
I 0,06 Spur 0,46 0,020 0,036

‘Untersuchungen auf Werk C.

Die Untersuchungen auf Werk C sollten zeigen, ob sich
auch im groflen Malistab die Beobachtung bestatigen laRt,
daR beim Blankbeizen bei niedriger Temperatur mit ver-
dunnter Saure leichter Blasen gezogen werden als beim
Beizen mit stérkerer Saure. Zu diesem Zweck wurden zwei
Schmelzen Siemens-Martin-Stahl mit der in Zahlentafel 4

Zahlentafel 4. Chemische Zusammensetzung der

Schmelzen | und Il des Werkes C.
Schmelzung 0 Si Mn p S
Nr. % % % % %
| 0,07 Spur 0,46 0,014 0,026
1 0,10 Spur 0,46 0,018 0,048

angegebenen Zusammensetzung zu Blocken von 4 1 Gewicht
vergossen. Fur die Versuche wurden je 2 Blocke ausgewéhlt.
Aus jedem Block wurden 10 Platinen, die sich im gleich-
maRigen Abstand Uber den ganzen Block verteilten, ge-
wéhlt, die zu Blechen zu 2000 x 1000 x 1 mm ausgewalzt
wurden. Der erste Teil der Blocke wurde in einer Beize mit
8,5 % freier Saure bei 19° blankgebeizt. Die Beizdauer
betrug 2y2 h. Bei dieser Versuchsreihe wurde besonders
darauf geachtet, daR die Bleche, sobald sie blank waren,
aus dem Beizbad genommen wurden. Der grof3te Teil der
so gebeizten Bleche war nach dem Beizen und dem darauf
folgenden Verzinken blasig. Dasselbe gilt fir Bleche, die in
der gleichen Saure bei 19° 1Y2 h gebeizt wurden. Von
weiteren 37 Blechen, die in einem Beizbad mit 26 % freier
S&ure bei 25° wahrend 40 und 45 min blankgebeizt wurden,
zeigten nur 2 Bleche grofle Blasen. Diese Bleche stammten
aus dem Kopf des Blockes. Die anderen 35 Bleche lieRRen
sich ohne AusschuB verzinken. Aus den anderen Bldocken
dieser Schmelze wurden noch 366 Bleche unter den gleichen
Bedingungen gebeizt. Von diesen lieBen sich 358 Bleche
einwandfrei verzinken.

Die Versuche auf Werk C zeigen, wie sehr die Beiz-
bedingungen, auch wenn man sorgfaltig ein Ueberbeizen
vermeidet, die Neigung zur Blasenbildung beeinflussen.
Von den etwa 2y2 h in verdinnter Sdure gebeizten Blechen
waren 55 % blasig, dagegen traten beim Blankbeizen in der
starkeren Saure nur auf 2,5 % der Bleche Blasen auf.

Zahlentafel 5. Chemische Zusammensetzung der

Bleche aus den Platinen verschiedener Herkunft.
Bezeich- 0 Si Mn P S Ou
nung % % % % % %
A 0,09 Spur 0,42 0,024 0,039 0,17
B 0,08 Spur 0,42 0,024 0,034 0,11
C 0,10 Spur 0,45 0,022 0,030 0,08
D 0,12 0,03 0,46 0,017 0,053 0,23
E 0,13 0,03 0,46 0,019 0,063 0.17
F 0,12 0,05 0,38 0,014 0,049 0,12
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Abbildung 11.

Untersuchungen Uber die Beizempfindlichkeit
von Blechen verschiedener Herkunft.

Zum SchluB wurde noch eine Versuchsreihe durchge-
fahrt, die AufschluR geben sollte, wie Bleche verschiedener
Herkunft zur Blasenbildung neigen. Fir die Untersuchung
standen Platinen von 6 verschiedenen Werken, die im
folgenden mit A, B, C, D, E und F bezeichnet sind, zur Ver-
flgung. Von jedem Platinenabschnitt wurde ein 20 mm
breiter Streifen fir die Baumann-Probe und die Analyse
abgeschnitten. Die chemische Zusammensetzung der Proben
geht aus Zahlentafel 5 hervor. Die Schwefelabzige sind in
Abh. 11 wiedergegeben. Daraus ersieht man, dal nur in den
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Schwefelverteilung nach Baumann.

Proben A, B und C (nicht beruhigter Stahl) ausgepréagte
Blasenseigerung des Schwefels auftritt. Die Ubrigen Proben
(beruhigter Stahl) zeigen eine gleichmaRige Verteilung des
Schwefels. Die Platinen wurden auf 1,5 mm Stérke aus-
gewalzt und Blechtafeln von 550 x 350 mm herausge-
schnitten. Diese Bleche wurden einmal 10 min in Schwefel-
saure mit 387 g H2S04 je 1bei 60° und die andere Halfte in
der gleichen S&ure bei 18° 11 h lang gebeizt. Nach dem
Beizen bei 60° und darauffolgendem Erhitzen auf 800°
zeigte nur Probe B zwei Blasen. Nach dem 11 h langen
Beizen bei 18° und darauffolgendem Erwarmen zeigten die
Bleche A, B und Czahlreiche zeilenformig angeordnete Blasen.
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Aus den Untersuchungen geht in Uebereinstimmung mit
den auf Werk A durchgefiihrten hervor, dal beruhigter
Werkstoff weniger beizempfindlich ist als nicht beruhigter.

Die Untersuchungen Uber den EinfluR der Werkstoff-
beschaffenheit auf die Neigung zur Beizblasenbildung zeigen,
dall die Werkstoffe, in denen haufig StoffUnterbrechungen
auftreten, beizempfindlich sind. Als besonders gefahrlich
durften Gasblasenseigerungen und nicht verschweiRte Gas-
blasen zu betrachten sein. Aus diesem Grunde neigen
Bleche aus dem Blockkopf leichter zur Blasenbildung als
solche aus dem Blockful3. Blechteile aus der Randblasen-
zone sind nicht beizempfindlich. Eine Erh6éhung der Walz-
temperatur vermindert nicht in allen Fallen die Beiz-
empfindlichkeit. Bei den im grofRen durchgefuhrten Beiz-
versuchen ergab sich in Uebereinstimmung mit den bei den
Untersuchungen Uber die Wasserstoffdiffusion erhaltenen
Ergebnissen, daR besonders leicht Blasen auftreten, wenn
verhéltnismaRig viel Wasserstoff in das Blech diffundieren
kann, z. B. bei langem Beizen in verdlinnten Kkalten

Kornzerfall und x-Aederung.
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Séuren. Werden die Beizbedingungen so gewé&hlt, daR nur
wenig Wasserstoff vom Werkstoff aufgenommen wird, wie
beim Blankbeizen in starker S&ure in der Wéarme oder bei
Zugabe eines Beizzusatzes, so treten bedeutend weniger
Blasen auf.

Zusammenfassung.

Einige im Schrifttum vertretene Ansichten (ber die
Ursache der Beizblasenbildung werden besprochen.

Die Auffassung, daB Wasserstoffansammlung im Innern
des Werkstoffs die Beizblasenbildung verursacht, wird durch
Versuche gestutzt.

Weiter wird der EinfluB der Blechstarke, Temperatur,
Art und Konzentration der Beizsdure sowie der Zugabe
eines Beizzusatzes auf die Wasserstoffdiffusion festgestellt.

Endlich werden Ergebnisse von Untersuchungen uber
den EinfluR der Vorbehandlung und Beschaffenheit des
Werkstoffs auf seine Neigung zur Beizblasenbildung mit-
geteilt.

Kornzerfall und a-Aederung.

Von E. Ammermann und H. Kornfeld in Hérde i. W.

[Mitteilung aus der Versuchsanstalt der Vereinigten Stahlwerke A.-G., Abt. Hoerder Verein.]

(Kornzerfall kein Nachweis fir

Bearbeitung im Blauwarmebereich oder Kaltbearbeitung mit nachfolgendem Anlassen.

Kornzerfall gleichbedeutend mit x-Aederung, die sowohl in verformten als auch normalgeglihten Werkstoffen auftreten kann.
Besonders gute Entwicklung der x-Aederung mittels des Aetzmittels nach Fry.)\

n einer fur die Beurteilung des Bearbeitungszustandes der

FluBstahle wesentlichen Arbeit beschreibt A. Fryl) ein
Aetzverfahren zur Entwicklung von Gefligestérungen, die
durch Kaltverformung und geringes Anlassen oder durch
Bearbeitung im Blauwarmegebiet (bei Temperaturen wesent-
lich unter dem Gebiet praktisch merklicher Rekristalli-
sation) entstehen. Neben einer makroskopischen Aetzung,
auf die hier nicht weiter eingegangen werden soll, wird ein
Aetzverfahren fur die mikroskopische Beobachtung ange-
geben, mit dessen Hilfe sich folgende drei Arten von Geflige-
storungen sichtbar machen lassen:

1. Kornzerfall,

2. Korngrenzenstérung,

3. mikroskopische Gleitlinien bzw. Rutscherscheinungen

in den Kristalliten.

Als Aetzflussigkeit wird fur die mikroskopische Unter-
suchung verwandt: 40 cm3 konz. HCI, 30 cm3 1120, 5 g
CuCl2krist., 25 cm3 Aethylalkohol.

Die durch einige Aufnahmen in der Fryschen Arbeit be-
legte Korngrenzenstdérung wie die in ihrer Lage durch den
Gitteraufbau der Kristallite bedingten mikroskopischen
Gleitlinien sollen hier nicht behandelt werden. Ueber die
GesetzmaRigkeit, der letzteren sind umfangreiche Studien
an Einkristallen verschiedener Metalle angestellt worden.
Die vorliegende Arbeit beschéftigt sich mit der Frage, wie
weit die als Kornzerfall bezeichnete Gefligestérung als kenn-
zeichnend fur eine vorhergegangene Kaltverformung des
Werkstoffs angesehen werden kann.

Fry schreibt ber den Kornzerfall folgendes: ,,In manchen
Proben lag eine Kristallstorung vor, die als Kornzerfall
bezeichnet werden soll: in den urspringlichen Kdrnern
wurden neue Grenzlinien sichtbar ... Ein schdnes Beispiel
des Kornzerfalles zeigt ein aus einer Kerbschlagprobe an der
von dem Hammer getroffenen Stelle entnommenes Bild2.
Die Probe hatte geringe Kerbzahigkeit ergeben. Die frihere
Untersuchung mit normaler Aetzung hatte keinen Anhalt

*) St. u. E. 41 (1921) S. 1093/7.
2) Siehe unter 1), Tafel 5, Abb. 13.

flr die Ursache des schlechten mechanischen Verhaltens
erbracht. In der neuen Aetzung treten zunachst klare Gleit-
linien in Erscheinung, die durch die Wirkung des Schlages
entstanden sind. An den Gleitlinien erkennt man die GroRe
der ursprunglichen Koérner. Innerhalb dieser Kdrner sieht
man nun neue Grenzlinien, Kornzerfallslinien, auftreten.
Sie verlaufen meist unabhéngig von den Gleitlinien in un-
regelméaRigen Kurven. Diese Kornzerfallslinien durften mit
der geringen Kerbzahigkeit der Probe in engem, urséach-
lichem Zusammenhang stehen.

Ueber die Beziehungen zwischen dem Kornzerfall und
der Vorbehandlung des Werkstoffs fiihrt Fry weiter folgendes
aus: ,,Fir die Beurteilung der nach dem neuen Verfahren
geétzten Proben ist es wichtig, die drei mikroskopisch nach-
gewiesenen Gefligestérungen, die durch Kaltbearbeitung und
nachfolgendes Anlassen auftreten kdnnen, streng vonein-
ander zu trennen. Klare makroskopische Aetzbilder
erh&lt man nur, wenn die letztgenannte Stérungserscheinung,
Rutschlinienbildung im Innern der Kristalle, vorliegt. Haben
sich dagegen die Einflisse der Vorbehandlung in Kornzerfall
oder Korngrenzenstérungen geauBert, so liefert die makro-
skopische Aetzung keinen Befund, und man ist erst durch
mikroskopische Aetzung mit dem schwéacheren Aetz-
mittel imstande, diese Storungen mehr oder weniger klar
aufzudecken. Diese Untersuchungen erfordern auflerst vor-
sichtige Beobachtung.

Vielfach lassen sich die drei verschiedenen Stérungs-
erscheinungen in ein und derselben Probe feststellen. Ver-
gegenwartigt man sich, dalR die geschilderten Gefluge-
storungen durch Zusammenwirken von Spannungen
und geringer AnlalBtemperatur entstehen, so fallt es
auf, dal dies die gleichen Einwirkungen sind, die bei der in
der Praxis gefiirchteten Blaubriichigkeit des Eisens eine
wesentliche Rolle spielen, ohne daR es bisher gelungen ware,
die Bedingungen fur das Auftreten der Blaubrichigkeit klar
festzustellen. Die vorliegenden Untersuchungsergebnisse
deuten mitgrofRer Bestimmtheit daraufhin, da diebeschrie-
benen Kraftwirkungserscheinungen, Kornzerfall,
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Korngrenzenstérungen und Kutscherscheinungen
innerhalb der Kristalle die eigentlichen Ursachen
der Blaubrichigkeit des Eisens sind.“

Daraus durfte der Schluf3 zu ziehen sein, dal Fry den Korn-
zerfall als Merkmal fur eine voraufgegangene Kaltverformung
mit nachfolgender geringer AnlaRbehandlung ansieht.

Obwohl dieser Schlufl insofern nicht ganz einwandfrei
erscheint, als die im Bereich der makroskopischen Kraft-
wirkungsfiguren beobachteten Gefuigestdrungen in ihrer
Gesamtheit wie auch einzeln — auch unabhéngig von den
Kraftwirkungsfiguren — als Zeichen der vorausgegangenen
Behandlung angesehen werden, ist bisher in dem Schrifttum
auf offensichtliche Widerspriche mit den Fryschen Schlissen
nicht hingewiesen worden. Das wird daran liegen, daR in

X 300

Abbildung 1. Werkstoff I, Walzzustand.
Aetzung nach_Fry.
x 300

Abbildung 3. Werkstoff I, normalgegluht.
Aetzung nach Fry.

den meisten Fallen bei Versagen der makroskopischen
Aetzung auf eine weitere Prifung verzichtet wird, und daf
in Fallen, wo man zu mikroskopischer Prifung ubergeht,
bei wirklich vorhandener Kaltverformung die untriglichen
Gleitlinien oder aber alle von Fry beschriebenen Gefiige-
storungen auftreten.

In einer Reihe von Fallen, in denen die Verfasser bei den
Aetzungen nach Fry nur den sog. Kornzerfall beobachten
konnten, war es auf Grund der Vorbehandlung des Werk-
stoffs unsicher, auf eine Behandlung zu schlielfen, wie sie
nach Fry fiur das Auftreten dieser Gefligestorung verant-
wortlich sein soll. Zur Klarung der Frage wurden daher
einige Versuche angestellt, Uber deren Ergebnisse nach-
stehend berichtet wird.

Als Versuchswerkstoffe wurden Walzerzeugnisse ver-
schiedener Gute gewd&hlt, die im Walzzustande (oberhalb
A3 fertiggewalzt) nach Normalglihen und nach Kaltbe-
arbeitung mit nachfolgendem Anlassen auf 200° gepruft

XXX111.8
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wurden. Die Herstellung der Schliffe erfolgte in der Ublichen
Weise: Vorschleifen auf grober Planscheibe und Fertig-
schleifen von Hand. Die Proben wurden mittels Bandsage
entnommen. Werkstoff | entstammt einem Rundeisen,
70 mm ¢jj, Werkstoff Il einem Vorblock, 130 mm [J], dieser
in Handelsgute.

Bei der Ausfuhrung der mikroskopischen Aetzungen
nach Fry hat sich folgende Arbeitsweise als besonders
zweckmé&Big erwiesen: Die Schliffe werden in alkoholischer
Pikrinsaure (4 g Pikrinsdure auf 100 cm3 Alkohol) oder
wasseriger Salpetersdure (1 cm3 HNO3 auf 100 cm3 H20)
vorgeatzt, bis die Korngrenzen sichtbar werden, und sodann
etwa y2 bis % min mit dem Fryschen Aetzmittel behandelt,
notigenfalls wird wiederholt abpoliert und nachgeétzt.

X 300

Abbildung 2. Werkstoff 11, Walzzustand.
Aetzung nach Fry.
X 300

Abbildung 4. Werkstoff 11, normalgeglibt.
Aetzung nach Fry.

Wo nicht besonders bemerkt, wurden die Proben nicht
auf 200° angelassen. In der Praxis der Fry-Aetzung kommt
man in vielen Fallen zum Nachweis der Kaltverformung,
also von Kraftwirkungsfiguren, Gleitlinien, Kornzerfall mit
der einfachen Aetzung ohne Anlassen aus. Das Anlassen
bedeutet lediglich eine verstarkte Ausbildung der Korn-
storungen bzw. einen verstarkten Aetzangriff3d, womit dann
in diesen Féallen der von Fry festgestellte Zusammenhang
mit der Blausprédigkeit gewahrt erscheint.

Wie aus Abb. 1 und 2 zu ersehen ist, zeigen beide Ver-
suchswerkstoffe im Walzzustande Kornzerfall. Es fallt auf,
daB Werkstoff 11 (Handelsgiite) erheblich mehr Zerfallslinien
aufweist als Werkstoff I. Ein Normalglihen, das sémtliche
durch Kaltverformung hervorgerufene Erscheinungen besei-
tigt, blieb auf dasErgebnis der Fry-Aetzung ohneErfolg. Abb.3
und 4 zeigen deutlich, da der Kornzerfall nicht verschwindet.

3) Vgl. z. B. W. Koster: Arch. msenbittenwes. 2 (1928/29)
S. 503/22 (Gr. E: Werkstoffaussch. 139).
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Es lag die Vermutung nahe, dall das Schleifen fiir das
Auftreten der Zerfallslinien maRgebend sein kdénnte. Zur
Klarung dieser Frage wurden fertigbearbeitete Feinschliffe
unter Luftabschluf normalgegliiht. Diese verlangten fur

X 300

Werkstoff I, unter LuftabschluB normal-
Aetzung nach Fry.

Abbildung 5.
gegliht, nur poliert.

X 500

Abbildung 6. Werkstoff Il, normalgegluht.
Pikrinsduredtzung.
X 300

Abbildung 8. Werkstoff I, kaltverformt und auf
200° angelassen. Aetzung nach Fry.

die mikroskopische Beobachtung nur noch ein Polieren.
Auch durch diese Behandlung war es nicht mdglich, die Zer-
fallslinien zum Verschwinden zu bringen. Allerdings muf
gesagt werden, daf sich die Zerfallslinien schwieriger heraus-
atzen lieBen. Als Beleg hierfur dient Abb. 5 (Werkstoff I).

Die damit erwiesene Tatsache, daB der Kornzerfall
nicht an Kaltbearbeitung und etwa darauf folgendes An-
lassen auf Blauw&rme gebunden ist, steht in Einklang mit
friheren Untersuchungen, z. B. von Tritton und Hanson4)
und neueren, sehr eingehenden Versuchen von H. S. Raw-

4) J. Iron Steel Inst. 110 (1924) S. 118.
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don und T. Berglund5. Die genannten Forscher beob-
achteten nach verschiedenen Aetzungen im gegossenen und
bearbeiteten Werkstoff innerhalb der a-Kristallite eine
Struktur, die Rawdon und Berglund als a-Aederung, Tritton
und Hanson als innerkristalline Korngrenzen bezeichnen.
Rawdon und Berglund entwickeln diese Struktur mittels
Pikrinsaureatzung, Tritton und Hanson dagegen atzen 5 s
mit Iprozentiger alkoholischer Salpetersdure vor und be-
handeln dann 20 s in dem Reagens von Rosenhain und
Haughton6), das folgende Zusammensetzung hat:

Eisenchlorid (Fe2Cl6) 30 g
Salzsadure konz 100 cm3
Kupferchlorid (CuCl2) . . . lg
Zinnchlorir (SnCl12 05 g
W @SSET i 11

In Abb. 6 und 7 sind eine Pikrinsdure- und eine
Fry-Aetzung derselben Stelle aus dem normalgeglihten
Werkstoff 11 wiedergegeben, woraus hervorgeht, dal die
Fry-Aetzung lediglich die bereits in der Pikrinsdureatzung
angedeutete innerkristalline a-Aederung schérfer hervor-

X 500

Abbildung 7. Werkstoff 11, normalgegliht.

Aetzung nach Fry.
X 500

Union-Baustahl, stark kaltverformt.
Aetzung nach Fry.

Abbildung 9.

hebt. An der Identitat des Fryschen Kornzerfalles mit der
a-Aederung dirfte danach kaum zu zweifeln sein. Das
Frysche Aetzmittel erweist sich in dem oben beschriebenen
Anwendungsverfahren als besonders geeignet zum Studium
der a-Aederung.

DaR Fry diese Zusammenhdnge nicht beobachtet hat,
kann an der Auswahl der Proben liegen, denn wie auch die
Verfasser feststellen konnten (vgl. etwa Abb. 1 und 2) ist die

5) Scient. Papers Bur. Standards 22 (1928) S. 649/717; vgl.
St. u. E. 49 (1929) S. 146/7.

6) Vgl. H. P. Tiemann: Iron and Steel (London: McGraw-
Hill 1919) S. 288.
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Starke der a-Aederung in hohem MaRe vom Werkstoff
abhangig.

lieber die Entstehungsbedingungen der a-Aederung ist
Endgultiges bis jetzt an keiner Stelle gesagt worden. Nach
Rawdon und Berglund ist sie stark von der Warmebehand-
lung abhéngig. Die Zusammenhénge sind aber noch so
unklar, daR zur vélligen Aufhellung jedenfalls noch umfang-
reiche Arbeiten erforderlich sein durften.

AlsErgéanzung der obigenTJeberlegungen sei 8gegeben:
Ery-Aetzung des Werkstoffs | nach Kaltverformung durch
Hammerschlage und ~stdndigem Anlassen auf 200°. Man
sieht, dal3 als grundsatzlich Neues nur Gleitlinien auftreten.
Nach stérkerer Verformung ergeben sich, wie aus All. 9
{Union-Baustahl) ersichtlich, ,innerkristalline Rutsch-
erscheinungen*. Diese beiden Erscheinungen missen somit
allein als mikroskopischer Nachweis voraufgegangener Kalt-
verformung angesehen werden.

Die a-Aederung ist bei ein und demselben Werkstoff,
der sie nach verschiedener Behandlung in verschieden hohem
Male zeigen kann, ohne EinfluR auf seine mechanischen
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Eigenschaften, wéahrend mit den geordneten FlieBerschei-
nungen Verfestigung und starkes Absinken des Wider-
standes gegen schlagartige Beanspruchung eintritt.

Zusammenfassung.

Es wird gezeigt, dafl der von Fry bei kaltbearbeitetem
und angelassenem Werkstoff beobachtete Kornzerfall mit
der aus neueren Untersuchungen bekannten a-Aederung
gleichzusetzen ist.

Als grundsatzlich neue innerkristalline Gefligeerschei-
nung bei Kaltverformung sind, abgesehen von der noch der
Klarung bedurftig erscheinenden Korngrenzenstérung, ledig-
lich Gleitlinien und ,,innerkristalline Rutscherscheinungen*
zu nennen, die somit als bisher alleiniger sicherer mikro-
skopischer Nachweis der Kaltbearbeitung in Betracht
kommen. Das wirde auch in Einklang damit stehen, dal3
bei den bekannten Untersuchungen Uber das mechanische
Verhalten von Einkristallen nur derartige Kristallstérungen
beobachtet wurden.

Die a-Aederung laRt sich mit Hilfe des Fryschen Aetz-
mittels besonders gut entwickeln.

Zusammenhange zwischen Leistung und Gestellabmessungen von Hochdfen.
Im Auftrédge des Arbeitsausschusses erstattet von Georg Eichenberg in Krefeld.

[Mitteilung aus dem HochofenausschulR des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

ur Kennzeichnung der Hochofenleistung sollte am
besten die in einer bestimmten Zeit vor den Formen
vergaste Kohlenstoffmenge genommen werden. Wenn
durch die Betriebsumstande die bereits im Schacht ver-
zehrte Kohlenstoffmenge wéachst und damit der Anteil des

Es ist noch gar nicht lange her, da? man die Leistung
eines Hochofens auf seinen Rauminhalt bezog. Nach den
Erfahrungen, die aber in den verflossenen Jahren mit der
Gestellerweiterung gemacht wurden, zeigte sich immer
klarer, dal? die Abmessungen des Gestells, in erster Linie

vor die Formen kommenden Kokses kleiner wird, so wachst  der Gestelldurchmesser, die Leistung eines Hochofens
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Abbildung 1. Verbrennungsleistung der 173 untersuchten Oefen in Abhéangigkeit vom Gestelldurchmesser.

nach bisheriger Auffassung der spezifische Koksverbrauch,
so daR die Erzeugung an Roheisen, auf die in der Zeiteinheit
gegichtete Kohlenstoffmenge bezogen, fallt. Je groRer also
die vor den Formen verbrannte Kohlenstoffmenge sowohl
absolut als auch anteilmafig ist, um so hoher wird die
Leistung des Hochofens sein. Es ware daher gut, wenn man
statt von einer Erzeugungsleistung von einer Verbren-
nungsleistung spréache.

U Auszug aus Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 101.
Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
hittenwes. 3 (1929/30) S. 1/5 (Gr. A: Nr. 51).

wesentlich beeinflussen. Um einer etwaigen Abhé&ngigkeit
hier nachzugehen, wurden bei den deutschen Hochofen-
werken die Betriebsergebnisse von 173 Hochdéfen eingeholt,
deren schaubildliche Darstellung All. 1 wiedergibt. Daraus
ist zu ersehen, dalR die Leistung, in Abhé&ngigkeit vom
Durchmesser aufgetragen, bis Zu einem gewissen Gestell-
durchmesser parabolisch ansteigt, wahrend sie von da an
wahrscheinlich geradlinig mit dem Durchmesser zunimmt,
um dber 5,5 m Gestellweite abzufallen. Vorweg sei aber
bemerkt, daR der letzte Teil der Kurve nur durch einige
wenige Oefen bestimmt wurde, bei denen besondere Betriebs-
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bedingungen fur die geringere Verbrennungsleistung, als es
dem weiteren geradlinigen Verlauf der Kurve entspréche,
verantwortlich sein kénnen. Der parabelférmige Teil des
Linienzuges weist darauf hin, daB die Leistung zunéachst in
guadratischer Abhéngigkeit zum Gestelldurchmesser steht,
also der Gestellflache verhaltnisgleich ist. Von einem be-
stimmten Durchmesser an, den zu ermitteln vor allem der
Zweck dieser Untersuchung sein sollte, geht dann diese Ab-
hangigkeit in ein lineares Verhaltnis zur Gestellweite Uber;
da aber die Verlangerung des geraden Teiles der Kurve
nicht durch den Nullpunkt geht, sondern in einem gewissen
Abstande z hiervon die Abszisse schneidet, ist die richtige
BezugsgroRe fiir diesen Bereich der Kurve der Durchmesser,
vermindert um das Stuck z.

Friher? bereits wurde der geradlinige Anstieg der Ver-
brennungsleistung von einem bestimmten Durchmesser ab
der ringformigen Verbrennungszone zugeschrieben, die erst
dann in Erscheinung tritt, wenn der Ofendurchmesser
groRer wird als die doppelte Tiefe der Verbrennungszone.
Solange die Verbrennungszone den ganzen Ofenquerschnitt
ausfullt, muB die Leistung des Ofens eine quadratische

2) Arch. Eisenhuttenwes. 2 (1928/29) S. 216 (Gr. A: Nr. 34);

vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1547.
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Abhangigkeit vom Durchmesser haben. Mit dieser Ueber-
legung stimmt der Verlauf der Kurve in Mb. 1 gut Uberein.
Endgultig kann diese allerdings nicht sein, da im Vergleich
zu den vielen Betriebsverdnderlichen, die wohl von Einflu3
sind — Kokssorte, Windtemperatur und -druck —, die Zahl
der erfaBten Oefen nicht groB genug ist. Am richtigsten
scheint die einfache Tiefe der Verbrennungszone, die sich
aus dem auf der Abszisse abgeschnittenen Stiick z ermitteln
1aBt, zu etwa 1,50 bis 1,75 m angenommen zu werden;
daraus ergdbe sich der Grenzdurchmesser, bei dem die
Parabel in eine Gerade ibergeht, zu 3 bis 3,50 m.

Durch die vorliegende Untersuchung wurden zwar die
zwischen der Leistung und den Gestellabmessungen eines
Hochofens bestehenden Zusammenhéange klarer. Man kann
aber ebenso daraus den Schluf3 ziehen, dafl auch die Gestell-
weite keine feststehende Bezugsgrofie fur die Leistung sein
kann. Man sollte die Beziehung der Leistung auf eine feste
GroBe Uberhaupt tunlichst vermeiden; es werden damit
nur Verwirrungen angerichtet, wie das an manchen Stellen
des Schrifttums leider der Fall ist. Fur den Bau und fir
den Betrieb der Hochéfen kann diese durch Gemeinschafts-
arbeit geforderte Untersuchung jedoch manchen Fingerzeig
geben.

Temperaturmessungen an Siemens-Martin-Oefen.
Von A. Schack in Diusseldorf.

[Mitteilung aus dem Stahlwerksausschuf}

it den vorliegenden Messungen werden genaue Zahlen-
I\/I angaben Uber die wahre Gas-, Abgas- und Lufttem-
peratur in den Kdpfen und Kammern von Siemens-Martin-
Oefen geliefert. Bisher liegen hierfir so gut wie gar keine
Zahlen vor, und zwar aus dem Grunde, weil diese Messungen
bekanntlich nicht mit gewdéhnlichem Thermoelement durch-
fuhrbar sind, sondern mit DurchfluBpyrometern besonderer
Bauart? ausgefuihrt werden muissen, wobei weitere Schwie-
rigkeiten durch die Auswahl genligend feuerfester Rohre
entstehen. Das fir die Unter-
suchungen verwendete Durch-
fluBpyrometer bestand aus
einem auferen Silitschutzrohr,
in das ein Rohrenkdérper aus
der Masse 120 D der Steatit
Magnesia A.-G., Berlin-Pan-
kow, eingebaut war. In dem
Réhrenkdrper war das Platin-
Platinrhodium.Termoelement,
besonders durch ein Freiber-
ger Pyrometerrohr geschutzt,
untergebracht. Gleichzeitig
mitden Temperaturmessungen
wurden Gasproben, teils mit
engen wassergekihlten Roh-
ren, teils mit ungekihlten
Quarzrohren, entnommen. Die
Ergebnisse der Temperatur-
messungensind in Abb. 1darge-
stellt. Beachtenswert ist das
kurzzeitige Ansprechen des

0 Auszug aus Ber. Stahlw.-
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 169.

Der Bericht ist im vollen Wort-
laut erschienen im Arch. Eisen-

huttenwes. 3 (1929/30) S. 7/12 oM T03f 7700
(Gr. B: Nr. 44).

2) Mitt. Warmestelle V. d.
Eisenh. Nr. 92 (1926). Abbildung 1.

des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

Durchflupyrometers auf das Anstellen der PreBluft. In den
Luftziigen Uber der Bihne zeigte das DurchfluBpyrometer in
der Abgasperiode 70 bis 80° mehr an als das gew6hnliche Ther-
moelement, in der Luftperiode dagegen 100 bis 150° weniger.
Die Anzeige der gewdhnlichen Elemente in den Ziigen deckte
sich mit der Anzeige des Gliihfadenpyrometers. Daraus folgt,
daR die gewdhnlichen Thermoelemente bei den Temperaturen
von 1200° und daruber nicht die Gas- oder Lufttemperatur,
sondern unabhéngig davon die Temperatur der festen oder

7730 7/00 T3mn 7000
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flissigen umgebenden Oberflache anzeigen. Beachtenswert
ist, dal bei der Untersuchung von finf verschiedenen Sie-
mens-Martin-Oefen in den auf- oder absteigenden Zigen
niemals eine Gastemperatur gefunden wurde, die Gber 1610°
hinausging. Die Temperatur in den Zugen dirfte daher im
allgemeinen niedriger liegen, als bisher meist angenommen
wurde. Eine Ueberschlagsrechnung zeigt, dal das Abgas
durch die Warmeabgabe an das Zugmauerwerk auf seinem
Wege durch die nach unten fuhrenden Zuge etwa 100° ver-
liert, wovon im allgemeinen etwa 40° den vorzuw&rmenden
Mitteln wieder zugute kommen. Die mit dem optischen
Pyrometer gemessenen Flammentemperaturen, die Mindest-
werte darstellen, bewegten sich zwischen 1750 und 1860°.
Die optisch gemessene Temperatur des abziehenden Kopfes
im Innem des Ofens bewegte sich in der zweiten Halfte
der Schmelzzeit zwischen 1600 und 1650°. Das Zugmauer-
werk war, nach den Analysen zu schlieRen, im allgemeinen

Umschau.

Stahl und Eisen. 1197

Temperaturmessungen im Bade zeigten eine thermoelek-
trisch gemessene Temperatur dicht Uber der Herdsohle von
etwa 1500° und eine optisch gemessene Oberflachentempe-
ratur an derselben Stelle von 1600° an. Nur bei einem Ofen,
der eine besonders lange Schmelzungsdauer hatte, ergab sich
eine thermoelektrisch gemessene Temperatur von 1640° und
eine optische von 1660°.

Druck- und Zugmessungen zeigten insofern sehr bemer-
kenswerte Ergebnisse, als bei einem Ofen, der auf Mischgas
umgestellt werden sollte, in der Abgasperiode im schrégen
Gaszug des Kopfes zwei Drittel des ganzen verfiigbaren
Zuges verlorengingen. Auch bei anderen Oefen zeigte sich
ein ahnlich hoher Druckverlust in den schragen Gaszligen
des Kopfes. Daraus folgt, daR fur eine starkere Be-
aufschlagung der Gaskammer mit Abgas zum Zwecke
einer hoheren Vorwdrmung des Frischgases in solchen
Fallen nur eine Erweiterung oder eine hydrodynamisch

gasdicht, ebenso das Mauerwerk der Gaskammer. Dagegen  gunstigere Gestaltung der Gaszige im Ofenkopf, nicht
zog durch das Mauerwerk und besonders die Spiegel der  dagegen eine Drosselung der Luftkammem in Frage
Luftkammer eine erhebliche Menge von Falschluft ein. kommt.

Umschau.

Ueber die Herstellung von saurem Siemens-Martin-Stahl fir
Schmiedeblécke.

Ausgehend von den in den letzten fiinf Jahren fortlaufend ge-
steigerten Anforderungen an den Werkstoff fiir hochbeanspruchte
Maschinenteile und den dadurch bedingten auferordentlich ver-
scharften Abnahmeprifungen beleuchtete H. P. Rassbachl) die
Vorzige saurer Siemens-Martin-Stédhle gegenlber basischen.

Sowohl die chemische Industrie als auch der neuzeitliche
Turbinenbau verlangen heutzutage Schmiedestiicke aus legierten
Stahlen von betrachtlicher GroBe. Damit ist von seiten der
stahlverbrauchenden Betriebe ein Weg beschritten, der die héch-
sten Anforderungen an den Stahlwerker stellt. Die erfolgreiche
Herstellung von Schmiedesticken bis zu einem Gewicht von
200 t und mehr aus legiertem Stahl bildet Gberdies auch fur die
Schmiede eine &uf3erst schwierige Aufgabe und bedingt auch hier
groBe Erfahrungen, damit der an sich héchst empfindliche
Werkstoff alle Stufen der Weiterverarbeitung in einwandfreiem
Zustande verlait.

Die heute verlangten scharfen Abnahmeprifungen haben die
Midvale Co. auf Grund langjéhriger Erfahrungen veranlaBt,
Uberall da, wo Querproben verlangt werden, grundséatzlich nur
sauren Stahl zu verwenden.

eine gute Schlacke auf dem Bade hat, sobald die Schmelzung
heruntergeschmolzen ist.

Der Schrott darf nicht zu leicht sein, da sonst eine zu starke
Oxydationswirkung durch die Ofengase eintritt. Die Wirkung
derartigen Schrotts ist die gleiche wie ein zu starkes Erzen und
erschwert ein gutes Fertigmachen der Schmelzungen.

Zur Erhdhung der Reaktionsfahigkeit der Schlacke ver-
wendet man Kalk als FluBmittel. Schmelzungen, die zu weich
einlaufen, und bei denen deshalb betréchtliche Mengen an Stahl-
eisen nachgesetzt werden missen, sind erfahrungsgemaf nicht fir
hochbeanspruchte Maschinenteile geeignet, da solche Schmel-
zungen einen héheren Gehalt an Schlackeneinschliissen aufweisen.

Die Legierungszusatze werden so fruh als méglich gegeben,
da bei richtiger Schmelzungsfihrung kein tbermaRiger Abbrand
zu befiirchten ist. Auf den besonderen Vorteil des Fertigmachens
der Schmelzungen im Ofen ohne irgendwelche Zusatze in der
Pfanne wird vom Verfasser besonders hingewiesen. Die Ver-
wendung von Aluminium beim sauren Siemens-Martin-Verfahren
wird abgelehnt und besonders darauf hingewiesen, dall saure
Stahle, die hohe Werte in der Querprobe haben missen, niemals
mit Aluminium desoxydiert werden durfen. Was die Gleich-
gewichte zwischen Bad und Schlacke betrifft, so weist der Ver-

H. P. Rassbach beleuchtet nun in sehr ausfihrlicher Weid@sser darauf hin, daf die Erreichung des Gleichgewichtszustandes

die fir das saure Siemens-Martin-Verfahren grundlegenden metall-
urgischen Gesichtspunkte und beschreibt die Schmelzweise, wie
sie an den 6lgefeuerten 50- bis 70-t-Oefen der Midvale Co. durch-
gefuhrt wird.

Fir den Einsatz weist der Verfasser darauf hin, dal ein Spiel-
raum fir den Schwefelgehalt saurer Stahle erforderlich ist, da
durch den im Brennstoff enthaltenen Schwefel der Schwefel-
gehalt des Stahles eine Erh6éhung erfahren kann. Die Ansicht,
daB die Ueberlegenheit von saurem Stahl uUber basischen Stahl
darauf zuruckzufihren ist, dal die verwendeten Rohstoffe not-
wendigerweise schwefel- und phosphorreiner sind als beim basi-
schen Stahl, wird von dem Verfasser als sehr fragwirdig hinge-
stellt. Bei der Midvale Co. haben sich in dieser Hinsicht keine
Unterschiede zur Beweisfihrung dieser Behauptung feststellen
lassen. Die Ueberlegenheit des sauren Stahles wird darauf zuriick-
gefuhrt, dal das saure Verfahren als solches weniger verwickelt
ist als das basische, und daB die saure Schmelzung ein Mindest-
mall an Oxyden aufweist. Wesentlich fir eine einwandfreie
Schmelzungsfuhrung ist ein entsprechend hoher Kohlenstoff-
gehalt beim Einlaufen der Schmelzungen, um ein geeignetes Erzen
mit darauf folgender langsamer Annéherung an den vorgeschrie-
benen Kohlenstoffgehalt unter Steigerung der Temperatur beim
Fertigmachen der Schmelzungen zu ermadglichen.

Mangan und Silizium mdussen in gentigender Menge im Ein-
satz vorhanden sein, einmal, um den Stahl vor Oxydation zu
schiitzen, und anderseits, um ein Einlaufen mit hohem Kohlen-
stoffgehalt zu sichern. Was beim Herunterschmelzen an diesen
Elementen nicht oxydiert ist, reduziert die Eisenoxyde, die sich
wéhrend des Kochens bilden. Daher ist es mdglich, da man schon

1) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) Nr. 2, S. 289/302.

imbedingt notwendig ist, damit man die Schmelzung langsam bis
zu dem gewiinschten Kohlenstoffgehalt der Fertiganalyse bringen
kann, und damit die Schmelzung einen Mindestgehalt an Eisen-
oxydul bekommt. Die untere Grenze des Eisenoxydulgehaltes
wird durch die Starke der oxydierenden Flamme des Schmelz-
ofens festgelegt. Infolge der oxydierenden Wirkung der Flamme
kann die saure Schlacke niemals vollkommen reduzierend wirken,
aber man kann sie nahezu in einen neutralen Zustand bringen.
Es ist anzunehmen, daB ein bedeutender Teil des Eisenoxyduls in
der Schlacke an Kieselsdaure gebunden ist, und dafR hierdurch das
Eisenoxydul auf das Stahlbad selbst nicht wirkt.

Der wichtigste Punkt in der Schmelzungsfihrung beim sauren
Verfahren ist es, eine Ruckwanderung von Silizium aus der
Schlacke in den Stahl zu erzielen. Hierzu ist die Médglichkeit
einer Temperatursteigerung beim Fertigmachen erforderlich. Der
Vorgang der Silizium-Rickwanderung lagt sich an Hand von
Schlackenproben standig nachprifen. Die Schlacke andert ihre
Farbe von einem schwarzen oder schmutzigen Braun in eine
blaulichgelbe, gelbe oder weiBe Farbung. In dieser leichten
Schlackenprifung liegt der groBe Vorteil des sauren Verfahrens
gegeniiber dem basischen. Das Fehlen eines ahnlich zuverlassigen
MaRes fir die Reduktion des Mangans aus der Schlacke beim
basischen Verfahren erschwert die zuverlassige und sichere
Schmelzungsfihrung. Es hat sich durch langjédhrige Erfahrung
herausgestellt, dal die Herstellung hochwertigsten Stahles nur
dann gelingt, wenn man im sauren Ofen die Rickwanderung des
Siliziums erreicht.

Das GieBprogramm der Midvale Co. umfaBt alle Arten von
Blockformen und Gewichten. Der Querschnitt der Kokillen
wechselt vom Vierkant bis zum Rundblock. Hierzwischen liegen
Achtkant-, Zwdlfkantblocke usw. Der leichteste Block, der ge-
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gossen wird, wiegt 300 kg, der schwerste 250 t.
vier Giellarten an, und zwar:

1. Steigenden GuR.

. Fallenden GuR unmittelbar aus der Pfanne.

2
3. Fallenden GuR durch einen Trichter.
4. Kombinierten GuB steigend und fallend.

Man wendet

Der steigende GulR bietet fir gewisse Erzeugnisse eine Reihe
von Vorteilen. Das aus der Pfanne austretende Metall kommt
nur wenig mit der AuBenluft in Berihrung, und Spritzer werden
vermieden. Je nach der Blockgrofe sinkt die Zahl der im Ge-
spann zu vergieBenden Blocke. Bei ganz leichten Blocken werden
die GieBplatten mit 14 Kokillen besetzt.

Der steigende GuR neigt zur Bildung von Sekundérlunkern.
Zur Vermeidung des Fehlers werden die Kokillen mit Hauben
ausgeristet. Der steigende Guf hat weiter den Nachteil, daB er
mehr Arbeit und Kosten verursacht.

Das unmittelbar fallende GieBen aus der Pfanne kann nur
in vereinzelten Fallen angewendet werden. Die Blocke haben
viel Spritzer und oxydische Einschlisse in der Nahe des Block-
fuBes. Ein beschédigter AusguB kann den Stahlwerker bei einem
derartigen GieBen in eine hilflose Lage bringen.

Das GieRen durch Trichter liefert befriedigendere Ergebnisse.
Dieses Verfahren hat tberdies den Vorteil einer besseren Regelung
der GieRBgeschwindigkeit. Es ist nutzlos, Gber die Vor- und Nach-
teile des steigenden und fallenden Gusses zu sprechen, ohne den
Verwendungszweck des Stahles zu bericksichtigen. In einigen
Fallen bildet der steigende GuB eine nutzlose Mehrausgabe, in
anderen Féallen stellt der fallende GufR eine gewagte Sache dar.

Ueber die Abstich- und GieBtemperaturen kénnen keine ge-
nauen Angaben gemacht werden. Diese Temperaturen schwanken
jeweilig mit der herzustellenden Stahlsorte. Es hat sich jedoch
herausgestellt, daR es das beste ist, hei? genug abzustechen und
die Schmelzung so lange, wie praktisch mdéglich, in der Pfanne
abhéangen zu lassen. In dieser Zeit des Abhdngens der Pfanne hat
der Stahl Gelegenheit, die noch vorhandenen Oxyde abzuscheiden,
die sich wahrend des AbgieBens gebildet haben. Desgleichen
kénnen sich Schlackenteilchen aus dem Stahle ausscheiden.

Die Gietemperatur soll jedoch noch so hoch sein, dal sich
die wahrend des GielRens bildenden Oxyde noch ausscheiden
kénnen. Es hat sich herausgestellt, dal} ein GieBen,,so0 kalt wie
maglich* immer unreinen Stahl ergibt, anderseits ruft zu heies
Gielen zu starke Seigerungen hervor. Schlechte Blockoberflachen
sind gleichfalls die Folge zu heiBen GiefRens. Naturgemall muB
eine gute, mittlere Temperatur der Schmelzung eingehalten
werden. Form und GroRe der Kokillen missen auch in dieser
Hinsicht mit beachtet werden.

Es liegt auf der Hand, daR die GieRBgeschwindigkeit einen
gewissen EinfluR hat. Fur die verschiedenen Stahlsorten liegen
jeweils besondere Erfahrungswerte fest. Besonders bei legierten
Stahlen ist festgestellt worden, daf’ ein zu schnelles GieBen schwere
Fehler hervorruft. In allen Fallen, in denen eine Schmelzung
durch eine Stérung in der GieBgrube zu schnell hat vergossen
werden missen, war das Bild in der Schmiede sehr schlecht.
Die GroBe der Ausgisse fir die verschiedenen Stahlsorten in Ab-
hangigkeit von der GréRe und Form der Kokillen kann nur durch
lange Erfahrung festgelegt werden.

GroBe Schwierigkeit bereitet die Herstellung von Schmiede-
blécken im Gewicht von etwa 200 t. Derartige Blocke werden
bei der Midvale Co. wie folgt gegossen:

Die guBeiserne rd. 2750-mm-Kokille von achteckiger Form
wird auf eine geeignete Platte, die einen feuerfesten Einlauf ent-
halt, gesetzt und mit einem GielStrichter verbunden. Die Kokille
besitzt eine Haube, tber der sich ein GieBtrichter befindet. Der
Stahl fur den Block wird in drei Oefen fertiggestellt. Die Oefen
maussen alle zu einer bestimmten Zeit abstechen. Die erste Schmel-
zung wird teilweise steigend gegossen. Die Hdéhe, bis zu der man
steigend gief3t, andert sich mit der Stahlzusammensetzung. Ist die
durch die Erfahrung als glinstig ermittelte Héhe erreicht, so fahrt
die Pfanne schnell Gber den Spitztrichter. Der Block wird dann
weiterhin fallend gegossen. Die Haube wird sehr langsam gefullt,
damit maglichst viel flissiger Stahl in den Block nachlunkern
kann.

Das GielRen solch schwerer Blécke verlangt eine aulRerordent-
lich gute Zusammenarbeit. Greift man sechs solcher groBen Blécke
heraus und vergleicht die GesamtgiefRzeit, so kann man feststellen,
daB diese Zeiten nicht mehr als 5 min untereinander schwanken.
Bei gewdhnlichem Kohlenstoffstahl betragt die Giel3zeit ein-
schlielich des Fullens der Haube 1 h und 10 min. Die Unter-
brechung in dem Zeitpunkt, zu dem die erste Pfanne vom steigen-
den Gul zum fallenden GuB uUbergeht, betragt nur 10 s! Samtliche
Zeiten fur das Abstechen der einzelnen Oefen mussen genau fest-
gelegt und eingehalten werden. Dies erfordert eine groBe Ge-
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schicklichkeit fir den Schmelzbetrieb. Der Kranbetrieb hat bei
der Herstellung solch schwerer Blocke eine groBe Verantwortung.
Irgendeine Stérung im mechanischen Teil kann verursachen, daR
der GuBblock unbrauchbar wird. Die Vorbereitungen in der GieR-
grube fur das GieRBen eines solchen Blockes nehmen ungefahr eine
Woche Zeit in Anspruch.

Zu der Erdrterung zu den Ausfihrungen von Rassbach
wurden von P. B.Parksl), gestitzt auf Erfahrungen wé&hrend
seiner Tatigkeit in Sheffield, einige bemerkenswerte Angaben
gemacht.

Eine Schmelzung von 50 t soll im Kohlenstoffgehalt mit
0,50 % uber der Fertiganalyse einlaufen. Das Kochen der Schmel-
zung mufl dann in etwa 1)4 h beginnen und die Schmelzung
4 bis 5 h spater zum Abstechen fertig sein.

Fir harte Schmelzungen, d. h. fir Stahl mit 1 bis 1,5 % C
(Feilen, Spiralfedern) soll der Stahleisenverbrauch 40 bis 50 %
betragen, wéahrend Stahle in einer Kohlenstofflage von 0,25 bis
0,75 % etwa 25 bis 30 % Stahleisen erfordern. Fir Sonder-
Radreifen, Chrom-Silizium-Federn und Chrom-Nickel-Stahle
verwendet man nur ungefahr 10 % gewdhnliches Stahleisen und
20 bis 30 % Sonderhamatit.

Ein Nachsetzen bei zu weich einlaufenden Schmelzungen hélt
Parks ebenfalls fur guteschadigend. Man soll daher die Giel3grube
so einrichten, daR man bei zu weichem Einlaufen der Schmelzung
sofort auf eine weichere Stahlsorte arbeiten kann.

Der Zusatz von Kalkstein ist fir den Gang der sauren Schmel-
zungen sehr vorteilhaft und ist nach Ansicht von Parks besser
als die Zugabe von Erz. Die Wirkung des Kalksteines auf die
Zusammensetzung der Schlacke hat Parks an Hand zahlreicher
Analysen untersucht. Zu Beginn des Kochens hatte die gewdhn-
liche saure Schlacke im Mittel folgende Zusammensetzung:
55 % (FeO + MnO) und 45 % Si02 Nach Zusatz von Kalkstein
ging der Gehalt an Eisenoxydul und Manganoxydul erheblich
zurick. Die Zusammensetzung ergab 38 % (FeO + MnO -f- CaO)
und 62 % Si02.

Alle Legierungszusdtze werden in einem besonderen Ofen
vorgewarmt und beim Fertigmachen gleichmé&Rig Uber die ganze
Herdflache verteilt zugesetzt.

Was das GieBen anlangt, so halt Parks den steigenden GuR
fur den besten. Besonders gute Erfahrungen sind mit Vierkant-
kokillen, deren Querschnitt am Blockkopf rd. 350 mm [j] und
am BlockfuR 200 mm [j] betragt, gemacht worden; das Block-
gewicht ist 1135 kg. Diese Kokillen werden auf einer sechs-
laufigen sternformigen GielRplatte abgegossen. Jede Kokille ist
mit einer besonderen Haube?2) versehen.

Die GieBgeschwindigkeit wechselt mit der Stahlsorte. Fur
unlegierten, mittelharten Kohlenstoffstahl betragt der Bestwert
der GieBgeschwindigkeit fur das oben beschriebene Gespann
4,5 bis 5 min. Sonderstdhle aus dem 12-t-Elektroofen werden in
demselben Gespann in 7,5 bis 8 min gegossen. GroRRer Wert wird
auf langes NachgieRen durch den Trichter gelegt; dadurch fallen
mindestens .90 % und oftmals 100 % des Lunkers in die Haube.

Die Arbeit von Rassbach bildet einen wertvollen Beitrag zur
Klarung der Qualitatsfrage schwerer Schmiedeblocke aus le-
giertem Stahl. Sie zeigt, daR manche Schwierigkeiten in der Her-
stellung schwerer Schmiedestiicke durch Verwendung sauren
Siemens-Martin-Stahles wesentlich vermindert werden kénnen.
Der hohere Preis des sauren Stahles kann durch die Sicherheit
der Gute und den verminderten Ausschuf® gern in Kauf genommen
werden. $t.»Qrtg. F. Beitter.

Die Hochofenvorgange im Lichte der Sinterung und der
Kohlenstoffausscheidung.

Die Frage, wie im Hochofen der Abbau der Eisenerze und die
Bildung des Roheisens vor sich geht, ist gerade in der letzten Zeit
Gegenstand eifriger Untersuchungen. So hat auch B. Osann3}
Tiegelschmelzversuche mit verschiedenen Erzen, Koks und Mar-
mor durchgefihrt, aus deren Ergebnissen er folgert, dafR:

1. der Hochofenvorgang uber die Versinterung fuhrt, und

2. daB die Reduktion des Eisensim Hochofen nur durch die

Kohlenstoffabscheidung aus dem Zerfall des Kohlen-
oxyds im Sinne der Gleichung 2 CO = C + CO02 bedingt
wirde. Der dabei ausgeschiedene Kohlenstoff soll je nach
der Temperatur der Hochofenzone den Erzsauerstoff ent-
weder zu Kohlenoxyd oder zu Kohlensdure binden.

Nach dieser Darstellung des Reduktionsvorganges besteht

die Unterscheidung in indirekte und direkte Reduktion nicht

1) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) Nr. 5, S. 859/61.

2) Iron Age 102 (1918) S. 85.

3) Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 137/43 (Gr. A: Hoch-
ofenaussch. 96); vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1402/3.
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mehr zu Recht; Osann schaltet also die indirekte Reduktion durch
das Kohlenoxydgas beim Hochofen aus. Hierbei wurde aber tber-
sehen, daR sich die Vorgéange, die sich bei den Tiegelschmelzen
abspielen, allenfalls auf Hochdfen mit hangenden Gichten oder
solche, die einige Stunden Stillstehen, Ubertragen lassen. Bei
ihnen wahrt die Beriihrungszeit zwischen dem kohlenoxydreichen
Gasstrom und dem ruhenden Erz solange, daB bei den in Betracht
kommenden Temperaturen von rd. 350 bis 700° die Bedingungen
zur Spaltung des Kohlenoxyds nicht ungunstig sind.

Bei einem in normalem Betrieb befindlichen Hochofen mit
regelrechtem Gichtenwechsel bei kurzer Durchsatzzeit kann ein
Zerfall des Kohlenoxyds kaum eintreten, weil die Reaktionszeit
zwischen dem Kohlenoxyd und dem Eisenerz in dem fiur die
Reaktion in Betracht kommenden Temperaturbereich viel zu
kurz ist; infolgedessen kdénnen sich nennenswerte Mengen von
Spaltungskohlenstoff weder bilden noch absetzen. Das beweisen
auch zahlreiche Analysen von Gas, das an groBen und Kleinen
Hochéfen aus den in Betracht kommenden Ofenzonen entnommen
wurde; ebenso 14kt sich dies auch aus den Untersuchungen von
W. A. Bone, L. Reeve und H. L. Saundersl) sowie von H. H.
Meyer?2) folgern.

Die Kohlenstoffausscheidung kann frihestens zwischen
300 und 400° einsetzen; vorher beginnt aber schon der langsame
Abbau der Eisenoxyde durch das Kohlenoxydgas, so daB die Ab-
spaltung von Kohlenstoff keineswegs die Vorbedingung fir die
Reduktion ist. Erst wenn diese Gasreduktion einen gewissen
Grad erreicht hat, der um so héher liegt, je hoher die Temperatur
ist, kann ein Zerfall des Kohlenoxyds eintreten und in dem Tempe-
raturbereich von 350 bis 650° sich auch Kohlenstoff ausscheiden.
Nach den Untersuchungen von Meyer mussen bei einem Gas mit
sogar 100 % CO bei Magnetit schon bei 700° etwa 40 % des Erzes
durch Kohlenoxyd reduziert sein; bei 800° fing die Zersetzung des
Kohlenoxyds erst nach 3 h an, nachdem 85 % des Erzes durch das
Kohlenoxyd reduziert waren. Bei 530° dauerte es immerhin schon
30 min, bevor eine méaRige Ablagerung von Spaltungskohlenstoff
einsetzte; bei 660° dauerte es 1,5 h und bei 740° fast 2 h, bis die
Kohlenoxyd-Zersetzung begann. Bei vorher im Stickstoffstrom
bei 900° gerdsteter Minette betrug bei 550° der Reduktionsgrad
bei einsetzendem Zerfall des Kohlenoxyds ungefdhr 5 % und bei
700° schon nahezu 40 %; auch dauerte es % 6, bevor der Zerfall
des Kohlenoxyds einen méaRigen Umfang angenommen hatte.

Bei héheren Temperaturen zwischen 750 und 1000° erfolgt
die Reduktion der Eisenoxyde ebenfalls nur durch das Kohlen-
oxydgas; bei diesen Temperaturen tritt im Hochofen lberhaupt
kein Zerfall des Kohlenoxyds in Kohlensdure und Spaltungs-
kohlenstoff mehr ein.

Nach den Versuchen von H. H. Meyer, die sich mit den eng-
lischen Untersuchungen gut decken, ist jedoch der Spaltungs-
kohlenstoff gegenuber den Oxyden des Eisens reaktionstrager
als das Kohlenoxydgas, so daB wahrend seiner Ablagerung durch
ihn keinerlei Reduktion der Erze stattfindet.

Die Reduktion erfolgt vielmehr nur durch das Kohlenoxyd-
gas. A. Ledebur hatte schon recht damit, als er bereits vor
50 Jahren lehrte3), daB fir Reduktionsvorgédnge, die in niedrigen
Temperaturen stattfinden, das Kohlenoxyd das geeignetere Re-
duktionsmittel sei. Auch schon bei Gay-Lussac galt die Lehre,
daB unter den drei Erscheinungszustanden der Kdérper der feste
fur das Auftreten der chemischen Verwandtschaft am wenigsten
glinstig sei.

Neueren Forschungen zufolge soll der freie, sogenannte
Spaltungskohlenstoff sich nicht unmittelbar aus der Gasphase
nach der Formel 2 CO = C02+ Cabscheiden, sondern Ulber die
Zwischenstufe eines ,,Eisenkarbids®; diese Feststellung wurde
Ubrigens schon 1851 durch K. Stammer gemacht4). Nach den
Ergebnissen neuerer Untersuchungen5) wirde sich der Vorgang
folgendermaBen darstellen. Zuerst zerfallt Kohlenoxyd an dem
aus dem Erz durch Kohlenoxydgas reduzierten Eisen nach der
Gleichung:

co Catomar + Oatomar.

Der atomare Sauerstoff wird von einem zweiten Kohlenoxyd-
molekil zu Kohlendioxyd gebunden:

CO -j- Oatomar = CO02;

4) J. Iron Steel Inst. 115 (1927) S. 127/80; vgl. St. u. E. 47
(1927) S. 1580/2.

2) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) S. 107/16; vgl.
St. u. E. 48 (1928) S. 1786/7.

3) Berg-Huttenm. Zg. 36 (1877) S. 277/8. Handbuch der
Eisenhittenkunde, 2. Aufl. (Leipzig: A. Felix 1894) S. 35 u. 267;
6. Aufl., Bd. I (Leipzig: A. Felix 1923) S. 65 u. 364.

4) Dinglers Polytechnisches Journal 120 (1851) S. 430.

5) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 739.
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der atomare Kohlenstoff bildet dann mit dem metallischen Eisen
das Eisenkarbid Fe3C nach der Gleichung:
3 Fe -f- Catomar — Fe3C

Das Eisenkarbid Fe3C bildet dann weiter mit atomarem Kohlen-
stoff ein hoheres Karbid Fe3Cx nach der Gleichung:

Fe3l (x —1) Catomar Fe3Cx-
Das hohere Eisenkarbid zerféllt wieder zu Fe3C und freiem
Kohlenstoff:

Fe3Cx = FeX ; C (x —i).
Demnach kame fein verteiltes Eisen als eigentlicher Katalysator
bei dem Kohlenoxydzerfall in Frage und nicht Eisen in seinen

Oxyden. Hieraus geht aber hervor, da der so einfach erschei-
nende Vorgang: 2 C0+x5C02+ C in Wirklichkeit recht ver-
wickelt ist.

Fir die Richtigkeit dieser Darstellung des Kohlenoxydzerfalls
dirfte auch der Umstand mitsprechen, daR tatsachlich, ehe es
zur Abscheidung von Spaltungskohlenstoff kommt, eine langere
Zeit andauernde Berihrung des Kohlenoxyds mit dem Eisenerz
vorangehen mufR; jede dieser oben angegebenen Umsetzungen
und besonders die Bildung des metallischen Eisens braucht ja
eine bestimmte Zeit, damit sie sich bei den niedrigen Tempe-
raturen auch vollziehen kann. Denn ehe ein Zerfall des Kohlen-
oxyds am Eisen erfolgen kann, muB dieses durch Kohlenoxyd aus
den Eisenoxyden uber die Stufen Fe304 und FeO zu metallischem
Eisen reduziert werden:

Fe203+ 3 CO= 2 Fe + 3 C02

Diese Darstellung gibt aber die Erklarung dafur ab, warum bei
einem regelrecht im Betrieb befindlichen Hochofen mit kurzer
Durchsatzzeit bei der groBen Geschwindigkeit des aufsteigenden
Gasstromes und der rasch nach unten sinkenden Beschickung
die Beruhrungszeit viel zu kurz ist, als daB sich alle diese Reak-
tionen hintereinander vollziehen und Kohlenstoffausscheidungen
und -ablagerungen stattfinden kénnten. Ebenso spricht diese Dar-
stellung des Kohlenoxydzerfalls dafur, daR sich bei still-
stehenden Gichten in einem langsam aufsteigenden Gasstrom,
wie u. a. beim Hé&ngen, diese Umsetzungen wohl vollziehen
konnen, und dafl sich im Hochofen Kohlenstoff in ,,RuBform*
um so reichlicher abscheiden wird, je langer das Hangen dauert,
wéhrend ein langsamer Gasaufstieg im Ofen noch stattfindet.
Aus diesem Grunde kann auch die Abscheidung von Kohlenstoff
aus Kohlenoxyd nicht die Ursache des Hangens, vielmehr nur
eine Folge davon sein.

Da Héngeerscheinungen auch nur bei kalter Gicht auftreten,
wird das Hangen auch nicht durch Oberfeuer herbeigefuhrt,
denn sobald beim Hé&ngen der Beschickung die Gichttemperatur
wieder zu steigen anfangt, kann mit Sicherheit damit gerechnet
werden, daB das Hangen bald aufhdéren und der Ofen wieder von
selbst ziehen wird. Das schlieBt natiirlich nicht aus, daR ein
Ofen bei hdngenden Gichten auch voribergehend einmal Ober-
feuer haben kann. Das beste und sicherste Mittel, das richtige
Hé&ngen der Gichten — aber nicht etwa ein bloRes Stillstehen der
Beschickung bei einem in Gestell und Rast infolge Warmemangels

eingefrorenen Ofen — zu beheben, ist doch die kunstliche
Erzeugung von ,,Oberfeuer® durch Blasen mit kdlterem Wind.
C. Zix.

« «

Die Bedenken, die gegen die Kohlenstoffausscheidung
aus Kohlenoxyd bei hohen Temperaturen bestehen, habe ich
in meinem Vortrage zum Ausdruck gebracht, aber gleichzeitig
begrindet, warum sie dennoch stattfindet. Eine weitere Er-
widerung erubrigt sich deshalb, da ich ja nur meine Aus-
fuhrungen wiederholen muRte. B. Osann.

Fortschritte im auslandischen Walzwerksbetrieb”).

Neue kontinuierliche Platinen-, Blech-

strafe.

Die American Rolling Mill Co. in Middletown, Ohio, hat eine
neue kontinuierliche Platinen-, Blech- und StreifenstraBe in Betrieb
gesetzt, Uber die J. B. Ink berichtet2). Es wird ein besonders
weicher, von Beimengungen freier Stahl und sonstige Arten von
Stahl zu Streifen bis zu 2,4 mm Dicke, 1220 mm Breite und
54,86 m Lange sowie zu Blechen von 6,4 mm Dicke, 1524 mm
Breite und Langen von 22,86 m verarbeitet. Als Ausgangsquer-
schnitt werden Brammen von 152 mm Dicke, 990 mm Lé&nge
und von einer Breite verwendet, die dem Fertigerzeugnis ent-
spricht. Die Streifen werden hinter dem letzten Gerist auf-
gewickelt.

und Streifen-

1) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 846/7.
2) Iron Age 123 (1929) S. 1070/1.
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Abbildung 1. Anordnung der Platinen- und
StreifenblechstraRe.

Das Walzwerk nach Abb. 1 besteht aus vier Stauchgeristen
und”elf Geristen mit waagerechten Walzen, von denen die vier
letzten zum Walzen von Blechstreifen gebraucht werden, wahrend
die sieben ersten geniigen, um die Brammen auf 9,6 mm Dicke
herunterzuwalzen. Zwischen dem siebten und achten Gerist
befindet sich ein Auslaufrollgang, eine Schlepperanlage und ein
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Abbildung 2. Temperatur, Geschwindigkeit, Dicke und spezifischer

(Kraftverbrauch des Walzgutes an jedem Gerdist.
Stapler, um Platinenstédbe oder sonstige dickere Erzeugnisse, wie
Blecheusw., abzuziehen. Da die Bramme hinter dem vierten Ge-
rist schon eine Lange von 6,1 m erreicht, so wurden die uUbrigen
Geruste 5 bis 7 und 8 bis 11 nahe beieinander angeordnet, um
die Warmeverluste zu verringern. Diese Anordnung erfordert
eine genaue Regelung der Umfangsgeschwindigkeit in den Ge-
risten 5 bis 7 und 8 bis 11, weil das Walzgut zugleich in den
drei Gerlsten jeder Gruppe sein kann.

Die Geruste 1 bis 4 mit Walzen von 813 mm Dmr. werden
durch je einen Schwungrad-Drehstrommotor mit selbsttatigem
Schlupfregler angetrieben, kWh
wobei das Schwungrad die ¢¢g#

Halfte bis drei Viertel der
zum Walzen erforderlichen
Arbeit hergeben kann.

Die Geruste 5 bis 11
werden durch schwungradlose
regelbare Motoren fiir Gleich-
strom von 600 V angetrie-
ben; sie sind als Vierwalzen-
geriste ausgebildetmit Stutz-
walzen von 1422 mm Ballen-
lange, 915 mm Dmr. und Ar- 7009
beitswalzen von 457 mm 1
Dmr., die in Rollenlagern
ruhen. Die Motoren von
je 3000 PS fur die letzten
vier Geruste werden durch
zugefuhrte Luft gekihlt.

Die drei hintereinander
stehenden Streifenwickler
wickeln die Streifen zu Rin-
gen von 750 mm Dmr. auf,
die vor dem Abziehen mit
Wasser gekuhlt werden. Die
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Wickler werden je durch
einenregelbaren75PS Gleich-
strommotor angetrieben. Es
dauert etwa 30s, um einen
Streifen von 2,8 mm Dicke,
1220 mm Breite und 54,86 m
Lange aufzuwickeln, zu kih-
len und abzustreifen.

In Zahlentafel 1 und 2
sind Angaben Ulber Kraft-
bedarf, DrehzahlenundWalz-
geschwindigkeiten zusam-
mengestellt.

Zahlentafel 1. Angaben Uber Kraftbedarf und Walz-
geschwindigkeiten an den Gerusten 1 bis 4.

3tVicZrler

8. ff. 70. 77.
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Stromart: Schwung- Walz-
2 ~  Motor- Drehstrom rad- IJeber- Walzen- geschwin-
S5z N Grund- . setzungs- drehzahl . .
® stairke  prehzahl leistung verhaltnis digkeit

min PS U/min m/s

i 800 514 30 000 35: 1 14,42 0,615
2 800 514 30 000 35: 1 14,42 0,615
3 1000 600 40 000 29 :1 20,18 0,859
4 1200 720 40 000 29 :1 24,3 1,034

Zahlentafel 2. Angaben Uber Kraftbedarf und Walz-

geschwindigkeiten an den Gerusten 5 bi« 11.
b Mot Sté?:::r:t: Ueber- W alzen- Walz-
= ',' otor- - ~ . . .
§| 0 giarke strom vs::;\;r:tg:]sis drehzahl geschwindigkeit
U/min U/min m/s
5 2000 300—500 8,10: 1 37,1— 61,7 0,888—1,480
6 2000 300—500 6,00:1 50,0— 833 1,194—1,991
7 2000 300—500 5,32:1 56,4— 94,1 1,352—2,250
8 3000 180—360 3,02:1 59,6—119,2 1,423—2,850
9 3000 180—360 2,26:1 79,7—159,4 1,904—3,810
10 3000 180—360 1,87 :1 96,3—192,6 2,306—4,280
11 3000 180—360 1,72 :1 104,8—209,6 2,509—5,019

Aus Abb. 2 sind die Veranderungen der Dicke des Walzgutes,
der Walzgeschwindigkeit und aus Abb. 3 die Verteilung der
Temperatur, des anteiligen Kraftverbrauches der von Schwung-
rad und Antriebsmotor geleisteten Arbeit beim Walzen und des
Motors beim Aufladen des Schwungrades zu ersehen. Das Ab-
fallen der Temperatur zwischen Gerist 7 und 8 (Abb. 2) stellt
das Uebergangsgebiet des besonders weichen Stahles dar, das
bei 1050 bis 850° liegt. In diesem Gebiet darf dieser Stahl nicht
gewalzt werden.

Man hat festgestellt, daR der Kraftverbrauch beim Walzen
je t Stahl 32 kWh und mit dem Reibungsverlust 40,3 kW h/t bei
einer Erzeugung von 150 t/h ausmacht; fur die tubrigen Hilfs-
einrichtungen sind noch etwa 5,3 kW h/t hinzuzurechnen, so daR
der Gesamtkraftverbrauch je t Stahl vom Blockwalzwerks-
Auslaufsrollgang an gerechnet bis zum Aufstapeln der Streifen-
rollen 45,6 kWh betragt. H. Fey.

Schaubilder der von Schwungrad und Motor aufgewendeten
Arbeit beim Walzen.

H
ZZufge?pelciterZi Schsrurp
1 radarbe/Z.rilrA baab0
beirr tvazot*77

O a/rfiw ar crafffr>vendeZe
ZZrbelZ belrviValZer

mMoZaraud>e>ver-

ZeZeAirbeir*oah ffu f*

padt*rde?Schrvorp-
ades

NV

1
fO O 70/ OO0 30

ZZrbelZsverlusZ
durcbflezburff Ferasz ff

ffOSOSO
ZelZirs

flerusz 0 fleriisz J



15. August 1929.

ElektrodenverschluB, Bauart Beck.

Der ElektrodenverschluB, Bauart Beekl), der auf dem
Magnetismus beruht, der durch den Elektrodenstrom erzeugt wird,
ist seit 6 Jahren an einem 6-t-Heroult-Ofen der Eisenwerke Resita
mit bestem Erfolg dauernd im Betrieb.

Der Ofen ist ein gewdhnlicher Kippofen mit drei Kohle-
elektroden von 400 mm Dmr., die in Elektrodenfassungen héngen
und in Fihrungen, die am Ofenkdrper befestigt sind, auf und
ab bewegt werden. Der Hauptvorteil dieser Anordnung liegt, in der
Sicherheit, die richtige Zusammensetzung des Stahles zu treffen,
da infolge des Gasabschlusses keine kalte Luft in den Ofen ein-
dringt. Als Nebenvorteil sind die Ersparnis an Warmeverlusten,
also an Strom, sowie die Verringerung des Elektrodenverbrauchs
anzusprechen. Vor anderen Elektrodenverschlissen sind noch
folgende Vorziige zu nennen:

1. Der Verschluf® ist fir jeden Elektrodenbaustoff verwendbar.

2. Er hat eine sehr geringe Bauhdhe.

3. Das Anbringen geschieht nach entsprechender Vorbereitung
in einer Stunde.

4. Ersatzteile lassen sich in wenigen Minuten auswechseln.

5. Der VerschleiB ist duBerst gering.

6. Die Reibung an der Elektrode, die bei zahlreichen anderen
VerschluRarten erheblich ist, ist kaum bemerkbar.

Der VerschluB selbst besteht aus einem um die Elektrode
gelegten kurzen Rohr und Eisenringen, die durch je vier Schlitze
in je vier Abschnitte unterteilt sind. Die Schlitze des oberen
Ringes eines Ringpaares sind gegen die des unteren Ringes um 45°
versetzt. Die Ringabschnitte sind durch Gelenke miteinander
derart verbunden, daR sie nur bis zu einem bestimmten Male
auseinandergezogen werden kénnen (Abb. 1). Geht nun Strom

Abbildung 1. ElektrodenverscbluB, Bauart Beck.

durch die Elektrode, so ziehen die Ringabschnitte infolge des
Magnetismus, den dieser Strom in ihnen erzeugt, einander an,/und
die inneren Flachen der Ringe legen sich an die Elektrode oder
an das Rohr, so daB die Gase am Austritt aus dem Ofen verhindert
sind. Das Heben und Senken der Elektroden wird dabei in keiner
Weise gehindert, sondern geht nahezu reibungsfrei vonstatten.
Die Ringe bleiben auch beim Heben der Elektrode infolge des
Eigengewichtes auf dem Kiuhlring liegen. Dieser hat eine aus
der Erfahrung gewonnene besondere Form, durch die erreicht
wird, daB der VerschluB ausgiebig gekuhlt wird.

Verzieht sich das Mauerwerk des Ofendeckels durch die
Ofenhitze und gerat der Kihlring deshalb in eine schrége Lage
zur Elektrodenachse, so ziehen sich die Ringe zu einer Ellipse
zusammen (Abb. 1 b), ohne dalR die Abdichtung der Ringabschnitte
gegen die Elektrode und das Rohr leidet; verschiebt sich die
Elektrode gegenuber der Achse des Kuhlringes oder der Deckel
gegeniiber der Elektrodenachse, so verschiebt sich der Verschlu
zusammen mit der Elektrode auf den Kihlring, so dalR der Ab-
schluf® des Ofens gleich gunstig bleibt,

$ipl.*3;ng.sL. Schajpo.

Neue Auskleidung fir Hochfrequenz-Elektrostahléfen.

In einer kurzen Mitteilung berichtet S. J. Hew itt2) Uber
ein neues Futter fur Hochfrequenz-Induktionsoéfen, das jetzt bei
der Edgar Allen & Co., Ltd., Sheffield, an Stelle von Graphittiegeln
Verwendung findet.

Bei der Herstellung dieses Futters wird, wie tblich, auf die
Herdsohle zunachst eine Schicht Isolierstoffe gegeben; sodann
wird ein die Induktionsspule isolierender Hohlzylinder und in
diesen eine Schablone aus 3-mm-Stahlblech eingesetzt. Die
Schablone hat die Form des gewilinschten Tiegels und ist um soviel
kleiner als der Hohlzylinder, daR zwischen beiden ein Abstand
von etwa 38 mm vorhanden ist. In diesen Zwischenraum stampft

X) DRP. Nr. 403 271.
4) Iron Age 123 (1929) S. 1145,

XXXIIL,..
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man nun mit 3 % Borsdure versetzte Silikakomer, von denen
mindestens 30 % durch ldngeres Brennen in Tridymit umgewan-
delt sind, und heizt darauf langsam an. Ist die Schablone warm
geworden, so steigert man die Stromzufuhr allméahlich, bis die
Schmelztemperatur des Stahles erreicht wird und der Stahl,
aus dem die Schablone hergestellt ist, sich flissig am Boden des
Herdes sammelt. Man erhalt auf diese Weise ein gut gefrittetes
Futter.

Derartige Ofenauskleidungen halten nach den Angaben von
Hewitt im Durchschnitt etwa 35 Schmelzungen aus; sie sind in
der Herstellung nicht teurer als Graphittiegel und haben eben den
Vorzug, daB die darin erzeugten Stahlmengen viel gréBer sind
als die in einem Graphittiegel erschmolzenen.

Neues Verfahren zur Gastemperaturmessung.

Marcel Chopinl) beschreibt in einer Arbeit ein neues Ver-
fahren zur Bestimmung der Temperatur erhitzter Gase. Man
kann das nach diesem Vorschlag ausgefihrte Mel3gerat als aero-
dynamisches Thermometer bezeichnen. Sein Grundgedanke ist
der, die Zustandsédnderung, die ein Gas bei seiner Erhitzung er-
fahrt, durch die Differenzdruckédnderungen an zwei entsprechend
angeordneten Stauscheiben zu messen, wobei natirlich voraus-
gesetzt ist, dal keine chemischen Umsetzungen oder Molekular-
veranderungen innerhalb des Gases eintreten und keine Aenderung
des DurchfluBkoeffizienten in Abhéangigkeit von der Temperatur
stattfindet. Letzteres kann bekanntlich vorausgesetzt werden.

Abb. 1 zeigt die von Chopin vorgeschlagene Apparatur.
Ein Rohr a aus feuerfester Masse ist isoliert (b) in einem
Wasserkasten (c) angeordnet. Ein Widerstand d wird durch
elektrischen Strom erhitzt. e2und e2sind Stauscheiben. La&Rt
man nun einen Gasstrom in der Pfeilrichtung durch die Appa-
ratur hindurchgehen, so mussen die bei f und g ermittelten
Differenzdricke je nach der durch den elektrischen Widerstand

hervorgerufenen Temperaturerhéhung in einem bestimmten Ver-
haltnis zueinander stehen, woraus sich die Temperatur an der
Stauscheibe e2 leicht berechnen laRt. Und zwar ist, wenn vor der
Erhitzung an den Stauscheiben et (Querschnitt SX und e2
(Querschnitt S2) die Gaszustande T2 px Si und T2 p2S2 nach
Erhitzung bei e2: T3p3S4und bei e2: T4p4S2 (1 — a t)2ermittelt
werden, die gesuchte Temperatur =

TI p, *1 ps3 (l_at)" Ta'

Zur Ermittlung der Brauchbarkeit und der Fehlergrenzen
dieses Verfahrens hat der Verfasser Versuche angestellt, wobei
zum Vergleich die wahre Gastemperatur mit einem Thermo-
element ermittelt wurde, das zur Ausschaltung der Fremd-
strahlung mit einer Kihl- bzw. Heizeinrichtung versehen war.
Diese Versuche gaben bei Gastemperaturen zwischen 350 und
650° recht befriedigende Uebereinstimmung beider Temperatur-
bestimmungsarten. Im Durchschnitt vieler Messungen ergaben
sich nach dem aerodynamischen Verfahren um 3° héhere Werte
als durch Ermittlung mit dem Thermoelement.

Nach der aus der Originalarheit stammenden Skizze ist das
Verfahren eher zur Bestimmung der spezifischen Warme von
Gasen bei verschiedenen Temperaturen und Drucken oder zur
Nachprifung von AusfluBkoeffizienten in Abhangigkeit von der
Temperatur zu verwerten.

Ob fir die Bestimmung von Gastemperaturen, bei denen das
Thermoelement stark dem Strahlungseinflul der Umgebung unter-
liegt, der Grundgedanke dieses aerodynamischen Thermometers
in gewissen Fallen Bedeutung zu erlangen vermag, ist zweifelhaft.
Gelingt es, unter Zuhilfenahme hochhitzebestandiger Legierungen
eine Stauscheibenmessung im hocherhitzten Gasstrom unter den
oben erwédhnten Vorbedingungen durchzufiihren, so ist die zweite
Differenzdruckmessung nach Kihlung des Gasstromes an sich
einfach und damit auch die rechnerische Ermittlung der wahren
Gastemperatur des Gasstromes.

i) Comptes rendus 186 (1928) S. 1830/2; 187 (1928) S.935/7.
151
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Ob aber diese Messung gegeniiber der Messung mit dem heute
schon gut durchgebildeten Durchsaugepyrometer Vorteile ergeben
wird, oder ob sich alle Nebeneinfliisse so weitgehend wie beim
Durchsaugepyrometer ausschalten lassen, kann nur auf Grund
eingehender Versuche beurteilt werden. H. Lent.

Der Aufkohlungsvorgang bei der Zementation.

G. Takahashil) befafSte 'sich mit der Frage, ob bei'’der
Zementation der Kohlenstoff als solcher in den Stahl eintritt
oder ob er in Form von Gasen, seien es nun Kohlenoxyd oder
Kohlenwasserstoffe, in den Stahl diffundiert, und dort_durch
chemische Umsetzung (Zerfall) Aufkohlung eintritt.

Der Verfasser versuchte die Frage durch folgende Diffusions-
versuche zu losen. Er umgab ein Rohr aus Armco-Eisen mit

A'NITh

Abbildung 1. Temperatur- und Druckverlauf im Innenrohr bei
den Diffusionsversuchen mit Kohlenoxyd im AufBenrohr.)

einem zweiten Rohr, flllte dieses mit verschiedenen Gasen
und untersuchte ihre Diffusion in das erste Rohr. Abb. 1 ver-
anschaulicht die hier eintretenden Vorgéange, wobei die obere
Linie den Temperatur- und die untere den Druckverlauf im
inneren Rohr darstellt. Der Versuch wurde hierbei in folgender
Weise geleitet. Vona bis b (Temperatur 300°) war das evakuierte
Innenrohr von der Luftpumpe abgesperrt. Setzte man es, nun
erneut™unter Vakuum, so sank zunéachst der Druck, weil in der

rohr bei Versuchen mit Wechsel von Kohlenoxydjpind
~  Wasserstoff im~AuBenrohr.

Zwischenzeit aus dem auReren Rohr durch Diffusion’Gase eingetre-
ten waren. Sperrte man nun den Hahn zur Luftpumpe (Punkto
der Kurve) wieder ab, so stieg, wenn gleichzeitig die Temperatur
stark erhoht wurde, der Druck zunéchst rasch an und nahm dann
nach kurzen Unterbrechungen bei Temperaturkonstanz allméhlich
und stetig zu. Ganz anders verhieltes sich, wenn durch das &uBere
Rohr, statt wie beim vorbeschriebenen Versuch Kohlenoxyd,
W asserstoff stromte. Die dabei eintretenden Vorgéange sind in
Abb. 2 dargestellt. Bei b wurde das ursprunglich im Auf3enrohr
vorhandene Kohlenoxyd durch Wasserstoff ersetzt, danach
(Punkt c) die Temperatur auf 1000° gebracht, worauf bei Ab-

*) Science Rep. Tohoku Univ. 14 (1928) S. 761/82.
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stellen der Pumpe (d) der Innendruck durch die rasche Diffusion
des Wasserstoffs sehr stark anstieg. Ersetzte man den Wasser-
stoff nun wieder durch Kohlenoxyd (e), so sank der Druck
infolge des raschen Hinausdiffundierens des Wasserstoffs, wah-
rend das Kohlenoxyd nur langsam hereindiffundierte. Pumpte
man das Innenrohr wieder gasfrei (f) und stellte dann bei g
das Pumpen erneut ein, so stieg der Druck allméahlich durch
langsames Hereindringen des Kohlenoxyds. Ersetzte man nun
neuerdings Kohlenoxyd durch Wasserstoff (h), so stieg der
Druck wieder rasch an. Ganz ahnlich war das Verhalten, wenn
man statt des Kohlenoxyds Stickstoff oder Kohlensaure zu den
Versuchen heranzog.

Fullte man das AuRenrohr nicht mit Gasen, sondern mit
einer Aufkohlungsmasse, die aus frischer Holzkohle, Barium-
karbonat und Soda bestand, so zeigten sich Druckanderungen

Abbildung 3. Temperatur- und Druckverlauf im Innenrohr
beiden Versuchen unter Verwendung eines festen Kohlungs-
mittels im AuRenrohr.

nach Abb. 3. Man sieht im Augenblick des Abstellens der Pumpec
eine lebhafte Druckerhéhung, die bald aufhért und auf die Wasser-
stoffentwicklung der nicht geglihten Holzkohle zurickzufiihren
ist. Verwendet man geglihte Holzkohle, so tritt diese pldtzliche
Drucksteigerung nicht ein. Bericksichtigt man, daf durch Auf-
kohlung mit Kohlenoxyd in kurzer Zeit hundertmal soviel Kohlen-
stoff aufgenommen wird, als die Absorptionsfahigkeit fiur die
entsprechende Kohlenoxydgasmenge betragtl), und dal aus dem
langsamen Druckanstieg bei Kohlenoxyd im AuRenrohr auf eine
geringe Diffusionsgeschwindigkeit dieses Gases geschlossen werden
muf}, so kann man annehmen, dall die Absorptionsfahigkeit und
die Diffusionsgeschwindigkeit nicht gentigen, um die bei der Ze-
mentation eintretenden Kohlenstoffmengen in das Innere des
Stahles durch Kohlenoxyddiffusion einzufihren. Der Verfasser
halt es hingegen fur wahrscheinlich, daR der Kohlenstoff sich
an der Oberflache durch die Reaktion 2 CO = C+ COs ab-
scheidet und als solcher in den Stahl hineindiffundiert.
F. Bapatz.

Aus Fachvereinen.

American lron and Steel Institute.

Hauptversammlung vom 26. Oktober 1928 in New York.
[Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 224/8.]

Eimer A. Sperry berichtete Uber

Ein Verfahren zur Feststellung innerer Fehler ohne Zerstérung des
Werkstuckes.

Bei einer groBen Anzahl der in Amerika vorgekommenen
Eisenbahnunglicke, die auf Schienenbriiche zurickzufiihren
waren, konnte als Bruchursache das Vorhandensein innerer Risse
(besonders von Querrissen) ermittelt werden. Durch den Zwang,
den die Schienenverbraucher in neuester Zeit auf die Walzwerke
ausgelbt haben, den Schienenwerkstoff durch Erhéhung der
Festigkeit und Harte gegen den VerschleiR widerstandsféhiger zu
machen, wird erfahrungsgemafl ein Werkstoff mit groBerer Nei-
gung zur RiRbildung erzielt. Es ist daher verstandlich, daB sich
Bestrebungen zur Ermittlung und zur genauen &rtlichen Feststel-
lung der rissigen Stellen geltend gemacht haben.

) Der Verfasser stitzt sich hierbei auf Versuche von Vita:
St. u. E. 42 (1922) S. 455.
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Zur Erreichung dieses Zieles wurden von verschiedenen nam-
haften Forschem drei Wege beschritten, und zwar die Anwendung
von

1. Rontgenstrahlen,
2. Magnetismus,
3. Elektrizitat.

Die Rontgenstrahlenuntersuchung wurde sehr bald fallen ge-
lassen, weil sie lediglich eine Laboratoriumsprifung ist und dickere
Stahlmassen, wie sie Schienenkdpfe darstellen, noch nicht ein-
wandfrei durchleuchtet werden kénnen.

Da Faktoren wde die Anwesenheit von Schlacke und Hohl-
rdumen, Kaltverformung oder Warmebehandlung, Spannungs-
zustédnde und schon sehr geringe Aenderungen in der chemischen
Zusammensetzung auf die Permeabilitat des Stahles einen Einflul
austiben, glaubten einige Forscher sich des Magnetismus auch zur
Feststellung von Querrissen im Stahl bedienen zu kénnen. Der

Grund des MiBerfolges, den diese Forscher erfahren haben, liegt
in den oben angefuhrten zahlreichen Médglichkeiten, die den
Magnetismus beeinflussen und somit eine Auswertung der Unter-
suchungsbefunde — also eine Bestimmung der Art und der GrofRe
der Fehler — unmdglich machen.

Bei Anwendung der Elektrizitat als Prafmittel wunden Unter-
suchungen sowohl mit Wechselstrom als auch mit Gleichstrom
gemacht. DalR Wechselstrom dazu ungeeignet war, ergab sich aus
seiner Eigenart, als Oberflacheneffekt begrenzt zu sein. Bei

Abbildung 2. SuchVorrichtung des Prifwagens.

25 Wechseln je s sind z. B. in einer Normalschiene schon in einer
Tiefe von 7 mm unter der Oberflache nur noch 3 % der gesamten
Stromdichte vorhanden, so daB der grofRte Teil des Schienen-
kopfes praktisch unberihrt vom StromfluR3, also unerforscht bleibt.
Anders liegen die Verhaltnisse bei Anwendung von Gleichstrom.
Gleichstrom flieRt durch einen Draht oder eine Schiene &hnlich
wie Wasser durch ein Rohr. Solange kein innerer Widerstand in
dem Rohr vorhanden ist, ist der WasserfluB uber den ganzen
Querschnitt gleichméaBRig, dagegen werden beim Vorhandensein
von geringen inneren Hindernissen Wirbel und Stérungen auf-
treten. So ruft auch in einem Draht oder in einer Schiene irgend-
eine Stérung, wie ein Einschluf oder ein Rif, in dem geradlinigen
FluR des Gleichstromes Aenderungen hervor, die entsprechend der
Art und der GroBe der Stérung auftreten.

Aus Fachvereinen.
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Dem Verfasser ist es gelungen, unter Benutzung von Gleich-
strom die im folgenden beschriebene Einrichtung zur Prifung
und Feststellung von inneren unsichtbaren Fehlern in Eisenbahn-
schienen mit Erfolg zu verwerten. Er ist dabei von der in Abb. 1
schematisch dargestellten Ueberlegung ausgegangen.

Mit Hilfe zweier Hauptbirsten, die auf der Schienenober-
flache gleiten, wurd der erzeugte Gleichstrom durch das zu prifende
Schienenstiick geleitet. Es ist notwendig, daB dieser Strom keine
Schwankungen erfahrt, da hierdurch die Versuchsergebnisse zu
Trugschlissen fihren kdnnen. Zwischen diesen Birsten sind die
in Abb. 1 gezeigten Suchbirsten a, b und ¢ angebracht. Diese
Suchbirsten sind mit zwei gegenuberliegenden Spulen d und e
verbunden, die den Primarstromkreis des Transformators f bilden,
dessen sekunddren Teil die Spule g darstellt. Da die beiden
Spulen d und e entgegengesetzte Wicklung besitzen, hebt sich ihre
induzierende Wirkung bei gleich starkem Stromfluf3 auf. Wenn
beim Uebergang uber einen Schienenstrang eine Rif3stelle zwischen
eine auflere (a) und die mittlere Suchbirste (b) gelangt, so wdrd
die erste Spule (d) in einem gréBeren AusmaBe erregt als die
andere. Es tritt also ein Differenzmagnetismus auf, der auf die
Sekundarspule g wirkt. Im néchsten Augenblick kommt der RiR
zwischen die mittlere (b) und die hintere Birste (c), wodurch eine
entgegengesetzte Erregung des Sekundérkreises hervorgerufen
wird. Tritt kein Fehler im Querschnitt auf, so entsteht auf der
sekundaren Seite kein Strom und damit auch kein Ausschlag an
der MeBvorrichtung. Laufen aber diese Suchbirsten ber eine
Fehlerstelle, so zeigt die MeRvorrichtung entsprechend der vor-
her gegebenen Beschreibung eine Art Sinuslinie. Die Radioein-
richtung (h bis 0) mit Batterien, Réhren, Spulen und Konden-
satoren dient zur Verstarkung der Ausschlage (auf den 200 000-
bis 300 OOOfachen Betrag), die auf ihre Eigenart ausgewertet
werden.

Zur Beobachtung der auf der Strecke verlegten Schienen
wrnrde ein Prifwagen gebaut. Er besteht aus einem Instrumenten-
und aus einem Antriebswagen. Der letzte wird durch einen Ver-
brennungsmotor angetrieben und bewegt sich mit einer gleich-
mafRigen Geschwindigkeit von ungefahr 9,5 bis 11 km je h. In
dem Instrumentenwagen befindet sich ein Generator, der durch
einen 25PS starkenVerbrennungsmotor angetrieben wird, und der
bei 900 U/min einen Gleichstrom von 4000 A und 2 V erzeugt.
Aus Abb. 2 sind die auf der Kopfoberflache der Schienen schleifen-
den Kontaktbursten erkenntlich, zwischen denen der vom Gene-
rator erzeugte Gleichstrom flieBt. Jeder Kontakt besteht aus acht
einzelnen Kupferbirsten, die vermittels ihrer Elastizitatskraft
gegen den Schienenkopf dricken. Diese Bursten sind in einem
starren Rahmen angebracht, der durch eine im Wagen vorhandene
Hebevorrichtung gehoben und gesenkt werden kann. Jede
Schiene einer Gleisstrecke kann also mit je zwei Satzen von je
acht Bursten in Verbindung gebracht werden. Zwischen den

Abbildung 3. Auisehreibevorrichtung im Priifwagen.

Hauptbirsten befinden sich die kleinen kréaftigen Suchbirsten.
Ungefahr in der Mitte der Abb. 2 kann ein Zerstaduber erkannt
werden, der zum Aufspritzen von Farbe auf die Schiene dient.
Stellt sich eine fehlerhafte Stelle ein, so wird das Aufspritzen der
Farbe unterbrochen, wobei gleichzeitig dieser Vorgang von einem
Relais angezeigt wird.

Abb. 3 gibt den Aufschreibetisch wieder, an dessen Kopfende
sich ein Reibungsantrieb befindet, der einen Papierstreifen be-
wegt. Auf diesem Papierstreifen gleiten sieben Schreibfedem, die
die Schwankungen des Sekundarstromes vom Transformator,
verstarkt durch die Radioanlage und tbertragen durch die Relais,
aufzeichnen. Die jeweiligen drei dufReren Schreibfedern zeichnen
fur je eine Schiene des Gleises die auftretenden Fehler auf und die
mittlere Schreibfeder lediglich die Anzahl der SchienenstdRe.
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Die Relais sind so eingestellt, daB kurze Querlinien durch eine
Feder gezogen werden, wenn der festgestellte RiB eine kleine
Flache einnimmt; alle drei Federn arbeiten, wenn die Bruchflache
grof3 ist, und zwei Federn sind in Tatigkeit, wenn der Bruch eine
dazwischenliegende GroRe besitzt. Diese Registrierfedern werden
selbsttatig hochgehoben, wenn die mittlere Feder zur Aufzeichnung
der SchienenstéRe arbeitet.

Vor den Kontaktbtrsten sitzen umlaufende Kratzbirsten;
sie dienen zur Entfernung von Rost und sonstigen Fremdbestand-
teilen auf der Schienenoberflache, damit stets einwandfreier Kon-
takt gewéahrleistet ist.

Weiterhin istim Wagen ein Summer angebracht, der ebenfalls
von einem Relais betatigt wird, und der den Prufer von dem ein-
wandfreien Arbeiten der Apparatur unterrichtet.

Es ist mdglich, die Einrichtung so einzustellen (zu eichen),
daf3, wenn keine Risse in einer Schiene vorhanden sind, auch keine
Angaben von einer Schreibfeder gemacht werden. Die Empfind-
lichkeit des Apparates kann jedoch auch so gesteigert werden,
daR auBer den vorhandenen Rissen und gréReren nichtmetallischen
Einschliussen auch Aenderungen mechanischer und chemischer Art
aufgezeichnet werden. Der Verfasser glaubt aber, die Verwendung
des Apparates in der Hauptsache auf die Feststellung von Ri3-
stellen beschranken zu sollen.

In einem groRen Teil seiner Ausfilhrungen bringt Sperry Bei-
spiele fur die gute Bewahrung der eben beschriebenen Prifein-
richtung. Bisher sind zwei derartige Prifwagen in Amerika in
Betrieb, mitdenen bislang ungefahr 2000 Meilen Schienengleise
untersuchtworden sindl). Dieerzielten Ergebnisse waren durchaus
zufriedenstellend. Nach Angabe des Verfassers sind Querrisse,
die weniger als von 0,1 % der Flache des Schienenquerschnittes
ausmachen, einwandfrei feststellbar. Auch bei der Bestimmung
von Léangsrissen haben sich keine Schwierigkeiten eingestellt.
Von den zahlreichen vom Verfasser aufgefihrten Beispielen der
guten Bewdahrung des Prufwagens seien zwei willkiirlich heraus-
gegriffen und kurz hier wiedergegeben.

Von verschiedenen Eisenbahngesellschaften erhielt der Ver-
fasser drei Schienen, die Querrisse von teilweise betrachtlicher
GroRe aufwiesen. Die Untersuchung der ersten dieser drei Schie-
nen zeigte eine vollkommene Fehlerfreiheit des Werkstoffes. Bei
der zweiten Schiene wurde ein groer QuerriB ermittelt, der jedoch
nicht bis zur Schienenoberflache reichte, und die dritte, ungefahr
4,5 m lange Schiene enthielt nicht weniger als 11 Querrisse. Der
Verfasser fertigte nach der Untersuchung eine Zeichnung der
Schiene an, in die er die Lage der Ristellen und ihre GroéRe genau
einzeichnete. Vor dem Schienenprifungsausschufl wurden alsdann
nach der angefertigten Zeichnung im Versuchslaboratorium die
Schienen gebrochen und die Richtigkeit des Untersuchungs-
befundes mit einer Genauigkeit von 100 % bestéatigt gefunden.

Im zweiten Fall wird von einer Schiene berichtet, in der die
Eisenbahngesellschaft einen bis zur Oberflache der Schiene
reichenden Querrif vermutete. Aus Furcht, diese Schiene konne
brechen, wurden zur Beférderung am Schienensteg schwere Bau-
hélzer angebracht. Die angestellte Untersuchung mit Hilfe des
Prifwagens ergab jedoch, daf’ in der Schiene keine Rif3stelle vor-
handen war. Das Eisenbahnamt beharrte trotzdem auf seiner
Annahme des Vorhandenseins eines groBen Querrisses. Daraufhin
wurde an der fraglichen Stelle der SchienenfuB leicht angesagt und
die Schiene gebrochen. Der Werkstoff besaR jedoch entsprechend
dem Untersuchungsbefunde des Verfassers an der fraglichen Stelle
eine vollkommen fehlerfreie Struktur.

Ein sehr beachtlicher Vorteil stellt sich nach Ansicht des
Verfassers als Nebenerscheinung der Untersuchung mit Hilfe des
elektrischen Gleichstromes von 4000 A und 2 V in der Erwdrmung
und in der magnetischen Richtung der Molekiile des Stahles ein.
Der Verfasser glaubt feststellen zu kdnnen, daR hierdurch die ge-
furchteten Eigenspannungen, die bekanntlich durch das Erkalten
auf dem Kuhlbett und spateres Richten verursacht werden, ver-
schwinden; dies trifft besonders fiir harte Schienen zu. Der An-
riBbildung wird hierdurch in weitestem MaRe vorgebeugt.

Da Schienen mit unsichtbaren Querrissen im Eisenbahn-
betrieb insbesondere in stark beanspruchten Kurven und in Haupt-
gleisen eine grofRe Gefahr fur die Sicherheit bedeuten, schlagt der
Verfasser vor, dal derartige Strecken nach seinem Verfahren ge-
pruft werden. Fehlerhafte Schienen konnen alsdann ausgebaut
und, wenn die RiBbildung nicht allzu groB ist, auf Nebenstrecken
weitere Verwendung finden. In einigen Staaten Nordamerikas
hat diese Anregung FuB gefaBt. Es wurde hier der Eisenbahn die
Pflicht der Untersuchung des gesamten Schienennetzes mit Hilfe
des geschilderten, den Werkstoff nicht beschadigenden Pruf-
verfahrens auferlegt. jy. Schafer und K. Schonrock.
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American Institute of Mining and
Metallurgical Engineers.

137. Hauptversammlung 18. bis 22. Februar 1529
in New York.
(SchluB von Seite 1173.)

Burnhahm E. Field, New York, berichtete Uber

Fortschritte auf dem Gebiete der sdurebestdndigen Legierungen.

Durch die Herstellung der Chrom- und Nickel-Chrom-Stéahle
ist es gelungen, einen gegen Salpetersaure vollkommen bestan-
digen Werkstoff zu schaffen. Ebenso ist es gelungen, aus Blei,
Eisen und Eisen-Silizium-Legierungen gegen Schwefelsdure ge-
nugend bestdndige Apparate fir die chemische Industrie her-
zustellen. Die Aufgabe, auch eine gegen warme Salzsaure noch
genugend bestandige Legierung zu schaffen, harrt jedoch noch
immer der Losung. Der Verfasser erwahnt die zahlreichen Ar-
beiten auf diesem Gebiete von Gurtler, Rohn, Schulz u. a.
und stellt fest, dall nur eine salzsdurebestdndige Legierung bis
jetzt wirtschaftliche Bedeutung erlangt habe, namlich eine
Nickellegierung mit 15 % Cr und 7 % Mo.

Da Legierungen von Nickel und Molybdéan sich als besonders
widerstandsfahig gegen Salzsdure erwiesen haben, untersuchte
Field diese auf ihre Widerstandsfahigkeit gegen 1Oprozentige

Abbildung X. Korrosionshestandigkeit von Nickel-Molybdéan-Legierungen
in IOprozentiger Salzsaure bei 70°.

Salzsaure bei 70°, und
zwar in zahlreichen Mi-
schungsverhéaltnissen bis
zumEutektikum bei 49 %
Mo. Abb. 1 gibt den Grad

der Bestandigkeit dieser
Legierungen gegen IOpro- $
zentige Salzsaure bei 70°

an, und zwar bei Molyb-
dangehalten von 5 bis

47 %. Es zeigt sich, daR

bei 15 % Mo eine befrie- *V
digende Korrosionsfestig-
keit erhalten wird, die
sich durch héheren Gehalt
an Molybdan nur noch
wenig verbessert.

Da diese Legierung
jedoch sehr Kkostspielig
ist, versuchte Field fest-
zustellen, welcher Pro-
zentsatz an Eisen zuge-
setzt werden kann, ohne
die guten Eigenschaften
der Legierung wesentlich
zu schadigen. Bei Zu-
grundelegung einer 20 %
Mo und 80 % Ni enthal-
tenden Legierung fand er,
dal im Gegensatz zu
friheren Angaben bei
einem Zusatz von 5 bis
10 % Fe ein starker Angriff
einem Zusatz von 20 bis 25% Fe erheblich geringer wird
und bei noch héherem Prozentgehalt an Eisen wieder an-
steigt (Abb. 2). Die Versuche wurden auch mit einer 15
und 25 % Mo enthaltenden Nickellegierung ausgefuhrt. Auf
Grund der Versuchsergebnisse stellt der Verfasser fest, dal bei
Bertcksichtigung der verschiedenen Faktoren wie Korrosions-
festigkeit, Preisund Bearbeitbarkeit eine Legierung von 20 % Mo,
20 % Fe, Rest in der Hauptsache Nickel, die glnstigsten Eigen-
schaften aufweist. Durch weitere Versuche stellte er fest, dal

——

Abbildung 2. Korrosionshestandigkeit
von Nickel -Molybdén - Legierungen
verschiedenen Eisengehaltes bei 70°.

stattfindet, der jedoch bei
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der Kohlenstoffgehalt der Legierung 0,2 % nicht Ubersteigen soll.
Ein Zusatz von Mangan bis 3 % und Silizium bis 0,5 % ist ohne
besonderen EinfluB. Beachtlich ist noch die Feststellung, daR
diese Legierung, die eine bemerkenswerte Korrosionsfestigkeit
gegen Salzsaure und Schwefelsdure auch beim Erwarmen besitzt,
von feuchtem Chlor stark angegriffen wird.

Field berichtete weiterhin Uber Versuche zur Herstellung
einer sdurebestandigen Legierung auf der Grundlage von Nickel
und Silizium. Legierungen mit Siliziumgehalten bis 10 % zeigen
jedoch keine besondere Korrosionsfestigkeit, wahrend bei héherem
Zusatz bis 15 % die Legierung zu sprdde wird. Eine ahnliche
Wirkung hat auch ein Zusatz von Aluminium zum Nickel. Eine
einigermafBen brauchbare Legierung erhielt er bei einem Zusatz
von 10 % Si und 5 % Al. Ein Zusatz von Kupfer bis zu 3 %
verbessert die Eigenschaften der Legierung. Auf Grund von
metallographischen Untersuchungen soll der Gesamtgehalt an
Silizium und Aluminium 12 % jedoch nicht Ubersteigen, so daR
als gunstigste Zusammensetzung 10 % Si, 1,5 bis 2 % Al und
3% Cu, Rest Nickel, anzusehen ist. Die Legierung ist zwar
nicht schmiedbar, 4Rt sich aber eben noch bearbeiten. Sie besitzt
ebenfalls eine bemerkenswerte Bestandigkeit gegen warme Salz-
sdure, wenn sie auch die Bestandigkeit der obengenannten Molyb-
dénlegierung nicht erreicht. J. Fritz.

Ueberdie

Quantitative Messung der Korrosion von Metallen in Wasser und
Salzlésungen

berichteten G. D. Bengough, J. M. Stuart und A. R. Lee,
Teddington. Sie besprechen einleitend die Bedeutung des Luft-
sauerstoffs fir den Verlauf der Korrosion in Wasser und Salz-
losungen und weisen dabei auf von Adeney und von Friend
beobachtete Erscheinungen hin. E3ist danach insbesondere die
Verdampfung an der Flussigkeitsoberflache bei Korrosions-
untersuchungen zu tUberwachen oder zu unterbinden, wenn man
bedeutsame Nebenwirkungen im Korrosionsvorgang verhindern
will. Dabei ist der einfachere Weg der der Verhinderung der
Verdampfung. Es wird des weiteren auf die Stérungsmaéglich-
keiten hingewiesen, die sich ergeben, wenn die Oberflache der
korrodierenden Flussigkeit der freien Atmosphére ausgesetzt ist.
Ferner wird die Bedeutung de3 Abstandes zwischen Metallprobe
und Spiegel der Korrosionsflussigkeit betont. Fir alle Korrosions-
ve rauche wird die genaue Angabe folgender Einzelheiten verlangt:

1 GroBe, Gestalt, Zusammensetzung Jund
beschaffenheit aer Metallprobe.

— Patentbericht. Stahl und Eisen. 1205

2. Tiefe des Eintauchens und Art der Aufhangung der Probe;
Menge der Korrosionsflissigkeit und Abmessungen des sie auf-
nehmenden Gefalles.

3. Anfangszusammensetzung und Konzentration der Ldsung
und der Gasatmosphare daruber.

4. Die — konstante — Temperatur und der Druck, bei der der
Versuch durchgefihrt wird.

Die Vorschriften zu 3 und 4 bedingen die Durchfihrung der
Versuche in geschlossenen Raumen, nicht in der freien Luft. Die
Luft im Raum sollte mit Wasserdampf gesattigt sein. Etwa an-
gewandtes Rihren oder Liften missen genau angegeben werden.

Fir die zahlenmé&Rige Bestimmung des Betrages der Korrosion
kommen drei Wege in Frage:

a) Feststellung der Aenderung des Gewichts,

b) Bestimmung der Metallmenge in den Korrosionsprodukten,

c) Gasmessungen, insbesondere Feststellung der Sauerstoff-
absorption.

Die Verfahren zu a und b werden kritisch betrachtet, und es
wird auf gewisse Schwéchen hingewiesen, die ihnen anhaften.
Als besonderer Vorzug des Verfahrens zu ¢, das dann eingehender
behandelt wird, wird die Mdglichkeit betont, den ganzen Verlauf
einer Korrosion an einer Probe zu verfolgen, ohne daR die Probe
irgendwie der laufenden Einwirkung entzogen wird. Der Grund-
gedanke des Verfahrens ist die Verfolgung der Absorption von
Sauerstoff durch die korrodierende Flussigkeit als Kennzeichen fur
die Korrosion (Oxydation) der Probe. Verwickelt werden die Ver-
héltnisse, wenn das der Korrosion unterliegende Metall mehrere
Oxydationsstufen hat, z. B. Eisen; hier missen ergdnzende Be-
stimmungen vorgenommen werden. Ferner muf} eine gegebenen-
falls auftretende Wasserstoffentwicklung — z. B. bei Zink und
Eisen — berucksichtigt werden.

Es wird dann eine von den Verfassern entwickelte Apparatur
beschrieben, die es gestattet, eine Metallprobe in einer Salzlésung
der Korrosion zu unterwerfen, wobei die Ldsung in einem ge-
schlossenen Gefal? in Beruhrung steht mit einer abgeschlossenen
Menge Sauerstoff, deren allméhliche Absorption durch die Lésung
laufend festgestellt werden kann. Entwickelter Wasserstoff kann
durch eine Platindrahtspirale verbrannt werden; aus der dabei
entstehenden Volumendifferenz des Gases kann der wahre Betrag
der Sauerstoffabsorption berechnet werden.

Im zweiten, umfangreicheren Teil der Arbeit werden dann
die Ergebnisse mitgeteilt, die in der Apparatur bei Korrosions-
versuchen mit Zink erhalten wurden. Allgemein bemerkenswert

Oaerflachenist die auch dabei bestatigt gefundene Bedeutung der Oberflachen-

beschaffenheit und Vorbehandlung der Probe. E.H. Schulz.

Patentbericht.

deutsche Patentanmeldungenl.
{Patentblatt*Nr. 32jvom 8. AugustA929.)

Kl. 1a, Gr. 32, P 49 355. Verfahren und Vorrichtung zum
Trennen von Erz von Gangarten, unter Zusatz von unhaltigem
feinem Sande. Sergej Podiakonoff, Moskau.

Kl. 7a, Gr. 23, M 107 633. Anstellvorrichtung fur kreuzweise
hinteremanderliegende Walzen. Mannesmannrdhren-Werke, Dis-
seldorf.

KI. 7a, Gr. 23, R 76 038; mit Zus.-Anm. R 76 629. Feinver-
stellung der Oberwalze bei Pilgerschrittwalzwerken. Ewald Rdber,
Dusseldorf, Hindenburgwall 24.

KIl. 10a, Gr. 12, G 71 752.
Hattingen (Ruhr), Hittenstr. 15.

Kl. 18a, Gr. 5, V 24 695. Auf der Huttensohle verfahrbare
Vorrichtung zum Auswechseln von Disenstdcken und Windformen
mit heb- und senkbarem, muldenférmigem Traggestell. Vereinigte
Stahlwerke Akt.-Ges., Dusseldorf, Breite Strafe, und Albert
Daub, Wissen (Sieg).

KI. 18 a, Gr. 15, Z 17 288. Vorrichtung zur Verhinderung
von Explosionen in Hochofenwindleitungen durch selbsttétige
Absperrung der Windleitungen und selbsttatiges Oeffnen eines
Ventiles. Zimmermann & Jansen, G. m. b. H., Duren (Rhld.).

Kl. 18 a, Gr. 18, H 101 269. Verfahren und Vorrichtung zur
Reduktion geschmolzener Erze im Flammofen. Hans Christian
Hansen, Berlin NW 6, Schiffbauerdamm 15.

KI. 18 b, Gr. 13, R 76 719. Verfahren zur Herstellung von
Prefmutterneisen im Siemens-Martin-Ofen. Friedrich Borggrafe,
Weidenau (Sieg).

K. 18 b, Gr. 14, W 72 209. Herdofen nach dem Regenerativ-
system, bei welchem einem Brenner, welcher einstrémend arbeitet,

Koksofentiir. Helene Gilnster,

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht ‘'und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

zwei oder mehr Brenner bzw. Brennerkopfe zugeschaltet sind,
welche die Abgase filhren. Witkowitzer Bergbau- und Eisen-
hiutten-Gewerkschaft,Witkowitz, und Carl Salat, Mahrisch-Ostrau.

KIl. 18 b, Gr. 16, R 75586. Verfahren zur Herstellung von
PreBmutterneisen u. dgl. Friedrich Borggrafe, Weidenau (Sieg).

Kl. 21 h, Gr. 16, A 46 771. Verfahren zum Betrieb von
Lichtbogendfen. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin
NW 40, Friedrich-Karl-Ufer 2— 4.

Kl. 24 ¢, Gr. 5, P 59 119. Aus Platten o. dgl. aufgebauter
Wérmeaustauscher. Poetter G. m. b. H., Dusseldorf, Graben-
str. 19—25.

KI1. 31 b, Gr. 5, P 58 074. Ruttelformmaschine mit mehreren,
auf der Ruttelplatte senkrecht stehenden und symmetrisch zur
Achse der Ruttelplatte angeordneten Rohrformen, die mit Kernen
fur das Innere und die Muffen der Rohre versehen sind. Aurelio
Possenti, Carlo Scorza, Pesaro.

KIl. 40 a, Gr. 5, K 107 936. Vorrichtung zur Entfernung von
Materialansatzen im Drehrohrofen. Fried. Krupp Grusonwerk
Akt.-Ges., Magdeburg-Buckau.

KI. 49 ¢, Gr. 13, H 117 189. Schere zum Schneiden breiter
Streifen laufenden Walzgutes mit an zwei sich gegenlaufig drehen-
den Tragern angeordneten umlaufenden Messern. Johann Hahn,
Cleveland E. C., Ohio (V. St. A)).

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

(Patentblatt TNr- & vom 8. August 71929.)
KI. 7a, Nr. 1082 142. Hin und her gehendes Fordermittel
mit Hub- und Senkbewegung. Fried. Krupp Grusonwerk Akt.-

Ges., Magdeburg-Buckau, Marienstr. 20.
KI1. 7a, Nr. 1082 304. Kiuhlvorrichtung fur Walzen. Fried.
Krupp Grusonwerk AKkt.-Ges., Magdeburg-Buckau, Marien-

str. 20.
K. 18 a, Nr. 1082 584. Kuhlkasten fur metallurgische Oefen.
Zimmermann & Jansen, G. m. b. H., Diuren (Rhid.).
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KIl. 18a, Gr. 6, Nr.
474 367, vom 5. Novem-
ber 1927; ausgegeben am
30. Marz 1929. Bude-

rus’sche Eisenwerke
und Max Zillgen in
W etzlar (Lahn). Vor-

richtung zum Trennen des
feinen und groben Beschik-
kungsgutes in Schachtéfen
mittels Kegelrostes.

Der Kegelrost a ist
so ausgebildet, dafl das
feine Gutnach dem Rande
und das grobe nach der
Mitte zu geleitet wird.

Kl. 31°c, Gr. 26, Nr. 474 621, vom 6. August 1927; ausgegeben

am 8. April 1929. ©r.~ttg. Erich Will in Hamburg. GieR-

maschine mit umlaufenden,

luftgekuhlten GuRformen unter

Verwendung einer Sauganlage.

Die umlaufenden GuR-

formen einer GiefBmaschine,

die bei der Drehung des

Tisches a gedéffnet und ge-

schlossen werden, stehen mit

der Saugluftanlage durch in

oder gleichlaufig zu ihrer Be-

wegungsbahn angeordnete

Luftleiter b sowie durch Ven-

tile in Verbindung, die an

den Luftleitem in beliebiger

Anzahl angebracht sind und

sich beim Umlauf der Formen selbstta-

tig 6ffnen und schlieBen. Diese Anord-

nung der Luftkihlung verbirgt Gleich-

maRigkeit in der Regelung der Tempe-

raturverhéltnisse bei stoRfreier Kithlung
der Formen.

KI. 10 a, Gr. 12, Nr. 474 660, vom
20. August 1926; ausgegeben am
6. April1929. Firma Rudolf Wilhelm
in Essen-Altenessen. Turhebevor-
richtung.

Der die Tur fassende Abhebearm b
wird durch obere und untere Fihrungs-
rollen in senkrecht stehenden Schienen
e, f gefuhrt. Diese Schienen sind an
ihrem unteren Ende Kkurvenartig ge-
bildet, derart, daR die Tir bei ent-
sprechender Bewegung des auf und ab
bewegbaren und durch verstellbare
Hebelpaare ¢, d mit dem Ofentir-
abhebearm b verbundenen Zugorgans a
durch Bewegungsubertrager, Ketten
o. dgl., vor ihrer senkrechten Auf-
wartsbewegung ausgezogen und nach
ihrer Abwartsbewegung angepref3t wird.

KI.12 e, Gr.2,jNr.474800, vom 9.Oktober 1926; ausge-
geben am 13. April 1929. KarlWeller in Zurich. Anlage
zum Abscheiden von Staub aus Gasen mit quer in den Weg der Gase
eingebauten Rohren, die in mehreren Reihen zueinander versetzt sind.

In einer Kam-

mer sind quer zum

Gasweg Rohre a

in Reihen angeord-

net; diese Rohre

sind am AufRen-

mantel mit strah-

lenformig stehen-

den Schienen b

versehen, diein der

Rohrrichtung verlaufen. Die Réhren aufeinanderfolgender Reihen

sind in Ublicher Weise zueinander versetzt, der Gasstrom wird

mehrfach nacheinander unterteilt, und dabei schlagen die Gas-

strome auf die Rohre und Schienen auf. Die Rdhren werden

vorteilhaft drehbar und feststellbar gelagert, so daR durch

Drehen der Rohre die Spalten zwischen ihnen in ihrer GroRe

gedndert werden koénnen. Die Schienen selbst bilden leicht zu
reinigende Prallflachen fur die Gase.

Patentbericht.
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KI. 14 h, Gr. 3, Nr. 474 805, vom 2. Marz 1928; ausgegeben
am 12. April 1929. Vereinigte Kesselwerke A.-G. D ussel-
dorf in Duren, Rhld. Lotrechter
Warmespeicher.

Der Speicher a wird am Oberende
punktférmig an einem besonderen,
neben dem  Speicher angeordneten
Stlutzgerlst b in der Weise gehalten,
dall dieser Punkt durch zwei das
Oberende des Speichers mit dem
Stitzgerist verbindende Halteglieder ¢
in senkrechter Richtung beweglich wird.

Es kdnnen auch mehrere Speicher von

einem gemeinsamen Stitzgerust gehalten werden. Bei dieser
Anordnung kann der Speicher bei Erwdrmung sich frei in senk-
rechter Richtung ausdehnen.

Kl. 12¢e, Gr.5,Nr.474 857,
vom 14. Juli 1920; ausgege-
ben am 17. April 1929. Me-
tallgesellschaft, A.-G.,in
Frankfurt a. M. Einrich-
tung zur elektrischen Gasreini-
gung mit endlosen, tber Rollen
gefuihrten draht- oder bandfor-
migen Ausstromdektroden.

Die Leitrollen b, c furdie
Ausstromelektrode a sind ge-
trennt von dem Raum gela-
gert, der von dem zu reini-
genden Gas erfullt ist. Dies
ist besonders dann von Vor-
teil, wenn es sich um heilRe
oder um solche Gase handelt,
die durch chemische Einflusse die Leitrollen und ihre Lagerung
gefahrden kénnen.

KIl. 12 e, Gr. 2, Nr. 474 935, vom 9. August 1925; ausgegeben
am 16. April 1929. M etallgesellschaft, A.-G., in Frankfurt
a. M. Verfahren und Vor-
richtung zum Reinigen und
Kuhlen von Gasen und
zur Absorption von Be-
standteilen derselben mittels
dusenartig verengter Ka-
néle.

Durch unmittelbare
Zufuhr von Waschfliussig-
keit werden die Ddisen-
wandungen in allen Teilen stdndig benetzt gehalten. Den Du-
sen kann auch die Form von Ringkanélen gegeben werden. In
diesem Falle werden die Dusenwandungen durch Rotations-
kérper gebildet.

KI. 18 a, Gr. 1, Nr. 474939, vom 12. Januar 1927; ausgegeben
am 13. April 1929. Stein- und Ton-Industriegesellschaft
»Brohlthal“ in Andernach a. Rh. Verfahren zum Sintern von
Feinerzen oder Hittenerzeugnissen durch Verblasen auf einem
Wanderrost.

Der Wanderrost wird zunachst mit einer Brennstoffschicht
und darauf mit einem Erzgemisch beschickt, worauf das zu
sinternde Gut von einem von unten nach oben stromenden Ver-
blaseluftstrom in Glut versetzt wird. Die Zindung des Brenn-
Stoffes findet bei Inbetriebnahme der Anlage im Aufgabebunker
selbst statt, am besten mit Hilfe kleiner Brenner. Nach der
Zundung werden die Brenner abgestellt, da der Brennstoff in dem
senkrechten Schacht des Aufgabetrichters weiterbrennt. Da-
durch tritt eine gleichméaRBige Zindung des Brennstoffes ein.

KI. 18 C, Gr. 9, Nr. 474 940, vom 25. August 1927; ausgegeben
am 15. April 1929. Otto Basson in Hannover-Linden.
Schleusenvorrichtung fur Gluhéfen mit selbsttatiger Forderung, deren
Tilren miteinander gekuppelt sind.

Beim Oeffnen der einen Tir wird die andere Tur selbsttatig
geschlossen.

KI. 1 C, Gr. 8, Nr. 475 108, vom 20. Februar 1925; ausgegeben
am 20. April 1929. Britische Prioritdat vom 6. Mai 1924. Minerals
Separation Limited in London. Verfahren zur Schaum-
schwimmaufbereitung von Erzen.

Als Zusatz beim Schaumschwimmverfahren wird auBer einem
Alkali-Xanthogenat ein mineralschaumbildendes Mittel zugesetzt.

KIl. 24 ¢, Gr. 7, Nr. 475167, vom 6. Juni 1919; ausgegeben
am 24. April 1929. Dipl.-Huttening. Wilhelm Corsalli in
Berlin. Beheizung von Schmelzéfen, besonders mit gleichbleibender
Flammenrichtung.



15. August 1929.

Die Beheizung erfolgt durch Bindelbrenner mit mehrfacher
Schichtung von Brennstoff und Luft, wobei bei Regenerativbetrieb
die Umsteuerventile abgedichtet und gekihlt sind.

KI. 10 a, Gr. 26, Nr. 475 048, vom 17. April 1926; ausgegeben
am 18. April 1929. Zusatz zum Patent 455 679. Karoline
Dobbelstein geb. Buss-
mann, Rolf Dobbelstein,
AlinitaDobbelstein, Otto
Dobbelstein und Irm-
gard Dobbelstein in Es-
sen. Vorrichtung zum Ein-
pressen von Schuttgut in die
scheibenférmigen ~ Kammern
einer Vorrichtung zum Ver-
schwelen und Trocknen.
Das Schuttgut wird am
Scheitelpunkt der sich in be-
stimmten Zeitraumen um die
wagerechtliegende Achse dre-
henden Scheibenkammem a,
selbsttatig in deren jeweils
frei werdenden Raum einfallend, aufgegeben und durch in die
Scheibenkammern eintauchende, keilformige PreRstempel b in
tangentialer Richtung zusammengepreBt. Waé&hrend dieses Ar-
beitsvorganges steht die Trommel still.

KI. 18 a, Gr. 19, Nr. 475 173, vom 3. September 1924; aus-
gegeben am 19. April 1929. Schwedische Prioritdt vom 8. Oktober
1923. Ture Robert Haglund in Stockholm. VerfahrenzurGe-
winnung von Metallen und Metallegierungen im elektrischen Ofen.

lieben dem Erz und als Zusatz dazu werden Brikette, aus
kohlenstoffhaltigem Reduktionsmittel und schlackenbildenden
oxydhaltigen Stoffen bestehend, in den Ofen eingefuhrt. Dadurch
haben die reduzierten Metalle nicht so leicht Gelegenheit, Kohlen-

Patentbericht. — Statistisches.
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stoff aufzunehmen, und ferner werden aus den schlackenbildenden
Oxyden Reduktionsmittel, wie Aluminium, Magnesium, Kalzium,
reduziert, die eine griundliche Reduktion des Erzes unter Rick-
bildung der schlackenbildenden Oxyde bewirken.

Kl. 10a, Gr. 17, Nr. 475 282, vom
17. Dezember 1926; ausgegeben am 20.
April 1929. Kohlenscheidungs-Ge-
sellschaft m. b. H. in Berlin. Kom-
binierte Anlage zum Trockenkiihlen und
NaBléschen von glihendem Koks.

Die NaBloschanlage b wird unter-
halb des Kuhlbehéalters a angeordnet
derart, daB die NaBléschrampe mit
Hilfe des gleichen Kranes ¢ mit glu-
hendem Koks beschickt wird wie die
Trockenkihlkammer. Ferner werden
der Kokskihlbehalter und die NaRldosch-
kammer so ausgebildet, da die Ausfor-
derorgane d, e (Forderb&nder o. dgl.) zur
Austragung des gekuhlten oder nach-
geldoschten Kokses senkrecht untereinan-
der liegen und daB die Neigung des Aus-
laufstutzens der Kokskihlkammer der
ldschrampe entspricht.

KIl.49¢e, Gr. 13, Nr.475371, vom 29. Oktober 1927; ausgegeben
am 23. April 1929. Maschinenfabrik Sack, G.m.b.H ., in
D usseldorf-Rath. Schere fir Walzgut, deren Messer zur Aus-
fuhrung des Schnittes hervortreten.

Fir die Bewegung des Hervor- und Zurucktretens und fir die
Scherbewegung sind zwei getrennte Antriebseinrichtungen vorgese-
hen, die zweckmé&Rig so gestaltet sind, daB die Auf- und Abwarts-
bewegungder Scherein Abhangigkeit von derScherbewegungdener-
wiinschten Bewegungsverhaltnissen beim Schneidenanzupassenist.

Neigung der Koksnal-

Statistisches.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juli 19291).

In Tonnen zu 1000 kg.

Stahleisen, Puddel-
R _ Spiegel-  Roheisen
GuBwaren Bessemer ThorrTas eisen, (ohne Insgesamt
Bezirk Hamatit- GieBerei- erster Roheisen Roheisen Ferro- Spiegel-
zir -
¢ ¢ eisen Roheisen  Schmel- (saures (basisches ~mangan eisen)
zung Verfahren) Verfahren) und unq
Ferro- sonstiges 1929 1928
silizium Eisen
Juli 1929: 31 Arbeitstage, 1928: 31 Arbeitstage
Bheinland-W estfalen 76 801 47 722 697188 165 556 1 1273 990102 825085
Sieg-, Lahn-, iDillgebiet u. Oberhessen ) 4973 17 796 32 848 65374 51 865
Schlesien i 3467 j 2835 16 339 20 797
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland ... 16 839 } 26667 i 81523 j. 29022 115420 113 170
Siuddeutschland 26 275 24 677
Insgesamt: Juli 1929 97 613 92 185 3 467 2835 778 711 227 426 1273 1203 510
Insgesamt: Juli 1928 68 691 97 049 2219 664 334 202 427 874 1035594
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 38823 33 406
Januar bis Juli (1929: 212 Arbeitstage, 1928: 213 Arbeitstage)
Bheinland-W estfalen 488 998 290 615 4 465220 1146 885 } 8041 6 406 129 6022 307
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen } 8496 130 330 229 582 384 721 404 588
Schlesien 14113 j 16868 i 14 411 109 178 156 214
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland ... 99 317 1 188 959 j 476471 i 194008 692 246 860 242
Stddeutschland — 180 040 178 623
Insgesamt: Januar bis Juli 1929 596 811 624 017 16 868 14 411 4 941691 1570475 8041 7772314
Insgesamt: Januar bis Juli 1928 663 622 722 875 17 518 10016 4 675246 1 523 863 8 834 7621 974
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 36 662 35 784
Stand der Hochéfen im Deutschen Reichel).
Hochdfen Hochdofen
© in © in zum Leistungs- , ﬁ iﬂ_ © in zum Leistungs-
- A Betrieb . Reparatur Anblasen fahigkeit on Betrieb ’E« Reparatur Anblasen fahigkeit
> befind- ®9  pefind- fertig- in 24 h befind- W3 befind- fertig- in 24 h
ﬁ liche liche stehende int il liche c liche stehende in t
Ende 1913 330 313 Ende 1925 211 83 30 65 33 47 820
, 19202 237 127 16 66 28 35 997 1926 206 109 18 62 27 52 325
5 19212) 239 146 8 59 26 37 465 1927 191 116 8 45 22 50 965
» 1922 219 147 4 55 13 37 617 1928 184 101 11 47 25 53 990
» 1923 218 66 52 62 38 40 860 Juli 1929 186 103 15 39 29 53 320
» 1924 215 106 22 61 26 43 748 1

0 Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. — 2) EinschlieRlich Ost-Oberschlesien.
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Die Leistung der Walzwerke im

Saargebiet im Monat Juni und im Januar Februar Marz  April Mai Juni L Halb-
ersten Halbjahr 1929. jahr 1929
Nach den statistischen Erhe- t t t t t t t

bungen der Fachgruppe der Eisen

el A. Walzwerksfertigerzeugnisse
schaffenden Industrie im Saar-

Bisenbahnoberbaustoffe 23 4031 96971) 153981) 18 8241) 17 8891) 16 707 101 918

gebiet stellte sich die Leistung der Pormeisen (ilber 80 mm Hohe) T 2441) 17 9371) 23 0461) 229511 251971) 26280 130 655
Walzwerke im Saargebiet ein- Stabeisen und kleine Formeisen unter 80 mm
S Y Hohe 41 5571) 36 7291) 43 9251) 43 5901) 41 8701) 43046 250 717
schlieBlich der mit ihnen ver- Bandeisen 11763 10188 10798 10996 9964 10091 63 800
bundenen PreB- und Schmiede- W alzdraht 16 188 13436 14377 14870 14001 12769 85641
werke im Monat Juni und im Grobbleche und Universaleisen.. 13 6431) 13 5021) 100171 128961 12 2491) 12 927 75 234
@ Halbiahr 1929 wie folat Mittel-, Fein- und W eiRbleche.. . 7906 7001 6 979 8 452 8021 7899 46 258
ersten Halbjahr wie Tolg Réhren (gewalzte, nahtlose und geschweiRte) 72512 66002 65802 63472) 66322) 73092 407242
in m/t (auf Grund internationaler Rollendes EisenbahnNzeug e — — — —
Vereinbarungen zur Vereinheit- Schmiedesticke 364 331 302 362 312 360 2031
. . o And Ferti [REY T — — — — — —
lichung der Produktionsstatistik ndere “ertigerzeugnisse
sind die Monatsergebnisse von Zusammen 137 319 115421 131427 139 288 136 135 137 388 796 978
Januar 1929 an nach einer neuen B. Halbzeug zum Absatz bestimmt3) . . . 14184 12494 11325 14102 11370 11330 74 805
Einteilung ausgewiesen und zum
Teil berichtigt): *) Berichtigte Zahlen. 2) Zum Teil geschatzt. 3) In Summe A nicht enthalten.
Der AufRenhandel Oesterreichs im 1. Vierteljahr 19291).;] Belgiens Hochéfen am 1. August 1929.
1. Vierteljahr 1929 Hochofen
Gegenstand Einfuhr Ausfuhr vor- unter a:lr?;rirﬁeg;b Erzeugung
¢ t handen Feuer befindlich in 24 h
. Hennegau und Brabant:
Steinkohlen 1496 279 1248 Sambre et Moselle 7 7 — 1775
Braunkohlen 150 637 2281 Moncheret... 1 1 — 100
Koks 171 176 2699 Thy-le-Chéteau. 4 4 - 660
Briketts ) 30 135 173 Hainaut 4 4 — 850
Schwefelkies - 6 839 — Monceau 2 2 — 400
Schwefelkiesabbrande .o 118 10 344 La Providenc 5 5 — 1600
Eisenerze 347 50 065 Clabecq 2 3 1 600
Manganerze 60 — Boel 3 2 1 400
. zusammen 30 28 2 6 385
Roheisen 5 959 16 479 Littich :
Ferrosilizium und andere Eisenlegie- Cockerill 7 7 — 1389
rungen 782 1183 Ougrée 7 6 1 1210
Alteisen 76 4 586 Angleur-Athus. 10 8 2 1450
Rohblscke - 878 3197 Espérance 4 4 600
Vorgewalzte B 10 CK € .o 3 4 649
Eisen und Stahl in Staben 2191 9 059 ) zusammen 28 25
Bleche und P latten 7 791 2610 Luxemburg: ) ,
WeiBblech 384 36 Halanzy 2 2 — igo
Andere Bleche 1061 162 Musgson... - 6
Draht 293 2 335 zusammen 4 . 336
Rohren - 7359 302 Belgien insgesamt 62 57 6 11 370
Schienen und Eisenbahnoberbauzeug 636 1431
Nagel und Drahtstifte . 189 117
Maschinenteile aus nicht schmiedbarem 3 i 3
GuB und aus schmiedbarem Eisen. . 1044 721 Frankreichs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1926.
Waren aus nicht schmiedbarem GuR und
aus schmiedbarem E iS€N . 1452 1352 Nach amtlichen Ermittlungenl) wurden im Jahre 1926,
Sonstige Erzeugnisse aus Eisen und . . R . .
Eisenwaren 2 106 7172 verglichen mit dem Vorjahre und dem Jahre 1913, in Frankreich
Insgesamt Eisen und Eisenwaren 32 201 50 742 gefordert bzw. erzeugt:
>) Nach ,Statistische Nachrichten* 7 (1929) S. 147. 1913 1925 1926
. . . t t t
Die Roheisen- und Stahlerzeugung Ungarns im ersten Halb-
jahr 1929. Kohle.. 44 610 150 48 090 649 52 452 000
Koks. 4027 400 6016 000 6 908 000

Stahlerzeugung Eisenerz 21918 000 35598 000 39 318 000
Roheisen- Siemens Th 8 puddel
B i omas-, essemer- u. u el-
Jahr erzeugung  martin- T'eghe'" Elektro-  Gesamt- FOREISEN et 4170298 6639 750 7495 500
Stahl stahl stahl erzeugang GieRereiroheisen u. GuRwaren
t t t t t I.Schmelzung . 953 683 1602 830 1 606 400
Sonderroheisen ... 81 216 262 660 328 130
1928 285 677 472 668 — 13 596 486 264
Bessemerstahl 128 391 93 994 73 648
1929 Thomasstahl. . 2930 788 5170 799 5986 313
I.Halbjahr 184 320 263 525 - 7916 271 441 Saurer Siemens-Marti ahl . 36 323 39 787
Basischer Siemens-Martin-Stahl 2066 472 2 400 252
Tiegelstahl 24 085 13 675 16 129
Frankreichs Eisenerzforderung im April 1929. Elektrostahl. 21 124 82 555 101 249
SchweiBstahl. 405 972 135 339 134 842
Fordernng ~ Vorrate  Beschailigte Schienen und Schwellen . . . 461 073 691 172 739 233
am Ende rhetter Radreifen.. 69 682 106 768 59 646
Bezirk Monats- Monats Stabeisen 968 021 1563 711 742 954
durch- April April April Trager 391 397 616 060 644 948
schnitt 1929 1929 1913 lgzr:) FOrmeisen .. 194 480 252 868 236 877
1913 Grob- und Feinbleche . . . . 673 150 646 210 724 168
t t t Walzdraht.... 216 685 452 426 363 947
Schmiedestiicke 120 766 62 189 39 646
Met*, Dieden- Rohren 62 195 60 358 73 634
hofen . . . 1761260 1726711 1095353 17700 14709 Stahlguf 101 555 129 820 123 413
Loth- Briey et Meuse) | cos qg 1 /69365 1110335 | ... 14730 W eiRbleche... - 27 056 58 691 61 079
ringen Longwy. . . ./ 271433 121854 1958 Sonstige Fertigerzeugnisse — 22 637 192 416
Nanoy . . . . 159 743 123 927 246 689 2103 1646
Minlires . . . 42 565 7722 367
Normandie . . . . . . 63896 177 152 163 640 2808 3241 1) Ministere des travaux publics; direction des mines,
j 47360 32049 1471 1316 . . . L i
’S;:gﬂgeir?f?_?he §§ 3;? 20292 15499 2168 887 2. Bureau: Statistique de I’industrie minérale et des appareils h
Andere Bezirke 26 746 7472 19 798 1260 283

vapeur en France et en Alcérie pour I’année 1926. (Paris: Im-
zusammen 3581702 4176 277 2802839 43037 39137 primerie nationale 192&.
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GrofRbritanniens Kokserzeugung und Brikettherstellung im Jahre
19281).

Die Erzeugung an Huttenkoks betrug im Jahre 1928 nach
amtlichen Angaben 12 034 733 (1927: 12 026 529) t (zu 1000 kg),
von denen 11 375 584 (1927: 11 287 796) t in Oefen mit Gewinnung
der Nebenerzeugnisse hergestellt wurden. Ueber Einzelheiten
unterrichtet folgende Zahlentafel.

In Betrieb befindliche

Oefen
Ein- 6 e
gesetzte Koks- § = -
Bezirk Stein-  erzeugung 3 @ @
03 5 15
kohle . < ° £
v E2 5 3
R sz R
t t 3 E o
Nord-Ost-Kiiste (ein-
schlieBlich Durham
u. des Nordkreises
von Yorkshire) . . 6 664 518 4 658 668 490 2652 — 3142
Cumberland . . . . 669 387 461 987 — 333 — 333
Lancash., Chesh. und
Nordwales . . . . 795 017 508 133 233 334 — 567
Yorksh.,Lincolnsh. u.
Derbysh ... 6218 067 4 185 978 446 2728 — 3174
| Staffordsh., Salop u.
| Warwicksh. 565 586 330 896 — 261 — 261
; Siid-Wales, Monmouth
| u. Gloucestersh. 2043 473 1365 524 106 810 261 1177
Schottland........cccoo.... 754 358 523 547 341 316 — 657
Zusammen 1928 17 710 406 12 034 733 1616 7434 261 9311
Dagegen 1927 17 703 938 12 026 529 1808 78042 281 98932)

Von den betriebenen Koksdfen mit Gewinnung der Neben-
erzeugnisse entfielen auf:

1) Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) S. 162.
2) Berichtigte Zahlen.
3) Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) S. 158.
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1927 1928 1927 1928

Otto-Hilgenstock-Oefen 1788 1709 Collins-Oefen . . . . 123 91
Simon-Carves-Oefen . 1543 1410 Carl-Still-Oefen. . . 72 128
Koppers-Oefen. 1752 1704 Wilputte-Oefen . . . 60 88
Semet-Solvay-Oefen . 11912 1020 Mackey-Seymour-0ef. 32 31
Simplex-Oefen. . . . 464 438 Becker-Oefen . . . — 25
Ooppce-Oefen . . . . 405 433 Cleveland-Oefen . . 6 6
Huessener-Oefen. . . 299 293 Sonstige Oefen . . . 69 58

Ueber die Brikettherstellung
folgende Zusammenstellung Aufschluf3:

in GroBbritannien gibt

Ver- Brikettherstellung
brauchte
Kohle Menge Wert
t t £

England 12 104 12 660 19 532
Sid-Wales und Monmouth ... 1014834 1091507 1103050
Schottland 42 886 47 046 64 465
Zusammen 1928 1069 824 1151 213 1187 047
Dagegen 1927 1395017 1501980 1821708

GroRbritanniens Eisenerzforderung im Jahre 1928.
Nach den Ermittlungen der britischen Bergbauverwaltung
stellte sich die Eisenerzforderung Grofbritanniens im Jahre 1928
wie folgt3).

Gesamt-  Durch- Wert Zahl der

Bezeichnung ﬁjrndge' STEE;}- ins. e t zu be_schaf-

fer Eree intzu gEEI;e;I; gesamt 1016 ko P:ritoennen
1000 kg  In% in £ sh

1191187 52
9 692 833 27

984 090 16 9
1704 111 3 7

W estkusten-Héamatit
Jurassischer Eisenstein
,,Blackband* u. Toneisen-
375 565 30
182.935 —

240385 13 0
145 822 —

Insgesamt 11 442 520 3074 408 .

Wirtschaftliche Rundschau.

Ungerechtfertigte Benachteiligung der Eisenausfuhr durch die Reichsbahn.

Trotz jahrelangen vergeblichen Wartens hat es die Eisen-
industrie seinerzeit dankbar begrift, dall die Deutsche Reichs-
bahn-Gesellschaft endlich mit Wirkung vom 1. Oktober 1928
den Ausnahmetarif 35a fir Eisen und Stahl, Eisen- und
Stahlwaren zur Ausfuhr Uber die trockene Grenze
einflihrte. Auflerordentliches Befremden hat aber zugleich die
Tatsache erregt, dal von der Frachtbegilinstigung dieses Aus-
nahmetarifs Eisen- und Stahlwaren der Gutertarifklasse D aus-
geschlossen worden sind, soweit es sich um die Ausfuhr Uber
die westliche Grenze handelt. Durch diese Tarifeinschrankung
hat natiirlich der ganze Ausfuhr-Ausnahmetarif erheblich an Wert
verloren. Abgesehen davon stellt die Behandlung der D-Guter
eine einseitige Benachteiligung einzelner Guter im Ausfuhr.
verkehr Uber eine bestimmte Grenze dar. § 6 der Eisenbahn-
Verkehrsordnung, dessen Vorschriften der Reichsbahn bestimmte
tarifarische Fesseln anlegen, enthdlt u. a. den Grundsatz der
sogenannten Tarifgleichheit. Ist es damit in Einklang zu
bringen, daB z. B. auch die Eisenguter der Klasse D bei der
Ausfuhr grundsatzlich frachtlich begilnstigt werden, nur nicht
bei der Ausfuhr Uber die westliche Grenze7 Das scheint alles
andere als ,,Tarifgleichheit* zu sein!

Es liegt auf der Hand, daB gerade die rheinisch-westfélische
Eisenindustrie von der bemé&ngelten Tarifbestimmung besonders
hart getroffen wird. Der AusschluB der D-Glter von der Ausfuhr-
frachtbegunstigung im Verkehr Uber die westliche Grenze ist
um so sonderbarer, als gerade im westlichen Ausland (z. B. Holland)
der Wettbewerb der naheliegenden gréRten europdischen Eisen-
industrien ganz besonders in die Erscheinung tritt. Es ist auch
der Reichsbahn bekannt, daB die Eisenindustrien in den Wett-
bewerbslandem unter viel glnstigeren Bedingungen (Steuern,
Soziallasten, Lohne usw.) arbeiten, und dalR die deutsche Eisen-
industrie infolgedessen schon ohnehin erhebliche Preisnachlasse
gewdhren muB, um Gberhaupt im Ausland den Wettbewerb auf-
nehmen zu kénnen. Es muB deshalb in diesem Zusammenhang
festgestellt werden, daB die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft
durch die oben geschilderte MaBnahme die Ausfuhr von Eisen-
gitem der Klasse D nach dem westlichen Ausland unmittelbar
erschwert und behindert! Liegt das innerhalb des Rahmens
dervolkswirtschaftlichen Aufgaben desUnternehmens f

Die Benachteiligung der Eisenausfuhr Uber die Westgrenze
ist um so schwerwiegender, als von allen auslandischen Staaten

XXXI111.19

gerade Holland der groRte Abnehmer deutscher Eisen-
und Stahlerzeugnisse ist. Die Ausfuhr an Eisen und Stahl
aus Deutschland nach den Niederlanden betrug z. B. im Jahre 1928
rd. 13 % der gesamten Eisenausfuhr Deutschlands. Nach der
niederlandischen Bezugsstatistik hat Holland z. B. im gleichen
Jahre aus Deutschland u. a. bezogen:

Eisenbahn-Oberbaustoffe 32316 t
Tréager, T-, U-, Zores-Eisen 70 226 t
Stabeisen aller Art, Streifen 317 748 t
Bandeisen, nicht verzinkt, verzinnt . . . . 15763 t
Bleche (ausgenommen Blechwaren), auch

gewellt und gelocht, schwarz oder verzinkt,

verbleit oder mit anderen unedlen Metall-

Uberziigen 133 270 t
Walzdraht, 5 mm und starker 696 t
Draht, gezogen, unter 5 mm, auch starker 36 458 t
Rohren, gegossen, und Verbindungssticke

mit oder ohne Metalliberzug...... 49 726 t
Roéhren, gewalzt, gezogen, nahtlos, ge-

schweit usw 26 422 t
GulR-, Schmiedestlcke.. 7239t

ei“cmf f oBen Teil der vorstehend gekennzeichneten
deutschen Ausfuhrgiter handelt es sich gerade um Waren der
Gutertarifklasse D, die von der Frachtbegiinstigung des Aus-
nahmetarifs 35a ausgeschlossen sind Die Niederlande haten

‘NNre 1929 z; an Trage™ r o/ Q@ j @I 1r '
Grobblechen r<L 43 % und Draht rd. 14 % der deutschen Gesamt-
ausfuhr Guter bezogen. Auch aus diesen Zahlen ist deutlich
zu ersehen, in wie weitgehendem Male die deutsche Eisenindustrie
durch die Reichsbahn geschadigt wird.

Es ist miRig, Gedanken daruber anzustellen, aus welchen
Grinden die Reichsbahn den Ausnahmetarif 35 a so eingeschrankt
hat. Denn einleuchtende und durchschlagende sach-
liehe Grinde lassen sich nicht finden, werden im
Ubrigen sonderbarerweise auch von der Reichsbahn gar nicht
angegeben. Dabei besteht die unverstandliche Tarifhdrte schon
bald ein Jahr, obwohl sich die beteiligten Wirtschaftsverbande
und Industrie- und Handelskammern bereits wiederholt um die
entsprechende Erganzung des Ausnahmetarifs 35 a, d. h. um die
Beseitigung der auferordentlichen Tarifhdarte, bemiht haben.

152
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Tn einem Bescheid, mit dem die Reichsbahn die entsprechenden
Antrage ablehnte, hat sie bezeichnenderweise ausgefuhrt, daR
fur Eisen und Stahl der Klasse D bei Beforderung tber die west-
liche Grenze eine ErméaRigung innerhalb des Ausnahmetarifs 35a
»aus besonderen Grinden®“ nicht gewahrt werden kénnte.
An &anderet Stelle gibt die Reichsbahn als Begrundung nur an,
dal die deutschen Seehé&fen der hier erdrterten Aufnahme
von D-Gitern in den Ausnahmetarif 35a widerspréchen.
Es entzieht sich unserer Kenntnis, ob die deutschen
Seehafen tatsachlich einen solchen ablehnenden Standpunkt
vertreten. Nach unserem Dafiirhalten ist das nicht méglich, weil
die deutsche Eisenausfuhr nach Holland, soweit es sich um den
niederlandischen Ortsbedarf handelt, entweder Uberhaupt nicht
oder aber nur in ganz wenigen Ausnahmeféllen Gber die deutschen
Seehafen geleitet wird. Verstandlich ware ein solcher Einspruch
in gewissem Sinne natirlich dann, wenn beflirchtet werden kénnte,
dalR die entsprechende Ergdnzung des Ausnahmetarifs 35a auf
D-Guter geeignet sein kdnnte, die deutsche Eisenausfuhr anstatt
Uber die deutschen Seehadfen Uber die auslédndischen Seehéfen
zu leiten. Dieses Bedenken trifft aber in keiner Weise zu, weil
auch in dem Falle, daR die Guter der Klasse D fiir die deutschen
Bahnstrecken den Ausnahmetarif 35a genielen sollten, die Fracht-
verbilligung im ganzen betrachtet bei weitem noch nicht so groR
ist wie bei Inanspruchnahme der jetzt schon bestehenden Transit-
frachten tber die hollandischen und belgischen Seehafen. Denn
durch den Ausnahmetarif 35a wird im allgemeinen lediglich der
fur den Ortsverbrauch im westlichen Ausland bestimmte
Verkehr beginstigt, nicht der Durchgangsverkehr z. B. nach den
auslandischen Nordseehafen zur Ausfuhr Uber See. Selbst wenn
aber auf diesem Gebiet berechtigte Einwendungen erhoben
werden kénnten, dann wére es immer noch nicht verstandlich,
weshalb sie ausgerechnet nur bei den D-Gutern geltend gemacht
werden. ZusammengefalRt muB also nochmals festgestellt werden,
daB irgendwelche sachlichen Grinde fur die Benachteiligung der
D-Gter tatséchlich nicht vorhanden sind.

Geldliche Bedenken der Reichsbahn-Gesellschaft, d. h. Sorgen
um Einnahmeausfélle, die im Ubrigen unbegrundet erscheinen,
kénnen und diirfen in diesem Falle nicht ausschlaggebend sein,
da es sich hier lediglich um die Beseitigung einer einzelnen Tarif-
hérte handelt, die schon im OKktober 1928 hé&tte vermieden
werden missen.

Wie aus der neuesten Entwicklung der Dinge ersichtlich
ist, sieht die Reichsbahn nunmehr offensichtlich auf Grund
neuerer Vorstellungen der Eisenindustrie ihre unhaltbare Stellung
ein und sucht eine Regelung im Vergleichswege herbeizufuhren,
allerdings auf eine Art und Weise, die wiederum in Ansehung
des Ausnahmetarifs 35 a keineswegs verstandlich erscheint. Sie
will ndmlich jetzt — wie von einem Wirtschaftsverbande bekannt-
gegeben wird — der Gewé&hrung einer Frachtermafigung fur
Eisen- und Stahlwaren der Klasse D im Ausfuhrverkehr lediglich
nach den Niederlanden néhertreten, allerdings unter der Voraus-
setzung, dall der aus den zur Zeit auf dem Eisenbahn-
wege beforderten Eisenmengen erzielte Reingewinn
der Reichsbahn durch Mindestmengenverpflichtungen
der Eisenindustrie erhalten bleibt. So wirde nach den
Angaben der Eisenbahn bei Ausdehnung des Ausnahmetarifs 35 a
auf Eisen der Klasse D die bisherige Ausfuhrmenge zur Erhaltung
des bisherigen Reingewinnes ungefdhr verdoppelt (!) werden
missen. Nur in diesem Falle sollen den deutschen Eisenwaren
der Klasse D bei Ausfuhr nach Holland diejenigen Frachten
des Ausnahmetarifs 35 a gewahrt werden, die sonst allgemein
ohne weiteres und ohne Mindestmengenverpflichtung zugestanden
sind. Man will also wiederum eine Ausnahmeregelung fur die
D-Gilter treffen! Es kann wirklich nicht angenommen werden,
dal dieser Vorschlag der Reichsbahn ernst gemeint ist. Wie
kann sich die Eisenindustrie verpflichten, kinftig die doppelte
Menge an Eisengitern der Klasse D auf dem Bahnwege nach
Holland auszufiihren ? Die Reichsbahn scheint der deutschen
Eisenindustrie Einflisse auf den Auslandsmarkt beizulegen, die
an sich zweifellos sehr erwiinscht wéren, die aber zum groéften
Bedauern nicht gegeben sind. Es scheint der Reichsbahn nicht
bekannt zu sein, daR der Umfang der Ausfuhr Deutschlands
nahezu ausschlieBlich vom Ausland bestimmt wird.

Im Ubrigen ist es auch nicht ersichtlich, weshalb die Anre-
gungen der Reichsbahn sich lediglich auf die Ausfuhr nach
Holland beziehen. Die Frachten des Ausnahmetarifs 35 a gelten
grundséatzlich fur jede Ausfuhr tber die trockene Grenze. Ebenso
wie die Ausfuhr nach Holland muB auch die nach dem
Ubrigen westlichen Auslande bevorzugt werden.

Was die Mindestmengentarife anbetrifft, so kdnnen diese

in einzelnen geeigneten Fallen zweifellos unbedenklich eingefuhrt
werden. Grundsatzlich und gerade im Hinblick auf die hier
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erdrterte Tariffrage gelten jedoch noch die Ausfuhrungen, die
Generaldirektor $r.»8§Ttg. F. Springorum schon im Jahre 1926
in diesem Zusammenhang ausgefihrt hat:
»Zunéchst kénnen die Werke in den meisten Fallen eine
Gewahr fir die Beférderung bestimmter Mengen innerhalb
eines bestimmten Zeitraumes schon im Hinblick auf die noch
unsicheren WirtschaftsVerhaltnisse und auf den stets schwan-
kenden Schiffsfrachtenmarkt unmaglich ibernehmen. Hinzu
kommt noch, dafl3 durch solche Tarife fast stets die imbedingt
erforderliche vorherige sichere Preiskalkulation zunichte
gemacht wird. Die~Auslandsgeschafte sind ohnehin in den
gunstigsten Féallen zu Selbstkostenpreisen abzuschlieRen.
Wird durch die Mindestmengentarife in die Exportgeschafte
noch die Gefahr hineingebracht, nachtréglich nicht unbedeu-
tende Frachten zahlen zu miussen, dann werden dadurch
zweifellos die Abschlisse solcher Auslandsgeschéfte wegen
Unsicherheit der Beforderungskosten ganz erheblich; er-
schwert, wenn nicht sogar unmaglich gemacht.“

Im ganzen betrachtet stellt die Reichsbahn also Voraus-
setzungen fur die Frachtgleichstellung der D-Giuter, die grund-
satzlich gar nicht erfullbar sind. Teillosungen irgendwelcher Art
werden niemals die berechtigten Wiunsche der Eisenindustrie
im ganzen befriedigen.

Die amerikanische Eisenindustrie ist vor kurzem in den
GenuB wesentlich niedrigerer Frachtsatze fir die Ausfuhrsen-
dungen gesetzt worden. Ebenso haben die franzésischen
Eisenbahnen kirzlich den Ermé&Bigungssatz fur Eisenausfuhr-
lieferungen, der bisher 20 % betrug, auf 30 % erhoht. Ueber
die in Arbeit befindliche Reform der polnischen Eisenbahn-
frachttarife verlautet, da auch hierbei die Eisenausfuhr eine
ganz besondere Frachtbegiinstigung genieBen wird. In anderen
W ettbewerbslandern sind &ahnliche Erscheinungen fest-
zustellen.

Die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft benachteiligt dem-
gegenuber nach wie vor einen besonders wichtigen Teil der
deutschen Eisenausfuhr in einer Weise, die unter keinen Um-
standen langer aufrechterhalten werden darf. Es muB der Erwar-
tung Ausdruck gegeben werden, daB nunmehr auch die Ausfuhr
von Eisengutem der Klasse D Uber die Westgrenze endlich ohne
erschwerende Bedingungen frachtlich genau so geregelt wird,
wie es durch den Ausnahmetarif 35 a bei den Gitern der oberen
Tarifklassen im Verkehr Uber dieselbe Grenze bereits seit dem
1. Oktober 1928 geschehen ist. Die Eisenindustrie wiinscht
hiermit keine Tarifbeglinstigung, sondern nochmals mit
besonderem Emst und Nachdruck lediglich die Beseitigung
der auBerordentlich einschneidenden wund sachlich
nicht gerechtfertigten tarifarischen Zuricksetzung
der D-Giter!

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im Juli 1929.

Zu Beginn des Berichtsmonats war die Lage auf dem fran-
zdsischen Eisenmarkt im groRen und ganzen zufriedenstellend.
Wie die amtliche franzoésische Statistik erkennen laRt, ist die
Ausfuhr Frankreichs an Hiuttenerzeugnissen seit mehreren
Monaten zurickgegangen, obwohl die Erzeugung gestiegen ist.
Dies ist auf den umfangreichen franzésischen Inlandsverbrauch
zurlckzufihren, der besonders in der letzten Zeit erheblich zu-
genommen hat. Der franzésische Eisenmarkt blieb dadurch von
den Schwankungen und Schwé&chen der Auslandsméarkte ver-
schont. Da zahlreiche franzésische Erzeugnisse auflerdem syndi-
ziert sind, hatten die Verbraucher den Vorteil, daf’ sie von plétz-
lichen Preisbewegungen verschont blieben. Die Preise waren
widerstandsfahig; eine auf dem Stabeisenmarkt auftretende Ab-
schwéchung konnte sich nicht durchsetzen. In vielen Walzerzeug-
nissen verfugten die Werke Uber ausreichende Arbeit, so dal die
Mehrzahl von ihnen noch Lieferfristen von sechs bis zehn Wochen
verlangte. Die Lage &anderte sich im Laufe des Monats nicht
wesentlich; der Auftragseingang blieb regelméRig und genigend;
allerdings wurde die Unterbringung von Auftrdgen weniger
schwierig, und die Lieferzeiten sanken. Die Preise &nderten sich
nicht. Ende des Monats machte sich ein leichtes Nachlassen der
Geschaftstatigkeit, hauptsachlich auf dem Ausfuhrmarkt, bemerk-
bar, doch begann diese Lage auch auf das Inlandsgeschaft tber-
zugreifen, zumal da sich die Verbraucher in der Erwartung von
Preissteigerungen fur etwa zwei bis drei Monate eingedeckt hatten
und jetzt zurickhielten. Der belgische und luxemburgische
Wettbewerb suchte weiterhin Auftrdge zu niedrigeren Preisen.

Trotz des Ruckganges der Nachfrage nach Huttenkoks blieb

die Lage auf dem Koksmarkt sehr gut. Sowohl grof3- als auch
kleinstickiger Koks waren knapp.
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Der Roheisenmarkt zeigte eine zufriedenstellende Ent-
wicklung, und die dem Inlandsverbrauch zur Verfiigung gestellten
Mengen konnten restlos abgesetzt werden. Die O. S. P. M. hat
dem Inlandsverbrauch folgende Mengen zur Verfigung gestellt:
phosphorreiches GieRereiroheisen 40 000 t fir August und 45 000 t
fur September; Hamatitroheisen 40 000 t fur August, 40 000 t
fur September und vorlaufig 25 000 t fur Oktober und 10 000 t
fir November. In den Preisen trat keine Aenderung ein und ist
auch bis zum September nicht zu erwarten. Alle Werke, die
wahrend des ersten Halbjahres 1929 600 t Roheisen und mehr
bezogen haben, haben Anspruch auf eine Preisvergunstigung,
die von der O.S.P. M. wie folgt festgesetzt worden ist: Fir
600 bis 1199 t 2 Fr je t; fur 1200 bis 2999 t 4 Fr; fur 3000 bis
5999t 6 Fr; fir 6000 t und mehr 8 Fr. Es kosteten im Berichts-
monat in Fr. je t:

Phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. . 475
Phosphorarmes GieRereiroheisen,2,3 bis 3% S i 510
Phosphorarmes GieBereiroheisen,3bis 3,5 % S i ... 516
H'amatitroheisen fur GieRerei, je nach Frachtgrundlage . 630— 655
Héamatitroheisen fir die Stahlerzeugung entsprechend 580— 640
Spiegeleisen 10 bis 12 % M n 770

18 bis 20 % Mn 930

20 bis 24 % Mn 1050

Obwohl bedeutendere Abschlisse nicht zustande kamen,
konnte sich die Lage auf dem Halbzeugmarkt behaupten. Die
Nachfrage hielt sich in dem Ublichen Rahmen, jedoch dréngte
die Bedarfsdeckung nicht; die meisten Werke blieben dem Markte
fern und behaupteten ihre Preise. Vorgewalzte Blécke und Pla-
tinen, die zu Anfang Juli stark gefragt waren, lieBen in der Folge-
zeit etwas nach. Auch auf dem Markt fur Rohrenstreifen trat
eine geringe Abschwéchung ein. Der A-Produkte-Verband hat
beschlossen, die im Juli gultigen Preise auch fir den Monat
August beizubehalten. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland: 2. 7. 16. 7. 30. 7
Bohblécke....... .o 550 550 550
Vorgewalzte Blocke . 590 590 590
Knuppel.. . 620 620 620
Platinen 655 655 655

Ausfuhri):

Vorgewalzte Blécke 4.15.- 4.13.- 4.13.6
Knuppel 5.3.- bis 5.6.6 4.19.6 bis 5.1.6 5.-.- bis 6.1—
Platinen ... 57— 4.19 - bis 5.— 4.19.6 bis 5.-.6
Béhrenstreifen . . . . 6.4.6 bis 6.6— 6.1.6 6.2—

Auf dem W alzzeugmarkt herrschte Verwirrung. Wéahrend
zu Monatsbeginn die Nachfrage aus dem Inlande noch zufrieden-
stellend war, ging die Geschaftstatigkeit namentlich in Stabeisen
zuriick. Auch Geschéfte fur die Ausfuhr standen im Zeichen des
Niederganges. Der belgische und vor allem der Wettbewerb der
luxemburgischen Werke beeintrachtigte sehr das Zustandekom-
men von Geschéften, obwohl die Werke Preiszugestandnisse in
dem MaRe, wie sie selbst um Auftrége verlegen waren, machten.
Vermerkt sei jedoch, dal3 zahlreiche Werke noch fiir zwei Monate
und mehr mit Arbeit versehen sind; im entgegengesetzten Falle
hatte der betréchtliche Ruckgang der Nachfrage wahrscheinlich
zu einem plotzlichen Preissturz gefihrt. Bis Ende des Monats
trat keine Aenderung und kein Anwachsen der Nachfrage ein;
eine Anzahl Werke erschien wieder auf dem Markt, um ihre mehr
und mehr gelichteten Auftragsbestande aufzufullen. Die gute
Verfassung des franzésischen Inlandsmarktes setzte sie jedoch
in den Stand, Preiszugestandnisse nur in dem unumgéanglich
notwendigsten MaRe zu gewahren. Tréager erfreuten sich einer

besonders guten Nachfrage und behaupteten sich leicht. Es
kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland: 2. 7. 16. 7. 30. 7.
Handelsstabeisen . 740—70 740— 750 740— 750
Tréager (Frachtgrund-

lage Diedenhofen) 700 700 700

Ausfuhri):

Handelsstabeisen. 6.17.6 5.10.- 5.11— bis 5.12.6
Trager, Normalprofilfc 5.4— 5.4— 5.3.6
GroBe Winkel . 5.8.6 bis 5.9.6 57— 5.6.6 bis 5.7—
Bund- und Vierkant-

eisen 6.8.6 6— 6— bis6.1—
Flacheisen 6— 5.19— 5.19— bis 6—
Bandeisen... . 6— 5.19— 19— bis 5.19.6
Kaltgewalztes Band-

eisen, 0,9 bis 1 mm 10.14—b.10.16— 10.12— 10.12—

Der Blechmarkt zeichnete sich im allgemeinen durch
groRere Widerstandsfahigkeit als der Walzzeugmarkt aus. Be-
sonders Feinbleche lagen sehr fest, wahrend Grob- und Mittel-
bleche weniger gefragt waren. Mit Ricksicht auf die wahrschein-
liche Bildung eines Blechkontors préagte sich im Laufe des Monats
die Geschlossenheit weiter aus. Der Ausfuhrmarkt war zu Ende
Juli wegen des auslandischen Wettbewerbs stark umstritten;
infolge der gunstigen Inlandsverhdltnisse konnten die Werke

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

fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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ihre Preise jedoch mit Erfolg behaupten. Es kosteten in Fr oder
in £ je t:

Inlandl) 2. 7. 16. 7. 30. 7.
Grobbleche.. 780— 800 780— 800 780— 800
M ittelbleche.. 820—870 820— 860 820—860
Feinbleche 1150—1300 1150—1300 1150—1300
Universaleisen 760—770 750—770 750—770
Ausfuhrl):
Thomasbleche:
5 mm und mehr . 6.6—bis 6.6.6 6.6— 6.6—
3 mm 6.11— 6.10.6 6.10.6
2 mm 6.14.6 6.14— 6.14—
1% mm 6.16.6 6.15— 6.15—
1 mm 8.7.6 bis 8.10— 8.10—bis 8.13.6 8.10— bis 8.13.6
yz mm 10.7.6 10.7.6 b. 10.15- 10.15—b.10.17—

Aufdem Drahtmarkt blieb die Lage im grofRen und ganzen
zufriedenstellend, und die Geschaftsabschlusse waren normal.
Die Werke sind im allgemeinen noch gut mit Arbeit versehen.
Es kosteten im Berichtsmonat in Fr. je t:

Weicher blanker FluRstahldraht 1050— 1100
Angelassener Draht 1100— 1150

Verzinkter Draht 1400— 1500
Drahtstifte 1300— 1400
W alzdraht 850

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Juli 1929.

Zu Anfang des Monats Juli war die Lage auf dem belgischen
Eisenmarkt unregelmaBig und unsicher. Der Ruckgang der
Geschaftstatigkeit in Platinen, Stabeisen und Rund- und Vier-
kanteisen verstarkte sich. Die Gestehungskosten erfuhren durch
die Erhdhung der Léhne und Gehalter sowie der Kohlenpreise
eine weitere Zunahme. Die Lage &nderte sich im Laufe des Monats
kaum; die Unmadglichkeit, zu Geschéaftsabschlissen zu kommen,
bewirkte eine derartige Verwirrung, daR es Uberhaupt fast un-
moglich war, die tatséchlich erzielten Preise festzustellen. Um
jeden von den Abnehmern erteilten Auftrag wurde gesondert
unterhandelt, wobei die Werke vielfach die von den Kaufern
aufgezwungenen Preise annahmen. Erstganz zu Ende des Monats
machte sich eine leichte Besserung der Lage bemerkbar, so daR
die Werke dem Druck der Ké&ufer einen, wenn auch geringen,
Widerstand entgegensetzen konnten. Der Auftragseingang
besserte sich, und die Preise zogen im allgemeinen ebenfalls wieder
etwas an, so daf} es schien, als wenn diese Schwache ihren tiefsten
Stand Uberwunden hétte. Ende Juli schien es, als ob die Verhand-
lungen zwischen belgischen, luxemburgischen und deutschen
Werken — in die man auch die franzdsischen Werke einbeziehen
wollte — die Gestaltung des Marktes gunstig beeinfluBt und in
verschiedenen Geschéaftszweigen zur Hebung der Lage beigetragen
hatten. Die Vertreter der belgischen Metallarbeitersind zu Monats-
schluB in Charleroi zusammengetreten, um neue Lohnerhdhungen
durchzudricken.

Der Koksmarkt blieb wéahrend des ganzen Monats fest.
Wi e bereits im Vormonat erwahnt, dndert sich der Preis auch im
dritten Vierteljahr 1929 nicht und stellt sich auf 210 Fr frei
Bestimmungsort fur die Huttenwerke auf der Grundlage von
13 % Asche und 4 % Wasser, mit Nachla oder Erhéhung um
2/4 % Je Prozent Asche mehr oder weniger. Der Preisfur la Hoch-
ofenkoks, der nicht fir die Hitten bestimmt ist, schwankte je
nach dem Aschegehalt zwischen 200 und 210 Fr ab Werk.

GielRereiroheisen wurde wahrend des ganzen Monats
lebhaft gefragt, so dal die erzeugten Mengen restlos abgesetzt
werden konnten. Auch der Bedarf an Hamatitroheisen war um-
fangreich; die Preise bewegten sich zwischen 680 und 700 Fr je t.
In Thomasroheisen wurden zu Beginn des Juli einige Geschéfte
zu 635 Fr je t frei Verbraucherwerk getéatigt. Im Laufe des Monats
senkte sich der Preis jedoch bis auf 625 Fr. Es kosteten im Juli
in Fr oder in sh je t-

Inland?2):
Phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3 ... 620
Gewoéhnliches Thomasroheisen 625— 635
Héamatitroheisen 710
Ausfuhr2):
Phosphorreiches GieBereiroheisen Nr. 3 ... 72
Gewohnliches Thomasroheisen 70
H&am atitroheisen 80j

Halbzeug lag zu Beginn des Monats schwach; das Fehlen
genigender Geschéaftsabschliisse fihrte zu einem Rickgang der
Preise. Die Geschéaftstatigkeit in vorgewalzten Blocken war
infolge Abwesenheit der Werke vom Markte tatsédchlich gleich
Null. Einige Abschlisse in Knuppeln und Platinen konnten zu
herabgesetzten Preisen getdtigt werden. Die Lage &nderte sich

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
2) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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it, und die Schwache hielt an. Trotzdem
jfstand Uberwunden sei. Es kosteten in

Fr oder in £ je t:

Belgien (Inland)l): 2. 7. 16. 7. 30. 7.
Vorgewalzte Bldcke 845 865 865
Knuppel.. . 880 880 880
Platinen 930 925 925
Rohrenstreifen . . 1175 1175 1175

Belgien (Ausfuhr)l):

Vorgewalzte Blécke,

152 mm und mehr . 4.15.6 4.12.6 4.13.-
Vorgewalzte Blocke,

127 mm 4.17.- 4.14.6 4.15.-
Vorgewalzte Blocke,

102 mm . 5.-.- 4.16.- 4.17.-
Knuppel, 76 bIS 102 mm 5.3.- 5.-.- 5.-.-
Knippel, 51 bis 57 mm 5.7.6 5.-.- 5.-
Platinen 5.7.- 4.19.- bis 5.-.- 5.-.-
Rohrenstrelfen 102 bis

203 mm 6.5.- 6.2.- 6.2.6 bis 6.3.-
Réhrenstreifen 203 bis

305 mm 6.7.6 6.4.6 6.5.- bis 6.5.6
Réhrenstreifen, 305 bis

406 m m 6.11.6 6.8.- 6.8.- bis 6.8.6

Luxemburg (Ausfuhr)l)

Vorgewalzte Blocke,

102 mm und mehr . 4.15.6 4.12.- 4.12.6 bis 4.13.-
Knuppel, 76 bis 102 mm 5.3.- 4.19.6 bis 5.-.- 4.19.6 bis 5.-.-
Platinen .. 5.6.6 4.18.6 bis 4.19.6 4.19.- bis 5.-.-

Auch der W alzzeugmarkt war wie alle anderen Markt-
zweige schwach. Alle Stabeisenwalzwerke waren am Markte,
so daf’ es nicht schwierig war, Auftrage unterzubringen. Die Werke
suchten nach wie vor umfangreiche Bestellungen, bei denen sie zu
erheblichen Preiszugestdndnissen bereit waren. Rund- und Vier-
kanteisen wurde wenig gefragt und infolgedessen sehr umstritten.
Lediglich nach Tragern herrschte starkere Nachfrage, ohne daR
allerdings die zahlreichen Geschaftsabschlisse auf die Preise
einwirkten. Die Notierungen fur Bandeisen waren seit Aufldsung
des Verbandes sehr unregelmafRig. Die fur die meisten Erzeug-
nisse unglnstige Lage hielt wéahrend des groRten Teils des Monats
an, so daB Kaufe an Walzzeug meist zu sehr gunstigen Preisen
maglich waren. Ende Juli machte sich eine leichte Besserung
bemerkbar, aus der vor allen Dingen Stabeisen einigen Nutzen
ziehen konnte. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Belgien (Inland)l): 2. 7. 16. 7. 30. 7.
Handelsstabeisen . 1055 1025 1025
Trager, Normalprofile 950 950 950
Breitflanschtrager. . . 960 960 960
Winkel, 60 mm und mehr 960 945 950
Rund- und Vierkant-

eisen, 5 und 6 mm 1175 1075 1100
Gezogenes Rundeisen,

Grundpreis... - 1650 1640 1640
Gezogenes Vlerkant-

eisen, Grundpreis 1700 1690 1690
Gezogenes Sechskant-

eisen, Grundpreis 1750 1740 1740
W alzdraht.. 1125 1075—1125 1075—1125
Federstahl.. 1500— 1600 1500— 1600 1500—1600

Belgien (Ausfuhr))

Handelsstabeisen . 5.18.- 5.11.6 5.12.6
Rippeneisen ... 6.3.- 5.17.- 5.17.6
Trager, Normalprofile 5.5.6 bis 5.6.- 5.4.- 5.4.-
Breitflanschtrager. 5.8.6 bis 5.9.- 5.7.- 5.7.-
GroRe Winkel 5.9.6 5.6.6 bis 5.7.- 6.7.-
Mittlere Winkel 5.17.- 5.11.6 bis 5.12.6 5.12.6
Kleine Winkel . . . . 5.19.- 5.15.- 6.16.-
Rund- und Vierkant-

eisen, 5 und 6 mm 6.8.- 5.19.- bis 6.-.- 6.-

W alzdraht...... 6.5.- bis 6.10.- 6.5.- bis 6.10.- 6.5.- bls 6.10.
Flacheisen, Grundpreis 6.-.- 6.-.- 6.-.-
Bandeisen, Grundpreis 5.19.- bis 6.-.- 5.18.- 5.18.-
Kaltgewalztes Band-

eisen, 26 B. G. 11.-.- bis 11.2.6 10.12.- 10.12.6
Kaltgewalztes Band-

eisen, 28 B. G. 11.12.6 11.1.6 11.2.6
Gezogenes Rundeisen,

Grundpreis...... 9.-.- 9.-.- 9.-.-
Gezogenes Vierkant-

eisen, Grundpreis 9.5.- 9.5.- 9.5
Gezogenes Sechskant-

eisen, Grundpreis 9.15.- 9.15.- 9.15.-
Schienen 6.10 6.10.- 6.10.-
Laschen .. 8.10. 8.10.- 8.10.

Luxemburg (Ausfuhr)l)

Handelsstabeisen . 5.17.6 5.11.- 6.12
Trager, Normalprofile 5.6.- 5.4.- 5.3.6
Breitflanschtréager. . 5.8.6 5.6.6 5.6.6
Rund- und Vierkant-

eisen, 5 und 6 mm 6.8.- 5.19.- 6.19.6
W alzdraht.. . 6.5.- bis 6.10.- 6.5.- bis 6.10.- 6.5.- bis 6.10.

Auf dem Markt fir SchweiBstahl war die Geschaftstatig-
keit infolge weiterer Zurickhaltung der Kaufer ruhig, und die
Preise gingen nach unten. Mit einer leichten Zunahme des Auf-
tragseinganges besserte sich gegen Ende des Monats die Lage
allerdings wieder etwas. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

1) Die Inlandspreise verstehen”sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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Inlandl): 2. 7. 16. 7. 30. 7.
Schweistahl Nr. 3 . 1025—1050 1025 1000
Schweil3stahl Nr. 4 . 1450 1450 1450
Schweillstahl Nr. 5 1600 1600 1600

Ausfuhrl?.

SchweiRstahl Nr. 3 . 5.18.6 bis 5.19.- 5.15.- 5.14.-

Im Gegensatz zu den anderen Marktzweigen konnte sich
auf dem Blechmarkt die Festigkeit behaupten. Nach Grob-
blechen herrschte groBe Nachfrage, so dal3 die Lieferfristen eine
weitere Ausdehnung erfuhren. Auch Mittel- und Feinbleche blieben
widerstandsfédhig. Im Verlaufe des Monats traten, abgesehen von
einem leichten Ruckgang in Grobblechen und einer erheblichen
Bedarfssteigerung in Feinblechen, keine wesentlichen Aenderungen
ein. Die Werke verfugen meist Uber Auftragsbestande fur drei
bis vier Monate. Die Preise hielten sich auf ihrem hohen Stande.
Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland)): 2. 7. 16. 7. 30.7.
Bleche 5 mm und mehr . 1125 1120 1115—1120
3 mm 1175 1160 1160
2 mm. 1225 1250 1250
iy2 mm. 1290 1300 1300
1mm. 1310 1325 1325
2 mm. 1625 1650 1650
Riffelbleche . 1175 1175 1175
Polierte Bleche, &I10 mm und

mehr, gegliht. 2850—2900 2850—2900 2850—2900
Kesselbleche, S.-M.-Glte . . . . 1300 1300 1300
Universaleisen, gewdhnliche Tho-

MAsgULe oo 1125 1125 1125
Universaleisen, S.-M.-Gute .. . 1225 1225 1225
Ausfuhrl):

Thomasbleche: 2.7 16. 7. 30. 7.
6 mm und mehr . 6.7.6 bis 6.8.- 6.6.6 6.6.-
3 mm . 6.11.6 6.10.6 bis 6.11.- 6.10.6
2 mm 6.14.6 6.14.- 6.14.-
1y2 mm 6.16.6 6.15.6 6.15.6
1mm ........ 8.8.- bis 8.10.- 8.15.- 8.15.-
¥Z 10.5. b. 10.10.- 10.10.-b.10.15.- 10.17.6
Riffelbleche....... 6.12.- 6.12.- 6.12.-
Polierte Bleche ... fl. 17550 17,50 17,50
Universaleisen, gewohn-

liche Thomasgute 6.4.6 6.5.- 6.5.-
Universaleisen -M.-

Gite 6.14.6 6.15.- 6.15.-

Auf dem Inlandsmarkt blieb die Nachfrage nach Draht
und Drahterzeugnissen normal, wahrend der Auftragseingang
aus dem Auslande, besonders in Drahtstiften und verzinktem
Draht, sich erst gegen Ende Juli besserte. Die Preise blieben

umstritten. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland?): 2. 7. 16. 7. 30. 7.
Drahtstifte 1800 1800 1800
Blanker Drah, 1650 1650 1650
Angelassener Draht 1750 1750 1750
Verzinkter Draht 2150 2150 2150
Stacheldraht................ 2350 2350 2350

Ausfuhrl):

Drahtstifte 8.-.- S.-.- 8.-.-
Blanker Draht . . 7.10.- 7.7.- 7.7.6
Angelassener Draht 8.2.6 8.-.- 8.-.-
Verzinkter Draht 3.10.- 9.7.- bis 9.7.6 9.7.6
Stacheldraht . 12.-.- 12.-.- 12.-.-

Die Nachfrage nach Hochofenschrott war zu Beginn des
Monats betrachtlich. Infolge englischer Angebote und spekula-
tiver Verkaufe gingen die Preise jedoch zurick, festigten sich zu
Ende Juli aber wieder. Ei kosteten in Fr. je t:

7. 16. 7 30. 7.

Sonderschrott 540—545 530—535 625—530
Hochofenschrott 510—515 510—515
S.-M.-Schrott 510—520 510—515
Drehspéne........cn.e. 390—400 410—415
Schrott fur Schweilstahlpakete . 530—540  530—540 530—535
Schrott ilir SchweiBstahlpakete

(Seiten- und Deckstiicke). . . . 540—550  540—550 535—545
Maschinenguf erster Wahl . 630—640 630—640 620—630
Maschinengul3 zweiter Wahl . . 600—610 600—610 690—600
Brandgul 550—575 540—545 535—540

Die Lage des englischen Eisenmarkees
im Juli 1929.

Ueber den Umfang der getatigten Geschéaftsabschliusse war
man am britischen Eisen- und Stahlmarkt fast wahrend des
ganzen Berichtsmonats einigermafen enttduscht. Die Abschwé-
chung in der ersten Woohe war nicht allein der Ublichen Geschafts-
stille wahrend dieser Jahreszeit zuzuschreiben. Esist anzunehmen,
daB auch die Wiederwahl einer Arbeiterregierung und die sich
hieraus ergebende unsichere und verwickelte politische Lage un-
gunstig auf die Marktverhéltnisse eingewirkt hat, und dadurch
die Abwicklung umfangreicher Geschéfte aufhielt. Beflirchtungen
Uber Arbeiterunruhen mdogen ebenfalls dazu beigetragen haben,
das Vertrauen zu stéren und das Geschaft zu hemmen. Erst gegen
Ende Juli zeigte sich eine starkere Neigung zu Geschaftsab-

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Juli 1929.

5. Juli 12. Juli 19. Juli 26 Juli 31. Juli
Britischer Festlands- Britisc_her Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis

£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ 6h d £ sh d
GieRereirobeisenNr.3 3 12 6 3 10 O 3 12 6 3 9 0 3 12 6 3 9 0 3 12 6 3 9 0 3 12 6 3 9 0
Basisches Roheisen 3 11 0 3 10 0 3 11 0 3 10 0 3 11 0 3 10 0 3 11 0 3 10 0 3 11 0 3 10 0
2z6llige Kniippel 6 10 y 5 7 0 8§ 10 0 5 6 0 6 7 6 5 5 0 6 7 6 5 3 0 6 7 6 5 2 0
Platinen ... 8 5 0 5 70 G 5 ¢ 5 5 0 6 2 G 5 5 0 6 5 0 5 3 0 8 5 0 5 0 0
Thomas-Walzdraht 8 5 0 6 2 6 8 7 6 8 2 6 8 7 6 8 2 6 8 7 8 6 2 6 8 7 8 8 2 6
Handelsstabeisen 8 0 U 5 17 0 8 o 5 15 0 8 0 0 5 13 ¢ 8 0 0 5 12 6 8 0 0 5 12 0

Schlissen durch die Unterbringung einiger Schiffsneubauten sowie
auf Grund von Vergebungen der Eisenbahnen. Die glédnzende
Fahrt der ,,Bremen* durfte die englischen Schiffbauer zu gréfie-
ren Anstrengungen anregen. Im allgemeinen war jedoch Ende des
Monats die Lage der britischen Eisenindustrie nicht besonders
rosig.

gDas Ausfuhrgeschaft bewegte sich ungefahr in dem
gleichen Rahmen wie im ersten Teil des Jahres. Auslandische
Verbraucher zeigten wenig Neigung zu Geschéaften, und obgleich
zeitweise Bedarf vorhanden schien, fiilhrte er selten zu bedeuten-
deren Abschlissen. Dorman Long & Co. Ltd. wurde der Bau
einer Briicke in Bangkok ubertragen, fur die etwa 2500 bis 3000 t
Stahl gebraucht werden, wéahrend ein grofRerer Auftrag auf
Feuerbuchsen von einer auslandischen Seemacht an ein Werk
an der Nordostkiste ging.

Zur Prufung der Lage und Aussichten der englischen Eisen-
und Stahlindustrie hat das Parlament einen AusschuBl eingesetzt,
der Vorschlage machen soll, wie sich die Stellung der englischen
Eisenindustrie auf dem Weltmarkt verbessern 143t. Es sind jedoch
Beflirchtungen Uber die Durchfihrung der Untersuchungen laut ge-
worden. Mitglieder des Ausschusses sind:Vorsitzender Lord Sankey
(Lordkanzler), A. V. Alexander (erster Lord der Admiralitat),
Sir Cecil L. Budd (Vorsitzender der Londoner Metallbérse und
leitender Direktor der British Metal Corporation Ltd.), C. T.
Cramp (Generalsekretdr der National Union of Railwaymen)
und Sir William Plender (Seniorteilhaber der Seloitte, Plender,
Griffiths and Co.).

Die Knappheit an Schiffsraum vom Mittelmeer und Spanien
belebte den Erzmarkt. Anfang Juli stellten sich die Frachten
Bilbao—Middlesbrough auf 7/9 bis 8/— sh, so dalR bestes Rubio
24/— sh cif Middlesbrough kostete, wahrend bester nordafrika-
nischer Roteisenstein zu 23/—ash gehandelt wurde. Neue Ab-
schliisse waren selten; durch die verzdgerten Lieferungen infolge
der Knappheit an Schiffsraum kamen die Verbraucher jedoch
in Schwierigkeiten. Zu MonatsschluR waren die Frachten auf
8/6 sh gestiegen, und bestes Rubio kostete 24/6 sh, fand aber
zu diesem Preise keine Abnehmer. Aehnliche Frachtsatze galten
auch fur die Mittelmeerhafen, so daB bester nordafrikanischer Rot-
eisenstein 24/— sh notierte. Fur englische Eisenerze war deshalb
stets gute Nachfrage vorhanden; die Preise blieben jedoch fest
auf 19/6 bis 24/— sh fur Cumberland-Erz je nach Gute.

- Roheisen behielt wahrend des ganzen Monats seine Festig-
keit bei. In Cleveland-Roheisen kamen nur geringe Mengen auf
den Markt, so dal die Verbraucher gezwungen waren, in anderen
Bezirken ihren Bedarf zu decken. Der Preis hielt sich dennoch
bei 72/6 sh fur GielRereiroheisen Nr. 3. Mitte des Monats brachte
der EntschluR der Hersteller, Abschliisse zum gegenwértigen
Preise zur Lieferung im Oktober—Dezember zu té&tigen, eine
gewisse Erleichterung. Der Mangel an Cleveland-Roheisen und
die Unmoglichkeit, infolge der hoben Kokspreise neue Hochdfen
anzublasen, fiihrte zu einer erhohten Nachfrage fnach mittel-
englischem Roheisen. Der Bedarf an Northamptonshire-und Derby-
8hire-GielRereiroheisen war so umfangreich, dall die Hersteller
Aufpreise flur spatere Lieferungen verlangten. In der dritten
Woche beschlossen sie, ihre Preise um 2/6 sh je t zu erhdhen,
so dall Derbyshire-GieBereiroheisen Nr. 3 76/— sh und Northamp-
tonshire-GieRereiroheisen 72/6 sh kostete. Auch schottisches
Roheisen erfreute sich einer etwas besseren Nachfrage; die Preise
gingen um 1/6 sh je t in die Héhe. Gegen Ende des Monats trat
starkere Nachfrage nach auslandischem Roheisen auf, einige
Ladungen festlandischen Roheisens mit 2,5 bis 3 % Si gingen
nach Cleveland und Schottland, einige indische Roheisenladungen
nach Schottland und Sidwales. Basisches Roheisen wurde rege
gefragt; es gelangten jedoch nur unbedeutende Mengen auf den
offenen Markt, da die Erzeugung meist von den Herstellern selbst
verbraucht wurde. Fur die Nordostkiste bestimmtes Lincolnshirer
basisches Roheisen wurde mit 71/— sh, dem allgemeinen Markt-
preis wahrend des Berichtsmonats, gehandelt. Zu Ende Juli soll
festlandisches Roheisen zu 66/6 sh fob verkauft worden sein.

Auf dem Halbzeugmarkt ging die Nachfrage nach vorge-
walzten Blécken, Knippeln und Platinen nach und nach zurick,
und da die Festlandspreise sanken, hielten die Verbraucher vor-
sichtig zurtck. Im ersten Teil des Monats forderten die britischen
Werke £ 6.10.— bis 6.12.6 fur zweizdllige Kniuppel, einige Werke
sogar £ 6.15.—. Platinen kosteten allgemein £ 6.7.6. Mitte Juli
war die Nachfrage jedoch so erheblich zurickgegangen, daR
Knuppel £ 6.7.6 und Platinen £ 6.5.—, bei einigen Nordostkisten-
werken sogar nur £ 6.—.—, kosteten. Dieser Preis stand jedoch
hauptsachlich nur auf dem Papier, weil in diesem Bezirk nur
wenig Halbzeug auf den offenen Markt gelangte. Der Lage der
Festlandsméarkte schenkte man jedoch erhdohte Beachtung. Zu
Monatsbeginn waren zweizdllige Knuppel zu £ 5.7.— kaum zu
haben. Fur drei- bis vierzéllige Knuppel betrug der allgemeine
Preis £ 5.4.—. Platinen kosteten £ 5.7.6 fob. Infolge einer Ab-
schwéchung gingen die Preise nach und nach um 1/— bis 2/— sh
zurick; in der letzten Monatswoche waren zweizdllige Knuppel
auf £ 5.1.—, zweieinhalb- bis dreizéllige auf £ 5.—.— und vier-
zollige auf £ 4.19.— gesunken. Vorgewalzte Blocke, die Anfang
Juli mit £ 4.17.6 fur sechs- bis siebenzollige und £ 4.15.— bis
4.16.— fur achtzollige und mehr gehandelt worden waren, kamen
auf £ 4.15.6 und £ 4.13.— fob. Zu Monatsschlufl waren einige
Anséatze einer besseren Nachfrage vorhanden; es kamen Abschlusse
auf verschiedene tausend Tonnen Platinen mit britischen Ver-
braucherwerken zu den niedrigsten Preisen zustande.

Auf dem Markt fir Fertigerzeugnisse &nderten sich die
Verhaltnisse nicht. Der Auftragseingang war auflergewdhnlich
gering; die Werke erledigten im Juliihre alten Abschlusse schneller,
als neue Bestellungen hereinkamen. Infolgedessen kam sowohl
den englischen als auch den schottischen Stahlwerken der Still-
stand bei der jahrlichen Bestandsaufnahme gelegen und wurde
in einigen Fallen sogar auf zehn oder vierzehn Tage ausgedehnt.
Die britischen Preise blieben unveréndert, obwohl die Werke
darauf hinwiesen, daB die gestiegenen Rohstoffpreise sie ebenfalls
zu Preissteigerungen zwingen wirden. Es kosteten: Stabeisen
£ 7.15.—, schwere Tréager £ 7.2.6, 3/8 und mehrzélliges Grobblech
£ 7.12.6, U8&ollige Bleche £ 8.17.6 bis 9.—.—. Infolge des um-
fangreichen Wettbewerbs vom Festlande schwéchten sich die
Preise ab; diinnes Stabeisen notierte £ 7.15.— bis 8.—.—. Zu
Beginn des Monats forderten die Festlandswerke durch ihre
Londoner Héandler fir Stabeisen £ 5.17.—; in Brussel kamen
Geschafte zu £ 5.16.— und in Paris zu £ 5.14.— zustande. Die
groen Preisspannen Uberraschten die britischen Kaufer zwar,
sie nutzten die Lage jedoch voll aus. Die Verhéltnisse wurden
noch verwickelter durch Angebote der Handler, welche die Werks-
preise verschiedentlich noch um 1/— bis 2/—sh unterboten. Der
Preisrickgang kommt am besten in folgendem Vergleich zum
Ausdruck:

Anfang Juli Ende Juli

Tréager 5.8.- bis 5.9.- 5.4.- bis 5.6.-
*/i- und 8/It"-Rund- und Vierkant-

eisen 6.9.- 6.3.-
Rund- und Vierkanteisen, ausge-

schossen ... 6.6.- 6.2.-
Schweres W inkeleisen . 5.9.- 6.6.-
V,"-Grobblech.. 6.11.- bis 6.11.6 6.10.6 bis 6.11.-
*/,"-Grobblech.. 6.7.6 bis 6.8.- 6.6.- bis 6.6.6

Der Weillblechmarkt zeigte in der ersten Julihalfte wenig
Geschaftigkeit, und war deshalb etwas gedrickt. Um die Mitte
des Monats anderte sich die Sachlage jedoch, da einige umfang-
reiche Auftrage zustande kameD, unter anderem auch einer auf
ungefahr 60 000 Oelbehalter fir Japan. Zu MonatsschluB3 besserte
sich die Lage so weit, dall die Werke ihre Preise fest auf 18/3 sh
fob fur die Normalkiste 20 x 14 halten konnten; einige Werke
forderten sogar 18/6 sh. Verzinkte Bleche unterlagen weiterhin
den unginstigsten Verhéaltnissen und waren zu £ 13.2.6 fob fir
24-G-Wellbleche in Bindeln zu haben; spater wurde der Preis
etwas gunstiger mit £ 13.7.6.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet oben-
stehende Zahlentafel 1.
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Buchbesprechungen?).

Schroeder, Hans, Volkswirt RDV: Heran an den Weltmarkt!
Eine Anregung, an Eracht-, Fabrikations- und Absatzkosten
zu sparen durch Ausnutzung der giinstigsten Standortsverhalt-
nisse. Berlin, Leipzig und Wien: Leopold Wei 1929. (VTI,
191 S.) 8°. 12,50 JUH, geb. 14 XJH.

* Mit diesem Buch will der Verfasser eine Anregung geben,
durch Ausnutzung der glnstigsten Standortsverhéltnisse an
Fracht-, Herstellungs- und Absatzkosten zu sparen. Er regt an,
gewisse industrielle Betriebe ganz oder teilweisean,,die Grenze
des Weltmarktes, die Seehdfen, zu verlegen oder dort
neu zu errichten®. Im dritten Teil des Buches befal3t sich der
Verfasser eingehend mit dem ,,Standortsproblem der deut-
schen Hochofen- und W alzwerksindustrie“. Der Verfasser
sucht hier den Nachweis fur die Notwendigkeit der Griindung
eines gemischten Werkes an der Nordseekiste zu fihren. Er geht
davon aus, daB die durch das Friedensdiktat von Versailles her-
vorgerufene Verringerung des Inlands-Erzbezuges zugunsten
eines vermehrten Erzbezuges aus dem Ausland, der grof3tenteils
Uber See vonstatten geht, eine Begunstigung der Kuste als
Standort geschaffen habe. Ferner habe die Anziehungskraft
der Kohle infolge der durch die technischen Verbesserungen
hervorgerufenen Senkung des Koksverbrauches je Tonne Roh-
eisen stark nachgelassen. Von seiten des Absatzes betrachtet,
flieBe ein grofRer Teil der deutschen Eisenerzeugung in das Aus-
land. Auch die Kiste selbst mit den in den Hafenstadten befind-
lichen groRen Werften, Eisenbaufirmen u. a. sei in der Lage, einen
groBen Teil (der Verfasser nimmt 23 % der Erzeugung von
Blechen, Trégern und Stabeisen im Jahre 1927 an) der Walz-
eisenerzeugung aufzunehmen. Alles in allem wirde sich eine
erhebliche Ersparnis an Frachtkosten erzielen lassen. Damit sei
die Notwendigkeit der Grundung eines Kistenwerkes bewiesen.

Die fur den Bau eines Kistenwerkes angefuhrten Griinde
sind nicht ganz zutreffend. Wohl besteht die Notwendigkeit,
einen groBen Teil des deutschen Erzverbrauches von Uebersee zu
beziehen. Demgegentber ist festzustellen, dal der Verfasser
selbst vorzugsweise Siemens-Martin-Stahl auf seinem neu zu
bauenden Werke hersteilen will. Das wirde die Vorteile eines
Baues an der Kiste schon wesentlich einschranken, denn ein
solches Werk ladge zum Schrottbezuge aus dem Inland z. Zt.
ungunstig. Auslandsschrott aber wiirde um die Seefrachten ver-
teuert werden. Was die vom Verfasser behauptete Minderung der
Anziehungskraft der Kohle betrifft, so sind seine Ausfihrungen
hiertiber unzutreffend. Der Koksverbrauch ist héher, als der
Verfasser annimmt. Auch die Mdéglichkeit des Auslandsabsatzes
wird vom Verfasser Uberschétzt. Ebenso bedirfen die fir den
Verbrauch an der Nord- und Ostseekiiste gegebenen Zahlen einer
sehr genauen Nachprifung. Zweifellos dirfte sich dann ergeben,
dafl der Bedarf der Kiste viel geringerist als angenommen.

Es gibt aber noch eine Reihe anderer sehr durchschlagender
Grinde, die unter den heutigen Verhéaltnissen gegen ein derartiges
Vorhaben sprechen. Es sei daran erinnert, dal, wenn es zur Er-
richtung eines gemischten Kustenwerkes kadme, wahrscheinlich
ein Teil der Gbrigen deutschen Industrie ausfallen mifite. Wenn
auch, worauf der Verfasser mit Vorliebe hinweist, das be-
ndtigte Geldnde schon im Besitz von Firmen der Eisen schaffenden
Industrie ist, hierfir also keine besonderen Kosten mehr auf-
gewendet zu werden brauchten, so wiirde doch auBerordentlich
teures Leihkapital aufgebracht werden mussen, um die Anlage
zu bauen und in Betrieb zu setzen. Dabei sind in dem Ab-
schnitt noch wesentliche Irrtimer enthalten, von denen vor
allen Dingen hervorgehoben werden soll, daB nach Ansicht des
Verfassers der Arbeitslohn in den Selbstkosten der Eisen schaf-
fenden Industrie eine verhaltnismaRig geringe Rolle spiele.

In seinen Erdrterungen tber die Frachtenfrage greift der Ver-
fasser die Frachtpolitik der Verbande an, indem er sich gegen die
Frachtgrundlage wendet, wodurch, um in seiner Redeweise zu
sprechen, die Eisenerzeuger ihre Erzeugnisse von ,,absatzgebun-
denen“ zu ,werksgebundenen®“ Erzeugnissen gemacht hétten.
Die Frachtgrundlagen sind doch nicht willktrlich gegriffen,
sondern auf der Selbstkostenentwicklung aufgebaut und beruhen
immer auf denjenigen Herstellungsgebieten oder -orten, die fir die
betreffenden Erzeugnisse die billigsten sind. Baa.

Handwdrterbuch der StaatsWissenschaften. Hrsg. von D. Dr.
Ludwig Elster, Professor an der Universitat Jena, [und]
Dr. Adolf Weber, Professor an der Universitat Mdunchen.
4., ganzl. umgearb. Aufl. Jena : Gustav Fischer. 4°.

Ergénzungsband. (Aktienrecht — Zeitungen.) 1929.
(VII, 1199 S.) Geb. 53 JULI.

X) Wer die Biucher zu kaufen winscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.

DasErscheinen desvorliegendenErgédnzungsbandesl)zeigt, wie
sehr die Herausgeber bemiht sind, die Sammlung auf der Hohe
des Tages zu halten. Natirlich haben nicht samtliche inzwischen
eingetretenen Gesetzesanderungen nachgetragen werden kdnnen,
vielmehr hat man sich darauf beschréankt, neben den wegen Raum-
mangels bisher zurickgestellten Arbeiten nur die grundlegend
vom Gesetzgeber neugestalteten Stoffgebiete und besonders
wichtige Gegenwartsfragen in grundlichen Arbeiten zu beleuchten.

So umreiflt Dr. G. Solmssen, Geschéftsinhaber der Dis-
konto-Gesellschaft, die im Hinblick auf den Salzburger Juristentag
noch offenen Zukunftsaufgaben des deutschen Aktienrechtes. Mit
Recht lehnt er eine blinde Nachahmung der amerikanischen
Aktienwirtschaft ab und beschrénkt sich im groBen und ganzen
darauf, die im Zuge der oligarchischen Umbildung unseres Aktien-
wesens auftauchenden Fragen klarzulegen. — In einer 35 Seiten
umfassenden ausgezeichneten Abhandlung setzt Professor Dr. H.
Dietzel die Kernstiucke der Bismarckischen Wirtschafts-, Sozial-
und Verfassungspolitik in Beziehung zu seiner nationalen und
politischen Grundeinstellung. Stellt Dietzel auch die Hauptziele
der Bismarckischen Politik mit bemerkenswerter Klarheit heraus,
so sieht er vielleicht den Menschen Bismarck doch zu einfach,
wenn er die Wurzeln seines Handelns in so allgemeinen GroRen
wie ,,nationaler Fortschritt* und ,,Liberalismus® sucht. Gerade
eine Zusammenstellung der widerstreitenden Bismarckischen
innerpolitischen MaRnahmen zeigt die Unzuldnglichkeit jeder
Wahrscheinlichkeitsrechnung gegenitiber diesem jenseits der Er-
wartungsgrenze handelnden Genie. —In einer ebenso umfangreichen
Arbeit behandelt Professor Dr. H. J. Seraphim den Bolschewis-
mus in seinen wirtschaftlichen, politischen und weltanschaulichen
Grundlagen. Die geistvolle Arbeit, insbesondere der Abschnitt
tber die bolschewistische Wirtschaft innerhalb des staatswirt-
schaftlichen Aufbaues der Sowjet-Union, grindet sich auf eine
Sachkenntnis, wie sie dem Fernstehenden nur selten zugéanglich
wird. -Dr. JJW. Reichert widmet der ebenso bedeutenden wie
angefeindeten Gestalt Karl Helfferichs einen besonderen Ab-
schnitt. Die in diesem Zusammenhang kurz von Reichert ge-
streifte Rolle Erzbergers bei den Waffenstillstandsverhandlungen
hat auch neuerdings wieder der Zentrumspresse Anlal zu Uber-
flissigen Ausfallen gegeben.— Professor Dr. G. Halm erortert
die gerade im AnschlufR an den Schmalenbachschen Lehrsatz
bei Erdrterung der Wandlungen des Wirtschaftsgefliges im Mittel-
punkt stehende Frage, inwieweit die monopolistischen Bestre-
bungen der Gegenwart unsere Wirtschaftsverfassung nachdriick-
lich zu beeinflussen vermdgen. MuB nach Ansicht des Verfassers
auch eine uUbergroBe Anlage an festem Kapital als bezeichnende
Erscheinungsform des heutigen Kapitalismus angesehen werden,
demzufolge der Wettbewerb an Schérfe zunimmt und zu weiteren
Zusammenschlussen mit notwendiger monopolistischer Neigung
fuhrt, so ist angesichts der in ihrer reinen Form nur selten vor-
kommenden Monopolbildung auf die Dauer eine Wettbewerbs-
preisbildung nicht gefahrdet. Jedenfalls steht die Gewerkschaft
als Machtgruppe durch ihre Bewegungshemmung der Arbeits-
kraft nicht weit hinter der schéadlichen Einwirkungsmadglichkeit
des Monopols zuriick. Beiden, sowohl der industriellen als auch
der gewerkschaftlichen Monopolneigung, sind jedoch nur insofern
EinfluBmaoglichkeiten gegeben, als sie wohl eine Verédnderung des
Wettbewerbkampfes, nicht aber seine Aufhebung bewirken
kénnen. Dr. F. Béhm.

Grundlagen fur Arbeitsvorbereitung. Zeitstudien, hrsg. vom
Ausschuf fir Handarbeit beim AWF. (Mit 186 Bildern u. 1 Taf.)
Berlin (S 14): Beuth-Verlag, G. m. b. H. (1929.) (VHI, 202 S.)
8°. Geb. 9JiJl.

Fur den Ingenieur ist die Zeitdauer einer Arbeit neben ihrer
Beurteilung auf Ausfihrung und Sorgfalt der unveranderliche
MaRstab fur die Bewertung. Durch die Ueberwachung der Ferti-
gungszeiten, die abhangen von der GroRe der Auftrage und unter-
schieden werden nach der ,,Grundzeit”, d. h. einer durch Zeit-
aufnahmen ermittelten oder berechneten, stérungsfreien Ferti-
gungszeit und einem ,,Verlustzeit“-Anteil sowie nach der Haufig-
keit ihres Vorkommens, verschafft sich der Betriebsmann ein
einfaches, aber sicher wirkendes Mittel, durch das er seinen Betrieb
auf eine hohere Wirtschaftlichkeit bringen kann. Das Buch
enthélt eine umfassende Darstellung alles dessen, was bei Durch-
fuhrung und Auswertung von Zeitstudien beachtet werden muR.
Es bietet dem mit der praktischen Durchfiihrung von Zeitaufnah-
men betrauten Ingenieur eine Fille von Richtlinien und Winken,
deren Kenntnis seine Arbeiten wesentlich erleichtern durfte. Es
sei daher allen denen, die taglich um die Bestgestaltung ihres
Betriebes ringen, zum nachhaltigen Studium warmstens empfohlen.

Otto Cromberg.

*) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1495/6.
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Verei n deutscher

Ehrungen.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Fabrikbesitzer Otto Kunz,
KdIn-Mulheim, wurde von der Technischen Hochschule Stuttgart
die Wirde eines Ehrensenators dieser Hochschule verliehen.

Unser Mitglied, Kommerzienrat Otto Polysius, Dessau,
wurde von der Technischen Hochschule Berlin-Charlottenburg
in Anerkennung seiner auBerordentlichen Verdienste um die Ent-
wicklung der Maschinen auf dem Gebiete der Zementherstellung,
insbesondere der Drehoéfen, zum Doktor-Ingenieur ehren-
halber ernannt.

Der GroRe Senat der Westfalischen Wilhelms-Universitat
Munster verlieh unserem Mitgliede Dr. Max Schlenker,
Dusseldorf, in Anerkennung und Wdurdigung seiner Verdienste
um die Universitdat die Ehrenbirgerschaft.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Altendorf, Peter, Ingenieur, Dortmund, Amalienstr. 4.

Ammareller, Sepp, iSipl.~Itg., Obering, der Deutschen Edelstahl-
werke, A.-G., Bochumer Stahlind., Bochum-Weitmar 1, Graff-
ring 39.

Asamura, Shunzo, Ingenieur, ,,Deutsche Bussan“ A.-G., Berlin
W 8, Mohrenstr. 56.

Balsler, Heinz, $j[>1.-Qltg., Eisen- u. Stahlwerk Hoesch, A.-G.,
Dortmund, Schwanenwall 17.

Bleibtreu, Helmuth, Dr. phil., Waldenburg (Sehles.), Blucherstr. 2.

Buhrmann, Heinrich, Reg.-Baum. u. Stadtbaurat a. D., Meerer-
busch bei Dusseldorf, Lindenstr. 12.

Dietrich, Hellmuth, Stahlwerkschef des Annener
A.-G., Annen i. W., Bahnhofstr. 20.
Fell, Eric Whineray, iSr.~ttg., M. Sc., Steel Industries of Great
Britain, Ltd., Sheffield (England), 17. Westbourne Road.
Fetschenlco-Tschopiwsky, Iwan, $r.=Qnfl., Prof. an der Berg-
akademie, Krakau-Podgorze (Polen), Krzemionki 11.

Flaschel, Carl, Dr., Sipl.~ftg-, Neunkircher Eisenwerks-A.-G.
vorm. Gebr. Stumm, Neunkirchen-Saar, Hospitalstr. 4.

Friemann, Ewald, Eisenhtttenmann. Inst, der Techn.
Hochschule, Breslau 16, Borsigstr. 25.

OeiBler, Albert, Obering. u. Geschafts!, der Allgem. Ofenbauges.
m. b. H., Potsdam, Leipziger Str. 21la.

Oerhardt, Rudolf, $ipl.*Q;ng., Betriebsing, des PreB- u. Walzw.,
A.-G., Dusseldorf-Reisholz, Heyestr. 282.

Heil, Werner, (Dx.~ng., Deutsche Edelstahlw., A.-G., Krefelder
Stahlwerk, Krefeld.

Hermanns, Hubert, berat.
Dahlemer Str. 64a.

Illig, Ludwig, Direktor, Berlin W 30, Eisenacher Str. 87.

Karner, Alois, Dr. jur., Ing., Direktor, Troppau (C. S.R.), Jo-
hannesgasse 5.

Kénig, Walter, Titbl.~ng., Betriebsleiter der Veitscher Magnesit-
Werke, A.-G., Trieben, Steiermark.

GuRstahlw.,

Ingenieur, Berlin-Lichterfelde-West,

von Kolosy, Alexander, ®tpl.»3ing., Gary (Ind.), U.S.A. 351
Mathews St.

Krause, Werner, Ot.~ttg., Julienhutte, Bobrek-Karf 1, Berg-
werkstr. 5.

Legde, Joachim, $ipl.«Qng., Verein. Stahlwerke, A.-G., Friedrich-
Wilhelms-Hutte, Betriebswirtschaftsstelle, Mulheim (Ruhr).
Leonhardt, Hans, Dr. phil.,, Direktor u. Vorst.-Mitgl. der Ma-
schinen! Moritz Jahr, A.-G., Gera, Louis-Schlutter-Str. 18a.

Loy, Gustav, Ingenieur, Riesa i. Sa., Standfeststr. 19.

Oertel, Wilhelm, ®r.~ttg., Vdélklingen a. d. Saar, Marktstr.

Pajunk, Georg, ®t.*Qttg., Walzwerkschef, Bobrek-Karf 1, Caro-
str. 12.

Schmieding, Heinrich,%ipl.»Q!rtg., Hahnsche Werke, A.-G., GroRRen-
*baum, Angermund (Bez. Disseldorf), Bahnhofstr. 97y2.

Sievers, Carl, Hittendirektor a. D., Dusseldorf 10, Kaiserswerther
Str. 166.

Steinacher, Hirns,iSipl.~ng., Oesterr. AlpineMontan-Ges., Aumihl
bei Kindberg (Steiermark).

Storp, Otto, Bergassessor a. D., Bergwerksdirektor der Verein.
Stahlwerke, A.-G., Hamborn a. Rhein.

Veit-Piel, Karl, Ingenieur, Kléckner-Werke, A.-G., Abt. Mann-
staedt-Werke, Troisdorf, Kéln, Machabé&erstr. 49.

Neue Mitglieder.

Baukloh, Walter, ©ipl.~ng., Iserlohn, Weststr. 3.
Bierbrauer, Ernst, ®t.*3ng., Kaiser-Wilhelm-Inst. fir
forschung, Dusseldorf 10, Kihlwetterstr. 39.

Eisen-

Eisenhittenleute.

Bottenberg, Werner, ©ipl.~ttg., Duisburg, Hohenzollemstr. 20.

Debus, Friedrich, Styl.~ttg., Fa. Debuswerke, G. m. b. H., Frank-
furt (Main)-Héchst, Gerlachstr. 34.

Bornseif, Hugo, Fabrikant, Radevormwald.

Dubowicki, Nikolaus, iSipU~ng., Assistent der Metallogr. an der
Bergakademie, Krakau (Polen).

Dibner, Georg, ¢Dipl.~rtg., Stahlwerkschef,
Trustes Gomsy, Bejitsa, Gouv. Briansk
Elezkaja 5—10.

Fahrenhorst, Wolfgang, ®ipl.=""}ttg., Berlin-Wannsee, Kleine See-
str. 2

Galetzki, Willi, Werbeing., Leiter der Werbeabt. der Gutehoff-
nungshitte Oberhausen, A.-G., u. der Fa. Haniel & Lueg,
G. m. b. H., Dusseldorf-Grafenberg,

Klapp, Carl, ®ipl.=Qng., Stahlw.-Assistent der Fa. Fried. Krupp
A.-G., Essen-West 4, Kdnigsteiner Str. 24.

Maurach, Heinrich, $1.=Qng., geschéaftsf. Vorst.-Mitgl. der Deut-
schen Glastechnischen Ges., Frankfurt a. M., Gutleutstr. 91.

Pontzen, Herbert, Obering., Leiter der Abt. Ofenbau der Fa. Karl
Schmidt, G. m. b. H., Neckarsulm.

Scheiblich, Otto, ®tpl.=ng., A.-G. Peiner Walzwerk, Abt. Stahl-
werke, Peine, Gerhardstr. 5.

Semrau, Reinhard P., Dr., Prokurist der Verein. Stahlwerke,
A.-G., Dusseldorf, Berlin W 9, Bellevuestr. 12— 12a.

Stein, Walter, Prokurist der Siegburger Walzwerke, A.-G., Sieg-
burg, Alfredstr. 53.

Vogler, Wilhelm, Betriebsleiter, Uzinele de Fier Di Domeniile,
Resita (Rumanien), Tennisplatz 8.

Briansker Werk
(U.d. S.S.R)),

Archiv fir das Eisenhittenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 2 des dritten Jahrganges des als
Ergédnzung zu ,,Stahl und Eisen* dienenden ,,Archivs fur
das Eisenhittenwesen®“l1) versandt worden. Der Bezugspreis
des monatlich erscheinenden ,,Archivs® betrégt jahrlich postfrei
50 JIK, fur Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute
20 JIM. Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieBfach 664, erbeten.

Der Inhalt des zweiten Heftes besteht aus folgenden Einzel-
abhandlungen:

Gruppe A. Heinrich Hock und Max Paschke in Clausthal:
EinfluR der Hoéhe der Koksofenkammern und des
W assergehaltes der Kohle auf das Schittgewicht
in der Kammer und auf die Beschaffenheit des
Kokses. (4 S.)

Gruppe B. Georg Mars in Csepel bei Budapest: Der EinfluB
der Tonerde auf die Eigenschaften der Schlacken
in den Stahlschmelzéfen. Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 171.
(14 s)

Gruppe C. Nipl.-Qtig. H. Schreyer in Clausthal: Leistung und
Kraftverbrauch im Walzwerk. (6 S.)

Gruppe D. G. Neumann in Ddusseldorf: MeRtechnische
Richtlinien fur die HeizWertbestimmung des Ko-
kereigases. Mitt. Wéarmestelle Nr. 128. (10 S.)

Gruppe E. L. Brodmann und H. Schréader in Freiberg (Sa.):
Beitrag zu den Verfahren der rechnerischen Nach-
priufung von Generatorgasanalysen. (6 S.)

K. Schichtei und E. Piwowarsky in Aachen: Ueber den
EinfluR der Legierungselemente Phosphor, Sili-
zium und Nickel auf die Ldslichkeit des Kohlen-

stoffs im flissigen Eisen. (9 S)

O. v. Keil und R. Mitsche in Leoben: Der EinfluB des
Siliziums auf das System Eisen-Kohlenstoff-
Phosphor. (8 S.)

Dr. techn. Ing. M. NieBner in Wien: Die Erkennung von

Schwefelseigerungen neben Phosphorseigerungen
mit Hilfe des Sulfidnachweises nach F. Feigl.
(5s)

Gruppe F. K. Rummel in Dusseldorf: Die kalkulatorische
Bewertung von Anlagen. Ber. Betriebsw.-Aussch.
Nr. 35. (5 S.)

i) St. u. E. 49 (1929) S. 1072.

Grafenberger Allee 350.



1216 Stahl und Eisen.

Vereins-Nachrichten.

49. Jahrg. Nr. 33.

Max Rudeloff f.

Am 18. Juliverschied in Berlin-Dahlem nach kurzem schweren
Krankenlager im fast vollendeten 72. Lebensjahre der Geheime
Regierungsrat Professor iBr.”Artg. © i)- Max Rudeloff.

Rudeloff, am 23. Oktober 1857 in Hinrichshagen bei Waren
i. Meckl. geboren, studierte 1878 bis 1883 an der Technischen
Hochschule Berlin Maschinenbau und trat am 1. Mé&rz 1883 als
Assistent in die damals an der Kgl. PreuBischen Gewerbeakademie

zu Berlin bestehende Mechanisch-Technische Versuchsanstalt
ein, deren Leitung kurz darauf
A. Martens tubernahm. Am 1. April

1890 wurde Rudeloff Vorsteher der
Abteilung fur Metallprifung. 1894
wurde er zum Professor und 1908 zum
Geheimen Regierungsrat ernannt. Als
im Jahre 1904 aus der Vereinigung
der Mechanisch-Technischen Versuchs-
anstalt, der Chemisch-Technischen
Versuchsanstalt und der Staatlichen
Textilprufungsstelle das Kgl. PreuBi-
sche Materialprifungsamt in Berlin-
Dahlem errichtet wurde, wurde er
stellvertretender Direktor und Uber-
nahm nach Martens’ Tode im Jahre
1915 die Leitung des Amtes, die er
bis zu seiner, auf Grund der Er-
reichung der Altersgrenze gesetzlich
vorgeschriebenen Pensionierung am
1. April 1923 innehatte. Seit 1897
war er im Nebenamte Dozent fir
Materialprifungswesen an der Tech-
nischen Hochschule zu Charlotten-
burg; 1922 wurde er zum ordentlichen
Honorarprofessor bei der Eakultat fur
Bauwesen ernannt. Die Technische
Hochschule Karlsruhe verlieh ihm am
25. November 1918 die Wirde des fy Von 1913 bis
1923 war er Vorsitzender des Deutschen ¢Verbandes fir die
Materialprufungen der Technik.

| Rudeloff gehdrt neben Martens zu den ersten Bahnbrechern
des Werkstoffprifungswesens. Er war kein einseitiger Sonder-
fachmann, sondern ein das Gesamtgebiet Ubersehender und
beherrschender Fachmann von ungewdhnlicher Vielseitigkeit,
Arbeitsfreude und Arbeitskraft. Aus der groRen Zahl seiner
Veréffentlichungen, die zum Uberwiegenden Teil in den Mittei-
lungen aus dem Materialprufungsamt erschienen sind, seien hier
nur einige aufgefihrt.

Seine grundlegenden Arbeiten Uber den EinfluR der Wéarme
und Kalte auf die Festigkeitseigenschaften von Metallen und
Legierungen sind noch heute maRgebend, desgleichen seine Unter-
suchungen uber die Zusammenhénge zwischen Herstellungsart
und Festigkeit von Drahtseilen. Weitere Arbeiten beschéaftigten
sich mit dem Verhalten von Seilverbindungen bei stoRBweiser

Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschiissen
erschienen:

Hermann Bosse in Schwientochlowitz: Elektrische
Gichtgasreinigung der Bismarckhitte Abt. Falva-
hutte nach Bauart Siemens-Schuckertwerke. Ber.
Hochofenaussch. Nr. 1021).

Erich Killing in Julienhitte-Bobrek, O.-S.:
Neuere Erfahrungen mit Siemens-Martin-Oefen,
Bauart Maerz. Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 170%).

Beispiele fir kartenmafRige Betriebsaufschreibungen
in Walzwerken. Ber. Betriebsw.-Aussch. Nr. 34s).

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Als Fortsetzung der bereits an dieser Stelle4) angezeigten
elf Lieferungen des XI. Bandes der ,,M itteilungen aus dem
Kaiser-W ilhelm -Institut far Eisenforschung zu Dus-
seldorf“ sind Lieferungen 12 bis 15 mit folgenden Einzelabhand-

4) St. u.E. 49 (1929) S.1153/61.
2) St. u.E. 49 (1929) S.1121/32.
3) St. u.E. 49 (1929) S.1079/83.
4) st. u.E. 49 (1929) S.896.

Beanspruchung, mit Rostversuchen an Seildrahten, an SchweiR-
eisen und GuReisen usw. Grundlegend sind seine Arbeiten Gber
die MeRverfahren bei der Eichung von Werkstoffprafungs-
maschinen, ferner seine fir den Deutschen Stahlbauverband durch-
gefuhrten Untersuchungen von Bruckenbauteilen, Nietverbin-
dungen usw. Auf die weiteren Arbeiten Uber Eisenbeton, Schwin-
den von Beton beim Erharten, tiber Holz, Riemen, Anstrichstoffe
kann an dieser Stelle nur hingewiesen werden. In den letzten
Jahren hat er sich besonders einge-
hend mit GuBeisen (Eigenschaften,

Treffsicherheit usw.) beschaftigt.
Jeder, der sich mit den Rudeloff-
schen Arbeiten befal3t, wird die grof3e

Sachkenntnis, Grundlichkeit und
vorbildliche wissenschaftliche Sach-
lichkeit anerkennen missen; seine

Arbeiten haben denn auch im In- und
Auslande einheitliche Anerkennung
gefunden.

Auch nachdem Rudeloff nach
vierzigjahriger Tatigkeit im Staat-
lichen Materialprifungsamt in den
Ruhestand getreten war, war damit
seine wissenschaftliche Té&tigkeit kei-
neswegs abgeschlossen; er stellte viel-
mehr sein groBes Kénnen und Wissen
der Allgemeinheit auch jetzt im wei-
testen MafRe zur Verfigung. In zahl-
reichen Ausschissen des Vereins deut-
scher GieBereifachleute, des Deut-
schen Materialprifungsverbandes, des
Vereins deutscher Ingenieure, des
Deutschen Normenausschusses, des
Reichsausschusses fur Lieferbedingun-
gen und anderenwar ereiner der regsten

und fleiBigsten Mitarbeiter, teilweise auch Obmann solcher Aus-
schiisse, und niemals versagte er sich einer Aufforderung zu hilfs-
bereiter Tatigkeit, wenn irgendeine Fachorganisation ihn um Rat
und Tat anging. In diesem Rahmen ergaben sich naturgemaR
vielfache Beruhrungspunkte auch mit dem Aufgabenkreise des
Vereins deutscher Eisenhittenleute. Die von Sachkenntnis
und wissenschaftlichem Ernst getragenen Ausfihrungen Rudeloffs
boten oft eine von allen Seiten gern anerkannte Verhandlungs-
grundlage.

Allen, die das Gluck hatten, mit ihm in néhere persénliche
Berihrung zu kommen, werden auch seine rein menschlichen
Eigenschaften, die Liebenswurdigkeit seines Wesens, seine Hilfs-
bereitschaft, seine Treue wund Zuverlassigkeit unvergefilich
bleiben.

Mit seiner Gattin, die ihm in glicklichster Ehe funf Kinder
schenkte, trauert ein groBer Kreis von Freunden und Fach-
genossen um den Heimgegangenen. O. Bauer.

luDgen erschienen, die wiederum vom Verlag Stahleisen m. b. H.
in Dusseldorf, PostschlieRfach 664, bezogen werden kdnnen.

Lfg. 12. (Abhandlung 129.) Ueber die Zweistoffsysteme
Eisen-Bor und Eisen-Beryllium, mit einem Beitrag
zur Kenntnis des Zweistoffsystems Eisen-Aluminium.
Von Franz Wever und Anton Miller. (31 S. mit 28 Zahlen-
tafeln, 91 Abb. und 4 Kunstdrucktafeln.) 5 MM, beim laufenden
Bezuge der Bandreihe 4 MM.

Lfg. 13. (Abhandlung 130.) Die Ueberhitzung von
GuReisen. Von Peter Bardenheuer und Karl Ludwig
Zeyen. (11 S. mit 7 Zahlentafeln, 2 Abb. und 3 Kunstdruck-
tafeln.) 2,50 MM, beim laufenden Beziige der Bandreihe 2 MM.

Lfg. 14. (Abhandlung 131.) Stoff- und Warmebilanzen
einiger Schmelzungen im Brackelsberg-Ofen. Von
Peter Bardenheuer und Karl Ludwig Zeyen. (10 S. mit
2 Zahlentafeln und 7 Abb.) 1,50 MM, beim laufenden Bezlige
der Bandreihe 1,20 MM.

Lfg. 15. (Abhandlung 132.) Der EinfluB der Graphit-
ausbildung auf die Sé&ureldslichkeit verschiedener
GuBeisensorten. Von Peter Bardenheuer und Karl
Ludwig Zeyen. (8 S. mit 9 Zahlentafeln und 1 Kunst-
drucktafel.) 1,75 MM, beim laufenden Beziige der Bandreihe
1,40 MM.



