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49. JAHRGANG

Technologische Studien Uber das Blankglihen von Stahl im elektrischen Ofen.
Von Sr.Ajing. A. Pomp und 3)ipl.=:gng. L. Walther in Dusseldorf.

[Bericht Nr. 68 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Anlage und Betriebsweise eines elektrischen Blankglihofens von 25 kW Anschlufwert.

Gluhversuche mit Tiefziehband-

eisen, Bandstahl, Stahldrahten und Dynamo- sowie Transformatorenblechen.)

n den letzten Jahren macht sich in der Stahlverfeine-

rungsindustrie in steigendem MaRe das Bestreben
geltend, an Stelle der kohle- und gasgefeuerten Gliheinrich-
tungen elektrisch beheizte Glihanlagen aufzustellen, die
unter Verwendung eines Schutzgases ein Blankglihen des
Glihgutes gestatten.

Néhere Angaben Uber die Bauart und Arbeitsweise der
elektrischen Blankgluhofen finden sich in den Berichten
von AV Rohn2, A. Pomp3), E. Schreiber4),

T. Stassinet5 und H. Tamele6).

Die im nachfolgenden beschriebenen Gliih-
versuche wurden in einem elektrisch beheizten
Muldenofen der Siemens-Schuckertwerke A.-G.
mit einem AnschluBwert von 25 kAV vorge-
nommen.

Die Versuche erstrecken sich auf die Haupt-
zweige der Stahlverfeinerung (Drahtzieherei,
Blechwalzwerk, Bandstahl-Kaltwalzwerk) und
stellen technologische Studien Uber die beim
Gluhen im elektrischen Ofen unter Verwen-
dung von Schutzgasen eintretenden Eigen-
schaftsanderungen des Glihgutes dar. Auf
diewirtschaftliche Seite des elektrischen Blank-
glihens, insbesondere auf Fragen des Strom-
bedarfs und des Schutzgasverbrauches einzu-
gehen, war nicht mdglich, da die geringe GroRRe
der Versuchsanlage und die Art der Betriebs-
flhrung zuverlassige Schlusse auf technische
Anlagen doch nicht gestatten.

I. Ofenanlage und Betriebsweise.

All. 1 zeigt eine Ansicht der gesamten Ofenanlage, und
All. 2 gibt einen Schnitt durch den Ofen wieder. Der Ofen

1) Vorgetragen in der 19. Vollsitzung am 28. Mai 1929.
Auszug aus Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) S. 15/30. —
Sonderabdrucke dieses Berichts sind zu beziehen vom Verlag
Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.

2) Elektrische Blankglihofen. Z. V. d. I. 68 (1924) S. 1101/5.

Ununterbrochen betriebene Blankglihéfen. Z. V. d. I. 69
(1925) S. 1434/6.

3) Erfahrungen mitelektrischen Blankgliihéfen. Ber. Walzw.-
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 43 (1925) S. 1/6.

4) Betriebsversuche an einem elektrischen Blankgliihofen.
Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 43 (1925) S. 7/10.

6) Versuche mit elektrischen Gliuhofen. Ber. Walzw.-Aussch.
V. d. Eisenh. Nr. 45 (1926); vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1537/49.

6) Elektrische Glih- und Hartedfen.
S. 162/71 u. 266/77.

167  XXXVIL.,,

Siemens-Z. 8 (1928)

selbst setzt sich aus zwei Teilen zusammen, und zwar aus
einem festen Unterteil und einer abnehmbaren Haube. Der
eigentliche Ofenraum besteht aus Schamottesteinen, die
nicht vermauert, sondern nur lose in Verband gesetzt sind.
In Aussparungen der inneren Steinlage liegen die Heiz-
wicklungen eingebettet, so dal3 sie vor Beschadigung und
Berthrung mit dem Gluhgut geschiitzt sind. Zum Warme-
schutz nach auBen folgt sodann eine Schicht Sterchamol-

Abbildung 1 Ofenanlage.

steine, die ebenfalls nur lose nebeneinander gesetzt sind.
Da die vom Mauerwerk bei jeder Glihung aufgenommenen
Warmemengen Verluste bedeuten, ist die Dicke der Schutz-
schicht nur gerade so stark gewéhlt, dal? die Strahlungs-
verluste nicht zu groB werden. Der untere Teil des Ofens
wird durch einen Blechmantel zusammengehalten, der in
seiner oberen Halfte als Oeltasse ausgebildet ist. Die innere
Wand der Oeltasse besteht aus einem doppelwandigen eisernen
Mantel, der von Kihlwasser durchflossen wird. Das als Ab-
schlu dienende Oel ist ein amerikanisches Zylinderdl mit
einem Flammpunkt von 305° und einer Z&higkeit von 54 bei
50°. Die hohe Zahigkeit ist erforderlich, weil hierdurch bei
vorsichtigem Hochziehen und Niederlassen der Haube ein
Ueberlaufen des Oeles Uber die Oeltasse sicher vermiedenwird.

Die Oeltasse dient als AbschluB fiir eine gasdicht ge-
schweilRte Blechhaube, in deren oberem Teil sich der obere
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Schnittzeichnung des elektrischen

Blankglihofensm

Abschluf3 des inneren Ofenraunies mit den Heizwicklungen
befindet. Lieber der Oeltasse ist in dem freien Baum der
Haube eine Anzahl von Kuhlrohren eingebaut, um das Oel
vor Warmestrahlung zu schitzen. An der Innenseite der
Haube, wo diese in das Oelbad eintaucht, ist eine weitere
Kihlung aus flachen Kupferrohren angebracht, wodurch
vermieden wird, daR das Oel sich durch
unmittelbare Warmeleitung durch die
Blechhaube erwarmt. Durch diese drei
Kuhlungen wird erreicht, daf selbst bei
einer mehrsttindigen Gliihdauer bei 1200°
eine Oelbadtemperatur von 35° nicht
Uberschritten wird; man kann deshalb
bei dem hohen Flammpunkt des Oeles
annehmen, daB kein Oel aus der Oel-
tasse in den Ofenraum hinein verdampft.

Fur die Zufihrung und Ableitung
des Schutzgases sind in der Haube und
im Boden gasdichte Zu- und Ableitungs-
rohre angebracht. Die Stromzuleitun-
gen zu dem Ofen sind ebenfalls gas-
dicht in den Ofen durch angeschweilite
Stutzen eingefuhrt.

Die Heizkdrper bestehen aus 5-mm-
Runddraht aus kohlenstoffarmem FluR-
stahl, der in Windungen gewickelt ist.
Zur Erhohung seines spezifischen Lei-
tungswiderstandes hat der Draht einen
Nickelzusatz. DerelektrischeWiderstand
des Eisens hat einen ziemlich hohen Tem-
peraturbeiwert. Die Stromaufnahmeim
Augenblick des Einschaltens ist daher
ziemlich hoch, sinkt aber dann schnell ab.
Die Erwarmung des Gluhgutes nimmt
in der ersten Zeit schnell, aber bei wei-
terer Temperatursteigerung langsamer
zu, da der Widerstand des Heizdrahtes wéachst, so daB sich
deshalb die Warme des Glihgutes durch alle Teile gut aus-
gleicht. Die Heizwicklungen sind ohne Zwischenwiderstand
an Drehstrom von 220 V angeschlossen und in drei gleiche
Zweige unterteilt, die beliebig in Stern und Dreieck ge-
schaltet werden konnen. Fir die Temperaturmessung im
Ofen sind zwei Nickel-Nickelchrom-Thermoelemente ein-
gebaut, deren Kaltldtstellen sich auferhalb des Ofens be-
finden. Nach der ersten langeren Glihung &nderten sich
die Elemente um ungefahr 50° und blieben dann unverandert.

fom eter
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Das eine ThermoelementliegtimunterenTeil
des Ofens in der Nahe der Heizwicklung und
mif3t die jeweils hochste Temperatur, die im
Ofen auftritt; an dieses Elementist ein Tem-
peraturschreiber angeschlossen. Das zweite
Element liegt in der Mitte des Gliihgutes.
All. 3 gibt das Schaltbild der Anlage
wieder. Der Ofen ist mit einer selbst-
tatigen Temperaturregelung versehen. Die
Richtkraft eines an ein Thermoelement an-
geschlossenen Galvanometers ist nicht grof3
genug, um einen Kontakt zu schlieBen, der
imstande ist, den zur Betatigung eines
Relais erforderlichen Strom zu schalten.
Man ist daher darauf angewiesen, zur Kon-
taktgebung eine weitere Kraft auf den Zeiger
wirken zu lassen. Bei dem in der Ofenan-
lage eingebauten Temperaturschreiber von
Siemens & Halske wird dies mit einem
Fallbiigel erreicht, der alle zwei Minuten
durch ein Uhrwerk niedergedriickt wird und senkrecht zur
Bewegungsrichtung des Zeigers auf diesen eine Kraft austibt.
Zwischen der Zeigerebene und dem Mef3zahlenblatt sind
zwei Uber die ganze Mef3zahl, nbreite verschiebbare Kontakte
angebracht. Befindet sich der Zeiger tber einem der beiden
Kontakte, und wird der Fallbligel niedergedriickt, so wird
der betreffende Kontakt hierdurch
geschlossen. Durch das Niederdrik-
ken des Fallbigels auf den Zeiger wird
gleichzeitig der Zeit-Temperaturver-
lauf der Gluhung aufgezeichnet.
Die elektrische Schaltung in Ver-
bindung mit der Temperaturregelung
ergibt sich nach dem Schaltbild wie
folgt: Soll der Ofen angeheizt wer-

Sicherung

Afaxi/na/ausccha/fe/
y'Sfern

den, so wird der Hauptschalter (1) ein-

geschaltet und der Umschalter (2) auf

Sternschaltung gelegt,. Dann wird der

Anheizdruckknopf (3) kurzzeitig ge-
schlossen; das Schwachstromrelais (4) wird durch die
Batterie (11) angezogen und betdtigt das Starkstrom-
relais (5), das unter Vermittlung des Hilfsschiitzes (6) das
Hauptschitz (7) anzieht. Die Heizwicklung des Ofens (8)
erhélt nun Strom. Nach dem Einschalten zeigt der Zeiger
des Amperemeters ungefahr 250 A und geht aus den oben
angefihrten Griinden in den ersten 5 min schnell auf 50 A
zurick. Jetzt wird der Umschalter auf Dreieckschaltung
gelegt. Der Ofen erwarmt sich, bis der Zeiger des Tempe-
raturschreibers (9) den Maximalkontakt erreicht hat, der auf
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die gewiinschte Gluhtemperatur eingestellt ist. Bei dem
Niederdrucken des Fallbiigels wird nunmehr der Kontakt
geschlossen und das Schwachstromrelais (10) Kkurzzeitig
erregt. Hierdurch wird der Stromkreis, welcher das Schwach-
stromrelais (4) festhalt, unterbrochen, sdmtliche Beiais und
Schutze fallen heraus, der Heizstrom wird abgeschaltet, und
der Ofen kiihlt ab, bis der Zeiger Uber dem Minimal-
kontakt steht. Wird der Minimalkontakt jetzt geschlossen,
so schaltet sich der Heizstrom in derselben Weise ein wie
durch die Betédtigung des Anheizdruckknopfes. Die Ofen-
temperatur steigt wieder, und der Begelungsvorgang be-
ginnt von neuem. Hierdurch wird erreicht, dal3 die Tempe-
ratur an der Wicklung um einen Wert schwankt, der in der
Mitte zwischen den eingestellten Temperaturen liegt. Durch
eine zusatzliche halbpotentiometrische MefRschaltung 143t
sich die Temperatur an der Heizwicklung auf 10 bis 15° un-
veranderlich halten, wahrend nach dem Ausgleich der
Temperatur im Ofen das Thermoelement in der Mitte des
Gluhgutes Uberhaupt nicht schwankt, sondern genau auf
der eingestellten Temperatur des
Maximalkontaktes stehenbleibt. Das
Wesen der halbpotentiometrischenggy
MefRschaltung besteht darin, dal ein
Teilder Spannung des Thermoelemen-
tes durch Gegenschaltung einer zwei-
ten elektromotorischen Kraft aufge-
hoben wird. In diesem Falle ist der
nicht beachtenswerte Temperatur-
bereich von 0 bis 450° unterdriickt,
d. h. das Gerat zeigt erst an, wenn
die Temperatur von 450° Giberschrit-
ten ist. Hierdurch erhélt man einen
abgekurzten Temperaturbereich von
450 bis 1200° mit der gréfstmaoglichen
Ablesegenauigkeit. Durch den Dreh-
schalter (12) 1aRt sich die selbsttatige
Temperaturregelung kurzschliefl3en.

Um die Betriebsweise des Ofens
kennenzulernen, sei kurz der Gang
einer Glihung mit Wasserstoff als
Schutzgas beschrieben.  Nachdem
die Haube des Muldenofens abge-
hoben worden ist, wird der Ofen
beschickt und die Haube wieder
in die Oeltasse eingesetzt, wodurch der Ofen vollkommen
dicht gegen die AuBenluft abgeschlossen wird. Zur Ver-
drangung der Luft wird durch das untere Gaszuleitungsrohr
Kohlensaure aus einer Stahlflasche eingeleitet, bis die Gas-
prufung am Austrittsrohr im Deckel 100 % Kohlensdure
ergibt. Dann wird durch den im Deckel befindlichen Gas-
stutzen die Kohlensdure durch Wasserstoff aus dem Ofen
gedriickt, bis die Gasprifung 0 % Kohlensaure ergibt. Der
Gasaustrittsstutzen wird dann mit einer Waschflasche mit
4 cm W.-S. gegen die AuBenluft abgeschlossen und der Ofen
in der vorher beschriebenen Weise eingeschaltet.

Das eingesetzte Gliihgut ist nie frei von Oel, Feuchtigkeit
oder von anhaftendem Bost oder Zunder. Wéhrend der Gli-
hung bilden sich daher Oel- und Wasserdampfe, die aus dem
Gluhraum entfernt werden mussen, bevor.héhere Temperatu-
ren erreicht sind. Zu diesem Zweck leitet man einen starken
Gasstrom durch den Ofen, wodurch sich die Oel- und Wasser-
dampfein dem schragliegenden Gasaustrittsrohr, das an seiner
Austrittsstelle aus dem Ofen warmegeschiitzt ist, verdichten
und an der tiefstliegenden Stelle mit einem Hahn abgelassen
werden konnen. Wéhrend der eigentlichen Glihung wird nur
ein schwacher Gasstrom durch den Ofen geleitet.
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Ist die Glihung beendet, wird der Strom ausgeschaltet,
und die Abkihlung beginnt. Zur Beschleunigung der Ab-
kiihlung kann man die Haube 70 mm hochziehen, gerade so
weit, daR der Band der Haube noch in das Oelbad eintaucht
und der Gasabschlu3 aufrechterhalten bleibt. Durch dieses
Hochziehen wird den heien Gasen im Innern des Ofen-
raumes der Zutritt zu den Kuhlrohren freigegeben und hier-
durch die Abklhlungszeit auf etwa die Halfte verkirzt.
Um jede Explosionsgefahr zu vermeiden, wird in dem Ofen
immer ein kleiner Gasiiberdruck aufrechterhalten, wodurch
ausgeschlossen ist, daB selbst bei kleinen Undichtigkeiten
Luft in den Ofen eindringt.

Bei der Abkuhlung ziehen sich die heilen Gase zu-
sammen, und es ist notwendig, dal entsprechend neuer
Wasserstoff nachgefullt wird, um den Ueberdruck aufrecht-

~4As/Terr/falfffin 7 j ™
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Abbildung 4.
Selbsttatige
Gasregelung des
Ofens.

zuerhalten. Zu diesem Zweck

wurde eine Vorrichtung ein-

gebaut, die selbsttatig einen

eingestellten Gasuiberdruck im

Ofen aufrechterhalt. Abb. 4

zeigt eine Skizze dieser selbst-

tatigen  Gasregelung. Um

die Vorrichtung einzuschalten,
wird die Hauptleitung, die unter Umgehung des Ventils (c)
den Ofen mit der Wasserstoffflasche verbindet, durch den
Absperrhahn (mX geschlossen, das Manometer durch den
Absperrhahn (m2 mit dem Ofenraum verbunden und der
Unterbrecher (g) kurz geschlossen. Das Beduzierventil der
Wasserstoffflasche wird so weit gedffnet, dall zwischen der
Flasche und dem geschlossenen Ventil (c) ein Druck von
1 ati herrscht. Das Manometer ist mit Petroleum gefillt;
auf der Oberflache in dem offenen Schenkel schwimmt ein
paraffingetrankter Korken, dessen Schwere Uber einen ver-
stellbaren Drehpunkt durch ein Gewicht ausgeglichen ist,
so dal} er einwandfrei dem Steigen und Fallen des Petroleum-
spiegels folgt. Durch den Korken ist ein Kupferdraht ge-
flhrt, dessen untere Spitze in einem Platinkontakt endet
und in ein in das Manometer eingeschmolzenes U-Bohr
hineinragt. Dieses ist zum Teil mit Quecksilber gefllt,
dessen Spiegel durch eine Druckschraube, die sich auf dem
rechten Schenkel des U-Bohres befindet, verstellt werden
kann. Wenn der Gasuberdruck im Ofen unter den am Mano-
meter eingestellten Ueberdruck sinkt, so folgt der Schwim-
mer dem fallenden Petroleumspiegel im Manometer, bis die
Platinspitze die Oberflache des Quecksilbers berthrt. Hier
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durch wird Uber das Quecksilber der Strom einer Batterie (f)
geschlossen, der das Relais (e) erregt. Durch dieses wird der
Starkstrom-Stromkreis, in dem sich der Magnet (d) befindet,
geschlossen, das Ventil (c) 6ffnet sich, und der Wasserstoff
aus der Flasche stromt in den Ofenraum nach. Der Druck
steigt wieder, der Kontakt zwischen dem Quecksilber und
der Platinspitze des Schwimmers wird unterbrochen, das
Relais (e) fallt heraus, und das Ventil (c) schlieBt sich wieder.
Dieses Spiel wiederholt sich so lange, bis der Ofen so weit
abgekdihlt ist, daB die Gasregelung ausgeschaltet und der
Ofen gedffnet werden kann. Die selbsttatige Regelung,
die seit langerer Zeit ohne jede Stdrung arbeitet, hat den
Vorteil, dal die Abkihlung ohne jede Ueberwachung des
Ofens vor sich geht, und nur so viel Wasserstoff fir die Ab-
kihlung verbraucht wird, wie die VolumenVerminderung
der sich zusammenziehenden heiRen Gase ausmacht.

Il. Gluhversuche mit kaltgewalztem Tiefzieh-
bandeisen.

T. Stassinet) gluhte kaltgewalztes Tiefziehbandeisen
im elektrischen Schachtgliihofen mit Wasserstoff als Schutz-
gas und im kohlegefeuerten Topfglihofen, wie es in der
Praxis Ublich ist. Er fand, dal die Tiefungswerte des
elektrisch gegliihten Werkstoffes im Durchschnitt hoher
lagen als die Werte der anderen Glihungen. K. Tamele6)
fihrt diese Gutesteigerung darauf zurick, dal durch den
als Schutzgas verwendeten Wasserstoff eine Reinigung des
Eisens stattfindet, die er als ,,Gasvergitung®“ bezeichnet.
Die nachfolgenden Vergleichsgliihungen sollen zur Klérung
der Frage dienen, ob bei Verwendung des gleichen Werk-
stoffes eine Verbesserung durch das elektrische Glihen ein-
tritt, und ob diese auf die Wirkung des Wasserstoffs zuriick-
zufiihren ist.

Versuch 1. Vier Ringe Tiefziehbandeisen, deren Ab-
messungen und Verarbeitungsgang aus Zahlentafel 1 her-
vorgehen, wurden in der Mitte geteilt; je eine Ringhélfte
wurde im Betriebe in einem kohlegefeuerten Topfgliihofen
und die andere Halfte im elektrischen Blankglihofen in
einer Atmosphare von technischem Wasserstoff 2y2 h bei
800° gegluht. Die Anheizzeit betrug iy4 h. Die Gluhdauer
wurde, wie bei allen in der Arbeit angegebenen Glihzeiten,
von dem Augenblick an gerechnet, zu dem der Temperatur-
ausgleich im Ofen erreicht war, d. h. das Thermoelement in
der Mitte des Glihgutes dieselbe Temperatur anzeigte
wie das Thermoelement an der Heizwicklung.

Zahlentafel 1. Versuch 1. Verarbeitungsgang der
Ringe vor der Vergleiehsglihung.

Ring Nr. | I 11 v

Ausgangsabmes-

sung in mm 93 X 2,00 123 X 2,00 113 X 1,50 105 X 1,50

1,80 1,40 1,30 1,00
1,40 1,10 1,05 0,80
1,20 Gluhung 0,90 0,70
1,00 0,70 0,80 0,65
0,90 0,60 Gliuhung 0,60
Gewalzt auf: 0,80 0,55 0,55 Gliuhung
in mm 0,75 0,45 0,37
0,41 0,33
0,30
Gluhung
0,24
0,21
0,20
% Abnahme
nach der letzten
Gliuhung 62,5 50,0 48,8 33,3
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In Abb. 5 sind die Erichsen-Tiefungswerte der betriebs-
maRig und der elektrisch gegluihten Ringe in Abhangigkeit
von der Wandstarke aufgetragen. Zum Vergleich ist die
Erichsen-Normkurve fir kaltgewalztes und geglihtes Tief-
ziehbandeisen eingezeichnet. Bei beiden Gliharten liegen
die Tiefungswerte in allen Fallen Uber der Erichsen-Norm-
kurve, und die Werte des elektrisch gegliihten Werkstoffes
liegen sémtlich besser als die der im Betriebe gegliihten Ringe.

Da die Streckgrenze und Zugfestigkeit des im Betriebe
geglihten Werkstoffes durchweg héher liegen als die des
elektrisch gegliihten Werkstoffes, so ist anzunehmen, daf die
Rekristallisation des im Betriebe gegliihten Bandeisens noch
nicht zu Ende gekommen ist. Die mikroskopische Unter-
suchung bestatigt diese Vermutung. Wahrend der elektrisch
geglihte Werkstoff ein gleichméRig rekristallisiertes Gefiige
aufweist, lassen die im Betriebe gegliihten Ringe noch Spuren
der voraufgegangenen Kaltverformung erkennen. Ferner
deuten die Schliffbilder darauf hin, daf? durch die elektrische
Glihung im Wasserstoff eine Entkohlung des Gliihgutes
eingetreten ist, was durch Kohlenstoffbestimmungen nach
dem Barytverfahren bestatigt werden konnte.

Versuch 2. Unter denselben Versuchsbedingungen,
d. h. Gluhtemperatur und Glihdauer, wurde eine zweite
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Abbildung 5.
Tiefung nach Erichsen

der Vergleichsgliihung 1

(Tiefziehbandeisen).

Abbildung 6.
Tiefung nach Erichsen

der Vergleichsglihung 2

(Tiefziehbandeisen).

Vergleichsglihung durchgefiihrt, nur mit dem Unterschied,
daf’ bei der elektrischen Gliihung nicht Wasserstoff, sondern
technischer Stickstoff als Schutzgas verwendet wurde. Aus
Abb. 6 ist ersichtlich, daf die Betriebsglihung nicht be-
friedigend ausgefallen ist, da sdmtliche Tiefungswerte unter
denen der Erichsen-Normkurve liegen. Die Werte der
elektrisch gegliihten Proben dagegen liegen alle Gber den
Normwerten. Dementsprechend sind die Werte der Streck-
grenze und Zugfestigkeit der im Betriebe geglihten Ringe
héher, wahrend die Dehnung bei beiden Glihungen unge-
féahr gleich ist. Eine Entkohlung des Glihgutes durch den
technischen Stickstoff ist nicht eingetreten.

Versuch 3. Da sich wegen der Verschiedenheit der
Werkstoffe die beiden elektrischen Glihungen im tech-
nischen Wasserstoff und Stickstoff nicht unmittelbar mit-
einander vergleichen lassen, wurden vier weitere Ringe
(Zahlentafel 2 und 3) geteilt und elektrisch gegliiht. Die
eine Gluhung erfolgte im technischen Wasserstoff und die
andere im technischen Stickstoff. Beide Glihungen hatten
den gleichen Zeit-Temperaturverlauf. Die Glihdauer be-
trug wieder 2% h und die Glihtemperatur 800°.
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Zahlentafel 2. Versuch 3. Chemische Zusammen-
setzung der Ringe.

Ring Nr. S/I Mn P S
% 7 % i)
| Spuren 0,30 0,031 0,040
1l " 0,31 0,026 0,037
11 " 0,29 0,023 0,048
v . 0,53 0,027 0,048

Zahlentafel 3. Verarbeitungsgang der
Vergleichsglihung.

Ringe vor der

Ring Nr. | I 11 A%

Ausgangsabmes-
sungen in mm 95 x 2,00 90 X 2,00 120 X 2,00 105 x 1,50

1,80 1,80 1,80 1,00

1,40 1,40 1,50 0,80

1,20 1,20 1,25 0,70

Gewalzt auf: 1,00 Glihung 1,10 0,65

in mm 0,85 0,80 Glihung 0,60
0,73 0,70 0,70 Glihung

0,60 0,60 0,37

0,52 0,32

0,31

% Abnahme
nach der letzten
Gluhung 63,5 50,0 52,7 48,3

All. 7 zeigt, daB die Tiefungswerte in beiden Féllen
sieh ungefahr decken, nur bei dem 0,3 mm starken Band-
eisen liegt der Tiefungswert der Wasserstoffgliuhung etwas
héher als der der Stickstoffglihung. Diese durfte darauf
Zuriickzufihren sein, dafl der Kohlenstoffgehalt dieses
Ringes verhaltnismaRig hoch (0,1 % C) liegt, und deshalb die
durch die Wasserstoffgliihung eingetretene Entkohlung die
Tiefziehfahigkeit des Werkstoffes starker beeinfluRt, als
das bei den sehr kohlenstoffarmen Ubrigen 3 Ringen (0,02
bis 0,03 % C) der Fall ist.

Ill. Glihversuche mit Bandstahl und Stahldraht.

Durch eine weitere Vergleichsgliihung mit Bandstahl und
Stahldraht sollte festgestellt werden, ob Rekristallisations-
gluhungenim elektrischen Blankgliihofen in einer Atmosphére
von technischem Wasserstoff auch fur kohlenstoffreichere
Stahle sich ohne Schadigungenin der Gite durchfiihrenlassen.
Als Versuchsstoffe dienten 2 Ringe Uhrfederbandstahl,
1 Ring Schreibfederbandstahl und 1 Ring Rasierklingen-
bandstahl. Die Ringe waren aus warmgewalztem Band-
stahl von 2,0 und 1,5 mm Starke durch wiederholtes Kalt-
walzen und Glihen auf 0,40, 0,20 und 0,15 mm Stéarke ge-
gebracht worden. Die Ringe wurden geteilt, eine Ringhalfte
betriebsmaRig im Topfglihofen und die andere 3 h im elek-
trischen Blankglihofen mit Wasserstoff als Schutzgas ge-
gliht. Die Gluhtemperatur betrug fir den Uhrfeder- und
Schreibfederbandstahl 650° und fur den Rasierklingenband-
stahl 580 bis 600°.

Wesentliche Unterschiede in den Festigkeitswerten
zwischen Betriebs- und elektrischer Gliihung sind nicht vor-
handen. Der Zementit ist feinkdrnig ausgebildet und gleich-
maRig in der ferritischen Grundmasse verteilt; eine Rand-
entkohlung durch das Glihen im Wasserstoff liel3 sich nicht
feststellen. Der elektrisch geglihte Werkstoff hatte eine
saubere Oberflache; Schwierigkeiten in der Verarbeitung
traten nicht auf.

Aehnliche Vergleichsglihungen wurden mit Stahl-
drahten, und zwar Silberstahl, Kugelstahl und Schnelldreh-
stahl durchgefiihrt. Die Gluhtemperatur betrug 650°, die
Glihdauer 6 h. Ein Unterschied in den Festigkeitswerten
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der betriebsmafig oder elektrisch im Wasserstoffstréom ge-
glihten Stahldrahtringe ist nicht vorhanden. Eine Rand-
entkohlung war nicht zu beobachten. Wesentliche Unter-
schiede in der Ziehbarkeit zwischen beiden Gliihungen waren
nicht vorhanden.

Aus diesen Gluhversuchen ergibt sich, da3 das elektrische
Blankglihen im Wasserstoffstrom fir hochwertige Band-
stahle und Stahldrahte geeignet ist.

IV. Gluhversuche mit Dynamo- und Transfor-

matorenblechen.

Diese Versuche sollten dazu dienen, festzustellen, ob sich
durch Glihen im Wasserstoff bei sehr hohen Temperaturen
bis zu 1200° eine Verbesserung der Wattverluste erzielen
1aBt. Um bei den hohen Glihtemperaturen ein Zusammen-
kleben der Bleche zu vermeiden, wurden sie vor dem Glihen
mit einem Zwischenmittel (Kaolin, Zinkoxyd) bestrichen.
Es wurden Transformatorenbleche, 0,35 mm stark, mit
4,04 % Si und Dynamobleche, 0,5 mm stark, mit 0,49 und
2,12 % Si bei 900 bis 1200° 2 bis 8 h lang elektrisch im
Wasserstoff gegliht.

Bei den Transformatorenblechen wurden die guinstigsten
Wattverlustzahlen in Uebereinstimmung mit den Ergeb-
nissen von v. Moos, Oertel und Scherer durch 4stiindiges
Glihen bei 900° erzielt?). 700
In Zahlentafel 4 sind die
niedrigsten  Wattverlust-
zahlen, die bei den drei
Blechsorten durch Glihen
im elektrischen Ofen sowie
bei Betriebsglihungen er-

YT T (TN T T0eTS ¢ oM 7T T4

Salr£7s7all e ll7 777 S/7zThffe/ /T /o
Abbildung 7. Abbildung 8.
Tiefung der Vergleichs- W attverluste in % in Abh&ngig
glihung 3 keit vom Siliziumgehalt

(Tiefziehbandeisen). (Norm-Ho6chstwerte 100 %).

Zahlentafel 4. Die besten W attverlustziffern der

Betriebs- und Wasserstoffglihungen.
. Hochlegierte
Normale M ittelstark-
Dynamo- legierte (I?rlre:::_
bleche Bleche formatoren-
(Dynamo-A) (Dynamo-0O) bleche)
Blechstarke . . . . mm 0,5 0,5 0,35
Beste Wasserstoff- v 10 2,38 1,62 1,09
gluhung V15 5,60 3,96 2,67
Beste Betriebs- v, 2,7 1,87 1,19
gliihung V15 6,6 4,45 3,07
Wattverlust VD 3.60 2,30 1,30
(Hochstwert) Vb 8.60 5 60 325
nach DIN 6400 ' '
7 Gluhversuche zur Verbesserung Transformatoren-

blechen. St. u. E. 48 (1928) S. 477/85.
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halten wurden, zusammengestellt. Man ersieht, daR die

Wasserstoffglihung guinstigere Ergebnisse geliefert hatte als

die Betriebsglihung.

In Abi. 8 sind die gunstigsten Wattverlustwerte in Ab-
héngigkeit vom Siliziumgehalt aufgetragen, und zwar in
Hundertteilen, d. h. die hdchstzulédssigen Wattverluste nach
Din 6400 fur die einzelnen Blechsorten sind gleich 100 ge-
setzt. Aus dieser Darstellung ergibt sich zweierlei:

1. Die im Blankgliihofen im Wasserstoff gegliihten Bleche
weisen niedrigere Werte fir VIO und V15 auf als die be-
triebsmagig gegluhten.

2. Mit fallendem Siliziumgehalt nehmen die Wattverluste
prozentual gegenliber den zul&ssigen Hochstwerten ab.

Zusammenfassung.

Es wurde die Anlage und Betriebsweise eines im Eisen-
forschungsinstitut, Dusseldorf, aufgestellten elektrischen
Blankgluhofens mit 25 kW Anschluwert beschrieben.

Neuzeitliche Bestrebungen im, ausléandischen Walzwerksbetrieb.

49. Jahrg. Nr. 37.

Bei Tiefziehbandeisen wurde durch Glihen im elek-
trischen Ofen eine Verbesserung der Eigenschaften gegeniiber
dem im kohlegefeuerten Topfgliihofen behandelten Werk-
stoff festgestellt. Diese Verbesserung ist darauf zuriick-
zufihren, da man bei dem elektrischen Ofen die Tempe-
raturverteilung, Gluhdauer und Glihtemperatur genauestens
in der Hand hat. Eine Verbesserung durch Entkohlung mit
Wasserstoff als Schutzgas tritt nur dann ein, wenn der
Kohlenstoffgehalt des Ausgangsstoffes nicht zu tief liegt.

Vergleichsglihungen im Betrieb und im elektrischen
Blankgliihofen mit hochwertigem Bandstahl und Stahl-
draht ergaben, dal} das elektrische Blankglihen im Wasser-
stoff flr Rekristallisationsglihungen geeignet ist. Mit tech-
nischem Wasserstoff als Schutzgas wurde bei Stahl bei
Glihtemperaturen bis 700° keine Entkohlung festgestellt,

Beim Glihen von Transformatoren- und Dynamoblechen
im Wasserstoff wurde eine wesentliche Verbesserung der
Wattverlustzahlen gegenuber den im Durchlaufofen ge-
gli‘ihten Blechen erzielt.

Neuzeitliche Bestrebungen im ausléandischen Walzwerksbetrieb.

(Kurzer geschichtlicher Entwicklungsgang der Strang- und kontinuierlichen Walzwerke fir Draht, Halbzeug, Streifen usw.

BlockstraBen in Verbindung mit kontinuierlichen HalbzeugstraRen.

Oarrett- und kontinuierliche Drahtstralen. Walzwerke

flr Sonderstahle. WalzenstraBen fiir mittleres und leichtes Stabeisen, wie halbkontinuierliche Strafen in der Anordnung als

Umwalz- und ZickzackstraRen.

C. J. Pihl behandelt in einem ausfuihrlichen Aufsatzel)
die neuzeitlichen Bestrebungen im auslédndischen, besonders
amerikanischen Walzwerksbetrieb, bei der Herstellung groRer
Mengen von Walzerzeugnissen, sowie der Anordnung und
Kalibrierung von Walzwerken fir Halbzeug und kleine
Querschnitte; seine Angaben entstammen zum groRten Teil
eigenen Studienreisen und sind von ihm durch das vor-
handene Schrifttum erganzt worden. Manches, was den
Lesern dieser Zeitschrift bekannt sein dirfte, wird daher
nur kurz erwéhnt werden.

Ausgehend von den wirtschaftlichen Griinden, die Ame-
rika walzwerkstechnisch zu der Giberragenden Stellung gegen-
Uber den fihrenden europdischen eisenerzeugenden Landern
gebracht haben, werden die einzelnen Gruppen der Walzen-
strallen einer prifenden Betrachtung unterzogen und dabei
wird auch ihre Geschichte gestreift.

Die Draht- und Formeisenwalzwerke fiir leichte Quer-
schnitte entwickelten sich aus dem eingeristigen Duowalz-
werk mit Ueberheben des Walzgutes von Hand Uber die
Oberwalze nach jedem Stich. Die tagliche Erzeugungsmenge
von 12 mm starkem Draht aus einem Knippel von 40 bis
50 mm [j] betrug nur 5 1. GrofRere Leistungen erreichte man
spéater durch dieEinfihrung des Triowalzsneinbaues, der auch
gestattete, Drahtquerschnitte von 6 mm q) zu erzeugen,
besonders nachdem man die Gerustzahl vergroRRerte und die
Walzgeschwindigkeit der Strae bis zu der Grenze heraufsetzte,
bei der der Kniippel im Vorgerist von der Walze noch gefalst
wurde. Ein weiterer Schritt war die Trennung des Vor-
geristes mit niedriger Drehzahl von den schneller laufenden
Fertiggeristen. Durch diesen zum ersten Male von Fr.
Thomee im Jahre 1838 beschrittenen Weg2 konnte die
taglich erzeugte Drahtmenge erhoht werden. Es sei er-
wahnt, daR sich die Anordnung von einer Vor- und einer
Fertigstralle mit nebeneinanderstehenden Walzgeristen na-
mentlich in den europaischen Walzwerken fir viele Zwecke
erhalten hat. Die Weiterentwicklung dieser Walzwerks-
anordnung ging wieder von den Drahtstralen aus, und zwar
zunéchst durch die Benutzung von Vorrichtungen zur Um-

1) Jernk. Ann. 111 (1927) Diskussionsmotet S. 243/322.
2 Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1006/8.

Kontinuierliche Bandeisenstraflen.)

fiihrung des Walzgutes von Gerdist zu Gerist und im Gerdist
von einer Walzebene zur andern, Hilfseinrichtungen, die das
Auslaufen des Stiickes nach jedem Stiche vermeiden und
zunéchst fiir die Umleitung von Quadrat- in die Ovalkaliber
angewendet werden. Hand in Hand damit wurde zur Ver-
kirzung der Schlingenbildung die Walzgeschwindigkeit der
aufeinander folgenden Fertiggeriste durch VergroRerung der
Walzendurchmesser erhdht, es konnte warmer fertiggewalzt
und die Erzeugung gesteigert werden. Zeitlich vor diese
Neuerungen fallt die von dem Amerikaner W. Garrett ein-
gefihrte Zerlegung des Fertigstranges in zwei getrennte, mit
verschiedenen Walzgeschwindigkeiten laufende Staffeln,'"\Von
denen jede mit der zulassigen Hochstgeschwindigkeit be-
trieben wurde. Das von der Cleveland Rolling Mill Co. im
Jahre 1882 nach dem Garrettschen Gedanken erbaute Draht-
walzwerk hatte bereits eine Jahreserzeugung von 45000 t
Draht; ausgehend von einem Knippel von 101 mm [p wurde
in vier Adern im Fertiggerist Draht von 5,32 mm @) her-
gestellt.

Die Entwicklung des kontinuierlichen Drahtwalzver-
fahrens nach den Gedanken G. Bedsons und der ins einzelne
gehende Ausbau dieser Gerilstanordnung durch C. H. Mor-
gan , der die waagerechten Walzen mit der Drallfiihrung und,
in Zusammenarbeit mit seinen Landsleuten J. R. George
und V. E. Edwards, die fliegende Schere, die selbsttatigen
Drahthaspeln, den kontinuierlichen Vorwarmofen fir 9 m
lange Knlppel und das selbsttatige Kuhlbett einfihrte, ist
in dieser Zeitschrift bereits mehrfach behandelt worden3)jund
kann als bekannt vorausgesetzt werden. Die Erfolge der
kontinuierlichen Drahtwalzwerke wurden in Amerika auch
fir die Erzeugung vieler anderer Walzeisensorten nutzbar ge-
macht, und man ist dazu Ubergegangen,bei der Erzeugung von
leichten und mittelschweren Formeisen die nebeneinander
liegenden Vorgeriste durch die kontinuierliche Anordnung
zu ersetzen, wobei man in Verbindung mit der ein- oder
mehrachsigen FertigstralRe zur halbkontinuierlichen Walzen-
strafle kam. Knuppel, Platinen und Bandeisen wurden be-
reits im Anfang des 20. Jahrhunderts in Amerika auf rein

3 vgl. St. u. E. 20 (1900) S. 65/94: 36 (1916) S. 909/16;

44 (1924) S. 598/603 u. 1116/7.
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kontinuierlichem Wege ausgewalzt, und zwar wegen der

grofRen Vorteile dieses Verfahrens, namlich:

1. groRere Walzlangen bei nur wenig bis zum Fertigstich
abfallender Walztemperatur zu erzeugen;

2. kleinere Walzendurchmesser und starkere Driicke als
sonst Ublich anzuwenden;

3. die Arbeitsldhne durch Einschréankung der Handbedienung
bei der Bewegung des Walzgutes seitlich oder in der
Héhenlage (Trio) zu vermindern;

4. genauer als nach dem bisherigen Verfahren zu walzen.

Diese Vorteile, die zusammengefal3t eine hdhere Leistung
als nach den bisher Ublichen Verfahren brachten, filhrten
zu Weiterer Verbreitung des kontinuierlichen Walzwerkes,
und es verstrich, wie spater gezeigt wird, einige Zeit, bis
auch andere Anordnungsarten der Geriste, wenigstens flr
gewisse Erzeugnisse, die Leistungsfahigkeit der kontinuier-
lichen Strafenanordnung erreichten.

Die Entwicklung der kontinuierlichen Drahtwalzwerke
zog die Anwendung des kontinuierlichen Auswalzens auch
fur Halbzeug nach sich. Fir die Garrettsche Drahtstrale
hatte sich der Knippel von 101 mm [p eingebiirgert, da
man mit diesem eine angemessene Erzeugungsmenge im
Blockwalzwerk aufrecht erhalten konnte. Die kontinuier-
lichen UrahtstralRen mit durchschnittlich 16 bis 17 Walz-
geristen begannen dagegen bei der festliegenden Zahl der
Stiche stets die Walzung mit einem Knippel von 44 oder
38 mm [p. Dieser Querschnitt muf3te zur Erzeugung aus
dem Vorblock entweder nachgewarmt und in einer kleineren
der DrahtstraBe nahegelegenen KnippelstralRe ausgewalzt
werden, oder ohne Nachwarmung eine der BlockstralBe an-
gegliederte Kniippelstrafie durchlaufen. Zudem war bei An-
wendung von Triovorgeristen das Kniippelgewicht von dem
Metergewicht des Fertigquerschnittes abhéngig, und deshalb
wurden die Kniippellager aufierordentlich groR, schwer (ber-
sichtlich, kostspielig an Zinsen, Férder- und Verladekosten.
Die Einflhrung des kontinuierlich gewalzten Einheitsquer-
schnittes von 44 mm [p, 9 m Lange (Morgan-Ofen!) und
einem Gewicht von 134 kg fur die DrahtstralRe war die Folge.
Bei der Anlage dieser kontinuierlichen Halbzeug-
stralRen kam man gleichzeitig den Erfordernissen der Fein-
und MittelstraBen in den Endmafen der herzustellenden
Querschnitte durch entsprechende Kalibrierung entgegen.
Es wurde ublich, einen meist von einer UmkehrblockstraRe
kommenden Vorblock von 300 bis 400 mm [p in zehn bis
zwolf kontinuierlichen Walzenpaaren, die in zwei Gruppen
angeordnet waren, auf einen Mindestquerschnitt von
38 mm [p herunter zu arbeiten, wahrend man in den Fallen,
in denen von der BlockstralRe ein kleinerer Anfangsquer-
schnitt, etwa 100 bis 150, entnommen wird, unter Anwen-
dung starker Walzdriicke den eben genannten kleinsten
Querschnitt mit sechs hintereinander liegenden Walzen-
paaren erreicht.

Die Auswalzung von Knlppeln und Platinen im
kontinuierlichenWalzwerk wird vielfach vereinigt; man baut
am haufigsten zwei getrennte, hintereinander liegende
Gruppen, von denen die erste das VVorwalzen beider Halbzeug-
arten, die zweite Gruppe das Fertigwalzen Ubernimmt und
entweder Knippel- oder Platinenkaliber fihrt. Die Um-
stellung von der einen Art zur &ndern wird durch Walzen-
oder Gerustwechsel vorgenommen. Friher erzeugte man
eine einheitliche Platinenbreite von 203 mm und erreichte
ein starkeres Platinengewicht durch groBere Platinendicke.
AufRer den beiden letzten Walzenpaaren mit geraden Ballen
wurden geschlossene Kaliber angewendet. Diese Art der
Walzung brachte Schwierigkeiten mit sich. Durch die ver-
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schiedene Abnutzung der Walzen ergaben sich beim Ueber-
gang vom Knuppel zur Platine Stauchungen oder Zerrungen,
wenn bereits ein abgenutztes Walzenpaar einen anderen
Arbeitsdurchmesser und damit auch eine andere Walzge-
schwindigkeit ergab; es war darum meist ein Nachdrehen
aller Walzenpaare notwendig. Ein gewisses Ausgleichs-
mittel fir diese stérenden Erscheinungen war der Einbau
von Schlingenspannern zwischen den Gerusten. Spater ver-
minderte man die Nachteile bei der Anwendung von ge-
schlossenen Kaliberreihen durch Benutzung glatter Walzen
mit gleichem Durchmesser und schaltete zwischen die waage-
rechten Walzen mindestens zwei Paar verstellbarer senk-
rechter Walzen ein, die die Platinenbreite regelten und
durch den seitlichen Druck und die Stauchwirkung in Ver-
bindung mit Dampf- oder Luftsplilung zur wirksamen
Entfernung des Zunders beitrugen. Diese Anordnung er-
maoglichte es auch, Platinenbreiten Gber 200 mm, und zwar
meist bis 350 mm bei geringsten Platinenstarken zu erzeugen;
man belastete also weniger das Feinblechwalzwerk mit der
Herabminderung der dicken Platinen.

Die Anzahl der fur das Platinenwalzwerk notwendigen
Paare waagerechter Walzen betragt je nach der Leistungs-
fahigkeit der BlockstraRe 6 bis 8 oder 10, wozu noch die er-
forderlichen Senkrechtwalzenpaare kommen.

Kontinuierliche Kniippel- und Platinenwalzwerke werden
auch zur Vermeidung des WalzenWechsels und Geristaus-
tausches mit zwei hinter einem kontinuierlichen Vorwalz-
werk liegenden kontinuierlichen Fertigstrangen gebaut, von
denen der eine nur zum Auswalzen von Knippeln, der andere
von Platinen dient. Zwischen den Vor- und Fertiggerusten
lauft das Walzgut aus. Die Vorstrale enthalt alle Kaliber,
die zum Knippel- und Platinenwalzen nétig sind, ein Walzen-
wechsel ist also beim Uebergang von der einen zur anderen
Art nicht erforderlich. Man trennte die Fertiggeruste be-
sonders auch wegen des bei den Platinen verlangten héchsten
Gewichtsspielraumes von P/+ %; die kurzen Walzballen
der kontinuierlichen Geruste erleichtern die Durchfihrung
dieser Forderung.

Rein kontinuierliche WalzenstraBen dieser Art werden
gewdhnlich von langsam laufenden, nicht regelbaren Dreh-
strommotoren von 3500 bis 9000 PS unter Zwischenschaltung
von Uebersetzungen angetrieben. Die VorstraRe mit meist
6 Walzenpaaren hat Ballendurchmesser von 550 bis 610 mm,
die FertigstraBe mit durchschnittlich ebenfalls 6 Walzen-
paaren Durchmesser von meist 456 mm. Die Ubliche Knip-
pel- und Platinenlange ist 9 m, jedoch kénnen die im Aus-
laufrollgang der Fertigstralle arbeitenden ,fliegenden
Scheren* Langen bis 210 mm bei einer Auslaufgeschwindig-
keit des Walzgutes von 3 m/s schneiden. Auf die Kalibrie-
rung dieser Stralen wird spater noch eingegangen werden.

In diesem Zusammenhang waren noch die von Pihl
nicht besprochenen, in dieser Zeitschrift jedoch an mehreren
Stellen4) beschriebenen kontinuierlichen FeinblechstralRen zu
erwéhnen, bei denen die Rohbramme in einem Arbeitsgange
zum fertigen Blech ausgewalzt wird. Hier hat man von der
Anwendung des starren, nicht regelbaren Antriebes durch
einen Motor Abstand genommen; um Stauchungen und
Zerrungen zwischen den Gerlsten auf Grund der vorher
erwdhnten Erscheinungen zu vermeiden, versah man die
Geriste mit regelbaren Einzelantrieben und nahm den
héheren Anschaffungspreis wegen der walztechnischen Vor-
teile in Kauf.

Bei kleinen Erzeugungsmengen ist die Anschaffung einer
kontinuierlichen HalbzeugstraBe nicht wirtschaftlich. Man

2 Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1167/72 u. 1545/6; 48 (1928)

S. 616/23 u. 656/61.
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hat deshalb auch in Amerika fir diesen Zweck Strafl3enan-
ordnungen gewabhlt, die den europaischen gleichen. Ein Bei-
spiel hierfir ist die Knlippel- und Platinenstralle der Ameri-
can Rolling Mill Co. fur die Erzeugung von Armco-Eisen,
die aus einer 1000er Duo-Umkehrblockstrale und einer
dreigerustigen 610er Triostrale besteht. Auf der Blockstrale
werden die Rohblocke von 500 mm [p zu Vorblécken von
200 mm pp oder Vorplatinen von 190 X 125 mm vorgewalzt.
Auf der TriostraBe wird nach 5 Stichen im ersten Gerust
entweder die kleinste Knuppelabmessung von 101 mm [p
aus den Vorblocken oder nach 2 Stichen im ersten, 4 Stichen
im zweiten und 1 Stich im dritten Gerust eine 203 mm
breite Platine hergestellt.

Ein eigenes, in Europa unbekanntes Walzverfahren fir
Knuppel von 45 mm [p ist bei einer eingerlstigen Duo-
UmkehrstraBe mit Walzen von 810 X 2438 mm in der Néhe
von Chicago UblichH. Zunéchst wird in getvohnter Weise
ein Block von 406 x 457 mm in 19 Stichen zu einem Vor-
block von 101 x 76 mm heruntergewalzt. Zur weiteren
Querschnittsverminderung kehrt man die Walzrichtung
nicht mehr nach jedem Stich um, sondern lalt die Walzen
in einer Richtung durchlaufen; die Verlangerung des Roh-
blockes ist geniigend grof3, um das Stiick durch eine Reihe
von Umfiihrungen rund um die eine Gerusthélfte, also um
360°, fihren zu kénnen, und man erhalt nach vier derartigen
Stichen einen etwa 138 m langen Knuppel von 45 mm [p;

Scheren W,J33er'Triostralejl’
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dieser lauft nicht geradeaus, sondern macht nach dem letzten
Stich einen Bogen von 180° und wird durch Schlepprollen
der Schere zugefiihrt, die ihn in 9 m lange Stiicke teilt. Die
Hochstleistung dieser Stralie betrug in 7% h 200 t Fertig-
ware, eine bei der grofRen Verlangerung recht gute Leistung,
die nur mit guten Blocken und schnell arbeitenden Kant-
vorrichtungen mdglich ist. Die Kalibrierung der Walze be-
steht aus 5 Kastenkalibern von 508,227,152,125 und 101 mm
Breite, daneben liegen ein Oval, ein Vierkant von 60 mm,
nochmals ein Oval und endlich das 45-mm-Vierkantkaliber.
Mitunter findet man in Amerika auch StralRenanord-
nungen, bei denen eine Umkehrblockstrae mit gestaffelten,
einachsigen Fertigstraen fur mittelschweres Profileisen und
Halbzeug sowie mit kontinuierlichen Knippelstralen zu
einem geschlossenen Walzwerk vereinigt sind nnd auf denen
der Rohblock in einer Hitze zu dem verlangten Querschnitt
ausgewalzt wird. Eine derartige Anlage, die dem Bedurfnis
nach Massenerzeugung durch weitgehende Aufteilung der
Geristanordnungen besonders entspricht, zeigt im Grundrifd
die Abb. 1. AuRer Knuppeln und Platinen werden Schienen-
laschen, kleine Schienen usw. vom Block aus fertiggeAvalzt.
Zur Erhdhung der Leistung kann je nach dem verlangten
Querschnitt die Auswalzung nach dem funften Stich
(133 mm [p) abgebrochen und auf den anderen Strallen
fortgesetzt werden. Die Knippel kénnen
1. wenn sie zum Verkauf bestimmt sind, zuerst blind durch
das Gerust | der 533er Strafle gehen, dann seitlich ab-

5 Vgl. St. u. E. 24 (1904) S. 1124/8, wo ein &hnliches Walz-
werk beschrieben wurde.
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2. blind durch die Geruste | und Il der 533er StraRe und
zur kontinuierlichen 356er KnippelstralRe laufen, um auf
45 oder 38 mm [J] verarbeitet zu werden;

3. die Geruste der 533er Strale nach der durch Pfeile
angegebenen Reihenfolge durchlaufen, um gleichfalls auf
Knippel von 89 bis 45 mm [p oder auf Profilquer-
schnitte ausgewalzt zu werden. Die Walzen der 533er
Strale sind als Blindtrios angeordnet, d. h. es Avird nur
ein Walzenpaar zur Formgebung ausgenutzt.

Diedritte ,,Blindwalze* dientzur Krafttbertragungfir das
nachste Gerust. Das Gerust Nr. 111 ist ein Ubliches Trio, auf
dem gegebenenfalls mehrere Stiche gemacht Averden kénnen.

Sollen z. B. Platinen ausgewalzt werden, so sind die
Durchgénge folgende:

Verformung in geschlossenen Kalibern:

Anstich von dem 711er Trio-Zwischengerist 158 X 133

% Druck

28,7
Gerlst | der 533er EertigstraBe . . . 95 :
i 40,0
I 57
455
11 31
Verformung auf Flachwalzen: 45
GeristlVder 533er FertigstraBe............. 17 4
Vo, . . W o 10 } )
20
Vi 8

Diese Dricke sind recht kraftig.

Die kontinuierliche 356er Knuppelstralle
(Anstich 101 mm [p) ist so kalibriert, dafl nach
2 Stichen 76 mm [p, 4 Stichen 51 mm [p,
6 Stichen 38 mm [p erreicht wird. Die Hochst-
erzeugung der 533er Triostralle betrégt stind-
lich beim Walzen von Knlippeln 150 t (gleich
der Leistung der BlockstraRe), bei Platinen
100 t, bei Profilen 50 t.

Um die BlockstraRe stets voll auszunutzen,
werden neben den FertigstralRen noch Kniippel-
strallen geAvahlt. Leider hat der Verfasser hier,'wie bei
mancher der spéater angeflihrten WalzenstralRen, es unter-
lassen, seine wertvollen Angaben durch solche tber den An-
triebsmotor, die Walzgeschwindigkeiten usw. zu erganzen.

ObAvohl fur das Auswalzen von schweren Blécken Trio-
straRen kaum noch gebaut werden durften, soll eine ameri-
kanische Anlage envédhnt werden, auf der Bldocke von
508 x 480 mm in 9 Stichen auf 190 mm [p herunter
gewalzt Averden; die weitere AbAvalzung erfolgt auf zwei
hintereinander angeordneten 71ler TriogerUsten, die in
Avechselnder Benutzung den Querschnitt von 190 mm [p in
6 Stichen auf 101 mm [p vermindern.

Die Trioblockstrale mit Walzendurchmessern von
1168 mm stellt wohl die groRte ihrer Art dar; die gewahlten
Driicke sind zum Teil recht betrachtlich, wie nachfolgende
Zahlen beweisen. Die Breitung bleibt hierbei unberick-

sichtigt.
Druck Druck
mm %
Anstich ... 508 X 480
i 58 11,4
1. Stich 450 X 483 ¥ 0
7
2 380 X 483 ¥ 156
96
3 387 X 380 ¥ 200
4. 330 X 380 } 87 14,7
5 282 X 330 o8 257
228 X 330 } 54 19.1
2
238 X 228 P9 218
190 X 228 | 48 20
} 38 16,7

9. 190 X 190
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Die in Amerika ublichste Art, Knlippel und Platinen zu
walzen, besteht wie vorher erwahnt, darin, auf einer Duo-
UmkehrstraBe den Block vorzuwalzen und den Vorblock
auf einer sich unmittelbar anschlieBenden kontinuierlichen
KnippelstraBe fertigzuwalzen. Eine fir die Knlppelstral3e
Ubliche Kalibrierung gibt Abb. 2 wieder. Eine nach ameri-
kanischem Vorbild in jlngster Zeit in England gebaute
Knippel- und Platinenstralle zeigt Abb. 3. Die Strale be-
steht aus:

1. einer 915er Duo-UmkehrstraRe, auf der ein Block von
533 mm [p mit 13 Stichen auf 190 mm [p oder mit
15 Stichen auf 165 mm [p heruntergewalzt wird;

2. einer viergerustigen 533er kontinuierlichen Stralie
drei verschiedenen Kalibern auf jeder Walze;

3. einer sechsgeristigen 457er kontinuierlichen Stral3e
einem Paar senkrechter Walzen hinter dem zweiten
rist.

Die unter 1 bis 3 genannten StraRen liegen hinter-
einander.

4, Neben der 457er Strale liegen fir die Erzeugung be-
sonderer Kniippelquerschnitte zwei mit besonderem An-
trieb ausgestattete 533er Duo-Walzgerduste.

mit

mit
Ge-

Prfarrffseoerscé/ratt tYrfanffsquersc/rr/t)
7S3*7t77mm 13R)Smmrf
S\8£d> [S3.50
W.Sfic/!
it 73#a
F.St/c/r
es#
W .St/ci
TFS7/CA
FU Sfict?
c120
TT-StficP mA
X.SvC/7

Abbildung 2. Stichfolge fur die kontinuierliche
Knuppelauswalzung von 35, 38 und 45mm p .

Nachfolgend ist die Kalibrierung angegeben:

Anfangs- Endquerschnitt
querschnitt des

im 1. Gerust 4. Gerustes
Kaliber | 190 mm p 114 mm p
T 203 X 51
165 mm p (fur Platinen)
i 101 mm p

XXXVIL.,,,
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Auf der 457er kontinuierlichen StralRe werden aus-
gewalzt:

Aus Kniippeln 114 mm [p in 2 G risten Knippel von|
63mm []

45mm []

38mm [p
Aus 203 X5l mmin . . . 6 » " Platinen

Die Leistungsfahigkeit dieser StrafRe betragt 80 t stiind-
lich. Beachtenswert ist der Kraftverbrauch; er betragt beim
Auswalzen der
533mmp Bldécke auf190mmp oderl65p Knilppeletwa 18kWh/t
190mmp Knuppel ,, 10Immp »  12kWh/t
190mmp b ,  45mmp ., 34kWh/t
Es werden also vom Block zum Knuppel von 45 mm [p fir
das Auswalzen bei I0Ofacher Verlangerung 52 kWh/t ver-
braucht, wozu noch etwa 10 kWh fiir die Hilfseinrichtungen
(Rollgéange usw.) kommen.

Bei der Anlage nach Abb. 4 ist der getrennte Antrieb
der kontinuierlichen Vor- und der Fertigstrae gewahlt
worden.

Fur Brammen haben die Blocke bis 533 x 1090 mm
Querschnitt und 7100 kg _Gewicht. Zum Abstauchen der

Z[3uo- WaMgeruste

” ” "

X33mm# f" /Yutrtetteo\
9iSert/m/<elrr-Wa/2iYerl<
F/
$33mmo* M otor Sctrere
1. Stoffe/ \Y :
Uont/n. /Cmtpoe/strolletr™S J
.j. I\Ver/actegte/s

Abbildung 3. Kontinuierliche Kniippel- und PlatinenstraRe.

Brammen kann die Oberwalze bis 1075 mm angehoben
werden. Die Brammen bis zu 225 x 850 mm werden in
16 Stichen gewalzt, der Kraftverbrauch betragt hierfur
10,4 kWh/t. Die Brammen gehen seitlich Gber Warmbetten
zu einer Brammenschere.

Bldcke, die fur die kontinuierlichen Straffen von 610 und
457 mm <> bestimmt sind, haben gewd6hnlich einen Quer-
schnitt von 533 x 840 mm und ein Gewicht von 5300 kg.
Sie werden in 20 Stichen zu Vorbldcken von 203 mm [p mit
einem Kraftverbrauch von 20,8 kWh/t heruntergewalzt.
Die Blockwalzen haben, wie in den Vereinigten Staaten fast
Uberall Gblich, in der Mitte eine glatte, breite Bahn, auf der
die meisten Stiche gemacht werden; der flache, hochkant
angesteckte Block kann, ohne gekantet zu werden, im Quer-

ttutr/fetter
VOOON-Motor .
~X1/*##//nirdt

S7Rer3or7timiferficPe / \V73erFertigstrajSp
Vorstrafe 33S0PS: tt=9%/min

Abbildung 4. Kontinuierliche Kniippel-, Brammen- und Platinenstrale.

schnitt weitgehend vermindert werden; doch tritt durch
schnell arbeitende Kantvorrichtungen auch bei diesem Vor-
gang kein wesentlicher Zeitverlust ein. Fir das Stauchen
sind auf der Ballenldnge neben der mittleren Flachbahn
entsprechende Stauchkaliber angeordnet. Auf der kon-
tinuierlichen 610er VorstralBe werden die Vorblocke von
203 mm [p zu Knippeln von 101 mm [p oder Platinen von

168
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203 x 50 mm verarbeitet; diese Querschnitte werden auf
der 457er kontinuierlichen Strafle zu Kniippeln von 38 mm [J]
an aufwarts und Platinen von 9,3 mm Starke und
verschiedener Breite weiterverwalzt.

Der Kraftverbrauch beim Auswalzen von Platinen
betragt:
vom Block von 533 X 840 mm auf
Vorblocke Vv O N .o 203 mm [[] 20,8 kWhit
vom Vorblock von 203 mm [[]] zur
Platine Vv 0 N e 203 X 50 mm 9,55 kW h/t
von der Platine von 203 X50 mm [J]
zur Platine von .., 203 X 93mm 26,8 kWhit
insgesamt also 57,15 kWh/t

Der Verfasser bemerkt hierzu, dal die kontinuierlichen
StraRen trotz der vielen Uebersetzungsgetriebe im Vergleich
zu anderen StraRRen in hohem Grade kraftsparend seien, doch
durfte dies nur dann zutreffen, wenn sie stets weitgehend
ausgenutzt werden. Die monatlich erzeugte Menge Kniippel,
Platinen und Blechbrammen betragt etwa 63 000 t.

Abbildung 5. Kalibrierung einer aus zwei Staffeln bestehenden
kontinuierlichen Knippel- und Platinenstralle.

In Amerika werden haufig zu einer gemeinsamen kon-
tinuierlichen 610er VorstralBe zwei parallel zueinander
liegende kontinuierliche Halbzeugstralen angeordnet, von
denen die eine nur Kniippel, die andere nur Platinen erzeugt6).

Bei der im Schrifttum? mehrfach erwéhnten rein kon-
tinuierlichen HalbzeugstraBe der Indiana Steel Co. in Gary
werden auch die Bldcke kontinuierlich vorgewalzt, wahrend
die Gblichere Anordnung fir diesen Zweck eine Duo-Umkehr-
stralBe vorsieht.

Die Anordnung der Kaliber auf der Ballenlange und die
Kalibrierung einer aus zwei Staffeln bestehenden kontinuier-
lichen KnuppelstraBe gibt die Abb. 5 und nachfolgende
Tafel wieder. Der von der Duo-Umkehrblockstralle ab-
gegebene Querschnitt des Vorblockes betragt 190,5 mm [p.
Auf den Ballenldéngen sind verschiedene Kaliberreihen
untergebracht, die als Endquerschnitt verschiedene Abmes-
sungen ergeben. Man erhdlt z. B.:

6) Vgl. St. u. E. 32 (1912) S. 1944/5, Ifde. Nr. 12 u. 13.
7) St. u. E. 30 (1910) S. 1788/92 u. 32 (1912) S. 1944/5,
Ifde. Nr. 8.
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Mittlere Quer-
sehnittsver-
minderung

Auf der 6geristigen 610er Strale ic Stich

mit Kaliberreihe | aus dem 3. Walzenpaar 184 x 114 mm 16,7 %

1 .4 " 203 X 79 mm 18,5%
1 4. 127mm [p 184 %
I 6. 124 X 89 mm 18,0%
1 6. 101 mm (p  195%

11 4. 152mm [p  140%

11 162 X 109 mm 16,5 %

Der von der 610er Stralle kommende Kniippel von 101 mm [p

ergibt: Mittlere Quer-
schnittsVer-

minderung

Auf der 6geriistigen 457er StralRe ie Stich

mit Kaliberreihe | aus dem 4. Walzenpaar 63 mm [p 26,5%

- . I, . 6 . 51mm[] 24,0%
", . 4 ., 76 mm [p 24,8%
" Lo, 4 . 57mm [] 24,9%
1, . 6 . 45mm [p 23,7%
v, . 6. N 38mm (p 28,0%

Soll der aus dem 3. Walzenpaar der 610er Strafle kommende
Querschnitt von 184 x 114 mm kontinuierlich weiter auf
Platinen ausgewalzt werden, so kann dies in den 9 folgenden
Stichen vor Sich gehen. Mittlere Quer-

Druck in schnittsvermin-
mm derung je Stich
Anstich . 184 x 114 mm
3 « %
1. Stich . [203] x 65 mm
. } 2 32,5%
2. Stich . [210] X 44 mm
3. Stich . Stauchstich 11,5 26,2%
4. Stich . 203 x 32,5 mm
) 75 23.0 %
5. Stich . 203 X 25 mm
) 9 36 %
6. Stich . 203 x 16 mm
) 45 28.0 %
7. Stich . 203 x 115mm j
) 26,0%
8. Stich . 203 X 8,5 mm
i 15 17,7%
9. Stich . 203 x 7 mmA~
. S . Nnfan rsc/M/ff
Die Kallt_Jrlerung einer nfanfisgue Mf/rring
zehngeristigen  Knippel-
stralle, auf der aus 165
mm [p e:n Knippel von t x T t

38 mm [p oder aus 191 mm
[p ein Knippel von 44,5
mm [p erzeugt wird, gibt
Abb. 6 wieder. Die mittlere
Querschnittsverminderung
betragt hier 25,5 %.

Die Herstellung von
Halbzeug in europaischen
Walzwerken weicht von der
amerikanischen ab. Es
herrscht zwar in Amerika
zum Vorwalzen die Duo-
UmkehrstraBe vor; weil
jedoch die meisten Stiche
auf einer in der Ballenmitte
liegenden breiten Flach-
bahn gemacht werden, wird
derWalzendurchmesser mit
900bis 1000 mm kleiner und
die Ballenldnge mit durch-
schnittlich 2000 mm kdirzer
als bei den europdischen
StraBen mit fast durchweg
kalibrierten Walzen von

Abbildung 6. Stichfolge

einer I0geristigen kon-

tinuierlichen  Knippel-
strale.
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durchschnittlich 1000 bis 1150 mm Walzendurchmesser und
etwa 2700 mm Ballenldnge. Die Hubhdhen der Oberwalzen
werden in Amerika oft bis zu 1200 mm gewahlt, weil man
im Gegensatz zu Europa, wo die Hubhohen, von Ausnahme-
fallen abgesehen, 600 mm vielfach nicht Uberschreiten, die
BlockstraBe oft auch zum Abwalzen von Brammen aus-
nutzt und den groBen Hub zum Stauchen bendtigt; er ist
auch zum bequemeren Ein- und Ausbau der Walzen win-
schenswert.

Der kleinste Endquerschnitt von Kniippeln, der auf den
europdischen Duo-Umkehrblockstraen hergestellt wird, ist
stets groRer als 100 mm [J], ndmlich etwa 150 bis 200 mm [J],
um aus Blécken von 3 bis 5 t Gewicht etwa 40000 t im
Monat und dariiber erzeugen zu koénnen; bei diesen Ab-
messungen wird die Walzung an der ersten BlockstraRe ab-
gebrochen, und die weitere Querschnittsverminderung ge-
schieht in sehr seltenen Fallen auf einer zweiten kleineren
Duo-UmkehrblockstraRe oder meistens auf einer TriostralRe
mit Walzendurchmessern von 750 bis 875 mm oder auf
den als Vorgerust arbeitenden ersten Gerlsten der meist

Der EinfluR der Tonerde auf die Eigenschaften der Schlacken.
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einachsigen, schweren Profileisenstralen; dann ist hinter
diesem Gerust ein besonderer Scherenrollgang angeordnet.
Platinen werden in Europa in ahnlicher Weise wie die
Knippel hergestellt. Es ist jedoch fur die Fertigwalzung
die drei- bis viergerustige mit festen oder fahrbaren Hebe-
oder Wipptischen arbeitende TriostraBe, die sehr leistungs-
fahig sein kann, wenn zugleich in jedem Geriist mit einem
Stab gearbeitet wird, am gebréuchlichsten.
Kontinuierliche Knippel- und Platinenstrallen haben in
Europa keine groRere Verbreitung gefunden, und zwar nach
Ansicht des Verfassers weniger deshalb, weil die Erzeugung
derartige Anlagen nicht rechtfertigen wiirde oder die Anlage
nicht wirtschaftlich ausgenutzt werden kdnnte, sondern, weil
bei den europaischen Handelseisenstraflen groRere Kniippel-
abmessungen als bei den amerikanischen Walzwerken als
Anfangsquerschnitte benutzt werden. Kontinuierliche Halb-
zeugstraBen bestehen in Europa bei der Adolf-Emil-Hitte in
Esch, bei der SocieteAnonyme d’Ougrec-Marihaye in Ougree,
Belgien, bei den United Steel Companies in Templeborough,
England, und einigen anderen Werken. (Fortsetzung folgt.)

Der EinfluR der Tonerde auf die Eigenschaften der Schlacken
in den Stahlschmelzofen.

Von Georg Mars in Csepel bei Budapest.

[Mitteilung aus dem Stahlwerksausschull des Vereins deutscher Eisenhuttenleutel).]

ei den zu dieser Untersuchung durchgefiihrten Schmel-
B zungen im basischen Elektroofen und im Siemens-
Martin-Ofen wurde der Kalkgehalt der Schlacken zur Halfte
durch Zugabe von Tonerde in Form von gegliihtem Bauxit
ersetzt, und die Menge der beiden Schlackenbildner Kalk
und Tonerde so bemessen, daR der Kieselsduregehalt der
Schlacken wie in den ublichen Kalk-Silikat-Schlacken 10 bis
15% betrug.

Bei den tonerdereichen Entphosphorungsschlacken
muB, wie bei den Ublichen Kalkschlacken dieser Art, auf das
Vorhandensein eines Ueberschusses von Eisenoxydul gegen-
Uber dem Phosphor sowie auf niedere Temperatur des Bades
geachtet werden. Die anfénglich gemachte Annahme, dal
die Tonerde gegenuiber der Phosphorsaure, wie in den natir-
lichen Tonerdephosphaten, die Bolle einer Base spielen
wirde, bestatigte sich nicht. Es gelang zwar, im Elektro-
ofen in 10 Schmelzungen einen mittleren Phosphorgehalt
von 0,0114 % des Metallbades und 0,294 % der Schlacke
am Ende der Entphosphorungsarbeit zu erzielen, jedoch
nur durch Aufwand grof3er Eisenoxydulmengen (36,13 % FeO
neben 5,61% MnO). Sowie der Oxydulgehalt unter 20%
sank, war die Entphosphorung unvollkommen, zum Teil
sogar ganz unterblieben. Die gleichen Versuche, eine Ent-
phosphorung im Siemens-Martin-Ofen durchzufiihren, schei-
terten vollig. Bei drei aufeinanderfolgenden Schmelzungen
traten wegen der hier herrschenden hoheren Temperatur
des Bades Eulckwanderungserscheinungen des Phosphors
und des Mangans auf, und der Phosphorgehalt des Metalles
blieb stets groRer als der der Schlacke. Die mangelnde
Fahigkeit der Tonerde, die Phosphorsaure zu binden, geht
auch aus dem in einem kleinen elektrischen Versuchsofen
mit Bauxitherd durchgefihrten Versuch hervor, bei dem
Ferrophosphor, in das fliissige Bad eingetragen, selbst durch
grofle Mengen von Eisenoxyd nur in geringem Mafe ver-
schlackt wurde. Versuche, in einem Eisentiegef Stahl mit
einem Gemenge von Aluminiumphosphat und Zunder zu-
sammenzuschmelzen, ergaben Reduktion des Phosphors

1) Auszug aus Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 171.

Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
hattenwes. 3 (1929/30) S. 103/16 (Gr. B: Nr. 46).

aus dem Aluminiumphosphat durch das Eisen. Tonerde-
phosphat ist daher in Gegenwart von fliissigem Eisen auch
bei UeberschuR von Eisenoxydul nicht bestdndig. Eine
geringe'Phosphoraufnahmefahigkeit reiner Tonerdeschlacken
besteht danach wahrscheinlich nur fur den Phosphor in
Form von Eisenphosphat.

Hinsichtlich der Entschwefelung mit tonerdereichen
Schlacken gelten die durch den Betrieb der Elektrostahl-
schmelzéfen fur die Entschwefelung allgemein bekannt ge-
wordenen Gesetze : hohe Temperatur, stark reduzierende bis
zur Karbidbildung getriebene Behandlung der Schlacken.
Hierbei bilden sich die den Schwefel aus dem Metall heraus-
holenden Entschwefelungsmetalle oder Metallkarbide aus
der Schlacke selbst (unmittelbare Entschwefelung, im
Gegensatz zu der mittelbaren Entschwefelung durch Zu-
gabe der bereits reduzierten Entschwefelungsmetalle in
Form von Ferrolegierungen, wie Silikokalzium, Ferro-
aluminium usw.). Die néhere Betrachtung der fir die Ent-
schwefelung in Frage kommenden chemischen Gleichungen
1aBt den Vorgang der Entschwefelung mit tonerdereichen
Schlacken &hnlich dem mit kalkreichen Schlacken erscheinen.
Im letzten Falle hat man es mit Kalk-Silikat-Schlacken zu
tun, denen wenig Tonerde beigemengt ist, im Falle der
Anwendung tonerdereicher Schlacken dagegen mit Kalk-
Aluminaten, denen verhéaltnismaRig wenig Kieselsdure bei-
gemengt ist. Bei hohen Temperaturen und'Gegenwart von
Kohlenstoffiberschufl entsteht in beiden Fallen aus dem
massenhaft vorhandenen Kalk und Kohlenstoff Kalzium-
karbid, dessen Anwesenheit bekanntlich immer eine gute
Entschwefelung verbirgt. Wegen der Unloslichkeit des
Kalziumkarbids im Eisen kommt es aber als eigentliches
in das Bad eindringendes' Entschwefelungsmittel nicht in
Betracht. Als solches ist vielmehr im ersten Falle das aus
der Kieselsdure und dem Kalziumkarbid der Schlacke nach
der Gleichung

Sio,, + CaC2= SiC (- CaO + CO
entstehende Siliziumkarbid zu betrachten, das sich im
Metall leicht 16st, dort den Kohlenstoff an das Eisen abgibt
“und mit dem Schwefel des Eisen-Mangan-Sulfids, dieses
reduzierend, in die Schlacke aufsteigt. Im Falle der An-
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wendung tonerdereicher Schlacken tritt dagegen neben dem
Kalziumkarbid vorwiegend Aluminiumkarbid nach folgender
Gleichung auf:

2 A103+ 3 CaC2= A1,C3+ 3 CaO + 3 CO,
und dieses, das ebenso leicht wie Siliziumkarbid vom Metall
aufgenommen wird, bewirkt die Entschwefelung durch
Bildung von Schwefelaluminium nach der folgenden
Gleichung:

6 FeS + 3 Fe + Al4C3= 3 FeX + 2 ALS,,.

Im Siemens-Martin-Ofen sind diese Reaktionen kaum
erreichbar, dagegen gut im Hochofen und im Elektroofen.
Die tonerdereiche Endschlacke einer im 6-t-Elektroofen
durchgefiihrten Schmelzung hatte folgende Zusammen-
setzung :

Si02 00 MgO Al1203 FeO MnO 0 P S
b % % % % % % % %
936 30,2 1497 33,83 214 038 038 003 0,42

Das Metall enthielt dabei 0,65 % C, 0,40 % Mn, 0,020 % P
und 0,010 % S. Mehrere mit Pyritzusatzen bis zu 1%
Schwefelgehalt ausgefiihnrte Schmelzungen ergaben eine
weitergehende Entschwefelung bei Anwendung reiner Kalk-
schlacken als bei Anwendung tonerdereicher Schlacken,
weil im ersten Falle der Schwefelgehalt der Schlacke durch
Verdampfung eine Verminderung erfuhr, die Schlacke des-
halb ihre Aufnahmeféhigkeit fir Schwefel dauernd behielt,
wahrend der Schwefel in den tonerdereichen Schlacken eine
Anreicherung bis zur Séattigungsgrenze erfuhr, die bei den
untersuchten Schmelzungen anscheinend bei dem erreichten
Schwefelgehalt von 5,92 % lag.

Entschwefelungsversuche im kleinen Versuchs-Licht-
bogenofen ergaben, dafl? sich die Umwandlung von Schwefel-
eisen in schwefelarmes Roheisen auch bei Abwesenheit von
Kalk anstandslos durchfiihren lat. Eine Wiederholung des
Versuches von McCance, Schwefeleisen mit Aluminium zu
reduzieren, ergab die vollstdndige Umsetzung des Eisen-
sulfids in Aluminiumsulfid.

Aehnliche Gesetze wie fur die Entschwefelung herrschen
auch fir die Desoxydation des Stahles mit tonerde-
reichen Schlacken. Auch hier gilt die unmittelbare Des-
oxydation durch die Bestandteile der Schlacke in erster
Linie als Aufgabe des Stahlerzeugers. Sie findet in vor-
bildlicher Weise im Tiegelstahl-Schmelzverfahren statt,
weil dort als Desoxydationsmetall das Silizium durch Re-
aktion der kohlenstoff- und kieselsaurehaltigen Bestandteile
des Tiegels mit dem Eisen der Schmelzung entsteht, aber
auch eine unmittelbare Bindung der Eisenoxyde durch
Kieselsdure stattfindet. Der Vergleich des Tiegel-Schmelz-
verfahrens, dem das saure Siemens-Martin-Verfahren grund-
satzlich gleicht, mit den basischen Schmelzverfahren lait
die sauren Verfahren als solche mit selbsttétiger Desoxy-
dation, die basischen als solche mit selbsttatiger Oxydation
erscheinen. Jedoch ist bei den basischen Elektroofen gleich-
falls die Mdoglichkeit gegeben, mit einer gewissen selbst-
tatigen Desoxydation zu arbeiten, indem auch hier das Des-
oxydationsmetali bei den hohen Temperaturen der Elektro-
ofen aus den in der Schlacke enthaltenen Oxyden reduziert
werden kann. Die Gleichung

FeO + (M)O + C= Fe + (M)O + CO,

zusammengezogen aus den beiden Gleichungen (M)O + C
= (M) + CO und FeO + (M) = Fe + (M)O, stellt den

Der EinfluB der Tonerde auf die Eigenschaften der Schlacken.
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Desoxydationsvorgang dar, wobei (M) das aus der Schlacke
zu reduzierende eigentliche Desoxydationsmetall, entweder
Silizium oder Aluminium bedeutet, die beide, wie oben
erdrtert, in Form der Karbide, auf dem Umweg Uber das
Kalziumkarbid, gebildet werden.

Im basischen Siemens-Martin-Ofen tritt durch die ton-
erdereichen Schlacken eine erhdhte Bindung von Eisen-
oxydul in Form von Eisen-Aluminaten ein, was sich durch
bessere Schmiedbarkeit des Stahles im Vergleich mit dem
unter rein kalkhaltigen Schlacken erschmolzenen Stahl
zeigt. Im basischen Elektroofen braucht fiir die Desoxy-
dationsarbeit keine besondere dritte Schlacke gebildet zu
werden (Dreischlackenarbeit). Die Entschwrefelungsschlacke
ist in ihrer Zusammensetzung auch gut fiir die Desoxydations-
arbeit zu verwenden. Schlacken, die im Mittel 7,9 % Si02,
44,7% CaO, 11,1% MgO, 32,3% A1203 und 1,6% FeO
neben 0,6 % MnO enthielten, ergaben gute Desoxydation
von Schmelzungen, die im Mittel 0,18 % C, 0,11 % Si,
0,30 % Mn, 0,023 % P und 0,016 % S hatten. Das Mal der
Desoxydation wurde dabei durch die bei drei Temperaturen,
1300°, 1000° und 700°, angestellten Rotbruchproben er-
mittelt. Im Vergleich mit dem unter den Ublichen Kalk-
schlacken erschmolzenen Stahl ergab sich fur alle mit ton-
erdereichen Schlacken durchgefihrten Schmelzungen ein
ruhigeres Verhalten des Stahles in der Kokille, bessere Rot-
bruchproben und bessere Schmiedbarkeit. Aluminium, auf
dessen Entstehen und Eindringen in das Metallbad diese
Erscheinungen zuriickgefihrt werden, konnte jedoch nicht
in den Schmelzungen ermittelt werden, weil hier der Ueber-
schuf? davon zur Reduktion der in dem Magnesitboden des
Ofens vorhandenen groRen Mengen an Eisenoxyden ver-
braucht worden ist.

Die Frage, wie sich die Ergebnisse der Untersuchung
Uber den EinfluR der Tonerde auf die Eigenschaften der
Schlacken in den Stahlschmelzéfen zur Verwertung der
Tonerde als feuerfester Baustoff8 fir Stahlschmelz-
6fen benutzen lassen, fuhrt zunachst zum Vergleich der vor-
handenen sauren und basischen Ofenbaustoffe, die samtlich
weit davon entfernt sind, alle metallurgisch wichtigen
Arbeiten der Entphosphorung, der Entschwefelung und der
Desoxydation in gleicher Weise zu ermdglichen.

Besonders die Betrachtungen Uber die Desoxydation
im basischen Ofen lassen die Frage nach einem besseren
Ofenbaustoff, der aufller zur Entphosphorung auch gleich
gut zur Entschwefelung und zur Desoxydation geeignet ist,
entstehen; denn hier laufen eigentlich zwei Desoxydations-
vorgange, die Bad und Ofenherd betreffen, parallel neben-
einander her, indem das Bad von der Schlacke aus und der
Herd vom Bad aus dauernd desoxydiert wird, welcher Vor-
gang sehr nachteilige Folgen fur den Magnesitherd hat, da
er hierdurch seine Festigkeit verliert. Versuche ergaben
die Brauchbarkeit eines Herdes aus einem zu 90 % CaO und
10 % A120 3 bestehenden Ofenbaustoff. Ein solcher Herd
gestattet, die Entphosphorung mit reiner Kalkschlacke
durchzufiihren, die nur wenig Tonerde aus dem Herd auf-
nehmen wird, ohne hierdurch die Aufnahmefahigkeit fir
Phosphorsaure zu verlieren. Fir die Entschwefelung und
die Desoxydation dirfte er wegen seiner VerlaRlichkeit in
den kritischen Endphasen der Herstellung reinsten Stahles
unubertroffen sein.

2) Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) Oktoberheft.
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Ueber den Einflul der Legierungselemente Phosphor, Silizium und
Nickel auf die Loslichkeit des Kohlenstoffs im flissigen Eisen.
Von K. Schichtei und E. Piwowarsky in Aachenl).

n der vorliegenden Arbeit wurde die Beeinflussung des

Losungsvermdégens des Graphits im fllissigen Eisen durch
Silizium, Phosphor und Nickel sowie Nickel und Silizium
innerhalb der in technischen Gufeisensorten vorkommenden
Prozentgehalte durch Sattigung der verschiedenen Grund-
schmelzen mit Kohlenstoff bei verschiedenen Temperaturen
und — zur Vermeidung der Ausscheidung von Ubereutek-
tischem Graphit— durch Abschreckung in einer sehr engen
Metallkokille unter Verwendung des von A. W ister und
E. Piwowarsky entwickelten Vakuum-Saugverfahrens?
untersucht. Die Temperaturmessung wurde bis 1500°
thermoelektrisch mit einem Platin-Platinrhodium-Element
durchgefuhrt, dartber hinaus wurde optisch mit einem Hol-
born-Kurlbaum-Pyrometer gemessen. Um dabei nicht zu
grofle Streuungen zu erhalten, durfte die Badtiefe im Tiegel
nicht gréRer als 25 mm sein.

Die bei gegebener Temperatur zur vollstdndigen Satti-
gung der Schmelze mit Kohlenstoff notwendige Zeit wurde
zu 1 h ermittelt und auf dieser Grundlage die Schmelzkurve
C'D' des Eisen-Kohlenstoff-Diagramms erneut festgelegt, wo-
bei sich die Ergebnisse mit denen von Ruer und Biren3
vollstandig deckten. Die Bestimmung des Kohlenstoff-
gehaltes der Schmelze erfolgte durch Verbrennen im Mars-
Ofen.

Der Ausgangswerkstoff fur alle Versuchsreihen war
Elektrolyteisen in Plattenform von der Zusammensetzung
0,013 % C, 0,02 % Si, 0,07 % Mn, 0,009 % P und 0,004 % S.
Zur Aufkohlung des Eisens diente gepulverter Acheson-
Graphit mit 0,15 % Ruckstand; das Silizium wurde in Form
eines hochprozentigen technischen Ferrosiliziums mit 0,1% C
und 84,4% Si eingefihrt, als Phosphorzusatz ein synthe-
tisch aus Elektrolyteisen und Phosphor im Hochfrequenz-
ofen hergestelltes Ferrophosphor mit rd. 8 % P verwendet,
und als Nickeltrager diente ein handelstibliches ziemlich
reines Wirfelnickel mit 99 % Ni.

Die bei den Eisen-Silizium-Legierungen gefundenen
Séttigungslinien laufen der Kurve C'D' des Eisen-Kohlen-
stoff-Schaubildes ungefédhr parallel, jedoch ist der Winkel
mit der Abszisse groRer als der bei der Ausgangsschmelze,
d. h. durch Silizium wird das mit der Temperatur steigende
Losungsvermogen der Schmelze fiir Kohlenstoff verringert.
Diese kohlenstoffverdrangende Wirkung ist nicht fir alle
Siliziumgehalte gleich, vielmehr haben geringe Gehalte bis
etwa 2 % eine starkere Wirkung als hohere. Aus den sich
entsprechenden Kohlenstoff- und Siliziumgehalten wurden
nun fir verschiedene Temperaturen und Siliziumgehalte die
Anteile Kohlenstoff errechnet, die durch einen Teil Silizium
aus der Schmelze verdréngt werden. Es zeigte sich, dal die
verdrdngende Wirkung bei geringerem Siliziumzusatz am
grof3ten ist und oberhalb rd. 3 % Si innerhalb der unter-
suchten Legierungen unveranderlich bleibt. Diese Ver-
dréngung des Kohlenstoffs nimmt mit steigernder Tempera-
tur zu; so verdréangt z. B. ein Teil Silizium oberha b 3 % bei
1200° 0,28, bei 1700° 0,40 Teile Kohlenstoff, womit die
schon von F. Wiist und O. Petersen gefundene Erschei-
nung bestatigt wird.

1) Auszug aus Arch. Eisenhlttenwes. 3 (1929/30) S. 139/47
(Gr. E: Nr. 73).

2) St. u. E. 47 (1927) S. 698/702.

3) Z. anorg. Chem. 113 (1920) S. 98/112.

Die untersuchten Eisen-Phosphor-Legierungen enthielten
Phosphorgehalte bis zu 2,4 %. Nach den durchgefuhrten
Séttigungsversuchen verlaufen die Linien des Gleichgewich-
tes zwischen Kohlenstoff und Schmelze ebenfalls wieder fast
parallel der Linie C'D" des Eisen-Kohlenstoff-Diagramms.
Die spezifische Verdrangung des Kohlenstoffs durch Phos-
phor ergab sich wie beim Silizium ebenfalls bei geringen
Phosphorgehalten groRer als bei héheren. In Abhangigkeit
von der Temperatur ist die Verdrangung eines Teiles Kohlen-
stoff je Teil Phosphor ebenfalls wieder bei héherer Tempera-
tur starker als bei niedrigerer; oberhalb 3 % P bleibt die
Kohlenstoffverdrangung fiir eine bestimmte Temperatur
konstant.

Das untersuchte Konzentrationsgebiet der Eisen-Nickel-
Legierungen wurde bis 30 % Ni ausgedehnt, weil einzelne
technische Legierungen solche Hochstgehalte aufweisen. Die
Linie C'D' des Eisen-Kohlenstoff-Diagramms wird durch
Nickel fast genau parallel zusich selbst verschoben,bei héhern
Nickelgehalten verlauft die entsprechende Schaulinie etwas
flacher gegen die Konzentrationsachse als bei niederen. Die
eutektische Temperatur nimmt von rd. 1150° (metastabiles
Eutektikum) bei 0 % Ni auf rd. 1240° bei 32 % Ni zu, wéh-
rend der eutektische Kohlenstoffgehalt in demselben Nickel-
konzentrationsbereich von 4,25 auf etwa 3,1 % abnimmt.
Die kohlenstoffverdrangende Wirkung des Nickels zeigt
gegeniiber dem EinfluR des Siliziums und Phosphors in
dieser Richtung einige kennzeichnende Unterschiede. Vor
allem ist sie bei weitem schwécher als bei den anderen
untersuchten Legierungselementen. Bei niedrigen Tem-
peraturen besteht nahezu keine Abhangigkeit vom Nickel-
gehalt, bei héheren (1400 bis 1500°) dagegen wohl. Wichtig
ist, dall bei etwa 15 % Ni die Schaulinien fiir samtliche
Temperaturen zusammenlaufen, und zwar verdréngt ober-
halb dieses Nickelgehaltes bei allen Temperaturen ein Teil
Nickel 0,045 Teile Kohlenstoff.

Die Wirkung der Nickelzusatze auf den Kohlenstoff-
gehalt eutektischer und Ubereutektischer Eisen-Kohlen-
stoff-Legierungen ist also etwa nur y #so stark wie die des
Siliziums und y i0 wie die des Phosphors.

Die Versuchsreihe mit gleichzeitigen Silizium- und Nickel-
zusatzen wurde ausgefuhrt, um den EinfluR zweier Zusétze
nebeneinander auf die Kohlenstoffverdrangung zu beob-
achten. Dabei wurde, um eine deutliche Verschiebung durch
Nickel neben Silizium zu erhalten, mit von 5 zu 5 % steigen-
den Nickelgehalten gearbeitet, wahrend der Siliziumgehalt
um je 1 % gesteigert wurde. Die Ergebnisse der Sattigungs-
versuche zeigten keinerlei Abweichungen gegeniiber denen
der Legierungsreihen mit nur einem Legierungselement.
Eine Anzahl von Schaulinien fiir die Wirkung gleichzeitiger
Nickel- und Siliziumgehalte auf die Verschiebung der Linie
C'D' im Eisen-Kohlenstoff-Diagramm einmal bei verschiede-
nen konstanten Nickel-, das andere Mal bei verschiedenen
konstanten Siliziumgehalten, sind ebenfalls in der Original-
arbeit enthalten. Um den EinfluR der beiden Legierungs-
zusatze gegeneinander auf die Kohlenstoffverdrangung zu
ermitteln, wurde die durch jeden Zusatz hervorgerufene
Kohlenstoffverdrangung aus der der Temperatur und der
Konzentration entsprechenden Verdrangung errechnet. Aus
den so ermittelten Zahlen geht hervor, dall die durch die
Legierungselemente bewirkte Kohlenstoffverdrangung ge-
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ringer ist als die errechnete; die Differenzen sind bei héheren
Temperaturen groRBer als bei niedrigen. Dies ist sdarauf
zuriickzufihren, daR die Verdrangung des Kohlenstoffs
durch Silizium, die der Berechnung zugrunde gelegt wurde,
mit der Temperatur ziemlich stark ansteigt. Diese Wirkung
des Siliziums wird also durch Nickelzusitze abgeschwécht.

Weitere Versuche ergaben, dal die Verdrangung durch
Nickel oder Silizium bei steigenden Gehalten des einen,
aber konstantem Gehalt des anderen Bestandteiles bestehen
bleibt, die Wirkung des Siliziums kommt also z. B. hinsicht-
lich der Kohlenstoffverdrangung in den drei Legierungs-
reihen mit 1,0, 2,3 und 3,6 % Si bei 5 % Ni voll zur Gel-
tung, wenn man die ermittelten Zahlen der bei 0,4 % Si
und 5 % Ni gefundenen Kohlenstoffverdrangung gegeniiber-
stellt.

Betrachtet man die Legierungen, bei denen die Ver-
drangung des Koluenstoffs durch eine der beiden Kompo-
nenten stark temperatur- oder konzentrationsabhangig ist
(also bis 3 % Si und bis 15 % Ni bei Temperaturen Uber
1400°), so ergibt sich, daR fur alle diese Legierungen die
verdréngte Menge an Kohlenstoff Kleiner ist als die aus der

Umschau.
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Summe der Verschiebung durch Silizium und Nickel ge-
trennt entstehende. Fir diese Gruppe ist also die kohlen-
stoffverdréangende Wirkung des Nickels durch Silizium oder
umgekehrt abgeschwécht.

In Legierungen, deren Prozentgehalte an Nickel und
Silizium so hoch sind, daf? die Kohlenstoffverdrangung bei
steigenden Gehalten sich nicht mehr &ndert, bleibt die ver-
drangende Wirkung der beiden Komponenten nebeneinander
bestehen. Die Verschiebung ist also gleich der Summe der
bei den einzelnen Elementen fur sich auftretenden Ver-
schiebung der Kurve, und zwar bis etwa 1400 oder héchstens
1500°; darlber hinaus wird die Abweichung der Werte
groRer als zuldssig, was auf die bei gleichzeitigem Nickel-
zusatz nicht zu beobachtende starkere Verdréangung durch
Silizium bei hohen Temperaturen zuriickzufiihren ist.

Die Originalarbeitl) enthalt ferner das wichtigste Schrift-
tum dber die Systeme Eisen-Kohlenstoff, Nickel-KoHlIen-
stoff, Eisen-Kohlenstoff-Phosphor, Eisen-Kohlenstoff-Sili-
zium und Eisen-Kohlenstoff-Nickel, soweit die in Frage
kommenden Forschungsarbeiten mit dem Inhalt und dem
Zweck der vorliegenden Arbeit in Verbindung stehen.

Umschau.

Neuerungen im amerikanischen Siemens-Martin-Betrieb.

Am 16. und 17. Mai 1929 hielten die amerikanischen Stahl-
werksfachleute im Rahmen des Amercian Institute of Mining and
Metallurgical Engineers in Cleveland ihre neunte Halbjahrs-
zusammenkunft abl). Einleitend gab der Obmann Leo E. Rei-
nartz eine kurze Uebersicht tiber die Entwicklung der amerika-
nischen Stahlindustrie wéhrend der letzten Jahre, die besonders
durch die Ausdehnung des Siemens-Martin-Verfahrens gekenn-
zeichnet ist. Wahrend die Leistungsfahigkeit in der gesamten
Stahlerzeugung in den letzten zehn Jahren im Durchschnitt um
18 % angewachsen ist, ist die der Siemens-Martin-Werke in der
gleichen Zeitspanne um 34,5 % gestiegen; diese Zunahme fihrt
Reinartz zu 40 % auf Neuanlagen zuriick, die Ubrigen 60 % auf
Umbau von Oefen, Betriebsverbesserungen usw. Den Abschlul
der Tagung, an der 84 Stahlwerker teilnahmen, bildete eine Be-
sichtigung der Riverside-Werke der Otis-Steel Co., umfassend
acht 100-t-Siemens-Martin-Oefen, von denen drei 140 t und die
Ubrigen finf Oefen 125 t ausbringen. Ueber das Ergebnis der
Aussprache sei folgendes mitgeteilt:

Der erste Teil galt den feuerfesten Baustoffen und den
damit zusammenhéngenden Fragen. Fir die Warmespeicher hat
sich auf verschiedenen Werken der Loftus-G itterstein?2) ein-
gefuhrt. Die Erfahrungen, die damit gemacht wurden, werden
im allgemeinen als giinstig bezeichnet; trotz des hoheren Preises

wurde, soweit das Metallbad reichte, groBere Anfressungen, wes-
halb hier empfohlen wird, Chromerzsteine nur oberhalb des B ad
Spiegels zu benutzen, wo sie gute Ergebnisse liefern sollen.

Zwischen amerikanischem und 0Osterreichischem Magnesit
wird kein wesentlicher Unterschied mehr gemacht, dem amerika-
nischen wird eher wegen der groBeren Gleichmé&Bigkeit in der
Stiickung der Vorzug gegeben. Beim Zustellen und Flicken des
Herdes wird in der verschiedensten Weise vorgegangen. In einem
Betrieb verwendet man groBe Mengen Sinterdolomit, dazu noch
Rohdolomit und Magnesit. In einem anderen wird {berhaupt
kein Magnesit gebraucht, dafiir aber besonders scharf gebrannter
Dolomit und Rohdolomit. Auch die Verwendung von Sinter-
dolomit und wenig Magnesit an Stelle von Rohdolomit und
Syndolagmassel) hat sich auf einem Werk bewahrt, wenngleich
der Verwendung von Syndolag' von anderer Seite der Vorzug
gegeben wird. Eine andere Betriebsweise ist die, daB fir alle
groReren Flickarbeiten amerikanischer Magnesit und sonst eine
Mischung von Syndolag mit Sinter- und Rohdolomit verwendet
wird, oder schlieBlich, daB man zur Herstellung eines neuen
Herdes Osterreichischen Magnesit verwendet, Locher im Herde
aber mit amerikanischem Magnesit ausbessert, fur schnelle Flick-
arbeiten eine Masse ,Magnifer* wahlt und alle Ubrigen Flick-
arbeiten mit einer Mischung von Magnifer, Magnesit und Roh-
dolomit ausfihrt.

(der Mehrpreis wird fur die . . .
Kammer von einer Seite zu 23%  Zahlentafel 1. Verbrauch_ an feue_rfesten Stof_fen bei verschiedenen amerika-
berechnet, von anderer Seite auf nischen Siemens-Martin-W erken.
40 % geschéatzt) soll der Stein ) dol
durch Leistungssteigerung und werk  Rohdolomit dSO'IrL‘r‘;fi‘t Magnesit Sym”agssg' Bemerkungen
ng';”glf;‘lgg doer: %fenrzezlsoe, a”; kg/t Stahl kg/t Stahl kg/t Stahl kg/t Stahl
i % . u
510 Schmelzungen, zu einer Ver- | 9 bis 11 15,8 3 — )
billigung gefihrt haben. Haufig 1 30 9,5 — — Besonder_s scharf gebrannter Sinter-
wird so gearbeitet, daB nach . . dolomit
etwa 200 Schmelzungen die I - 15 bis 18 2 6 bis 9 . _
obersten Steinlagen ausgepackt 1\ 26 0,14 10,7 Mittelwerte aus zweijahriger Be-
und erneuert werden. Auf einem triebszeit )

\% 46,5 3 — Im Jahresdurchschnitt

anderen Werk wurde beobachtet,
daB die mit Loftus-Steinen aus-
gepackten Kammern erheblich heiBer gingen als die mit gewdhn-
lichen Steinen gegitterten. Nach zwei Ofenreisen wurden dort
die Kammern ausgepackt und gereinigt; die Menge der wieder
verwendbaren Steine betrug 65 %.

Fur die Zustellung des Herdes finden im untersten
Teil an Stelle der Magnesitsteine bisweilen Chromerzsteine Ver-
wendung. Auf verschiedenen Werken haben sich dadurch aber
keine Vorteile erzielen lassen; der Herd wies keine gréRere Halt-
barkeit auf, im Gegenteil zeigte er, wie auf einem Werk beobachtet

1) Iron Age 123 (1929) S. 1419/21 u. 1463; S. 1495/6 u.
1539/40.
2) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 432.

Ueber den Verbrauch an feuerfesten Stoffen auf verschie
denen Werken gibt Zahlentafel 1 AufschluR.

Es sei noch erwahnt, daR mit der Dolomitschleuder-
maschine beim Herdmachen allgemein sehr gute Erfahrungen
gemacht worden sind2), und zwar nicht allein durch die Verringe-
rung der Flickdauer, die in verschiedenen Féllen um 25 bis 40 %
herabgesetzt werden konnte, sondern auch dadurch, daf die
Flickmasse wegen der geringeren Abkihlung des Ofens wéhrend
des Flickens leichter und besser mit dem Herde verschweift.
Auf einem Werk, auf dem sehr feiner Dolomit verwendet wird,

X) St. u. E. 48 (1928) S. 348.
2) St u. E. 48 (1928) S. 210 u. 433.
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betrug der Verbrauch an feuerfesten Stoffenim Jahresdurchschnitt
46,5 kg Dolomit und 3 kg Magnesit je t Stahl.

Ueber die Haltbarkeit des Gewdlbes und die dazu
benutzten Steinformen wurden folgende Erfahrungen mitgeteilt.
Auf einem Werk wurde bei einem flachen Hangegewdlbe die auch
anderorts festgestellte Beobachtung gemacht, daf die Steine
ziemlich leicht abplatzen; die Gewdlbekosten betrugen 21 c je t
Stahl. Der Ofen soll trotzdem glinstig arbeiten, da die ubrigen
Betriebskosten niedriger liegen als beim gewdhnlichen Ofen; der
Wérmeverbrauch wird zu 1,46 « 106 kcal je t Stahl angegeben.
Auf einem anderen Werk werden bei einem Ofen mit gerader
Rickwand und einer Gewdlbespannweite von 4,65 m Gewdlbe-
steine von 340 mm Lé&nge und Gewdlberippensteine von rd.
460 mm Léange verwendet. Fir Oefen mit gleicher Fassung, aber
mit abgeschrédgter Ruckwand betrdgt auf demselben Werk die
Gewdlbespannweite 5,80 m, die Steinldnge 460 mm bei 560-mm-
Rippensteinen. Auch 300-mm-Steine mit 400-mm-Rippen haben
sich bei Gewdlben mit 4,50 m Spannweite gut bewdahrt. Es sind
damit bei Oel- und Teerheizung .bei einem 110-t-Ofen Haltbar-
keiten von 515 und im Bestfalle 549 Schmelzungen erzielt worden.
Von einem anderen Werk werden geringere Haltbarkeitszahlen
genannt; der mittlere Teil des Gewdlbes mit einer Scheitelhdhe
von rd. 560 mm hielt hier 250 Schmelzungen aus, wahrend die
beiden Enden Haltbarkeiten von 650 Schmelzungen aufwiesen.

Auf einem letzten Werk wird bei Oefen mit abgeschragter
Rickwand das Gewdlbe, das eine Spannweite von 4,80 m und
eine Scheitelhéhe von 660 mm hat, so gemauert, dal in den zehn
der Vorder- und Rickwand néachstliegenden Reihen 560-mm-
Steine verwendet werden, in den darauffolgenden 460-mm-Steine
und in der Mitte 400-mm-Steine neben 460-mm-Rippensteinen.
Hierdurch soll gegeniiber der gewdhnlichen Ausfiilhrung eine
um 100 Schmelzungen groBere Haltbarkeit erzielt worden sein.

Mit der Isolierung von Kammern und Kandalen gegen
Eindringen von Falschluft wurden in Amerika die gleichen Er-
fahrungen gemacht wie bei uns. Empfohlen wird zur Abdichtung
eine bildsame Masse, die Temperaturschwankungen aushalten
kann, ohne rissig zu werden. Verschiedentlich werden die Kam-
mern zur Abdichtung torkretiert, mit Teer oder mit besonderen
Isoliermassen, wie Silocel, 3-C-Zement u. a. m., gestrichen, oder
dartiber hinaus noch vollstandig mit Blechméanteln verschalt.

Beider Besprechung verschiedener Kam merausfiihrungen
und Gittersteine wird von einem Werk berichtet, dal man
dort zueiner Steinform mit den Abmessungen 76 x 115 x 265 mm
libergegangen ist. Die Kammern sollen sich dabei weniger zu-
setzen und beim Neuzustellen eine gréRere Menge gebrauchter
Steine wieder zu verwenden gestatten. Bei der Otis-Steel Co.
werden Steine mit quadratischem Querschnitt verwendet, und
zwar in den Abmessungen 115 X 115 X 265 mm. Die Durch-
gangsoffnungen sind hier mit 265 mm [J] auBergewdhnlich grof
gewadhlt, doch solldie Kammer durchaus zufriedenstellend arbeiten.

Mitabgeschragten Rickwénden sind allgemein giinstige
Erfahrungen gemacht worden. Auf einem Werk werden zum
Flicken wdchentlich etwa 3,5 t Chromerz verbraucht. Das Ge-
wolbe ist bei diesem Ofen an der Rickwand um rd. 250 mm
niedriger gezogen als an der Vorderwand. In anderen Betrieben
sind Flickarbeiten an der Riuckwand auf ein MindestmaR zuriick-
gegangen. Verschiedentlich wurde eine etwas geringere Gewdlbe-
haltbarkeit beobachtet, doch konnte dieser Nachteil auf einem
Werk dadurch behoben werden, dal das Gewdlbe an der Rickwand
wieder gleich hochgezogen wurde wie an der Vorderwand.

Im weiteren Teil der Aussprache wurden Fragen der Be-
triebsfithrung und -Uberwachung behandelt.

In der selbsttatigen Temperaturiberwachung sind
bisher keine wesentlichen Fortschritte gemacht worden. Zwar
werden Kammertemperaturen verschiedentlich durch Pyrometer
Uberwacht und der Ofengang durch Zugmessungen usw. beob-
achtet, jedoch ohne daR von einer selbsttdtigen Regelung ge-
sprochen werden konnte. Allerdings wird berichtet, daB zwei
Oefen mit selbsttatigen Schiebernim Bau sind. Mit Zugreglern,
die in den Kamin oder zwischen Umsteuerventil und Kamin
eingebaut sind und zum Teil selbsttdtig arbeiten, sind gute
Erfahrungen gemacht worden. Durch sie hat man ein Mittel
in der Hand, die Verbrennungsverhéltnisse im Ofen bequem zu
regeln, und hat auch die Méglichkeit, den Ofen wahrend der
Flickarbeiten merklich vor Abkihlung zu schitzen.

Neuerdings scheinen in Amerika dreiteilige Tirrahmen
zunehmend Verwendung zu finden, die, entsprechend groRer aus-
gefiihrt, den Vorteil haben, das Einsetzen, besonders von Schrott,
zu erleichtern. Einzelheiten liegen dariiber noch nicht vor, doch
soll bei einem damit ausgeriisteten Ofen die Haltbarkeit der

Vorderwand im achtzehnmonatigen Betrieb um 30 bis 40 %
gestiegen sein.
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Als Trager fur die Ofenbewehrung zeigten massige gegen-
Uber profilierten besseres Verhalten, da sie sich auch nach langerer
Betriebszeit — von einem Werke werden finf Jahre genannt —
nicht verzogen. In einem Betrieb ist man sogar so weit gegangen,
dal man dem Verziehen der dort verwendeten Doppel-T-Trager
durch Wasserkihlung vorbeugt.

Ausfiihrungen Gber die wirtschaftlichste GroBe von Siemens-
Martin-Oefenl) brachten ebenso wie solche iiber die Entfernung
der Schlacke aus den Schlackenkam mern2) nichts Neues.
Erwédhnt sei zu, dem letzten Punkt noch, daB sich das Kalt-
spritzen der Schlacke in den Schlackenkammern, wodurch auch
gleichzeitig ein Springen des Schlackenblockes erreicht werden
soll, als nachteilig fur die aufsteigenden Ziige erwiesen hat, weil
der sich dabei entwickelnde Wasserdampf das Mauerwerk an-
greift.

Der Kippofen scheint in Amerika jetzt mehr Freunde zu
gewinnen3). Als besondere Vorteile werden genannt: bessere
Zugénglichkeit des Herdes und der Rickwand, wodurch die
Flickarbeiten erleichtert werden und kurzere Zeit nach dem
Abstich wieder mit dem Einsetzen von Kalk und Schrott begonnen
werden kann, und ferner die bessere Schlackenarbeit, die es leichter
ermdglicht, Phosphor und Schwefel abzuscheiden. Die Gite
des im Kippofen erzeugten Stahles wird als durchaus zufrieden-
stellend angesprochen. Wie Untersuchungen an Stahl fiir nahtlose
Rohre ergeben haben, blieb der AusschuB stets unter 3 %.

Zur Frage des Einflusses der Badtiefe auf die Gite
des erzeugten Stahles konnte auf einem Werk kein Unter-
schied festgestellt werden zwischen einem 25-t-Ofen mit 300 bis
380 mm Badtiefe und dem gleichen, auf 35-t-Fassung vergréRerten
Ofen mit 600 mm Badtiefe. Aehnliche Beobachtungen wurden
an 80- und 160-t-Oefen gemacht, wéahrend bei einem dritten
145-t-Ofen mit rd. 950 mm Badtiefe eine deutliche Guteverbesse-
rung des Stahles gegeniiber dem in kleineren Oefen erzeugten
festgestellt worden sein soll.

Zum Fertigmachen der Schmelzungen bei der Erzeugung
von Stdhlen mit besonderen Gitevorschriften, z. B.
auch von Blechen, wird von einer Seite zum Reinigen des Bades
die Zugabe von Spiegeleisen empfohlen; die zugesetzte
Menge an gewdhnlichem Spiegeleisen mit unter 1 % Si und 18 bis
20 % Mn betrégt hier etwa 680 kg fir die 100-t-Schmelzung.
Der Zusatz wird durch zweimaliges Einwerfen gegeben und hat
so zeitig zu erfolgen, daB sich das Spiegeleisen im Bade noch voll
auswirken kann, und man keine Nachteile durch Einschliisse usw.
erhalt. Es wird fir zweckmaRig gehalten, die erste Zugabe etwa
30 min, die zweite 15 oder 20 min vor dem Ferromanganzusatz
zu geben. Auch bei beruhigtem und bei Randstahl hat sich die
Verwendung von Spiegeleisen als vorteilhaft erwiesen.

Weitere Ausfiihrungen betreffen die Vorgange bei der Des-
oxydation mit Ferrosilizium. Unterschiede zwischen der
Desoxydation mit 50- und I8prozentigem Ferrosilizium haben sich
nach Mitteilung von J. Gaines nicht ergeben, abgesehen davon,
dal beim 50prozentigen die Reaktionen lebhafter verlaufen.
Untersuchungen an einem Versuchsofen in Pittsburgh Gber die
Desoxydation mit Silikoaluminium und Aluminium-Mangau
zeigten eine geringe Ueberlegenheit beider gegenlber reinem
Aluminium, jedoch sollen beide mit einiger Vorsicht anzuwenden
sein, da das Aluminium den vorhandenen Sauerstoff vollstandig
bindet und sich somit unter Umsténden ein leicht schmelzbares
Silikat nicht mehr bilden kann.

Dem Mangangehalt im Roheisen und damit im Bade
wird eine besondere Bedeutung zugeschrieben. Je hdher unter
sonst gleichen Bedingungen der im Bade zuriickbleibende Mangan-
gehalt ist, desto weniger Einschlisse soll der Stahl enthalten.
Untersuchungen Uber diese und dhnliche Fragen sind noch im
Gange. Hingewiesen sei in diesem Zusammenhdnge auch noch
auf eine Beobachtung, nach der der Roheisenverbrauch bei
Verwendung von Roheisen aus verschiedenen Oefen, jedoch mit
gleicher Analyse, verschieden hoch war.

Zum Aufkohlen zu weich eingelaufener Schmelzungen setzt
man in einem Betriebe Roheisen nach, und zwar bevor der Kalk
hochkommt. Die Verwendung von Roheisen soll nach den hier
vorliegenden Erfahrungen fiir die Gite des Stahles vorteilhafter
sein als die sonstiger Kohlungsmittel. Von zwei Seiten wird das
Aufkohlen uberhaupt fiur nachteilig gehalten; die Schmelzungen
werden dort so hart eingesetzt, da® zum Herunterkohlen geerzt
werden muB. Eine Schmelzung, die mit 0,60 % C auskommen
soll, wird, wenn sie mit 0,70 % C einlauft, schon als zu weich
angesprochen; winschenswert erscheint hier ein Kohlenstoff-

gehalt von 0,85 bis 0,90 % C. Bei Weichstahl wird ein solcher
2) Vgl. St u. E.49(1929)S. 946/7.
2) Vgl. St u. E.48(1928)S. 1444,
3) Vvgl. St. u. E.49(1929)S. 577.
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Unterschied nicht gemacht, d. h. eine solche Schmelzung kann
mit 0,07 oder 0,08 % C einlaufen, ohne daR dieser geringe Kohlen-
stoffgehalt fir die Gite des Enderzeugnisses zu niedrig sein soll.
Auf zwei Werken wird Spiegeleisen nachgesetzt, in dem einen
lediglich, um die gewinschte Schlackenzusammensetzung zu
bekommen; tiefe Herde sollen dabei bessere Ergebnisse liefern.
In dem anderen wird vor dem Spiegeleisenzusatz das Bad durch
gebrannten Kalk abgesteift.

Zu der Frage des Einflusses verschiedener Verunrei-
nigungen im Schrott werden keine neuen Gesichtspunkte
mitgeteiltl). Auf einem Werk wird samtlicher Schrott den Oefen
gemischt zugefiithrt, um zu vermeiden, daB in dem einen Ofen
nur guter, im anderen nur schlechter Schrott verschmolzen wird.

Zum VergieRen von Randstahl mit 0,06 bis 0,09 % C, 0,30 bis
0,40% Mn fur Tiefziehbleche ist auf einem Werk folgende
Arbeitsweise Ublich: Die Schmelzung im Gewicht von 115t wird
durch einen 57-mm-Pfannenausgufl vergossen bei einer Tempe-
ratur, die gerade noch ein gutes Leerlaufen der Pfanne gestattet
und in dieser eine Schale von etwa 900 bis 1800 kg zurlckI&aRt.
Die Kokillen sollen innen vollkommen glatt sein, so daB8 sich der
Block an keiner Stelle aufh&ngen kann. Die Walztemperatur
soll nicht unter 1200° betragen. Auf einem anderen Werk wird
aus einer 93-t-Pfanne mit einem 45-mm-Ausgufl vergossen; aus
dem Verhalten des Stahles in der Kokille soll erfahrungsgeman
auf die Dicke der blasenfreien Randschicht geschlossen werden.
Die dabei gemachten Beobachtungen werden an die Bedienungs-
mannschaft der Tieféfen weitergeleitet und geben dort einen
Anhaltfur die Weiterbehandlung der Blocke. Als Walztemperatur
wird hier etwa 1260° vorgeschrieben. Von einer Seite wurde noch
auf die Bedeutung der chemischen Analyse bei Tiefziehblechen
hingewiesen, die nach den heutigen Vorschriften nicht allen Ver-
wendungszwecken angepalt sein soll. K. Thomas.

Selbsttatige

Von den drei veranderlichen GroRRen Eisen, Koks, Wind, die
beim Kuppelofenbetrieb auftreten, werden heute allgemein Eisen-
und Koksmenge durch W&gung bestimmt. Nur die Windmenge
hat man bisher nicht gewogen, obwohl das zur Schmelzung von
1t Eisen ndtige Windgewicht gréRer ist als die Summe von Eisen
und Koks; eine Anregung hierzu will H. V. Crawford2) geben.
DieWindzufuhr miiBte nach seinen Ausfiihrungen so bemessen
sein, daB moglichst an den Stellen, wo das Eisen schmilzt, Kohlen-
sdure entsteht, damitdie gesamteVerbrennungswarme zum Schmel-
zen benutzt werden kann. Die glinstigste Hohe des Fullkokses ist
ebenfalls durch diesen Gesichtspunkt gegeben. Die Satzkoksschich-
ten sollen so grof3 sein, daf der bei der Schmelzung einer Lage Eisen
verbrauchte Fillkoks durch sie wieder ergdnzt wird. Fituher hat
man bei einem Verhéltnis von Eisengewicht zu Koksgewicht von
10 : 1 meistens mit einer feststehenden Windmenge von etwa
810 nm3/t Eisen gerechnet. Diese Zahl ist zu hoch; wenn man
berlicksichtigt, daB nur etwa zwei Drittel des Kokskohlenstoffs
zu Kohlensédure und das andere Drittel zu Kohlenoxyd verbrennen,
genligt es, einschlieBlich der Undichtheitsverluste der Wind-
leitungen mit etwa 650 nm3 Wind je t Eisen zu rechnen. Fir
genauere Betriebsfilhrung ist es notwendig, das Verhéltnis von
Eisengewicht zu Koksgewicht mit zu beriicksichtigen; allgemein
14Rt sich die Windmenge in nm3min durch die Formel darstellen

T
V = 107,5 K-
Darin bedeuten T Eisenmenge in t/h und R das Verhéltnis von
Eisengewicht zu Koksgewicht.

Arbeitet der Kuppelofen mit Sauerstoffuberschuf’, so ver-
brennt ein Teil des Eisens, auBerdem wird wegen der groBeren
Gasmenge der Abgasverlust groRer. Arbeitet der Ofen mit Luft-
mangel, so entsteht zu wenig Kohlensdure; die notwendige
Schmelzwarme wird nicht aufgebracht, so daR das Eisen zu kalt
ist. Die Bedeutung des Winddrucks besteht vor allem darin, den
Ofenwiderstand zu Uberwinden und die Windgeschwindigkeit
in den Blasformen so grof zu halten, daB der Wind bis in die
Mitte des Ofens eindringt.

Es ist nicht richtig, die Windzufuhr der Raummenge nach
gleichzuhalten, vielmehr kommt es auf das Windgewicht an.
Die Aenderungen der Luftdichte durch Temperatur, Barometer-
stand und Feuchtigkeit kénnen nach den Berechnungen von
Crawford bis zu 30 % ausmachen; daher muissen diese Schwan-
kungen berticksichtigt werden.

Um die Zufiihrung des gleichen Windgewichtes bei wechseln-
der Luftdichte und bei wechselndem Ofenwiderstand zu erreichen,
hat der Verfassereinen Reglergebaut, der im wesentlichen auf einer

Windmengenregelung fir den Kuppelofenbetrieb.

3) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1444.
2) Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 36 (1929) S. 525/48 u. 831/3.
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besonderen Durchbildung eines Kreiselgebléses beruht. Dieses ist
so gebaut, daB in engen Grenzen der Kraftverbrauch dem geférder-
ten Luftgewicht verhéltnisgleich ist. Hinter dem Geblése ist eine
verstellbare Drosselklappe eingebaut, die auf Grund der Anzeige
des Kilowatt-Schreibers am Antriebsmotor so eingestellt wird,
daR die Leistung des Motors gleichbleibt. Die Regelung der
Drosselklappe kann von Hand oder auch durch einen besonderen
Hilfsmotor erfolgen, der durch entsprechende Kontakte am
Kilowatt-Zeiger des Hauptmotors eingeschaltet wird. In Amerika
sind mehrere dieser Regler seit ldngerer Zeit in Betrieb; zahlreiche
von Crawford beigebrachte Schaubilder lassenerkennen, daB das zu-
gefiihrte Luftgewicht unveréndert blieb, obwohl der Gegendruck
des Ofens und die Luftdichte sich stark anderten.

Die Betrachtungen Crawfords uber die Verbrennungs- und
SchmelzvorgdngeimKuppelofenstehen imWiderspruch mitneueren
Versuchsergebnissen, nach denen bei Schachtéfen nur unmittelbar
vor den Blasformen gréRere Mengen Kohlensdure auftreten, die
dann der hohen Temperatur entsprechend schnell wieder zu
Kohlenoxyd reduziert werden. Deshalb ist es nicht mdglich,
durch die Hohe des Fullkoksbettes und die Windzufuhr die Ver-
brennung so zu regeln, daR unmittelbar in der Schmelzzone
die gréBte Menge von Kohlensdure entsteht. Die Bedeutung des
gleichbleibenden Luftgewichtes wird (berschatzt; im Verlauf
eines Tages andert sich die Luftdichte nicht so stark, daR bei
Regelung auf gleichbleibende Raummenge groRe Fehler gemacht
werden. Den EinfluR des wechselnden Ofenwiderstandes kann
man dadurch ausgleichen, daB man in den Ansaugestutzen des
Kreiselgeblases einen Staurand setzt und den an diesem Stau-
rand erzeugten Druckunterschied als Impuls fur die Regelung
benutzt. Derartige Windmengenregler sind schon seit langem
bekanntl); sie sind einfacher und billiger als der von Crawford
beschriebene. Ein besonderer Nachteil des amerikanischen
Reglers besteht darin, daR durch die Drosselklappe dauernd ein
Druckverlust eintritt, der einen héheren Kraftverbrauch bedingt.
Die Vorteile einer genauen Regelung nach Gewicht sind gegeniiber
einer Regelung nach Raummenge nicht so grof3, als daR man dafir
die hoheren Kraftkosten und die verwickeltere Bauart des neuen
Reglers in Kauf nehmen kénnte. P. Rheinlander.

Aus der Praxis der Bekampfung der Rohrkorrosion.

Auf der Jahresversammlung des Reichsausschusses fir
Metallschutz am 22. November 1928 in Berlin gab F. Besig einen
zusammenfassenden Bericht Giber die Praxis der Bekdmpfung der
Rohrkorrosion2). Seine Ausfiihrungen erstreckten sich vor allem
auf Bekampfung und SchutzmaBnahmen gegen vagabundierende
Erdstrome. Mit einem Hinweis auf erfolgreiche Bestrebungen in
den Vereinigten Staaten, England und der Schweiz beriihrte er
die ,Vorschriften zum Schutz der Gas- und Wasserrohren gegen
Erdstrome elektrischer Bahnen® aus dem Jahre 1910. Es ist
bedauerlich, daR der mit der Ausarbeitung der genannten Vor-
schriften betraute deutsche Ausschull seine Arbeiten im Gegen-
satz zu auslédndischen Ausschiissen nicht weiter gefiihrt hat, da
doch die Forderung nach einem wirksamen Rohrleitungsschutz
auch heute unverédndert Bedeutung hat.

Die Ursachen der Rohrkorrosion falt Besig in einer Tafel
zusammen, nach der zwischen natirlichem chemischen Angriff
gegeniiber dem durch elektrischen Strom eingeleiteten elektro-
chemischen Angriff zu unterscheiden ist. Die den Angriff ein-
leitenden elektrischen Strome werden weiterhin in sogenannte
vagabundierende Erdstréme und in Eigenstrome unterteilt. Die
Entstehungsursachen der vagabundierenden Erdstrome sind,
sofern eine dauernd flieBende Streustromquelle vorliegt, in den
blank verlegten Null-Leitern von elektrischen Licht- und Kraft-
stromnetzen zu suchen. Hier spielen elektrische Bahnanlagen
eine besondere Rolle. Bemerkenswert ist die Feststellung, daB
aus dem Aussehen korrodierter Stellen allein niemals mit Sicher-
heit zu schlieRen ist, ob ein rein chemischer Angriff oder ein An-
griff mit primar wirkenden elektrischen Strémen stattgefunden
hat. Die zur Bek&mpfung vorgeschlagenen SchutzmalRnahmen
und Mittel richten sich naturgem&B nach der Art des Angriffs.
Sofern ein rein chemischer Angriff wie z. B. durch Leitungswasser
bei Rohrleitungen vorliegt, haben die Untersuchungen von Till -
manns, Klut, Bilcher, Schulte u. a. vieles zu klaren ver-
mocht.

Bei der Bekampfung von Streustrdmen ist zwischen MaB-
nahmen an den elektrischen Anlagen einerseits und an den ver-
legten Rohrleitungen anderseits zu unterscheiden. Kommt
Wechselstrom der {Gblichen Periodenzahl zur Anwendung, so
werden nach Besig keine bedenklichen Korrosionsschaden ver-

1) Vgl. Ernst Blau:
GieBR.-Zg. 20 (1923) S. 15.
2) Korr. Metallsch. 5 (1929) S. 99/110.
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ursacht. Die MaBRnahmen zur Verminderung der Streustrom-
starken sind in den genannten Erdstromvorschriften berick-
sichtigt worden. Mit ihnen strebt man maglichst groRe Ueber-
gangswiderstande  zwischen den stromfihrenden geerdeten
Leitern und dem Erdboden oder eine Verminderung der Spannung
an. Bei Gleichstrom kann ein oftmaliges Wechseln der Pole zu
Erfolg fihren, doch kann damit der urspriinglich auf einen Teil
des Rohrnetzes beschrankte Angriff auf die ganze Rohrstrecke
ausgedehnt werden. Im (Ubrigen weisen die neuesten Unter-
suchungen darauf hin, daR auch bei Wechselstrom gegebenenfalls
mit nennenswerten Korrosionen zu rechnen ist. Die MaBnahmen
zur Niedrighaltung der Schienenspannungen sind manchmal mit
grofRen Kosten verbunden.

Fir die Bekampfung von Elementbildungen an den Rdhren
durch Verwendung verschiedener Metalle kommen isolierende
Zwischenlagen an den Berihrungsstellen in Betracht, die im all-
gemeinen nur bei Neuanlagen angebracht werden kénnen. Die
Verwendung von nichtrostendem Stahl fiir groBere Rohrleitungen
scheidet im allgemeinen wegen der hohen Kosten aus.

Unter den Schutzmitteln fir die Rohrleitungen unterscheidet
man zwischen isolierenden Umhillungen und isolierenden Rohr-
verbindungen, ferner zwischen metallischen, korrosionshestandigen
Schutziiberziigen und endlich dem sogenannten elektrolytischen
Schutz. Dieser besteht in der Verwendung elektrischer Schutz-
stromkreise, womit ein Ein- oder Austritt von Streustrom am
Rohr verhindert wird. Bei Verwendung von Zink, das bekanntlich
in der Spannungsreihe vor dem Eisen steht, eriibrigt sich die Ver-
wendung einer Hilfsstromquelle. Sie hat aber den Nachteil einer
schnellen Zerstorbarkeit der Zinkelektroden, und auBerdem
reichen bei starken Streustromen die geringen Spannungsunter-
schiede zwischen Schutzelektrode und Rohr nicht aus. Im ubrigen
verbietet der hohe Zinkpreis und die Notwendigkeit, mdglichst
viele dieser einzelnen Schutzelektroden auszulegen, ihre Anwen-
dung bei ausgedehnten Rohrleitungsnetzen.

Die Verwendung einer regelbaren Hilfsstromquelle bietet
wesentlich groBere Aussichten, da eiserne Schutzelektroden ver-
wandt werden kénnen. Immerhin wird ein nachtraglicher Einbau
einer solchen Schutzstromeinrichtung mit groBen Kosten ver-
bunden sein. Fur ihre Anwendung ist die genaue Kenntnis der
ortlichen Verhéltnisse Vorbedingung. Erstmalig kam dieser
Elektrolytschutz beim Gasrohrnetz der Stadt Karlsruhe vor
vielen Jahren zur Anwendung, ohne daB Einzelheiten Uber den
erreichten Erfolg an die Oeffentlichkeit gekommen waren.

Das wichtigste Rohrschutzmittel sind die isolierenden An-
striche und Umhillungen. Nach Untersuchungen von Robert
B. Harper vor 20 Jahren sollen sich die damals Gblichen Asphalt-
lberziige auf die Dauer nicht bewahrt haben. Im Gegensatz
hierzu hebt der Verfasser ausdriicklich hervor, dal er von Streu-
stromen nicht gefadhrdete Rohrleitungen angetroffen hat, deren
Asphaltierung mehrere Jahrzehnte in zdhem Zustande erhalten
geblieben ist. Die Schutziiberziige missen auch hohen mecha-
nischen Beanspruchungen, die vor allem wahrend der Beférderung
der Rohren auftreten, gewachsen sein. Nach Versuchen von Besig
hat sich ein kalt aufgetragener Asphaltschutz bei Isolationsmes-
sungen und gegenlber dem Angriff von Feuchtigkeit besser be-
wéhrt als eine heiRl aufgetragene Asphaltmasse.

Auf die neuerdings zur Anwendung gekommene lIsolierung
mit Bitumen und Wollfilzpappe, sowie die von maRgebenden
stadtischen Gaswerksbetrieben seit vielen Jahren verwendete
Steinkohlenteerpech- bzw. Bitumen- und Shirting-Isolierung
geht der Verfasser bedauerlicherweise nicht ein. Die von Harper
vor Jahren aufgestellten Forderungen tber die Eigenschaften von
Rohrisolierungen werden durch diese neuen Rohrisolierungen bei
Stahlrohreninweitestgehendem MaRe erfiillt. Die Bitumen-Wollfilz-
isolierung erweistsichseitmehrerenJahren alseine zéhe, nichtsprode
werdende und gegen mechanische Beanspruchungen bei der Beforde-
rung sowie beim Verlegen duBerst widerstandsfahige Einrichtung.

Die Verwendung der sogenannten Densobinde von der
Chemieprodukte G. m. b. H., BAlin, soll sich nach Angaben von
Besig nach Berichten von Rohrnetzverwaltungen praktisch be-
wahrt haben. Da diese auch nach ihrem Erfinder Schade be-
nannte Binde mechanisch leicht zu verletzen ist, kommt ihre
Anwendung in der Hauptsache fir Ausbesserungen sowie fir
die nachtragliche Isolierung der Rohrverbindungsstellen in Frage.

Nach den deutschen Erdstromvorschriften bleibt eine Rohr-
leitung von Streustrémen erst dann ungeféhrdet, wenn sie min-
destens 200 m von der Bahnanlage entfernt liegt. Deshalb ver-
dienen im Falle nachtraglich anzubringender Schutzvorkehrungen
isolierende Rohrverbindungen zur Drosselung der Rohrstrome
vor isolierenden Umhillungen im allgemeinen den Vorzug. Die
Vereinigten Staaten von Nordamerika haben von dieser Schutz-
maBnahme schon vor 20 Jahren Gebrauch gemacht.
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Bei den isolierenden Verbindungen benutzt man teilweise
Paragummi oder andere Dielektrika, z. B. Zelluloid bzw. Holz-
dauben oder Holzringe oder Hanf und Zement. Die Verwendung
von Wasserrohren aus Holz erscheint nach Besig in Zukunft wegen
anderer Bedenken fraglich. Mitgutem Erfolg hat vor Jahrzehnten
eine Gemeinde Mitteldeutschlands unter besonderen Voraus-
setzungen flir Gas Rohren aus teergetrdankter Pappe an Stelle
von Stahl oder GuBeisen verwendet.

Eine eingehende Betrachtung widmet Besig den Unter-
suchungsverfahren und MeRvorrichtungen zum Nachweis von
Erdstromen. Hierzu ist neben einer eingehenden Kenntnis aller
meist verwickelten Einzelheiten, eine weitgehende Erfahrung in
solchen Erdstrommessungen Voraussetzung. Es kann nicht genug
davor gewarnt werden, solche Untersuchungen Personen zu tber-
tragen, die in der Erdstrommessung nicht bereits langjahrige Er-
fahrungen oder die dafiir notwendigen theoretischen und prak-
tischen Grundlagen besitzen. Wegen der von Besig angefiihrten
Einzelheiten solcher Streustrommessungen sei auf die Original-
arbeit hingewiesen. Sie enthdlt neben einem anschaulichen Dia-
gramm Uber die Abhédngigkeit des Rohrwiderstandes vom Rohr-
durchmesser Einzelheiten iber den sogenannten Haberschen MeR-
rahmen und dessen Handhabung. Mit den Streustrommessungen
allein ist es aber bei der Erfassung von Korrosionsursachen nicht
getan. Eingehende chemische Untersuchungen des Erdbodens
und die Bestimmung der Feuchtigkeit desselben in der Umgebung
des Rohres sind erforderlich. Gerade die im Boden vorhandene
Feuchtigkeit und die in derselben gelosten Bestandteile verdienen
wegen des hiervon abhangigen spezifischen Widerstandes grofte
Beachtung. Ein von Besig verdffentlichtes Schaubild zeigt die
Beziehung zwischen dem elektrolytischen Widerstand des Erd-
bodens und der Menge geldster Stoffe in der Volumeneinheit bei
verschieden starker Feuchtigkeit.

Die Veroffentlichung von Besig gewinnt durch die Auf-
fihrung einer Reihe von Féllen aus der Praxis erhdhte Bedeutung.
Auch hier zeigt sich wieder, wie wichtig es ist, solche Messungen
nur erfahrenen Fachleuten zu tberlassen. Aus allem geht hervor,
daB mit der Erdstrommessung die Korrosionsursachen und der
Grad der Rohrgeféahrdung in den meisten Féllen richtig beurteilt
werden kann. Die Erfahrungen Besigs weisen darauf hin, daf
schon bei wesentlich geringeren zeitlichen Mittelwerten als
0,75 mA/dm2 (vgl. die deutschen Erdstromvorschriften 1910)
eine unzuldssige Gefahrdung der Rohrleitung bestehen kann. Man
muB bedenken, daB es keine einwandfreien MeRverfahren gibt,
ortliche Hochstwerte bezogen auf nur kleine Stromaustrittsflachen
mit Sicherheit zu erfassen.

Um Korrosionen an Rohrleitungen zu vermeiden, ist bei Neu-
verlegung darauf zu achten, daR die Rohre mit einwandfreier
Schutzisolierung in den Boden kommen. Der Bettungsstoff der
Rohrleitungen muB von angreifenden Bestandteilen frei und dicht
eingestampft sein, damit keine Luft an die Rohroberfliche ge-
langen kann. Eine Beschéadigung beim Einstampfen durch spitze
Steine oder scharfe Werkzeuge darf keinesfalls eintreten. Die
in neuerer Zeit erzielten Erfolge mit der bereits erwéhnten Woll-
filzisolierung werden der Forderung Besigs nach einer Verbesse-
rung der ihm bekannten Schutzumhillungen voll und ganz ge-
recht werden. Man kann mit Besig darin einig gehen, wenn er
sagt, dal die Preisfrage hierbei nicht ausschlaggebend sein darf.
Die entstehenden Mehrkosten werden durch eine ldngere Lebens-
dauer der Rohren vollkommen ausgeglichen. Wird das Rohr-
leitungsgebiet durch Streustrome geféhrdet, so ist die Anwendung
isolierender Rohrverbindungen am Platze. Bei nachtrdglich auf-
tretenden Schwierigkeiten durch Erdstromkorrosionen muf die
in den Erdstromvorschriften erhobene Forderung nach Ergreifung
entsprechender MaBnahmen bei der Bahnanlage selbst zur Be-
seitigung der Erdstromgefahr eingehalten werden. O. Tichy.

Kontaktgebevorrichtung fur Bandschreiber (Walzwerk).

Die neuzeitliche Betriebswirtschaft verlangt in immer
héherem MalRe die betriebssichere Ausbildung aller ZeitmeRvor-
richtungen, um zuverldssige Schliisse auf die Arbeitsweise eines
Betriebes ziehen zu kénnen. Besonders wichtig erscheint auf
Eisenhiuttenwerken die zeitliche Ueberwachung der WalzenstraRen,
die infolge ihrer ausgesprochenen FlieRfertigung in Gruppenarbeit
mit Rucksicht auf den hohen Anteil an festen Kosten fir St6-
rungszeiten besonders empfindlich sind.

Um die Stdrungszeiten in den Walzwerkenl) durch Band-
schreiber2) (Zeitschreiber) genau zu erfassen, wurde eine beson-

X) Es handelt sich hier um die WalzenstraBen der Friedens-
hitte; die Hilfsgerdte wurden von der dortigen Betriebswirtschafts-
stelle ausgebildet.

2) Siehe auch Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S.261/82

(Gr. F: Betriebsw.-Aussch. Nr. 26).
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eines hydraulischen Steuerapparates zur Kontaktgebung benutzt
werden kann. Bemerkenswert ist auch die Kontaktgebung
Figur V und VI, wo mit Ricksicht auf den wechselnden Arbeits-
plan der Walzenstrale zwei verschiedene Zufuhrrollgdnge in
Frage kommen. Um diesem Umstande Rechnung zu tragen und
nur mit einer Schreibfeder auszukommen, wurden beide elek-
trischen Steuerapparate d mit je einer Kontaktvorrichtung ver-
sehen, die parallel geschaltet wurden. Die Kontaktausbildung V
wurde mit Rucksicht auf die Platzverhéltnisse derart gewahlt,
daB sie durch eine unrunde Scheibe betétigt wird. Dasselbe gilt
fur die Kontaktgebung VI, wo das Ende des Steuerhebels c die
Zwischenfeder b bewegt.

Abb. 1. a e
* Schalt- u- -v—ir
kontakt.
| FimVTt
> jiiiite
dere Kontaktgebung ausgebildet, die sich seit ihrer Ein- o
fihrung (Ende 1928) gut bewéhrt hat und daher hier kurz | un i 1 /”a/\AIIMH/ o e m
beschrieben sei.

Fur die Aufstellung der Kontaktvorrichtung galt —
esvor allem solche Arbeitsvorgédnge zu finden, die wéhrend . N UcA
jeder Fertigungszeit nur einmal Vorkommen, um die irem 1T 11N
Folgezeit richtig bestimmen zu kénnen. Weiterhin mufRite
man die Kontakte dort anbringen, wo ein nach Mdglich-
keit leicht zugénglicher, sauberer, jedoch die Belegschaft
nicht storender Ort vorhanden ist. ZweckméaRig werden
daher die Schaltkontakte in die Steuerhduschen einge- A 7S
baut und mit den Steuerapparaten zwangslaufig derart
verbunden, daf eine rein mechanische Auslésung erfolgen
muf; auch konnte man z. B. auf der Blockstrale den 70
Steuerhebel des Blockkippers als Kontaktgeber fiir den Pfipze/f <-
WalzVorgang verwenden. Abbildung 3. Schaubild eines Secbsiach-Bandschreibers; aufge-

Der Schaltkontakt selbst (siehe Abb.l) ist auf einer
7mm starken Ebonitplatte befestigt und wird von einem
lackierten 1-mm-Blechgeh&use geschiitzt. Die Kontaktgebung er-
folgt dadurch, daB der DruckknopfA aus Ebonit durch die Feder an-
gedrickt wird, so da eine Beriithrung zwischen zwei Platinersatz-
kontakten B, die in zwei Bronzefedern C eingebaut sind, zustande
kommt. Dadurch wird der Stromkreis geschlossen, so daf die
entsprechende Schreibfeder des Bandschreibers betétigt wird.
Der Hubbeschrénker D aus Ebonit vermeidet eine allzu starke
Durchbiegung der Feder C und eine mdgliche Beschadigung der
Platinersatzkontakte B. An den Stellen E sind unter Verwen-
dung der I,5-mm2Panzerkabel die beiden Federn an den Band-

Schreiber, der im Walzwerksbetriebsbiiro untergebracht wurde,
angeschlossen.

Die Kontaktgebung fiir die einzelnen Stellen ist schematisch
in Abb. 2 wiedergegeben. Neben dem Schaltkontakt a, der an
einem Trdger unmittelbar oder unter Vermittlung passender
Konsolen unverriickbar befestigt wird, wurde auferdem als
wichtiger Bestandteil der ganzen Kontaktgebung eine Zwischen-
feder b aus 1,0-mm-Federstahl, 25 mm breit, eingeschaltet,
die als elastisches und nachstellbares Bindeglied einen betriebs-
sicheren und doch nicht leicht zerstérbaren Kontakt gewahr-
leistet. Auf diese Weise kann auch bei scharfen Bewegungen des
Steuerhebels keine Beschadigung des Schaltkontaktes stattfinden.
So sind z. B. die Steuerhebel c der Abb. 2, Figur I, Il und 1V,
dazu benutzt worden, um unter zweckmaéRBiger Einschaltung
der Feder b den betreffenden Schaltkontakt einwandfrei zu
betdtigen. Figur Il zeigt abweichend davon, wie der Plunger

nommen zur TJeberwachung verschiedener WalzenstraBen.

Ein Ausschnitt aus dem Schaubild des Sechsfach-Bandschrei-
bers (siehe Abb. 3) zeigt die Ergebnisse der Zeitiberwachung in
den betreffenden Walzwerken. Z. Warszawski.

Ein Verfahren zur Bestimmung von Schlackeneinschlissen und
verschiedene damit erzielte Ergebnisse.

In Schweden haben die Verfahren zur Beurteilung der Gite
eines Stahles von jeher Beachtung gefunden. Hierzu gehdren
auch die Verfahren zur Bestimmung der Art und der Menge der
Einschlisse im Stahl. Im Laboratorium der Hellefors A.-B. wurde
von H. Kjerrman ein Schlackenbestimmungsverfahren aus-
gearbeitetl) und Uber einige praktische Ergebnisse berichtet.

Es wurden zunédchst Versuche zur Ermittlung der Art der
verschiedenen Einschlisse gemacht. Hierzu wurden syn-
thetische Schmelzen mit verschiedenen Aetzmitteln behandelt,
ahnlichwieE.F.ComstockundW .Campbell angegeben haben?2).
Die Versuche bringen gegentiber diesen Verfahren nichts wesentlich
Neues. Als Aetzmittel fir Eisensulfid wird teilweise einprozentige
wésserige Oxalsaurelésung verwendet. Die meisten Einschlisse
sind Silikate oder Sulfide. Reine Silikate und Sulfide treten jedoch
selten auf, meist handelt es sich um feste Losungen von Eisen-
und Mangansilikaten oder Eisensulfid und Mangansulfid. Freie
Oxyde und Tonerde kommen ziemlich selten vor. In molybdén-
haltigen Stéhlen treten kennzeichnende ,Molybdéanschlacken®
auf. Sie sind kristallin, haben schwach graubraune Farbe und
sind in der Walzrichtung gestreckt. Sie scheinen aus harten
Kdérnern zu bestehen, die bei starker VergroRerung oft glasklar
sind. Die in Titan- und Vanadinstdhlen auftretenden blaRroten
bzw. goldigen Einschliisse werden von W. Campbell und E. F.
Comstock als Nitride angesehen. Kjerrman hélt sie mdglicher-
weise fur Karbide, in welchem Falle man sie nicht mehr zu den
schadlichen Einschlissen z&hlen*darf.

Zur Bestimmung der Menge der Einschlisse werden 50 mm
lange Léngsproben von rd. 22-mm-Vierkantstdben abgeschnitten
und bis zur Mitte abgehobelt. Vordem Polieren werden die Proben
gehértet. Auf einem Leitz-Mikroskop wird die Probe nun mit
einem ,Netzmikrometer Nr. 2“ bei Objektiv 8 quer uber die
Schliffflache untersucht, und die einzelnen Arten von Einschliissen
werden ausgezahlt. Man Gberquert so die Probe an funf bis sechs
Stellen, wobei etwa 100 Einzelbeobachtungen zu machen sind.
Hieraus berechnet man die Schlackengehalte je mm2 getrennt
nach Sulfiden, Silikaten usw. Die GroéRe der Einschliisse wird

1) Jernk. Ann. 101 (1929) S. 181/99.
2) Proc. Am. Soc. Test. Mat. 23 (1923) Teil I, S. 521/2.
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mit einem ,Stufenmikrometer Nr. 2“ geschétzt. Schlacken-
teilchen unter 2 ji. werden tberhaupt nicht mitgezahlt. Die Ab-
messung des groBten Einschlusses sowie die mittlere GroRe
werden in ji. angegeben. Eine vollstdndige Schlackenunter-
suchung nimmt etwa 1 h Zeit in Anspruch. Zur Nachprifung
werden fiinf Stiicke von jeder Probe aufgehoben, jedoch schwanken
die Ergebnisse der Parallelbestimmungen meist nur unwesentlich,
vor allem hinsichtlich der mittleren GroRe der Einschlusse.

Aus den Untersuchungsergebnissen an einem Kohlenstoff-
stahl (0,75 % C) und einem Kugellagerstahl geht hervor, daf der
Kugellagerstahl mehr Sulfideinschlisse enthélt als der Kohlen-
stoffstahl, obwohl die mittlere GroRe der Einschliisse und der
Schwefelgehalt laut Analyse gleich sind. Sogenannte reine Oxyd-
einschliisse wurden nicht beobachtet. Es konnte ein Zusammen-
hang zwischen Ausfall der Schlackenbestimmung und der Festig-
keitfestgestellt werden.mDer EinfluB der Abmessung des gewalzten
Stahles auf den Ausfall der Untersuchungen wurde bestimmt.
Es zeigte sich, dal mit steigender Querschnittsabnahme des Walz-
gutes die Menge und EinzelgrofRe der Silikat- und Sulfideinschliisse
betrachtlich abnahm. Zum Vergleich verschiedener Schmel-
zungen und Stahlsorten muB also die Abmessung des Stabes genau
dieselbe sein. Im vorliegenden Falle war sie Gberall rd. 22 mm.
Alle Proben stammten aus dem der Mitte des Blocks entsprechen-
den Teil des Walzgutes. Bei starker VergroRerung ist die Anzahl
der Einschlusse groRer, wahrend die mittlere GroRe durch die
groBere Zahl kleiner Einschlusse sinkt.

Die Uebereinstimmung verschiedener Untersuchungsergeb-
nisse an der gleichen Probe war gut, so dall verh&ltnisméaRig kleine
Aenderungen im Schmelzungsgang deutlich in den Ergebnissen
der Schlackenuntersuchung zum Ausdruck kamen, wie an einigen
Beispielen gezeigt wird.

s?b
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Abbildang 1. Zusammenhang zwischen der Zahl

der Silikateinschllisse und der Siliziumreduktion
bei Kohlenstoffstahlen (0,76 % 0).

Mit Hilfe des geschilderten Verfahrens wurden Unter-
suchungen dber den Silikatgehalt von saurem Sie-
mens-Martin-Stahl gemacht. Fiur die im Stahl vorliegenden
Silikatmengen sind zwei Einflisse von Bedeutung: der Erzzusatz
und die Siliziumreduktion. Die Meinungen Uber den EinfluB
der beiden Vorgénge auf die Gute sind geteilt.

Da die Siliziumreduktion erst eintritt, wenn der Eisenoxydul-
gehalt des Bades durch Reaktion mit Kohlenstoff weitestgehend
verringert und Gleichgewicht zwischen dem Eisenoxydulgehalt
des Bades und der Schlacke hergestellt ist, so mull das ,,Erzen*
eines eisenoxydularmen, ,ausgekochten“ Bades besonders viel
Silikateinschlisse zur Folge haben, da das Erz mit dem frisch
gebildeten Silizium in Berihrung kommt. Abb. 1 zeigt die Ab-
hangigkeit der Menge der Silikateinschliisse von der Starke der
Siliziumreduktion bei normalem Erzzusatz. Es scheint eine
Steigerung des Silikatgehaltes mit steigendem Gehalt an ,ein-
gekochtem* Silizium zu bestehen. Bei einer ohne Erzzusatz er-
zeugten Schmelzung ist dagegen der Silikatgehalt sehr gering, wie
der durch a gekennzeichnete Punkt in Abb. 1 angibt. Auch kann
man durch maglichst frihzeitigen Erzzusatz die Zahl der Ein-
schliisse vermindern (b in Abb. 1).

Abb. 2 zeigt dasselbe fur Kugellagerstahl; auch hier steigt der
Silikatgehalt mit steigender Siliziumreduktion. Beschrankt man
durch oftere, aber kleinere Erzmengen das ,,Auskochen” des Bades
auf den SchluB der Schmelzung und vermeidet einen Erzzusatz
nach Beginn der Siliziumreduktion, so wird der Silikatgehalt
ebenfalls geringer, wie aus den Punkten a und b in Abb. 2 hervor-
geht. Die reduzierte, ,eingekochte“ Siliziummenge kann trotz-
dem groB sein.

Der EinfluB der am SchluB der Schmelzung zugesetzten
Ferrosilizium- und Ferromanganmengen ist ziemlich gering, wie
durch Versuche festgestellt wurde, und betragt fir gewdhnliche
Schmelzungen etwa drei Silikateinschlisse je mm2
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Es wurden ferner Untersuchungen {ber den Sulfid-
gehalt von Chrom-Kugellagerstahl gemacht. Wie aus
dem Erstarrungsschaubild des Systems FeS-MnS hervorgehtl),
steigt der Schmelzpunkt der Sulfidgemische mit steigendem
Mangansulfidgehalt (von 7 % an). Es wurde daher vermutet, daB
durch einen besonders groBen Mangangehalt des Bades der Man-
gansulfidgehalt der Sulfideinschliisse so gesteigert wird, daR ihr
Schmelzpunkt oberhalb der Badtemperatur liegt und eine mecha-
nische Abscheidung der festen Sulfide leichter eintritt.

Ein grofer Zusatz an Ferromangan am Schluf der Schmel-
zung ergab jedoch keine Verminderung der Sulfideinschliisse

Abbildung 2. Zusammenhang zwischen der Zahl der
Silikateinschlisse und der Siliziumreduktion bei
Kugellagerstédhlen.

nach Zahl und GroBe. Setzte man dagegen das Ferromangan mit
dem Schrott und Roheisen zu Beginn der Schmelzung ein, so war
bei einem Schwefelgehalt der Schmelzungen von etwa 0,014 %
die Menge der sichtbaren Sulfideinschlisse abh&ngig von der
Menge des Mangans im Bad, wie Abb. 3 zeigt. Eine Abscheidung
von Sulfiden aus dem Stahlbade scheint nicht eingetreten zu sein,
da der Schwefelgehalt der Stahle gleich war. Dagegen ist die
GroRe der Sulfidteilchen offenbar mit steigendem Mangangehalt
geringer geworden, so daB sie sich zum Teil der Beobachtung
entziehen.

Nach C. Benedicks und H. Lofquist2)ist zur Abscheidung
von Einschliissen ein niedriger Schmelzpunkt gilinstiger, weil die

70
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Abbildung 3. Zusammenhang zwischen der Zahl der Sulfidein-
schlisse und demMangangehalt des Stahlbades bei Kugellagerstahl.
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einzelnen Teilchen leichter zusammenflieRen und die Mdglichkeit
des Aufsteigens mit steigender TeilchengréRe natirlich gréRer
wird.

Die Arbeit griindet sich in der vorliegenden Form auf die
Erfahrung von etwa sechs Wochen. Die Ergebnisse der Unter-
suchungen entbehren daher auch nach Ansicht des Verfassers
noch einer gewissen Allgemeingultigkeit. In einzelnen deutschen
Eisenhittenwerken werden ahnliche Verfahren zur Schlacken-
bestimmung gelegentlich mit Erfolg angewandt. Wie schon aus
den Bemerkungen des Verfassers tber die Abhangigkeit der
Untersuchung vom Verschmiedungsgrad, der VergroRerung usw.

1) P. Oberhoffer: Das technische Eisen, 2. Aufl. (Berlin:
Julius Springer 1925) S. 96. Zen-ichi Shibata: Techn. Rep.
Tohoku Univ. 7 (1928) S. 279/89; vgl. S. 1348 dieses Heftes.

2) Intern. KongreB Materialprif, der Technik, Amsterdam
1927, Bd. i, S. 276.
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hervorgeht, sind die Ergebnisse unter den verschiedenen Werken
kaum vergleichbar. Dem einzelnen Beobachter kdnnen sie jedoch
wertvolle Aufschlisse vermitteln, obwohl die Untersuchungen
einige Uebung und ziemlich viel Zeit erfordern.

W. Hessenbruch.

Direkte Gewinnung von Stahl und anderen Schwermetallen durch
SchmelzfluBelektrolyse.

Schon friherl) ist Uber ein grundsatzlich neues Verfahren
zur Gewinnung von Stahl und anderen Schwermetallen, das sich
die reduzierende Wirkung des elektrischen Gleichstromes zunutze
macht, berichtet worden. Im folgenden sollen nun Versuchs-
ergebnisse2) mitgeteilt werden, die eine weitere Klarung gebracht
haben.

Nachdem bei den ersten Versuchen die Abscheidung von
Eisen aus Eisensilikaten — gewonnen durch Zusammenschmelzen
von chemisch reinem ,,Eisenoxyduloxyd“ und Silbersand — ge-
lungen war, wurden nun die in der Natur vorkommenden Eisen-
erze, und zwar Magneteisensteine, als Ausgangsstoff verwendet.
Die Versuchsanordnung, wie sie in dem erwdhnten Berichtl) be-
schrieben wurde, ist grundsatzlich dieselbe geblieben, doch trat,
um eine Verunreinigung des Elektrolyten zu vermeiden, an Stelle
des Schamotterohres ein wassergekiihlter Blechzylinder mit einer
lichten Weite von 250 mm und einer Héhe von 300 mm. Als Anode
wurde, um Stromstédrken bis 1200 A durch den Elektrolyten
hindurchschicken zu kénnen, eine Kohlenelektrode von 100 mm [j]
gewéhlt. Als Kathode diente bei den meisten Versuchen 38-mm-
Rundeisen. Der elektrische Strom wurde von einem Gleichstrom-
maschinensatz geliefert, der hochstens 135 kVA (1175 A, 115 V)
zu leisten vermag.

Das Hauptziel der Arbeit war, Unterlagen tber die Strom-
ausbeute des Verfahrens zu sammeln und ihre Abhé&ngigkeit von
Elektrolysentemperatur, Dauer, Zusammensetzung des Elektro-
lyten und Stromdichte festzulegen. Dabei ist allerdings zu bertick-
sichtigen, daB die Stromausbeute infolge der unsicheren Kenntnis
der Dissoziationsverhaltnisse im Elektrolyten nur schlecht richtig
zu bestimmen ist. Vorlaufig wurde sie ermittelt unter der An-
nahme der Abscheidung von zweiwertigem Eisen. Die Ergebnisse
sind in vieler Hinsicht beachtenswert und ergeben folgendes Bild.

Die Versuchsergebnisse (ber die Temperaturabhéngigkeit
der Stromausbeute wiesen ein rasches Ansteigen mit der Tempe-
ratur auf, so daB bei einer Versuchsreihe bei anndhernd gleicher
Elektrolysendauer bei 1650° Stromausbeuten von 9,4 % bzw.
16,8 %, bei 1750° Stromausbeuten von 45,8 % bzw. 51,6 % er-
mittelt wurden. Die angegebenen Temperaturen sind an der
Oberflache mit einem Gesamtstrahlungspyrometer gemessen und
stellen die hochsten im Bade herrschenden Temperaturen dar.
Die auBBerordentliche Steigerung der Stromausbeute deutet darauf
hin, daR der Strom offenbar nur dann vorteilhaft ausgenutzt
wird, wenn die Abscheidung in der flissigen Phase erfolgt; die
Stromverhéltnisse sind dann unverédnderlicher. Fur das tech-
nische Verfahren der Metallgewinnung selbst kommt eine Ab-
scheidung flissigen Metalls allein in Frage. Die Abscheidung
festen Metalls hat insofern Bedeutung, als dadurch das Ueber-
ziehen von Metallen z. B. mit Chrom bei hohen Temperaturen
ermdglicht wird.

Bei den Versuchen tber die Abhéngigkeit der Stromausbeute
von der Zeit wurde festgestellt, daB eine schon einmal elektro-
lysierte Schmelze unter sonst gleichen Verhaltnissen eine héhere
rechnerische Stromausbeute liefert. Hierfir konnte keine ein-
deutige Erklarung beigebracht werden, doch héngt dies zweifellos
mit den Verdnderungen zusammen, die der Elektrolyt im Laufe
der Zeit erfahrt. Es lieR sich weiterhin eine Steigerung der rech-
nerischen Stromausbeute (ber 100 % feststellen, was in erster
Linie damit zusammenhé&ngt, daB die Kohlenanode wesentlich an
der Reduktion mit beteiligt ist.

Der chemischen Untersuchung des abgeschiedenen Eisens
wurde ein besonderes Augenmerk zugewendet, und es war, sofern
eine Eisenkathode zur Anwendung gelangte, stets praktisch
kohlenstofffrei. Wesentlich anders lagen die Verhaltnisse bei An-
wendung einer Kohlenkathode, deren EinfluB auf den Elektro-
lysengang und das abgeschiedene Metall eingehend untersucht
wurde. Hierbei war es in Abhéngigkeit von der Temperatur
mdoglich, gering oder héher kohlenstoffhaltigen Stahl (0,038 % bis
0,05 % C und0,57% C) oderauch beihohen Temperaturen (1750°)
graues Roheisen mit z. B. 3,59 % C und 2,20 % Si zu erhalten.

J) Vgl.F. Sauerwald u. G.Neuendorff: Z. Elektrochem.
31 (1925) S. 643; vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 476.

2) G. Neuendorff u. F. Sauerwald: Z.Elektrochem.34
(1928) S. 199. Siehe auch Dissertation G. Neuendorff: Ueber die
SchmelzfluBelektrolyse von Eisen, Chrom und Mangan. Technische
Hochschule Breslau 1927.
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Von besonderer Bedeutung, besonders fiir die mechanischen
Eigenschaften des abgeschiedenen Eisens, ist die Frage nach dem
Sauerstoffgehalt. Bei der Sauerstoffanalyse wurden bei einigen
Proben Gehalte gefunden (z. B. 0,21 % bis 0,12 %), die eine
Weiterverarbeitung des erzeugten Eisens ohne nachfolgende
Feinung unmdoglich erscheinen lassen. Zweifellos sind die Be-
dingungen fur die Sauerstoffaufnahme bei den vorliegenden Ver-
suchen sehr ginstig, aber es besteht sicher die Mdglichkeit, durch
weitere Steigerung der Temperatur, die die Wanderung des
Anions beglnstigt, ein sauerstofffreieres Eisen zu erhalten.

Noch nicht angéngig erscheint es nach den vorliegenden Ver-
suchen, etwas (ber die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens aus-
zusagen. Die Laboratoriumsversuche konnten erklarlicherweise
keine glinstige Stromausbeute ergeben, sie betrug etwa 5 %. Aber
es darf hier nicht unerwéahnt bleiben, daR bei der erforderlichen
starken Kihlung des BlechgefaBes bis zu 60 % der zugefiihrten
Energie durch das Kiihlwasser abgefiihrt wurden. Als sehr nach-
teilig erwies es sich, daR infolge des Fehlens einer geeigneten
Stromquelle nicht mit geniigend hohen Stromstarken gearbeitet
werden konnte, so daB zur Erreichung geniigend hoher Tempe-
raturen die Badspannung unndtig gesteigert werden mufte. Es
wurden weiterhin einige einleitende Versuche uber die Elektrolyse
von Chromeisenstein gemacht. Bei sehr hohen Ausbeuten wurden
dabei Eisen-Chrom-Kohlenstoff-Legierungen erhalten. Elektro-
lysen von Manganerzen fiuhrten nur zu sehr manganarmen Le-
gierungen.

Zusammenfassend 1&4Rt sich zu diesem neuen Vorschlag der
unmittelbaren Metallgewinnung bemerken, daB er nicht als aus-
sichtslos erscheint. Der elektrische Strom bietet als Reduktions-
mittel bei der unmittelbaren Metall- oder Legierungsgewinnung
metallurgisch in mancher Beziehung eine gunstigere Anwendungs-
maglichkeit als Reduktionsmittel, die in der festen oder Gasphase
verwendet werden. U. Neuendorff.

Das Gleichgewichtssehaubild des Systems Eisensulfid-Mangan-
sulfid.

Das von Levyl) und R06hI2) aufgestellte Schaubild des
Systems Eisensulfid-Mangansulfidwurde von Zen-ichi Shibata?3)
auf Grund thermischer und metallographischer Untersuchungen
neu Uberarbeitet. Das Eisensulfid wurde durch Zusammen-
schmelzen von Eisen und Schwefel in einer Wasserstoffatmosphére
und Entfernen des Ulberschiissigen Schwefels durch Glihen in
Wasserstoff bei 500° hergestellt. Das so gewonnene Eisensulfid
enthielt 63,37 bis 63,71 % Fe (theoretisch 63,53 %) und 36,34 bis
36,74% S (theoretisch 36,47 %). Mangansulfid wurde aus einer
Manganchloridlésung mit Ammoniumsulfid gefallt, ausgewaschen
und getrocknet. Es wurde ebenfalls bei 1000 bzw. 500° im Wasser-
stoffstrom gegliht, um geringe Spuren Sauerstoff und uUber-
schissigen Schwefel zu entfernen. Das Erzeugnis enthielt 63,09
bis 63,23 % Mn (theoretisch 63,16 %) und 36,72 bis 36,90 % S
(theoretisch 36,84 %).

Die Schmelzen wurden anfangs im trockenen Stickstoffstrom
hergestellt. Dabei war jedoch eine Aufnahme von Sauerstoff
nicht zu vermeiden, wie das lamellare, ternare Eutektikum von
Mangan, Schwefel und Sauerstoff zeigte. Beim Schmelzen unter
einer Glasschlacke konnte die Oxydation mit Erfolg verhindert
werden. Der Schmelzpunkt von Eisensulfid wurde zu 1173°i 2°,
der des Mangansulfids bei 1610°i 3° gefunden.

Das auf Grund der Untersuchungen gewonnene Zustands-
schaubild zeigt Abb. 1. Die Liquiduslinie ABC und die eutek-
tische Gerade wurden durch thermische Analyse, die Linie EG
durch Untersuchung abgeschreckter Proben bestimmt. Die ge-
strichelten Linien CE und DF entzogen sich der Beobachtung.
Im Gegensatz zu R6hl konnte eine Verbindung nicht gefunden
werden. Das Bestehen einer solchen war bereits frither bezweifelt
worden4).

Nach denvorliegenden Ergebnissen 16st Mangansulfid im festen
Zustande bei 1164° bis zu 75% FeS (nach Rohl 40%), Eisensulfid
2 % MnS (nach Rdhl 0 %). Der Schmelzpunkt des Ejsensulfids
wird wenig, der des Mangansulfids betrdchtlich herabgesetzt
durch Zusatz der anderen Komponente. Die Erstarrungstempe-
ratur des Eutektikums betrdgt 1164°. Das Eutektikum besteht
aus 93,5 % FeS und 6,5 % MnS. Der Bestandigkeitsbereich der
mangansulfidreichen festen Ldsung B der beiden Komponenten
wird mit fallender Temperatur kleiner. Bei Zimmertemperatur
werden vom Mangansulfid nur noch 24 % Eisensulfid geldst.
Eisensulfid 16st bei Zimmertemperatur nur 0,5 % MnS. In beiden

3) Carnegie Schol. Mem. 3 (1911) S. 260.
2) Carnegie Schol. Mem. 4 (1912) S. 28.
s) Rep. Tohoku Univ. 7 (1928) S. 279/89.

4) C.Benedicks u. H. Léfquist: Intern. KongreR Material-
pruf. der Technik, Amsterdam 1927, Bd. 1, S. 268.
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Abbildung 1. Zustandsschaubild des Systems Eisensulfid-

Mangansulfid.

Féllen sinkt also mit fallender Temperatur die Loslichkeit fir das
andere Sulfid, wodurch hei Zimmertemperatur heterogene Gefiige
vorhegen.

Die Proben fur die Gefligeuntersuchung wurden im Vakuum
gegliiht und in Quecksilber abgeschreckt. Bemerkenswert ist, daB
die Ausscheidung des eisensulfidreichen Mischkristalls a sowie
des mangansulfidreichen Mischkristalls 8 haufig auf den Spalt-

Umschau. — Patentbericht.
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flachen der anderen Komponente stattfindet. Die Gefiige solcher
langsam abgekihlter Schmelzen von Eisensulfid und Mangan-
sulfid zeigen &hnliche Strukturen wie eine (berhitzte unter-
eutektoide Eisen-Kohlenstoff-Legierung. W. Hessenbruch.

Die Beziehung zwischen verschiedenen Héarteziffern bei
ungehérteten Kohlenstoffstahlen.

Zur Festlegung praktisch verwendbarer Umrechnungs-
gleichungen fiir die verschiedenen gebrdauchlichen Héartezahlen
untersuchten A. W allichs und H. Schallbrochl) unlegierte
Kohlenstoffstahle von 0,1 bis 1% C im Anlieferungszustand.
Ermittelt wurden die Héartezahlen nach Brinell (Hn), Shore (S),
Rockwell (RB und RO) und nach Herbert, sowohl mit Stahl-
(Index S) als auch mit Diamantkugel (Index D), die Zeitharte (Zg>
ZD), die induzierte Harte (Jg, JB) und die Bearbeitungsfahigkeit
(a nach Herbert, 8 nach Pomp und Schweinitz). Die einzelnen
MeRpunkte wurden durch mehrfache Prifung mit grofter
Genauigkeit festgestellt.

Die Brinellhdrte der untersuchten Stahle liegtin einem Bereich
zwischen 80 und 300 B.-E.; zu den anderen Héartewerten finden
die Verfasser folgende Beziehungen:

Hn= —40+ 84S —0,03S2
7900
~ 130 — Rb
1930 000
(107 — RO)2
= 24 -f 0,305 Zs2
= 41—392zD + 0,78 ZD2
= 239— 17Js + 0,52 Js2
= 27— 46JD+ JD2
Kein gesetzmaBiger Zusammenhang wurde zwischen den Gite-
ziffern a und B und der Brinellharte gefunden.

Die ermittelten Zusammenhéange weichen mehr oder weniger
von anderen bekanntgewordenen ab. lhre Genauigkeit durfte
fur die geprifte enge Gruppe von Stahlim ,,Anlieferungszustand*
sicher nicht zu ubertreffen sein. Wie angekindigt, beabsichtigen
die Verfasser, ihre Untersuchungen auf legierte Baustidhle und
Werkzeugstdhle — hoffentlich auch bei verschiedener Warme-
behandlung — zu erstrecken. Der Berichterstatter erwartet
nicht, dal die obigen Beziehungen flr andere Stahlgruppen
oder auch fir die bereits gepriften Stdhle bei einem anderen,
nennenswert abweichenden Geflige und Festigkeitszustand eine
groRere Genauigkeitergeben werden als manche bereits bekannten.

2 Masch.-B. 8 (1929) S. 69/74.

Patentbericht.

Vergleichende Statistik des Reichspatentamtes
fur das Jahr 1928.

Nach der soeben erschienenen vergleichenden Statistik des
Reichspatentamtes fur das Jahr 19281) hat die Zahl der Patent-
anmeldungen gegen das Vorjahr um 2438 oder 3,6 % zugenommen.
Sie belief sich im Berichtsjahre auf 70895 gegen 68 457 im
Jahre 1927. Die Zahl der bekanntgemachten Anmeldungen stieg
im Jahre 1928 um 438 oder 2,3 % gegen 1927, die der Einspriiche
um 547 oder 7,4 %, die der Beschwerden um 394 oder 12,4 %,
die der Versagungen nach der Bekanntmachung um 47 oder 7 %,
die der erteilten Patente um 333 oder 2,2 %, die der Antrdge

X) Blatt fir Patent-, Muster- und Zeichenwesen 35 (1929)
S. 164 ff. — Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 523/4.

Zahlentafel 1.

auf Nichtigkeitserklarung und auf Zuriicknahme und Lizenz-
erteilung um 77 oder 30,2 % und die der am Jahresschluf3 in
Kraft gebliebenen Patente um 3969 oder 59 %. Im Berichts-
jahre sank die Zahl der vernichteten und zuriickgenommenen
Patente um 12 oder 41,4 % und die der abgelaufenen und sonst
geldschten Patente um 878 oder 7 %. Insgesamt wurden im
Jahre 1928 15598 Patente erteilt gegen 15 265 im Vorjahre. Die
Zahl der nach der Patentrolle am JahresschluB in Kraft ge-
bliebenen Patente betrug 70951 gegen 66 982 im Jahre 1927.

Die Gebrauchsmusteranmeldungen beliefen sich im Berichts-
jahre auf 64 837 gegen 63 725 im Vorjahre.

Die Warenzeichenanmeldungen haben gegeniber dem Vor-
jahre um 1715 oder 5,79 % abgenommen.

In Zahlentafel Lund 2 sind die einzelnen Ergebnisse des Patent-,
Gebrauchsmuster- und Warenzeichenwesens wiedergegeben.

Patentwesen.

Antréage Vernichtete
Be- Versa- | auf Nich- und zuriick- Abge- NPa;:Pendte_:r
kannt- Be- gungen Erteilte Patente ell’llgélﬂlt;- genommene laufene 511e am
Anmel- ge- Ein- nach 9 Patent u.sonst  Jahres-
Jahr schwer- und auf atente hluB i
dungen  machte  spriiche der Be- Zurtick- ge- schluR in
| den nahme und elgscht l6schte Kraft ge-
Anmel- kannt-  yaupt- Zusatz-  ins- Lizenz. 9 . be- bliebene
dungen machung patente patente gesamt grteilung Wgsene stehende Patente Patente
1925 64910 18 564 6498 2675 538 14542 1335 15877 218 — 17 26 408 64 918
1926 64384 18 204 7085 2793 570 14222 1278 15500 211 1 16 16 166 64 236
1927 68 457 18 692 7 344 3179 667 14 072 1193 15 265 255 — 29 12 490 66 982
1928 70 895 19 130 7891 3573 714 14 235 1363 15 598 332 — 17 11 612 70 591
1877—1928 1478417 533030 129573 131 093 18439 429489 41061 470 550 8217 199 1179 | 398 420

399 599

FranzLasdc
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Zahlentafel 2.

Gebrauchsmuster

Patentbericht.

Gebrauchsmuster- und W arenzeichenwesen.

Léschungen
Verlange-
Jahr Anmel- Ein-  rungendurch ,ufGryng Wegen Zeitablaufs
tra- Zahlung der i
dungen ra tzl? hen Verzichts a) nach b) nach
gungen  gesstziiche oder 3jahr. Bjahr.
Gebuhr Urteils Dauer
1925 61 778 40 600 3797 297 29 175 9 130
1926 61 356 41 100 3118 334 23 254 5905
1927 63 725 41 100 5931 403 23 905 5 636
1928 64 837 41 800 7 629 495 26 980 3997
1891—1928 1408 205 1058 600 173 775 10 851 738 642 157 332

49. Jahrg. Nr. 37.

W arenzeichen

Abwei-
Jahr . sungen _ Le-
um- ﬁnmel- Eintra- und Besdc::ler schun-
schrei- ungen  gungen .o gen
bungen ziehungen
1 266 1925 32 880 19 800 15 382 1670 8 345
1857 1926 26 848 16 000 12 687 1478 7584
2435 1927 29 640 17 000 11 748 1448 8 875
2391 1928 27 925 17 308 11919 1426 10 102
43 459 1894—1928 695 063 396 308 286 469 42 242 109 889

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 36 vom 5. September 1939.)

Kl. 7a, Gr. 7, E 37017. Universalwalzwerk. Paul Eisner,
Berlin NW 40, GroRe Querallee 2.

KI. 7 a, Gr. 25, M 104 375. Kantvorrichtung fir Walzwerke.
Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., Disseldorf-Rath.

KI. 7 a, Gr. 27, M 107 497. Treibvorrichtung fir Walzwerke.
Mitteldeutsche Stahlwerke, A.-G., Berlin W 8, Wilhelmstr. 71.

KIl. 10a, Gr. 12, B 140 692. Deckelverschluf fir Schrag-
kammerdfen u. dgl. Bamag-Meguin, A.-G., Berlin NW 87,
Reuchlinstr. 10—17.

Kl. 12e, Gr. 2,131637. Rotierende Verteilerscheibe fiir mecha-
nische Gaswascher. 1|.-G. Earbenindustrie, A.-G., Frankfurt a. M.

Kl. 12e, Gr. 5, E 35 224. Elektrischer Gasreiniger. ,Elga*“
Elektrische Gasreinigungs-Gesellschaft m. b. H., Kaiserslautern.

Kl. 12e, Gr. 5, E 35609. Vorrichtung zur Abreinigung der
Niederschlagselektroden elektrischer Gasreiniger. ,,Elga“ Elek-
trische Gasreinigungs-Gesellschaft m. b. H., Kaiserslautern.

KI. 18a, Gr. 4, B 134 747. Hochofen mit das Mauerwerk
umgebendem Schutzmantel, bei dem das Gewicht des Schacht-
mauerwerks durch eine Reihe von Sdaulen aufgenommen wird.
Broken Hill Proprietary Company Limited, Melbourne (Australien).

KI. 18 a, Gr. 18, G 70 645. Ofenanlage zum Reduzieren von
Metall-, besonders Eisenoxyden, unter Gewinnung festen, nicht
geschmolzenen Metalls, bestehend aus mehreren geneigten Dreh-
trommeln. Granular Iron Company, New York.

KI. 18a, Gr. 18, V 22 634. Verfahren zur Gewinnung von
Eisen durch Chlorierung eisenhaltiger Erze. Vereinigte Stahl-
werke, A.-G., Disseldorf, Bendemannstr. 2.

KI. 18a, Gr. 18, V 22991. Verfahren zur Erzeugung von
reinem Eisen durch Chlorierung der Erze. Vereinigte Stahlwerke,
A.-G., Dusseldorf, Bendemannstr. 2.

KI. 18 b, Gr. 14, H 116 099. Verfahren zur Beheizung von
Siemens-Martin-Oefen mit Kokereigas. Werner Heiligen-
staedt, Saarbricken, Virchowstr. 28.

Kd. 18 b, Gr. 14, T 33 704. Umsteuerbarer metallurgischer
Regenerativofen. Benjamin Talbot, Middlesbrough (England).

KI. 18 b, Gr. 14, V 21 534. Zus. z. Pat. 429 175. Kohlen-
staubfeuerung. Erich Vogtund Ludwig Kirchhof, Berg.-Gladbach.

KIl. 31 b, Gr. 13, Z 17 396. Wendeformmaschine, bei welcher
der die PreBvorrichtung und die Form tragende Rahmen um eine

waagerechte Achse gewendet wird. Gustav Zimmermann, Ma-
schinenfabrik, Dusseldorf-Rath, Theodorstr. 290.
KI. 40 b, Gr. 3, K 110021. Verbundwerkstoff. Kaiser-Wil-

helm-Institut fir Eisenforschung, e. V., Dusseldorf, Heinrich-
Ehrhardt-StraBe.

KI. 42b, Gr. 22, H 110927. Prifstand fir Lokomotivrad-
satze. Henschel & Sohn, A.-G., Kassel.

KI. 421, Gr. 13, M 100 459. Verfahren zur Feststellung der
Rostsicherheit von Eisen, Stahl- und Eisenlegierungen. Karl
Mauler, Wien.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 36 vom 5. September 1929.)

KI. 10a, Nr. 1085 831. Fullwagen fiir Kokséfen und &hn-
liche Aggregate. Karl Reichelt, Beuthen (O.-S.), Kaiser-Franz-
Joseph-Platz 3.

KI. 31 ¢, Nr. 1085 821. GuRBform zur Herstellung von hohlen
GuBsticken mit gekrimmter Wandung. PréazisionsguB-Fabrik
Nirnberg, Gebr. Eckert, Nurnberg, Goethestr. 19.

KI. 42 1, Nr. 1085 121. Apparate zur Bestimmung der Ver-
brennlichkeit von Koks. ®r.=3lig. Fritz Georg Hoffmann, Neu-
Olsnitz (Erzgeb.).

U Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Deutsche Reichspatente.

KI. 48b, Gr. 4, Nr. 473 020, vom 9. Juli 1926; ausgegeben am
31. Mai 1929. Gottfried Buchert in Liegnitz. Maschinelle
Vorrichtung zur FlieBarbeit beim Ueberziehen von Rohren oder
Stangen mit einer Metallschicht oder einer anderen Masse.

Aus dem Ueberzugbade a gelangt das Werkstiick b auf eine
schrdge Ziehbahn ¢ und wird von dort in das Kihl- oder Fixier-
bad und die Ablegevorrichtung beférdert. Fiir jedes Ausgangsbad
sind gleichzeitig zwei oder mehr Ziehbahnen c angeordnet, die
dicht beieinander liegen und zuerst aufsteigend, dann waagerecht
und schlieRlich abwaérts geneigt verlaufen, wéahrend die zuge-
hérigen Ausklopfbahnen d erst waagerecht, dann ansteigend und
wiederum waagerecht verlaufen.

KI. 31 ¢, Gr. 5, Nr. 475587, vom
5. Februar 1928; ausgegeben am 27. April
1929. Karl Rein in Hannover. Ein-
richtung zur Aufstapelung von GuRformenl).
Ein furverschiedene Neigungen einstellbares
Gerist, an dem die fertigen Formenkasten
Anlehnung finden, ist mit einem in der Hohe
verstellbaren Senktischvereinigt, aufdem die
auf der Maschine aufgestapelten Formkasten
Gbereinander aufgesetzt werden kdénnen.

L Berichtigte Wiedergabe; vgl. St. u.E.
49 (1929) S. 1278.

KI. 40c, Gr. 16, Nr. 475735, vom 24. Oktober 1926; aus-
gegeben am 2. Mai 1929. Schwedische Prioritdat vom 23. Oktober
1925 und 5. Oktober 1926. Ture Robert Haglund in Stock-
holm. Verfahren zum Gewinnen von Metallen und Legierungen
durch Reduktion von Oxyden oder oxydischen Erzen im elektrischen
Ofen.

Die Oxyde oder die oxydischen Erze werden ganz oder teil-
weise in Brikettform o. dgl. zugeschlagen; diese enthalten auch
innig beigemischt kohlenstoffhaltigen Reduktionsstoff fir die
Oxyde, und zwar soll nur ein Teil des fur die Reduktion der Oxyde
in den Briketten bestimmten Reduktionsstoffes als Bestandteil
der Erzbrikette auftreten, wahrend der andere Teil in stiickiger
oder grieRiger Form den Briketten ungebunden beigemischt wird.
Der kohlenstoffhaltige Reduktionsstoff in den Erzbriketten soll
dabei wenigstens 25 % der in der Beschickung fiir die Reduktion
der Oxyde vorgesehenen Reduktionsmittelmenge betragen.

Kl. 7a, Gr. 17, Nr. 475932, vom 9. Juni 1927; ausgegeben
am 4. Mai 1929. Demag, A.-G., in Duisburg. Vorrichtung zum
Vorholen des Werkstiickes bei Pilgerschrittwalzwerken.

Der vordere und hintere Verdichtungsraum, der die Vorhol-
und Bremsbewegung des Werkstiickes regelt, wird in der Weise
getrennt, dal der vordere Raum mit der atmosphérischen Luft
in Verbindung steht und gleichzeitig durch irgendwelche Mittel
eine Verdnderung des vorderen und hinteren Raumes ermdglicht
wird. Auf diese Weise kann die Abfederungskraft in weiten
Grenzen geandert werden, ohne daf irgendwelche Drosselvor-
richtungen auf das immer wieder benutzte Luftpolster ein-
wirken.
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Erfinder: Friedrich
Faulenbach in

Berlin -Friedenau.

Vorrichtung  zum

Wenden des Walz-

gutes um 90 Omittels

Rollen an Walzen-

stralen fur Flach-

drahte oder -stébe.

Mehrere Rollenpaare sind hintereinander angeordnet, von

denen jedes gegen das vorhergehende um einen bestimmten Winkel

so versetzt ist, daf das letzte Rollenpaar um ungefahr 90° gegen
das erste versetzt liegt.

KI. 18 a, Gr. 2, Nr. 475 749, vom 11. September 1925; aus-
gegeben am 1. Mai 1929. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G.
in Magdeburg -Buckau. Verfahren und Vorrichtung zur

Herstellung von Erz-

oder anderen Briketten.

Aus breiigem oder

in einer Flussigkeit

aufgeschlammtem Bri-

kettgut werden unter

Verwendung einer Zel-

lentrommel a, deren

Zellen b die GroRe der

herzustellenden Form-

linge haben, durch Ab-

saugen der Flussigkeit

druckfeste  Brikette

gewonnen. Unter der

Zellentrommel ist ein

Bandforderer ¢ angeordnet, der um den abwarts gerichteten

unteren Teil der Trommel so herumgefihrt wird, daB er sich an

die Trommel anschmiegt [und die aus den Zellen sich l&senden
Formlinge aufnimmt und weiterleitet.

Kl. 7a, Gr. 22, Nr. 475 933,
vom 18. Februar 1928; ausgege-
benam 6.Mai 1929. $r.*Qltg.B.1).
Gustav Asbeck in Dussel-
dorf-Rath. Walzwerk, bei dem
eine oder mehrere Arbeitswalzen
in einem ausschwenkbaren Kdorper
gelagert sind.

Die Schwenkachse des aus-
schwenkbaren Kdrpers c fallt mit
der Achse des ortsfest gelagerten
Getriebeteiles b zusammen, der
zum Antrieb der ausschwenkba-
ren Walze dient. ZweckmaRig er-

folgtder Antrieb derWalzen a durch eine Schnecke und Schnecken-
réder d.

KI. 7a, Gr. 24, Nr. 475935, vom 6. April 1928; ausgegeben
am 3. Mai 1929. Zusatz zum Patent 466 307. $r.=Qing. (S. f).
Gustav Asbeck in Dusseldorf-Rath. Sténderrollenantrieb
bei Walzwerksrollgangen.

Die Lager der Standerrollen sind verstellbar eingerichtet. Sie
kénnen entweder von unten abgestitzt oder aufgehdngt werden.

Kl. 7c, Gr. 3, Nr. 475 936, vom 30. Januar 1926; ausgegeben
am 3. Mai 1929. Siemens-Schuekertwerke, A.-G., in
Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: StjjiXyttg. Martin Eule in

Patentbericht. — Statistisches.
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Berlin-Spandau.) Vorrichtung zum Biegen von gewellten Blechen
von Hand.

An einem Handgriff ist ein Rollenpaar a, b, c, d, e, f befestigt,
dessen Abstand verstellbar ist, so dal durch Anpressen des zu

biegenden Bleches mit Hilfe dieser Rollen gegen eine Profilschiene
g das gewdinschte Profil in einem oder mehreren Arbeitsgadngen
hergestellt werden kann.

Kl. 7a, Gr. 23, Nr. 475 934,
vom 28. Februar 1928; ausgegeben
am 7.Mai 1929. Andreas Grot-
kamp in Neunkirchen, Saar.
Walzenanstellvorrichtung far
Walzwerke.

Zwischen der Druckschraube
a und dem Walzenstander oder
dem Walzeneinbaustiick ist ein
aus Hebeln und Keil bestehendes
Getriebe eingeschaltet, wobei um
den Stellkeil b mindestens drei
als Kniehebel ¢ ausgebildete He-
bel angeordnet sind.

Kl. 10a, Gr. 24, Nr. 476 318, vom 24. Oktober 1924; ausge-
geben am 16. Mai 1929. M etallgesellschaft, A.-G.,in Frank-
furt a. M. (Erfinder: Dr. Otto Hubmann in Frankfurt a. M.)
Verfahren zum Schwelen von Brennstoffen und zum Kuhlen des er-
zeugten Kokses.

Der Schwelgasstrom und mindestens ein Teil des Kiuhlgas-
stroms werden in der gleichen Richtung durch die im Schacht
niedergehende Brennstoffsdule geleitet, so dal die Bewegungs-
richtung des Gutes und die Bewegungsrichtung der beiden Gas-
strome sich schneiden. Hieraus ergibt sich der Vorteil niedriger
Bauhdhe fiir den Schweischacht sowie geringer WéarmeVerluste.

KI. 31c, Gr. 27, Nr. 477 587, vom 25. September 1926; aus-
gegeben am 11. Juni 1929. Johannes Wilberz in Hilden,
Rheinland. An einem Fahrseil federnd aufgehéngte, von Hand zu
bedienende GieRpfanne fiir StapelguR.

Nach jeder Fillung eines Formkastens wird die Pfanne ab-
satzweise selbsttdtig um eine Kastenhdhe gehoben, wodurch die
gefillte GieBpfanne im wesentlichen durch mechanische Mittel
von der Fillstelle zu den Formen gefdrdertund dort entleert wird.

Statistisches.
Stand der Hochofen Im Deutschen Reichel).
Hochofen Hochofen
= in e in zum Leistungs- , 2 in' © in zum Leistungs-
53 Betrieb & o Reparatur Anblasen fihigkeit ‘6% BEI_I’Ieb %? Repa_ratur Anblasen fihigkeit
> befind- U’g befind- fertig- in 24 h >c befind- 3 befind- fertig- in 24 h
= liche =] liche stehende int < liche liche stehende in t
Ende 1913 330 313 Ende 1925 211 83 30 65 33 47 820
19202 237 127 16 66 28 35997 1926 206 109 18 52 27 52 325
19212 239 146 8 59 26 37 465 1927 101 116 8 45 22 50 965
1922 219 147 4 55 13 37 617 1928 184 101 1 47 25 53 990
1923 218 66 52 62 38 40 860 Juli 1929 186 103 15 39 29 3)53 520
1924 215 106 22 61 26 43 748 Aug. 1929 185 96 20 44 25 53 065

0 Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. — *) EinschlieBlich Ost-Oberschlesien. — 3) Berichtigte Zahlen.
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im August 19291).
In Tonnen zu 1000 kg.

49. Jahrg. Nr. 37.

Stahleisen, Puddel-
_ Spiegel- Roheisen
) ) ) ) GuBwaren Bessemer Thon‘_nas- eisen, (o_hne Insgesamt
Bezirke Hamatit- GieRerei-  erster Roheisen Roheisen Eerro- Spiegel-
eisen Roheisen  Schmel- (saures (basisches mangan eisen)
n und
zung Verfahren) Verfahren) Ferro- sonstiges 1929 1928
silizium Eisen
August 1929: 31 Arbeitstage, 1928: 31 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 68 811 52 119 650 547 183 109 } 434 956 276 816 562
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen 1 845 17113 34 204 54 278 47 808
Schlesien 4787 i 2527 i 1690 14 983 20 253
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland 17 404 ) 30 349 i 82553 i 21317 116 232 119 521
Stiddeutschland 26 040 26 853
Insgesamt: August 1929 87 060 104 368 2 527 1690 733 100 238 630 434 1167809
Insgesamt: August 1928 69 837 94 058 2182 14 674 034 190 064 808 1030 997
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 37671 33258
Januar bis August (1929: 243 Arbeitstage, 1928: 244 Arbeitstage)
1 Rheinland-W estfalen 557 809 342 734 5115767 1329 994 } 8 475 7362405 6 838 869
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen 1 93m 147 443 263 786 438 999 452 396
1 Schlesien 18900 i 19395 i 16101 ) 124 161 176 467
! Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland ... 116721 | 519 308 i 559024 i 215325 808 478 979 763
| Stiddeutschland / 206 080 205 476
Insgesamt: Januar bis August 1929 683 871 728 385 19 395 16101 5674791 1809105 8475 8940123
Insgesamt: Januar bis August 1928 733 459 816 933 19 700 10030 5349 280 1713 927 9 642 8652 971
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 36 791 35463

0 Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preufens im 1. Halbjahr 19291).

Foérderung Zahl der Beamten und Vollarbeiter
® Absatz
S . (einschlieBlich davon
Oberbergamtsbezirk o5 . avon aus Selbstverbrauch
£2 Insgesamt Tagebauen :sw) ! insgesamt in in
I ' Tagebau- Neben-
t t t betrieben betrieben
I. Nach Oberbergamtsbezirken.
A. Steinkohlen.
BreslaU e 25 13 609 516 - 13 741 406 79 304 — 2 631
Halle 1 35 928 — 35 101 215 — 33
Clausthal 2 274 332 — 279 259 2979 — 125
Dortmund 195 56 740 111 — 57 638 855 333 440 — 20 354
B ONN oo 17 5 669 247 — 5 760 811 39 160 — 2 619
Zusammen in Preufen.. 240 76 329 134 _ 77 455 432 455 098 — 25 762
1. Halbjahr 1928 263 73 899 841 — 73 274 420 468 240 _ 28 038
B. Braunkohlen.
Breslau 27 5 736 388 5 142 626 5 735 576 6 229 2073 1312
Halle... 166 39 612 517 35 675 319 39 625 562 49 185 17 273 16 175
Clausthal 19 1389 379 837 340 1391 715 3 658 1386 289
37 25 568 570 25 501 445 25 568 779 16 052 6 990 8 592
Zusammen in PreufRen 249 72 306 854 67 156 730 72 321 632 75 124 27 722 26 368
1. Halbjahr 1928 251 68 268 889 63 265 863 68 277 856 73 756 28 023 24 858
II. Nach Wirtschaftsgebieten.
A. Steinkohlen.
1. Oberschlesien 14 10 588 324 - 10 718 573 52 877 — 1057
2. Niederschlesien.. 11 3021 192 — 3022 833 26 427 — 1574
3. Lobejun-W ettin 1 35 928 — 35 101 215 — 33
4. Niedersachsen (Obernkirchen, Bar-
singhausen, Ibbenbiiren, Minden,
Stdharz USW.) e 6 640 039 — 644 698 5 307 — 175
5. Niederrhein-W estfalen.. 198 59 182 118 — 60 122 769 347 666 — 21 295
6. 10 2 861 533 — 2 911 458 22 606 — 1628
Zusammen in PreuBen ... 240 76 329 134 — 77 455 432 455 098 — 25 762
B. Braunkohlen.
1. Gebiet ostlich der Elbe . . .. 99 22 087 873 20 136 164 22 101 333 27 156 9 428 9 268
2. Mitteldeutschland westlich der Elbe,
einschl. Kasseler Gebiet 113 24 650 411 21 519 121 24 651 520 31 916 11 304 8 508
3. Rheinland nebst Westerwald 37 25 568 570 25 501 445 25 568 779 16 052 6 990 8 592
Zusammen in PreuRen ... 249 72 306 854 67 156 730 72 321 632 75 124 27 722 26 368

1) Reiehsanzeiger Nr. 205 vom 3. September 1929.



12. September 1929. Statistisches. Stahl und Eisen. 1353
GroBRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Juli 1929.
Roheisen 1000 t zu 1000 kg d@;”Mi';gfs FluBstahl und StahlguB 1000 t zu 1000 kg Herstel-
N A lungen
in Betrieb i - in- dar- :
Hama- ba- ; ; zugamr'?len befind- Siemens-Martin zu- unter  SchweiB-
; isch GieRerei- Puddel- einschl. ; ) Bessemer- . stahl
tit sisches sonstiges liche sauer basisch sammen Stahl
9 Hochdéfen guB 1000 t
RiiQdr / 1928 185,0 201,8 138,8 23,6 569,5 148 156,2 427,0 53,0 636,2 14,0 28,8
teoe ) 1029 1844 230,3 107,3 243 5729 139 196,2 515,4 65,2 776,8 12,6 26,5
i 1928 193,0 190,3 1321 23,7 559,6 148 209,6 507,6 59,4 776,6 15,2 29,1
* 1%\ 1929 170,9 214,6 105,2 16,1 527,9 140 2159 511,0 60,4 787,33 13,1 21,9
f 1928 198,0 205,5 154,2 253 602,1 150 2217 526,0 58,3 806,0 16,0 32,3
* e *\ 1929 192,3 255,2 110,0 21,6 599,9 145 223,3 575,0 75,4 8737 13,9 30,6
i 1928 189,2 195,2 145,0 23,0 572,1 149 166,8 439,0 48,6 654,4 11,8 25,4
e 7 e\ 1929 1994 2645 113,8 19,9 621,1 152 195,0 562,8 63,8 821,6 13,2 28,3
j 1928 196,1 212,2 1413 28,1 601,0 148 205,9 502,7 56,1 764,7 15,2 28,3
206,7 290,4 121,2 22,6 665,3 159 2224 5784 56,5 857,3 14,4 32,2
f 1928 184,1 207,1 1454 22,5 572,7 141 189,9 473,8 56,7 720,4 14,2 26,31)
211,0 2819 1254 23,8 668,3 165 209,5 567,6 67,1 844,2 15,6 29,6
1 1928 172,5 204,8 131,2 23,6 546,4 131 167,5 457,6 52,4 677,6 12,8 24,5
2119 288,3 134,1 21,3 682,7 167 189,9 562,6 65,2 817,7 14,7 .

) Berichtigte Zahl.

GroBbritanniens Eisenerzférderung im ersten Vierteljahr 1929.

Nach den Ermittlungen der britischen Bergbauverwaltung
stellte sich die Eisenerzférderung GroBbritanniens im ersten
Vierteljahr 1929 wie folgtl).

1. Vierteljahr 1929

. Durch- Wert Zahl der
Bezeichnung Gfg?sg‘_t‘ schnitt- besché-

der Erze rung :EI?:eenr- ins-  jet zu tigten

gesamt 1016 kg -

int zu 9ehalt Per

1000 kg in% in £ sh d sonen

W estkusten-Hamatit 338 515 52 274940 16 6 3192
Jurassischer Eisenstein. 2462 955 27 427 968 3 6 7291

,Blackband“ und Ton- 1

eisenstein ... 100 013 30 > 97 649 — 1085
Andere Eisenerze . 43 698 — / — 473
Insgesamt 2945 181 800 557 12 041

J) Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) S. 296.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Flu3- und Schweil3stahl
in GroBbritannien im Juni 19291).

Juni
1929

Mai

Erzeugnisse 1929

1000 t zu 1000 kg

*FluBstahl:

Schmiedesticke s 21,0 20,6
Kesselbleche 6,8 7,0
Grobbleche 32 mm und dariiber ... 120,6 114,2
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt . 57,0 53,6

Weil-, Matt- und Schwarzbleche ...
Verzinkte Bleche 61,5 72,7
Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und dariber 54,7 56,3
Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m 6,5 6,0
Rillenschienen fir StraRenbahnen 6.6 39
Schwellen und Laschen.......... 5,6 7,6
Formeisen, Trager, Stabeisen usw... 179,8 180,5
W alzdraht....oiiiennns 24,1 20,5
Bandeisen und Rohrenstreifen, warmgewalzt . 29,8 28,3
Blank kaltgewalzte Stahlstreifen.............. 5,0 4,9
Feder8tahl ..o, 7.2 6,4
Zusammen 586,2 582,5

SchweiBstahl:

Stabeisen, Formeisen usw. 18,7 18,1
Bandeisen und Streifen fir Rohren. 6,6 56

Grob- u. Feinbleche und sonstige Erzeugnisse
aus SchweiBstahl.ciciiieeins 0,5 0,5
Zusammen 25,8 24,2

*) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel
Manufacturers. Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1177.

Die belgische Eisenindustrie im Jahre 1928 und im ersten Halb-
jahr 1929.

Im Jahre 1928 war die belgische Eisenindustrie im allge-
meinen stark beschéftigt und meist mit Auftrdgen fur vier
Monate versehen. Die Preise blieben bis zum August gleich, dann
setzte eine langsame Steigerung ein. Die Roheisen- und Stahl-
erzeugung erhdhte sich im Vergleich zu den Vorkriegszahlen
wesentlich. Die tagliche Stahlherstellung, die im Jahre 1913
etwa 6600 t betrug, stieg 1928 auf 10 700 t. Auch im Vergleich
zu 1927 zeigten sich erhebliche, wenn auch nicht anndhernd so

XXxvn.,,

bedeutende Steigerungen. Im ersten Halbjahr 1929 hielt die
gute Wirtschaftslage in der Eisenindustrie noch an.

Mehr noch als aus den Erzeugungssteigerungen geht die
glnstige Entwicklung der belgischen Eisenindustrie aus zwei An-
zeichen hervor: der erheblichen Verringerung der Zahl der
Arbeitslosen und der starken Steigerung des Verkehrs. Wéahrend
die Arbeitslosen in der Eisenindustrie im September 1927 noch
4,4 % aller belgischen Arbeitslosen ausmachten, betrug dieser
Satz im September 1928 nur noch 1,5 %. Die innerbelgischen und
gemischten Befdorderungen von Eisenerzeugnissen stiegen von
392 000 t monatlich im Jahre 1927 auf 437 000t im Jahre 1928;
im Januar 1929 betrugen sie 533000 t, im Februar 401 000 t.

Der Hauptgrund fur die gute Entwicklung dirfte, ab-
gesehen von den im allgemeinen ginstigen Arbeitsbedingungen
(niedrige Lohne und Frachten, leichte Kohlenbeschaffung), in der
beginnenden Neugestaltung der Einrichtungen liegen. Die Zahl
der Hochofen ist seit 1913 nur um 8, von 54 auf 62, gestiegen,
von denen sich 30 im Hennegau und Brabant, 28 in der Provinz
Luttich und 4 in der Provinz Luxemburg befinden; indes ist durch
den Umbau einer Anzahl Hochéfen die Leistungsféahigkeit erheb-
lich erhoht, vielfach verdoppelt wordenl). Ferner findet in fast
allen Hitten eine Erneuerung der Koksofen statt. Wahrend die
Vorkriegskokséfen durchschnittlich etwa 7 t Kohle aufnahmen,
fassen die jetzigen 10 bis 13 t. Die Wirkung der Betriebsver-
besserungen zeigt sich auch in der Arbeiterzahl: trotz einer
Erzeugungssteigerung von etwa 50 % seit 1913 ist die Zahl der
Arbeiter in der Eisenindustrie im gleichen Zeitraum von 35 000
auf nur 41 000 gestiegen.

Die Roheisengewinnung in 1913 und in der Nachkriegs-
zeit zeigt folgende Zusammenstellung:

Roheisenerzeugung  Verhaltnis zu

Jahr
t 1913
2484 690 100,0
1116 400 44.9
2 147 950 86,4
3368 347 135,5
1927 3751 440 151,0
1928 3905 320 157,2
1. Halbjahr 1929 2013 560 —

Der belgische Anteil an der Welt-Roheisengewinnung betrédgt
etwa 4,5 %.

Die FluBstahl- und StahlgufRherstellung im Jahre 1913
und in der Nachkriegszeit zeigt folgendes Bild:

FluBstahl-  verhaltnis ~ StahlguB-  verhaltnis
Jahr erzeugung zu herstellung zu
t 1913 t 1913

2404 780 100,0 61 850 100,0
1920 1192 390 49,6 60 720 98,2
1923 2 238 960 93,1 57 930 93,7
1926 3263 495 135.7 75 188 121,6

3607 370 150,0 76 100 123,0
1928 .. 3820 910 158.8 113 560 183,6
1. Halbj. 1929 . 1981 000 59 040

i) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1208.
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Der durch die Internationale Rohstahlgemeinschaft Belgien
zugewiesene Anteil wurde im Jahre 1928 um 428 000 t uber-
schritten. Die Stahlerzeugung der vier an der Rohstahlgemein-
schaft beteiligten Lé&nder im Jahre 1928 betrug:

Deutschland 14,5 Mill. t
Frankreich 9.4 .,
Belgien.... 38 .,
Luxemburg 25 ,,

Der belgische Anteil an der Stahlerzeugung der Welt betragt
etwa 4 %.

Die Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluRstahl
hat sich gegenuber der Vorkriegsleistung im Jahre 1928 fast ver-
doppelt, wahrend diejenige aus SchweilRstahl zwar im Ver-
héltnis zur Vorkriegszeit zuriickgegangen, seit 1925 aber im
stdndigen Wiederaufstieg begriffen ist. Es betrug:

Herstellung an Herstellung an

Fertigerzeug- verhaltnis "ertigerzeug- vernaltnis
nissen aus nissen aus

Jahr

FluBstahl 1013 SchweiBstahl 1913
t

1857 860 100,0 304 350 100,0
1814 561 97,7 100 841 331
2 481 753 133.6 158 850 52.1
2 669 540 143.7 166 620 54,7
3373 380 181,6 171 340 56,3
1779 510 83 400

In bezug auf den belgischen AuRenhandel verdient ein
Vergleich der Ergebnisse von 1927 mit denen von 1928 einige
Beachtung. Die Einfuhr an Eisen und Eisenerzeugnissen in die
belgisch-luxemburgische Zollunion betrug

1927: 851559 t im Werte von1739 639000 Fr.,
1928:1 196493 t,, " , 2613 755000 Fr.;

sie ist mithin um 874 116 000 Fr. gewachsen.

Die Ausfuhr hat sich in bezug auf den Wert nur um ein
geringes gehoben; mengenmaRig ist sie sogar zuriickgegangen.
Sie betrug:

1927: 5135531 t im Werte von6 661 156 000 Fr.,
1928:5062971 t ,, » , 7074 183000 Fr.,

mithin im Jahre 1928 um 413 027 000 Fr. mehr als im Vorjahr.

Bei einer an sich zwar der Einfuhr an Wert weit Uber-
legenen Ausfuhrist also immerhin ein starker und fiir die belgische
W irtschaft gewill beunruhigender Fortschritt der Einfuhr gegen-
Uber der gleich gebliebenen Ausfuhr zu verzeichnen. Diese Ent-
wicklung verstérkte sich noch im ersten Vierteljahr 1929, wo die
Einfuhr an Eisenerzeugnissen nach Belgien-Luxemburg 315 155 t
(+ 43038 t gegen das Vorjahr) im Werte von 749,5 Mill. Fr.
(+ 115,9 Mill. Fr. gegen das Vorjahr), die Ausfuhr 1047 794 t
(— 224 626 t gegen das Vorjahr) im Werte von 1559,1 Mill. Fr.
(— 84,1 Mill. Fr. gegen das Vorjahr) betragen hat.

Die deutsche Ausfuhr nach Belgien-Luxemburg an Eisen
und Eisenerzeugnissen betrug:

1927: 159472t im Wertevon364Mill.Fr.,
1928:220 018 t - , 481,  Fr,
Januar—Marz 1929: 64 249 t im Werte von
133 Fr.,
wahrend an Eisenerzeugnissen aus
Deutschland im Jahre

Belgien-Luxemburg nach

1927: 737 119t im Wertevon961Mill.Fr.,
1928: 574 242t 902 ,, Fr,
Januar—Madrz 1929 nur 58 499 t im Werte von

162 Mill. Fr.
eingefuhrt wurden.

Es ergibt sich aus diesen Zahlen, daf Deutschland in stei-
gendem MaRe auf dem belgischen Markt wieder Boden gewinnt,
ferner aber, da vom Standpunkt der AufRenhandelsstatistik aus
gesehen die Lage der belgischen Eisenindustrie weniger ginstig
erscheint als bei einer Betrachtung der Erzeugungszahlen.

Die starke Konzentrationsentwicklung in der bel-
gischen GrofReisenindustrie — besonders in bezug auf die zum
franzodsischen, wie neuerdings zu deutsch-hollandischem Kapital
fihrenden Faden — geht weniger von der Industrie selbst aus
als vielmehr von den GroBbanken, vor allem der Société Générale.
Von den 94 in Belgien und dem GroBherzogtum Luxemburg be-
findlichen Hochdfen kontrolliert diese Bank gegenwartig 65.

Statistisches.

49. Jahrg. Nr. 37.

Von einzelnen engeren Verbindungen ist die zwischen den
Usines Métallurgiques de Hainaut, den Usines Gilsen und den
Forges et Laminoirs de Boom eingegangene Interessengemein-
schaft zu erwéhnen. Ferner haben Sambre et Moselle sich im
Jahre 1927 mit den Usines de Chéatelineau vereinigt und werden
die Laminoirs du Chételet in sich aufnehmen. Eine Interessen-
gemeinschaft ist zwischen der ,,Bourgeoise et Nicaise et Delouve*
und den ,Ateliers Métallurgiques de Nivelles* eingegangen
worden.

Bergbau, Kokserzeugung und Brikettherstellung der
Vereinigten Staaten in den Jahren 1927 und 19281).

19272 1928
t (zu 1000 kg) t (zu 1000 kg)
Eisenerz:
Gesamtférderung... 62 728 958 63 192 241
Einfuhr 2 662 648 2 491 888
Ausfuhr... 913 174 1302 823
Forderung am Oberen See . . . 52 364 518 53 357 450
Verschiffungen vom Oberen See. 53 180 829 55 731 039
Forderung manganhaltiger Eisen-
erze (5 bis 35 % MN).onnnn 1481 753
Manganerz (liber 35 % Mn)
Forderung.... 45 457 47 382
Einfuhr 632 020 434 551
Kohle: Gesamtforderung.......... 542 377 685 516 640 421
davon:
W eichkohle... 469 714 594 447 027 336
Anthrazit 72 663 091 69 613 085
Einfuhr 606 763 844 695
Ausfuhr (ohne . 19 355 935 17 690 175
Koks: Erzeugung .. 46 350 792 47 702 390
davon:
in Bienenkorbéfen........ 6 538 569 3872 814
in Oefen mit Gewinnung der Ne-
benerzeugnisse 39 812 223 43 829 576
Einfuhr 153 179 133 986
Ausfuhr.. 731 760 995 740
Brikettherstel g.. 880 409

>) Nach dem Jahrbuch des ,American Iron and Steel Institute* fir
1928. — Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1761.
2) Teilweise berichtigte Zahlen.

Bergbau und Eisenindustrie sowie Auflenhandel Kanadas in den
Jahren 1927 und 19281).

19272 1928
int zu 000 kg
Kohle, Férderung 15809 648 15925 255
" Einfuhr.. 17 466 401 16070 440
. Ausfuhr 1010 013 783 767
Koks, Erzeugung 1838385 2093933
., Einfuhr 700 572 960 617
o AUSTUNT e 83 039 40 747
Eisenerz, Verladungen ab Grube . 1841 2036
» Einfuhr. 1284295 1830 883
" Ausfuhr.... 2245 2372
Roheisenerzeugung.....ecncnn 721 052 1054331
darunter:
Basisches Roheisen 532 080 736 000
Bessemer-Roheisen.. — —
GieRerei-Roheisen...... 148 120 237 120
Sonstiges Roheisen 40 852 81 211
Stahlerzeugung ..occecnnneneneees 930 257 1259 132
darunter:
Siemens-Martin-Stahl................ 899 818 1226 785
Bessemer-Stahl 2 006 1852
Sonstiger Stahl 28433 30 495
Stahlblocke... 891 816 1215 713
GuRstiicke 38 441 43 419
Fertigerzeugnisse . .oonnnineinienns 761 844 1018 170
darunter:
Schienen 241 102 353 635
Baueisen un alzdraht. . . . 147 980 182 776
Grob- u. Feinbleche, Handelseisen
USW ittt 372 762 481 759

1) Nach dem Jahrbuch des ,,American Iron and Steel Insti-
tute“ fur 1928. — Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1186.
*) Teilweise berichtigte Zahlen.
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Wirtaehiftliche Rundschau.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzésischen Eisenmarktes
im August 1929.

Zu Monatsanfang war die Stimmung auf dem internatio-
nalen Eisenmarkt bei umstrittenen Preisen infolge der allgemeinen
Zunahme der Erzeugung und dem saisonbedingten Rickgang der
Geschaftstatigkeit ausgesprochen schwach. Der franzésische In-
landsmarkt wurde tbrigens hiervon anscheinend nicht berihrt.
Die Mehrzahl der Werke war noch gut beschéaftigt, zeigte sich
jedoch besorgt fir den Pall, daR die Schwéache auf dem inter-
nationalen Markt andauern wirde. In der Tat wurde denn auch
der Inlandsmarkt im Verlaufe des Monats in gewissem Umfange
in Mitleidenschaft gezogen. Die Stahlwerke waren gezwungen,
umfangreiche Auftrdge mit weit hinausgeschobener Lieferzeit an-
zunehmen und Preisnachlésse zuzugestehen. Immerhin darf man
nicht vergessen, dalR die Werke noch tber betrachtliche Auftréage
verfugen, insbesondere fiir Rechnung der franzdsischen weiter-
verarbeitenden Industrie.

Obwohl die gedriickte Stimmung auf dem Eisenmarkt den
Koksmarkt hatte in Mitleidenschaft ziehen kdnnen, war im
Gegenteil wahrend des ganzen Monats eine sehr starke Nachfrage
festzustellen. Die Haltung des Marktes war auch gegen Ende
des Monats ausgesprochen fest.

Der Roheisenmarkt entwickelte sich weiter glinstig. Die
fir den Inlandsmarkt zur Verfiigung stehende Menge wurde ohne
Schwierigkeiten untergebracht. Da die Preise bis Ende September
festgesetzt sind, konnte sich der EinfluB der Nachfrage nach
GieRereiroheisen fiir Ausfuhr nicht fihlbar machen. Die gesunde
Marktlage wiirde lediglich durch eine zu schnelle Vermehrung der
Erzeugung gestdrt werden kdénnen. Es kosteten im Berichts-
monat in Fr. je t:

Phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3 P. L 475
Phosphorarmes GieBereiroheisen 2,3 bis 3 % 510
Phosphorarmes GieBereiroheisen 3 bis 35 % S i. 515
Héamatitroheisen fir GieBerei, je nach Prachtgrundlage . . 630— 655
Hématitroheisen fir dieStahlerzeugung entsprechend . . . . 580—640
Spiegeleisen  10—12 %M n 770

18—20 %M N .o 930

20—24 %M n 1050

Der Halbzeugmarkt unterlag dem EinfluR der dbrigen
Eisenzweige. Die Geschaftstatigkeit war im ganzen gesehen ruhig,
zumal da die Werke wenig Neigung zeigten, ihre Erzeugnisse an-
zubieten. Dies gilt besonders fur vorgewalzte Blocke, in denen
die Geschaftstatigkeit begrenzt war. In Platinen war die Lage
weniger gut, besonders was die Ausfuhr anbetrifft. Eine leichte
Besserung schien sich jedoch Ende August vorzubereiten. Die
Nachfrage nach Knippeln war unbedeutend trotz des dringenden
Bedarfes, der sich hier und dort geltend machte. Rohrenstreifen
behaupteten sich etwas besser. Kurz, fur die Mehrzahl der Erzeug-
nisse bemerkte man ein Nachlassen der Geschéaftstatigkeit auf
dem Inlandsmarkte und Schwdache auf dem Auslandsmarkte.
Es kosteten in Fr. oder in £ je t:

Inlandl): 2. 8. 16. 8. 30. 8.
Rohblécke... 525 525 525
Vorgewalzte Blocke. 590 590 590
Knippel.. 620 620 620
Platinen 650 650 650

Ausluhrl):

Vorgewalzte Blocke. 4.13.6 4.9.6 4.10.-
Knippel s 5.-.- bis 5.1.- 4.16.- bis 4.16.6 4.16.- bis 4.16.6
Platinen .4.19.6 bis 5.6.- 4.15.- 4.15.-
Rohrenstreiien . . . . 6.2.- 6.2.- 6.2.-

Der W alzzeugmarkt war zu Monatsanfang schleppend und
lag spater ausgesprochen schwach. Die Nachfrage auf dem Aus-
landsmarkt war wenig lebhaft bei weiter abgleitenden Preisen.
Der Preisriickgang war zwar nicht sehr betrachtlich, bildete
jedoch sozusagen eine Dauererscheinung, die den Kaufern kein
Vertrauen einfloRte und sie nicht auf den Markt zu bringen ver-
mochte. Der Inlandsmarkt zeigte keine groRe Lebhaftigkeit.
Trotz des Nachlassens der Nachfrage blieb der Widerstand der
Werke ziemlich kréaftig. Bemerkenswert ist dabei, daB der bel-
gische Wettbewerb und vor allem der luxemburgische W ett-
bewerb besonders lebhaft war. Die Mehrzahl der Werke bewilligte
Preiszugestédndnisse, die, ohne sehr betrachtlich zu sein, doch von
den Ké&ufern nachdricklich verlangt wurden. Die Werke, die
keine Auftrage fiur mehrere Monate besalen, sahen sich ge-
zwungen, diesen Forderungen der Kundschaft nachzugeben. Ende
August bemerkte man auf dem Ausfuhrmarkt etwas mehr Wider-
standsfahigkeit. Man hatte jedochnichtdenEindruck, dal derTief-
punkt der Marktlage erreicht sei. Es kosteten in Fr. oderin £ jet:

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Inlandd): 2. 8. 16. 8. 30. 8.
Handelsstabeisen . . 740—750 740—750 740—750
Trager (Frachtgrund-

lage Diedenbofen) 700 700 700

Ausfuhrl):
Handelsstabeisen . . 5.11.- bis 5.12.6 5.12.- 5.12.6
Tréager P. N 5.3.6 5.2.6 5.2.-
G-roRe Winkel 5.6.6 bis 5.7.- 55.6 5.5.6
Hund- u. Vierkanteisen 6.-.- bis 6.1.6 5.18.6 5.17.6 bis 6.18.-
Bandeisen ... 5.18.6 6.18.-
Kaltgewalztes Bandeisen 10.10.- 10.7.6 10.7.6

Der Blechmarkt konnte sich der allgemein ungunstigen
Lage nicht entziehen. Wahrend auf dem Inlandsmarkt die Werke
den gewohnten Teil ihrer Erzeugung absetzen konnten, war der
Ausfuhrmarkt ausgesprochen schwach. Die Nachfrage war sehr
beschrankt und jedes Angebot zog eine neue Preissenkung nach
sich. Mittel- und Grobbleche wurden besonders stark betroffen.
Feinbleche konnten sich ohne wirkliche Preiszugestdndnisse be-
haupten. Da die Verhandlungen im Juli nicht zur Errichtung
eines Blechsyndikates gefuhrt hatten, zeigten sich die Kaufer
wenig aufgelegt, ihren Bedarf einzudecken. Wenn auch die Werke
im Augenblick noch gut beschaftigt sind, so missen sie doch bei
ihrer allmahlichen Rickkehr auf den Markt die Preise herab-
setzen, wenn sich die gegenwartige Lage noch fir einige Zeit be-

hauptet. Es kosteten in Fr. oderin £ je t:

Inland: 2. 8. 16. 8. B 8
Grobbleche.. 780—800 780—800 800— 820
M ittelbleche... 850—890 860—880 860— 880
Feinbleche 1150—1300 1150—1300 1150—1300
Universaleisen 750—770 750—770 750—770

Ausfuhrl):

Thomasbleche
5 mm und mehr . 6.6.- 6.5.- 6.5.-
6.10.6 6.10.- .10.-
6.14.- 6.13.- bis 6.13.6 6.13.- bis 6.13.6
6.15.- 6.15.-

8.12.- bis 8*13.6 8.12.6 bis 8.14.-
.10.15.-b.11.14.6 10.15.-b. 11.4.- 10.15.-b. 11.3.6

Der Markt fir Draht und Drahterzeugnisse war fort-
gesetzt zufriedenstellend, hauptséachlich, weil noch genligend Auf-
trage Vorlagen. Der Geschaftsumfang war zwar nicht sehr groRB,
doch zeigte sich der Markt widerstandsfahig. Es kosteten im
Berichtsmonat in Fr. je t:

Weicher blanker FluBstahldraht 1050—1100
Angelassener D raht 1100—1150
Verzinkter D raht 1400—1500
Drahtstifte ... 1300— 1400
Walzdraht

Bei den Eisengiefereien verminderte sich im Laufe des
Monats die Erzeugung hauptsdchlich wegen Mangels an Arbeitern,
wahrend reichlich Auftrdge eingingen.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im August 1929.

Zu Monatsbeginn schien sich der Markt zu befestigen; der
Preisrickgang kam zum Stillstand, die Nachfrage nahm langsam
zu, und es lieB sich sogar eine leichte Verlangerung der Liefer-
fristen beobachten. Gleichzeitig nahm der ausldndische W ett-
bewerb an Lebhaftigkeit ab. Trotzdem blieb im weiteren Ver-
laufe des Monats die Lage unregelméaRig. Die Ferienzeit war nicht
dazu angetan, die Nachfrage nennenswert zu erhdhen. Die all-
gemeine Neigung nach einer Preissteigerung blieb jedoch be-
stehen; jedenfalls lehnten die Werke neue Preiszugestdndnisse
meist ab, um so die Preise wenigstens auf der gegenwartigen Hohe
zu halten. Dank den friher abgeschlossenen Vertrdgen waren die
Werke ubrigens voll beschaftigt. Trotzdem lag fir sie die
dringende Notwendigkeit vor, Licken in ihrem Auftragsbestand
auszufillen. Ende August war die Lage unverdndert, obwohl sich
die allgemeine Stimmung auf dem Eisenmarkt zu bessern schien.
Die Geschaftstatigkeit blieb indes ruhig, und die Kaufer hielten
sich deutlich zuriick. Der gemischte Ausschuf® der Eisenindustrie
trat zusammen, um Uber Lohnfragen und Arbeiterferien zu be-
raten; ein EntschluR wurde jedoch nicht gefaft.

Die Tatigkeit auf dem Koksmarkt bewegte sich in den
Gblichen Grenzen; auch in den Preisen trat gegeniber dem Vor-
monat keine Aenderung ein.

GielRereiroheisen wurde wahrend des groften Teils des
Berichtsmonats gut gefragt. Hamatit kostete 680 und 700 Fr. je t.
In Thomasroheisen fan len Geschéftsabschlisse zum Preise von
605 bis 610 Fr. je t statt. Ende August wurde H&matit zu un-
gefédhr 675 Fr. je t gehandelt. In Thomasroheisen kamen zahl-
reiche Geschéfte zustande, hauptsdchlich infolge der Angebote
von franzdsischen Hittenwerken. Die Preise waren ricklaufig
mit Schwankungen von 590 bis 600 Fr. frei Verbraucherwerk.

850
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Es kosteten im August in Fr. oder sh je t:
Inlandl): Fr.

Phosphorreiches GieRereiroheisen NTI.3 . 620
Gewohnliches Thomasroheisen 590—610
Héamatitroheisen 675—700
Ausfuhrd: st

Phosphorreiches GieBereiroheisen Nr.3 72
Gewodhnliches Thomasroheisen 70
Héam atitroheisen 80

Der Halbzeugmarkt war zu Monatsbeginn auffallend
schwach. Die Kaufer erteilten keine Auftrdge trotz der Zu-

gestdndnisse, zu welchen die Werke bereit waren, um feste Be-
stellungen zu erhalten. Vorgewalzte Blécke wurden wegen des
Fehlens der Werke am Markte nicht gehandelt. Der Kniippel-
markt war schwach, Abschliisse waren selten und beschrankten
sich auf den dringendsten Bedarf. Das gleiche gilt fir Platinen,
da die K&ufer die von den Werken geforderten Preise nicht an-
legen wollten. Die allgemeine Lage des Halbzeugmarktes &nderte
sich im Verlaufe des Monats kaum, obwohl sich in anderen Eisen-
sorten eine etwas zuversichtlichere Stimmung bemerkbar machte.
Ende August behaupteten sich die Preise etwas besser, jedoch war
die Geschéaftstatigkeit im allgemeinen ruhig; nur in der Nachfrage
nach Platinen lieR sich eine Besserung feststellen.

Es kosteten in Fr. oder £ je t:

Belgienlinland)l: in Fr. 2.8. 16. 8. 30. 8.
Vorgewalzte Blocke . 865 867,50 867,50
Knuppel 880 887 887
Platinen 925 926 925
Rohrenstreifen . . . . 1175 1175 1175

Belgien (Ausfuhr)): in £
Vorgewalzte Blécke,

152 mm und mehr . 4.13.- 4.10.- 4.10.-
Vorgewalzte Blocke,

127 mm 4.15.- 4.12.- 4.12.-
Vorgewalzte Blocke,

102 mm s 4.17.- 4.14.- 4.14.-
Knippel, 76 bis 102 mm 5.-.- 4.16.- 4.16.-
Knuppel, 51 bis 57 mm 5.-.- 4.17.- 4.17.-
Platinen 5.-.- 4.16.- 4.16.6
Rohrenstreifen,

102 bis 203 mm  6.2.6 bis 6.3.- 6.2.- 6.2.6
203 bis 305 mm 6.5.- bis 6.5.6 6.4.3 6.4.6
305 bis 406 mm  6.8.- bis 6.8.6 6.7.6 6.7.6
Luxemburg (Ausfuhr)l):
Vorgewalzte Blocke,

102 mm und mehr . 4.12.6 bis 4.13.- 4.9.6 4.9.5 bis 4.10.-

Knippel, 76 bis 102 mm 4.19.6 bis 5.-.- 4.16.- bis 4.17.6 4.15.6 b. 4.17.-

Platinen ... 4.19.- bis 5.-.- 4.15.6 bis 4.15.- 4.15.6 b. 4.16.6

Aufdem Sta beisenm arkt schien sich eine leichte Belebung
bemerkbar zu machen. Die Nachfrage besserte sich ein wenig, ohne
jedoch den gewohnten Umfang zu erreichen. Die Preise zogen unbe-
deutend an. Der Trégermarkt zeigte sich widerstandsfahig; beson-
derskleineAbmessungen warengesucht. In Rund-undVierkanteisen
machten die Werke keine Zugestandnisse mehr wie in den vorherge-
gangenen Wochen, um Auftrage zuerhalten. Ende Augustzeigte sich
das Gesamthild des Marktes unveréndert, die Geschaftstatigkeit
blieb sehr ruhig bei schwankendenPreisen. Der Stabeisenmarkt
hatte Muhe, sich zu behaupten, und gleicherweise lagen Trager etwas

schwacher. In Rund- und Vierkanteisen blieb die Nachfrage ziem-
lich gut. Es kosteten in Fr. oder £ je t:

Belgien (Inland)l): 2. 8. 16. 8. 30. 8.
Handelsstabeisen . . 1025 1025 1026
Tréager, Normalprofile . 950 940 940
Breitflanschtrager. . . 960 950 950
Wi inkel, 60 mm undmehr 950 950 950
Bund- und Vierkant-

eisen, 5 und 6 mm . 1100 1100 1100
Gezogenes Bundeisen,

Grundpreis....... 1640 1640 1640
Gezogenes Vierkant-

eisen, Grundpreis 1690 1690 1690
Gezogenes Sechskanteisen,

Grundpreis...... 1740 1740 1740
W alzdraht. 1075 1075 1075
Federstahl. 1500— 1600 1500—1600 1500—1600

Belgien (Ausfuhr)l:

Handelsstabeisen 5.12.6 5.12.6 bis 5.13.6 5.12.6 bis 5.13.-
Rippeneisen. ... 5.17.6 5.16.- 5.15.-
Trager, Normalprofile 5.4.- 5.2.6 5.2.-
Breitflanschtrager. . . 5.7.- 5.6.6 5.6.-
GroRe Winkel 5.7.- 5.6.- 5.6.-
Mittlere Winkel 6.12.6 5.11.- 5.11.-
Kleine Winkel . . . 5.16.- 5.16.- 5.15.-
Bund- und Vierkant-

eisen, 5und 6 mm . 6.-.- 5.18.6 5.19.-

W alzdraht 6.5.- 6.5.- 6.6.-
Bandeisen. . 5.18.- 5.16.- bis 5.18.- 5.16.- bis 5.18.-
Kaltgewalztes Band-

eisen, 26 B. G. 10.7.6 b. 10.10.- 10.7.6 b. 10.10.- 10.5.- bis 10.7.6
Kaltgewalztes Band-

eisen, G. . 11.2.6 bis 11.5.- 11.2.6 bis 11.5.- 11.-.-bis 11.2.6
Gezogenes Rundeisen,

Grundpreis...o ... 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.-

Wirtschaftliche Rundschau.
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Luxemburg (Ausfuhr)): 2. 8. 16. 8. 30.8.
Handelsstabeisen . . 5.12.6 5.12.6 bis 5.13.- 5.12.6
Trager, Normalprofile. 5.3.6 5.2.- 5.2.-
Breitflanschtréager. 5.6.6 5.6.- 5.6.-
Bund- und Vierkant- i

eisen, 5 und 6 mm . 5.19.6 5.18.- bis 5.18.6 5.18.6 bis 5.19.-
W alzdraht 6.5.- 6.5.- 6.5.-

Der SchweiBstahlmarkt war zu Monatsbeginn wider-

standsfahiger. Man bemerkte ein Wiederaufleben der Nachfrage
aus dem Awuslande und gleichzeitig belebte sich auch das Inlands-

geschéaft. Dies blieb so wahrend des ganzen Monats, bis sich Ende
August der unginstige EinfluB der Gibrigen Eisenzweige auch auf
dem Schweilstahlmarkt bemerkbar machte, dessen Haltung
ruhiger wurde. Es kosteten in Fr. oder in £ je t:

Inland): 2. 8. 16. 8. 30. 8.
Scbweilstahl Nr. 3 1000 1000 1000
SchweiBstahl Nr. 4 1450 1450 1450
SchweiBstahl Nr. 5 1600 1600 1600

Ausfuhrl:

SchweiBstahl Nr. 3 5.14.- 5.14.- 5.14.-

Der Blechm arkt war zu Monatsanfang unregelméaBig. Ab-
schwéachung machte sich besonders auf dem M arktfiur Grobbleche
fuhlbar, wéahrend Feinbleche sich behaupten konnten. Einige
W erke waren fir drei Monate beschéaftigt und verlangten sogar
hohere Preise. Andere Werke hingegen lieRen ihre Preisforde-
rungen unverdndert. Erst Ende August machte sich eine leichte
Belebung des Geschaftsingrobenund mittleren Blechen bemerkbar.
Feinbleche blieben gut gefragt. Es kosteten in Fr. oderin £ je t:

Inland): 2. 8. 16. 8. 30. 8.
Bleche:
6 mm und mehr . 1116—1120 1120 1120
3 1160 1160 1160
2 1225 1200 1200
iy2 1300 1300 1300
1 1325 1325 1325
y2 1650 1650 1650
R |ffe|b|eche . 1175 1175 1175
Polierte Bleche, 10 mm
und mehr, gegliiht . 2850—2900 2850—2900 2850—2900
Kesselbleche,S.-M.-Gute 1300 1300 1300
Universaleisen, gewdéhn-
liche Thomasgite 1125 1120 1120
Universaleisen, S.-M.-
G ite . 1225 1200 1200
Ausfuhrl:
Thomasbleche:
5 mm und mehr 6.6.— 6.5.6 6.5.6
3 6.10.6 6.10.6 6.10.6
2 6.14.— 6.13.6 6.13.6
iy 2 6.15.6 6.15.- 6.15.-
1 8.12.6 bis 8.15.- 8.12.6 bis 8.15.- 8.12.6 bis 8.15.-
y2 mm .. 10.15.-b. 11.5.- 10.15.-b. 11.6.- 10.15-b. 11.5-
lefelbleche . 6.12.- 6.12.- 6.12.6
Polierte Bleche . fl. 17,25 17,25 17,25
Universaleisen, gewdhn-
liche Thomasgite 6.5.- 6.5.- 6.5.-
Universaleisen, S.-M.-
[T A TN 6.15.- 6.15.- 6.15.-

Die Nachfrage nach Draht und Drahterzeugnissen blieb
auf dem Inlandsmarkt zu Monatsbeginn ruhig, wahrend man auf
dem Ausfuhrmarkt eine Abschwédchung der Geschéaftstatigkeit
feststellen muBte, besonders bei Drahtstiften und verzinktem

Draht. Die Lage anderte sich wahrend des Monats kaum. Es
kosteten in Fr. oder in £ je t:

InlandJ: 2.8. 16. 8. 30. 8.
Drahtstifte ... 1800 1800 1800
Blanker Draht . . . . 1650 1650 1650
Angelassener Draht 1750 1750 1750
Verzinkter Draht . 2150 2150 2160
Stacheldraht...cconcnnn 2350 2350 2350

Ausfuhrl):

Drahtstifte ... 8.-.— 8.-.- 8.-.-
Blanker Draht . . . . 776 7.7.6 7.7.6
Angelassener Draht 8.-.- 8.-.- 8.-.-
Verzinkter Draht . 9.7.6 9.7.6 9.7.6
Stacheldraht......c.... 12.-.- 12.-.- 12.-.-

Die Nachfrage nach Schrott, hauptsdchlich nach Hoch-
ofenschrott, war zu Monatsheginn betrachtlich, so daR die Preise

anzogen. Die Lage behauptete sich bis Ende August, so daB
der M arkt ausgesprochen fest lag. Es kosteten in Fr. je t:
2. 8. 16. 8. 30. 8.

Sonderschrott 525—530 525—530 530—535
Hochofenschrott 510—515 510—515 515—520
S.-M.-Schrott 510—515 515—520 520—530
Drehspéne . 410—415 410—415 410—420
Schrott fu

stahlpakete R 530—535 530—535 535—545
Schrott fiur SchweiB-

stahlpakete (Seiten-

und Deckstiicke) . 535—545 540—550 545—555
Maschinengu8 erster

W ah s 620—630 620—630 620—630
Maschlnengurs zweiter

W ahl... 590—600 590—610 590—610
BrandguR 535—540 535—540 540—545

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk,
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.

die Ausfuhr-
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Die Lage des englischen Eisenmarktes
im August 1929.

Der August war fir den britischen Eisen- und Stahlmarkt
wie gewohnlich der stillste Monat des Jahres. Die Geschéfts-
tatigkeit horte zwar nicht ganz auf, Abschliisse von einigem Um-
fange waren jedoch selten und bestanden groftenteils aus kleinen
Auftragen bei moglichst baldiger Lieferung. Die meisten britischen
Werke suchten zu Beginn des Berichtsmonats Auftrage, und je
weiter der Monat fortschritt, um so eifriger waren die Bemithungen,
Bestellungen hereinzuholen, soweit das bei der Stille, die auf den
Markten herrschte, méglich war. Der Ausgang der Haager Kon-
ferenz begiinstigte die Entwicklung etwas. Ende des Monats
bestand groRere Nachfrage besonders aus Uebersee. Der heimische
Markt blieb jedoch ruhig; hier machte sich wenig Neigung
zum AbschluB zukiinftiger Geschafte bemerkbar, trotz der
AeufBerungen der Stahlwerke, daB die hoheren Erzeugungskosten
zu einer Preissteigerung fuhren wirden. Auf dem Ausfuhrmarkt
&nderte sich die Lage kaum. Die zentral-argentinische Eisenbahn
erteilte Auftrage auf 90 Stahlwagen und ein anderer Auftrag auf
200 Stahlwagen wurde von den danischen Eisenbahnen an eine
Birminghamer Eirma erteilt. Das Geschéft in den meisten Stahl-
erzeugnissen war sehr schlecht, ausgenommen Weilbleche, worin
sichum die Mitte des Monats eine lebhafte Geschéaftstatigkeit ent-
wickelte, was den Herstellern eine geringe Preiserhéhung er-
mdoglichte.

Der Erzm arkt zeigte im Berichtsmonat gegeniiber den Ver-
héltnissen im Juli kaum Aenderiingen. In spanischen und nord-
afrikanischen Erzen herrschte groe Knappheit infolge des
Mangels an Schiffsraum. Die Verbraucher kamen daher infolge
verzogerter Belieferung in Schwierigkeiten, obwohl sie fiir August
grole Mengen gekauft hatten; in einigen Fallen wurden daher
Aufschldge verschiedenen Ausmales auf die festgesetzten Preise
bezahlt, um gewisse Erzmengen zur Bestreitung des dringendsten
Bedarfs zu erhalten. Zu Monatsbeginn kostete bestes Rubio 24/6 sh
und beste nordafrikanische Roteisensteine 24/— sh cif Tees-
Héfen bei einer Fracht in beiden Fé&llen bis 8/6 sh. Mitte des
Monats besserte sich aber die Lage durch starke Zufuhr, und in
der letzten Augustwoche waren die Verhéltnisse ungefédhr wieder
normal geworden. Die Preise betrugen zu Ende August 24/9 sh cif
Tees-Héfen fir bestes Rubio und 24/— sh fir nordafrikanische
Roteisensteine. Cumberland-Erze wurden namentlich von den
Ostkisten und schottischen Werken gut gekauft. Die Preise
stellten sich wahrend des Monats August auf 19/6 bis 24/— sh.

Die Verhéltnisse auf dem Roheisenmarkt zeigten keine
groBen Aenderiingen. Die Verkaufstatigkeit beschrankte sich in
der Hauptsache auf geringe Mengen fur den dringendsten Bedarf.
Die Tatsache, dal die Feriendauer in den verschiedenen Bezirken
schwankte, verstarkte noch den unregelmaBigen Charakter des
Geschafts. Die Preise zeigten keine Aenderiingen und hielten
sich auf 76 sh fur Derbyshire-GieRereiroheisen Nr. 3und 72/6 sh
fir Northamptonshirer GieRereiroheisen Nr. 3. Der Umstand,
daB kurz vor dem Anziehen der Preise groBe Mengen gekauft
wurden, kam den Erzeugerwerken zu Hilfe, indem sie mit gut
angefullten Auftragsbiichern arbeiten konnten. In einigen Féllen
wurden Vertrdge fir Lieferungen zu Ende des Jahres abge-
schlossen. Die in den letzten Wochen in Cleveland beobachtete
Roheisenknappheit war fortgesetzt grof, machte sich jedoch
infolge der ruhigen Nachfrage im August weniger bemerkbar.
Die Erzeugung im Cleveland-Bezirk nahm etwas zu. Zu Mitte des
Monats kiindigten die Werke an, dal sie einige neue Auftrage an-
nehmen konnten, allerdings nur fiir beschrankte Mengen und
spatere Lieferung. Infolge der Knappheit wurde festldndisches
Roheisen in méaRigem Umfang zu Preisen eingefihrt, welche
sich auf 66/6 bis 67/— sh fob Antwerpen beliefen. Hé&matit-
roheisen wurde wahrend des Monats standig gefragt, die Preise
lagen fest auf 75/6 sh, obwohl die Erzeuger diese Preise als
unzulanglich bezeichneten und mit baldiger Erhdhung drohten.
Zu Ende August verlangten sie dann auch 1/— sh dber den
friheren Preis. In Schottland zeigte die Nachfrage nach Roh-
eisen wenig Besserung; aber die Erzeugungseinschrankungen, die

Zahlentafel 1.

2. August 9 August
Britischer  Festlands-  Britischer  Festlands-
Preis preis Preis preis

£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d

GieRereiroheisen
Nr. 3. 3 12 6 3 9 0 3 12 6 3 9 0
Basisches Roheisen 3 11 0 3 10 0 311 0 3 10 0
Kniappel....... 6 7 6 5 2 0 6 7 6 5 0 6
Platinen 6 5 0 5 0 0 6 5 n 5 0 0
I homas-Walzdraht . 8 7 6 6 2 fi 8 5 o 6 ? 6
Handelsstabeisen . . 8 0 0 6 12 0 8 0 0 5 13 0
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vorher in Kraft gewesen waren, hatten Knappheitin verschiedenen
Eisensorten zur Folge, was zu Aufschlagen auf die laufenden Preise
von 76/— sh fur GieBereiroheisen Nr. 3 fiihrte. Geringe Mengen
basisches Roheisen kamen auf den Markt zu einem Preise von
70/— bis 72/— sh. Aus Indien wurden betrachtliche Mengen
Roheisen nach Schottland und Sudwales zu unterschiedlichen
Preisen eingefihrt. Der Bezug indischen Roheisens, das hin-
sichtlich seiner Beschaffenheit den Anspriichen geniigt, scheint
eine stdndige Einrichtung zu werden.

Die geringe Nachfrage nach Fertigerzeugnissen spiegelte sich
in der Ruhe auf dem Markt fir Halbzeug wider. Im Verlaufe
des Monats wurde diese Ruhe betonter, und die britischen Werke,
die trotz des Preisriickganges fir festlandisches Halbzeug die
meisten auf den Markt kommenden Geschéfte (ibernahmen, be-
haupteten ihre Preise wéhrend des August auf £ 6.7.6 fiir Kniippel
und £ 6.5.— fur Platinen. Hdéhere Preise, die in einigen Féllen ver-
langt wurden, verschwanden praktisch zu Beginn des Monats
vom Markt. Die Nordostkistenwerke setzten ihre Preise fur
Platinen auf £ 5.17.6 frei Werk herab. Anderseits bewirkten die
hoheren Gestehungskosten in Siidwales ein Anziehen der Preise
von Platinen furWeiBbleche von £ 6.5.— auf 6.10.— frei Werk. Die
Ereignisse auf dem englischen Markt haben anscheinend auf eine
Herabsetzung der Festlandspreise hingewirkt; zu Beginn des
Monats kosteten 6- bis7z6llige vorgewalzte Blécke £ 4.15.6 fob,
8zéllige und mehr £ 4.13.— bis 4.13.6, 2zbllige Kniippel £ 5.2.—,
2/4- bis 3zéllige Kniippel £ 5.—.—, 4z6llige Knlppel £ 4.19.— und
Platinen £ 5.1.— fob. In den ersten Augusttagen begannen die
franzdsischen Werke mit Preisherabsetzungen, um Geschafte zu
erlangen. Ende des Monats sanken 6- bis 7z6llige vorgewalzte
Blocke auf £ 4.14.—, 8zollige und mehr auf £4.12.—, 2zdllige
Knippel auf £ 4.17.6, 2%- bis 3zdllige Knippel auf £ 4.16.6 und
4z6llige auf.4.16.—, obwohl kaum genug Geschéafte abgeschlossen
wurden, um diese Preise zu halten. Festldndischer Thomaswalz-
draht wurde zu £ 6.2.6 fob verkauft, wahrend die britischen
Hersteller fiir ihre Erzeugnisse, die mit diesem Walzdraht haupt-
sdachlich in Wettbewerb stehen, £ 8.—.— frei Werk verlangten,
was einem Sinken der Preise von ungefahr 10/— sh im Verlaufe
des Monats entspricht.

Die Ferien machten sich hauptsédchlich auf dem Markt fir
Fertigerzeugnisse fuhlbar. Gegen Ende des Monats jedoch
stieg die Nachfrage etwas an, was als ein ermutigendes Zeichen
und als Ankiindigung dafiir angesehen wurde, daB ein Aufleben
der Nachfrage fir Anfang September zu erwarten ist. Wahrend
des Monats wurde nichts dariiber laut, daB die britischen Erzeuger
ihre Preise erhohen, obwohl sie dies wahrend des Monats Juli
erdrtert hatten. Die Verhéltnisse auf dem Markt wirden jedoch
allen Bemihungen nach dieser Richtung der L&cherlichkeit preis-
gegeben haben. Die Preise auf dem heimischen Markte betrugen
fir dinnes Stabeisen £ 8.10.—, fur Winkeleisen £ 8.2.6, fir
T-Eisen £ 8.17,6, fur Trager und U-Eisen £ 8.2.6, wobei die vier
letztgenannten dem Rabattschema der Stahlwerke unterliegen.
Die Fobpreise, die nicht streng eingehalten wurden, wenn lockende
Geschéafte in Aussicht standen, waren bei diinnem Stabeisen
10/— sh, bei den ubrigen Erzeugnissen £ 1.—.— niedriger. Die
Weiterverarbeiter, die in Wettbewerb mit den festlandischen
Werken stehen, und infolge der hohen Preise fir festlandisches
Halbzeug Schwierigkeiten bei der Hereinnahme von Geschéften
hatten, setzten ihre Preise im Verlaufe des Monats etwas herab,
wahrscheinlich infolge des Preisriickganges fir festlandisches
Halbzeug. Zu Anfang August forderten die meisten Weiter-
verarbeiter £ 8.—.— fob fiir Stabeisen, wahrend gegen Ende des
Monats im allgemeinen fiir diinnes Stabeisen £ 7.15.— berechnet
wurde. Das Geschéftin verzinkten Blechen blieb auBerordentlich
schlecht; die Marktlage machte den Herstellern betrachtliche
Sorge, zumal da sie in gewissem AusmaRe unter dem Wettbewerb
der belgischen Werke leiden. Die Preise wurden jedoch auf
£ 13.7.6 fob fir 24-G-Wellbleche in Biindeln gehalten. Die Ge-
schaftstatigkeit in WeiRblechen war besser als in irgendeinem
anderen Eisenzweig. Die Uberseeischen Verbraucher hatten ihre
Kaufe solange als méglich zurlickgestellt und stiirzten sich jetzt
auf den Markt, mufRten aber feststellen, da Bleche fiir sofortige

Eisenmarkt im Awugust 1929.

16. August 23. August 30. August
Britischer  Festlands-  Britischer  Festlands-  Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
3 12 6 3 9 0 3 12 6 3 7 0 3 12 6 3 7 0
3 11 0 3 10 0 3 11 0 3 7 6 3 11 0 3 80
6 7 6 4 19 0 6 7 6 4 18 6 6 7 6 4 17 6
6 5 0 4 19 0 6 5 0 4 18 0 0 5 0 4 17 6
8 0 0 6 2 6 8 0 0 6 2 6 8 0 0 6 2 6
8 0 0 5 12 6 8 0 0 6 12 6 8 0 0 5 12 6
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Lieferung tatsdachlich nicht zu erhalten waren. Die Preise stiegen
von 18/3 sh fob auf 18/6 sh fir die Normalkiste 20 X 14. Ueber
die Preisentwicklung unterrichtet vorstehende Zahlentafel 1.

Die Lage der 6sterreichischen Eisenindustrie im 2. Vierteljahr
1929. — Die Erzeugung an Roheisen, Stahl und Walzware wies
gegeniber dem ersten Vierteljahr 1929 eine geringe Zunahme auf.
Wéhrend im Mai als Rickwirkung auf die Tariferhdhung der
Bundesbahnen eine leichte Abschwéchung im Bestellungseingang
zu verzeichnen war, trat im Juni wieder eine Belebung des In-
landsgeschéftes ein, Um die durch die Steigerung der Fracht-
sdtze verursachte Mehrbelastung auszugleichen, wurden fur Liefe-
rungen ab 1. Mai 1929 die Preise fir Halbzeug um 1,10 Schilling,
fur Stab- und Formeisen, Trager sowie Walzdrahtum 1,75 Schilling
je 100 kg erhoht.

Die Erzeugung an Kokillen und Walzen stand im zweiten
Vierteljahr 1929 im allgemeinen im Zeichen sinkenden Absatzes,
so daR die Werke im Juni nur mit etwa 60 % ihrer Leistungs-
fahigkeit beschéaftigt waren. Sowohl Inlandsabsatz als auch die
Ausfuhr sind zurlickgegangen.

In der Edelstahlindustrie trat eine Aenderung der Ge-
schaftslage gegenliber dem ersten Jahresviertel 1929 nichtein. Die
Erzeugung konnte indes von 20585 auf 26302 t erweitert werden.

Ueber den Beschéaftigungsgrad der d&sterreichischen Eisen-
industrie in den Monaten April bis Juni 1929 in den Haupt-
gruppen gibt nachstehende Zusammenstellung Aufschluf:

Beschaftigungsgrad in % der Voll-
beschaftigung

April Mai Juni 1929
Roheisenerzeugung.. 73,3 70,2 74,5
Bohstahlerzeugung.. 96,8 98,5 89,8
W alzeisenerzeugung... 107,8 101,0 102,6

Erzeugung, Verkaufspreise und Lohne stellten sich in
der Berichtszeit im Vergleich zum 1. Jahresviertel 1929 wie folgt:

1 2.

Erzeugung in t: Jahresviertel 1929
EiSENEerze .. 425 708 498 692
Stein- und Braunkohle 1090 808 823 295
Roheisen... 113 574 119 026
Stahl 153 759 168 310
Walz- und Schmiedeware 114 571 122 981

Durchschnittlicher Verkaufspreis je tin Schilling :

Braunkohle (steirische Wirfel) . 32,— 32,—

Roheisen.. 162,— 162,—

K nUppeI.... 247,50 258,50

Stabeisen 323,— (mit Wust) 340,50 (mit Wust)

Formeisen 344,— (dsgl.) 361 50 (dsgl.)

W alzdraht.. 296,50 24,—

Schwarzbleche (0,3 bis 2 mm) . 470,70 528 70

Mittelbleche (Uber 2 bis 5 mm) 373,40 420,70

Arbeitsverdienst je Schicht in Schilling:

Kohlenbergbau: Rauer . .. 11,64 8,79
Tagarbeiter . . 7,56 7,93

Erzbergbau: H auer.. 8,37 10,32

Eisen: Arbeiter.. 9,68 9,74

Stahl: Arbeiter.. 11,00 11,40

Aus der quemburglschen Eisenindustrie. — Der ginstige
Stand des Eisenmarktes im Jahre 1928 konnte sich in der ersten
Halfte 1929 nicht behaupten. Vom Februar an wurde der flotte
Geschaftsgang durch ein stetiges Zuriickgehen der Nachfrage ab-
gelost. Jedenfalls hat die auRergewo6hnliche Strenge des Winters
zu einer Drosselung der Nachfrage beigetragen, doch blieb auch
die sonst regelmédRig im Friuhjahr einsetzende Besserung der
Geschéftslage aus. Die Werke verfligten jedoch noch lber ge-
nigend Auftrdge, um die Erzeugung in ihrem alten Umfang auf-
rechtzuerhalten, und durch den Eingang verschiedener be-
merkenswerter Schienenbestellungen wurde der Ausfall in &ndern
Erzeugnissen ausgeglichen. Erstim Juni 1929 muflten die Werke
Preiszugestandnisse machen, um ihren Auftragsbestand wieder em-
porzubringen und einen ausreichenden Erzeugungsgang zu sichern.

Die Erneuerung des Internationalen Schienenkartells unter
Beistand der Amerikaner konnte endgiltig im ersten Halbjahr
erreicht werden. Weiter wurde unter dem Vorsitz des General-
direktors der Columeta die Roheisengemeinschaft der belgischen,
franzosischen und luxemburgischen GieBereiroheisen-Erzeuger
gegriindet, auf die sich das belgische Kontor fiir GieBereiroheisen

stlitzt. Die Dauer wurde fiir zwei Jahre sichergestellt.
Die Grundpreise, ab Werk, stellen sich wie folgt:
31. 12. 1928 30. 6. 1929
belg. Franken Je t
ROhEISeN .o P 570 570
Vorgewalzte Blocke . . . . . . . 740 740
Knippel . 840 850
Platinen. 810 850
Profileisen 820 850
Stabeisen 970 950
W alzdraht . 960 1030
Bandeisen ... 930 890

Wirtschaftliche Rundschau.

49. Jahrg. Nr. 37.

Ueber die Anzahl der vorhandenen und in Betrieb stehenden
Hochofen unterrichtet folgende Zusammenstellung:

Vorhanden Unter Feuer
am 31.12.28 am 30. 6. 29

Arbed Didelingen 6 6 5

Esch 6 5 6
Dommeldingen 3 —

Terres Rouges, Belval . . . 6 6 5

Esch. . . . 5 5 5

Hadir, Differdingen . . . . 10 9 9

Rimelingen 3 — —

Ougrée-Marihaye, R6dingen. 5 5 5

Athus-Grivegnée, Steinfort . 3 3 3

Zusammen 47 39 38

Der ThomasmehlImarkt blieb fur die Luxemburger Hiitten in
den ersten drei Monaten des Jahres befriedigend. Im April trat
eine kurze Stille ein, doch erholte sich das Geschéft bald und
blieb bis Ende Juni unveréndert.

Kléckner-Werke, A.-G., Berlin (Hauptverwaltung in Castrop-
Rauxel). — Im Bericht des Vorstandes iber das Geschaftsjahr
1928/29 wird festgestellt, dal die Reichsregierung den langjahrigen
Klagen der Industrie und Wirtschaft gegeniiber zur Herab-
minderung der geradezu unertrdglich gewordenen Steuern und
sozialen Lasten bis jetzt nichts getan hat. Diese Ausgaben haben
ein MaR erreicht, welches tatsachlich nicht mehr verantwortet
werden kann; sie hemmen die Wettbewerbsfahigkeit der Wirt-
schaftsbetriebe gegen das Ausland und fihren Zustdnde herhei,
die auf die Dauer dem ganzen Lande unberechenbaren Schaden

zufiigen. Im Berichtsjahre zahlte die Gesellschaft fir:
soziale Lasten .. 7 851 538 (7910 393) JIM
Steuern 8047 548 (8 017 023) JIM.

sonstige offentliche Abgaben 488 385 ( 421374) JIM

gleich 15,6 % des werbenden Aktienkapitals, 2,30JIM je t ge-
forderter Kohle und 7,96 JIM je t erzeugten Rohstahls.

In den Werken wurden geférdert oder erzeugt:

1925/26  1926/27 1927/28 1928/29
Bergbau t t t t
Kohlen 3200401 4602399 4282525 4093 193
Koks 911 376 1207 674 1387 530 1434 881
Ammoniak . . . 13 688 16 160 18 321 19 458
Benzol....... 6918 9 394 11 075 10 228
Teer 31 187 40 229 46 855 45 431
Hittenwerke
Roheisen . . . . 499 884 681 330 777 172 732047
Rohstahl . . . . 575 245 795 898 885 431 876072
Fertigerzeugnisse 590 306 792 775 886 918 858 356
Zement 23 496 39 805 104 106 124 682

Besonders hingewiesen sei auf das ginstige Verhdltnis der
Rohstahlgewinnung zu den hergestellten Fertigerzeugnissen. Aus
dem Vergleich geht hervor, daB mit Ausnahme einer geringen
Menge die ganze Rohstahlherstellung in den eigenen Walzwerken
zu Fertigerzeugnissen umgewandelt wird. Am 30. Juni 1929
wurden an Arbeitern und Beamten 27 924 gegen 28 840 am Schluf
des Vorjahres, einschlieflich der verbundenen Werke 39 220 gegen
40 914 am SchluR des Vorjahres beschaftigt. Im begonnenen Ge-
schéftsjahristder Absatz in Kohlenund Koks und auch in Roheisen
und Stahl im ganzen genommen unverdndert glinstig geblieben.

Der AbschluB weist einschlieRlich 463 402,88 JIM Vortrag
einen BetriebstberschuB von 37 487 483,73 2?-# aus. Nach
Abzug von 19 277 494,84 JIM Steuern, sozialen Lasten und An-
leihezinsen sowie 10 117 030,212?-# Abschreibungen verbleibt
noch ein Reingewinn von 8 092 958,68 JIM. Es wird beantragt,
einen Gewinn von 7 % zur Verteilung zu bringen und 485 7422?-#
auf neue Rechnung vorzutragen.

Ueber die Betriebe ist im einzelnen folgendes zu berichten:

Sémtliche Zechenbetriebe haben Uber und unter Tage
ohne Stdrungen gearbeitet; durch rasche Steigerung der Forde-
rung konnten sie den verstarkten Anforderungen des Syndikats
in jeder Beziehung entsprechen. Auf der Kokerei Victor I11/1V
ist der Neubau einer Batterie von 60 Oefen im Bau, die zum
1. Oktober 1929 betriebsfertig wird, wodurch dort die Ofenzahl
auf 380 steigt. Bei der Zeche General liegt die nach der Ein-
stellung des Grubenbetriebes zunéchst noch mit Kohlen von den
eigenen Zechen versorgte Kokerei seit dem 17. November 1928
kalt. Sie befindet sich aber, ebenso wie die Nebengewinnungs-
anlagen, in betriebsfdhigem Zustande.

Beim Hasper Eisen- und Stahlwerk wurde im Mai
Hochofen 1V ausgeblasen und durch den im Jahre 1927 neu zu-
gestellten Hochofen 111 ersetzt; eine neue Hochofengasgebldse-
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maschine wurde in Betrieb genommen. Die Stahl- und Walz-
werkshetriebe haben in Auswirkung der in den letzten Jahren
ausgefiihrten technischen Verbesserungen auch insofern zufrieden-
stellend gearbeitet, als es mdglich war, gesteigerten Anforderungen
des Marktes in bestimmten Sorten folgen zu kénnen. Verbesse-
rungen an den Walzwerksofen ermdglichen es, Sondersorten zu
erzeugen. Die im Anfang des Geschéftsjahres zur Einfiihrung
gelangte dreigeteilte Schicht wirkte sich in den Stahl- und Walz-
werken sehr ungunstig aus. Das neu eingestellte Personal ver-
ursachte Stérungen und Betriebshemmungen mit Ausfallen in der
Erzeugung der Walzenstralen. Aufder Georgs-M arien-H ltte
wurde die Einrichtung einer elektrischen Gasreinigung in Angriff
genommen und der Bau eines Scheibengasbehélters von fast
100 000 m3 Fassungsvermdgen begonnen, um die Uberschissigen
Gichtgase restlos vorteilhaft ausnutzen zu kénnen. Mit der Ver-
legung der Walzprofile von Osnabrick nach Georgs-Marien-
Hutte wurde fortgefahren. Gleichzeitig wurden die Adjustage-
einrichtungen weiter vervollkommnet. Um die Rohstoffversor-

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.
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gung der in der Leistung weiter gesteigerten Zementfabrik
dauernd zu sichern, wurden geeignete Kalksteinvorkommen er-
worben. Die nach Beendigung der Neuzustellung am 20. November
1928 in Betrieb genommene Hochofenanlage der M annstaedt-
werke muBte am 1. Mai 1929 wegen Mangels an Roheisenauf-
tragen gedampft werden. Im Walzwerk wurden von den bisher
mit Generatorgas beheizten StoR6fen 7 Stick auf Kohlenstaub-
beheizung umgestellt, wodurch die Warmkosten auf die Halfte
zurliokgingen. Die Walzwerke hatten im Berichtsjahre die bisher
hochste Erzeugung. Durch Beschaffung einer gréBeren Anzahl
neuzeitlicher Maschinen konnte die Leistung der verschiedenen
Verfeinerungsbetriebe gesteigert werden. Mit der Durchfiihrung
des fiir die Dusseldorfer Eisen- und Drahtindustrie auf-
gestellten Verbesserungsplanes wurde im Berichtsjahr fortge-
fahren. Es wurde eine Reihe von neuen Maschinen aufgestellt.
Im Eisenwerk Quint wurden mit der Einfihrung neuer Ofen-
bauarten gute Ergebnisse erzielt. Die Betriebe haben im ubrigen
regelmaRig gearbeitet.

Buchbesprechungen”).

Schriften der Arbeitsgemeinschaft Deutscher Betriebs-
ingenieure. Berlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 6. Was muB der Maschineningenieur von der
EisengieBerei wissen ? Bearb. von $ipl.*Qttg. A. Blotenberg,
Oberingenieur H. R. Henning [u. a.]. Hrsg. von Tr.<Qng.
A. Lischka f, Mitglied der Geschaftsfuhrung des Vereins
Deutscher EisengieRereien, Gielereiverbands in Disseldorf.
Mit 243 Abb. im Text u. auf 8 Taf. sowie 38 Tab. 1929. (VI,
272 S.) Geb. 25,50 JIM.

Das vorliegende Buch ist ganz besonders geeignet, eine bisher
bestehende Liicke auszufiillen. Der Maschineningenieur gewinnt
durch das Studium dieses Buches einen tiefen Einblick in ein
Gebiet, das er bisher mangels guter Unterrichtungsméglichkeit
vielfach leider vernachldssigen muf3te. Die metallurgischen Be-
trachtungen, die sich fir den gedachten Zweck natirlich nur an
der Oberflaiche bewegen kdnnen, enthalten, eingestreut an ge-
eigneten Stellen, wertvolle Winke sowohl fiir den Konstrukteur
als auch fir den Werkstéatteningenieur. Die Erlauterung der
Konstruktionsregeln ist in ihrer kurzen und klaren Ausdrucksform
vorbildlich zu nennen; ihre Behandlung ist durchaus erschépfend
und wird unterstitzt durch viele und gute Konstruktionsbeispiele.
Aufsédtze Gber Ofenanlagen, Modellbau und Formtechnik, Form-
maschinen, Selbstkostenberechnung vervollstdéndigen das Buch.
Sorgféltig zusammengestellte Schrifttumsverzeichnisse sind jedem
Kapitel angefiigt. Einige kleine Irrtimer missen noch berichtigt
werden: die Verwechselung von Gattierung und Analyse; EK-
Pakete sollen das Eisen nicht von Schadlingen reinigen; das
Krummwerden langer GuRstiicke erfolgt nicht so, wie auf Seite
183 beschrieben, sondern umgekehrt.

Dem kurzen und ubersichtlichen Werk ist eine baldige und
weiteste Verbreitung zu wiinschen. ®r.*3n0- O- Wedemeyer.

Zahn, Peter, ®tpl.*Qng.: Die Selbstkostenberechnung als
Ausgangspunkt der Rationalisierung, dargestellt an
dem Beispiel eines Hochofen Werkes mit den Neben-
betrieben Zement- und Schlackensteinfabrik, o. O.
1928. (56 S.) 8°. — Braunschweig (Techn. Hochschule),
®r.=Qng.-Diss.

Im ersten Teil der Arbeit ist aus bekannten Schriften eine
Reihe von Gemeinplatzen zusammengetragen lUber die Bedeutung,
Anwendung und zweckmé&Bige Gestaltung der Selbstkostenberech-
nung als Mittel fur die Preisbestimmung, Erfolgs- und Betriebs-
tiberwachung. Es gibt Eingehenderes und Besseres. Aber dieser
Teilist auch nicht das Wesentliche; es scheint, daR er im Hinblick
auf den Zweck der Arbeit nicht zu vermeiden gewesen ist.

Der zweite Teil bringt die Anwendung der vorher entwickelten
Gedankengédnge auf die Praxis. An Hand eingehender Unter-
suchungen werden mit Hilfe der Selbstkostenrechnung die Fehler-
quellen des Betriebes aufgedeckt und anschlieBend durch Gegen-
Uberstellung mit Normalwerten die Betriebsverbesserungen be-
grindet. Die Kostenanteile jeder Kostenart auf die Einheit werden
ermittelt, und fir die Rationalisierung entsprechend der Héhe der
einzelnen Kostenanteile als Ziel aufgestellt: 1. zweckmé&Rige Zu-
sammenstellung des Erzmdllers; 2. Herabsetzung des Koksver-
brauchs; 3. rationelle Ausnutzung der vorhandenen Energie-
quellen zur Erzielung einer guten Warmewirtschaft; 4. voll-
standige und zweckmaBige Verwertung der Reststoffe (Gut-
schriften); 5. Verminderung der Lohnkosten; 6. Verminderung
der Gbrigen Kostenarten.

* Wer die Bicher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664.

Diese Leitsétze werden in ansprechender Weise durchgefuhrt-
Sie stehen hier wohl im Gegensatze zu der Ansicht, daB nur durch
Verwertung der Ergebnisse von Zeit- und Arbeitsstudien eine
restlose Rationalisierung in mithsamer Kleinarbeit erreicht werden
kénne. Der Erfolg der Arbeit zeigt, daB, wenn Mittel und Zeit
hierzu nicht zur Verfigung stehen, es auch auf dem Wege vom
GroBen ins Kleine maoglich ist, zu rationalisieren.

Den AbschluB der Arbeit bildet eine Betrachtung lber die
Rentabilitdt des Unternehmens bei verschiedener Erzeugungs-
menge; es werden die Kosten bei Stillstand, bei niedrigster und
bei hochster Erzeugung ermittelt. Die zu diesem Zwecke auf-
gestellten Kostenschaubilder entsprechen allerdings nicht in jeder
Beziehung neuzeitlichen Gesichtspunkten. Der Anhang bringt
die zahlenmaBigen Unterlagen fir die Selbstkosten, die nach den
Gesichtspunkten der vom Selbstkostenausschul des Vereins
deutscher Eisenhittenleute vorgeschlagenen Selbstkostenbogen
aufgezogen sind. DaR diese sowie die im Text aufgefiihrten
Zahlentafeln zum Teil Werte enthalten, die im Verhéltnis zu
sonstigen Gber dem Durchschnitt liegen, ist hauptséchlich in der
ungiinstigen verkehrstechnischen Lage des behandelten Werkes
begriindet.

Als Ganzes betrachtet verdient die Arbeit Anerkennung und
dirfte manchem Betriebsmanne praktische Anleitung und Finger-
zeige geben. H. Euler.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhlttenleute.
Archiv fir das Eisenhittenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 3 des dritten Jahrganges des als
Ergdnzung zu ,Stahl und Eisen* dienenden ,Archivs fir
das Eisenhittenwesen*“l) versandt worden. Der Bezugspreis
des monatlich erscheinenden ,,Archivs®“ betragt jahrlich post-
frei 50 JL.#, flir Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute
20JI1M . Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf, PostschlieRfach 664, erbeten.

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

Gruppe A. SA.Vjng. Georg Bulle in Dusseldorf: Entnahme
von festen und flissigen Proben aus dem Hoch-
ofen. Ber. Hochofenaussch. Nr. 105. (4 S.)

Gruppe B. Albert Herberholz in Dortmund: Untersuchung
verschiedener Einflisse im Siemens-Martin-Ofen-
betrieb durch GroBzahl-Forschung. Ber. Stahlw.-
Aussch. Nr. 174. (12 S))

Gruppe C. Betriebsingenieur Felix W eckwerth in Duisburg:
Die Festigkeit und Beschaffenheit bisheriger und
neuerer Muffenverbindungen und Anleitung zur
sachgemaBen Verschweiung. (14 S)

Gruppe D. Gustav Neumann in Dusseldorf:
nische Richtlinien fir die Analyse des
gases. Mitt. Warmestelle Nr. 129. (5 S.)

Gruppe E. Privatdozent Dr. phil. K. Kellermann in Clausthal:
Die Anwendung der spektrographischen Analyse
im Eisenhittenlaboratorium. Ber. Chem.-Aussch.
Nr. 66. (7 S))

2)r.=3ttg. Max Schmidt in Kapfenberg: Die Prifung von
Tiefziehblech. Ber. Werkstoffaussch. Nr. 153. (10 S.)

i) St u. E. 49 (1929) S. 1215/6.

MefRtech-
Kokerei-
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Vereins-Nachrichten.

49. Jahrg. Nr. 37.

Richard Bischoff f.

Ueber den Tod Dr. mont. E.h. Richard Bischoffs, der am
24. Mai 1929 erfolgte, wird sich nie vollstandig der Schleier des
Geheimnisses luften. Denn wenn auch mancherlei Ursachen,
mancherlei Begebenheiten als AnlaR fiir das tragische Geschehen
angefiihrt werden kénnen, das ihn hinwegnahm, so wird doch
letzten Endes fiir den menschlichen Verstand das Rétsel dieses
Schicksalschlages nicht geldst werden. Wie wir auch die Dinge
betrachten — ein letztes Geheimnis ist mitin das Grab genommen
worden, ein letzter Rest bleibt auch fiir seine Freunde unver-
standlich. Und Richard Bischoff hatte Freunde, viele an der
Zahl! Nicht jedem erschloB er sich, viele hielten ihn fir zurick-
haltend, aber die, die ihn kannten, mit denen ihn gemeinsame
Belange beruflicher, kiinstlerischer
oder geselliger Art verbanden, sie wer-
den diesen Freund und die Stunden,
die sie mit ihm verlebten, nicht ver-
gessen. Aber (ber den Freundeskreis
hinaus galt er bei allen, mit denen er
zusammenkam, als der vollkommen
aufrechte, der Uiberaus vornehme und
durchaus unabhangige Mann, der un-
beirrt um die Meinung der anderen
seinen Weg ging, der von groem Ge-
rechtigkeitssinn erfullt war, der dabei
Freude an Geselligkeit hatte, und
dessen Name, man méchte fast sagen,
mit einer gewissen Ehrfurcht genannt
wurde. Diese personlichen Eigen-
schaften machten ihn den ihm nahe-
stehenden Fachkreisen zum geborenen
Vorsitzenden, dessen Autoritdt ohne
weiteres anerkannt wurde, und dessen
Geschicklichkeit in der Fiihrung von
Verhandlungen immer wieder Erfolge
zu erzielen wufRte.

Richard Bischoff wurde am

7. Mérz 1872 geboren. Sein Vater
war der Grinder und Inhaber der
GuRBstahlfabrik Felix Bischoff zu

Duisburg. Die Jugendzeit Richard Bischoffs mag nicht leicht
gewesen sein, denn erst bei dem dritten Versuch gelang es dem
Vater, sein Werk auf gesunder und eintrdglicher Grundlage auf-
zubauen. Nach bestandener Reifeprifung studierte Richard
Bischoff an der Montanistischen Hochschule in Leoben und
arbeitete praktisch bei Droop & Rein in Bielefeld und bei Hum-
boldt in KdlIn-Kalk. Nach AbschluB seiner Studien- und Lehrzeit
trat er im Jahre 1896 in das vaterliche Werk ein. Im Jahre 1897
erhielt er Prokura. 1901 machte er eine langere Studienreise nach
den Vereinigten Staaten von Nordamerika. Bald lag die Leitung
des Werkes ganz in seinen Handen, und er wurde nach dem im
Jahre 1911 erfolgten Tode seines Vaters alleiniger Geschaftsfiihrer
der in die Form einer Gesellschaft mit beschrankter Haftung um-
gewandelten Firma.

In die Oeffentlichkeit trat er zum ersten Male, als die Vor-
bereitungen fir die Ausstellung Disseldorf 1915 ihre Schatten
vorauswarfen. Er regte damals in Besprechungen mit Fach-
genossen an, im Gegensatz zu allen bisherigen Ueberlieferungen
und unter Zurickstellung aller Sonderinteressen eine Gemein-
schaftsausstellung der ,Qualitatsstahlindustrie” zu veranstalten,
die einen Ueherblick lber die Stahlerzeugung in den letzten 100
Jahren geben sollte. Wenn auch die Kriegsereignisse die Aus-
flihrung dieser damals noch neuen Gedanken verhinderten, so
ist dieser Gemeinschaftsplan, der in dieser Form wohl hier zum
ersten Male ausgesprochen worden war, doch weiter entwickelt
worden und hat sich in weit gréBerem Umfang bei der Werkstoff-
schau Berlin 1927 durchgesetzt.

Anton Pomp und Hermann
Festigkeits-
gewalzten
dener
9 S)

®r.*30g. R. Hohage und Ing. R. Rollett in Ternitz: Ver-
besserung der Zahigkeit von Sehneilarbeitsstahl
durch Karbidglihung. (7 S)

* *

Poellein in Diusseldorf:
und Geflgeuntersuchungen an kalt-
und geglihten Bandstdhlen verschie-
Vorbehandlung. Ber. Werkstoffaussch. Nr. 154.

Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachaus-
schiissen erschienen:

Direktor $ipl.«3Jig. Ludwig v. Reiche in Oberscheld: Die

elektrische Gichtgas-Reinigungsanlage, Bauart

Diese fiir die Vorbereitung der Ausstellung Dusseldorf 1915
veranstalteten gemeinsamen Besprechungen brachten schon im
Jahre 1913 die Anregung Richard Bischoffs, eine gemeinsame
Interessenvertretung der deutschen Qualitdtsstahlwerke zu
schaffen. Zur Tat wurden diese Pl&dne aber erst kurz nach Aus-
bruch des Krieges, als die Erfordernisse der Kriegswirtschaft eine
derartige Interessenvertretung zur Notwendigkeit machten. Am
12. Dezember 1914 wurde die damalige ,,Vereinigung Deutscher
Edelstahlwerke* gegriindet, die sich 7 Jahre spater den Namen
,Edelstahl-Verband“ gab. Mit der Grindung der ,,Vereinigung
Deutscher Edelstahlwerke* wurde auch das Wort ,,Edelstahl“
wenn auch nicht erfunden (zum ersten Male ist es urkundlich in

noch heute vorhandenen Akten aus
den 20er Jahren des vergangenen
Jahrhunderts beim Stahlwerk Plate
in Augustenthal nachweisbar), so doch
zu einem Wort des Handelsgebrauches
gemacht. Richard Bischoff gehorte
dem Grindungsausschufl der neuen
Vereinigung an, und er wurde nehen
dem zum 1. Vorsitzenden gewahlten
®r.«3ng. Schrodter 2. Vorsitzender.
Nach Schrodters Ausscheiden Ende
1920 ubernahm er den 1. Vorsitz, den
er seit dieser Zeit ohne Unterbrechung
inne hatte. Die deutsche Edelstahl-
industrie verdanktihm viel. Sie ent-
sandte ihn auch in die 6rtlichen und
zentralen SpitzenVertretungenalsihren
ersten Vertreter; so gehdrte er dem
Vorstande der Fachgruppe der Eisen
schaffenden Industrie beim Reichsver-
band der Deutschen Industrie an,
dem HauptausschuB des Reichsver-
bandes der Deutschen Industrie,
dem HauptausschuR des Vereins
zur Wahrung der gemeinsamen wirt-
schaftlichen Interessen in Rheinland
und Westfalen.

Aber Bischoff widmete sich nicht nur den gemeinsamen wirt-
schaftlichen Belangen; ihm, dem Ingenieur, lagen die technischen
Fragen besonders nahe. Die Arbeiten des Vereins deutscher
Eisenhittenleute hat erimmer mit auBerordentlicher Anteilnahme
verfolgt, wie denn auch der Pflege der Beziehungen, die den
Edelstahl-Verband mit dem Verein deutscher Eisenhittenleute
verband, seine besondere Sorgfalt galt. Richard Bischoff war mit
Leib und Seele Edelstahlmann. Er liebte dieses Gewerbe, wie
kein zweiter es tat. Der Ruf des Bischoff-Stahles, den sein Vater
gegriundet hat, wurde von ihm gewahrt, von ihm weiter entwickelt
und zu besonderer Entfaltung gebracht. Eine duere Anerkennung
seiner Verdienste auf technischem und wirtschaftlichem Gehiet
war die Verleihung der Wiirde eines Dr. mont. ehrenhalber durch
die Montanistische Hochschule in Leoben im Jahre 1922.

Im Jahre 1927 ging das GuBstahlwerk Bischoff in die Deut-
schen Edelstahlwerke Aktiengesellschaft auf und wurde bald
darauf stillgelegt. Fir Richard Bischoff war es aber eine Ge-
nugtuung, daf die jahrzehntelange Erfahrung in dem neuen
grofen Werk, das seine Firma aufnahm, erhalten blieb und weiter
ausgebaut werden konnte. Er selbst war in den Aufsichtsrat
dieser neuen Gesellschaft bei deren Grindung eingetreten.

DaR das Andenken an Richard Bischoff in Treue gewahrt
werden wird, bewies die Uberaus zahlreiche Beteiligung am
28. Mai 1929, bei dem Gang, der ihn zur letzten Ruhe brachte.
Krénze tirmten sich auf dem Grabeshigel, und der letzte Blumen-
gruB, den seine Freunde und Fachgenossen sandten, trug die
Worte: ,,Dem Freunde, dem Fihrer.” K.

Siemens-Schuckertwerke, auf dem Hochofenwerk
Oberscheld. Ber. Hochofenaussch. Nr. 1031).

3)ipl.*3ng. Julius Stoecker in Bochum: Einfluf der Gas-
stromung im Hochofen auf den Gichtstaubentfall.
Ber. Hochofenaussch. Nr. 104a).

Oberingenieur A. Jung in Peine: Das Fertigmachen von
vorgefrischtem Thomasroheisen im Siemens-Mar-
tin-Ofen. Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 1723).

K. Rummelund A. Schack in Diisseldorf: Die Berechnung
von Regeneratoren. Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 173*).

* St. u. E. 49 (1929) S. 1256/60. — 2) St. u. E. 49 (1929)

S. 1297/1300. — 3) St. u. E. 49 (1929) S. 1221/6. — *) St. u.E.
49 (1929) S. 1300/11.



