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Das Siemens-Martin-Werk 7, die zuerst errichtete An­
lage auf dem neuen Hüttengelände der Firma Fried. 

Krupp, A.-G., in Essen - Borbeekx), wurde während des 
Weltkrieges erstellt, nachdem man im Oktober 1916, um 
dem damals herrschenden großen Stahlmangel abzuhelfen, 
beschlossen hatte, das im Rahmen des geplanten Hütten­
werkes zu errichtende Stahlwerk vorweg zu bauen, und 
zwar mit vier großen kippbaren Oefen. Mit den Bauarbeiten 
wurde Mitte Ja­
nuar 1917 begon­
nen ; die eiste
Schmelzung fiel 
trotz der schwieri­
gen Beschaffung 
der notwendigen 
großen Baustoff­
mengen und des 
Mangels an ge­
schulten Arbeits­
kräften am 15. Juni 
1918.

Das flache Bau­
gelände hat hohen

Grundwasser­
stand, so daß um­
fangreiche An- Abbildung 1.
Schüttungen von
etwa 5 m Höhe erforderlich waren, um mit den Kammer­
sohlen sowie den Gas- und Abgaskanälen aus dem Grund­
wasser herauszukommen. Eine regelspurige Anschlußbahn 
zur Gußstahlfabrik von rd. 3,5 km Länge mit mehreren 
Straßenkreuzungen und einem Uebergabebahnhof mit 
Staatsbahnanschluß an den Bahnhof Vogelheim mußte 
angelegt werden. Für die Beschaffung des Betriebswassers 
für die Oefen wurde eine eigene Pumpanlage gebaut.

Das Siemens-Martin-Werk erhielt vier Oefen für das 
Roheisen-Schrott-Verfahren, die so eingerichtet wurden, 
daß ohne weiteres auf ein Verfahren mit flüssigem Einsatz 
übergegangen werden konnte. Die Oefen wurden kippbar 
ausgeführt, um, abgesehen von den großen Vorteilen dieser 
Bauart, im Zusammenhang mit den später erbauten Hoch­
öfen die vielseitigste Verwendbarkeit mit Vorfrischer und 
Elektroofen zu ermöglichen. Die Beheizung der Oefen er­
folgte zunächst durch Generatorgas, die spätere Verwendung

*) V gl. S t. u . E . 49 (1929) S. 1511/50.
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von Hochofen- und Koksofengas war von vornherein vor­
gesehen.

In diesem Bauabschnitt wurden das Ofenschiff, das Gieß­
schiff und die Schrottkranbahn mit den erforderlichen Ein­
richtungen, ferner die Gaserzeugeranlage und das Fallwerk 
mit Kranbahn ausgeführt. Die gesamte Bauausführung 
und Bauleitung lag in den Händen des Stammhauses in 
Essen. Ebenso übernahmen die Kruppschen Werke die Er­

stellung der Fun­
damente und die 
Durchführung der 
Bauarbeiten, fer­
ner die Lieferung 
sämtlicher Eisen­

konstruktionen 
und der Ausrü­
stungen für die 
Oefen.

In den Jahren 
1927 bis 1929 
wurde gleichzeitig 
mit der Ausfüh­
rung derHoc-hof en- 
anlage ein drittes, 
an die Gießhalle 

anschließendes 
Schiff zum Lagern

und Fertigmachen der Blöcke und Kokillen sowie zum Be­
arbeiten der Blöcke errichtet. Weiterhin wurden ein Vor­
frischmischer, zwei schwere Gießkrane, einer für das Ofen­
schiff und einer für das Gießschiff, sowie eine neben der 
Schrottkranbahn liegende Lagerplatzkrananlage für die 
Zuschläge des Vorfrischers aufgestellt.

Das eigentliche Siemens-Martin-Werk (vgL Grundriß 
und Querschnitt Abb. I b i s -3) besteht jetzt aus drei in Nord- 
Süd-Richtung liegenden Hallen, dem Ofenschiff, dem Gieß­
schiff und dem Blockschiff. An das Ofenschiff schließt 
westlich zunächst der Schrottplatz an; es folgen die Kamine 
für die Oefen, der Lagerplatz für Zuschläge und dann die 
Gaserzeugeranlage. Das Hauptgebäude mit dem Schrott­
lagerplatz hat eine Gesamtlänge von 176 m.

Die Ofenhalle mit 20 m Breite und 26,2 m Höhe bis 
TTnterkante der Binder hat zwei übereinanderliegende 
Kranbahnen (A b b . 4 ) .  Auf der unteren Kranbahn laufen 
zwei Beschickungslaufkrane von 5 t Muldeninhalt, auf der
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Zum Block/ager 
des tVa/zwerks

Abbildung 2. Grundriß der Anlage.

oberen Bahn ein 15-t-Montagelaufkran und ein 100-t-Gieß- 
laufkran mit 30-t-Hilfshubwerk.

Das 31,5 m breite und bis zur Unterkante der Binder 
27,4 m hohe Gießschiff ist ebenfalls m it zwei übereinander­
liegenden Bahnen für Laufkrane ausgestattet und besitzt 
außerdem an der östlichen Wand noch eine besondere Bahn 
für Halbportaldrehkrane ( Abh. 5). Auf der oberen Kranbahn 
verkehren ein 30/10-t-Laufkran für die Bedienung der Gieß­
gruben und ein Gießlaufkran m it einer Tragfähigkeit der 
Hauptkatze von 150 t, m it Leonardschaltung im Hubwerk 
und einer 40/15-t-Hilfskatze. Die untere Bahn trägt zwei Gieß­
laufkrane, von denen jeder eine Hauptkatze von 100 t  und 
eine Hilfskatze von 30/10 t  Tragkraft m it Leonard­
schaltung im Haupthubwerk und im 
Kranfahrwerk besitzt. Zwei Halbportal­
drehkrane, die ebenso wie der 30/10-t- 
Laufkran hauptsächlich die Gießgruben 
bedienen, haben je 10 t  Tragkraft und 
reichen m it ihren Auslegern etwa 3,5 m 
in das Blockschiff östlich des Gieß­
schiffes hinein.

Die Feldbreite für die Oefen, d. i. 
die Entfernung der gemeinsamen Haupt­
säulen von Ofenhalle und Gießschiff, 
beträgt 30 m. Ein eingeschobenes 15 m 
breites Zwischenfeld dient zur Durch­
führung von drei parallelen Strängen 
Regelspurgleisen, die die Schiffe von 
West nach Ost durchqueren.

Die vier südlich von dem 15 m 
breiten Zwischenfeld liegenden 30-m- 
Felder sind m it den vier kippbaren Sie­

mens - Martin - Oefen besetzt, 
während in dem fünften 30-m- 
Feld, nördlich von dem 15-m- 
Feld, der Vorfrischer Aufstel­
lung gefunden hat. Die Sie- 
mens-Martin-Oefen haben eine 
Fassung von je 80 bis 100 t. 
Jeder Oberofen hat eine Ge­
samtlänge von etwa 24 m, von 
denen 13,7 m auf den kipp­
baren Mittelteil entfallen. Die 
Köpfe können zu Ausbesse­
rungen oder Neuzustellungen 
entweder auf der Bühne ganz 
in die Ofenhalle gefahren oder 
von den Gießkranen ins Gieß­
schiff abgesetzt werden (vgl. 
Abb. 4 und 6). Der Vorfrischer 
faßt 3001. Sein Oberofen hat 
von Außenkante bis Außen­
kante des Kopfes eine Länge 
von 25,2 m; der kippbare 
Teil ist 16 m lang. Zur Aus­
besserung und Neuzustellung 
werden die Köpfe m it dem 
100-t-Laufkran im Ofenschiff 
abgenommen und auf die Be­
schickungsbühne gesetzt. Das 
Kippen der Oefen und des 
Vorfrischers erfolgt elektrisch.

Das Zusammenarbeiten des 
Vorfrischers m it dem zuge­
hörigen Siemens-Martin-Ofen 

gestaltet sich folgendermaßen: Etwa alle 3 h wird dem 
Vorfrischer von der Hochofenanlage ein Abstich von etwa 
70 t  durch einen Roheisenpfannentransportwagen zugestellt, 
nachdem der Abstich auf dem Transportweg zum Siemens- 
Martin-Werk gewogen worden ist. Die Roheisenpfanne 
wird im Ofenschiff von dem 100-t-Gießlaufkran durch eine 
große Luke in der Einsatzbühne aufgenommen und mit 
einer ortsbeweglichen Einlaufrinne auf der Einsatzseite in 
den Vorfrischer entleert. In gleichen Zeitabständen, nach­
dem jeweils das neu zugeführte Roheisen genügend herunter­
gefrischt ist, wird dem Vorfrischer auf der Gießschiffseite 
eine Schmelzung von ebenfalls 70 t  entnommen. Der Gieß­
laufkran, der die Schmelzung aufnimmt, setzt diese auf

Abbildung 4. B lick  in das Ofenschiff (E insatzseite).
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einen Wagen in dem dem Mischer zunächst gelegenen Quer­
gleis ab. Der Wagen wird m it Hilfe einer Diesellokomo­
tive zunächst wieder über eine in dem betreffenden Gleis 
eingebaute Waage zum Verwiegen und dann weiter ins 
Ofenschiff gebracht. Hier wird die Pfanne von dem 100-t- 
Gießkran aufgenommen und dann m it Hilfe einer Einguß­
rinne auf der Einsatzseite in einen der m it dem Mischer zu­
sammenarbeitenden Siemens-Martin-Oefen entleert. Die 
Beschickung der Siemens-Martin-Oefen von der Gießhalle 
aus ist vermieden worden, um den Gießbetrieb und die 
Arbeiten in den Gießgruben nicht zu stören.

Das Gießschiff enthält neben den Gießgruben die für den 
Betrieb erforderlichen Nebenanlagen, wie Pfannenfeuer, 
Pfannen-Instandsetzung und Trockenöfen für Trichter.

Das dritte Schiff des Hauptgebäudes, das Blockschiff 
zum Lagern und Fertigmachen der Blöcke und Kokillen 
sowie zum Bearbeiten der Blöcke, ist 30 m breit und 20 m 
hoch und wird von zwei auf einer Kranbahn laufenden 
20-t-Laufkranen bedient. Außer den beiden bereits ge­
nannten 10-t-Halbportaldrehkranen im Gießschiff besorgt 
den Quertransport vom Gießschiff ins Blockschiff ein 
elektrisch betriebener Drehtisch von 11 m Durchmesser m it 
vier Ladestellen (M b . 7). Dieser Drehtisch ist um eine 
Gebäudesäule angeordnet und wird durch Druckknöpfe ge­
steuert. Dicht an den Gebäudesäulen auf beiden Seiten des 
Drehtisches sind Kühlroste zum Kühlen der Kokillen an­
gelegt.

Der Teil des Blockschiffes nördlich der drei Quergleise 
ist für die Bearbeitung von Blöcken vorgesehen. Zunächst 
sind zwei Blockdrehbänke und eine Zentrierbank aufgestellt.

Der Schrottlagerplatz wird von drei Lagerplatzkranen 
von 30 m Spannweite bestrichen, von denen zwei 
als Muldentransportlaufkrane ausgebildet sind. Diese haben 
je ein 15-t-Hubwerk zum Greifen von je drei Mulden und 
ein 7,5-t-Hubwerk m it Lastmagneteinrichtung zum Ver­
laden des Schrotts. Der dritte Kran hat nur ein 7,5-t-Hub- 
werk m it Lastmagneteinrichtung erhalten. Die Mulden­
transportkrane geben die gefüllten Mulden an die auf der 
Beschickungsbühne stehenden Bänke der Siemens-Martin- 
Oefen und des Vorfrischers ab.

Der im Westen sich anschließende Lagerplatz für Zu­
schläge ist überdacht und wird von einem 30/10-t-Laufkran 
von 22,65 m Spannweite m it Motorgreifer- und Lastmagnet­
einrichtung bedient. Die Zuschläge, Erz und Kalk, werden 
auf dem Lagerplatz gestapelt und in einem Kalk- und in 
einem Erzbunker abzugsfertig bereitgehalten. Die Bunker 
sind durch elektrisch betriebene Bandverschlüsse m it Druck­
knopfsteuerung abgeschlossen (vgl. M b. 8), die die Zu­
schläge auf den Schrottplatz in die dort aufgestellten Mulden 
abgeben.

Auf dem Lagerplatz für Zuschläge, nördlich von den 
schon mehrfach erwähnten Quergleisen, ist ein Abstellplatz 
für Gießpfannen und südlich davon ein Pfannenfeuer und 
eine Anlage für die Instandsetzung der Koheisenpfannen 
eingerichtet.

Das zum Betriebe der Siemens-Martin-Oefen erforderliche 
Gas wurde zunächst von der parallel zum Stahlwerk, westlich 
von den Lagerplätzen gelegenen Gaserzeugeranlage geliefert. 
Diese Anlage ist nicht mehr voll im Betriebe und wird nach 
vollständiger Umstellung des Stahlwerkes auf Mischgas­
betrieb (Hochofen- und Koksofengas) nur noch als Aushilfe 
dienen. Diese Umstellung wurde nach der Inbetriebnahme 
der Hochöfen eingeleitet. Das erforderliche Koksofengas 
wird von der Ruhrgas-Akt.-Ges. bezogen.

Die Abgase der Oefen entweichen durch Kamine, die 
dicht westlich des Schrottplatzes stehen. Jeder Ofen hat

*
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Schlackenkübel und Hauben sowie 
zum Verladen der Schlacken.

Räume zur Unterkunft der Ar­
beiter m it Wasch- und Badegelegen­
heit sind in reichlichem Maße vor­
handen.

Das Stahlwerk leistete, solange 
die Oefen ausschließlich m it festem 
Einsatz nach dem Roheisen-Schrott- 
Verfahren betrieben wurden, normal 
etwa 18 000 t  im Monat m it drei im 
Betriebe befindlichen Oefen. Nach 
Indienststellung des Vorfrischers ar­
beitet dieser m it zwei Siemens-Mar­
tin-Oefen zusammen; die übrigen 
werden nach dem Roheisen-Schrott- 
Verfahren weiter betrieben. Die Lei­
stung des Siemens-Martin-Werkes

Abbildung 5. Blick in das Gießschiff (Gießseite). hat hierdurch eine Steigerung auf
rd. 25 000 t  im Monat erfahren.

Schlacke des Vorfrischers wird durch Kippen des Ofens in 
Schlackenwagen m it kippbaren Pfannen gefüllt und auf ein 
Schlackenbett, das in der nördlichen Verlängerung des Lager­
platzes für Zuschläge liegt, ausgegossen.

Als weitere Nebenanlage sei noch das westlich der Gas­
erzeugeranlage stehende Fallwerk genannt; es liegt unter 
einer besonderen Kranbahn von 24 m Spannweite, auf der 
ein Laufkran von 25/10 t  Tragkraft verkehrt, der sowohl das 
Fallwerk als auch den zugehörigen Lagerplatz bedient. Der 
Lagerplatz ist zur Aufnahme der zu zerkleinernden Gegen­
stände bestimmt, also vor allem der Ofensäue, Schlacken­
bären, Schrottstücke usw. Außerdem dient der Kran zum Abbildung 8.
Entleeren der vom Siemens-Martin-Werk kommenden Erz- und Kalkbunker mit Bandverschlüssen.

seinen eigenen Kamin. Der südliche Kamin trägt auf halber 
Höhe einen Hochbehälter für rd. 300 m3 Wasserfüllung. In 
diesen Hochbehälter arbeitet das am Rhein-Herne-Kanal 
gelegene Pumpwerk. Das Wasser findet im wesentlichen 
als Kühlwasser Verwendung.

Die von den Siemens-Martin-Oefen anfallende Schlacke 
wird entweder durch Kippen der Oefen in besondere, auf 
Wagen stehende Schlackenhauben gebracht, oder sie fließt 
als Ueberlaufschlacke beim Entleeren der Schmelzung in 
große, auf Flur des Gießschiffes stehende Kübel. Die

Abbildung 6. Querschnitt durch den Ofen.

Abbildung 7. Drehtisch,
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Kontinuierliche Walzenstraße für Werkstoff mit hoher Warmfestigkeit.
Von W. R o h n  in Hanau a. M.

[Schluß von  Seite 1760.]

(Einstellung der Straße. Lagerausbildung und ■Schmierung. Leistung und Wirtschaftlichkeit der Straße. Verwendung 
gleicher Straßenbauweise zum Auswalzen kalter Stangen von 12 mm Durchmesser au f kleinere Querschnitte bis zu 1,2 m m .)

Vielleicht mag es in diesem Zusammenhang wünschens­
wert sein, einige Worte darüber zu sagen, wie eine solche 

Straße am besten eingestellt wird. Es ist natürlich möglich, 
zunächst sämtliche Kaliber auf Sollquerschnitt möglichst 
genau einzustellen, indem man ein weicheres W alzgut in 
kurzen Stücken durch jedes einzelne Gerüst gehen läßt und 
danach m it der Schublehre m ißt und nachrechnet, ob der 
tatsächliche Querschnitt dem Sollquerschnitt entspricht. Die 
Genauigkeit dieses Verfahrens ist nicht allzu hoch, nament­
lich, wenn man berücksichtigt, daß die einzelnen Kaliber 
immerhin geringfügige Abweichungen vom regelrechten 
Achteck aufweisen werden. Im vorliegenden Falle führte 
das folgende Verfahren wesentlich rascher und genauer zum 
Ziel: Es wurde ein kalter Kupferknüppel genommen, der 
genau dem Anstichquerschnitt entsprach. Dieser Knüppel 
wurde auf 500 mm Länge abgeschnitten, und dann ließ 
man ihn bei abgenommenen Führungen durch das erste Ge­
rüst gehen. Nach dem Durchgang mußte seine Länge genau 
533 mm betragen, was m it der feinfühligen Hauptanstellung 
leicht zu erreichen war. Dann wurde dieses Stück wiederum 
auf 500 mm Länge abgeschnitten und durch das zweite 
Gerüst geschickt, wobei seine Länge wiederum auf 533 mm 
zunehmen mußte. In dieser Weise wurden die Kaliber 
sämtlicher Gerüste auf die richtige Abstufung eingestellt.

Nunmehr ließ man die Straße leer laufen und bezeichnete 
auf jedem Walzring eine bestimmte Stellung durch einen 
Kreidestrich. Dann wurden am ersten Gerüst 200 U abgezählt 
und festgestellt, ob das zweite Gerüst gleichzeitig 213 U machte. 
War dies nicht genau der Fall, so wurde an dem Nebenschluß­
regler die Drehzahl des Motors so lange verstellt, bis das gefor­
derte Verhältnis genau zutraf. Darauf wurden am zweiten Ge­
rüst wiederum 200 U abgezählt, währenddem das dritte Gerüst 
213 U machen mußte, und so fort. Auf diesem Wege ist es 
möglich, beispielsweise eine 40gerüstige Straße innerhalb 
etwa 4 bis 6 h genau einzustellen. Es ist dann vollkommen 
gefahrlos, einen Probeknüppel durch die Straße durchlaufen 
zu lassen und an den Ablesungen der einzelnen Amperemeter 
nachzuprüfen, ob die Einstellung in Ordnung is t ; kleine Un­
stimmigkeiten können dann leicht durch eine geringfügige 
Abänderung einiger Walzenspalte oder einiger Drehzahlen 
behoben werden.

Von der Firm a, die die Straße nach den Vorschlägen des 
Verfassers gebaut hatte, war die Vermutung ausgesprochen 
worden, daß es immerhin mehrere Tage oder Wochen dauern 
würde, bis die Straße, vom ersten Versuch an gerechnet, 
fehlerfrei laufen würde. In W irklichkeit spielte sich die 
Inbetriebnahme folgendermaßen ab: Die Straße war in der 
angegebenen Weise eingestellt worden. Darauf wurden zwei 
walzwarme Stahlknüppel durchgewalzt; die Amperemeter 
gaben, da die Verformungsarbeit bei Stahl bei W alztempera­
tur verhältnismäßig niedrig ist, nur so kleine Ausschläge, 
daß aus ihnen bestimmte Schlüsse nicht zu ziehen waren. 
Darauf ließ man zwei Knüppel aus Reinnickel durchgehen 
und beobachtete die Amperemeter; an zwei Gerüsten 
wurden kleine Verstellungen der Nebenschlußregler vor­
genommen. Darauf wurden zwei Knüppel aus einer hoch­
prozentigen Chrom-Nickel-Legierung durchgewalzt und aber­
mals zwei Gerüste noch etwas verstellt.

Damit war die Straße etwa %  h nach dem ersten An­
stich in fehlerfreiem Zustand u n d  b lie b  v on  d iesem  
A u g e n b lic k  an  v o lle  l 1/2 J a h r e  im  B e tr ie b ,  ohne 
d aß  an  e in em  e in z ig e n  G e rü s t i rg e n d e in e  V er­
s te l lu n g  n o tw e n d ig  g ew o rd en  w äre . Auch als später 
zu den ersten 21 Gerüsten die Gerüste 22 bis 30 und dann 
31 bis 41 hinzukamen, vollzog sich die Inbetriebnahme in 
ähnlich glatter Weise, nachdem erst einmal die oben er­
wähnte falsche Bemessung der Verbundwickelungen beseitigt 
worden war.

Abb. 7 gibt Schaulinien der Leistungsaufnahme der 
Straße, hochspannungsseitig am Drehstrommotor des Leo­
nardumformers gemessen, für das Durchwalzen von Stahl, 
Reinnickel, 50 %  Nickelstahl, Chromnickel und von einigen 
Legierungen verschiedener Zusammensetzung1). Gegen das 
Auslaufende der Straße zu steckt dabei der Walzstab gleich­
zeitig in 15 bis 18 Gerüsten. Durch die gedrängte Bauart 
der Straße, deren Gesamtbild die Abb. 2 zeigt, wird ein 
W ärmeverlust des Walzgutes beim Durchgang auf das ge­
ringste Maß vermindert. Bei weichem Werkstoff ist die 
Wärmezufuhr, die das Walzgut durch die Verformungsarbeit 
erleidet, verhältnismäßig gering und deshalb der Temperatur­
abfall zwischen Anstich und Auslauf größer. Ein m it 1200° 
angestochener Stahlknüppel läuft so m it etwa 980° aus. 
Diese Erscheinung ist an sich wünschenswert, da ein weiches 
Walzgut verhältnismäßig mehr zum Ueberschlagen in den 
Schlußkalibern neigt als ein härteres. W ird dagegen ein 
hartes Walzgut verarbeitet, so ist die Wärmezufuhr durch 
die Verformungsarbeit verhältnismäßig größer, und beispiels­
weise ein Chrom-Nickel-Knüppel, der m it 1100° angestochen 
wird, läuft m it 1020° aus. Würde die Straße rascher 
laufen, so könnte sogar ein Zustand erreicht werden, bei 
dem die Temperatur des Walzgutes zunimmt und also ein 
Knüppel m it höherer Temperatur ausliefe, als er aufge­
geben wurde.

Es wurde erwähnt, daß während eines anderthalbjährigen 
Betriebes kein Nachstellen der einzelnen Walzengerüste er­
forderlich war. Zu diesem Erfolg hat erheblich die Sorgfalt 
beigetragen, die auf die Ausbildung der Walzenlager und 
der Schmierung verwandt wurde. Bereits frühere Versuche 
hatten gezeigt2), daß der Lagerschalenverschleiß auf weniger 
als ein Dreißigstel vermindert werden kann, wenn für eine 
gute Kühlung der Lagerschalen gesorgt wird. Für eine 
solche Kühlung hatten sich eingebohrte oder eingegossene 
Kühlräume in den Lagerschalen als wenig geeignet erwiesen, 
weil die Bronzelagerschalen häufig kleine Gußporen auf­
weisen, oder unter den ungeheuren Beanspruchungen kleine 
interkristalline Poren bekommen. Hervorragend bewährt 
hat sich dagegen die in Abb. 8  wiedergegebene B auart; in 
die Rückseite der Lagerschalen werden Vertiefungen ein­
gefräst, in die entsprechend gebogene nahtlose Kupferrohre 
m it Weichlot eingelötet werden. Die Drucklager der vor­
liegenden Straße sind m it vier Meanderwindungen eines 
nahtlosen Kupferrohres von 12 mm Lichtweite und 16 mm 
Außendurchmesser ausgerüstet; die Gegenlagerschalen so-

1) D ie Zacken vor und hinter den eigentlichen  L eistungs­
kurven sind durch den Anlauf- und Abbrem sstoß hervorgerufen.

2) Vgl. St. u . E . 46 (1926) S. 1877/8.
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Menge Oel aus dem Vorratsbehälter abzuzapfen und zu 
reinigen. Der elektrische Einzelantrieb m it den Einzel- 
amperemetern erlaubt auch sehr einfach, jederzeit festzu­
stellen, daß sämtliche Lager der Straße in fehlerfreiem Zu­
stand sind. Man braucht dazu nur einmal die Straße im 
Leerlauf abzugehen und zu sehen, daß sämtliche Ampere­
meter auf Null stehen. Auch die geringsten Mängel irgend­
eines beliebigen Lagers zeigen sich an kleinsten Zuckungen 
der einzelnen Amperemeter.

Zwischen den einzelnen Gerüsten sind Walzbalken an­
geordnet, die die Ein- und Auslaufführungen tragen. Diese 
bestehen aus Stahlguß, sind geteilt und durch rasch lösbare 
Keile festgehalten, ihre Nasen nach Walzprofil ausgearbeitet. 
Um außer den 12-mm-Fertigstangen auch jede beliebige 
Zwischenstärke auf der Straße walzen zu können, kann an 
Stelle jeder beliebigen Zwischenführung eine Ablenkführung 
eingebaut werden.

Hinter der Straße befindet sich in engem Abstand ein 
Haspel m it senkrechter Achse; diesem sind drei Biegewalzen 
vorgeschaltet, die das auslaufende Walzgut Vorrunden. 
Biegewalzen und Haspel werden von einem besonderen 
Motor angetrieben, der parallel mit den Walzmotoren von 
der Leonarddynamo gespeist wird, so daß die Haspel-

Abbildung 7. Leistungsschaulinien der 4lgerüstigen kontinuier- Geschwindigkeit mit geringer Voreilung stets der Walzge-
liehen Knüppelstrane beim Auswalzen von 1200 mm langen , . . .  ,  ,  t t  i j . i i  • j  i  i

Knüppeln 60 mm Achtkant zu 12 mm Achtkant aus Legierungen schwindigkeit entspricht. Der Haspelteller wird durch einen
verschiedener Zusammensetzung. besonderen, mit Druckknopf betätigten Motor nach Auf­

laufen jeder Ader über den Kegel gehoben, so 
daß die gewickelten Ringe seitwärts abgescho­
ben und, wenn erforderlich, noch m it ihrer 
Walzwärme einem Glühofen zugeführt werden 
können.

Die gewählte Anordnung der mechanischen 
und elektrischen Einstellm ittel der Straße 
machen einen besonderen Bedienungs- und 
Ueberwachungsstand m it Meßgeräten überflüs­
sig; die Geräte und ihre Bedienung sind so ein­
fach und übersichtlich, daß sie von einem durch­
schnittlichen Hilfsarbeiter fehlerfrei m it bedient 

Abbildung 8. Lagerschalen m it eingelöteten kupfernen Kühlrohren werden können. Dadurch kann ein besonderer
in eingefrästen Vertiefungen. Mann für die Ueberwachuiig gespart werden.

wie die Lagerschalen der Antriebsseite 
mit nur zwei Meanderwindungen.

Ferner wurde der Schmierung der 
Straße besondere Sorgfalt zugewandt.
Jedes Einzelgerüst ist m it einem 
löfachen Boschöler ausgerüstet, der m it 
acht Ausläufen die Walzenlager m it 
Rizinusöl oder Voltolgleitöl unter Druck 
versorgt. Die weiteren acht Ausläufe 
versorgen die Lager des Getriebekastens 
m it Maschinenöl unter Druck. Schließ­
lich werden sämtliche Zahnradeingriffe 
m it einem etwa 12 mm starken Strahl 
Umlauföl geschmiert. Dieses Umlauföl, 
dem auch das überschüssige Oel der 
Getriebelager und der Walzenlager zu­
fließt, fließt durch eine Sammelleitung 
einem Behälter zu, in dem es absitzen 
kann, gefiltert und gekühlt wird, ehe es 
die zwei Umlaufpumpen wieder ansaugen 
und erneut den Gerüsten zuführen. Auf 
diese Weise beschränkt sich die ganze 
Ueberwachung der Schmierung der Ge­
rüste darauf, täglich einmal nachzu­
sehen, ob die Boschöler gefüllt sind, 
und monatlich einmal eine bestimmte

Abbildung 9. Walzwerk zum W eiterwalzen von 12 mm dicken kalten Stangen 
auf 8-m m -Stangen; Auslaufseite.
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Zur Bedienung der Straße genügt ein Mann am Aufgabe­
ende und ein Mann am Auslaufende; im vorliegenden Falle 
werden meistens drei Leute genommen, da der Ofen nicht 
mit selbsttätiger Ausstoßvorrichtung versehen ist. Auf 
Abb. 2 ist im Vordergrund der Steuerschalter m it den Meß­
geräten für die Leonarddynamo zu sehen, auf der gleichen 
Tafel befinden sich Anlasser und Amperemeter für die Oel- 
umlaufpumpen.

Die in dem vorliegenden Falle von der Straße zu be­
wältigende Leistung ist außerordentlich klein; sie beträgt 
nur 200 bis 300 t  im Jahr.
Trotzdem hat sich die Straße 
als sehr wirtschaftlich erwie­
sen. Schon bei dieser verhält­
nismäßig kleinen Erzeugung, 
für die die Straße nur 2 h 
wöchentlich zu laufen braucht, 
ist der Kapitalaufwand zur 
Erstellung der Straße nicht 
größer, als er für die Anzahl 
von Einzelkaltwalzwerken sein 
würde, die zur Bewältigung 
der gleichen Jahrestonnenlei­
stung erforderlich sein würde.
Der Aufwand an Wärme für 
die kontinuierliche Straße ist 
nur ein Fünftel so hoch, wie 
er bei Einzelkaltwalzwerken 
für die nötigen Zwischenglü­
hungen sein würde, und die 
Arbeitskosten betragen weni­
ger als 1 % . Bei voller Aus­
nutzung würde die Straße je 
achtstündige Schicht etwa 301 
leisten können, wobei zu be­
rücksichtigen ist, daß die 
Walzgeschwindigkeit wegen 
der verhältnismäßig geringen 
Formänderungsgeschwindig­

keit des hier zu verarbeiten­
den Walzgutes niedrig gewählt 
worden is t ; für weicheres W alz- 
gut könnte sie doppelt oder 
dreimal so hoch gewählt 
werden.

Nachdem sich die vor­
stehend beschriebene Bauart 
in jeder Beziehung einwand­
frei bewährt hatte, wurde 
versucht, die gleiche Bauweise 
auch für das Weiterwalzen 
der erzeugten Stangen von 
12 mm auf kaltem Wege an­
zuwenden. Um die höchst­
möglichen Gütezahlen des 
Werkstoffes zu erzielen, ist
jeweils nach 2 y2- bis 3facher Verlängerung eine Zwi­
schenglühung erforderlich. Infolgedessen konnten hier 
jeweils nur 12 Gerüste zu einer Straße zusammengebaut 
werden, nach deren Durchlaufen wiederum eine Zwischen­
glühung erforderlich wurde. Während die große Heißstraße 
Walzringe von 300 mm Dmr. aus Schalenhartguß hat,
wurden für die kleineren Kaltstraßen Walzringe aus ge­
härtetem  Stahl von 120 mm Dmr. benutzt. Es gelang dabei, 
den M ittenabstand von Gerüst zu Gerüst auf 270 mm 
herunterzudrücken und dam it zu einer sehr gedrängten 
Bauweise zu gelangen, indem nicht mehr einzelne Gerüste

auf einen Grundrahmen aufgesetzt, sondern immer sechs 
Gerüste zu einem Block vereinigt und zwei solcher Blöcke 
zusammengebaut wurden. Um die Bedienung einfacher 
und übersichtlicher zu machen, wurden diese kleineren 
Straßen nicht auf einer waagerechten Grundebene aufgebaut, 
sondern gewissermaßen um 90° auf gerichtet an einer senk­
rechten Grundebene angebaut, wie dies die Abb. 9 und 10 
zeigen. Bei den ersten Ausführungen wurden noch waage­
rechte Motoren verwandt, während späterhin senkrechte 
Flanschmotoren oben auf den Gerüstblock aufgesetzt wur­

den ; diese Ausführung ergibt einen um etwa 30 %  kleineren 
Grundflächenbedarf. Auch hier befindet sich über jedem 
Walzgerüst das Amperemeter des zugehörigen Motors und 
der Nebenschlußregler für die feinfühlige Drehzahlregelung; 
die Anstellung des Walzenspaltes wird ebenfalls durch Keile 
m it einer Genauigkeit von 0,002 mm bewirkt. Dicht unter 
jedem W alzenpaar befindet sich ein Druckknopf, durch 
den die ganze Straße stillgesetzt, und ein zweiter, durch 
den sie wieder in Gang gesetzt werden kann. Auch diese 
Straßen haben Leonardsteuerung, um die Walzgeschwin­
digkeit bequem der H ärte des Walzgutes anpassen zu

A bbildung 10. W alzwerk zum W eiterverwalzen der Stangen von 12 mm Dm r.
auf dünnere Stangen.
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dessen Streckgrenze in kaltgewalztem 
Zustande auf 125 kg/mm2 bei 4 bis 
6 %  Dehnung steigt. Mit Rücksicht 
auf die notwendigen Zwischenglü­
hungen leisten die einzelnen Straßen 
folgende Querschnittsverringerun­
gen: Straße 1 von 12 bis 8,5 mm, 
Straße 2 von 8,5 bis 5,5 mm, Straße 
3 von 5,5 bis 3,5 mm, Straße 4 von 
3,5 bis 2 mm, Straße 5 von 2 bis 
1,2 mm. Abb. 11 und 12 zeigen drei 
derartige Straßen von der Arbeits­
seite und der Antriebsseite. Die 
Bedienung der Straßen ist so ein­
fach, daß für die ersten beiden ein 
Mann Bedienung genügt, während 
für die feineren ein Mann mühelos zwei 
Straßen bedienen kann. Nach dem 
Einfädeln können Aderlängen bis zu 
10 km und mehr durchlaufen, ohne 

Abbildung 11. Drei Walzwerke für dünne Stangen. Aufgabeseite. daß auch nur die mindesten Eingriffe
des Arbeiters erforderlich werden.

können. Die Schaltsäule für die Bedienung der Leonard- Eine Nachstellung ist durchschnittlich nur alle 5 bis
dynamo ist auf Abb. 9 zwischen der eigentlichen Straße und 8 Tage erforderlich. Die Walzringe sind entsprechend
dem Auflaufhaspel zu sehen. Während des Betriebes werden der Abb. 13 ausgeführt, so daß für die feineren Kaliber
die einzelnen Walzringe m it Umlaufkühlöl berieselt, eine eine vierfache Benutzung des einzelnen Walzringes
Maßnahme, die den Walzenverschleiß sehr erheblich ver- möglich ist. Kaliber 1 und 2 können durch einfaches
ringert. Das ablaufende Oel sammelt sich in einer m it fein- Drehen des Walzringes in Arbeitslage gebracht werden;
maschigem Drahtnetz abgedeckten Schale unter den Walzen bei Benutzung der Kaliber 3 und 4 wird vor Aufstecken
und fließt von dort einem Behälter zu, in dem es gefiltert des Walzringes eine 10 mm dicke Zwischenscheibe auf den
wird, absitzen kann und gekühlt wird, ehe es der Umlauf- Walzenzapfen aufgesetzt. Sind die Kaliber auf einem Ge-
pumpe wieder zufließt. rüst ausgelaufen, so werden sie für ein um 4 bis 6 Nummern

höher liegendes Gerüst nachge­
schliffen; da der Verschleiß auf 
den höheren Nummern natürlich

Abbildung 13. 
W alzring für 
dünne Drähte 
m it4K alibern.

Abbildung 12. Zwei Walzwerke für dünne Stangen.

Zwischen der eigentlichen Walzenstraße und dem Auflauf­
haspel (der ebenfalls durch einen Einzelmotor von der 
Leonarddynamo getrieben wird) befindet sich eine Schabe­
vorrichtung m it acht einstellbaren Messern, die die acht 
Seiten des Achtkantdrahtes von etwaigen Splittern be­
freien. Zum Einfädeln eines neuen Walzstabes wird die 
Drehzahl auf ein Fünftel der üblichen herabgesetzt und nach 
beendigtem Einfädeln auf Nenndrehzahl gesteigert. Mit diesen 
Straßen ist es möglich, noch ein Walzgut kalt zu verarbeiten,

wesentlich kleiner ist, werden 
schließlich nur noch die Kaliber 1 
und 2 der Abb. 13 nachgeschliffen.

A u tnebsseite. j ) j e Einstellung dieser Straßen er­
folgt in der gleichen Weise durch Messen der Verlängerung 
abgelängter Stücke nach jedem Stich und Auszählen der 
Verhältnisdrehzahlen; das einmalige Einstellen einer zwölf- 
gerüstigen Straße erfordert etwa 20 bis 25 min und ist nur 
nach Ringwechsel erforderlich. Drehen oder Wechseln sämt­
licher Walzringe dauert 40 bis 50 min.

Die Betriebsergebnisse an den beschriebenen Straßen 
haben durch mehrere Jahre gezeigt, daß es wesentlich wirt­
schaftlicher ist, bis zu möglichst kleinen Durchmessern zu



12. Dezember 1929. Temperalurverlauf, W ärm efluß und Wärmespeicherung in  Koksofenwänden. Stahl und Eisen. 1797

walzen und erst so spät als möglich zum Ziehen überzugehen. 
Die gleiche Richtung ist bereits seit mehreren Jahren im 
einschlägigen Schrifttum erkennbar; in diesem Sinne kann 
die beschriebene Bauweise vielleicht auch eine gewisse Be­
achtung über den im vorliegenden Einzelfalle gegebenen 
Sonderzweck hinaus zu finden geeignet sein, besonders bei 
den Werken, die Stähle sehr hoher Festigkeit in Walzwerken 
verarbeiten.

Eine Reihe von Einzelheiten ¿er vorstehend beschrie­
benen Straßen wurde in mehreren Ländern zum Patent­
schutz angemeldet. Die Straßen sind von der Maschinenbau- 
A.-G. vorm. Gebr. Klein in Dahlbruch in mustergültiger 
Weise durchgearbeitet und ausgeführt worden. Der Verfasser

möchte namentlich Herrn Oberingenieur 0 . Ho ff m ann 
der genannten Firm a seinen wärmsten Dank für die uner­
müdliche, gewissenhafte und liebevolle M itarbeit bei der 
Durcharbeitung der Entwürfe und ihrer endgültigen Aus­
führung aussprechen.

Z u sam m en fassu n g .

Es werden einige kontinuierliche Walzwerke für Werk­
stoffe m it hoher Warmfestigkeit eingehend beschrieben und 
ihre W irtschaftlichkeit trotz zum Teil geringen Durchsatzes 
nachgewiesen; die dabei gewonnenen Erfahrungen lassen 
erkennen, daß diese A rt von Walzwerken auch beim Ver- 
walzen von Stahl hoher Festigkeit verwertet werden kann.

Temperaturverlauf, Wärmefluß und Wärmespeicherung in Koksofenwänden.
Von M ich ae l S te in s c h lä g e r  in Hamborn.

[M itteilung aus der W ärm estelle des Vereins deutscher E isenhütten leute1).]

Durch Messung, Rechnung und Zeichnung wurde der 
Wärmefluß in den Wänden einer m it Silika-und einer 

mit Schamottesteinen ausgeführten Koksofenanlage ermittelt. 
Die festgestellten starken Schwankungen weisen auf die Not­
wendigkeit einer planmäßigen Temperaturüberwachung hin.

Ueber den Temperaturverlauf, den Wärmefluß und die 
Wärmespeicherung in Koksofenwänden ist wenig bekannt. 
Diese Fragen sind aber von praktischer Bedeutung für den 
Wirkungsgrad der Feuerungsanlage einer Koksofenanlage 
sowie für die Verkürzung der Garungszeit und Verbesserung 
der Koksgüte.

Zur Bestimmung der W andtemperaturen wurden die 
Thermoelemenete an neun Meßstellen in eine neue Wand 
einer m it Schamottesteinen und an ebenso vielen Stellen

Die Untersuchungen über die Gesamtspeicherung und 
-entspeicherung während einer Garungszeit zeigte auch 
große Schwankungen, wie dies aus Abb. 1 hervorgeht, und 
es ergibt sich die Notwendigkeit, beim Auf stellen von Wärme­
bilanzen und beiAbnahmeversuchen den Unterschied zwischen 
der Speicherung und Entspeicherung zu berücksichtigen, oder, 
da dies versuchstechnisch meist zu schwierig sein wird, die 
Versuche so lange auszudehnen, als diese Einwirkungen ge­
genüber der durchgeführten Wärmemenge klein erscheinen.

Des weiteren wurde ein Vergleich zwischen Schamotte- 
und Silikabaustoff durchgeführt; er bestätigte die bessere 
W ärmeleitfähigkeit des Silikabaustoffes (M b. 2).
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Abbildung 1. M ittlerer W ärmefluß in die W and und in den Koks 
sowie die Speicherung und Entspeicherung in kcal/m 2 • h  während 

einer Garungszeit.

in eine neue Wand einer m it Silikasteinen ausgeführten 
Koksofenanlage, und zwar je drei Meßstellen unten, in der 
Mitte und oben in der Wand eingebaut.

Aus dem Temperaturverlauf in der Wand wurden der 
Wärmefluß in die Wand und in den Koks entwickelt sowie 
die Speicherung und Entspeicherung der Wand während der 
Garungszeit errechnet.

Es ergab sich dabei, daß der Wärmefluß sehr großen 
Schwankungen unterworfen ist. Es dürfte die Aufgabe einer 
genauen Temperaturüberwachung sein, durch gutes E in­
regeln der Temperatur und der zugeführten Wärmemenge 
den Wärmefluß gleichmäßiger zu gestalten und dadurch die 
Kurvensprünge ausschalten.

Sa.
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Abbildung 2. Vergleich zwischen dem m ittleren  
W ärmefluß in die Wand bei einer Schamotte- 

und einer Silikawand.

1) Auszug aus einer von der Bergakademie Freiberg i. 
genehm igten D t.-Sng.-D iaserlation . —  Vgl. M itt. W ärm estelle  
V. d. E senh. N r. 131. D ie M itteilung ist im vollen W ortlaut 
erschienen im Arch. E isenhüttenw es. 3 (1929/30) kS. 331/8  
(Gr. D : Nr. 52'.

L . 4r

Aus den gesamten Messungen läßt sich folgern, daß eine 
wirtschaftliche Betriebsführung mehr, als es bisher auf 
vielen deutschen Kokereien üblich ist, auf die W ärmeüber­
wachung Sorgfalt verwenden muß.

Um festzustellen, wie groß die Verkürzung der Ga­
rungszeit durch eine planmäßige Betriebsüberwachung ist, 
wurde je ein Versuch an einigen Oefen der m it Silika- sowie 
der m it Schamottesteinen ausgeführten Ofenanlage vorge­
nommen. Die Ueberwachung erstreckte sich auf die Tempe­
raturmessung in einem der Heizschächte eines jeden Ofens. 
Nach der Heizschachttemperatur (Düsentemperatur) wurde 
die zugeführte Wärmemenge geregelt, und zwar in der Weise, 
daß, sobald die Temperatur fiel, eine größere Wärmemenge 
zugeführt wurde. Es ergab sich dabei eine Verkürzung der 
Garungszeit bei den Oefen m it Silikasteinen um 12,5%  und 
bei den m it Schamottesteinen um 20 %, ohne daß die Koks­
güte nachließ.

226
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Ueber den Rostvorgang gekupferten Stahles an der Atmosphäre und in 
verschiedenen Wässern.

Von C arl C a riu s  und E r n s t  H e rm a n n  S ch u lz  in Dortmund1).

Die in den vergangenen 30 Jahren besonders im ameri­
kanischen Sclirifttum erschienenen Arbeiten über das 

Verhalten gekupferter Stähle gegen die korrodierenden E in­
flüsse der Atmosphäre, von Fluß- und Seewasser und anderen 
angreifenden Stoffen stimmen in ihren - Ergebnissen2)3) 
grundsätzlich darin überein, daß durch einen Zusatz 
von 0,2 bis 0,3 %  Cu die Witterungsbeständigkeit von 
weichem Stahl gegenüber den Atmosphärilien, besonders 
aber gegen den verschärften Angriff der mit^ Rauchgasen 
beladenen Atmosphäre industrieller Bezirke derartig ge­
steigert wird, daß gekupferter Stahl im Mittel eine um 50 % 
höhere Lebensdauer gegenüber kupferfreiem Stahl aufweist. 
Die Großversuche der American Society for Testing Ma­
terials4), ebenso die Großversuche der Forschungsabteilung 
der Vereinigten Stahlwerke*A.-G. ergänzen die Laborato­
riumsversuche und stellen das Ergebnis ganz außer Zweifel, 
so daß die für die Praxis wertvolle Tatsache der erhöhten 
Witterungsbeständigkeit gekupferten Stahles als endgültig 
erwiesen angesehen werden kann. Dagegen erfüllten die 
zahlreichen Unterwasserkorrosionsversuche die auf Grund 
der günstigen Ergebnisse der Witterungsversuche auf sie 
gesetzten Erwartungen nicht. Die Ergebnisse sind wechselnd 
und widerspruchsvoll, nach ihnen ist eine praktisch bedeut­
same Verringerung der Rostneigung gekupferten Stahles in 
Wässern allgemein nicht feststellbar.

Bei der zunehmenden Verbreitung und der immer weitere 
Gebiete des Stahlbaues umfassenden Verwendung gekupfer­
ten Stahles schien eine Untersuchung zur Klärung der Ur­
sache des eigenartigen Korrosionsverhaltens des gekupferten 
Stahles während ständiger Benetzung einerseits und ander­
seits an der Atmosphäre von besonderem Wert. Zu diesem 
Zweck wurden an weichem Thomasstahl m it 0,1 bis 1,1 %  Cu 
umfassende Korrosionsversuche besonders mit dem Ziel 
der Erforschung der Reaktionen des Kupfers und seiner 
Erscheinungsform während des Rostvorganges durch­
geführt. Ueber Einzelheiten der Untersuchung ist in der 
Originalarbeit1) ausführlich berichtet worden.

Mit beginnendem Rostvorgang eines gekupferten Stahles 
werden durch Zerstörung und Abtragung der obersten Me­
tallschichten die im Eisen-Kupfer-Mischkristall vorhandenen 
Kupferatome in Freiheit gesetzt. Das durch die Gegenwart 
von zwei- und dreiwertigen Eisen-Ionen in der unm ittel­
baren Umgebung der Rostprobe sich einstellende Oxyda­
tions-Potential bedingt ihre Oxydation zu Kupfer-Ionen, 
die infolge der Gegenwart metallischen Eisens sofort ent­
laden und auf der Oberfläche des Stahles als metallisches 
Kupfer niedergeschlagen werden. Die Rückfällung des 
Kupfers erfolgt in verdünnten wässerigen Salzlösungen als 
zusammenhängende Kupferhaut, die anfangs Interferenz­
farben zeigt, dann über die Farbe des metallischen Kupfers 
in schwarzes Kupferoxyd übergeht.

1) Auszug aus Arch. E isenhüttenw es. 3 (1929/30) S. 353/8  
(Gr. E : Nr. 90). Eine ausführliche W iedergabe der obigen U nter­
suchungen erschien in Band I , H eft 7 der „M itteilungen aus dem  
Forschungsinstitut der Vereinigten Stahlwerke A .-G .“ .

2) R . T. R o lfe :  Influence of Copper on Corrosion R esistance  
of Steel and Cast Iron. Iron Steel Ind. 1 (1928) S. 205/8 u. 237/41.

3) K. D a  e v e s :  D ie W itterungsbeständigkeit gekupferten  
Stahles. St. u . E . 46 (1926) S. 1857/63.

4) Proc. Am. Soc. Test. Met. R eports of Com mittee A-5 on 
Corrosion of Iron and Steel.

Beobachtungen über den Verlauf der Korrosion an Proben 
von Thomasstahl, die dem Angriff von H üttenluft der Dort­
munder Union ausgesetzt waren, ergaben für das Auftreten 
der Kupferoxydschicht ein den in destilliertem Wasser 
sich abspielenden Vorgängen ähnliches Bild. Unter dem 
braunen Rost der witterungsverrosteten Proben wurde eine 
schwarze, aus Kupferoxyd bestehende Schicht beobachtet. 
Die Kupferoxydschicht haftet so fest auf der Stahloberfläche, 
daß sie sich nur durch Abschleifen entfernen läßt. Der 
braune Rost an der Oberfläche springt im Laufe der Kor­
rosion stellenweise ab, unter ihm tr i t t  dann die Kupfer- 
oxydschicht hervor, deren tief schwarze Farbe dem noch 
auf ihr haftenden Rost die für den Rost witterungsverrosteter 
Stähle bekannte dunkle Färbung verleiht. In der zu einer 
Kupferoxydschicht führenden Kupferausscheidung und 
-rückfällung sind die Ursache und der Träger des für den ge­
kupferten Stahl kennzeichnenden hohen Widerstandes 
gegen die atmosphärische Korrosion zu sehen.

Ein wesentlicher, den Korrosionsverlauf maßgebend 
beeinflussender Unterschied zwischen der Rückfällung und 
Kristallisation des Kupfers in salzhaltigem undin destilliertem 
Wasser besteht in der Ausbildungsform des Kupfernieder­
schlages, der durch die Entladung der Kupfer-Ionen und 
ihre Kristallisation entsteht. Die Beobachtung zeigt, daß 
seine Ausbildung in wässerigen Salzlösungen mäßiger Kon­
zentration bei Zimmertemperatur als feinverteiltes kristal­
lines Schwammkupfer erfolgt. Die einzelnen Kristalle des 
Schwammkupfers bilden auf der Oberfläche des Stahles 
eine Unzahl von Lokalelementen, deren Wirkung sich in 
einem erhöhten Lösen von Eisen und in einer Anreicherung 
von zweiwertigem Eisenhydroxyd äußert, das in Salz­
lösungen bestimmter Konzentration als grüner Ferroferrit 
den Stahl einhüllt und allmählich zu bedecken beginnt. 
Die durch Alterung allmählich eintretende Erhärtung des 
Hydroxydes sperrt die Oberfläche des Stahles weitgehend 
vom Zutritt des Korrosionsmittels ab, so daß ein Rückgang 
des Korrosionsgrades eintreten kann.

Die Ausfällung des Kupfers als pulvriges, feinverteiltes 
Schwammkupfer, ferner die durch diese Erscheinungsform 
des Kupfers bedingte Anreicherung der grünen Hydroxyd­
schicht m it ihren für die Wasserundurchlässigkeit gün­
stigen physikalischen Eigenschaften wurde für das Rosten 
gekupferten Stahles in Fluß- und in künstlichem Seewasser 
als kennzeichnend festgestellt.

Bei der Bildung des grünen Hydroxydes wurde eine 
Abhängigkeit vom Chlor-Ionengehalt der Lösung beobachtet. 
Es ergab sich hierbei, daß bis zu einer bestimmten 
Chlor-Ionenkonzentration die Bedingungen für die Hydr­
oxydbildung sehr günstig sind. Ein Ueberschreiten dieser 
Konzentration nach oben oder unten führt zum Ausbleiben 
der grünen Hydroxyd-Anreicherung. Die Erscheinung liegt 
in dem E in tritt kolloidchemischer Reaktionen begründet, 
deren E in tritt und Verlauf im einzelnen noch klarstellender 
Untersuchungen bedürfen.

Das Kupfer im gekupferten Stahl beteiligt sich also aktiv 
am Korrosionsverlauf; es verringert an sich die Rostneigung 
des Stahles nicht. E rst die durch die Ausscheidung des 
Kupfers sekundär bedingten Reaktionen führen zu einem 
Rostschutz des Stahles. Bei der atmosphärischen Korrosion 
ist die Kupferoxydschicht die Trägerin des Schutzes, der
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sich in der bekannten um 50 %  höheren Lebensdauer ge- 
kupferten Stahles gegenüber kupferfreiem Stahl auswirkt. 
Bei der Unterwasserkorrosion kann es infolge der sekundär 
durch die äußeren Umstände, wie chemische Zusammen­
setzung, Konzentration und Temperatur des Korrosions­
mittels, bedingten Reaktionen zur Ausbildung von stark 
korrosionshemmenden Schutzschichten kommen.

Die Kenntnis der den Korrosionsverlauf niedriglegierter 
Stähle beherrschenden Reaktionen hat das für die Praxis

wichtige Ergebnis erbracht, von vornherein eine Entschei­
dung über die zweckentsprechende Verwendung gekupferten 
Stahles treffen zu können. Darüber hinaus bietet sie die 
Grundlage zur Weiterentwicklung von Stählen, deren 
Witterungsbeständigkeit und Korrosionswiderstand gegen 
Wässer durch Ausbildung erhöhten Rostschutz bietender 
Deckschichten Aussicht hat, die an sich schon verringerte 
Rostneigung gekupferten Stahles noch weitgehend zu 
übertreffen.

Ueber die Kalt- und Warmverformung von austenitischem Nickelstahl und 
T  ransformatoreneisen.

Von F ra n z  S a u e rw a ld , nach Versuchen von F. F le is c h e r ,  A. F is c h n ic h  und A. R a d e m a c h e r  in Breslau1).

In früheren Arbeiten2) war die Warmverformung von 
Kohlenstoffstählen, besonders in ihrem Verhältnis zur 

Kaltverformung, untersucht worden. Es mußte dabei zu­
nächst die Verfestigungsfähigkeit und die Kristallisations­
geschwindigkeit bei der Verformung beobachtet werden, da 
sich durch diese Kenngrößen die beiden Verformungsarbeiten 
bezeichnend unterscheiden. Gegenüber den früheren Ver­
suchen war es nun wichtig, solche Fälle zu untersuchen, in 
denen das a- und y-Eisen über größere Bereiche stabil sind 
als reines Eisen oder reine Eisen-Kohlenstoff-Legierungen. 
Es wurden deshalb ein Transformatoreneisen m it 4 %  Si und 
ein 25prozentiger Nickelstahl auf das Verhalten dieser 
Eigenschaften in Abhängigkeit von der Temperatur 
untersucht. Diese beiden Werkstoffe wurden deswegen ge­
wählt, da bei dem ersten das a- und bei dem zweiten das 
y-Eisen durch Legierung über größere Temperaturgebiete 
erhalten bleiben. Es wurden zunächst die sp e z if isc h e  
V e rd rä n g u n g s a rb e it  in Abhängigkeit von der Tempe­
ratur durch Fallhärte- und Stauchversuche bestimmt. 
Die V e r fe s tig u n g s fä h ig k e i t  wurde dadurch erm ittelt, 
daß die Brinellhärte bei Raumtemperatur nach Stauchungen, 
die bei den Versuchstemperaturen vorgenommen waren, 
festgestellt wurde. K r i s ta l l i s a t io n e n  wurden im An­
schliff mikroskopisch untersucht. Die Verfestigungsfähig­
keit und Kristallisation wurden sowohl nach Abschreckung

<  L Auszug aus Arch. E isenhüttenw es. 3 (1929/30) S. 365/8  
(Gr. E: Nr. 92).

2) Vgl. Arch. Eisenhüttenw es. 1 (1927/28) S. 717/20; 
Centralbl. H ütten  W alzw. 30 (1926) S. 501 u. 529; M etallw irtsch. 7 
(1928) S. 1353.

von der Versuchstemperatur als auch nach Luftabkühlung 
beobachtet.

Die Untersuchungen zeigen, daß bei schnellen Ver­
formungen im austenitischen Nickelstahl noch Verfesti­
gungen nach Verformungen bei 900 bis 1000° festgestellt 
werden können. In demselben Temperaturbereich ver­
schwinden sie bei 4prozentigen Eisen-Silizium-Legierungen. 
Spontane Kristallisationen treten bei Verformungen im 
Nickelstahl bei 900 bis 1000°, beim Transformatoreneisen 
bei 1000° auf. Beide Werkstoffe zeigen einen Höchstwert der 
Verfestigungsfähigkeit im Blaubruchgebiet, und es besteht 
ein Temperaturbereich, in dem die Verdrängungsarbeit m it 
der Temperatur wenig oder gar nicht abnimmt.

Die letzten Feststellungen sind im Zusammenhang m it 
anderen über das Verhalten des reinen Nickels von besonderer 
W ichtigkeit für eine Deutung der Blaubrucherscheinungen. 
Es scheint nämlich, als ob diese nicht nur beim Eisen, sondern 
auch beim Nickel3) auftreten. Es ist deshalb möglich, die 
Blaubrüchigkeit des y-Eisenmischkristalls auch auf das 
Nickel, das in ihm enthalten ist, zurückzuführen. Wäre 
beim Nickel keine Blaubrüchigkeit festzustellen, so müßte 
der Grund für die Blaubrüchigkeit des Eisens im Eisen­
atom4) selbst zu suchen sein, da dann a- und y- Eisen unab­
hängig von der Legierungsbildung dasselbe Verhalten zeigten. 
Vorläufig müssen jedoch beide Möglichkeiten offen ge­
lassen werden.

3) Z. M etallk. 20 (1928) S. 408; 21 (1929) S. 314.
4) Vgl. F . F e t t w e i s :  Ber. W erkstoffaussch. V. d. E isenh. 

N r. 94 (1926), Erörterungsbeitrag.

Umschau.
Die Rekristallisation von Elektrolyteisen,

B ei den technischen Verfahren zur H erstellung von  E isen­
blechen auf elektrolytischem  W ege is t  m an aus wirtschaftlichen  
Gründen genötigt, m it hohen Strom dichten zu arbeiten. Das 
so erhaltene Blech ist  zunächst spröde und brüchig durch seinen  
höheren W asserstoffgehalt, der durch eine therm ische N ach­
behandlung entfernt werden muß. D abei erleiden die Korngröße 
und dam it auch die Festigkeitseigenschaften gewisse Verände­
rungen.

Zum erstenm al wurden diese Verhältnisse eingehend von  
J. E . S te a d  und H . C. H . C a r p e n te r 1) untersucht. H ierbei 
ergab sich folgendes: W urde das bei niedriger Temperatur ge­
glühte und in  diesem  Zustande feinkristalline E lektrolyteisen  
über den A3-Punkt erh itzt und dann abgekühlt oder abgeschreckt, 
so bildeten sich beim  Unterschreiten dieses Punktes m it einer 
dem Auge wahrnehm baren Geschwindigkeit außerordentlich  
große K ristallite aus, d ie durch eine beliebige W ärmebehandlung 
unterhalb A 3 ohne vorhergehende K altverform ung nicht mehr 
zum Verschwinden gebracht werden konnten, also die E igen ­
schaften von  E inkristallen  hatten. Entgegengesetzt dazu ver­
hielten  sich praktisch kohlenstofffreie W eicheisen- und S tah l­
bleche, bei denen unterhalb A 3 starke R ekristallisation zu grobem

*) J . Iron Steel In st. 48 (1913) S. 119.

Korn beobachtet wurde, das aber beim  Erhitzen über .A, einem  
feinkörnigen Gefüge P latz m achte. Ohne auf die Theorie dieser 
Erscheinungen einzugehen, sei nur bemerkt, daß das grobe Korn  
bei E lektrolyteisen nur dann auftrat, wenn die D icke des Bleches 
den kritischen W ert von 0,28 bis 0,30 mm unterschritt. Das 
deutete darauf hin, daß nur bei einer solchen D icke der noch im mer  
vorhandene W asserstoff, der bei der W ärm ebehandlung in  Freiheit 
gesetzt wurde, abdiffundieren konnte.

Für die R ichtigkeit dieser naheliegenden Annahme sprechen  
Versuche, die m it E lektrolyteisenblechen angestellt wurden, die 
aus einer hiesigen Versuchsanlage stam m ten. Sie waren bei 
Strom dichten von über 5 A /dm 2 hergestellt und m it ihrer Dicke  
von 0,23 bis 0,26 mm den von Stead und Carpenter untersuchten  
vergleichbar. Ihr durchschnittlicher, ziem lich gleichmäßiger 
W asserstoffgehalt von 0,021 % war aller W ahrscheinlichkeit 
nach beträchtlich größer als in  den vorerwähnten Proben, die 
schätzungsw eise 0,006 bis 0,008 % enthielten , da zu jener Zeit 
(1913) v iel geringere Strom dichten üblich gewesen sein dürften. 
Im  unbehandelten Zustande zeigte das B lech das in Abb. 1 w ieder­
gegebene Schliffbild1), in  dem  trotz der 1200fachen Vergrößerung

x) E s findet sich bereits bei L . G u i l le t  und A. P o r te v in :
Comptes rendus 156 (1913) S. 702/5. A lle A etzungen wurden m it
alkoholischer Pikrinsäure ausgeführt.
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Korngrenzen kaum wahrnehmbar sind. D ie Aehnlichkeit dieses 
Bildes m it dem des Martensits ist um so wesentlicher, als hier wie 
dort eine unterkühlte übersättigte Lösung vorliegt. Wird ein 
solches Blech unterhalb des A:i-Punktes geglüht, so rekristallisiert 
es äußerst feinkörnig. Das Bild einer solchen bei 800° geglühten  
und dann abgeschreckten Probe zeigt Abb. 2  in 350facher Ver­
größerung. Abb. 3  gibt das Abb. 2  entsprechende Bild für ein aus 
einem Spezialbad hergestelltes Elektrolyteisenblech wieder. Die  
in  beiden Fällen eingetretene Rekristallisation beweist, daß hier 
—  wie in anderen galvanischen Niederschlägen —  ein Einfluß

33,6 kg/m m 3 und 30 % Dehnung zurück. B ei dem  auf 1000° 
erhitzten Blech m üßte nach obiger Ueberlegung noch eine 
Verfestigung zurückgeblieben sein; tatsächlich betrug die Zug­
festigkeit 41 kg/m m 2 und die Dehnung 15 %. D aß der zurück- 
bleibende W asserstoff die Ausbildung von sehr großen unge­
störten Gitterbereichen zu verhindern verm ag, is t  dann weiter 
nicht verwunderlich.

Für den Grad der TJebersättigung läß t sich aus den von A. 
S ie v e r t s 1) erm ittelten Löslichkeitswerten für W asserstoff in 
a-Eisen ein Anhaltspunkt gewinnen. D iese steigen m it zu­

nehmender Temperatur, sind aber auch unm ittelbar beim  
A ,-Punkt weitaus kleiner als der von den Verfassern er­
m ittelte  W ert für das wasserstoffhaltige E lektrolyteisen. 
Stellt man die Abhängigkeit des Logarithm us der Löslich­
keit von 1 /T  graphisch dar, so ergibt sich, w enigstens bei 
tieferen Temperaturen, annähernd eine Gerade, was auf 
Temperaturunabhängigkeit der Lösungswärme (q =  —  7500 
cal) deutet. Extrapoliert man nun diese Gerade auf Zimmer­
temperatur, so erhält man eine Löslichkeit, die um 5 bis 6 
Zehnerpotenzen niedriger liegt als der gefundene W asser­
stoffgehalt. Der W asserstoff im E lektrolyteisen muß also 
unter ganz ungeheuren Drücken stehen.

D am it stim m t überein, daß bei der röntgenographi­
schen Untersuchung von E lektrolyteisen verschiedenen  
W asserstoffgehaltes kein Einfluß von dessen Konzentra­
tion auf die G itterkonstante a festgestellt werden konnte. 
Es wurde erhalten:

W agehalt in % 0,0062) 0,021 0.0393)
a =  2 ,8 6 2 ±  0,010 2,861 ±  0,013 2,861 ±  0,013 A, 

was innerhalb der M eßgenauigkeit der verwendeten Auf­
nahmevorrichtung m it dem W ert für reines a-E isen4) über­
einstim m t. D ie angegebenen Fehler sind größte Fehler, 
der wirkliche dürfte kleiner sein. D ie Versuche sollen mit 
einer geeigneteren K amera w iederholt werden. D ie Ueher- 
einstim m ung deutet darauf hin, daß auch hier, ähnlich 
wie beim Palladium 5), der W asserstoff in Form von Wasser­
stoffkernen (Protonen) gelöst ist, da sonst sein Einfluß auf 
die G itterkonstante v iel merklicher sein m üßte. Daß unter 
dem Einfluß sehr hoher Drücke die Elektronenhüllen  
instabil werden und zusammenbrechen, is t  ja auch aus 
Berechnungen übei1 die D ichte von  Doppelsternen ge­
schlossen worden.

Gelegentlich der Auswertung der Aufnahmen nach 
dem Verfahren von G. K e t t m a n n 6) wurden die Verfasser 
auf einen Um stand aufmerksam, der vielleicht in manchen 
Fällen die Anwendbarkeit dieses Verfahrens beschränken 
dürfte. Verläuft nämlich die Kurve der aus den rohen 
Glanzwinkeln berechneten Gitterkonstanten (Ak-Werte 
bei K ettm ann) steigend m it zunehmenden W erten der 
rohen Glanzwinkel und sind keine Interferenzen m it sehr 
nahe an 90° liegenden Glanzwinkeln auf der Aufnahme 
vorhanden, dann bleibt es zweifelhaft, ob m it der Extra­
polation gleichm äßig fortzuschreiten ist oder ob die Kurve 
ein Maximum hat. Im  ersteren Falle würden sich zu hohe 
W erte für die G itterkonstante ergeben. Doch kann man 
sich hier durch eine zweite Aufnahme eines Stoffes mit 
einer bekannten Gitterkonstanten unter genau gleichen  
Bedingungen Aufklärung verschaffen.

F . H a l la  und J . A d ler .

Vorschlag für ein Meßgerät zur Bestimmung der Kontraktion.

Im folgenden soll eine M eßvorrichtung beschrieben werden, 
die in einfachster W eise die genaue Bestim m ung der Durchmesser­
änderung (Verkleinerung oder Vergrößerung) von Probestäben  
während des Zug- oder Druckversuches gestatte t, w ie sie zur 
genauen Bestim m ung sowohl der wahren Spannungen als auch der 
Querschnittsverminderungen oder -Vergrößerungen notw endig ist.

Der gabelförmige Teil a (A bb. 1) hat zwei Schneiden 1 und 2, 
die unter einem W inkel von ungefähr 60° gegeneinander geneigt 
sind. Der Teil b m it der Schneide 3 ist um den Punkt c drehbar 
angeordnet. D ie drei Schneiden, die in einer Ebene liegen, um ­
fassen den zu messenden zylindrischen Stab e und werden durch 
eine Schraubenfeder d an den Stab leich t und gleichm äßig ange­

1) Z. Meta 11k. 21 (1929) S. 37/46.
2) Bad m it Zusatz von Erdalkalichloriden.
3) Ferroi hlorid-Kochsalz-Bad bei 40°.
*) G. M ayer: Z. K ristallogr. 70 (1929) S. 383.
5) J . 0 .  L in d e  und G. B o r e l iu s :  Ann. Phys. 84 (1927) 

S. 676; A. C oeh n : Z. Elektrochem . 35 (1929) S. 747
6) Z. Phys. 53 (1929) S. 198.

X 1200 X 350

A b b ild u n g  1. E lek tro ly te isen b leeb  
u n b eh a n d e lt . Z u g festig k e it 50 k g /m m 2, 

D eh n u n g  10 % .

X 350

A b b ild u n g  3. E lek tro ly te isen b leeb  
a u s S p ezia lb ad , so n s t  w ie  A b b . 2 .

A b b ild u n g  2. 
E le k tro ly te ise n b lee b , bei 8 0 0 °  g eg lü h t  
und a b g esch reck t. Z u g fe stig k e it  33,6  

k g /m m 2, D eh n u n g  30 % .

X 90

A b b ild u n g  4. 
E le k tro ly te ise n b lee b  b ei 1 0 0 0 °  

geg liib t und a b g esch reck t. Z u gfestig  
k e it  41 k g /m m 2, D eh n u n g  15  % .

wirksam ist, der m it einer vorausgegangenen Verformung gleich­
bedeutend ist. Es liegt wieder nahe, als Ursache dafür den vor­
handenen W asserstoff anzusehen. Wird nun unbehandeltes 
Elektrolyteisen auf 1000°, also über A3 erhitzt und dann ab­
geschreckt, so zeigt sein Schliffbild (Abb. 4) eine zwar beträcht­
liche Kornvergrößerung, die aber bei weitem hinter der von  
Stead und Carpenter beobachteten zurückbleibt. D ie K orn­
grenzen erscheinen stark verbreitert; dieses abweichende Ver­
halten kann folgendermaßen gedeutet werden: Das w asserstoff­
haltige Elektrolyteisen stellt eine an W asserstoff stark übersättigte 
feste Lösung dar. Beim  Erwärmen auf höhere Temperatur, ins­
besondere bei der A , - Umwandlung, wird diese Uebersättigung  
ausgelöst, und der überschüssige W asserstoff wird entweichen, 
vorausgesetzt, da ß die Erwärmungs- oder Abkühlungsgeschwindig­
keit hinreichend klein und seine Menge an sich nicht zu groß ist. 
D ies war bei den Versuchen von Stead und Carpenter der Fall, 
nicht aber beim eigenen Versuch Abb. 4. Für die R ichtigkeit 
dieser Erklärung sprechen die Festigkeitswerte1). Das unbehandelte 
Blech Abb. 1 hat eine m ittlere Zugfestigkeit von 50 kg/m m 2 und 
eine Dehnung von 10 %. Die aus diesen W erten erkennbare 
Verfestigung geht bei der R ekristallisation auf den W ert von

l ) D ie Untersuchung der Bleche erfolgte durch die M aterial­
prüfungsanstalt der Technischen Hochschule in W ien.
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preßt. Jeder Stellung der Teile a und b zueinander entspricht 
ein  bestim m ter Durchmesser des gemessenen Stabes, den man an 
einer am Teil a angebrachten, versuchsm äßig hergestellten Strich­
einteilung ablesen kann.

Bei der Verwendung zur Einschnürungsmessung wird das 
Gerät am Probestab befestigt, wenn er bereits eingespannt ist  
(A bb. 1). Durch die leichte Anpressung der Schneiden an den  
S ta b jn it  H ilfe der Feder bleibt das Gerät in  der eingestellten  
Lage, und die Ebene der Schneiden steht senkrecht zur Stabachse. 
Ein Auffinden der schwächsten Stelle des Stabes ist  leicht durch­
führbar, da sich die M eßvorrichtung in  R ichtung der Stab­
achse ^verschieben läßt. Verändert sich der Durchmesser des 
Stabes an der M eßstelle entsprechend der Querschnittsverkleine-

A b b ild u n g  1 . M eß g erä t zur B e s t im m u n g  (ier K o iu r a k tio n  
(E in sch n ü ru n g ).

rang oder Querschnittsvergrößerung bei Zug oder Druck, so 
verschieben sich die Teile a  und b gegeneinander, so daß die 
jeweiligen Durchmesser an der E inteilung ohne N eueinstellung  
des Meßgerätes abgelesen werden können.

Der Meßbereich erstreckt sich auf Durchmesser von 8 bis 
25 mm, und innerhalb dieser W erte liegen auch die Durchmesser­
veränderungen der Norm alprobestäbe. Der Meßbereich kann  
natürlich dem Gebrauch entsprechend gew ählt werden.

Die Ablesevorrichtung is t  so eingeteilt, daß die Entfernung  
zweier Teilstriche einer Durchmesseränderung von 1 mm en t­

spricht. U m  die Genauigkeit 
der Ablesung zu steigern —  ein  
N onius kann n icht verwendet 
werden, da die Abstände der T eil­
striche verschieden groß sind — , 
ist  das Ende des Teiles b in zehn 
Teile eingeteilt und am  Teil a 
eine transversalmaßstabähnliche 
E inteilung angebracht, m it deren 
H ilfe die Ablesungen auf 0,1 mm  
genau durchgeführt werden kön­
nen und Schätzungen auf 0,05 mm  
m öglich sind. Voraussetzung zur 
Erreichung dieser Genauigkeit 
ist, daß die Ebene der Schneiden 
genau senkrecht zur Stabachse 
steht. B ei Messungen bis zu 
einer Genauigkeit von 0,1 mm ist 
das E instellen  m it freiem Auge 
ohne weiteres m öglich. Sollte  
aber eine größere Genauigkeit 
notw endig sein, so könnte diese 
durch zwei Libellen, die am  
Meßgerät zur genauen, w aage­

angebracht ¡werden könnten, erreicht

A b b ild u n g  2. M eß g erä t zu r B e ­
s tim m u n g  d er K o n tr a k tio n . W ir­
k u n g sw e ise  g r u n d sä tz lic h  d ie ­

se lb e  w ie  in  A b b . 1.

E instellungrechten  
werden.

Eine andere Anordnung wäre noch folgende (A bb. 2 ):  Der 
Drehpunkt c ( A b b .l )  fä llt ins Unendliche, das heißt die Schneide 3 
bewegt sich in  R ichtung der W inkelhalbierenden des von  den 
Schneiden 1 und 2 gebildeten W inkels parallel zu sich selbst. 
Der Vorteil dieser Anordnung liegt darin, daß die Abstände der 
Teilstriche auf der Ablesevorrichtung gleich groß sind und som it 
e in  N onius Verwendung finden kann1).

F . H ö n ig  v . H ö n ig s b e r g .

(Die Umrechnung von Härtezahlen.
A . H e l le r  veröffentlichte eine Arbeit1), welche die A us­

wertung von Versuchen über die Umrechnung von Härtezahlen 
und den Einfluß von Kalthärtungserscheinungen enthält; diese 
Versuche wurden von ihm m it einer Reihe von Stahlsorten unter 
ausschließlicher Verwendung der Brinell- und der Rockwell-C- 
Prüfung durchgeführt. Es liegen im Schrifttum  für die Um rech­
nung der verschiedensten Härtezahlen auf die Brinellzahl An­
gaben vor2), die dargetan haben, daß trotz der Verschiedenartig­
keit der Versuchsgrandlagen solche ausgleichenden M ittelw ert­
kurven aufgestellt werden können und daß diese den praktischen 
Bedürfnissen vollkom m en entsprechen. U eber die Beziehung 
zwischen der Rockwell-C-Härte (R q ) und der Brinellhärte (H n) 
waren bisher von verschiedenen Stellen nicht ganz übereinstim ­
mende Kurven angegeben3), was m it ein Grand dafür war, daß 
H eller gerade die Rg-Prüfart eingehend untersuchte. U nter  
Benutzung guter Härtungs- und Temperaturmeßeinrichtungen 
unterzog H eller je 15 Proben der acht in Abb. 1 m it ihrer Analyse 
aufgeführten Stahlsorten verschiedenen Härtungs- und Anlaß­
behandlungen, um eine genügend kontinuierliche Reihe von ste i­
genden Härtezahlen zu erhalten.

Das Aufträgen der gefundenen M ittelwerte ergab, daß für 
die Umrechnungsbeziehung Rq und H n bei den verschiedenen  
Stahlsorten nicht immer eine einheitliche Umrechnungskurve 
benutzt werden kann. Wie aus Abb. 1 hervorgeht, vermag man 
zwar die Stähle A , B, C und D, die zur Gruppe der sogenannten  
„durchhärtenden“ Stähle zählen, in einer Schaulinie zu erfassen, 
die auch dann g ilt, wenn die Analyse sehr verschiedene Legierangs- 
bestandteile aufw eist. W ie später bewiesen wird, muß nur die in 
Abb. 2 wiedergegebene M indestgrenze der Härtungstiefe erreicht 
sein. Dagegen ergaben sich für die nicht durchhärtenden Stähle 
E , F , G und H  etwas abweichende Kurven.

Zur Klärung der Gründe, die zu diesen unterschiedlichen  
Ergebnissen bei durchhärtenden und nicht durchhärtenden  
Stählen Anlaß geben, untersuchte der Verfasser zunächst den  
Einfluß der Probendicke auf die Härtezahlen. W enn man eine zur 
Rockwellprüfung zu benutzende gehärtete Stahlprobe allmählich  
dünner schleift, so wird von einer bestim m ten Dicke ab durch die 
Rockwellprüfung ein sich von der übrigen Oberfläche abhebender 
Fleck auf der Probenrückseite erscheinen. D iese Dicke bezeichnet 
praktisch hinreichend genau die Tiefe, bis zu der bleibende 
Formänderungen auftreten, und den Punkt, von dem  ab unrichtige 
Anzeigen erhalten werden, w eil dann durch die Probenunterlage 
eine Richtungsänderang der verdrängten fließenden Stahlteilchen  
hervorgerafen wird. Auf die beschriebene W eise erm ittelte H eller 
die in Abb. 2 wiedergegebenen, zur Erhaltung richtiger Roekwell- 
und Brinellzahlen erforderlichen M indestgrenzen der H ärtungs­
tiefe . In  Abb. 2 is t  außerdem die gem essene Eindrucktiefe des 
Rockwell-Diam antkegels unter G esam tlast sowie die aus dem  
Eindrackdurchmesser errechnete Eindrucktiefe der Brinellkugel 
aufgetragen. (In  der Originalarbeit ist irrtümlich der Ordinaten- 
m aßstab bei den R o-Tiefen zeh n m alzu  groß angegeben.)

Zur Feststellung der Durchhärtungstiefe an den nicht durch­
härtenden Stählen E , F , G und H  unternahm der Verfasser ein ­
gehende Versuche, bei denen er die Proben m it einer dünnen 
Schleifscheibe durchschnitt und dann jew eils die Ro-Ziffer in  
Abhängigkeit vom  Oberflächenabstand erm ittelte. B ei den nur 
schwach (140°) angelassenen Proben (Rq =  62 bis 64) reicht die 
harte Schicht etw a 1,3 mm tief, so daß die Grenze der nach Abb. 2 
unter Prüfdruck eintretenden Kom verformung noch innerhalb  
der gleichm äßig harten Schicht liegt. Mit steigender A nlaßtem pe­
ratur rückt die Verformung der Stoffteilchen von der Brinellkugel 
her in  weichere K em zonen der Probe vor, wodurch die erhaltene 
Brinellzahl kleiner wird, als es der Brinellzahl der wahren Ober­
flächenhärte entspricht. D iese Beeinflussung der Brinellhärte, 
ausgedrückt durch den Abstand der Umrechnungskurven, steigert 
sich bis zu einem  H öchstwert (vgl. den Kurvenverlauf E , F , G 
auf Abb. 1 bei etw a H n =  460 bis 500) und verschwindet wieder 
zwischen H n =  200 bis 300, weil bei den dort verwendeten hohen 
Anlaßtem peraturen (480 bis 530°) die an sich geringere H ärte 
eine gleichm äßige Verteilung über den Probenquerschnitt findet. 
D ie R o-H ärte erscheint dagegen bei nicht durchhärtenden Stählen  
im  Vergleich zur Brinellzahl fast kaum beeinflußt, w eil die D ia­
m antspitze die Zone abfallender H ärte n icht erreicht. Es ist  som it 
das abweichende Verhalten der Um rechnungskurven (A bb. 1) 
erklärt, wonach nur für die in  bestim m ten M indestgrenzen ( Abb. 2)

i) Rer V ertrieb des Meßgerätes erfolgt durch die Mann­
heim er M aschinenfabrik Mohr & Federhaff, Mannheim.

1) American M achinist (europäische Ausgabe) V ol. 40, N r.14, 
S. 535/9, 583/6 u. 633/7.

2) A. W a l l ic h s  und H . S c h a l lb r o c h :  M asch.-B. 8 (1929) 
S. 69/74.

3) M asch.-B. 8 (1929) S. 73.
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Härtungstiefen gezogen, indem die beeinflußte Brinellhärte von 
der auf der Oberfläche erm ittelten Pendelzeithärte (in Brinell 
umgerechnet) abgezogen wird. Der Differenzwert steh t nach den 
Versuchen von Herbert in einfachem Zusammenhang m it der 
Einsatzschichtdicke.

Von einer ganz neuen Seite versucht H eller eine Erklärung 
dafür zu gewinnen, weshalb überhaupt die von etwa H n =  700 
bis H n =  500 geradlinig verlaufende allgemeine Umrechnungskurve 
von B 0 zu H n m it sinkender Hn-Zahl stark nach unten abbiegt. 
Er knüpft an die beim Eindrücken des Prüf Werkzeuges auf treten­
den Kalthärtungsvorgänge an und zeigt, in  welchem Maße der 
W erkstoff an der Kuppe der K ugelkalotte des Brinelleindruckes 
eine Kalthärtung erfährt, die durch die Zunahme der im  K ugel­
eindruck erm ittelten Ro-Zahl gegenüber der Ro-Zahl der Proben­
oberfläche ausdrückbar ist (Abb. 3). Da man von den w erkstatts-

l ) Vgl. M. M oser: St. u. E . 49 (1929) S. 1140 sowie 
A. W a l l i c h s :  W erkst.-Techn. 23 (1929) S. 485.

Zahlentafel 1. S p e z i f is c h e r  F lä e h e n d r u c k  b e i  d e r  B r in e l l -  
u n d  d e r  R o c k w e l l - H ä r te p r ü f u n g  s o w ie  s p e z i f i s c h e s

A b b ild u n g  1. S ch a u lin ien  fü r  d ie  U m rech n u n g  v o n  R o ck w ell-H ä rte  O in 
B r in e ll-H ä r tc  fü r  versch ied en e  S ta h lso r ten . (V ersu ch sm ä ß ig  d urch  M ittel- 

w e r tb ild u n g  a u fg e stc llt .)

durchhärtenden Stähle eine einheitliche Umrechnungskurve 
R q : Hn besteht und daß bei nicht durchhärtenden Stählen die 
Brinellprobe eine gegenüber der wahren Oberflächenhärte zu 
niedrige H n-Ziffer ergibt.

Zur weiteren Hervorhebung der Zusammenhänge weisen' die 
Berichterstatter auf das neuerdings von E. G. H e r b e r t  bekannt­
gegebene Differenzmeßverfahren zur Bestimm ung der E insatz­
dicke bei einsatzgehärteten Stücken hin1). Hierbei wird umgekehrt 
N utzen aus der Beeinflussung der Brinellzahl durch veränderliche

B rin e llp r iifu n g R o ck w ellp rü fu n g

S pez.
D ru ck ­

v e r h ä ltn is

?

B rm eJl-
h ä rte

H n
10/30/3000

spez. 
F lä c h e n ­

d ru ck  au f  
d ie  b erü h rte  

K u g e l­
k a lo tte

k g /m m 2

R ock w ell-C -  
H ä rte  

D ia m a n t­
k eg e l 1 2 0 ° 
B e la s tu n g  

150 k g

b erü h rter  
K eg e l­
m a n te l  
b e i R q

m m 2

sp ez . 
F lä c h e n -  

d ru ck  au f  
d en  b e­
rü h rten  
K eg e l­
m a n te l  

kg/mm2

750 750 68,6 0,099 1520 2,03
730 730 67,4 0,104 1425 1,98
700 700 65,1 0,114 1317 1,88
675 675 63,3 0,122 1230 1,82
650 650 61,6 0,130 1155 1,78
625 625 59,6 0,139 1080 1,73
600 600 57,7 0,148 1013 1,69
575 575 55,9 0,158 950 1,65
550 550 54,0 0,169 890 1,64
525 525 52,1 0,180 834 1,59
500 500 50,2 0,192 782 1,56
475 475 48,0 0,206 728 1,53
450 450 46,0 0,218 688 1,53
425 425 43,9 0,234 641 1,51 i
400 400 41,8 0,247 608 1,52
375 375 39,5 0,262 573 1,54
350 350 37,0 0,280 536 1,53 ;
325 325 34,5 0,298 503 1,55 1
300 300 31,6 0,322 466 1,55
275 275 28,4 0,348 432 1,57 !
250 250 24,8 0,376 400 1,60
225 225 20,1 0,414 362 1,61 ;
120 120 —  10,0 0,783 192 1,61

Ncd/nAe/Aen

i m
^ ? b *1 7
I t H

,

Sfab/ ?  7,30% c

70 &0 so vo so eo 
ßc  a u fd erß ro b en o b erß ä o b e

70

A b b ild u n g  3.
K a lth ä r tu n g ser sc h e in u n g  a m  P r o b e stü ck  u n te r  E in w irk u n g  der 
B r in e ll-K u g e l, a u sg ed rü ck t d urch  Z u n a h m e der R o ck w ell-H ä rte .

m äßigen K altpreßvorgängen weiß, daß die K althärtung an den 
Stellen zunim m t, an denen durch Ecken und Krümmungen die 
Eließrichtung des Stahles stark geändert wird, nim m t der Ver­
fasser das Vorhandensein ähnlicher Verhältnisse am Rockwell- 
D iam anten an. D ie ganz wenig gerundete Spitze verursacht einen 
schärferen W echsel der Fließrichtung und stärkere Kalthärtung  
als die anschließende K egelfläche. Entsprechendes g ilt  für den 
Brinelleindruck, wo bei den seichten Eindrücken auf härteren 
Proben die Neigungsänderung der drückenden Kugelfläche gering 
bleibt, da der Zentriwinkel der sehr kleinen K ugelkalotte sich nur 
wenig ändert, wenn die K ugel sich etw as tiefer eindrückt. Bei
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A b b ild u n g  4 . B erü h ru n g sk a lo tten -F Iä ch en  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  der  
B rin e ll-H ä rte  u n d  B erU h ru n g sk eg elm a n te l-P lä cn en  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  der  
R o c k w e ll-H ä r te  C. (Z ur E rk läru n g  d es  K rü ra m u n g sv er la u fes  b e i d er a ll  

g em ein en  U m rech n u n g sk u rv e  R q  z u  H n .)
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A b bild u n g  5. U m r e c h n u n g sk u r v e  fü r  d ie  B e z ieh u n g  der B o ck w ell-C -H ä rte  
zur B r in e ll-H ä r te  E n  b e i K o h le n s to ffs tä h le n  n a ch  A. W a llich s u n d  H .

S c h a llb r o c h  1929 .

weicheren Proben gibt es jedoch schließlich einen Grad der H ärte, 
bei dem infolge des tieferen Eindringens der K ugel kleine Tiefen - 
Zunahmen des Eindruckes von bedeutend stärkerer Zunahme des 
K alottenzentriwinkels b eg leitet sind, so daß schon bei kleinen  
Härteänderungen beträchtliche Krümmungsänderungen der 
drückenden K ugelfläche wirksam  werden, die entscheidende 
Aenderungen der K althärtungswirkung zur Folge haben. Zu deren 
näherer Begründung zog H eller die Berechnung der Brinell- 
Berührungskalotte, des Rockwell-Berührungskegels sowie das 
Verhältnis des spezifischen Anpreßdruckes R ockw ell zu Brinell 
heran (Zahlentafel 1 ).

Bei R q herrscht ein  etw a 1,5- bis 2m al so großer Anpreßdruck 
als bei H n vor, und es ergibt sich für das spezifische Druckverhält­

nis =  ip zunächst ein abfallender W ert m it fallender Härte,
Hn

der aber von etwa R o =  42 ab wieder ansteigt. Aus Abb. 4 werden 
folgende Schlüsse gezogen: Bei der Berührungsflächenkurve Rq  
erfolgt etw a vom  P unkt II I  (Rq =  58) ab ein beschleunigtes 
Wachsen der Fläche m it abnehmender Ro-Ziffer, so daß von dieser 
Stelle ab der E influß des gegenüber der kugeligen D iam antspitze  
stärker zur W irkung komm enden K egelm antels (120°) erkennbar 
ist. Während die K urve dann von I I I  bis IV  m it fast gleichm äßi­
ger Ordinatenzunahme verläuft, bew eist die entsprechend auf- 
getragene Kurve der Brinell-Berührungsfläche etw a von Punkt II  
(Hn =  500) ab eine im m erfort steigende W achstumszunahme der 
Brinell-Eindruckfläehe. D ies ist von einer verstärkten K althär­
tungswirkung begleitet, wodurch an der ebenfalls eingezeichneten  
allgemeinen Umrechnungskurve (aus Abb. 1) erklärt werden 
kann, daß die von den hohen W erten bis zum  
Punkt I (etwa auch H n =  500) geradlinig ver­
laufende Umrechnungskurve sich von dort ab  
nach unten krüm m t. Infolge der stärkeren K alt- 
härtung beim Brinellversuch ergibt sich z. B. 
bei einer Probe m it R q =  40 nicht H n =  360, 
wie es bei geradlinigem  Verlauf wäre, sondern  
Hn =  380.

Im  Anschluß an diesen Bericht über die Ver­
öffentlichung von H eller geben die B erichterstat­
ter aus den inzwischen auch von ihnen weiter  
fortgesetzten Versuchsreihen über die U m rech­
nung aller üblichen H ärteziffem  die neuerdings 
erm ittelte Kurve für die B e­
ziehung R o zu H n schon 
hier bekannt (Abb. 5 ) .  Da  
diese sich m it der Kurve von  
H eller fa st genau deckt, kann  
infolge des vollständigen  
Uebereinstim m ens der E r­
gebnisse mehrerer Forschun­
gen die richtige Lage der 
Kurve nunmehr als festste­
hend betrachtet werden.
A . W allichs u. H. Schallbroch.

J) Iron Age 123 (1929)
S. 1206/11.

Verwendung von Hängebahnen in einer Drahtzieherei.

D ie Sheffield Steel Corporation, Kansas City, Mo., s te llt  in 
einem  Siemens-Martin-W erk den für die Anfertigung ihrer Erzeug­
nisse, Bolzen, M uttern, Gleisnägel, Feinbleche, Betoneisen, 
Schmiedestücke und Draht nötigen Stahl her, der in  entsprechen­
den W alzwerken zu K nüppeln, P latinen , Stabeisen und Draht 
usw. verw alzt wird.

U nter den neuen Anlagen sind besonders bemerkenswert die 
neue Draht- und Stabeisenstraße und die Drahtzieherei m it an­
schließender Stiftenfabrik und den Nebenbetrieben1), bei denen 
zum W egschaffen der Bunde hauptsächlich H ängebahnen und 
Krane benutzt werden.

Die Morgan-Drahtstraße besteht aus 17 Gerüsten m it W alzen  
von 254 mm Dmr. und verw alzt K nüppel von 51 m m 2 im  Ge­
w icht von  181 kg und 9,14 m Länge im  allgem einen zu 5,6 mm  
oder noch dickerem D raht, sie kann aber auch zur H erstellung von  
Stabeisen verwendet werden, wozu sie m it einem  H ü h lbett ver­
sehen wurde; dieses wird auch von  einer am anderen Ende des  
K ühlbettes liegenden älteren Stabstraße m itbenutzt. D ie D raht­
straße ist aus örtlichen Gründen so angelegt, daß der fertige Draht 
in  der R ichtung nach dem Ofen zu ausläuft.

D ie Drahtbunde gehen auf einem  76 m langen Trog-Förder­
band zu zwei Radsternen, auf deren Arme sie durch eine besondere 
Vorrichtung zu acht aufgereiht werden, dann wird der Ausleger 
einer elektrischen Hängebahnkatze durch die 8 Bunde gefahren, 
und diese werden zum Lager oder zur Beizerei gebracht (Abb. 1).

A b b ild u n g  1.
A n o rd n u n g  d er  H ä n g e b a h n e n  zu m  F ö rd ern  d er B u n d e  in  d a s  L a g er .  
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A b b ild u n g  2. G ru ndriß  d er B e iz er e i.
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A b b ild u n g  3. G ru ndriß  d er D r a h tz ie h e r e i.
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A b b ild u n g  4.
F örd ern  d er D ra h tr in g e  m it  H a n d h ä n g eb a h n  zu  dem M asch in en  d er D ra h tz ieh ere i.

In  der Beizerei (Abb. 2) setzt die Laufkatze die 8 Bunde auf 
einen der drei Förderwagen ab, von denen jeder auf einem Gleise 
steht. Dann fährt der W agen unter einen Laufkran, dessen Haken  
die 8 Bunde faßt und sie zum 32 m langen betonierten Reinigungs­
raum bringt. Dieser is t  durch gemauerte Querwände in vier Beiz­
gruben eingeteilt, von denen jede 2 x 8  Bunde faßt. Neben den 
Beizgruben stehen ein Wasser- und zwei Kalkmilchbottiche 
aus Blech; auch ist  eine genügend große Abtropfstelle vor­
gesehen. Im  übrigen enthält das Gebäude noch Räume für 
gebrannten und gelöschten K alk, einen Dampfkessel, Ver­
dichter usw. D ie Bunde gehen aus der Beizerei m it H änge­
bahn-Laufkatzen auf geneigter Bahn zu den 6 Abteilen des 
Trockenofens, und die Laufkatzen öffnen selbsttätig die Türen 
des Ofens, der m it Naturgas geheizt und durch natürlichen  
Luftzug entlüftet wird.

D ie getrockneten Bunde gelangen, zu je acht auf dem Aus­
leger einer von Hand vorwärts geschobenen Hängebahn-Lauf­
katze aufgereiht, zur Drahtzieherei (Abb. 3), wo die Laufkatzen  
durch W eichen in  die verschiedenen zu den Maschinen führenden  
Abzweigstränge gefahren werden (Abb. 4). Es sind drei A n­
spitzmaschinen und im ganzen 22 einfache und mehrfache elek­
trisch angetriebene Drahtzüge m it Einzelantrieb aufgestellt. Ueber 
den Maschinen laufen verschiedene Krane und Laufkatzen, so 
daß auch hier die Handarbeit beim Befördern der Drahtbunde zu 
und von den Maschinen sowie Kreuzungen und Rückwege der 
Drahtbunde soviel als m öglich vermieden wurden. D ie fertig ge­
zogenen Drahtringe werden in Kasten auf Plattform wagen m it 
einem Motorschlepper über W agen zur Stiftenfabrik oder zur Ver­
zinkerei geschafft.

Als besonderes Merkmal wird erwähnt, daß durchgängig 
Drahtringe im Gewicht von 181 kg im Laufe der einzelnen B e­
arbeitungsstufen, also auch in  der Stiftenfabrik, verwendet 
werden, in der ebenfalls Laufkrane und Hebezeuge die Anfuhr 
der Ringe und Abfuhr der Stifte bei den Maschinen besorgen; 
hierbei werden die Ringe durch W aagen, die in  den Hänge-Lauf- 
schienen eingebaut sind, gewogen. Putztrom meln m it Schiebern 
zum Ablassen der Bärte und Sägespäne sowie Maschinen zum  
R ütteln  der Nägelfäßchen vervollständigen die Anlage.

ln  der Verzinkungsanlage steht ein ununterbrochen arbeiten­
der Durchziehofen für 36 Drähte, der m it Naturgas geheizt wird; 
die sich beim Beizen und Verzinken entwickelnden Dämpfe 
werden abgeführt. Auch hier werden Krane und andere H and­
arbeit sparende Förderm ittel verwendet. Der verzinkte Draht 
wird zu Stacheldraht, Zäunen usw. verarbeitet. H . F ey.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung! j  
zu Düsseldorf.

Untersuchungen über das Verhalten der Begleitelemente des Eisens, 
insbesondere des Sauerstoffs bei der Seigerung des Stahles, mit 

Beiträgen zur Sauerstoffbestimmung.
In  ihrer Arbeit teilen  P . B a r d e n h e u e r  und C. A . M ü lle r 1) 

nach kurzen einleitenden Ausführungen über die verschiedenen  
Seigerungsarten im Stahl und die bisherigen Untersuchungen über 
die Seigerung der Begleitelem ente des Eisens in Stahlblöcken die 
Ergebnisse eigener Untersuchungen m it.

1) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) j Lfg. 16,
S. 255/72.

Für die Versuche wurden kleine, im Labora­
torium  hergestellte Blöcke verwendet. Da bei der­
art kleinen Blöcken unter gewöhnlichen Bedingun­
gen jedoch die Erstarrung nicht schichtenweise, son­
dern fast gleichzeitig über den gesamten Querschnitt 
erfolgt, und daher eine deutliche Seigerung nicht auf- 
treten kann, wurde durch Verzögerung der Abküh­
lung eine langsam e, vom  Blockrand nach der Block­
m itte fortschreitende Erstarrung und dam it Block­
seigerung erzielt. Der Stahl wurde in einem  Hoch­
frequenzofen von 50 kg Fassungsverm ögen erschmol­
zen und in eine Form aus Scham otte, d ie in  einem  
Gastiegelofen auf etwa 700° erhitzt wurde, gegossen. 
D ie Blöcke hatten eine Länge von 350 mm und einen 
Durchmesser von 140 mm. Für die Untersuchung 
der Verteilung der Begleitelem ente des Eisens in  
den einzelnen Blöcken sind diese in der Längsrich­
tung durchgesägt worden. Vom Blockfuß bis zum 
Blockkopf sind in Abständen von 35 bis 40 mm aus 
diesen Längsschnitten in einer Entfernung von etwa 
5 mm vom  Blockrand und in der B lockm itte Späne 
herausgebohrt und auf ihre Gehalte an den Begleitele­
menten des Eisens untersucht worden.

D ie ersten acht untersuchten Blöcke haben kein Silizium , we­
niger als 0,10 % C und wechselnde G ehalte an Phosphor, Schwefel, 
Kupfer und Sauerstoff. Ueber die Stärke der Seigerung von Schwe­
fel, Phosphor, Kupfer, Mangan und Sauerstoff geben mehrere 
Zahlentafeln Aufschluß. Hiernach seigern die Elem ente Schwe­
fel und Phosphor sehr stark, Kupfer und Mangan nur wenig. 
D ie Seigerung des Sauerstoffs ist in  diesen Blöcken nur gering, 
aber deutlich erkennbar. Sie ist  stärker als die Seigerung von 
Mangan und Kupfer. D ie Sauerstoffbestim m ung wurde nach dem 
W asserstoff-Reduktionsverfahren durchgeführt. Im  Zusammen­
hang m it der Untersuchung über die Seigerung des Sauerstoffs 
wird sodann über Versuche zur Bestim m ung des Einflusses von 
Stickstoff auf die Sauerstoffbestim m ung nach dem genannten  
Verfahren berichtet. Aus diesen Versuchen geht jedoch hervor, 
daß der Einfluß des Stickstoffs bei den im  Stahl vorhandenen 
Mengen nur unbedeutend ist.

U m  das gegenseitige Verhalten der Begleitelem ente des 
Eisens bei der Seigerung zu erm itteln, sind die an den einzelnen 
Blockstellen gefundenen W erte für Blockrand und M itte getrennt 
in Schaubilder eingetragen und durch Linien m iteinander ver­
bunden. Aus dem Verlauf der hierbei sich ergebenden Kurvenzüge 
erkennt m an, daß Phosphor und Schwefel an den gleichen Stellen 
angereichert sind und w eiterhin wahrscheinlich zwischen der 
K upfer-, Mangan- und Schwefelseigerung Beziehungen bestehen. 
Der Sauerstoff zeigt im  allgem einen ein von den übrigen Ele­
m enten abweichendes Verhalten, indem  ein A nsteigen der Schwe­
fel- und Phosphorgehalte fast stets von einem  Abfallen der Sauer­
stoffgehalte begleitet ist. D iese Erscheinung ist besonders deutlich 
bei den Blöcken m it höheren Phosphorgehalten. E ine hierdurch 
veranlaßte Untersuchung über den Einfluß des Schwefels und 
Phosphors auf die Sauerstoffbestim m ung nach dem Wasserstoff- 
Reduktionsverfahren führte zu dem Ergebnis, daß durch den 
Schwefel die Sauerstoffbestim m ung nur wenig, stärker aber durch 
einen Phosphorgehalt beeinflußt wird. Der Nachweis einer Sauer­
stoffseigerung in einem  Stahlblock m it H ilfe des Wasserstoff- 
Reduktionsverfahrens kann also zu einem  falschen Ergebnis 
führen, wenn an einzelnen B lockstellen  verschieden hohe Phos­
phorgehalte vorliegen.

W eiterhin wurde an zwei unsilizierten Blöcken m it höherem 
K ohlenstoffgehalt festgestellt, daß im Gegensatz zu unsilizierten  
Blöcken m it niedrigem  K ohlenstoffgehalt d ie Gehalte an den 
Begleitelem enten des Eisens in der M itte des unteren Blockteiles 
am geringsten sind. D ie Sauerstoffseigerung an diesen Blöcken 
wurde nach dem H eißextraktionsverfahren m it Hochfrequenz­
beheizung bestim m t. Hierbei zeigte es sich, daß der Sauer­
stoff an denselben Stellen  angereichert ist wie die übrigen 
Elem ente.

Aus weiteren Versuchen ergibt sich, daß die Seigerung in 
silizierten Stählen wesentlich geringer ist  a ls in  unsilizierten. 
D iese Erscheinung ist auf die bessere D esoxydation  des Stahles 
durch Silizium  zurückzuführen.

Der Einfluß des D esoxydationsgrades auf die Seigerung 
wurde untersucht. A llgem ein wird der Seigerungsgrad der säm t­
lichen untersuchten Elem ente m it wachsendem Sauerstoffgehalt 
deutlich erhöht. D ie untersuchten Blöcke haben 0 002 bis 
0 ,113  % Os.

Zum Schluß wird an H and der Vorgänge bei der Erstarrung 
die Bedeutung der Gasentwicklung oder der Beruhigung für die 
Seigerung dargelegt. c. A. M üller
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Untersuchungen über die Seigerung in beruhigten und unberuhigten 
Flußstahlblöcken.

Zur Ergänzung der laboratorium smäßig durchgeführten „U nter­
suchungen über das Verhalten der Begleitelem ente des Eisens, 
insbesondere des Sauerstoffs bei der Seigerung des Stahles, m it B ei­
trägen zur Sauerstoffbestim m ung1)“ teilen  P . B a r d e n h e u e r  und 
C. A. M ü lle r 2) ihre Untersuchungen an drei im Betrieb herge­
stellten Flußstahlblöcken m it. Zwei Blöcke sind nur m it Mangan 
desoxydiert, während ein dritter B lock außerdem m it Aluminium  
beruhigt ist. D ie beiden nur m it Mangan behandelten Blöcke 
zeigen über den gesam ten L ängsschnitt zahlreiche Gasblasen, 
während der m it A luminium  beruhigte B lock bis auf den Lunker 
am Blockkopf vollkom m en dicht ist. D ie Seigerung von K ohlen­
stoff, Mangan, Phosphor, Schwefel und Kupfer is t  in  dem  letzten  
Block nur unbedeutend, während hei den beiden übrigen Blöcken  
eine starke Seigerung vorliegt. In  den nur m it Mangan desoxy- 
dierten Blöcken wurde ebenfalls d ie Seigerung des Sauerstoffs 
bestimmt. D ie Sauerstoffbestim m ungen sind hierbei sowohl 
nach demW asserstoff- R eduktionsverf ahren als auch nach dem H ei ß - 
extraktionsverfahren m it Hochfrequenzheheizung durchgeführt 
worden. Der m it Aluminium  beruhigte B lock is t  hierbei nicht 
untersucht worden, da eine hinreichend genaue Sauerstoffbe­
stimmung bei dem vorliegenden Alum inium gehalt von 0,05 % 
unmöglich ist. D ie Untersuchungen zeigen nun, daß hei der B e­
stimmung des Sauerstoffs nach dem W asserstoff-R eduktions­
verfahren in der reinen R andschicht in  fast allen Fällen  
die höheren Sauerstoffgehalte gefunden werden. Bei der 
Bestimmung des Sauerstoffs nach dem H eißextraktionsver­
fahren dagegen zeigt sich, daß die höheren Sauerstoffwerte in der 
Blockm itte liegen. D ie niedrigsten Sauerstoffgehalte sind in dem  
an Gashlasen reichen Gebiet zwischen R and und M itte. Diese 
Untersuchungen bestätigen die in  der oben angeführten Arbeit1) 
wiedergegebenen Versuchsergebnisse, daß hei der Bestim m ung der 
Sauerstoffseigerung nach dem W asserstoff-Reduktionsverfahren  
bei unterschiedlichen Phosphorgehalten ein falsches Ergebnis 
erhalten wird. D ie Erscheinung, daß an den Stellen, die die 
höchsten Gehalte an Schwefel und Phosphor aufweisen, eine Ver­
armung an Sauerstoff vorliegt, steh t wahrscheinlich m it den an 
diesen Stellen besonders zahlreichen Gasblasen im  Zusammenhang.

An den beiden nur m it Mangan desoxydierten Blöcken ist  
weiterhin festgestellt worden, daß der B lock m it dem höheren 
Sauerstoffgehalt ebenfalls stärker geseigert ist. D iese Erscheinung 
bestätigt die bereits laboratorium sm äßig festgestellte Tatsache1), 
daß die Seigerung m it wachsendem Sauerstoffgehalt stärker wird.

G. A . Müller.

Die Wirkung des Einwalzens von Rohren auf die W erkstoffeigen- 
schaften und die Spannungsverhältnisse der Rohrplatte.

D ie für die Beeinflussung der W erkstoffeigenschaften beim  
Einwalzen von Rohren maßgebenden Formänderungen der R ohr­
platte wurden von E . S ie b e i3) durch Dickenm essungen an auf­
geweiteten R ingen erfaßt und in  ihrem  Verlauf festgelegt. D ie  
Aenderungen der H ärte und der K erbzähigkeit und die A b­
hängigkeit derselben von  der H aftaufw eitung wurden erm ittelt. 
Wird die H aftaufw eitung beim  E inw alzen der R ohre n icht über 
0,5 his 1 % des Bohrungsdurchmessers getrieben, was zur E r­
zielung einer guten D ichtigkeit und H aftkraft bei g latten  Ver­
bindungen genügt, so läß t sich ein schädliches Abfallen der Kerb­
zähigkeit auch bei alterungsem pfindlichem  W erkstoff verm eiden.

D ie Bestim m ung der in der Lochwand auftretenden E igen­
spannungen, die durch Abdrehversuche an R ingen erm öglicht 
wurde, ergab, daß die Um gehung der Bohrung nach dem E in ­
walzen unter tangentialen  Druckspannungen steh t, d ie eine w irk­
same Entlastung dieses am stärksten verform ten Teiles der R ohr­
platten von den im  B etriebe auftretenden hohen Zug-Randspan­
nungen bewirken. Anderseits konnte festgestellt werden, daß der 
Leibungsdruck zwischen R ohr und Lochwand durch die B e­
triebsspannungen zum  Verschwinden gebracht oder doch w esent­
lich herabgedrückt wird. Der W ölbung der Bohrungsfläche, 
die sich heim  E inw alzen von Rohren ausbildet, und den U neben­
heiten der Bohrungs- und Rohrfläche scheint demnach für die 
Haftkraft eine erhöhte Bedeutung zuzukommen, da sie eine Ver­
größerung des Leibungsdruckes bei Nachgeben des Rohres her­
vorrufen. R illenverbindungen und Bördelungen verm ögen auch 
beim N achlassen des Leibungsdruckes noch große H aftkräfte  
zu übertragen. E . Siebei.

i) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) S. 255/72.
-) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 16, S. 273/7.
3) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 17, S. 279/85.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(H e r b s tv e r sa m m lu n g  v o m  10. b is  13 . S e p tem b er  1929  in  N e w c a st le -n p o n -
T y n e. —  F o r tse tz u n g  v o n  S e ite  1735 .)

J . A. J o n e s ,  W o o lw ic h , berichtete über

Baustähle mit hoher Streckgrenze.
Er legte die Ergebnisse technologischer Untersuchungen an 

teils im  Siemens-M artin-Ofen, te ils  im  Tiegel erschmolzenen ver­
schieden legierten Baustählen vor. Der Verfasser hatte sich die 
Aufgabe gestellt, den Einfluß des K ohlenstoff-, M angan-, N ickel­
und Silizium gehaltes auf die Festigkeitseigenschaften näher zu 
untersuchen m it dem Ziel, einen Schiffbaustahl m it m öglichst 
hoher Streckgrenze und Z ugfestigkeit bei guter Zähigkeit zu en t­
wickeln. Der derzeitige Stand der Technik wird durch die eng­
lischen Abnahmevorschriften wie fo lg t gekennzeichnet:
1. Gewöhnlicher weicher Schiffbaustahl m it 41 bis 52 kg /m m 2 

Zugfestigkeit und 20 % M indestdehnung.
2. H ärterer Schiffbaustahl m it einer 0,001-% -Grenze von m in­

destens 23,6 kg/m m 2, 52 bis 60 k g /m m 2 Zugfestigkeit und 20 % 
Dehnung.

3. H ochwertiger Baustahl (sogenannte D-Güte) m it einer E la sti­
zitätsgrenze von  26,8 kg/m m 2, einer Z ugfestigkeit von 58 bis 
69 kg/m m 2 und 17 % M indestdehnung.

D ie Steigerung der Festigkeitseigenschaften wird bei Stahl 2 
im  wesentlichen durch K ohlenstoff, bei Stahl 3 durch K ohlen­
stoff und M angan erreicht.

D a die Festigkeitseigenschaften der Bleche w eitgehend von  
den W alzbedingungen, besonders der Fertigtem peratur und der 
Abkühlungsgeschwindigkeit abhängig sind, so wurden die U nter­
suchungen an norm alisierend geglühten Blechen durchgeführt. 
D ie günstigste Glühtemperatur wurde jew eils durch eingehende 
Vorversuche an kleinen Probeabschnitten bestim m t. Der größere 
T eil der Zugversuche wurde an dem  B. S. S.-Probestab B  m it 
50,8 mm M eßlänge durchgeführt. D ie 0,001-% -Grenze wurde m it 
dem Ewing-Dehnungsm esser bestim m t. D ie Streckgrenze galt 
als erreicht, wenn 0,2 % bleibende D ehnung gem essen wurde. 
Die Kerbzähigkeit wurde m it dem Izod-H am m er bestim m t.

D er  E in f lu ß  v o n  K o h le n s t o f f  u n d  M a n g a n . B ei dem 
hochwertigen Schiffbaustahl D  m acht m an vorteilhaft von der 
W irkung des M angans (etwa 1,3 %) Gebrauch. ZaMentafel 1 zeigt 
neben dem Einfluß des N orm alisieren  die W irkung gleichzeitig  
veränderter G ehalte an K ohlenstoff und Mangan auf die E igen­
schaften von im  Siemens-Martin-Ofen hergestellten 20-mm-Blechen. 
Durch das Norm alisieren wird gegenüber dem  W alzzustand im  
wesentlichen die E lastizitätsgrenze erheblich gehoben; bei den 
Stählen m it höherem K ohlenstoffgehalt treten  infolge der L uft­
abkühlung gewisse H ärtungserscheinungen auf. E in  Vergleich der 
Stähle 3 und 4  sowie 5 und 6 zeigte in bekannter W eise, daß zur 
Erzielung eines Stahles m it hoher Streckgrenze der K ohlenstoff 
ein  nicht so geeigneter Legierungsbestandteil ist  w ie Mangan. 
D ie kohlenstoffhaltigen Stähle 3 und 5 haben eine geringere 
E lastizitätsgrenze, Streckgrenze, Schwingungsfestigkeit und D eh ­
nung sowie eine sehr v ie l geringere K erbzähigkeit und B iege­
fähigkeit als d ie hochm anganhaltigen Stähle 4 und 6. G leichzeitig 
sind die K ohlenstoffstähle em pfindlicher gegen Ueber- oder U nter - 
schreitung der günstigsten Glühtemperatur. D ie Ergebnisse zeigen 
w eiter, daß die besten G esam teigenschaften nur erreicht werden 
können durch eine sorgfältige Abstim m ung des K ohlenstoff- und 
M angangehaltes. A ls geeignete R ichtlin ien  für 20-m m -Bleehe 
nennt der Verfasser 1,8 % Mn hei 0,2  % C, abnehmend auf 1,5 %Mn 
m it 0,35 % C. Im  Tiegel erschmolzene M anganstähle unter­
schieden sich von den Siem ens-M artin-Stählen durch eine etwas 
höhere Streckgrenze und erheblich höhere Kerbzähigkeit.

D e r  E in f lu ß  d e s  S i l iz iu m s . D ie erhöhende W irkung des 
Silizium s auf die E lastizitätsgrenze, Streckgrenze und Zugfestig­
k eit ist  se it langem  bekannt. N euerdings schenkt m an in  D eutsch­
land dem  als F -S tah l bekannt gewordenen Silizium -M angan- 
B austahl m it niedrigem  K ohlenstoffgehalt besondere B eachtung. 
N ach am erikanischen Ergebnissen1) lassen sich durch eine gewisse 
Steigerung des K ohlenstoffgehaltes d ie E igenschaften der S ili­
zium -B austähle noch günstiger gestalten . Der Verfasser unter­
suchte den Einfluß des Silizium - und M angangehaltes zwischen  
0,4 und 1,5 % bei 0,3 % C an P latinen (118 X 20 mm) aus T iegel­
stahl. D ie therm ische A nalyse bestätigte die bekannte W irkung 
des Silizium s auf die Lage der H altepunkte. B is zu 1,5 % Si

*) H . W . G i l l e t t :  Silizium -Baustahl. Techn. Papers Bur. 
Standards (1926) N r. 331.
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Zahlentafel 1. F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v o n  B a u s tä h le n  im  W a lz z u s ta n d  
u n d  n a ch  G lü h u n g  (2 0 -m m -B le ch e , L ä n g sp r o b e n ) .

N r. 0

%

Mn

0/

Behandlung ö0 , 0 0 1

kg/m m 2

ö s

k g /m m 2

°B  

kg/m m 2

—  • 1 0 0

%

5

0//o

V

%

M ittlere
K erb­

zäh igk eit
m kg

I 0,18 0,36
A nlieferung

N orm alisiert
1 2 ,6
20,5

22.7
25.8

43,8
43,5

52
59

33
39

61
59

7,2
7,8

2 0,23 0,61
A n lieferung

N orm alisiert
17.3
2 2 , 0

28.4
27.4

49.2
49.2

58
56

35
38

59
G2

7,4
6 , 0

3 0,31 0,77
A n lieferung
N orm alisiert

15,7
2 2 , 0

28.4
29.4

55,0
52,5

51
56

32
33

56
60

5.3
5,2

4 0 , 2 2 1,33 A nlieferung
N orm alisiert

25.2
28.3

33,0
34,5

55,0
58,5

60
59

36
35

6 6
6 8

8 , 8
6,9

5 0,50 0 , 6 8
Anlieferung

N orm alisiert
20.5
30,0

34,0
37,3

64.4
68.4

53
55

28
26

46
45

2 . 0
2 , 2

6 0,31 1,57 A nlieferung
N orm alisiert

31.5
31.5

37,8
39,0

62,6
6 6 ,1

60
59

34
32

6 6
6 6

8 . 0
7,2

7 0,29 1,60
A n lieferung
N orm alisiert

26,8
31,5

37,7
38,3

6 6 . 0
66,7

57
57

31
31

6 8
6 6

5,5
4,7

8 0,35
0,77
N i

1 ,8 8

A n lieferung

N orm alisiert

25,2

30,0

34.4

40.5

61.4

64.5

56

63

30

29

54

55

4,9

6,3

9 0,32
0,73
Ni

3,08

A n lie feru n g

N orm alisiert

37,8

41,0

44.0

47.0

67,0

69,3

65

6 8

29

27

59

59

6 , 8

7,8

Zahlentafel 2. F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v o n  S i l iz iu m - M a n g a n -S t ä h le n  
n a c h  G lü h u n g  (L ä n g sp r o b e n ) .

Nr. 0

%

Si

%

Mn

%

° 0 , 0 0 1

k g/m m 2

° s

kg /m m 2

ÖB

kg/m m 2

—  • 1 0 0  
°B

%

6

%

V

%

M ittlere
B rin ell-
H ärte

M ittlere
K erb­

zäh igk eit
m kg

17 0,30 0,07 0,42 20,5 28,8 60,0 58 36 61 134 5,8
18 0,32 0,47 0,44 2 2 , 0 34,2 67,4 60 33 58 156 6 ,1

19 0,31 0,96 0,46 30,0 37,3 61.3 61 31 57 165 6,3
2 0 0,32 1,53 0,49 34,6 42,5 69,5 61 29 57 189 2 , 8

2 1 0,30 0,06 0,76 25,2 32,9 55,5 59 34 62 154 6 ,6

2 2 0,31 0,54 0,89 26,8 37,0 62,0 60 32 62 171 7,7
23 0,33 1 , 1 0 0,94 37,8 43.7 70,0 63 29 6 8 193 6 , 8

24 0,36 1,65 0,94 44,0 48,7 77,0 63 29 57 209 2,5

25 0,31 0,08 1,34 28,4 39.8 64,0 62 29 59 179 6,3
26 0,32 0,48 1,38 36,2 44,4 68,4 65 30 61 189 6,3
27 0,32 0,93 1,31 41,0 47,0 72,0 65 30 63 2 0 0 6,9

28 0,31 0,08 1,50 33,0 42,8 69,0 62 27 62 i 0 5,8
29 0,33 0,61 1,57 34,6 44,8 71,0 63 30 64 198 6,9

wurde der Ac,-Punkt um 26 0 je 1 % Si erhöht, der Ac,-Punkt 
um 10° je 1 % Si herabgesetzt. Der A c,-Punkt wurde durch 
0,9 % Si um etwa 23 0 erhöht gefunden, bei höherem Silizium-

Zugfestigkeit, jedoch m erklich geringereDeh- 
nung und K erbzähigkeit als die Längsproben.

D ie m ittleren Festigkeitseigenschaften  
der Längsproben nach Glühen bei der gün­
stigsten Temperatur sind in Zahlentafel 2 
m itgeteilt. Der Einfluß des Silizium gehaltes 
auf die Eigenschaften der Stähle m it 0,3 % 
O und 0,4 % Mn ist in Abb. 1, der Einfluß des 
M angangehaltes auf die unsilizierten Stähle 
in Abb. 2 wiedergegeben. W ie Abb. 1 zeigt, 
werden bis zu 1 % Si die Eigenschaften  
wesentlich erhöht, bei mehr als 1 % Si 
fä llt die K erbzähigkeit stark ab. D ie Stähle 
dieser Gruppe sind dem hochmanganhaltigen  
Stahl 28 unterlegen.

In  der Gruppe m it 0,9 % Mn zeigt Stahl 
23 m it 1,1 % Si besonders günstige Eigen­
schaften, die die des hochmanganhaltigen 
Stahles 28 übertreffen. D ie besten Ge­
sam teigenschaften werden bei Stahl 27 mit 
1,3 % Mn und 0,9 % Si erreicht. Ein Ver­
gleich der Abb. 1 und 2 zeigt, daß die 
Legierungswirkung der Elem ente Silizium  
und Mangan auf die Elastizitätsgrenze, 
Streckgrenze und Zugfestigkeit praktisch 
als gleichwertig anzusprechen ist; Mangan 
setzt allerdings die Schwingungsfestigkeit 
nicht so stark herauf wie Silizium , dagegen 
wirkt Mangan im  Gegensatz zu Silizium  
über 1 % nicht verm indernd auf die Kerb­
zähigkeit ein.

Zusammenfassend wird festgestellt, daß 
die besten G esamteigenschaften bei einem 
Stahl m it 0,3 % C, 1,3 % Mn und 0,9 % Si 
erreicht werden. Für deutsche Verhältnisse 
dürfte allerdings ein Hochbaustahl mit 
72 kg/m m 2 Zugfestigkeit bereits zu hart 
sein, da gute Bearbeitbarkeit in  der Werk­
sta tt allgem ein gefordert wird. An näch­
ster Stelle steh t ein Stahl m it 0,3 % C,
1,6 % Mn und einem  Silizium gehalt unter 
0,3 %. E in  ähnlich legierter Stahl ist 
jüngst in  Amerika als hochwertiger Bau­
stahl vorgeschlagen worden.

E in geringer N ickelgehalt erhöht bei weichen Stählen die 
Zähigkeit beträchtlich, Stähle m it hoher Streckgrenze bedürfen 
jedoch m indestens 3 % N i. Aus wirtschaftlichen Gründen ist
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gehalt waren die Effekte zu schwach. Durch eingehende Vor­
versuche wurde die günstigste Glühtemperatur und der Einfluß  
der Abkühlungsgeschwindigkeit erm ittelt. Die besten Ergebnisse 
ließen sich durch Glühen dicht oberhalb des Acs-Punktes erzielen, 
doch war die Verschlechterung der Eigenschaften durch Ueber- 
schreiten der günstigsten Temperatur um 50° unwesentlich. 
D ie in der Querrichtung entnommenen Proben hatten  praktisch 
die gleichen W erte für die E lastizitätsgrenze, Streckgrenze und
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A b b ild u n g  2 . E in flu ß  d es  M a n g a n g eh a ltes  au f d ie  F e stig k e itse ig e n sc h a fte n  
v o n  K o h le n sto ffs ta h l m it 0,31 % C und 0 .07  % S i. ( 1  h  n orm alisierend  

g e g lü h t  u n d  an  d er  L u ft  a b g e k ü h lt .)

daher die Verwendung von Mangan, Silizium  und geringen  
Mengen Chrom zu empfehlen. Nach deutschen Erfahrungen1) 
werden allerdings die K osten der Silizium -Baustähle durch 
den hohen Ausfall bei der W alzung großer Abm essungen stark 
erhöht.

l ) C. W a llm a n n : H erstellung und Eigenschaften  
Silizium -Baustahl. St. u . E . 48 (1928) S. 817/22.

von

A b b ild u n g  1 . E in flu ß  des S iliz iu m g e b a lte s  a u f d ie  F e s tig k e itse ig e n ­
sc h a fte n  von  B a u sta h l m it  0,31 % C und 0 ,4 2  b is  0 ,49  % Mn, 

(1  h n orm alis ieren d  g e g lü h t  und an  der L u ft a b g e k ü h lt .)
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Endlich bespricht der Verfasser die deutschen Arbeiten1) zur 
Fortentwicklung des hochwertigen Baustahles durch die W ahl 
der Legierung Kupfer und Chrom. Verglichen m it den eigenen  
Stählen haben die deutschen hochwertigen B austähle —  eben m it 
Rücksicht auf ihre gute Bearbeitbarkeit —  infolge des geringeren  
Kohlenstoffgehaltes auch eine geringere Zugfestigkeit. Doch er­
scheint eine Steigerung der Zugfestigkeit ohne weiteres möglich, 
wenn der K ohlenstoffgehalt bei entsprechender Anpassung des 
Legierungsgehaltes erhöht wird. H . Buchholtz.

Ein Bericht v o n E .D ie p s c h la g  und F .W u lf e s t ie g ,  Breslau, 
behandelte

Die elektrische Leitfähigkeit von Magnesit und einigen anderen 
feuerfesten Stoffen in Abhängigkeit von Temperatur und anderen 

Eigenschaften.
Der Zweck der Arbeit war die F eststellung der qualitativen  

und quantitativen Aenderung der L eitfähigkeit des M agnesits m it 
Rücksicht auf die Verwendung im  elektrischen Ofen. D ie wenigen  
vorliegenden Leitfähigkeitsw erte im  Schrifttum , bestim m t an 
handelsüblichen M agnesitsteinen oder an künstlichen M agnesit­
mischungen, streuen stark, da der Einfluß der chemischen Zu­
sammensetzung, der M ischungsverhältnisse, der Korngröße, des

fönpera/ur//7
A b b ild u n g  1 . A en d eru n g  d es  W id e rsta n d e s  v o n  M a g n esit  

in fo lg e  w ie d e r h o lte n  B ra n d es .

Preßdrucks, der Brenntem peratur und -dauer nicht berücksichtigt 
wurden. D iese Lücke sucht die Arbeit auszufüllen.

M agnesit ist  als Leiter zweiter K lasse bei gewöhnlicher Tem ­
peratur nur wenig, dagegen bei hoher Temperatur gut leitend.

Die Probekörber wurden in einem  K ryptolofen erhitzt. Der 
zu messende M agnesitkörper wurde zwischen Kohlenelektroden  
mit regelbarem, ziem lich hohem  Preßdruck eingesetzt, um den 
Uebergangswiderstand konstant und m öglichst niedrig zu halten. 
Aus dem gleichen Grunde wurde besonderer W ert auf eine genau 
zentrierte Führung der Elektroden gelegt. D ie W iderstandsbe­
stimmung erfolgte m it H ilfe eines Gleichstroms von 12 V und 
0,65 A, geliefert aus Akkumulatoren. Durch Blindversuche wurde 
der äußere W iderstand bestim m t. D a er sehr klein war, wurde er 
nicht in Abzug gebracht. Störend wirkten die auftretenden  
Polarisationsström e verschiedener A rt, die sich durch Verwendung 
von W echselstrom  hätten  verm eiden lassen. Sie wurden bestim mt 
und bei der Auswertung berücksichtigt. E in Strom  von höherer

Spannung hätte eine bessere Anpassung an die Verhältnisse der 
Praxis gegeben, wurde aber verm ieden, um  Erhitzungen innerhalb  
der Prüfkörper zu verhindern. D ie Proben wurden aus handels­
üblichem Magnesit m it 87 % MgO, 8,10 % F e20 3 und geringen  
Mengen von anderen Oxyden ohne weitere B indem ittel durch 
2stündiges Brennen bei 1550° m it und ohne Zugabe von F luß­
m itteln  hergestellt. D ie Temperatur wurde m it einem P latin-P latin- 
rhodium-Thermoelement gemessen. D ie Aenderung der elektri­
schen L eitfähigkeit wurde m it H ilfe einer W h e a t s t o n e s c h e n  
Brücke bestim m t. Zur Vermeidung von zusätzlichen Thermo- 
ström en m ußte darauf geachtet werden, daß die Proben v o ll­
ständig gleichförm ig erhitzt waren.

A ls Ergebnis bringen die Verfasser eine R eihe von  Zahlen­
tafeln  und Schaulinien, welche die Größe der auftretenden Polari­
sationsström e, die Aenderung des spezifischen W iderstandes von  
M agnesit zwischen 700 und 1550° bei wiederholtem  Brand infolge 
verschiedenen Preßdrucks und verschiedener Korngröße zeigen 
(Abb. 1 ). M it steigender Temperatur fä llt der W iderstand zu­
nächst sehr rasch, dann langsam er. D ie Lage der W iderstands­
kurve wird durch wiederholten Brand auf Grund innerer, nicht 
geklärter Vorgänge stark verschoben, bis ein  Gleichgewicht er­
reicht wird. Stabile System e zeigen im  allgem einen einen gleich­
förmigen Verlauf der W iderstandskurven. D as Auftreten von  
U nregelm äßigkeiten deutet auf instabile Verhältnisse hin. Der 
Ausgleich fordert bei verschiedenen Temperaturen gewisse Zeiten. 
Der untersuchte Magnesit verlangte einen etw a 26stündigen  
Brand bei 1550 bis 1560°. D ie Aenderungen der W iderstands­
kurven können, wie hier nur angedeutet wird, benutzt werden, um 
die Geschwindigkeit der G leichgewichtseinstellung bei verschie­
denen Brenntem peraturen festzustellen .

Durch Erhöhung des Preßdrucks bei der H erstellung der 
Probekörper wurde die Leitfähigkeit im  Zusammenhang m it Ver­
änderungen der Porengröße erhöht. Je geringer die Korngröße 
war, um so niedriger wurde der W iderstand gefunden. Durch 
Aenderung der chemischen Zusammensetzung ließ sich die Größe 
des W iderstandes sow ie die Form der W iderstandskurve beein­
flussen. Zahlentafel 1 zeigt den elektrischen W iderstand reiner 
Oxyde bei verschiedenen Temperaturen nach wiederholtem Glühen.

Zahlentafel 1. E le k t r i s c h e r  W id e r s ta n d  r e in e r  O x y d e  b e i 
v e r s c h ie d e n e n  T e m p e r a tu r e n  n a c h  w ie d e r h o lt e m  

G lü h e n .

V e r su c h ssto ff

V e rsu ch stem p era tu ren

1 1 0 0 ° 1250° 1400° 1550°

W id e rsta n d  in  f i/c m 3

M g O ................................ 158 000 16 395 2 500 1105
S i0 2 ................................ 161 000 41 320 12 050 5950
A I 2 O 3 ...................... 133 100 58 000 12 000 4080
C a O ................................ 117 740 34 180 10 860 830
Fe20 3 ........................... 434 423 — —

Mn30 4 ............................ 710 603 — —

W ährend der W iderstand von M agnesiumoxyd, K ieselsäure, 
Tonerde und K alzium oxyd oberhalb 1500° fast geradlinig verläuft, 
zeigen E isenoxyd und M anganoxyduloxyd schon bei niedrigen  
Temperaturen ein  rasches Fallen. D ie W iderstandskurven können 
in  der Reihenfolge Kieselsäure, Tonerde, Magnesiumoxyd, K al­
zium oxyd geordnet werden. Durch den Zusatz von Kieselsäure 
und Tonerde wird der elektrische W iderstand von M agnesit ver­
m indert. F. Hartmann.

T. A. R ic k a r d , Berkeley (Cal.), sprach über 

Das Eisen im Altertum.
W ie früher an dieser Stelle dargelegt worden is t1), b e­

zweifeln die Altertum sforscher jetzt n icht mehr, daß einige K ultur­
völker das E isen schon im vierten Jahrtausend v . Chr. gekannt 
haben; sie nehmen aber an, daß die Eisentechnik bis zum Ende 
der sogenannten Bronzezeit, d. h. etw a bis zum Jahre 1400 v. Chr. 
oder noch später, nur eine geringe R olle gespielt hat. Die gewaltige  
Zeitspanne zwischen dem ersten A uftreten des E isens und dem  
Beginn der „E isenzeit“ erklärt T. A . Rickard dam it, daß die 
M enschheit bis zum Ende der Bronzezeit nur Meteoreisen ver­
arbeitet hat. D iese Erklärung ist nicht neu, denn sie ist bereits 
von W aldemar B e lc k  aufgestellt worden2), aber Rickard versucht 
sie m it neuen Beweisen zu stützen und führt dazu ein um fang­
reiches Schrifttum  an .

Rickard weist darauf hin, daß die vorgeschichtlichen Eisen- 
perlen, die F linders Petrie zu El Gerzeh gefunden hat, 7y2 %

i) E. H . S c h u lz :  Zur Fortentw icklung des hochwertigen  
B austahles. St. u . E . 48 (1928) S. 849/53.

') St. u. E. 47 (1927) S. 1215.
2) Zeitschrift für E thnologie 1907, S. 344.
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N ickel enthalten, also wohl Meteoreisen sind. Auch der von  
G. Leonard W oolley zu Ur in Chaldäa gefundene R est eines 
Dolches aus der Zeit um 3100 v . Chr. enthält nach der Analyse  
von G. H . Desch 10,8 % N i. Nun enthalten aber das berühmte 
Messer aus der Cheopspyramide (um 2900 v . Chr.), das Howard 
Vyse 1837 gefunden hat, sowie der von Eiinders Petrie in  einem  
Grabe der 6. D ynastie zu Abydos (um 2600 v . Chr.) gefundene 
Eisenrest nur Spuren Nickel. D ie M eteoreisentheorie steht also 
vorläufig auf schwachen Füßen. D ank den vorurteilslosen For­
schungen Masperos, der nach Mariette die ägyptischen A us­
grabungen leitete, sind mehrere Eisenfunde schon zu einer Zeit 
geborgen worden, als Montelius, der Vorkämpfer der Bronzezeit­
theorie, und auch unser großer Afrikaforscher Georg Schwein­
furth nicht an das „ägyptische Eisen“ glaubten. Beispielsweise 
hat Maspero Eisenwerkzeuge in der Pyramide des K önigs Unas 
zu Sakkara aus der 5. D ynastie (um 2650 v. Chr.) gefunden. Vor 
einigen Jahren haben Mac Iver und W oolley in Nubien eine 
eiserne Speerspitze gefunden, die aus der H yksoszeit stam m t 
(um 1700 v. Chr.). Auch das im  Jahre 1925 entdeckte Grab Tut- 
anch-Amons aus der Zeit um 1350 v. Chr. enthielt Eisen. Im  
innersten Sarkophage lagen ein verzierter Dolch, der vollständig  
glänzend war wie Stahl, ein goldenes Am ulett m it einem  Horus- 
auge aus Eisen und die eiserne M iniaturnachbildung einer K opf­
stütze. Da die Gegenstände im innersten Sarkophage lagen, 
nimmt Rickard an, daß sie zu den teuersten Besitztüm ern des 
Königs zählten. R ichtiger schließt man wohl daraus, daß das Eisen 
damals zu den täglichen Bedürfnissen gehörte. Uebrigens fand man 
in einem Nebenraum des Grabes unter dem , .Reisegepäck“ des Toten 
in einer K iste winzige Eisenmeißel, die in Holzgriffe eingesetzt 
waren, also verkleinerte Nachbildungen darstellten. Gerade diese 
gewöhnlichen Eisengeräte sollte man auf ihren Nickelgehalt 
prüfen.

Großes Aufsehen erregen neuerdings die englischen Aus­
grabungen auf K reta1). Im  Jahre 1927 hat E . I. Forsdyke zu 
Knossos in  einem  mittelminoischen Grabe aus der Zeit um  
2000 v . Chr. einen Eisenwürfel gefunden. W enn die Archäologen 
aus dem Funde schließen, daß das Eisen damals eine Seltenheit 
war, so trauen sie den Menschen dieser frühen Kultur zu viel 
Interesse für die Metallurgie und für Seltenheiten zu. U nge­
zwungener erklärt sich die Grabbeigabe als ein Sinnbild der E isen­
menge, deren sich der Tote im Jenseits erfreuen sollte. Auf dem  
Peloponnes hat man in Gräbern zu K akovatos und Vapheio 
eiserne Fingerringe aus der Zeit um 1550 v . Chr. gefunden.

Es scheint, daß Rickard auch den schriftlichen Denkmälern 
zur ältesten Geschichte, des Eisens nicht gerecht wird. Er datiert 
diese nach der Zeit ihrer Niederschrift. D ie Fachgelehrten sind  
heute davon abgekommen, in den Büchern Mosis Rom ane zu 
sehen, die im  letzten Jahrtausend verfaßt sind. Der Inhalt geht 
auf weit ältere Quellen zurück. W ilh. Dörpfeld hat m it der eigent­
lich von vornherein unwahrscheinlichen Behauptung aufgeräumt, 
daß die homerischen Gedichte Jahrhunderte nach dem Trojani­
schen Kriege entstanden sind. D ie Epen Homers sind keine 
Uhlandschen Balladen, sondern zeitgenössische Gesänge, die von 
dem Einfall der Dorier gegen Ende des zwölften Jahrhunderts 
noch nichts wissen und die Kultur der Achäer so schildern, wie 
sie aus den Ausgrabungen hervortritt. Im  übrigen führt Rickard  
selbst eine w eit ältere Urkunde an, die das Eisen erwähnt: einen  
Vertrag aus der Zeit Hammurabis (2067 bis 2024 v. Chr.).

Nach Rickard sind die W affen und Werkzeuge auf den 
ägyptischen W andgemälden aus dem alten R eich rot oder gelb  
gem alt und bestanden som it aus Kupfer oder Bronze. Erst nach 
dem Jahre 2000 tr itt  die blaue, auf Eisen hinweisende Farbe auf. 
Es wäre von großer Bedeutung, diese Behauptung Rickards zu 
prüfen und festzustellen, wann auf den ägyptischen W andmale­
reien blaue W affen und Geräte neben roten und gelben erscheinen.

1) Vgl. H . R . H a ll:  The civilization of Greece in the bronze 
age. London 1927.

Einen Beweis für die frühe Ausbeutung des Meteoreisens 
in der Alten W elt sieht Rickard in der Verteilung der M eteoriten­
funde. Es wurden bisher gefunden: S te in -  E ise n ­

m ete o r ite n  m ete o r ite n

auf der östlichen H a lb k u g e l ....................... 299 79
auf der w estlichen H albkugel....................... 74 182

Hiernach müßten auf der östlichen H albkugel etwa 750 Eisen­
m eteoriten gefunden worden sein, von denen 671 verarbeitet 
worden wären. Es ist aber fraglich, ob diese Meteoriten bereits 
vor der Eisengewinnung aus Erzen abgebaut worden sind. Bei 
der älteren Eisenkultur und der dichteren Besiedelung der Alten 
W elt ist  es ohne weiteres verständlich, daß hier weniger Eisen­
m eteoriten erhalten sind als in der Neuen W elt.

John Percy hat wohl als erster darauf hingewiesen, daß die 
Gewinnung des Eisens wegen ihrer E infachheit sehr a lt sein muß, 
genügt es doch, ein  Stück Braun- oder R oteisenstein  in ein 
Kohlenfeuer einzubetten, um Eisen zu erzeugen. Rickard meint, 
daß der prim itive Mensch unm öglich auf den Gedanken gekommen 
sein kann, so sachgemäß vorzugehen; er übersieht aber, daß es 
sich hier nicht um  die Frage handelt, w ie schwierig die Erfindung 
der Eisentechnik war, sondern daß zu entscheiden ist, ob die 
Bronze oder das E isen einfacher und bequemer zu gewinnen war1). 
Es ist nicht allein die Tatsache zu beachten, daß die Bronze ein 
Gemisch aus zwei n ie gem einschaftlich vorkommenden Metallen 
ist, also ein Erzeugnis des H andels darstellt, sondern es ist auch 
die hohe Vollendung der Bronzetechnik in  der angeblichen Vor- 
Eisenzeit zu berücksichtigen.

D ie vorgeschichtlichen Bronzegüsse sind zum Teil sehr dünn­
wandig und lang, w ie Schwerter und Gewandnadeln. D ie Ver­
wendung von Gußkernen war bekannt. Der Guß erfolgte in 
steinernen Dauerformen. In  Deutschland gefundene Rohgüsse 
zeigen, daß unsere Vorfahren den Bronzeguß selbst ausgeübt haben. 
E in  von m ir kürzlich näher untersuchter Rohguß aus M ittel­
deutschland, ein Zierbeil m it eingegossenem Stielloch, ist von 
bewunderungswürdiger G lätte; d ie Form hälften paßten genau 
aufeinander. Der noch erhaltene etw a 4 cm hohe Gußtrichter sitzt 
der Schneide gegenüber, woraus hervorgeht, daß das B eil m it der 
Schneide nach unten stehend gegossen ist. Der Gußtrichter ist 
ebenmäßig und w eist auf eine richtig geregelte Gießtemperatur 
hin. W as soll m an aber erst zu der K unst der ägyptischen Gold­
schmiede sagen! Man betrachte beispielsweise in Georg M ö lle r s :  
„M etallkunst der alten Aegypter“ 2) die ägyptischen Schmuck­
sachen, die schon zur Zeit der ersten D ynastie von  außerordent­
licher Feinheit waren, oder den aus Gold getriebenen lebenswahren 
Falkenkopf aus der Zeit um 2600 v. Chr., und man kann nur sagen: 
diese Meister des Goldes, des Silbers, des Kupfers und der Bronze 
m ü s se n  die leichte D arstellbarkeit des Eisens aus seinen Erzen 
gekannt und Eisen erschmolzen haben.

W eshalb sich die E isentechnik zuerst langsam  entfaltet hat, 
wissen wir nicht. Neuerdings haben wir eine sprunghafte E nt­
wicklung der Erzeugung beim Aluminium  und bei den legierten  
Stählen erlebt, und es wird selbst den Zeitgenossen nicht leicht, 
die Ursache des plötzlichen Aufschwungs zu erklären. W ieviel 
schwieriger muß dies hei so w eit zurückliegenden Ereignissen sein. 
Vielleicht erfolgte der Aufschwung der E isentechnik durch die E r­
findung einer, wenn auch unvollkom m enen Härtung des Stahles. 
W enn wir dann die Geschichte der Menschheit in Steinzeit, Bronze­
zeit und Stahlzeit einteilen, sind alle R ätsel gelöst.

Otto Johannsen.

x) L. B e c k  hat in seiner Geschichte des E isens (Bd. I, 2. Aufl.. 
S. 593) verschiedene Eisenfunde in  Gräbern der nordischen Stein- 
und Bronzezeit erwähnt. O lsh a u se n  hat in der Besprechung 
von Belcks oben erwähntem  Vortrag auf den Moorfund von 
K ölpin (Pommern) hingewiesen. D ort lagen neben vielen Bronze­
sachen ein  Eisenmesser und ein Schweißeisenstück von 147 g 
Gewicht.

2) (Berlin: E. W asmuth [1925].)

Patentbericht.
Deutsche Patentanm eldungen1).

(P a te n tb la tt  H r. 49 vom  5. D e z e m b e r  1 9 2 9 .)

K l. 7 a, Gr. 24, M 105 154. Antrieb von R ollgängen, insbe­
sondere für W alzwerke. Paul Müller, Dortmund, Schillerstr. 67.

K l. 7 a, Gr. 26, D  53 377. Kühlbett für W alzwerke. Demag, 
A .-G ., Duisburg.

Kl. 7 f, Gr. 6, E  38 325. Zusatz zum P atent 436510. E in ­
richtung zum H erstellen von K ugeln, insbesondere Stahlkugeln,

1) D ie Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur E insicht und Ein- 
sprucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

aus Stangenabschnitten m it H ilfe einer feststehenden und einer 
umlaufenden kegelförmigen W alze. Eisen- u. Stahlwerk Hoesch, 
A.-G ., Dortmund.

K l. 10 a, Gr. 12, St 44 635. K am merofentür m it zweifacher 
Selbstdichtung. Carl Still, Recklinghausen.

K l. 10 a, Gr. 12. St 44 636. K am merofentür. Carl Still, 
R ecklinghausen.

K l. 10 a, Gr. 14, S 88 349. Stam pfmaschine für Kohlekuchen  
zur Beschickung von Koksöfen. Sächsische Maschinenfabrik 
vorm . R ieh. Hartm ann, A .-G ., Chemnitz.

K l. 10 a, Gr. 17, P  55 456. Verfahren zur K ühlung von Koks.
Julius Pintsch A .-G ., Berlin O 27, Andreasstr. 71— 73.
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K l. 12 e, Gr. 2, F  67 008. Zus. z. Anm . F  66 520. Wascher 
oder Mischer m it aufrechten Schleuderrohren. W alther Feld & Co.,
G. m. b. H ., E ssen, M oltkestr. 30.

K l. 18 a, Gr. 3, D  58 578. Verfahren zum Einfuhren von  
Gichtgasen und anderen aus.dem  Betrieb stam menden Gasen in  
Hochöfen. Friedrich W ilhelm  Drücker, Duisburg, Brauerstr. 33.

K l. 18 a, Gr. 18, G 70 853. Vorrichtung zur Beheizung von  
Brehtrom m eln, in  denen Erze, insbesondere Eisenerze, reduziert 
werden. Granulär Iron Company, New  York.

K l. 18 b, Gr. 14, W  78 582. Verfahren und Vorrichtung zur 
Aufwertung der Schlacken im  basisch zugestellten , m it hoch­
phosphorhaltigem E insatz und Zuschlag von Phosphoriten oder 
von Phosphoriten und Sand arbeitenden Herdöfen. W itkowitzer 
Bergbau- und Eisenhütten-G ew erkschaft, W itkow itz i. Mähren.

K l. 18 c, Gr. 2, L 74 357. Verfahren und Vorrichtung zum  
Härten von K urbelwellen m it hohlen, an der Lauffläche zem en­
tierten Lagerstellen. A lexander Luschenowsky, Berlin
SW 48, Friedrichstr. 243.

K l. 18 c, Gr. 8, St 40 320. Verfahren und Vorrichtung zum 
Glühen von  M etallgegenständen u. dgl. in Glühgefäßen, in denen  
während des Abkühlens Luft durch Schutzstoffe unschädlich  
gemacht wird. Stellawerk A .-G ., vorm . W ilisch & Co., Berg.- 
Gladbach.

K l. 18 c, Gr. 9, M 90 643. Verfahren und Vorrichtung zum 
Erhitzen gleichartiger W erkstücke in ununterbrochenem A rbeits­
gang in einer elektrisch beheizten Glühmuffel. $ipl.*Qttß. Alfred  
Johann Auspitzer, H am burg, H arvestehuder W eg 27 a.

K l. 21 h, Gr. 18, S 77 715. Hochfrequenzinduktionsofen. 
Siemens-Schuckertwerke A .-G ., Berlin-Siem ensstadt.

K l. 21 h, Gr. 30, F  66 206. Verfahren zur H erstellung von  
Elektroden. Ferro-Are W elding Company Lim ited, London.

Kl. 24 e, Gr. 10, B  127 631. W asserm antel für Gaserzeuger 
aus im Abstand angeordneten Rohren. Karl Bergfeld, Berlin- 
Halensee.

K l. 31 c, Gr. 27, D  58 658. An dem Auslegerende von Gieß­
wagen vorgesehene Schrägführung für die Gießpfanne. Demag, 
A.-G., Duisburg.

K l. 31 c, Gr. 30, D  56 027. Selbsttätig  gesteuertes, fahr­
bares Schlagwerk zum Zerschlagen der Roheisenm asseln im  Gieß­
bett. Demag, A.-G ., Duisburg.

D eutsche G ebrauchsm ustereintragungen.
( P a te n t b la t t  N r . 49 v o m  5. D e z e m b e r  1929 .)

Kl. 18 c, Nr. 1 098 089. Beschickungsvorrichtung für B lan k ­
glühöfen. Siem ens-Schuckertwerke A .-G ., Berlin-Siem ensstadt.

Kl. 18 c, Nr. 1 098 090. Glühhaube. Siem ens-Schuckert­
werke A .-G ., Berlin-Siem ensstadt.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 31 c, Gr. 18, Nr. 483 373, vom  16. Juli 1927; ausgegeben  

am 12. Oktober 1929. B u d e r u s ’s c h e  E is e n w e r k e  in  W e t z ­
la r , L a h n . Verfahren zum Beschicken von Schleudergießmaschinen

m it einem während des 
Oießens drehbaren und 

längsverschieblichen 
Gießrohr zur tangen­
tialen Einführung des 
M elalls in  die Gußform.

D ie Drehgeschw in­
digkeit des Gießrohres 
a wird so w eit herab­

gesetzt, daß das M etall darin nicht röhrenförm ig fließt, sondern 
das Gießrohr nur teilw eise und an im m er neuen Stellen  benetzt. 
Dadurch wird das Gießrohr gleichm äßig erwärmt, und das Metall 
erfährt beim  A ustritt aus dem Gießrohr eine verhältnism äßig  
geringe seitliche Ablenkung. Der V orteil besteht darin, daß das 
Gießrohr sich nicht w irft und daß infolge der geringeren U m ­

drehungszahl, die auch eine technische  
V ereinfachung zur Folge hat, das U m ­
herspritzen des M etalls innerhalb der 
Form b verringert wird.

Kl. 49 c, Gr. 13, Nr. 483 670, vom
24. August 1926; ausgegeben am 3. Okto- 

1 ber 1929. D e m a g  A .-G . in  D u is b u r g .  
Schere zum Schneiden von Walzeisen, bei 
der die 'paarweise zusammen arbeitenden 
Schneidmesser von drehbaren Scheiben 
geiragen werden.

D ie Schere ist so ausgebildet, daß 
von  den das Schneiden bewirkenden 
Messern nur eines a starr an der dieses

tragenden Scheibe b befestigt ist, während das zw eite Messer c 
axial beweglich zum ersten Messer angeordnet ist . Hierdurch 
komm en die Steuerungsteile aus dem Bereich des Schneiddruckes 
und werden von  diesem während des Schneidens in keiner W eise 
getroffen, so daß eine Beschädigung der Steuerungsteile aus­
geschlossen ist.

Kl. 10 a, Gr. 19, Nr. 484 018, vom  4. August 1927; ausgegeben 
am  9. Oktober 1929. Zusatz zum P atent 476 512. Dr. C. O tto  
& C o m p ., G. m. b. H ., in  B o c h u m . Ver­
fahren zum  Betriebe von Kammeröfen zur Erzeu­
gung von Gas und Koles.

W ird die K am m ersohle nach dem H aupt­
patent in  ihrer ganzen Breite m it Koksgrus 
bedeckt, so läß t sich der K okskuchen nur ziem ­
lich schwer drücken. D iese Schwierigkeiten bei 
der Entleerung der Kam mer werden dadurch 
verm ieden, daß die Ofensohle a nur teilw eise  
m it einer gasdurchlässigen Schicht, z. B. m it 
Koksgrus, bedeckt wird, und zwar in  Streifen b, 
die in  der Längsrichtung der Ofenkammer verlaufen. Der übrige 
Teil der K am m ersohle bleibt frei, so daß auf ihm  die K okskohle 
und nach der Abgarung der K okskuchen ruhen kann.

Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 484 085,
vom  29. Januar 1928; ausgegeben  
am 9. Oktober 1929. S ie m e n s -  
S c h u c k e r t w e r k e  A .-G . in  B e r ­
l in - S ie m e n s s t a d t .  Glühofen m it 
beweglichem Herd, au f dem das 
Glühgut in Hauben, die m it Schutz­
gas gefüllt sind, geglüht wird.

M it der H erdplatte a werden  
gleichzeitig Gasflaschen b beför­
dert, denen während der Beför­
derung des H erdes das Schutzgas 
zum Füllen  der H auben c en t­
nom m en wird. D ie Gasflaschen  
können unterhalb der H erdplatte  
an deren Tragkonstruktion ange­
ordnet und m it der Gashaube 
durch Schlauchleitungen verbunden  
werden.

Kl. 21 h, Gr.30, Nr. 484091,
vom  10. N ovem ber 1926; aus- 
gegeben am 19. Oktober 1929.
Zusatz zum P atent 484 090.
A l lg e m e in e  E l e k t r i c i ­
t ä t s - G e s e l l s c h a f t  in  B e r ­
l in .  (Erfinder: ®ipI.Qng.
H ans Münter in Hennigs« 
dorf.) Einrichtung zum Licht­
bogenschweißen m it Schutzgas.

Zur Erzeugung der K oh­
lenm onoxyd enthaltenden  
Schutzatm osphäre dient ein 
allseits geschlossener, mit 
einem  A usström ventil ver­
sehener Verdampfer a, der 
sich in  einem  Flüssigkeitsbad  
b m it gleichbleibender Tem ­
peratur befindet, so daß sein Inhalt unter gleichem  Ueber- 
druck gehalten wird.

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 484 430, vom  30. Oktober 1927; au s­
gegeben am 19. Oktober 1929. Oesterreichische Priorität vom
3. N ovem ber 1926. M a s c h in e n f a b r ik -A k t .  - G e s . R ic h a r d  
H e r z  in  W ie n . Drahtwalzwerk.

D ie W alzenstraße besteht aus mehreren zweckm äßig je ein  
waagerecht und senkrecht liegendes W alzenpaar enthaltenden  
W alzengruppen. Hierbei is t  das Verhältnis der U m fangsge­
schw indigkeiten je zweier aufeinanderfolgender W alzenpaare in 
den einzelnen Gruppen um so v iel größer, der W alzenpaare 
zwischen den Gruppen aber um  so v ie l kleiner gehalten, als der 
jew eiligen K aliberabnahm e entspricht. Auf diese W eise ergibt 
sich zwischen den W alzengruppen ein geringer Durchhang des 
W alzgutes, und zwischen den einzelnen W alzenpaaren en tsteh t 
weder eine Schoppung noch eine Zerrung des W alzgutes. Das 
Arbeitsverfahren is t  daher nahezu auf eine reine W alzarbeit ab ­
g estellt; jede M ehrbeanspruchung des W alzgutes auf Zug-, K nick­
oder Torsionsfestigkeit wird verm ieden.
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Kl. 18 C, Gr. 9, Nr. 484 086, vom  25. Februar 1927 ; ausgegeben  
am 15. Oktober 1929. U n i t e d  S t a t e s  C a s t I r o n  P ip e  & 
F o u n d r y  C o. in  B u r l in g to n , V. S t. A. Beförderungsvorrich­
tung fü r  Glühöfen zum Glühen gußeiserner Rohre.

D ie Rohre werden durch eine R eihe von übereinandergreifen­
den W alzen a getragen, in  Um drehung versetzt und weiter be­
fördert. In den Tragwalzen a sind sichelförm ige Ausschnitte b 
angeordnet, welche die Rohre während ihrer Beförderung von  
einer Vertiefung zur ändern festhalten, um zu verhindern, daß sie 
auf das nächstfolgende W alzenpaar rollen.

Kl. 21 h, Gr. 30, Nr. 484 092, vom  26. Juni 1927; ausgegeben  
am 19. Oktober 1929. Zusatz zum P atent 484 090. Amerikanische 
Priorität vom  25. Juni 1926. A llg e m e in e  E l e k t r i c i t ä t s -  
G e s e l ls c h a f t  in  B e r l in . Verfahren zum Schweißen durch 
elektrischen Lichtbogen in einer kohlenoxydhaltigen Schutzatmosphäre.

Dem Schweißlichtbogen werden W asserstoff und K ohlen­
säure unmittelbar zugeführt. Zweckmäßig geht man von annähernd 
gleichen Volumenteilen Kohlensäure und W asserstoff aus, so daß 
der ganze durch die Zersetzung der Kohlensäure frei werdende 
Sauerstoff vom  W asserstoff gebunden wird und sich eine von  
Oxyden oder N itriden freie Schweißung ergibt.

Kl. 18 b, Gr. 11, Nr. 484 181, vom  25. Februar 1928; aus­
gegeben am 12. Oktober 1929. M id w e s t  M e ta l lu r g ic a l  C o r­
p o r a t io n  in  N e w  Y o rk . Verfahren zur Verhütung der Blasen­
entwicklung in  Blöcken aus steigendem, zweckmäßig schwach 
kohlenstoffhaltigem Stahl.

Dem flüssigen Metall werden Fluoride, besonders Flußspat, 
zugesetzt.

Kl. 48 a, Gr. 6, Nr. 484 206, vom  28. August 1926; ausgegeben  
am 12. Oktober 1929. Amerikanische Priorität vom  5. März 1926. 
M e ta ls  P r o t e c t io n  C o r p o r a t io n  in  I n d ia n a p o l i s ,  I n ­
d ia n a , V. St. A. Verfahren zum Niederschlagen von Chrom au f  
elektrischem Wege au f Eisen-, Stahl- oder Nickelgegenständen.

Die Gegenstände werden in einem Chromsäurebad vorüber­
gehend als Anode und dann als K athode verwendet und hierdurch 
m it einer Chromschicht überzogen.

Kl. 7 c, Gr. 15, Nr. 484 227, vom  6. A u­
gust 1927; ausgegeben am 11. Oktober 1929. 
A lfr e d  W id m a ie r  in  S t u t t g a r t .  Tief­
ziehverfahren.

An Stelle des bisherigen Ziehens eines 
Hohlkörpers (Anschlag) m it nachfolgendem  
Ziehen durch Um stülpen (W eiterschlag) 
erfolgt das Ziehen und U m stülpen gleich­
zeitig, so daß das gezogene W erkstück in  
einem Niedergang des Preßstempels fertig­

gestellt wird. Auf diese W eise können tiefe Gefäße in einem  
Arbeitsgang auf einer gewöhnlichen Kurbel- oder Exzenterzieh­
presse hergestellt werden. Das Ziehwerkzeug, das zur Verwendung 
komm t, besteht aus dem Stempel a, dem Blechhalter b und der 
Matrize c.

Kl. 18 c, Gr. 2, Nr. 484 365,
vom  11. Mai 1927; ausgegeben  
am 14. Oktober 1929. Am erika­
nische Priorität vom  27. Mai 1926. 

S ie m e n s  - S c h u c k e r tw e r k e  A .-G . in  B e r l in -  
S ie m e n s s t a d t .  Brenner zur Härtung von Zahn­
rädern.

D er Brenner a hat die Form einer Düse, d ie dem  
Zahnprofil des zu härtenden Zahnrades angepaßt 
und m it Gasausströmöffnungen versehen ist.

Kl. 10 a, Gr. 12, Nr. 484 431,
vom  22. A ugust 1926; ausgegeben 
am 16. Oktober 1929. Dr. C. O tto  
& C om p., G. m. b. H ., in  B o c h u m . 
Selbstdichtende Koksofentür.

Sowohl für das Anpressen der 
Tür a gegen den Türrahmen b, als 
auch für das Anpressen des D ich­
tungsm ittels ist je eine besondere 
voneinander unabhängig verste ll­
bare Gruppe von Riegeln vorgesehen. 
D iese Anordnung gew ährt den Vor­
te il, daß infolge Trennung der 
Spannriegel für Tür und D ichtungs­
m ittel dieses nicht mehr den gesam ­
ten  Preßdruck aufnehm en braucht, 
also wesentlich entlastet ist.

Kl. 49 h1, Gr. 3, Nr. 484 493,
vom  20. April 1928; ausgegeben 
am 16. Oktober 1929. ®ipI.=Qng. 
O tto  G eo rg  in  H e r d e c k e , R u h r . 
Schmiedemaschine.

Kl. 21 h, Gr. 16, Nr. 
484 587,vom  23.Dezember 
1925; ausgegeben am 18. 
Oktober 1929. E .F r .R u ss  
in K ö ln .  KippbarerLicht- 
bogenofen vongeschlossener 
Bauart.

D ie Beschickung des 
Ofens und die Steuerung  
der Elektroden erfolgt 
von  einer hochgelegenen  
Bühne a aus, unter der 
zwei Elektroden undsäm t- 
liche Stromzuführungen  
liegen.

Kl. 24 e, Gr. 2, Nr. 484 684, vom
27. September 1924; ausgegeben am  
18. Oktober 1929. V e r t r i e b s g e s e l l ­
s c h a f t  fü r  D o p p e lg a s g e n e r a to r e n ,
G. m. b. H ., in  S t a ß f u r t - L e o p o ld s ­
h a l l .  Gaserzeuger zur Vergasung bitu­
minöser Brennstoffe durch abwechselndes 
H eißblasen und Wassergase.

D ie Entgasungsretorte b ist von  
einem K essel a für die Erzeugung von 
gespanntem  Dampf derart umschlossen, 
daß ein Ringraum c frei bleibt und 
die K esselwand d is  Ringraumes zu­
sammen m it den Heizrohren die H eiz­
fläche zur Dampferzeugung bilden.

Das zu stauchen­
de, m eist stangen­
förmige Schmiedegut 
wird durch K lem m ­
backen erfaßt, von  
denen die eine zwangs­
läufig angetrieben, die 
andere a von  einem  
bewegten Maschinen­
te il aus seitw ärts führ- 
bar ist. D iese K lem m ­
backe wird über ein  
Reibscheibengetriebe  
b, c angetrieben, w el­
ches das Oeffnen und Schließen der K lem m backen an beliebiger 
Stelle und zu beliebigen Zeiten erm öglicht, so daß es jederzeit 
willkürlich unterbrochen und die Schließ- in  die Oeffnungsbewe- 
gung oder auch umgekehrt um gewandelt werden kann.

Kl. 21 h, Gr. 20, Nr. 484 545, vom  26. Juni 1925; ausgegeben 
am 16. Oktober 1929. Dr. B e r th o ld  R e d l ic h  in  F e ld k ir c h e n  
b. M ü n ch en . Verfahren zur Herstellung von Elektroden mit 
M etallmantel.

D ie Elektrode wird an ihrer Ober­
fläche m it N uten , R illen  oder sonsti­
gen Vertiefungen versehen, in  die der 
M etallm antel durch Pressen, W alzen  
o. dgl. eingepreßt wird.
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Statistisches.
Der S te in- und Braunkohlenbergbau Preußens im  3 . V ierteljahr 19291)-

O b erb erg a m tsb ez irk

B
et
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en
e

W
er

ke

F ö r d e r u n g
A b sa tz

(e in s c h lie ß lic h
S e lb s tv e r b r a u c h

u sw .)

t

Z ah l d er  B e a m te n  und V o lla rb e iter

in sg esa m t

t

d a v o n  a u s  
T a g eb a u en

t

in sg esa m t

d a v o n

in
T a g e b a u ­
b etr ieb en

in
N e b e n ­

b e tr ie b e n

I . N a c h  O b e r b e r g a m t s b e z ir k e n .
A. S te inkohlen .

B r e s l a u ........................................................... 25 7 207 231 — 7 152 842 79 988 — 2 599
H a l l e ............................................................... 1 18 128 — 18 419 214 — 32
C l a u s t h a l ...................................................... 2 137 264 — 137 774 2 909 — 127
D o r t m u n d ...................................................... 193 30 799 254 — 30 348 927 338 880 — 20 572
B o n n ............................................................... 17 3 108 413 — 3 140 217 39 943 — 2 632

Zusam m en in  P r e u ß e n .................... 238 41 270 290 ___ 40 798 179 461 934 ___ 25 962
1. b is 3. V ierteljahr zusam m en . . 239 117 599 424 — 118 253 611 457 376 — 25 829

B . B raunkohlen.

B r e s l a u ........................................................... 26 2 961 167 2 655 478 2 964 107 6 611 2 341 1 344
H a l l e ............................................................... 161 20 404 913 18 332 655 20 390 915 50 492 18 052 16 536
C l a u s t h a l ...................................................... 19 691 044 434 635 690 742 3 560 1 479 305
B o n n ................................................................ 36 13 482 412 13 442 996 13 482 787 16 578 7 513 8 589

Z usam m en in  P r e u ß e n .................... 242 37 539 536 34 865 764 37 528 551 77 241 29 385 26 774
1. b is 3. V ierteljahr zusam m en 246 109 846 390 102 022 494 109 850 183 75 829 28 276 26 503

II . N a c h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .
A . S te inkoh len .

1. O b e r s c h le s ie n ....................................... 14 5 699 588 — 5 657 834 53 643 — 1 029
2. N i e d e r s o h le s i e n .................................. 11 1 507 643 — 1 495 008 26 345 — 1 570
3. L ö b e j ü n .W e t t in .................................. 1 18 128 — 18 419 214 — 32
4. N iedersachsen  (O bernkirchen, B ar­

singhausen, Ibbenbüren , M inden,
Südharz u s w . ) ....................................... 6 337 553 — 338 710 5 289 — 172

5. N ie d e r r h e in -W e s t fa le n .................... 196 32 150 131 — 31 696 638 353 618 — 21 541
6. A a c h e n ...................................................... 10 1 557 247 — 1 591 570 22 825 — 1 618

Z usam m en in  P r e u ß e n .................... 238 41 270 290 — 40 798 179 4 6 1 9 3 4 — 25 962

B . B raunkohlen .

1. G ebiet ö stlich  der E lb e . . . . 95 11 589 064 10 559 743 115 8 8  012 28 311 10 124 9 689
2. M itteldeutsch land  w estlich  der E lbe,

einschl. K asseler G ebiet . . . . 111 12 468 060 10 863 025 12 457 752 32 352 11 748 8 496
3. R hein land  n eb st W esterw ald  . . 36 13 482 412 13 442 996 13 482 787 16 578 7 513 8 589

Zusam m en in  P r e u ß e n .................... 242 37 539 536 34 865 764 37 528 551 77 241 29 385 26 774

’ ) R eichsanreiger N r. 282 vom  3. D ezem ber 1929.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im November 1929’). 
In  Tonnen zu 1000 kg.

B e z i r k e
H ä m a t it ­

e ise n
G ießerei-
R o h eisen

G ußw aren
e r ste r

S c h m e l­
zun g

B essem er-
R o h eisen

(sau res
V erfahren)

T b om as-
R o h eisen

(b a s isc h e s
V erfahren)

S ta h le isen ,
S p ieg e l-

e ise n ,
Ferro-

m a n g a n
und

Ferro-
s iliz iu m

P u d d e i-
R o h eisen

(o h n e
S p ie g e l­

e ise n )
und

s o n stig e s
E ise n

In sg e sa m t

1929 1928

N o v e m b e r  1 929: 30 A r b e its ta g e , 1 9 2 8 : 30 A rb e its ta g e

R h e in la n d -W e st fa le n ...............................................................
S ieg-, L ah n -, D i l lg e b ie t  u . O b erh essen  . . . .
S c h l e s i e n .........................................................................................
N ord -, O st- u . M itte ld e u tsch la n d  ................................
S u d d e u t s c h la n d .........................................................................

90 532

}  -  
20 1 9 7

54 687 
17 692 
2 263

1  34 425

j  1 4 7 7

I

606 014 

i  64 442

133 103 
33 369

i  32 058

)  709 884 336 
53 240 
13 514 

113 291 
26 587

62 621 
53 314 
17 298 

109 664 
24 573

In s g e sa m t:  N o v em b er  1929  
I n s g e sa m t:  N o v e m b e r  1928

110 729 
19 828

109 067 
62 1 0 0

1477
178 0

— 670 456 
116 492

198 530 
6 5 1 4 0

709 

2 130
1 090 968

267 470

D u rc h sc h n itt lic h e  a r b e its tä g lich e  G ew in nu n g  

J a n u a r  b i s  N o v e m b e r  (1 9 2 9 : 334 A r b e its ta g e , 1 9 2 8 : 335 A r b e its ta g e )

36 366 8  916

R h e in la n d -W e s t fa le n ...............................................................
S ieg -, L a h n -, D il lg e b ie t  u . O b erh essen  . . . .
S c h l e s i e n .........................................................................................
N o rd -, O st- u . M it t e ld e u t s c h la n d ................................
S U d d e u t s c h la n d .........................................................................

821 729 

}  13 483  

160 673

502 771 
200 637 

25 230

}  319 291

i  25 220 i  16 1 0 1

6  973 358 

i  779 674

1 784 495 
365 262

i  298 515

} 10 447 10 098 454 
601 417 
166 191 

1 145 048  
285 776

8  491 835 
610 985  
229 383 

1 308 287 
280 881

In s g e sa m t:  J a n u a r  b is  N o v e m b e r  1929  
In s g e sa m t:  J a n u a r  b is  N o v e m b e r  1928

995 885 
913 971

1 0 4 7  929 
1 0 4 5  793

25 220 
25 127

16 1 0 1  

12 215
7 753 032 
6  750 829

2 448 272 
2 158 6 6 6

10 447 
14 770

12 296 8 8 6

10 921 371

D u rc h sc h n itt lic h e  a r b e its tä g lich e  G ew in n u n g  | 36 817 32 601

1) N a c h  d en  E r m it t lu n g e n  d es  V e r e in s  D e u tsc h e r  E ise n -  u n d  S ta h l-I n d u s tr ie l le r .
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Stand der Hochöfen im Deutschen R eich e1).
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h
an

d
en

e in
B etr ieb
b e f in d ­
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<6 — 
“ S:eö

T3

in
R ep aratu r

b efin d ­
l ic h e

zum
A n b la sen

fe r t ig -
s te h e n d e

L e istu n g s­
fä h ig k e it  
in  24 h 

in  t 8)

E n d e 1913 . . 330 313 E n d e 1925 . . 2 1 1 83 30 65 33 47 820
„  19202)  . . 237 127 16 6 6 28 35 997 ,, 1926 . . 206 109 18 62 27 52 325
„ 19212) . . 239 140 8 69 26 37 465 1927 . . 191 116 8 45 2 2 50 965
., 1922 . . 219 147 4 56 13 37 617 1928 . . 184 1 0 1 1 1 47 25 53 990
., 1923 . . 218 6 6 62 62 38 40 860 N o v . 1929 . . 182 1 0 0 2 0 40 2 2 54 655
„  1924 . . 216 106 2 2 61 26 43 748

i)  N a ch  den  E r m ittlu n g en  d es  V ere in s  D eu tsch er  E isen - u nd  S ta h l-In d u str ie lle r . —  2) E in sc h lie ß lic h  O st-O b ersch lesien . —  3) S e it  1. J a n u a r  1929 
i s t  d ie  L e is tu n g sfä h ig k e it  d er in  R ep aratu r b e fin d lich en  H o ch ö fen  n i c h t  m it  e in g erech n et.

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Oktober 1929.

R oh eisen  1000 t  zu 1000 kg Am  E nde  
d es M onats

F lu ß sta h l und S tahlguß  1000 t  zu 1000 kg H erstel­
lun g  an  
Schweiß- 

sta h l 
1 0 0 0  t

H äm a­
t i t

b a ­
s isc h e s Gießerei- Pud del-

zusam m en
e in sch l.

son stiges

in  Betrieb  
b efind­
lich e  

H ochöfen

Siemens-M artin -
B essem er- zu­

sam m en

dar­
unter
S ta h l­

gußsauer b asisch

Januar .......................................... 184,4 230,3 107,3 24,3 572,9 139 196,2 515,4 65,2 776,8 1 2 , 6 26,5
F e b r u a r ......................................... 170,9 214,6 105,2 16,1 527,9 140 215,9 511,0 60,4 787,3 13,1 21,9
M ä r z .............................................. 192,3 255,2 1 1 0 , 0 2 1 , 6 599,9 145 223,3 575,0 75,4 873,7 13,9 30,6
A p r i l .............................................. 199,4 264,5 113,8 19,9 621,1 152 195,0 562,8 63,8 821,6 13.2 28,3
M a i .............................................. 206,7 290,4 1 2 1 , 2 2 2 , 6 665,3 159 222,4 578,4 56,5 857,3 14,4 32,2
J u n i ............................................... 2 1 1 , 0 281,9 125,4 23,8 668,3 165 209,5 567,6 67,1 844,2 15,6 29 6
J u l i ............................................... 211,9 288.3 134,1 21,3 682,7 167 189,9 562,6 65,2 817,7 14,7 27,8
A u g u s t .......................................... 2 1 0 , 2 284,6 142,4 27,1 692,9 170 2 0 2 , 6 513,0 49,8 765,4 13,2 30,6
S e p t e m b e i ................................. 2 1 1 , 8 289,3 123,1 23,6 675,2 168 206,6 589,3 65,6 861,5 14,7 30,2
O k t o b e r ..................................... 211,4 304,6 135,5 2 2 , 0 699,7 166 237,2 604,1 62,7 904,0 16,5

Spaniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1928.
Nach der vom Consejo de Mineria veröffentlichten amtlichen  

spanischen Statistik wurden während des Jahres 1928, ver­
glichen m it dem vorhergehenden Jahre, in  Spanien gefördert 
oder erzeugt:

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im September 19291).

M in eral od er  E rzeu gn is 1927 1928

t

S t e in k o h le n .................................................................. 6  133 040 5 981 115
A n t h r a z i t ....................................................................... 429 896 389 393
B r a u n k o h l e n ............................................................. 429 602 422 504
S te in k o h le n b r ik e tts ................................................... 803 127 846 645
H ü t t e n k o k s .................................................................. 714 243 680 554
G ask o k s ....................................................................... 161 256 204 476
E i s e n e r z ....................................................................... 4 960 394 5 771 207
M an g a n h a ltig es  E i s e n e r z .................................... 11 311 13 566
S ch w efe lk ies  ............................................................. 7 824 6  128
M a n g a n e r z .................................................................. 36 870 13 704
R o h e i s e n ........................................................................ 590 467 556 975
F e r r o m a n g a n ............................................................. 2 197 5 310
F e r r o s i l i z i u m ............................................................. 406 536
S c h w e i ß s t a h l ............................................................. 4  856 5 144
F l u ß s t a h l ........................................................................ 671 020 777 042

d a ru n ter : . .
T h o m a s s ta h l............................................................. 200 979 216 798
S iem en s-M a rtin -S ta h l .................................... 461 224 543 112
E le k tro s ta h l ........................................................ 8  817 17 132

Der Koksherstellung sowie Roheisen- und Stahlerzeugung 
dienten: 792 Koksöfen, 20 Hochöfen, 3 Thomasbirnen, 35 Siemens- 
Martin-Oefen und 14 Elektroofen.

J u li A u g u st Sep t.

E r z e u g n isse 1929 1929 1929

1 0 0 0  t  zu  1 0 0 0  k g

F l u ß s t a h l :
S c h m ie d e s tü c k e  .................................... 2 1 , 1 2 1  2 23,0
K e s s e l b l e c h e ............................................... 6 , 2 7,5 7,2
G rob b lech e  3 ,2  m m  u n d  darüber . 104,7 1 2 2 , 8 122.5
F e in b le c h e  u n te r  3 ,2  m m , n ic h t  

v e r z i n k t .................................................... 47 ,7 42,3 50,6
W eiß -, M a tt- u n d  S c h w a rzb lech e  . 83,7 50,8 73,6
V erz in k te  B l e c h e .................................... 69 ,2 63,4 73,9
S ch ien en  v o n  24 ,8  k g  je  lfd . m  und  

d arü b er  .................................................... 49,9 45,6 44,4
S ch ien en  u n te r  24 ,8  k g  je  lfd . m  
R ille n sc h ie n e n  fü r  S tra ß en b a h n en

6 , 1 5,1 6 , 8

4,1 3,3 4,0
S c h n e lle n  u n d  L a s c h e n ..................... 7 ,4 6 , 1 5,8
F o r m eise n , T räger, S ta b e ise n  usw . 182,8 175,8 188,8
W a l z d r a h t .................................................... 21 ,5 21,4 19,4
B a n d e isen  u n d  R ö h ren stre ifen , 

w a r m g e w a lz t ......................................... 31,8 27,3 25,7
B la n k  k a ltg e w a lz te  S ta h lstre ifen  . 5 ,5 4,6 5,0
F e d e r s t a h l .................................................... 6 , 2 6,5 5,0

S c h  w e i ß s t a h l :
S ta b e ise n , F o r m eise n  u sw . . . . 17,4 18,2 , 17,0
B a n d e isen  u n d  S tre ifen  fü r  R öhren 4,7 5 ,6 ' 6,3

G rob- u . F e in b le c h e  u n d  so n s tig e  
E rz e u g n isse  a u s S c h w eiß sta h l . . 0 ,5 0 ,4 0 . 6

N ach den Ermittlungen des 
U nited States Bureau of Mines 
wurden im Jahre 1927 in den 
Vereinigten Staaten insgesamt 
46 350 792 t Koks im  W erte von  
262 320 578 $ hergestellt. Davon  
entfielen auf Koksöfen m it Ge­
winnung der Nebenerzeugnisse 
39 812 223 t im W erte von  
232 043 803 $ und auf B ienen­
korbkoks 6 538 569 t  im  W erte 
von 30 276 775 $. Der Durch­
schnittsw ert je net t  (0,9072 kg) 
eingesetzter K ohle betrug bei den 
Bienenkorböfen 2,08 $ , bei den 
Oefen m it Gewinnung der Neben­
erzeugnisse 3,87 $. An Nebener­
zeugnissen wurden gew onnen: rd. 
20 M illiarden m 3 Gas, rd. 2,5 
Milliarden kg Teer,rd. 65,1 M ill.t 
Ammonium sulfat und rd. 747 
Mill. 1 Leichtöle und andere E r­
zeugnisse. —  Ueber die K oks­
erzeugung in den einzelnen  
Staaten unterrichtet nebenste­
hende Zahlentafel 1.

Die Kokserzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre 1927.

Zahlentafel 1. D ie  K o k s e r z e u g u n g  d er  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  im  J a h r e  1927.

K oksöfen m it  G ew innung der N eben­
erzeugnisse B ienen korböfeu Koks-

Vor­
handene

Oefen

Im  Bau
befind­

lich e
Oefen

E in gesetzte
K ohle

K oks­
erzeugung

Vor­
handene

Oefen

E ingesetzte
K ohle

K oks­
erzeugung

erzeugung
in sgesam t

t  zu 1 0 0 0  kg t  zu 1 0 0 0  kg

A labam a . . . 1325 63 5 627 625 3 959 342 1831 __ 3 959 342
Uolorado . . . 1 2 0 “ “ 787 261 539 241 1 498 271 760 176 164 716 405
I ll in o is  . . . . 849 1 0 1 3 962 048 2 734 217 — — __ 2 734 247
In d ia n a  . . . 13 8 4 — 6  757 182 5 034 744 — — _ 5 034 744
M aryland . . . 360 — 1 339 700 977 335 — — _ 977 335
M assachusetts . 481 — 991 479 675 039 — — _ 675 039
M ichigan . . . 561 — 2 443 612 1 742 181 — — _ 1 742 181
M in nesota  . . 215 41 834 443 673 920 — — _ 573 920
N ew  J ersey 207 — 1 129 126 822 214 — — _ 822 214
N ew  York . . 778 — 4 639 675 3 268 317 — — . __ 3 268 317
O h i o ................... 1 778 _ 9 498 8 6 8 6  544 196 204 2) 2) 2)
P en n sylvan ia 3 429 . — 15 142 057 10 034 615 32 135 7 919 731 5 185 743 15 220 358
T en n essee  . . 24 — 147 304 110 961 1 465 168 584 95 082 206 043
U t a h ................... 33 23 288 823 178 881 819 128 870 76 990 255 874
V irg in ia  . . . — — — — 3 014 479 031 287 359 287 359

i W ashington . . 2 0 — 58 900 36 805 332 43 503 27 852 64 657
W est-V irginia . 411 — l 874 105 l 266 710 6  899 814 705 178 223 1 744 933

, S on stige Staaten 500 61 1 848 914 1 313 472 1 598 341 818 211 156 8  068 824

Insgesam t 12 475 289 57 371 122 39 812 223 49 795 1 0  G8  0 0 2 6  538 569 .46 350 792

i) N ach  d en  E r m itt lu n g en  der N a tio n a l F ed eration  of Iron  a n d  S te e l  M a n u fa ctu res . V g l. S t . u. E . 4 9 (1 9 2 9 )  
S. 1677. —  2) Tn „S o n stig en  S ta a ten “ en th a lten .
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Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im  Oktober 1929.

S ep tem b er
1929

O ktob er
1929

K o h le n f ö r d e r u n g ............................... t
K o k s e r z e u g u n g .....................................t
B r ik e tth e r s te llu n g  .......................... t

2 132 010  
488 250  
164 280

2 280 290  
498 990  
174 070

H o c h ö fe n im B e tr ie b  E n d e d es M onats 57 58
E r z e u g u n g  au :

R o h e ise n  ..........................................t
F l u ß s t a h l ..........................................t
S ta h lg u ß  .......................................... t
F e r tig e r z e u g n is s e n .......................... t
S c h w eiß sta h lfe r tig e rz e u g n issen  t

346 750  
337 120  

9 810  
288 150  

1 1  810

360 510  
357 510

11 250  
315 610

12 920

Die M etallgewinnung der W elt im Jahre 19281).

Ueberblickt m an die Entw icklung der N ichteisenm etall­
märkte in  den letzten  drei bis vier Jahrzehnten, so zeigt sich bei 
den Erzeugungs- und Verbrauchskurven aller N ichteisenm etalle 
eine stetig  nach aufw ärts gerichtete Bewegung, die nur in  den 
Nachkriegsjahren eine kurze Unterbrechung erfährt, während 
die Bewegung der M etallpreise sich in einer ziem lich genauen 
Uebereinstimmung m it der W ellenbewegung der allgem einen  
wirtschaftlichen Lage befindet. D iese stetige Erhöhung des M etall­
verbrauchs w ie der M etallherstellung ist zunächst eine Folge 
der fortschreitenden Industrialisierung der W elt sowie der zu­
nehmenden Verwendung technischer H ilfsm ittel in  der heutigen  
Lebensführung. D iese Entw icklung ist für die Industrie der 
N ichteisenm etalle von größter Bedeutung, denn sie erschließt 
laufend neue Anwendungsgebiete. W ichtig in  diesem Zusammen­
hang ist auch die Bevölkerungszunahm e in der W elt, die eine 
laufende Erhöhung des Erzeugungsm ittel- und Verbrauchsgüter- 
Apparates bedingt. D ie Bevölkerung der Erde hat sich seit der 
Jahrhundertwende um  etwas mehr als 30 % erhöht; dagegen  
zeigt der N ichteisenm etallverbrauch der Erde im  gleichen Zeit­
raum wesentlich höhere Zunahmen: bei B lei um über 8 0 % , bei 
Zinn um über 100 %, bei Zink um  nicht ganz 200 %, bei Kupfer 
um über 200 % und bei Alum inium , das für die letzten  drei Jahr­
zehnte eine vollkom m ene Neuerscheinung ist, um  über 3000 %. 
Vor allem konnten A lum inium  und Kupfer ihren mengenmäßigen 
Anteil im Kähmen des gesam ten Nichteisenm etallverbrauchs 
erheblich erhöhen, denn gerade für sie entstanden neue und zu­
sätzliche Verbrauchsgebiete, besonders auf dem Gebiete der E lek­
trotechnik sow ie der Fahrzeugindustrie. Darüber hinaus kann  
aber dieser Vorgang teilw eise bereits als eine Auswirkung des 
Wettbewerbs der M etalle untereinander bzw. der gegenseitigen  
Ersetzung der M etalle —  ausgelöst durch technische V orteile oder 
durch günstigere Preise —  aufgefaßt werden. So ist dem Zinn 
im Laufe der letzten  Jahrzehnte ein  n icht zu unterschätzender 
Gegner im  Aluminium  entstanden, ebenso driDgen Aluminium  
und seine Legierungen im mer mehr in  die Verbrauchsgebiete von  
Kupfer und Messing ein. B lei wiederum erleidet starke Einbußen  
durch die rückläufige Tendenz im  Verbrauch der Bleifarben, an 
deren Stelle im  w esentlichen Zink- und andere M etallfarben 
treten.

D ie Preise sind im  allgem einen se it 1925 stark zurückge­
gangen; lediglich Kupfer liegt als einziges M etall w esentlich über 
dem Vorjahrsdurchschnitt. N im m t m an eine Verringerung der 
Kaufkraft des Goldes in  der W elt se it der Jahrhundertwende um  
ein D rittel an, so ergibt sich folgende Preisentw icklung:

Zahlentafel 1. P r e is m e ß z a h le n  s e i t  d e r  J a h r h u n d e r t ­
w e n d e  (1899 bis 1902 =  100).

Jahr B lei Zinn Zink K upfer Alum inium

1899— 1902 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0

1925 171 140 1 2 2 62 74
1926 149 157 116 61 71
1927 117 156 97 57 65
1928 1 0 2 123 8 6 64 62

1. H albj. 114 114 90 81 59
1929

D ie tatsächlichen durchschnittlichen Metallpreise stellten  
sich wie folgt:

Zahlentafel 2. D u r c h s c h n i t t l i c h e  M e ta l lp r e is e .

In  D o lla r  für 1000 k g 1913 1926 1927 1928

A lum in ium  (B erlin ) . . . .
B lei ( L o n d o n ) ........................
K upfer (E l.)  (L ondon ) . . 
Z in k  »♦ * * ’ * 
Z in n  *> . . . .

404,97  
► 87,70  
345,75  
108,79 
966,04

544,66
148,79
314,23
163,25

1392,43

500,00
116,76
297,96
136,34

1383,11

472,49
101,37
332,70
121,03

1088,34

l ) Nach den „Statistischen  Zusamm enstellungen“ der M etall­
gesellschaft, A .-G ., Frankfurt a. M. 30. Jg. (1913, 1920 bis 1928).

L..«

E in  wesentlicher Grund für die unterschiedliche Preis- oder 
W ertentwicklung der einzelnen M etalle dürfte in der Gestaltung 
der Erzeugungskosten zu suchen sein. Trotz bestehender B in ­
dungen und Zusammenschlüsse der H ersteller h ielt der W ett­
bewerb an, ein U m stand, der die Erzeugungskosten letzten  Endes 
immer wieder richtunggebend sein ließ  für die Entw icklung der 
Metallkurse. Bei Z in n  ist die Lage die, daß eine große Zahl von  
kleinen, aber notw endigen Zinnbergbaubetrieben m it verhältn is­
mäßig hohen K osten arbeitet, wodurch die Preise auf einem  im  
Vergleich m it den übrigen N ichteisenm etallen hohen Stand  
gehalten werden. Auch bei B le i  haben sich die H erstellungs­
kosten im  allgem einen weniger günstig entw ickelt als bei den 
übrigen M etallen. Zunächst war es bei B lei, m it wenig Ausnahmen, 
bislang nicht m öglich, Großbetriebe in  einem  Ausmaße zu en t­
w ickeln, w ie dies z. B . bei Kupfer der F all war. E in  weiterer 
Um stand, der die K ostenentwicklung bei B lei beeinflußt, liegt in 
der A bhängigkeit eines großen Teiles der Bleierzeugung vom  
Silbergehalt der Erze und dam it vom  S i lb e r m a r k t ,  der sich in  
den letzten  Jahrzehnten sehr ungünstig entw ickelt hat. D ie  
Entwicklung bei K u p fe r  liegt dagegen gerade darin, daß es m ög­
lich war, durch neuerschlossene und m ächtige Erzlager, m it te il­
weise sehr geringem M etallinhalt und unter erheblichem K apital­
aufwand, Großbetriebe m it ganz gewaltiger Leistungsfähigkeit 
aufzubauen. Angeregt wurde diese Entwicklung, neben den tech ­
nischen Fortschritten auf dem Gebiete des Kupferbergbaues sowie 
der Kupferverhüttung und der K upferraffination, vor allem  durch 
die günstigen allgem einen M arktaussichten dieses M etalles. D ie  
immer mehr um sich greifende Verwertung der elektrischen  
Energie und, dam it zusammenhängend, der ungeheure Kupfer­
bedarf für den Ausbau der Stromübertragungsleitungen, der 
elektrotechnischen Industrie und verwandter Industriegruppen  
versprachen die besten Aussichten für die G estaltung des K upfer­
marktes. A ll dies trug zur Anlage neuer K apitalien  in diesem  
Industriezw eig bei und m achte die Erzeugung auf mengenmäßig 
wesentlich erhöhter Grundlage m öglich. Der Erfolg dieser E n t­
wicklung war eine langsam e, aber stetige Verringerung der E r­
zeugungskosten. Z in k  hat im  Messing eine w ichtige Verbindung 
m it Kupfer, so daß auch hier die für das letztere M etall besonders 
günstige Entw icklung der E lektrow irtschaft und der dam it zu­
sammenhängenden Industriezw eige eine Erhöhung des Ver­
brauchs bewirkte. Auch bei A lu m in iu m  war im  Laufeder letzten  
Jahrzehnte •— unter Berücksichtigung der Kaufkraftminderung 
des Goldes —  eine Kostensenkung festzustellen . Neben dem  
weiteren Ausbau der H erstellungstechnik ist vor allem  die 
Preisentwicklung für die elektrische Energie von ganz hervor­
ragender Bedeutung für die zukünftige Gestehungskosten­
gestaltung dieses M etalles.

Mit der Erhöhung des Nichteisenm etallverbrauchs sowie 
der Nichteisenm etallgew innung der letzten  Jahrzehnte in  der 
W elt war eine wesentliche Zunahme des in t e r n a t io n a le n  
G ü t e r a u s t a u s c h e s  a u f  d em  G e b ie t e  d e r  N i c h t e i s e n ­
m e t a l le  verbunden. Dieser internationale M etallaustausch' 
erfährt jedoch teilw eise eine starke Hem mung durch die Z o l l ­
p o l i t ik  der einzelnen Länder. U m  über diese zollpolitischen  
Schranken und Einengungen des internationalen M etallmarktes 
K larheit zu schaffen, hat d ie Gesellschaft in  diesem Jahrgang  
begonnen, Tafeln über die in  den wichtigeren Verbrauchsländern 
geltenden Einfuhrzölle auf R ohm etalle und auf M etallhalberzeug­
nisse zu veröffentlichen, die einen guten U eberblick und Vergleich 
erm öglichen. In  einer zusammenfassenden Uebersichtstafel 
sind die in  den Jahren 1902 und 1929 geltenden Zölle m iteinander 
verglichen. Mit Ausnahme von Großbritannien, das überhaupt 
keine Zölle, weder auf R ohm etalle noch auf Halbzeug, erhebt, 
bestehen für Halbzeug aus N ichteisenm etallen in  säm tlichen auf­
geführten Ländern Einfuhrzölle, deren H öhe allerdings starke 
Schwankungen aufw eist. D ie höchsten Zollsätze für M etallhalb­
zeug ergeben sich für Spanien und die Ver. Staaten; die Zollsätze 
der übrigen Länder sinken ungefähr in  der folgenden R eihenfolge: 
Ita lien , Frankreich, D eutschland, Schweiz und B elgien. Für 
R ohm etalle dagegen werden nur ■fron Frankreich, Ita lien , der 
Schweiz, Spanien und den Ver. Staaten Einfuhrzölle erhoben, 
aber auch da nicht durchgehend für alle M etalle. Auch hier sind  
es wieder Spanien und die Ver. Staaten, die die höchsten Sätze 
in Anrechnung bringen. Vollkom m en ungeschützt is t  dagegen die 
R ohm etalleinfuhr nach Deutschland, Belgien und Großbritannien.

D ie B a u x i t g e w in n u n g  der W elt is t  gegen das Vorjahr 
aberm als leicht gestiegen. Von den 1 763 6 0 0 1 Gewinnung wurden 
52 % zur Aluminium erzeugung verbraucht.

Zahlentafel 3. B a u x i t g e w in n u n g  u n d  -v e r b r a u c h 1).

In  1000 t ' 1913 1923 1924 1925 1926 1927 1928 1

G ew innung 539 1198 1 1 0 1 1288 1278 1712 1764
V erbrauch1) . . 260 550 680 750 810 860 910 j

')  V erbrauch zur A lum in ium -E rzeu gung, errechneter A nnäherungsw ert.
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Ueber die B e r g w e r k s -  u n d  H ü tt e n e r z e u g u n g  und den 
V e r b r a u c h  der W elt und Europas an N ichteisenm etallen im  
einzelnen unterrichtet die folgende Aufstellung:

Zahlentafel 4. M e ta l lg e w in n u n g  u n d  -v e r b r a u c h  d er  
W e lt  u n d  E u r o p a s .

In  1000 t

1913 1926 1927 1928

-tí
©

£ d
av

on
E

ur
op

a

W
el

t

d
av

on
E

ur
op

a

W
el

t

d
av

on
E

ur
op

a

W
el

t

d
av

on
E

ur
op

a

Bergwerkserzeugrung
B l e i ................... 1229 359 1571 280 1635 277 1589 269
K upfer . . . 992 136 1479 129 1533 141 1728 151
Z i n k ................... 1139 462 1543 389 1569 410 1571 393
Z i n n ................... 136 6 1) 145 31) 162 51) 182 5i)

H üttenerzeugu ng
B l e i ................... 1186 562 1599 380 1671 393 1646 382
K upfer . . . 1019 187 1461 137 1518 161 1694 164
Z i n k ................... 1 0 0 1 680 1235 540 1321 641 1414 700
Z i n n ................... 133 35 148 44 158 49 185 62
Alum inium  . . 65 38 2 0 2 1 1 2 205 107 227 117

Verbrauch
B l e i ................... 1186 711 1556 704 1580 796 1619 836
K upfer . . . 1046 644 1497 630 1543 770 1750 848
Z i n k ................... 1 0 0 1 697 1239 623 1317 745 1405 777
Z i n n ................... 129 70 151 56 157 6 8 177 82
A lum inium  . . 6 6 35 187 73 181 87 236 1 0 1

*) G roßbritannien .

E r z e u g u n g  u n d  V e r b r a u c h  in  D e u t s c h la n d  (siehe 
Zahlentafel 5) sind in allen M etallen gestiegen, namentlich hat 
sich der Verbrauch von Blei und Kupfer stark erhöht; bei Zink 
halten sich Gewinnungs- und Verarbeitungszunahme etwa die 
W aage.

Der Au ß e n h a n d e l D e u t s c h la n d s  hat sich gegen das voran­
gegangene Jahr nur unwesentlich verändert. Fast durchweg ist die 
Einfuhr leicht zurückgegangen, die Ausfuhr mäßig gestiegen, nur 
Aluminium zeigt das umgekehrte Verhältnis (siehe Zahlentafel 6).

D ie Erzeugung an N ic k e l  betrug 1928 insgesamt 44900 (i.V . 
40 100) t; davon wurden in Kanada 39 500 (35 900) t, in den Ver- 
Staaten 700 t  und in Australien (Neukaledonien) 4100 (3300) t

Zahlentafel 5. D e u t s c h la n d s  M e ta l lg e w in n u n g .
a =  Bergwerksgewinnung, b =  H üttenerzeugung, c =  Verbrauch.

In  1000 t 1913 1924 1925 1926 1927 1928

B l e i ................... a 80,3 30,9 35,9 46,1 49,7 50,0
b 172,7 50,2 70,5 76,6 84,0 87,0
c 215,1 89,7 192,9 152,7 225,3 216,5

K upfer . . . a 26,8 2 2 , 8 23,8 27,2 27,7 25,5
b 41.5 34.6 39,1 46,2 50.6 48,5
c 259,7 131,3 232,2 167,4 263,0 253,7

Z i n k ................... a 250,3 41,7 49,1 79,4 111,4 1 1 0 , 0
b 281,1 41,5 58,6 68.3 84,1 98,1
c 232,0 78,9 141,7 143,8 199.9 204,3

Z i n n ................... b 1 2 , 0 2,5 1 , 0 2 , 2 5,4 7,0
c 19,9 8,4 1 1 , 1 8.3 15.3 14,6

Alum inium  . b 1 , 0 18,7 26,2 29,6 27,4 30,5
c 13,6 23,0 32,6 2 2 , 6 35,9 37,7

B a u x it  . . . a 0,4 3,1 1 , 8 0,3 2,4 2 , 0

Zahlentafel 6. E in - u n d  A u s fu h r D e u t s c h la n d s an
R o h m e ta l le n .

1913 1927 1928

E infuhr Ausfuhr E infuhr Ausfuhr E infuhr Ausfuhr
t t t t t t

A lum in ium  . . . 15 300 2 700 1 2  800 5 100 14 800 3 600
B l e i ........................ 83 800 41 400 156 900 15 600 148 500 19 0 0 0

K upfer . . . . 225 400 7 200 230 800 18 400 227 000 2 1  800
Z i n k ........................ 56 000 105 100 146 600 30 800 143 200 37 000
Z i n n ........................ 14 300 6  400 15 800 5 900 13 400 5 800

gewonnen. An Q u e c k s ilb e r  wurden 4887 (5093) t  erzeugt, 
davon in Europa 4147 (4553) t, in  Amerika 660 (465) t  und in  
Asien 80 t. Der Durchschnittspreis je Standard-Platte zu 75 lbs 
(rd. 34 kg) stellte sich im  Jahre 1928 auf 123,51 $ gegen 118 16$  
im Vorjahre oder 3,63 (3,47) $ je kg. D ie S i lb e r g e w in n u n g  
wird für 1928 auf 8023 (7931) geschätzt, wovon 6832 (6768) t auf 
Amerika entfallen. Der Durchschnittspreis betrug für 1 kg 18,706 
(18,125) 8.

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des französischen Eisenmarktes  

im N ovem ber 1929.
Infolge der von der Internationalen Rohstahlgem einschaft 

beschlossenen Erzeugungseinschränkung um 10 % war auf dem  
französischen Eisenmarkt eine fühlbare Besserung zu verzeichnen. 
So kam der Preisrückgang auf dem Ausfuhrmarkt zum Stillstand, 
ja man bemerkte sogar manchmal eine kleine Preisbesserung. Es 
darf aber nicht übersehen werden, daß die Belebung des Marktes 
nicht auf eine gesteigerte Nachfrage zurückzuführen ist. Wenn  
auch die Abschlüsse zahlreicher und leichter zustande kamen als 
in den vorhergehenden W ochen, so erreichten sie noch nicht den 
üblichen Umfang. Der französische Inlandsm arkt blieb zufrieden­
stellend. D ie geringe Ausfuhrtätigkeit konnte seine W iderstands­
kraft nicht beeinträchtigen. Nach dem anfänglichen günstigen  
Anlauf fiel der Markt späterhin wieder ab. D ie H ersteller konnten  
die im ersten M onatsdrittel erhaltenen höheren Preise nur m it 
Schwierigkeit behaupten, und die G eschäftstätigkeit blieb be­
grenzt. Ende November zeigte sich der Ausfuhrmarkt von neuem  
schwach. Auf dem heimischen Markt entw ickelte sich eine, wenn  
auch nicht besonders lebhafte, zufriedenstellende T ätigkeit; die 
Werke sind im allgem einen hinreichend besetzt. Außerdem stärken  
die Aussichten auf bedeutende Arbeiten den Inlandsm arkt. D ie  
Ausführung eines umfangreichen Auftrags in rollendem Eisen­
bahnzeug wird fortgesetzt; außerdem wird beim Ausbau der 
K olonien der Eisenindustrie ein  gut Teil Arbeit zufallen. D ie Aus­
fuhr von Schrott nach Spanien ist für das letzte  Vierteljahr 1929 
in Höhe von 2500 t  freigegeben worden. Darüber hinaus darf der 
beim Abbruch von Schiffen entfallende Schrott außerhalb des 
K ontingents nach Spanien ausgeführt werden, wenn eine E r­
mächtigung durch die Verwaltung der Zölle nach Genehmigung 
des Ausfuhrkontors für Schrott in Paris vorliegt.

D ie Nachfrage nach R o h e is e n  blieb im Novem ber bedeutend. 
Die Erzeuger von H äm atitroheisen beschlossen, ihre Preise bei­
zubehalten; die dem Verbrauch zur Verfügung gestellten Mengen 
wurden m it 35 000 t für Dezember, vorläufig 25 000 t für Januar 
und 10 000 t für Februar festgesetzt. Ebenso änderten die Her­
steller von phosphorreichem Roheisen bis Ende Dezember ihre 
Preise nicht und setzten in diesem Monat 42 000 t  für den In lands­
m arkt fest. Der belgische Roheisenverband beschloß eine E r­
höhung um 5 Fr. je t , so daß der Grundpreis auf 630 belg. Fr. ab

Athus-Sterpenich lautet. Für die Ausfuhr behielt der französisch­
belgisch-luxemburgische Verband die Preise bis Ende Januar hei; 
ausnahmsweise sind die W erke erm ächtigt, nach England und den 
Ueberseeländern für Lieferung bis Ende März 1930 zu den gegen­
wärtigen Preisen zu verkaufen. E s kosteten im Berichtsmonat
in Fr. je t:
P h o sp h o rre ich es  G ieß ere iro h e isen  N r. 3 P .  L .................  475
P h o sp h o ra rm es  G ieß ere iro h e isen , 2 ,3  b is  3 % S i .....  510
P h o sp h o ra rm es G ieß ere iro h e isen , 3 b is  3 ,5  % S i .....  515
H ä m a titr o h e ise n  fiir  G ieß ere i, j e  n ach  F r a ch tg rn n d la g e  . . 6 3 0 — 655
H ä m a titr o h e ise n  für d ie  S ta h ler z e u g u n g  e n tsp rech en d  . . 5 8 0 — 640
S p ie g e le ise n  10 b is  12 % Mn ............................................................... 770

18 b is 20 % Mn ............................................................... 930
20 b is  24  % M n ............................................................... 1050

Der H a lb z e u g m a r k t  war w enig belebt. Nachdem der 
Markt Anfang des Monats dank der wiedererwachten Nachfrage 
nach P latinen und Knüppeln eine leichte Besserung erfahren hatte, 
konnte man später eine fortschreitende Abschwächung feststellen. 
Angebot und Nachfrage waren auf dem Inlandsm arkt gering. Bei 
der Ausfuhr war die Unterbringung von Aufträgen leicht; die 
W erke m achten bei festen Bestellungen Preiszugeständnisse. Ab 
M itte des M onats zogen sich die Käufer von neuem zurück in 
der Hoffnung auf eine neuerliche Flaue, die ihnen Gelegenheit 
geben würde, sich zu vorteilhafteren Preisen einzudecken. Der 
W iderstand der W erke war gering. D ie Preise des Halbzeug­
verbandes blieben bestehen. Es kosteten in Fr. oder in £  je t:

I n l a n d 1): 4. 11. 15 . 11. 29. 11.
R o h b lö r k e  ..................... 525 525 525
V o rp ew a lztc  B lö ck e 590 590 590
K n ü p p e l .......................... 620 620 620
P la t in e n  .......................... 650 650 650

A u s f u h r 1):
V o rp ew a lzte  B lö c k e  . . 4 .4 .6 4 .4 .6  b is  4 .5 .- 4 .2 .6  b is  4 .3 .-
K n ü p p e l .......................... 4 .1 2 .- 4 .1 1 .-  b is  4 .1 2 .6 4 .9 .-  b is  4 .10.(
P la tin e n  .......................... 4 .1 2 .- 4 .1 1 .6  b is  4 .1 2 .6 4 .1 0 .6  b is  4 .11.-
R ö h re n str e ife n  . . . . 6 . 2 . 6 6 . 1 . 6  bi s  6 . 2 . - 6 . 1 . -  bi s  6 . 1 . 6

D ie Lage auf dem Ausfuhrmarkt für W a lz z e u g  besserte 
sich Anfang Novem ber infolge des erwähnten Beschlusses der 
R ohsiahlgem einschaft. Viele W erke konnten ihre Auftrags­
bestände teilw eise ergänzen und sich so Arbeit für sechs bis acht 
W ochen sichern. Gleichzeitig behaupteten sich die Preise nicht

x) D ie Inlandspreise verstehen  sich ab W erk Osten, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen fiir d ie Tonne zu 1016 kg.
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nur, sondern sie stiegen sogar etw as an. Verschiedene W erke 
trieben ihre Preise in einem  solchen U m fange in die H öhe, daß 
die Käufer abgeschreckt wurden. Auf dem Inlandsm arkt blieb  
die G eschäftstätigkeit normal; H andelsstabeisen wurde zwischen 
720 bis 740 Pr. je t  ab W erk Osten gehandelt. Betonrundeisen  
kostete 710 bis 720 Pr. Späterhin trat neue Schwäche ein; die 
Käufer zogen sich wieder zurück, und die W erke machten Preis­
zugeständnisse, was p lötzlich  als ungünstiges Anzeichen für die 
Gesamtmarktlage betrachtet wurde. E s kamen große Abschlüsse 
in Rund- und W inkeleisen zu 700 Fr.Grundlage Osten und 730 Fr. 
Grundlage Norden zustande. Bei umfangreichen Geschäften 
konnte man jedoch leich t unter diesen Preisen kaufen, während 
bei kleinen Aufträgen kaum unter 710 bis 730 Pr. ab W erk Osten 
und 750 Pr. ab W erk Norden gehandelt wurde. Stabeisen, dessen 
Preis gegen M itte des Monats £  5.2.6 betrug, kam trotz der 
Schwäche des Marktes am 28. Novem ber auf £ 5 .5 .—  (rd. 630 Fr.). 
Dieser Preis ste llt einen M indestpreis dar, den die der R ohstahl­
gemeinschaft angehörenden Erzeuger unterschreiten dürfen. 
Jedoch reizte dieser Preis die W erke nicht zu Ausfuhrgeschäften, 
da der Inlandspreis bei 720 und 740 Pr. liegt. Es kosteten in Fr. 
oder in  £  je t:

I n l a n d 1): 4 . 11. 15 . 1 1 . 29. 11.
H a n d e lss ta b e ise n  . . . 7 2 5 — 740 7 3 0 — 740 7 3 0 — 740
T räger (F r a ch tg r u n d ­

la g e  D ie d e n h o fe n )  . 700 700 700

A u s f u h r 1):
H a n d e ls s ta b e ise n  . . . 5 .2 .-  b is  5 .2 .6 5 .2 .6  b is  5 .3 .- 5 .5 .-
T räger, N o rm a lp ro file  . 4 .1 8 .- 4 .1 8 .6  b is  4 .1 9 .- 4 .1 8 .-
B r e itf la n sc h tr ä g e r . . . 5 .2 .- 5 . 2 - 5 .1 .-
B u n d - und  V ie r k a n te ise n 5 .9 .-  b is  5 .9 .6 5 .1 1 .-  b is  5 .11 .6 5 .1 1 .-  b is  5 .11 .6
B a n d e i s e n .......................... 5 .9 .-  b is  5 .1 0 .- 5 .1 2 .- 5 . 1 1 -  b is  5 .1 2 .-
K a ltg e w a lz te s  B a n d e ise n 1 0 .9 .6 1 0 . 1 1 . - 1 0 . 1 1 . -

Abgesehen von einer vorübergehenden leichten Belebung zu 
Monatsbeginn blieb der B le c h  m a r k t  schwach. Um fangreiche 
Geschäfte wurden in Grobblechen zu 780 bis 7 9 0 Fr. getä tig t; im  
Osten wurde zu 800 bis 810 Pr. und im N ordenzu  830Fr. verkauft. 
Die Lieferfristen schwankten zwischen e'nem  und zwei M onaten, je 
nach dem Beschäftigungsgrad der W erke. M ittelbleche kosteten  
860 bis 870 Fr. m it längeren Lieferzeiten, d ie bei Feinblechen  
zwischen zwei und drei Monaten lagen. E nde Novem ber kamen die 
Bestellungen ziemlich regelmäßig herein; Feinbleche ließen aller­
dings zu wünschen übrig. E s kosteten in Fr. oder in £  je t:

I n l a n d 1):
G r o b b le c h e ........................
M i t t e l b l e c h e .....................
F e in b lech e  .....................
U n iv e r sa le ise n  . . . .

A a s f a h r 1):
T h om asb lech e:

5 m m  a n d  m eh r .
3 m m  .....................
2  m m  .....................

iy z m m  .....................
1  m m  .....................

Vs m m  . .

4 . 11 . 15 . 11 . 29 . 11 .
8 1 0 — 820 8 1 0 — 820  8 1 0 — 820
8 7 5 — 925 8 8 0 — 920 8 8 0 — 920

1 1 5 0 — 1250  1 1 3 0 — 1230  1 1 3 0 — 1230
7 9 0 — 800 7 8 0 — 790 7 8 0 — 800

6 .4 .-  6 .5 .-  6 .4 .-
. 6 .9 .-  b is  6 .1 0 .-  6 .1 0 .-  b is  6 .1 0 .6  6 .9 .6  b is  6 .1 0 .-
. 6 .1 2 .-  b is  6 .1 3 .-  6 .1 3 .-  b is  6 .1 3 .6  6 .1 2 .6  b is  6 .1 3 .-
. 6 .1 4 .6  b is  6 .1 5 .-  6 . 1 5 . - b is  6 .1 5 .6  6 .1 4 .6  b is  6 .1 5 .-

8 . 1 1 .—  8 . 1 2 . 6  8 . 1 2 . - b is  8 . 1 2 . 6
. 1 0 .1 4 . - b .  1 0 .1 5 .-  1 0 .1 4 .6  b. 1 0 ,1 5 .-  1 0 .1 4 .6  b . 1 0 .1 5 .-

Auch der D r a h tm a r k t  lag  ungünstig. Zwar waren die A uf­
träge in W alzdraht und Stiften  ziem lich regelm äßig, aber die 
Verbraucher verlangten größere Zugeständnisse, als die W erke 
zu bewilligen verm ochten. Es kosteten im  Berichtsm onat in F r .je t:

W eich er  b la n k er  F lu ß s t a h ld r a h t ..........................................  1 0 5 0 — 1100
A n g e la ssen er  D r a h t ....................................................................1 1 0 0 — 1150
V e r z in k te r  D r a h t .............................................................................  1400— 1500
D r a h t s t i f t e .....................................................................................   . 1 3 0 0 — 1400
W a l z d r a h t .........................................................................................  850

D ie Verhältnisse bei den G ie ß e r e ie n  waren w eiterhin gut. 
In Heizkörpern herrschte starke Tätigkeit; die H ersteller können  
die Nachfrage nicht befriedigen, und die Lieferfristen sind sehr 
lang, was vor allem  an den Schwierigkeiten liegt, Facharbeiter 
zu bekommen.

Trotz einer gewissen Aufbesserung der Lage ergaben sich für 
die S c h r a u b e n fa b r ik e n  unregelmäßige Lieferfristen.

Verschiedene W erke für r o l le n d e s  E is e n b a h n z e u g  ver­
fügen über einen umfangreichen Auftragsbestand; m an spricht 
von w eiteren großen Auftragsvergebungen.

In  allen  Zweigen der K le in e i s e n in d u s t r ie  waren die L iefe­
rungsverzögerungen beträchtlich. D ies ist auf den Tiefstand der 
Leistungen zurückzuführen, der durch den fortgesetzten Arbeiter­
wechsel hervorgerufen wird.

!) D ie Inlandspreise verstehen  sich ab Werk Osten, die
Ausfuhrpreise fob  Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

D ie Lage des belgischen Eisenmarktes  
im N ovem ber  1929.

Der Monatsanfang war durch ein fast allgem eines W ieder­
aufleben der G eschäftstätigkeit in allen Eisenzweigen gekenn­
zeichnet. D ie Verbraucher beeilten sich, dringende Bestellungen, 
die sie seit mehreren W ochen zurückgehalten hatten , unter­
zubringen. E in  guter Teil der Tätigkeit entsprang nichtsdesto­
weniger noch der Spekulation. Zahlreiche W erke konnten neue 
Aufträge hereinnehmen; einige gingen sogar dazu über, die Preise 
in  einer etw as zu schroffen Form zu erhöhen. Auch konnte man  
feststellen , daß die W erke viele Aufträge zurückwiesen. D iese  
Lage befestigte sich im  Verlauf des M onats; man bemerkte ein  
sichtliches Anwachsen der Nachfrage bei den ausländischen  
Käufern, die aufgelegt schienen, angesichts der W iederbelebung 
des Marktes und in der Furcht vor einer plötzlichen Preissteige­
rung Aufträge zu erteilen. Zu Beginn der zweiten Monatshälfte 
schwächte sich der Auftragseingang etwas ab, was sich besonders 
für Geschäfte nach Britisch-Indien und Japan fühlbar m achte. 
W enn verschiedene W erke noch Aufträge bis Ende Dezember 
1929 oder M itte Januar 1930 hatten, so ergaben sich für andere 
neue Schwierigkeiten. D iese letztgenannten hatten nämlich zu 
Beginn des M onats m it einer schnellen Preissteigerung und einem  
Ansturm der Käufer gerechnet und hatten, um aus dieser Sach­
lage N utzen ziehen zu können, davon abgesehen, ihre A uftrags­
bestände zu ergänzen; jetzt sahen sie sich zu Preisnachlässen  
gezwungen, wenn sie einige feste Aufträge erhalten w ollten. Im  
allgem einen legten die W erke jedoch einen gewissen Optimismus 
an den Tag, nam entlich wegen der Entscheidung der Internatio­
nalen Rohstahlgem einschaft, die Erzeugung der Nachfrage anzu­
passen. Ende Novem ber war keine Zunahme im  Abschluß neuer 
Geschäfte zu verzeichnen; die m eisten Aufträge wurden zu Preisen  
abgeschlossen, die unter den Ende November gültigen lagen. 
In  der Tat schien die Kundschaft noch nicht geneigt, die neuen 
Preise zu bezahlen, ausgenommen in den Fällen, wo sie eine 
schnelle Lieferung oder nicht gängige Spezifikationen wünschte, 
die nur von einigen W erken hergestellt werden. Bemerkenswerter- 
weise behaupteten die Unternehmer ihre Preise in der Ueber- 
zeugung, daß das geringste Nachgeben ihrerseits nur zur Zurück­
haltung der Käufer beitragen würde.

Der K o k sm a r k t  blieb zufriedenstellend. D ie Käufe deut­
schen und holländischen Kokses nahmen zu, und die belgischen 
Erzeuger müssen mehr und mehr bei ihrer Preisfestsetzung m it 
dem ausländischen W ettbewerb rechnen.

W ährend des ganzen Monats blieb der G ie ß e r e ir o h e i s e n ­
m a r k t  fest; die Erzeugung fand norm alen Absatz. In  Thom as­
roheisen waren die Geschäfte bedeutungslos. Man sprach Ende 
des Berichtsm onats von 575 bis 585 Fr.; diese Preise fanden aber 
bei den französischen Abnehmern keinen A nklang. Auf dem A us­
fuhrmarkt schwankten die Preise für Gießereiroheisen zwischen 
67 und 68 sh fob Antwerpen. Es kosteten im Novem ber in Fr. oder 
in sh je t:

I n l a n d 1):
P h o sp b o rre ich es  G ieß ere iro h e isen  N r. 3 ................................................  630
G ew ö h n lich es  T h o m a s r o h e i s e n ..............................................................  5 7 5 — 585
H ä m a t itr o h e is e n  .............................................................................................  7 0 0 — 730

A u s f u h r 1):
P h o sp h o rr e ich es  G ieß ere iro h e isen  N r. 3 ........................................  6 8 — 69
G ew ö h n lich es  T h o m a s r o h e i s e n ..............................................................  6 7 — 68
H ä m a t itr o h e is e n  .............................................................................................  7 9 — 80

Anfang Novem ber war der Markt für vorgewalzte Blöcke wie 
gewöhnlich gleich N ull, während für Knüppel und ebenso für 
P latinen ein gewisses W iederaufleben der Nachfrage zu verzeich­
nen war. D ie Käufer bem ühten sich allgem ein um die U nter­
bringung von Aufträgen auf lange Sicht, während die W erke nur 
B estellungen für Lieferung im Novem ber, Dezember und Januar 
annahmen. Im  Verlaufe des Monats trat eine neue G eschäftsstille 
ein, jedoch konnten die W erke im großen ganzen ihre Preise be­
haupten. E nde des Monats h ielt die R uhe unverändert an, und die 
H ersteller gingen auf die niedrigeren Preise zum Teil ein. Es 
kosteten in Fr. oder in £  je t:

B e l g i e n  ( I n l a n d ) 1) :  4. 1 1 . 15 . 1 1 . 29 . 11.
V o r g e w a lz te  B lö c k e  . . 8 6 7 ,5 0  860  860
K n ü p p e l .................................... 887 885  885
P la t in e n  .................................... 925  940  940
R ö h re n s tr e ife n  . . . .  11 7 5  117 5  1175

B e l g i e n  ( A u s f u h r ) 1):
V o r g e w a lz te  B lö ck e

152 m m  u n d  m eh r . 4 .4 .— 4 . 4 . - b is  4 .5 .— 4 .2 .—b is  4 .3 .-
V o r g e w a lz te  B lö c k e ,

127 m m  ............................  4 . 6 . -  4 .6 .-  b is  4 .7 . -  4 .4 .6  b is  4 .5 .6
V o r g e w a lz te  B lö c k e ,

1 02  m m  ............................ 4 .8 .6  4 .8 .6  b is  4 .9 .6  4 .6 .6  b is  4 .8 .-

1) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die Ausfuhr­
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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4. 1 1 . IB. 1 1 . 29. 11 .
K n ü p p e l, 76  b is  1 0 2  m m  <1 . 1 1 . -  4 .1 1 .-  b is  1 .1 1 . 6  4 .9 .—b is  4 .1 0 .-
K n ü p p e l, 51 b is  57 m m  4 .1 3 .-  4 .1 2 .—b is  4 .1 2 .6  4 . 1 1 . - b is  4 .1 1 .6
P la tin e n  .................................  4 .1 2 .-  4 .1 1 .6  b is  4 .1 2 .6  4 .1 0 .6
B ö h re n str e ifen

102 b is  203 m m  . . 6 . 1 -  6 .1 .6  5 .17 .6
203 b is  305 m m  . . 6 .3 .-  6 .2 .-  b is  6 .3 .-  6 . - . -  b is  6 .1 .-
305  b is  406 m m  . . 6 .6 . -  6 . 5 . - b is  6 . 6 . -  6 .3 .6  b is  6 .4 .6
L u x e m b u r g  ( A u s f u h r ) 1):

V o r g e w a lz te  B lö c k e ,
152 m m  u n d  m eh r . 4 .3 .6  4 .4 .— b is  4 .4 .6  4 .2 .— b is  4 .2 .6

K n ü p p e l, 76 b is  102 m m  4 .1 0 .6  b is  4 .1 1 .-  4 .1 1 .-  4 .9 .6
P la t in e n   4 .1 1 .6  b is  4 . 1 2 -  4 .1 2 .-  4 .1 0 .6  b is  4 .1 1 .-

W ährend der ersten M onatshälfte stellte m an auf dem  
W a lz z e u g m a r k t  eine weitgehende Belebung fest. D ie N ach­
frage war beträchtlich; zahlreiche W erke übertrieben bisweilen  
die Preiserhöhungen und beunruhigten dadurch den Markt. 
K leinere Aufträge wurden für schnelle Lieferung getätigt. Im  
allgem einen waren die Lieferfristen der gängigen Abmessungen 
sehr kurz, was aber die Käufer nicht anreizte, sofort mehr als 
ihren unmittelbaren Bedarf zu decken. Gegen M itte November 
wurde die Lage wieder ruhig, und die Geschäfte gingen in starkem  
Ausmaße zurück. Obgleich die W erke für zehn bis zwölf W ochen 
Arbeit hatten, mußten einige von ihnen unbedingt ihre B este ll­
bücher auffüllen und nahmen unbedenklich niedrigere Preise an. 
Das Nachlassen der Nachfrage aus dem fernen Osten wurde durch 
starkes amerikanisches Angebot noch verschärft. Der Stabeisen­
markt war gedrückt. Zahlreiche W erke, die sich zu Monatsbeginn 
nicht eingedeckt hatten, kamen in Schwierigkeiten. Auch der von  
den Käufern ausgeübte Druck war sehr kräftig. W inkeleisen lag  
ebenfalls gedrückt, nur Träger zeigten einige W iderstandsfähig­
keit. Ende des Monats war die Lage unverändert. Preiszugeständ­
nisse waren jedoch weniger bedeutend, so daß man von einer 
Preisfestigung sprechen kann. Von den M itgliedern der Inter­
nationalen Rohstahlgem einschaft wurde der M indestpreis für 
Stabeisen auf £  5.5.—  festgesetzt, was den Markt ein w enig ver­
wirrte. Anderseits gab die Tatsache, daß die belgischen Werke 
von der „Irm a“  einen Auftrag von ungefähr 100 000 t  Schienen 
erhalten werden, dem Markte einen stärkeren H alt. E s kosteten  
in Er. oder in £  je t :

B e l g i e n  ( I n l a n d ) 1):  4. 11. 15. 11. 29 . 11.
H a n d e ls s ta b e is e n  . . . 9 5 0 — 960 9 6 0 — 965 9 4 0 — 945
T räger , N o rm a lp ro file  . 9 2 0 — 930 9 3 0 — 940 9 3 0 — 935
B r e it f la n sc h tr ä g e r . . . 9 3 0 — 940 9 4 0 — 950 9 4 0 — 945
W in k e l, 60 m m  u n d  m eh r 920— 930 9 3 0 — 940 930— 940
B u n d - u n d  V ie r k a n t­

e is e n ,  5 u n d  6  m m  . 1025 1050 1050
G ezo g en es B u n d e ise n ,

G r u n d p r e is ............................. 1625 1625 1620
G ezo g en es V ie r k a n t­

e ise n , G ru n d p reis . 1675 1675 1670
G ezogen es S e c h sk a n t­

e is e n , G ru ndpreis . . 1725 1725 1720
W a lz d r a h t .............. 1025 1025 1025
P e d e r s t a h l ..........  150 0 — 1600  15 0 0 — 1600  1 5 0 0 — 1600

B e l g i e n  ( A u s f u h r ) 1):
H a n d e ls s ta b e ise n  . . . 5 .2 .-  b is  5 .2 .6  5 .3 .-  b is  5 .4 .-  5 .5 .-
B i p p e n e i s e n .....................5 .4 .6  b is  5 .5 .-  5 .5 .6  5 .7 .-  b is  5 .7 .6
T räger, N o rm a lp ro file  . 4 .1 7 .-  b is  4 .1 7 .6  4 .1 9 .-  b is  4 .1 9 .6  4 .1 7 .6  b is  4 .1 8 .-
B re itf la n sc h tr ä g e r  . . . 5 . - . - b is  5 .1 .-  5 . 2 . - b is  5 .2 .6  5 . - . - b is  5 .1 .-
G roße W in k el . . . .  5 . - . -  b is  5 . - .6  5 .2 .-  b is  5 .3 .-  5 .1 .-  b is  5 .2 .-
M ittlere  W in k el . . . 5 .3 .-  b is  5 .3 .6  5 .4 .6  b is  5 .5 .-  5 .3 .6  b is  5 .4 .6
K le in e  W in k el . . . .  5 .5 .-  b is  5 .6 .-  5 .7 .-  b is  5 .7 .6  5 .5 .-  b is  5 .6 .-
B u n d - u n d  V ierk a n t­

e ise n , 5 u n d  6  m m  . 5 .9 .-  b is  5 .1 0 .-  5 .1 1 .6  b is  5 .1 2 .-  5 .10 .6  b is  5 .11 .6
W a lz d r a h t ..............  6 .5 .-  6 .5 .-  6 .5 .-
B a n d e ise n , G ru ndpreis 5 . 9 . - b is  5 .1 0 .-  5 .1 2 .6  5 .1 1 .6  b is  5 .12 .6
K a ltg e w a lz te s  B a n d ­

e ise n , 26 B . G. . . 1 0 .7 .6  b . 10 .1 2 .6  10 .10 .-rb . 10 .1 2 .6  1 0 .1 0 , -b .  10 .1 2 .6  
K a ltg e w a lz te s  B a n d ­

e is e n , 28 B . G. . . 11 .7 .6  b . 11 .1 2 .6  1 1 . 1 0 -  1 1 .1 0 .-
G ezogen es B u n d e ise n  . 9 . - . -  9 . - . -  9 . - . -
G ezo g en es V ierk a n te isen  9 .4 .-  9 .4 .-  9 .4 .-
G ezo g en es S e c h sk a n t­

e ise n  .........................................  9 .1 4 .-  9 .1 4 .-  9 .1 4 .-
S c h ie n e n ................... 6 . 1 0 . -  6 . 1 0 . -  6 . 1 0 . -
L a s c h e n ................... 8 .1 0 .-  8 .1 0 .-  8 .1 0 .-

L u x e i n b u r g  ( A u s f u h r ) 1):
H a n d e ls s ta b e ise n  . . . 5 .2 .-  b is  5 .2 .6  5 .3 .-  b is  6 .4 .-  5 .5 .-
T räger, N o r m a lp r o f i le .  4 . 1 7 . - b is  4 .1 7 .6  4 . 1 9 . - b is  4 .1 9 .6  4 .1 7 .8  b is  4 .1 8 .-
B r e itf la n sc h tr ä g e r  . . . 5 . - . - b is  5 .1 .-  5 . 2 . - b is  5 .3 .-  5 . - , - b is  5 .1 .-
B u n d - u n d  V ie r k a n t­

e ise n , 5 u n d  6 m m  . 5 . 8 . - b is  5 .8 .6  5 . 1 1 . - b is  5 .1 1 .6  5 . 1 0 . - b is  5 . 1 1 -
W a lz d r a l i t ..............  6 .5 .-  6 .5 .-  6 .5 .-

Zu Anfang des Monats zeigte sich auf dem S c h w e iß s t a h l ­
m a r k t  gleicherweise eine Besserung. D ie Nachfrage entsprach  
jedoch nicht dem Arbeitsbedürfnis der W erke, die daher ge­
zwungen waren, auch weiterhin mehrere Tage in der W oche F eier­
schichten einzulegen. Im  Verlauf des Monats trat wieder eine 
größere Rückläufigkeit ein, und der Markt blieb bis Ende N o­
vember sehr schwach. Es kosteten in Pr. oder in £  je t :

x) D ie Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr­
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

I n l a n d 1): 4. 11. 15. 11. 29. 11.
Schw eißstahl Nr. 3 . 950— 975 975— 985 960— 970
Schw eißstahl Nr. 4 . 1450 1450 1450
Schw eißstahl Nr. 5 . 1600 1600 1600

A u s f u h r 1):
Schw eißstahl Nr. 3 5 .6 .-  b is 5 .7 .-  5 .6 .6  b is  5.7.6 6.5.6 b is 5 .6 .-

Z u  B e g in n  d e s  N o v e m b e r s  w a r  d er  B l e c h m a r k t  g u t .  D ie  
W e r k e  v e r b u c h te n  z a h lr e ic h e  A u f tr ä g e  in  G r o b b le c h e n , d eren  
P r e is e  s ic h  a ls  e in ig e r m a ß e n  f e s t  e r w ie s e n . M it te lb le c h e  w a ren  
a lle r d in g s  n o c h  e tw a s  b e s se r  g e f r a g t ;  d ie  N a c h fr a g e  n a c h  F e in ­
b le c h e n  w a r  so  u m fa n g r e ic h , d a ß  d ie  W e r k e  ih r e  E r z e u g u n g  fa s t  
v ö l l ig  a b s e tz e n  k o n n te n . V e r z in k te  W e l lb le c h e  la g e n  d a g e g e n  
sc h w ä c h e r . I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  s c h w ä c h te  s ic h  d ie  M a r k tla g e  
a b , w a s  n a m e n t l ic h  fü r  G r o b b le c h e  g i l t .  E s  k o s t e t e n  in  F r .  od er  
in  £  j e  t :

I u l a n d 1): 4. 11. 15. 11. 29. 11.
Bleche:

5 mm und m ehr . 1125 1125 1125
3 mm ..........................  1165 1165 1165
2 mm ..........................  1200 1200 1200

1 Yt 111111   1300 1300 1300
1 mm  ..........................  1315 1320 1320

V2 mm ..........................  1610 1610 1610
B if f e lb l e c h e .........  1165 1175 1175
P olierte B leche, s /io mm

und mehr, geglüht . 2850— 2875 2850— 2900 2850— 2900
K csselbleche, S.-M.-GUte 1300 1300 1300
ITniversaleisen, gewöhn­

liche T hom asgüte . 1125 1125 1125
U niversaleisen , S.-M.-

GUte .................................... 1225 '1225 1225
A u s fu h r 1):

Thom asbleche:
5 mm und m ehr . 6 .4 .-  bis 6.4.6 6 .5 .-  b is 6.5.6 6.3.6 bis 6.4.6
3 mm ...................6 . 9 . - b is 6 .1 0 .-  6 .1 0 . - b is 6 .1 1 .-  6 .9 . - bis 6 .10.-
2 mm ...................6.12.6 b is 6 .1 3 .-  6 .1 3 -  bis 6.13.0 6 .1 3 .- bis 6.13.6

iy , mm ................... 6.14.6 bis 6 .1 5 .-  0 .1 5 .-  bis 6 .1 6 .-  6 .1 5 . - bis 6 .16.-
i mm .........................  8.12.6 8.12.6 8.12.0

( i  mm .........................  10 .1 5 .- 10 .15 .- 10 .15 .-
K i f f e lb le c h e ...6 . 9 . - b is  6 .1 0 .-  6.10.6 b is 6 .1 1 .-  6 .1 0 .- bis 6 .11 .-
U niversaleisen , gew öhn­

lich e  ThomasgUte . 6.2.6 bis 6.3.6 6.3.6 b is 6 .4 .-  6 .2 . - b is 6.2.6
U niversaleisen , S.-M.-

GUte ..................................  6.12.6 6.12.6 6 .12 .-

A u f  d e m  M a r k t f ü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  h e r r sc h te  
w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  M o n a ts  z u fr ie d e n s te l le n d e  N a c h fr a g e , a b g e ­
s e h e n  v o n  d e r  A u s fu h r , w o  d ie  g e t ä t ig t e n  A b s c h lü s s e  w e n ig  b e ­
d e u te n d  w a r e n . E s  k o s t e t e n  in  F r . o d e r  in  £  je  t :

I n l a n d 1): 4. I I . 15. 11. 29. 11.
D rah tstifte  ..........................  1800 1800 1800
Blanker D raht . . . .  1650 1650 1650
A ngelassencr Dralit . 1750 1750 1750
Verzinkter D raht . . 2150 2150 2150
S ta c h e ld r a h t . 2350 2350 2350

A u s fu h r 1):
D rahtstifte .........................  7.17.6 7.17.6 7.17.6
Blanker D raht . . . .  7 .5 .-  7.2.6 7.2.6
Vngelassener D raht . 7.12.6 7 .1 0 .-  7 .10.-
Verzinkter D raht . . 8 .1 5 .-  8.12.6 8.12.6
S ta c h e ld r a h t . 11 .10 .- 11 .1 0 .-  11 .10 .-

D e r  S c h r o t t m a r k t  w a r  zu  M o n a ts b e g in n  u n ü b e r s ic h tl ic h .  
D er V e r b r a u c h  b l ie b  in f o lg e  d e s  t e i lw e is e n  F e ie r n s  d er  W e ite r ­
v e r a r b e ite r  u n d  d er  E r z e u g u n g s e in s c h r ä n k u n g  in  d e r  E is e n in d u ­
s t r ie  s c h w a c h . A u c h  im  w e it e r e n  V e r la u f  e r h o l t e  s ic h  d e r  M ark t  
n ic h t ,  N e u a b s c h lü s s e  k a m e n  k a u m  z u s ta n d e . E s  k o s t e t e n  in  
F r . je  t :

4. 11. 15. 11. 29. 11.
Sanderschrott . . . .  490— 500 470— 475 460—465
H ochofenschrott . . . 480— 490 465— 470 450— 455
S.-M .-Sohrott . . . . 480 — 490 480— 48 5 455— 460
D r e h s p ä n e ......................  370— 380 350— 360 340— 350
Schrott für Schweiß­

stah lpak ete . . . .  480— 490 480— 485 475—480
Schrott für Schwelß- 

stahlpak etc (Seiten-
und D eckstücke) . . 490— 510 490— 510 485 490

M aschinenguß erster
W a h l ...........................  580— 590 590— 600 590—600

Maschinenguß zw eiter
W a h l ...........................  550— 560 570— 580 570 580

U r a n d g u ß ....................... 500— 510 480—490 .(7 5 _ 4 g o

D ie Lage des englischen  Eisenm arktes  
im N ovem b er  1929.

D e r  b r it is c h e  E is e n -  u n d  S ta h lm a r k t  s t a n d  im  N o v e m b e r  
u n te r  d em  u n g ü n s t ig e n  E in f lu ß  e in e r  v o r a u s s ic h t l ic h  b e d e u te n d e n  
S te ig e r u n g  d er  E r z e u g u n g s k o s te n  a ls  F o lg e  d e r  s o z ia le n  G e s e tz ­
g e b u n g  d e r  R e g ie r u n g . D ie  b e h ö r d lic h e n  M a ß n a h m e n  im  K o h le n ­
b e r g b a u  (V e r k ü r z u n g  d er  A r b e it s z e i t )  s o w ie  e in e  R e ih e  w e ite r e r  
s o z ia le r  G e s e tz e , d ie  zu m  T e i l  a l le r d in g s  n o c h  d e m  P a r la m e n t  zu r  
B e s c h lu ß fa ss u n g  v o r l ie g e n , w ir k e n  m it t e lb a r  a u f  a l l e  I n d u s t r ie ­

x) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die Ausfuhr­
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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zweige des Landes ein , beeinflussen die Entw icklung der W erke 
und dam it ebenfalls d ie Nachfrage nach Eisen und Stahl. B e­
sonders die drohende starke Steigerung der Kohlenpreise beun­
ruhigte den gesam ten Eisenm arkt. Im  allgem einen arbeiteten  
die britischen W erke während des Berichtsm önats ihren A uf­
tragsbestand rascher auf, als neue Geschäfte hereinkamen. A ller­
dings brachte die bessere Beschäftigung im Schiffbau einen ge­
wissen Ausgleich, jedoch werden sich die erteilten Aufträge erst 
im neuen Jahre richtig auswirken. Auch die Lage bei den Fest- 
landswerken verursachte ein ige Besorgnis; trotz der von der 
Internationalen R ohstahlgem einschaft beschlossenen Erzeugungs­
einschränkung von 10 % schien der Festlandsm arkt bei mehr als 
einer Gelegenheit durch einen Preissturz besonders bedroht, ta t­
sächlich konnte nur durch große Anstrengungen ein w eiteres A b­
gleiten der stark gesunkenen Preise verm ieden werden. Zu Mo­
natsschluß wurde von neuen Preisvereinbarungen zwischen den 
festländischen Erzeugern gesprochen, ohne daß dies jedoch be­
sonderen Eindruck auf den englischen Markt gem acht hätte. 
Nichtsdestoweniger würden die britischen Stahlerzeuger eine 
größere Stetigkeit der Festlandspreise begrüßen, allein um das 
Vertrauen der einheim ischen Käufer zurückzugewinnen. A ll­
gemein beklagt wurde auch die geringe A u sfu h r tä tig k e it . Das 
Roheisengeschäft m it den Ueberseemärkten läßt seit langem  zu 
wünschen übrig; der Unterschied zwischen den britischen und 
festländischen Preisen erschwert den englischen W erken mehr 
und mehr ein Erscheinen auf dem Markt. D ie Ausfuhr an Stahl 
und W alzzeug war unregelm äßig und genügte bei weitem nicht 
dem Arbeitsbedürfnis der W erke.

Die Lage auf dem  E r z m a r k t  änderte sich im Novem ber 
kaum. D ie zu Beginn des Monats festen Preise gaben später etwas 
nach. Bestes R ubio kostete A nfang Novem ber 24/6  sh cif, bei 
einer Fracht von 7/6  sh , nordafrikanischer R oteisenstein  24/—  sh, 
bei einer Fracht von 8 /—- bis 8 /6  sh. D ie Verkäufe erfolgten im  
November auf der bisher üblichen Grundlage; E nde November 
waren die Preise etw a 6 d heruntergegangen. D ie Abnehmer 
tätigten jedoch gute Abschlüsse, und weiterer Bedarf lag vor. 
Die m eisten englischen Erzgruben waren gut beschäftigt; die 
Preise blieben unverändert auf 19/6 bis 24/— sh für Hodbarrow-Erz.

Obgleich die britischen R o h e ise n e rzeu g er  im  November 
keine Preisänderungen Vornahmen, änderte sich das Aussehen des 
Marktes, Zu A nfang des Monats genügte die Nachfrage nach  
allen Sorten R oheisen, um nicht a llein  ein  Gefühl der Festigkeit, 
sondern auch Anzeichen für eine Preissteigerung aufkommen zu 
lassen. Seit dieser Zeit schwächte sich die Nachfrage für die 
meisten Roheisensorten jedoch ab. Zum Glück für die W erke 
waren die Verbraucher aber laufende Verträge m it einer im ganzen  
beträchtlichen Menge für Lieferung bis Ende des Jahres einge­
gangen, die genügte, um zusam m en m it der stetigen Nachfrage 
nach kleinen Mengen Sonderroheisen, die Erzeugung unterzu­
bringen. An der N ordostküste hielten die Erzeugerwerke ihre 
Preise lange auf 72/6 sh fob und frei Eisenbahnwagen. D ie N ach­
frage nach Cleveland-Roheisen schw ankte im  Novem ber etwas; 
meist schienen die W erke jedoch m it der Lage zufrieden zu sein. 
Infolge der m it den Erzeugern abgeschlossenen Verträge waren 
die Händler in  ihrer G eschäftstätigkeit beschränkt; trotzdem  
waren sie hin und wieder bereit, unter den W erkspreisen zu liefern. 
Ende des M onats lag  Cleveland-Roheisen besser, und man schloß  
Verträge zur Lieferung im  ersten V iertel des neuen Jahres ab. 
Die Verhältnisse auf dem Markt für m ittelenglisches Roheisen  
ähnelten denjenigen in  anderen Teilen des Landes. Zu M onats­
beginn m achten die W erke bekannt, daß bis zum neuen Jahre 
keine Preisänderung eintreten solle, d ie Verbraucher lebten des­
halb von der H and in  den Mund in der Ueberzeugung, daß sie 
nicht im voraus zu kaufen brauchen. D ie Preise für Derbyshire- 
und Northamptonshire-Gießereiroheisen Nr. 3 blieben unver­
ändert auf 78/6 sh bzw. 75/6  sh , frei B lack  Country-Stationen. 
In Schottland herrschten auf dem Roheisenm arkt ungünstigere 
Verhältnisse als in den anderen Bezirken infolge der Einfuhr von 
mdischem basischem und in gewissem  Um fange von festländischem

Roheisen m it 2,5 bis 3 % Si. Letzteres wurde trotz Preisverein­
barung m it 65/—  sh fob verkauft. Auch in Lancashire, gewöhnlich 
einem  ihrer besten Märkte, konnten die schottischen W erke ihr 
R oheisen wegen des W ettbewerbs m ittelenglischer Sorten nur 
schwer unterbringen.

D ie Lage auf dem H a lb z e u g m a r k t  blieb auch im  B erichts­
monat ungünstig. Das W iederanziehen der Festlandspreise zu 
Ende Oktober brachte den Markt in starke Verwirrung. D ie Ver­
braucher waren jedoch ziemlich gut eingedeckt, und da die Preise 
beinahe so rasch zurückgingen wie sie gestiegen waren, bestand  
allgem ein Neigung, die Käufe sowohl an britischem  als auch an 
festländischem  Halbzeug auf den dringendsten Bedarf zu be­
schränken. D ie Preise gingen weiter zurück, und zu M onatsschluß 
waren die britischen W erke froh, £  6.— .—  für Platinen und 
£  6.2.6 für zweizöllige Knüppel frei Birm ingham  zu erlangen; die 
Nordostküstenerzeuger senkten ihre Preise für K nüppel auf 
£  5.15.—  und für P latinen  auf £  5.10.—  frei Verbraucher­
werk, Abschlüsse kamen jedoch nur zwischen K onzem w erken  
zustande, so daß diese Preise rein nom inell sind. D ie Lage in  
Festlandsknüppeln war zu Anfang Novem ber eigenartig. D ie 
W erke boten nur geringe Mengen an in der H offnung, daß dadurch 
die Preise steigen würden. D ie Käufer hielten sich jedoch zurück, 
und von da an trat ein allmählicher Preisrückgang ein. Lediglich  
vorgewalzte Blöcke blieben während des größeren Teils des 
M onats unverändert auf £  4.7.—  für sechs- bis siebenzöllige und 
£  4.4.—  für acht- und m ehrzöllige. Zweizöllige Knüppel waren 
jedoch auf £  4.12.6 und drei- bis vierzöllige auf £  4.11.—  ge­
sunken. Im  letzten  Teil des Monats sind keine Geschäfte in  
Knüppeln oder P latinen für sofortige Lieferung zustande ge­
kommen; umfangreiche Abschlüsse für Dezem ber-Januar-Liefe­
rung sollen zu £  4.11.6 für zweizöllige, £  4.10.6 für zweieinhalb- bis 
vierzöllige und £  4.10.—  für nur vierzöllige Knüppel getätigt 
worden sein. Ende des Monats waren diese Preise w eiter um 6 d 
bis 1/—  sh gesunken. Der W alzdrahtpreis schwankte etw as; es 
soll sogar zeitw eilig zu £  5.17.6 abgeschlossen worden sein. Größ­
tenteils lag der festländische W alzdrahtpreis bei £  6.— .—  fob.

D ie Lage auf dem Markt für F e r t ig e r z e u g n is s e  unter­
schied sich nur wenig von  der in den vorhergehenden M onaten. 
D ie Nachfrage war unregelmäßig. Lediglich in Schiffbaumaterial 
waren die m it den W erften arbeitenden W erke genügend be­
schäftigt, während die sonstigen W erke ihre Aufträge aufarbeiten 
m ußten, ohne Ersatz in  neuen Geschäften zu finden. D ie briti­
schen Preise änderten sich im  Novem ber nicht, obwohl viele  
K lagen über die unzureichenden Verkaufspreise lau t wurden. 
D ünnes Stabeisen kostete £  8.10.—  für den heim ischen Markt und  
£ 8.— .—  für die Ausfuhr, W inkeleisen £  8.2.6 bzw. 7.2.6, T-Eisen  
£  8.17.6 bzw. 7.17.6, Träger £  8.2.6 bzw. 7.2.6. 3/g- und mehr­
zölliges Schiffsblech wurde zu £ 8.12.6 für das Inland und £  7.12.6  
für die Ausfuhr gehandelt, K esselblech zu £  10.10.—  für das 
Inland und £  10.— .—  für die Ausfuhr. D ie W eiterverarbeiter 
setzten ihren Nennpreis für dünnes Stabeisen auf £  7.12.6 fob  
fest, bewilligten jedoch Preiszugeständnisse; zu Monatsschluß lag  
der Markt schwach. D ie Nachfrage nach festländischem  W alzzeug 
war unregelm äßig. Anfang Novem ber kostete H andelsstabeisen  
£  5.5.—  fob, Ende der zweiten W oche aber £  5.3.6. Später erholte  
es sich wieder auf £  5 .4 .—  bis Ende des Monats; ein  größerer Auf­
trag wurde zu £  5.3.-— bis 5.3.6 fob abgeschlossen. Neuerdings 
soll nach einem  Beschluß der Festlandsstahlerzeuger nicht unter 
£  5.5.—- verkauft werden. Auch in anderen Erzeugnissen war die 
Nachfrage unbedeutend. Britische schwere Normalprofilträger 
k osteten  zu M onatsbeginn £  5.1.—  bis 5.2.— , 3/18- und % zölliges 
Rund- und Vierkanteisen £  5.15.— ; 1/ 8zölliges Grobblech lag fest 
bei £  6.9.6. Ende Novem ber waren Träger le ich t zu £  5.— .—  
und 3/ ie- bis % zölliges Rund- und Vierkanteisen zu £  5.12.6  
erhältlich. D ie G rob-und Feinblechpreise konnten sich behaupten; 
l / 8zölliges Grobblech wurde m it £  6.9.—  bis 6.10.—  verkauft.

D ie Nachfrage nach v e r z in k t e n  B le c h e n  ließ  w eiterhin  
zu wünschen übrig, obgleich sie gegenüber dem Vorm onat etw as 
besser war. Aus Südamerika und Südafrika kamen einige um ­

Z ahlentafel 1. D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  N o v e m b e r  1 9 2 9 .

1 . N o v em b er . 8 . N o v em b er 15. N o v em b er 2 2 N o v em b er 29. N o v em b er

B r itisc h e r  
P reis  

£  sh  d

F e s tla n d s ­
p re is  

£  s h  d

B r itisch er
P r e is

£ sh  d

F e s t la n d s ­
p re is  

£  sh  d

B r itisch er
P r e is

£  s h  d

F e s t la n d s ­
p re is

£  sh  d

B r itisch er
P re is

£  sh  d

F e s t la n d s ­
p re is

£  sh  d

B r itisc h e r
P re is

£  sh  d

F e s t la n d s ­
p re is

£  sh  d j

G ieß ere iro h e isen  
N r. 3 . . . . 3 1 2 6 3 9 0 3 1 2 6 3 8 0 3 12 6 3 8 0 3 1 2 6 3 8 0 3 12 6 3 8  0

B a s isc h e s  R o h eisen 3 1 2 0 3 7 ü 3 1 2 0 3 7 0 3 12 0 3 6 6 3 1 2 0 3 5 0 3 12 0 3 6  0
K n ü p p el . . . . 6 D 0 4 1 2 0 6 5 0 4 15 0 6  2  6 4 13 0 6 2 6 4 1 2 0 6  2 6 4 11 0
P la tin e n  . . . . 6 2 b 4 1 2 0 6 2 6 4 14 0 6  0  0 4 12 6 6 0 0 4 1 1 6 6  0 0 4 10 6  1
W a lzd ra h t . . . . i 8 U Ü b 0 0 8 0 ü 6  0 0 8  0  0 5 17 6 8 0 0 6 0 0 8  0 0 6  0  0  1
i la n d e ls s ta b e ise n 8 0 0 D 6 U 8 U ü 5 3 6 8  0  0 6  4 0 8 0 0 5 4 0 8  0 0 5 4  0
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fangreiche Abschlüsse herein. D ie Nachfrage aus Indien wurde 
durch belgische Angebote, die 10/—  sh unter dem britischen Preis 
lagen, ungünstig beeinflußt. Der Preis für 24-G-W ellbleche in 
Bündeln war schon zu Beginn des Monats auf £  12.12.6 fob herunter­
gegangen. In  W e iß b le c h e n  waren die W erke während des B e­
richtsm onats zu 70 bis 75 % ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt; 
Aufträge zur Lieferung bis Ende des Jahres sind nur schwer 
unterzubringen; die Preise behaupteten sich auf 18/9 sh fob für 
die Norm alkiste 20 X  14. Italien  und andere Märkte, die sich 
zurückgehalten hatten in dem Glauben, daß die Schwankungen 
im  Zinnpreis auf die W eißblechpreise rückwirken würden, kamen 
im letzten Teil des Monats m it größeren Bestellungen heraus.

Ueber die Preisentwicklung im  einzelnen unterrichtet vor­
stehende Zahlentafel 1.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im November 1929. —
Im  Novem ber ließ der Eingang von A n fr a g e n  aus dem In- und 
Ausland weiter nach. D ie In la n d sa u ftr ä g e  zeigten keine wesent­
liche Veränderung gegenüber dem niedrigen Vormonatsstand. 
D ie Auslandsaufträge nahm en dagegen wieder etw as zu. Der 
B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  blieb etw a auf der Oktoberhöhe. D ie 
durchschnittliche W ochenarbeitszeit sank etw as unter 48 
Stunden.

Buchbesprechungenl).
Schwarz, M. v ., ®r.»3rtg. Freiherr, a. o. Professor und Privatdozent 

an der Technischen Hochschule in München: M e ta l l -  u n d  
L e g ie r u n g s k u n d e . Mit 337 Textabb. Sonderabdruck in 2., 
wesentlich erw. Aufl. aus „Chemische Technologie der N euzeit“,
2. Aufl., hrsg. von Professor Dr. Franz Peters. Stuttgart: 
Ferdinand Enke 1929. (V III, 383 S.) 4°. 26 JIM, geb. 29 J U l.

Das Buch ist aus dem Abschnitt „Legierungen“ für die N eu­
auflage der „Chemischen Technologie der N euzeit“ , hrsg. von  
Franz Peters, entstanden. Dementsprechend hat es in der knappen 
A rt der Darstellung den Charakter eines H andbuchteiles. D ie  
K ritik tritt bei einer solchen Darstellung zurück, und das H aupt­
gewicht liegt auf einer reichhaltigen W iedergabe des Tatsachen­
stoffes. D ie grundsätzlichen Fragen werden in  einer geringen 
und nicht immer begründeten Auswahl nur kurz gestreift. D ie  
Erörterung über den W ärm einhalt auf S. 54 enthält einige Ver­
sehen. D ie Zustandsschaubilder einzelner Legierungspaare hat 
der Verfasser vielfach dem Schrifttum entnommen, ohne offenbare 
Fehler (Widersprüche m it der Phasenregel) zu beseitigen. Es 
mag zweifelhaft erscheinen, ob dieses Vorgehen richtiger ist 
oder das etwa von Guertler befolgte, der die theoretischen Fehler 
durch Aenderungen oder Ergänzungen, die natürlich oft w ill­
kürlich waren, auszumerzen suchte. Manche Zustandsschaubilder 
sind veraltet, so z. B . das der Aluminium-Silizium-Legierungen, 
in  dem die Löslichkeitsgrenze des Silizium s bei tiefen Tempe­
raturen falsch angegeben ist. Bei der Besprechung der einzelnen  
Legierungen werden in vielen Fällen die Normblätter m itgeteilt. 
Im  Anhang findet man eine Zusammenstellung der bekannt­
gewordenen Legierungsbezeichnungen.

Das Buch ist ein Nachschlagewerk, in dem der Leser zahl­
reiche, wenn auch, wie der Verfasser auch bemerkt, bei dem U m ­
fang des Gebietes keine vollständigen Angaben über die m eisten  
m etallischen Werkstoffe finden wird. Wie es in  einem solchen  
Werk unvermeidlich ist, ist das praktisch W ichtige und das nur 
aus den Patenten oder dem Schrifttum bekannt Gewordene nicht 
immer streng unterschieden. Das Lesen des Buches wird durch 
die in einem Nachschlagewerk vielleicht notwendigen Abkür­
zungen der technischen Bezeichnungen erschwert.

Das Gebiet des technischen Eisens wird nicht berührt, nur 
einige Legierungen des Eisens werden besprochen.

0 . M asing.

Naish, W illiam  Archibald, Ph. D . (Eng.), and J o h n  E d w a r d  
C le n n e l l ,  B . Sc.(London): S e le c t  M e th o d s  o f m e ta l lu r -  
g ic a l  A n a ly s is .  W ith an introduction by Sir H . C. Harold  
C a r p e n te r , F . B . S. (W ith fig. and plates.) London (W. C. 2): 
Chapman & H all, L td ., 1929. (X II , 495 p.) 8°. Geb. 30 sh.

Nach einem kurzen einleitenden Abschnitt, in dem die Probe­
nahme, die qualitative Analyse, das Vorbereiten, W ägen, Abmessen  
der Proben für die quantitative Analyse u. a. m. behandelt 
werden, bringt der den weitaus größten Teil des Buches umfassende 
zweite Abschnitt die Reaktionen und ausgewählte Verfahren zur 
Bestimmung der einzelnen Grundstoffe; Es werden die üblichen 
Bestimmungsverfahren m itgeteilt, während m an sich bei ver- 
wickelteren Trennungsverfahren in der Hauptsache m it den jedem  
Grundstoff mehr oder weniger ausführlich beigegebenen Schrift­
tumshinweisen begnügen muß. Daß hierbei das deutsche Schrift­
tum  schlecht wegkommt, ist man bei ausländischen Veröffent­
lichungen hinlänglich gewohnt. An den großen zweiten Abschnitt 
schließen sich kleinere Abschnitte an, die die Untersuchung von  
H andelsm etallen, nichteisenhaltigen Legierungen, Eisen, Stahl 
und Ferrolegierungen, die Untersuchung von Erzen, Schlacken  
und die Untersuchung von feuerfesten Stoffen und Kohlen bringen; 
ein letzter Abschnitt befaßt sich m it elektrometrischen Titrationen, 
der Mineral- und Spektralanalyse.

1) W er die Bücher zu kaufen w ünscht, wende sich an den 
V e r la g  S t a h le i s e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

D ie für den Eisenhüttenm ann wichtigen Teile des Buches über 
die Untersuchung von Eisen und Stahl werden auf 13 Seiten ab­
getan, die Untersuchung der Eisenerze sogar auf nur drei Seiten. 
D ie Angaben sind nur stichwortartig gem acht und beschränken 
sich in der H auptsache auf die einfachsten Bestimmungsverfahren; 
nur hier und da sind verwickeltere Verfahren aufgenommen, deren 
Anwendung durch die Gegenwart störender Grundstoffe not­
wendig gem acht wird.

D as Buch bringt unstreitig eine Fülle von Stoff, jedoch ist 
dieser zu wenig erschöpfend behandelt, so daß das Buch keinen 
Anspruch auf Vollständigkeit erheben kann. Der Eisenhütten­
chemiker findet wenig N ützliches, von  Neuem  und Anregendem  
gar nicht zu sprechen. A . Stadeier.

Geerlings, Gerald K .: W r o u g h t  I r o n  in  A r c h it e c t u r e .  
W rought iron craftsmanship. H istorical notes and illustrations 
of wrought iron in Ita ly , Spain, France, H olland, Belgium, 
England, Germany, America. Modern wrought iron. Lighting  
fixtures and knockers. Specifications. NewYork [and] London: 
Charles Scribner’s Sons 1929. (X I, 202 S.) 4°. Geb. 30 sh.

D ie Anlage des W erkes ist  gut. Ehe der Verfasser auf die 
Entwicklung der Schmiedekunst in den einzelnen Ländern ein­
geht, gibt er einen Ueberblick über die Schmiedekunst als Hand­
werk, über die Werkzeuge zu ihrer Ausübung und die dabei not­
wendigen Hand- und K unstgriffe sowie die Bedingungen, die die 
Architektur an dieses Kunsthandwerk ste llt. Daran schließen  
sich kurze Abhandlungen über die Leistungen der Schmiedekunst 
auf baulichem Gebiete in den einzelnen europäischen Ländern 
vom  11. bis 19. Jahrhundert. E in kurzer Abschnitt über Amerika 
zeigt, daß man auch drüben im  19. Jahrhundert ganz beachtens­
werte Leistungen auf diesem Gebiete aufzuweisen hatte.

D ie Eigenart der einzelnen Länder ist im  großen ganzen 
richtig beleuchtet. Nur scheint mir neben Belgien und Holland  
Deutschland viel zu kurz behandelt zu sein, wenn auch nicht 
verschwiegen werden soll, daß die Ausführungen an sich den 
deutschen Verhältnissen gerecht werden. Es mag ja für den Ver­
fasser, dem anscheinend das romanische K unstempfinden mehr 
lieg t als das germanische, besonders schwer sein, eine auch den 
deutschen Leser befriedigende Darstellung zu geben. Auf jeden 
Fall verm ittelt das Buch eine gute Allgem einkenntnis der E nt­
wicklung der Schmiedekunst in der Architektur. D ie beigegebenen  
Abbildungen sind ebenso gu t gew ählt wie ihre W iedergabe zu 
loben ist. Auch die übrige A usstattung des Buches ist gut und  
gediegen. H . Dickmann.

Hanffstengel, Georg v ., ®ipI.*Qng., a. o. Professor an der Tech­
nischen Hochschule zu Berlin: D ie  F ö r d e r u n g  v o n M a s s e n -  
g ü te r n . (3. Aufl.) B erlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 2, T. 2: K r a n e  u n d  z u s a m m e n g e s e t z t e  F ö r d e r ­
a n la g e n . 3., vo llst, umgearb. Aufl. Mit 431 Textabb. 1929. 
(V II, 332 S.) Geb. 24 J U l.

N icht nur T ext und Abbildungen sind im  vorliegenden Teil1) 
des bekannten W erkes gegenüber den früheren Auflagen vo ll­
ständig um gearbeitet, sondern es sind auch noch fehlende A n­
wendungsgebiete der berücksichtigten Anlagen neu aufgenommen  
worden. Der Band behandelt im  einzelnen die M ittel der L ast­
aufnahme, wie Förderkübel, Selbstgreifer, Tragpratzen, H ebe­
magnete, W inden, unter besonderer Berücksichtigung der Greifer­
winden, Laufkatzen m it eingebautem  W indwerk und Seilantrieb. 
Er bringt Ausführungs- und Anwendungsformen aller A rten von  
Kranen, wie (elektrisch, durch Dampf oder Verbrennungsmotoren  
angetriebene) Drehkranen, Turmdrehkranen, Verladebrücken  
Uferentladern usw., und die bei diesen Kranen üblichen W äge­
vorrichtungen.

Neu hinzugekommen ist der A bschnitt „D ie gebräuchlichsten  
Gerüstformen“ . D ie im  Kranbau angewendeten Eisenbauform en

J) W egen des 1. Teiles vgl. S t. u . E . 47 (1927) S. 776.
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werden hier eingehend konstruktiv an H and von Zeichnungen 
beschrieben und in dem folgenden, auch neu geschaffenen Ab­
schnitt ,,D ie  rechnerische Behandlung der Gerüste“ eingehend  
statisch durchgerechnet. Bedeutend erweitert oder, besser gesagt, 
fast ganz hinzugekomm en ist die Abhandlung über Kabelkrane, 
in der Bauart und Anwendungsgebiete der K abelkrane ein ­
gehend geschildert und durch Abbildungen dargestellt werden. 
W eiterhin ist neu die Abhandlung „Zusamm engesetzte Förder­
anlagen“ , w ie sie sich aus dem  Zusammenschluli oder dem  Zu­
sammenarbeiten von K ranen, Verladebrücken, Becherwerken, 
Seilbahnen usw. ergeben. Ausgeführte zusam m engesetzte Förder­
anlagen für Gaswerke, Kesselhäuser, Hafenanlagen, chemische 
Fabriken, H üttenwerke und dergleichen sind eingehend beschrie­
ben und zum T eil auch w irtschaftlich durchgerechnet. D ie  
einzelnen Gebiete sind ziem lich erschöpfend behandelt auf Grund 
langjähriger und neuester Erfahrungen. Hierfür bürgen schon 
die Namen der Sachbearbeiter der einzelnen Teilgebiete, die über 
jahrzehntelange praktische Erfahrungen in  diesen Fächern ver­
fügen. Der Text ist klar geschrieben und durch viele gute Zeich­
nungen, Lagepläne und Abbildungen ergänzt; er ist frei von  
theoretischen Abhandlungen. E ine Ausnahme bildet die B e­
handlung und Berechnung der E isengerüste. D ies ist jedoch  
kein Fehler des Buches, sondern erhöht nur den W ert des Buches 
für den gedachten Zweck. D as Buch ist  vornehm lich für die 
Praxis bestim mt und zeigt dem Betriebsingenieur, welche Förder­
m ittel ihm für die einzelnen Zwecke zur Verfügung stehen, und  
erleichtert vor allem  dem leitenden Betriebsm anne die Aufgabe, 
bei Neuanlagen oder Betriebsverbesserungen das für seinen Betrieb  
w irtschaftlichste Förderm ittel herauszusuchen. N icht weniger 
wertvoll ist es trotzdem  auch für den K onstrukteur und be­
sonders für den Bearbeiter neuer Entwürfe, da das Buch diesem  
für die Lösung seiner vielseitigen, auch der m annigfaltigsten  
Aufgaben reiche Anregung gibt.(

D ie elektrische Ausrüstung der K rane und Förderanlagen, 
besonders die Frage des Dreh- und G leichstrom antriebes, ist 
ebenfalls behandelt, jedoch im  Verhältnis zum Gesamtumfange 
des Buches etwas stiefm ütterlich . Ueber einige Behauptungen  
dürfte man verschiedener A nsicht sein  können. E m e etwas e in ­
gehendere Behandlung der Vor- und N achteile des Dreh- und  
Gleichstromes, ferner eine etw as eingehendere Beschreibung 
der elektrischen Schaltungen, der Sicherheitsvorrichtungen, der 
elektrischen Verriegelungen usw. wäre bei einer Neuauflage des 
Buches zweckmäßig. D esgleichen verm ißt m an H inw eise auf 
leichte Auswechselbarkeit der gesam ten dem  Verschleiß oder 
der Störung unterworfenen Betriebseinrichtungen, wie der Motoren, 
W ellen, Zahnräder, Trommeln u. dgl. Bei der heutigen B etriebs­
führung ist hierauf ganz besonders W ert zu legen. Leider wird  
hierauf von den Konstrukteuren, w ie sich täglich im Betriebe zeigt, 
vielfach überhaupt nicht oder ungenügend R ücksicht genommen.

Zusammenfassend kann m an sagen, daß der vorliegende 
Band eine wertvolle Bereicherung des Schrifttum s über Förüerung 
von Massengütern darstellt, das durchzuarbeiten dem  B etriebs­
ingenieur und dem K onstrukteur nur zu em pfehlen ist. D ie  
Nutzanwendungen aus diesen Abhandlungen werden für ihn  
selbst sowie für den von  ihm  geleiteten  B etrieb  von  großem  
Vorteil sein. St.^Qng. E . Froitzheim.

Schmaltz, Kurt, Privat-D ozent an der U niversität H alle: B e ­
t r ie b s a n a ly s e .  Mit zahlr. Tabellen u. graphischen D arstel­
lungen. S tuttgart: C. E . Poeschel, Verlag, 1929. (X X , 243 S.) 
8“. 10 J U l,  geb. 11,50 J U l.

(D ie Bücher-Organisation. H rsg. von Professor Dr. H . 
Nicklisch. B d. 10.)

Im  Gegensatz zu seinem vorletzten Buche gebraucht Schmaltz 
jetzt den Ausdruck „B etriebsanalyse“ für dasselbe Stoffgebiet, das 
er früher m it „B ilanz- und B etriebsanalyse“ umrissen hat. Auch  
im vorliegenden Buche handelt es sich im  wesentlichen wieder um  
eine Bilanzanalyse, d ie dem praktischen Betriebsm anne im  a ll­
gemeinen etwas fernliegt.

Für W erksleiter und K aufleute ist dagegen das Buch trotz  
der in seinem Aufbau begründeten Schwächen geeignet, w eil auch 
hier wieder eine F ülle von Anregungen gegeben wird. Den H aupt­
wert sehe ich in der übersichtlichen Zusamm enstellung von B e­
ziehungszahlen, w ie sie d ie leitenden Stellen einer Unternehmung, 
Kreditgeber, K apitalgeber und Volkswirte zu kurzer K ennzeich­
nung des Standes der zu untersuchenden Unternehmung benötigen.

D ie w esentlichste A usstellung, d ie an dem Buche zu machen  
wäre, ist d ie, daß der Verfasser unterlassen hat, auf d ie v ie l­
fältigen Fehlerquellen, d ie in dem veröffentlichten und nicht ver­
öffentlichten Zahlenstoffe liegen, ausführlich einzugehen; denn  
der Wert der Vergleiche steht und fä llt m it der richtigen Erkennt­
n is der in  der Vergleichsgrundlage liegenden Fehlermöglichkeiten.

D r. Walter Krähe.

Zeidler, F'., 2 r .* 3 n9-: Her K o s t e n in g e n ie u r .  Entwurf zu einem  
Grundplan des industriellen Rechnungswesens. M it 69 Abb. 
und 3 Zahlentafeln. B erlin : V.-D .-I.-Verlag, G. m. b. H ., 1929. 

(VLH, 177 S.) 8°. 10 J U l, für M itglieder des Vereines deutscher 
Ingenieure 9 J U l.

D ie Aufgabe, einen Grundplan des industriellen Rechnungs­
wesens zu entwerfen, ist reichlich schwierig; nicht nur durch die 
Anzahl der in Frage kommenden Gebiete, sondern vor allem  des­
halb, weil die Betriebswirtschaft in  den einzelnen Zweigen der 
Industrie auf verschiedenen Entwicklungsstufen steht. Der E in ­
fluß des Maschinenbaues läßt sich bei dem vorliegenden Buche 
nicht verleugnen, obwohl man den Eindruck hat, daß der Verfasser 
sich redlich bemüht, ganz allgem ein zu bleiben. A lle wichtigen  
Gebiete der Betriebswissenschaft, die den in  der Praxis stehenden  
Ingenieur beschäftigen sollen, werden kurz und übersichtlich 
behandelt. (Aus der „Lebenskunde“ des Betriebes; Kostenlehre; 
B uchhaltung; Selbstkostenrechnung; W irtschaftsplanung; betrieb­
liche Statistik .) Dem  ingenieurmäßigen Denken kom m t die Anwen­
dung mathem atischer Begriffe und schau bildlich er Darstellung  
entgegen, und die zahlreichen Schrifttum snachweise ermöglichen  
dem Leser, die behandelten Fragen weiter zu verfolgen.

D ie Arbeit wird Widersprüche hervorrufen; denn der Raum  
ist eng, und es wird stark system atisiert. Auch das Rechnungs­
wesen der Eisenhüttenindustrie wird hier und da Einwände er­
heben; aber das W erk soll und muß zu solchen W idersprüchen 
reizen; denn nur so wird auf allen Seiten die Gemeinschaftsarbeit 
geweckt, die notwendig ist, um wirklich ein für alle Zweige der 
Industrie maßgebendes Rechnungswesen ausbauen zu können.

Man kann dem Büchlein eine gute Verbreitung Voraussagen 
und auch wünschen, denn es bringt dem Praktiker in staunens­
werter Kürze alles W issenswerte und hat dabei einen nicht zu 
unterschätzenden Vorteil: „E s regt bewußt an zum Weiterdenken 
und W eiterforschen.“ Ludwig Weber.

K iehl, Armin: S y s t e m  d er  M a r k ta n a ly s e . D ie Praxis konti­
nentaler Untersuchungen. Lübeck: Cnarles Coleman (1929).
(192 S.) 8°.

Im  Unterschied zu den Arbeiten des Institu ts für K onjunk­
turforschung, die der Allgem einheit zu dienen bestimmt sind, 
arbeitet die Markterforschung von K iehl im  Aufträge und für die 
Zwecke der einzelnen Unternehmung. Sie w ill für ein  bestimmtes 
Erzeugnis Absatzm ärkte auffinden und erkunden. D ie Ergebnisse 
dieser Forschungsarbeit werden danach Richtschnur für Ausmaß 
und Zusammensetzung des Erzeugungsplanes. A ls Schrittm acher  
des Absatzes kann sich dann die kostspielige W arenwerbung an  
die gefundenen R ichtpunkte halten, um so ohne Streuverluste an 
den kauf bereiten Abnehmer heranzukommen.

Grundlage der Markterforschung sind notwendigerweise die 
allgem einen W irtschaftstatsachen des zu bearbeitenden Gebietes. 
D ie Absatzm öglichkeiten für ein bestim m tes Erzeugnis werden 
daraufhin durch unmittelbare Befragung der in  Betracht kommen­
den Bevölkerungsgruppen —  Händler und Verbraucher —  er­
kundet. Der postversandte Fragebogen und die persönliche 
Befragung durch besondere H ilfsbeam te stehen dabei im  Vorder­
gründe der erforderlichen Maßnahmen. K iehl schildert eingehend  
die von ihm auf diese Weise durchgeführten M arktuntersuchungen 
für Stärkemehl, Kohlen, Herrenkleidung, Zigaretten, Oel und Seife.

Man gew innt aus diesem Buche die Ueberzeugung, daß man  
durch M arktuntersuchungen zu besseren Erfolgen der Warenwer­
bung sowie zur Vermeidung von  Fehlerzeugung und dam it zu  v ie l­
leicht wesentlichen Ersparnissen kommen kann —  eine privat­
w irtschaftlich und volksw irtschaftlich sehr wichtige Aufgabe.

Dr. B . Wedemeyer.

Faulkner, H arold Underwood: A m e r ik a n is c h e  W i r t s c h a f t s ­
g e s c h ic h t e .  H rsg. von D r. Carl H anns P o llo g .  M it einer 
E inleitung von Prof. Julius H ir s c h . Bd. 1/2. Dresden: Carl 
R eissner 1929. 8°. 22 J U l,  geb. 25 J U l.

Bd. 1. (X X III , 479 S.) —  B d. 2. (588 S.)
D ie rege Anteilnahm e der A lten  W elt an ihrer Tochter 

A m erika (U . S. A .) hält nach wie vor an. Besonders aus Deutschland  
fand  in den ersten Jahren nach der Festigung unserer W ährung 
geradezu eine W allfahrt von Ingenieuren, Betriebsleitern, U nter­
nehmern und Gewerkschaftern nach den Vereinigten Staaten  
s ta tt, um  hinter das Geheimnis ihrer unerhörten industriellen  
Schaffenskraft und ihres w irtschaftlichen Ausdehnungsdranges zu 
komm en. D as dam alige umfangreiche Schrifttum  über Amerika 
spiegelt deutlich die R ichtung jener Anteilnahm e wider. H inzu 
kam  ein zweites, nämlich die Frage: W ie wird Amerika m it seinen  
Arbeitern fertig  ? W ie verhalten sich seine W irtschaft zu den Ge­
w erkschaften und seine Gewerkschaften zur W irtschaft ? W ie 
verw irklicht sich drüben die uns D eutschen so erstaunliche 
A r b e i t s g e m e in s c h a f t  zwischen den sozialen Parteien? Mit
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dem  Erscheinen der D o l la r - D ip lo m a t ie  von N e a r in g  und 
F r e e m a n 1) kündigte sich ein neuer Gesichtspunkt an, unter dem  
die W irtschaftsm acht der Vereinigten Staaten betrachtet sein 
wollte, näm lich der p o l i t i s c h e .  Amerika hat den Krieg ent­
schieden, hat m it seinen innerpolitischen Idealen dem Um sturz in 
Deutschland entscheidende Antriebe gegeben und sitzt als letzter  
Reparationsgläubiger am Deutschland gerade entgegengesetzten  
Ende der internationalen Schuldkette. Der Völkerbund ent­
sprang seiner Anregung, aber selbst trat es ihm nicht b e i; Dawes- 
und Y oung-Plan tragen die Namen amerikanischer Sachverständi­
ger, aber Amerika gehört n icht zu den Vertragschließenden beider 
Abkommen. W as bedeutet das eigentlich ? W as steckt hinter 
dieser durch ihre Macht und den gew ollten Abstand von den 
europäischen Angelegenheiten unheimlichen Sphinx ? So ist die 
öffentliche Anteilnahm e an Amerika in den letzten Jahren viel 
a llg e m e in e r  geworden. Amerika als Gesamtbegriff staatlicher 
und wirtschaftlicher Macht, erd- und völkerkundlicher sowie 
politischer K räfte erregt Beachtung.

So mußte das Buch von Faulkner kommen, von dem der Ver­
lag nicht zu v iel sagt, wenn er es ein „Standardwerk“ nennt. Es 
bietet eine umfassende Gesamtgeschichte der W irtschaftsbetäti­
gung des amerikanischen Volkes in Ergänzung und W iderspiel 
zur Staatsm acht, angefangen bei den ersten Siedlern der May- 
flower bis zu den fördernden Veränderungen, welche die am eri­
kanische W irtschaft dem W eltkriege verdankt. D ie natürlichen  
H ilfsquellen des Landes sind die Ausgangspunkte der Darstellung. 
Es folgt eine W ürdigung der sozialen und wirtschaftlichen Ge­
sichtspunkte der Besiedlung. D ie Landwirtschaft, die A rbeits­
verhältnisse, die Industrie, die Verkehrswirtschaft und der Handel 
werden für die K olonialzeit, die bis zum Unabhängigkeitskriege 
reicht, beschrieben. Besonders fesselnd sind die sozialen Span­
nungen, die gleichzeitig m it dem K riege gegen England im Lande

*) N e a r in g , Scott, u . Joseph F r e e m a n  : Dollar-Diplom atie. 
Uebers. v. Paul Fohr. Berlin-Grunewald: K. Vowinckel 1927.

selbst zwischen den W higs und den Tories, den Englandtreuen, 
ausgefochten werden. D ie wirtschaftlichen Ursachen des Frei­
heitskrieges, seine Finanzierung und w irtschaftlichen Rück­
wirkungen finden eine gleich eingehende D arstellung. Nach den­
selben Gesichtspunkten wird die Zeit bis zum Bürgerkriege ge­
würdigt, der wiederum aus w irtschaftlichen Gegensätzen, dies­
m al zwischen dem industriellen  Norden und dem  Baum wolle 
bauenden Süden, hervorwächst. D ie Sklaverei find et eine B e­
handlung, die der H altung des Südens w eitgehendes Verständnis 
entgegenbringt und erwirbt. Stärker tr itt  allerdings in  diesem  
Teile das Verkehrswesen hervor, besonders die amerikanische 
Seeschiffahrt, d ie d icht vor dem Bürgerkriege ihren geschicht­
lichen H öhepunkt erreicht.

Der zw eite Band g ilt  der W irtschaftsgeschichte seit den 
W irren des Kampfes m it den K onföderierten bis zur Gegenwart. 
Der Bürgerkrieg festig t m it dem Siege des von Lincoln geführten 
Nordens erst die staatsrechtliche E inheit der Bundesstaaten end­
gültig und wird dam it Ausgangspunkt für die gew altige E ntw ick­
lung der am erikanischen W irtschafts- und Staatskraft, die im  
W eltkriege so überraschend und entscheidend in  die Erscheinung 
trat. Nunmehr stehen die heutigen F inanz-, Landwirtschafts-, 
Handels- und Industriefragen im  Vordergrund. Zu dieser sorg­
fältigen D arstellung tr itt  eine ausgezeichnete Beleuchtung der 
amerikanischen Arbeiterbewegung und ihrer Rechtsverhältnisse. 
Das W erk schließt m it der Schilderung der wirtschaftlichen  
Hintergründe des W eltkrieges und des amerikanischen W ieder­
aufbaues nach dem K riege, der 1920 bis 1921 das dürre Tal eines 
erheblichen Tiefstandes durchschreiten mußte.

A lles in allem  ist das Buch Faulkners, der Professor an der 
Cambridge U niversität zu M assachusetts ist, ebenso umfassend 
wie gründlich. Ausgezeichnete K arten und Statistiken stehen dem 
Verfasser überall zur Verfügung, wo er ihrer bedarf. Amerika 
kann nicht verstanden werden ohne die w eltw eite Betrachtungs­
art dieses bewundernswerten W erkes.

Düsseldorf. Dr. P aul Osthold.

Vereins - Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Vor einigen Tagen ist H eft 6 des dritten Jahrganges des als 

Ergänzung zu „ S t a h l  u n d  E i s e n “ dienenden „ A r c h iv s  fü r  
d a s  E is e n h ü t t e n w e s e n “1) versandt worden. Der Bezugspreis 
des monatlich erscheinenden „ A r c h iv s “ beträgt jährlich postfrei 
50 JIM, für M itglieder des Vereins deutscher E isenhüttenleute  
20 VR.M. Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H ., 
Düsseldorf, Postschließfach 664, erbeten.

Der Inhalt des sechsten H eftes besteht aus folgenden Einzel 
abhandlungen:
Gruppe A. A lfo n s  W a g n e r  in Völklingen und G eo rg  B u lle  

in  Düsseldorf: U n te r s u c h u n g  e in e s  m it  S a a r k o k s  b e ­
t r ie b e n e n  M in e t te - H o c h o f e n s .  Ber. Hochofenaussch. 
Nr. 109. (5 S.)

Gruppe D . F r ie d r ic h  L ü th  in  Siegen: D ie  F e u c h t ig k e i t  in  
t e c h n is c h e n  G a se n . 1. Teil: R e c h n u n g s g r u n d la g e n .  
M itt. W ärm estelle Nr. 132. (9 S.)

Gruppe E. E r ic h  M a r tin  in Aachen: E in  B e it r a g  zu r  F r a g e  
d e r  A u f n a h m e f ä h ig k e i t  d e s  r e in e n  E is e n s  u n d  
e in ig e r  s e in e r  L e g ie r u n g s e le m e n te  fü r  W a s s e r s to f f  
u n d  S t i c k s t o f f .  Ber. Chem.-Aussch. Nr. 70. (10 S.) 

®ipI.«Qrtg. W e n ja m in  S. M e s sk in  in Leningrad: D er  E in ­
f lu ß  d e s  K a lt r e c k e n s  a u f  d ie  m a g n e t is c h e n  E ig e n ­
s c h a f t e n  e in e s  K o h le n s t o f f s t a h le s .  (9 S.)

H e in r ic h  H a n e m a n n  in Berlin und A r tu r  S c h i ld k ö t t e r  
in Rheinhausen: B e it r a g  zu r  K e n n tn is  d e s  S y s t e m s  
S c h w e f e l - E is e n - K o h le n s t o f f .  (9 S.)

* *
*

Des weiteren ist folgende Arbeit aus dem W alzwerksausschuß  
erschienen:

V ic to r  P a s c h k is  in  Hennigsdorf bei Berlin: E le k t r i s c h e  
W id e r s ta n d s ö fe n  fü r  d ie  E i s e n h ü t t e n in d u s t r ie .  
Ber. W alzw.-Aussch. Nr. 722). (11 S.)

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Briefs, Herbert, ®t.=)jjttg., Obering., Leiter der Qualitätsabt. der 

D eutschen Edelstahlwerke, A .-G ., K refeld, Gladbacher Land- 
str. 1 b.

2) St. u . E . 49 (1929) S. 1716.
2) St. u. E . 49 (1929) S. 1685/95.

Busson, Werner, Ingenieur, E ichen, Kr. Siegen.
Dahmen, Alexander, $r .*^ ü 0 ., K refeld, Josefstr. 9.
D ietzius, Alexander, ij)i(jl.=^ttg., z lis t . fm y  Towarzystwo E ks­

ploatacji Soli Potasow ych, K ałusz, Polen.
Doberentz, H elmut, ®tpl.«^jng., Borsigwerk-A.-G., Biskupitz, Post 

Borsigwerk, O .-S., Beuthener Str. 83.
Dröge, Wilhelm, $ipl.*£jng., R öchling’sche Eisen- u. Stahlwerke, 

A.-G ., Völklingen a. d. Saar, V iktoriastr. 14.
Ettling, Friedrich, Betriebschef, D üsseldorf-Rath, Bochumer Str. 1.
von Frankenberg und Ludwigsdorf, Albrecht, Shpl.^ rtg ., Eastern  

steel casting, Newark, und Fa. D avies & Thomas Co., Catasau- 
qau (Pa.), U . S. A.

Oerisch, Richard, Ingenieur, Düsseldorf, B ahnstr. 63.
Im aizum i, Kaiichiro, D r., Sendagaya bei Tokyo (Japan), Onden4.
Kim m ei, Gustav, Oberingenieur, D üsseldorf 10, Speldorfer Str. 11.
Koerber, F ritz C ., ®r.«Qtig., Berlin-Charlottenburg 4, W ilmers- 

dorfer Str. 72.
Kopka, Gustav, Dr. techn ., Ing., V iktoria-A .-G ., Altrohlau bei 

K arlsbad, C. S. R.
Kornfeld, Konrad, 2)ipi.*Qng., Starachowicer A.-G . für Bergbau

u. H üttenbetrieb, Laboratorium , Starachowice bei Wierzbnik. 
Polen.

Krueger, Hugo, 2>r.»^ng., D irektor u. Vorst.-M itgl. der Nieder­
schi. Bergbau-A.-G ., W aldenburg, Gottesberg, N .-Schl.

Kunsemüller, H ans, S ip U Q ng., Zabog R ykow o, Enakiewo 
(D onbass), U . d. S. S. R.

M artin , Victor, Oberingenieur, A ltschew sk (D onbass), U . d. S. S. R.
Nolda, Freiherr v. Dalrvig, Helmuth, iEipI.Uęng., Verein. Stahl­

werke, A .-G ., Duisburg, H eerstr. 337.
Schwarzkopf, Fred, D r., ® ipl.»3ttg., Elsterberg i. Vogtl.
Stahl, Rudolf, Generaldirektor, M ansfeld A.-G. für Bergbau u. 

H üttenbetrieb, Eisleben.
Takenouchi, Isakichi, D r., Shisakajim a (O chigun), Ehim eken  

Japan.
Wehrmann, Otto, Bergassessor, Gewerkschaft des Steinkohlen- 

Bergwerks Ewald, Erkenschwick, K r. Recklinghausen, Stim m - 
bergstr. 79.

Werzner, E dw in, H üttendirektor a. D ., E ssen , Olbrichstr. 6.
Zieler, W erner,S )t .^ n g ., B etriebsassistent der Verein. Stahlwerke, 

A .-G ., Bochumer Stahlind., Bochum , A lleestr. 40.
G e s to r b e n .

Kralupper, M ax, Ingenieur, W ien. 1929.
Ruppert, Ottomar, ®r.*3(ttg. 6 . I)., Rem scheid. 26. 11 . 1929.


