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Ueber den gegenwärtigen Stand der feuerfesten Industrie 
in Nordamerika.

Von Professor Dr. K. E n d e l l  in  C harlottenburg '

(R o h s to ffe . H erste llung  der feu erfesten  S teine. B ew ährung  in  der Praxis, E igenscha ften  und  P rü fung .
M einungsaustausch.)

(Mitteilung; aus dem Stählwerksauaschuß des Vereins: deutscher Eisenhüttenleute.)

j j a s  wachsende Interesse, das die deutsche E isen- 
' und S tah l-Industrie  in  den le tz ten  Jah ren  

den feuerfesten Erzeugnissen entgegenbringt, ver- 
an laß te  mich anfangs 1922, eine vierm onatige Studien
reise zur Erforschung der einschlägigen Verhältnisse 
in  N ordam erika vorzunehm en. W ährend meines 
A ufenthaltes von 90 Tagen in  Am erika habe ich 
dank  des überaus liebensw ürdigen Entgegenkom mens 
von seiten der am erikanischen W erksleitungen und 
der einzelnen Fachgenossen1) Gelegenheit gehabt, 
zahlreiche feuerfeste Rohstofflager, Fabriken  sowie 
Prüfungs- u nd  Forschungslaboratorien eingehend 
zu besichtigen. H a t sich doch gerade die Forschung 
au f feuerfestem  Gebiet in  den le tz ten  zehn Jghren  
in  A m erika außerordentlich entwickelt. Ueber den 
Einfluß der wissenschaftlichen Forschung auf die 
E ntw icklung der keram ischen Industrie  in  N ord
am erika  habe ich an anderer Stelle einen kurzen 
B erich t gegeben2). Bei Besuchen auf den größten 
Stahlw erken Am erikas h a tte  ich auch Gelegen
heit, m it diesen G roßverbrauchern mich über die 
B rauchbarkeit der feuerfesten Steine in  der P raxis 
zu unterhalten .

Im  nachfolgenden w ill ich versuchen, eine kurze 
U ebersicht über den gegenwärtigen S tand der feuer
festen Industrie  in  N ordam erika zu geben. D ie Fülle 
des Stoffes bedingt eine gewisse Auswahl.

A) R o h s to f f e .
1. T o n e . Die für die H erstellung feuerfester 

S teine und  Massen erforderlichen Tone finden sich 
a n  den verschiedensten Stellen in  den V ereinigten 
S taa ten  und w erden teils über Tage, teils auch 
un ter Tage abgebaut. P l a s t i s c h e  T o n e , die sich

U  F ür v ielfä ltige M itteilungen au f feuerfestem  
Gebiet bin ich besonders folgenden H erren zu Dank  
verpflich tet: A . G r e a v e s - W a l k e r  von der Ame
rican E efractories Co. in P ittsburg, J. S p o t t s  M c  
D o w e l l  von der Harbison W alker E efractories Co. in  
Pittsburg, F . A. H  a r v e y  von der Mount U nion R e-  
fractories Corporation in Mount Union.

3) K. E n d e l l :  U eber die Bedeutung der wissen
schaftlichen Forschung für die Entw icklung der kera
mischen Industrie in Nordamerika. Berichte der D eut
schen Keramischen G esellschaft 3 (1922)> S. 199/214.

ähnlich wie die Pfälzer Tone für Stopfen und Aus.- 
güsse eignen, findet m an besonders in der Gegend von 
St. Louis. E s sind dies Tone, die weder eine hohe 
Feuerfestigkeit noch einen hohen Tonerdegehalt 
besitzen. Die Feuerfestigkeit b e träg t etw a SK 32 
und  der T onerdegehalt 30 bis 35 %  im gebrannten 
Zustand. Das M aterial is t aber sehr p lastisch und 
liefert infolge seiner frühen S interung bereits bei 
etw a 1100 bis 11500 einen dichten und gegen Sehlak- 
kenangriff beständigen Scherben. D a die Tone, die 
do rt bergm ännisch in  40 m  Tiefe gewonnen werden, 
sich an sekundärer L agerstä tte  befinden, sind sie 
verhältnism äßig frei von Sand. D adurch fallen die 
zur Tem peraturem pfindlichkeit der fertigen Massen 
beitragenden Zustandsänderungen des Quarzes fo rt. 
Besondere Tone, die fü r bestim m te Zwecke, in  erster 
-Linie Glashäfen, ben u tz t w erden, w erden von den 
Fabriken  bei St. Louis sorgfältig gewaschen, wie dies 
sonst bei uns eigentlich nu r m it K aolinen und der
a rtig  hochw ertigen Stoffen geschieht. Ich w ar er
staun t, bei der H ighland Clay Co. und der Laclede 
Cristv Co. in  St. Louis eine große Auswahl Schlämm- 
bottiche zu sehen, in  denen ein an  sich schon guter 
B indeton sorgfältig gewaschen wurde. D er Ton 
w urde in  Filterpressen entw ässert und  nach D urch
gang durch eine Strangziegelpresse in B atzen ge
wonnen, die teils roh versandt, teils gebrann t w urden.

Elektro-osm otiscbe E inrich tungen  zur T onreini
gung habe ich nirgends gesehen. D a es in  A m erika 
stets auf die B ew ältigung sehr großer Mengen an 
komm t, haben sich die elektro-osm otischen Ver
fahren n ich t über den V ersuchszustand hinaus en t
wickeln können; is t doch die A usbeute der Osmose- 
M aschinen zu gering, um  bei einem feuerfesten Ton 
das V erfahren gegenüber der F ilterpresse w irtschaft
lich zu machen.

E ine große Rolle bei der H erstellung von Scha
m ottesteinen spielen, ähnlich wie in  E ngland  und 
auch wohl beding t durch den englischen E influß, 
die unplastischen Tone, die sogenannten S c h ie f e r 
to n e . Dieser Schieferton findet sich an  verschiedenen 
S tellen als Liegendes der Steinkohle. Abb. 1 zeigt 
die Gewinnung des Schiefertones in einem S tein
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kohlen-Bergwerk in Pennsylvanien1). Man verwendet 
aber n ich t nur Schieferton m it sehr hohem Tonerde
gehalt, etw a zur Steigerung der Feuerfestigkeit und 
des Tonerdegehaltes wie bei uns, da man auf beide 
E igenschaften beider Bewertung der Steine keinen so 
großen W ert legt, sondern in großem Umfange auch 
Schiefertone, die nur einen Tonerdegehalt in ge
branntem  Zustande von 30 bis 35 %  Tonerde und 
eine entsprechende Kegelschmelztemperatur von etwa 
SK 32 haben. Diese A rten Schieferton weiden m it 
etw a 20 %  Bindeton gemischt und unm ittelbar zu 
Steinen verform t und gebrannt. Man kann so die 
Verwendung des vorgebrannten Tonanteiles, der 
Scham otte, umgehen.

2. O x y d is c h e  S to f fe . Von der großen Gruppe 
der oxydischen Stoffe kommen hier wohl am  meisten 
die Q u a r z i t e ,  die für die H erstellung von S i l ik a 
s te in e n  benutzt werden, in  Frage. Durch zahl
reiche Veröffentlichungen is t ja  bereits bekannt, 
daß in Amerika Findlingsquarzite praktisch nicht

Abbildung 1. Gewinnung des Schiefertones in Penn
sylvanien, der als Liegendes der Steinkohle' auftritt.

Vorkommen und gar n ich t für die S ilikasteinherstel
lung verwendet werden. Die am erikanische Industrie 
verwendet ausschließlich reine und glimmerfreie 
Felsquarzite, die geologisch dem Silur und Devon 
angehören. Diese Q uarzite zeigen unter dem Mikro
skop das kennzeichnende Gefüge, daß Q uarzkorn 
an Quarzkorn lagert ohne jedes B indem ittel (vgl. die 
A rbeiten von E . L u x 2) und K. E n d e l l 8). Diese 
Q uarzite wandeln sich beim w iederholten Brennen 
sehr langsam um. Die Zahlentafel 1 g ib t A uskunft 
über die chemische Zusammensetzung, Kegel-Sch melz- 
tem peratur, Kleingefüge sowie über die spezifischen 
Gewichte im rohen und mehrfach gebrannten Zu
stande. Gemessen am M aßstab unserer besten F ind
lingsquarzite aus dem W esterw ald ist dieser Typus 
also wenig geeignet. Um den gleichen Umwand
lungsgrad zu erreichen, müssen solche Felsquarzite 
entsprechend höher und länger gebrannt werden, 
was auch in Amerika geschieht.

Die größten Vorkommen, die ich eingehend be
sichtigte, befinden sich bei dem kleinen O rt M ount

*) Dieses Bild verdanke ich der Liebenswürdig
keit des Herrn J. S p o t t s  M c  D o w e l l .

2) St. u. E . 41 (1921), S. 258.
3) J. Am. Ceramio Soe. 4 (1921), S. 953/60.

Zahlentafel 1. E i g e n s c h a f t e n  n o r d  a m e r i 
k a n i s c h  e r  u n d  d e u t s c h e r  Q u a r z i t e  f ü r  

d i e  S i l i k a s t e i n - H e r s t e l l u n g .

Eigenschaften N ordam erika D eutsch land

Chem ische Zu
sam m ensetzung

Bara- F ind lingsquarz it
H essischer

Q uarzit
boo-

Q uarzit W ester
w ald Sachsen

F. ls- 
q uarz it

SiO* . . .  %  
Al,Ort . . .  % 
FeaO.« . . .  %  
CaO . . .  % 
MyO . . .  %  
A lkalien . . %

97.8
0.9
0,85
0,1
0,15
0.4

97,15
1.0
1,05
0,1
0,25
0,1

97,8
1,8
0,4

}  0,1
n ich t b<

97,5
1,5
0,5
0,3

»stimmt

98,0 

}  1.« 

0,2

K egel-Schm elz
tem pera tu r

SK 
=  rd. 1

36
790°C

SK 
=  rd.

35
L770°C

SK  36 = rd . 
1790 ° C

S p e z i f i s c h e s
G e w i c h t

r o h ..................
lm a l im P orzel

lanofen bei 
1435 ° C g e 
b ra n n t . . 

2tr al im Porzel 
lanofen  bei 
1435 ° C ge
b ran n t . . 

3mal im Porzel- 
lano ;en  bei 
1<35 °  C ge
b ran n t . .

2,65

2,52

2,38

2,37

2,64

2,51

2,39

2,38

'
2,64

2,39

2.37

2.37

2,64

2,38

2.37

2.37

2,65

2,48

2,45

2,41

Um w andlungs
grad schlecht gut schlecht

K leingefüye im 
rohen Zustande.

Q uarzkorn  lagert 
an Q usrzkorn . 
Zem entartiges 

B indem iitel so
wie G lim m er 
k ria talle  feh len .

Randlich k o rro 
d ierte  Q uarzkör
n er (heim säch 
sischen Typus 
z. T. sch arf  be
grenzt). L agern  
in  feinki istalli- 
n« m bzw. am or

phem B asal
zem ent.

Quarz
korn  an 
Q uarz
korn. 
Kein 

Zen ent, 
etwas i 

Glimmer, j

U nion am  Ju n ia ta  R iver in  Pennsylvanien, etwa 
300 km östlich von P ittsburg . Das zweite große 
Vorkommen liegt bei B araboo im  S taa te  Wisconsin, 
etwa 250 km  nordöstlich von Chicago. Das Vor
kom m en von M ount U nion is t der sogenannte Medina- 
Q uarzit, b enann t nach der geologischen Form ation 
Medina. Die L agerungsverhältnisse werden durch 
die Abb. 2 bis 4 veranschaulicht. E s handelt sich 
hier um  außerordentlich große L ager eines kenn
zeichnenden Felsquarzites, die, in  m ehr oder weniger 
dicken Blöcken aufgelöst, quadratm eilengroße Flächen 
zu beiden Seiten des Flusses bedecken. D er Quarzit 
liegt in einer Dicke von 2 bis 3 m lose zu Tage und 
w ird terrassenförm ig abgebaut, d. h. eigentlich nur 
abgeräum t. Das Liegende is t ein sandiges Quarz
gestein, das fü r die V erw endung zu feuerlesten 
Steinen unbrauchbar ist. O berflächlich findet sich 
gelegentlich etwas Sand und geringe Vegetation, 
d ie m anchm al eine Schicht von 1 m M ächtigkeit 
ausm acht und zunächst en tfe rn t werden muß. Als 
beste Sorte g ilt der harte  Q uarzit. W eicheres Material 
w ird n ich t als g u t b e trach te t und is t etwas m it Ton 
verunrein ig t. Es werden in den größten „B rüchen“ 
bei M ount U nion zu beiden Seiten des Ju n ia ta  River, 
die der H arbison W alker Refractories Co. in  P itts
burg gehören, Sommer wie W inter täglich etwa 
5U0 t Q uarzit gefördert, die in kleinen W agen etwa 
1 km zur F ab iik  gefahren werden. F lußaufw ärts und 
-abw ärts finden sich, zum Teil in kleinenlNebentälern, 
weitere größere Mengen ähnlicher Q uarzite, diu von 
andereD Firm en auf Silikasteine verarbeite t werden.
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ganz auf die E in fuh r österreichischen M agnesits an 
gewiesen. W ährend des Krieges sah sich das Land 
plötzlich vor die N otw endigkeit gestellt, den für die 
S tahlindustrie so notwendigen M agnesit selbst zu 
gewinnen, ln den Jah ren  1917 bis 1920 ging man 
daran , die M agnesitlager in Cbevelah, nördlich von 
Spokane im  S taa te  W ashington an der pazifischen 
K üste, die früher für Marmor gehalten w urden, 
auf Sinterm agnesit bzw M agnesitsteine zu verar
beiten. D urchschnittsanalysen dieses Magnesits sind 
folgende:

% % °//o /o

S i 0 2 ................... 1,9 3,3 4,3 0 , 6

A12 0 3  4 - Ee 2 0 3 1 , 0 1 , 0 0 , 8 1 , 2

C a O .................... 1,7 1,1 1,1 0, 5
M g O .................... 45,2 44,8 45,0 46,4
C 0 2 ................... 49,7 49,3 49,5 51,0

D a dieser M agnesit erheblich reiner is t als der 
österreichische, m ußte er durch Zuschlag von E isen
erzen u. dgl. zum Sintern  geb iach t werden. Dieses 
erst 1916 in Angriff genommene M agnesitwerk bei 
Spokane h a t 1917 rd. 105 000, 1918 rd. 147 000 t  
Rohm agnesit geliefert, die gesin tert und zum Teil 
zu Steinen verarbeite t w urden. Die daraus her
gestellten Steine wie auch der S interm agnesit ent
sprachen allen Anforderungen der Stahlwerke. E nde 
1920 brach diese M agnesitindustrie allerdings wieder 
zusammen, da infolge der vernichtend hohen F rach t
ra ten , die von Spokane bis P ittsbu rg  etw a 17 $ je t  
betragen, der österreichische Magnesit sich in  P it ts 
burg und Chicago erheblich billiger stellte. Man 
h a t daher je tz t durch die Fordney B ill einen außer
ordentlich hohen E infuhrzoll von 15 $ je t  auf 
Magnesit gelegt und hofft, dadurch die einheimische 
M agnesitindustrie wieder zum Leben zu erwecken.

Abbildung 4. Teilansicht der größten Blockhalde 
(Abb. 3). Rechts in den Blöcken ein Mann als 

Größenmaßstab.

C h r o m e i s e n e r z s te in e  w erden fas t ausschließ
lich aus eingeführtem  Chromerz hergestellt.

Z i r k o n e r z  aus B rasilien is t über den Z ustand 
der R eklam e noch n ich t herausgekomm en.

Gleichfalls nur im  V ersuchszustand befinden sieh 
feuerfeste Steine, die aus Z i r k o n s i l i k a t ,  das in

Die Lagerungsverhältnisse der B araboo-Q uarzite, 
die ich gleichfalls besichtigte, sind ähnlich, wenn 
auch n ich t so ausgedehnt.

In  einem gewissen U m fang werden auch die 
H ydra te  der Tonerde, B a u x i t  und D ia s p o r ,  zu

Abbildung 2. Si'.ikaquarzitlagcr (M edina-Quarzit) bei 
Mt. Union am Juniata River (P a .);  terrassenförmiger 

Abbau.

feuerfesten Steinen verarbeitet. B auxite finden 
sich in  den Südslaaten , D iaspor t r i t t  in  verhältn is
mäßig kleinen Linsen auf, die in  der Gegend von 
St. Louis Vorkommen.

Abbildung 3. Silikaquarzitlager bei 
Mt. Union. Größte Blockhalde, z. T. 

abgebaut.

Die Gewinnung von M a g n e s i t1) zur H erstellung 
von M agnesitsteinen is t verhältnism äßig sehr jungen 
D atum s. Bis zum Ausbruch des Krieges war A m erika

1)  Vgl. dazu die Schrift „M agnesite Refractories“ 
von J. S p o t t s  M c D o w e l l  und R a y m o n d  
M.  H o w e .  J . Am. Ceramic. Soc. 3 (1920), S. 185/246.
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Florida gefunden wird, hergestellt werden. Dieses 
Z irkonsilikat h a t folgende Zusammensetzung:

64,77 % Z r 0 2, 34 ,20  % S i0 2, 0,11 % A120 3,
0,33 % TiOä, 0,06 % E e20 3.

3. K ü n s t l i c h  h e r g e s t e l l t e  S to f fe . F ü r be
sondere Zwecke b enu tz t m an auch feuerfeste Stoffe, 
die künstlich, m eist im elektrischen Ofen, hergestellt 
werden. Das verbreitetste M aterial is t K a r b o r u n d ,  
das allerdings in der Eisen- und S tahlindustrie p rak 
tisch wohl kaum  Verwendung findet. K arborund, 
das durch Schmelzen von Sand und Kohle im  elek
trischen Ofen hergestellt w ird, besitzt zwar einen 
außerordentlich hohen Schm elzpunkt von 27000 
und eine sehr hohe W ärm eleitfähigkeit sowie prak 
tische U nem pfindlichkeit gegen starke T em peratur
schwankungen, doch wird es nam entlich in  oxydieren
der A tm osphäre bereits bei Tem peraturen oberhalb 
1500° leicht in  seine B estandteile aufgelöst, d. h. 
in  Kieselsäure und Kohlensäure. Außerdem w ird es 
durch kalkreiche und eisenoxydulreiche Schlacken 
oberhalb 14000 leicht zerstört. W enn es sich dagegen 
lediglich um  hohe Tem peraturw irkung handelt, so 
ist es ein hervorragender feuerfester Stoff, nam ent
lich da seine S tandfestigkeit un ter B elastung sehr 
hoch liegt. D urch Versuche habe ich nachweisen 
können, daß K arborundsteine, die m it 1 0 %  Ton 
eingebunden waren, bis 18000 keine Erweichung 
zeigten. Ich habe drüben Tunnelöfen gesehen, in 
denen die ganze Brennzone m it K arborundsteinen 
zugestellt w ar, sowie säm tliche B rennkapseln aus 
K arborund bestanden. In  der Z inkindustrie werden 
die Muffeln größtenteils aus K arborund hergestellt 
und die Stützpfeiler, auf denen die Muffeln ruhen, 
aus K arborundsteinen. In  A nbetracht der Heizung 
von außen werden die hohe W ärm eleitfähigkeit sowie 
die hohe Standfestigkeit des K arborunds bei hohen 
Tem peraturen ausgenutzt1). K arborund wird allge
mein für einen sehr zukunftsreichen feuerfesten Stoff 
gehalten.

Die geschmolzene T o n e rd e  wird wenig für 
feuerfeste Zwecke, sondern überwiegend für Schleif
scheiben verw andt. Bemerkenswert ist, daß z. B. 
die Norton-Com pany in  W orchester sich die in 
Amerika gefundenen wissenschaftlichen Ergebnisse 
bezüglich der A llotropie der Tonerde zunutze m acht 
und je nach Belieben a- oder ß- Al2 0 3, die verschiedene 
physikalische E igenschaften besitzen, zur Verwen
dung bringt.

D aneben w ird auch gelegentlich S i l l im a n i t  
<A12 0 3. S iO ,), der bei etw a 1800° schm ilzt, in 
feinen K ristallen  im  elektrischen Lichtofen herge
ste llt, zerkleinert und zu feuerfesten Rohren oder 
Brennerdüsen verarbeitet. E s bandelt sich hierbei 
natürlich  nur um  Sonderverwendungszwecke.

B) H e r s t e l l u n g  d e r  f e u e r f e s t e n  S te in e .
D urch das liebenswürdige Entgegenkom m en der 

amerikanischen Fachgenossen h a tte  ich Gelegenheit, 
eine Anzahl feuerfester F abriken, in denen Scham otte
steine, Silikasteine, Magnesit- und Chromeisenerz

*) Vgl. M. F . P e t e r s :  Karborundsteine. J. Am. 
Ceramic Soc. 5 (102z), S. 181/208.

steine hergestellt w urden, eingehend und wieder
ho lt zu besichtigen. E s is t na türlich  schwierig, im 
R ahm en dieses kurzen Berichtes über die F abrik
organisation nach der technischen Seite hin ein 
abschließendes B ild zu geben. D ie F abriken  sind 
m eist recht groß und  auf eine riesige Erzeugung 
eingerichtet.

Zur H erstellung von S c h a m o t t e s t e i n e n  wird 
die Rohmasse, zu der häufig, wie bereits bemerkt,
80 Teile Schieferton und 20 Teile R ohton benutzt 
werden, in  Tonschneidern und Strangziegelpressen 
vorbereitet und vorgepreßt. Zum Brennen der 
Scham ottesteine finden neben den üblichen Rund
öfen auch Tunnelöfen Verwendung. Die Brenn
tem peratur liegt zwischen SK 6 und 11.

Die H erstellung von M a g n e s i t  s t  e in  en  sah ich 
in  einer F ab rik  der American R efractories Co. in 
Baltim ore, wo zur Zeit meines Besuches nur Öster
reichischei Sinterm agnesit von dem Radentheiner 
W erk verarbeite t wurde. Die Steine werden mecha
nisch gepreßt und in tunnelförm igen Trockenvorrich
tungen, sogenannten F e u c h t i g k e i t s t r o c k n e r n  
(hum idity dryer), getrocknet. Diese Trockner, die ich 
in allen großen feuerfesten Fabriken Amerikas fand, 
haben sich nam entlich bei größeren Form stücken 
sehr bew ährt. E s handelt sich im  wesentlichen 
darum , nicht m it trockner heißer L u ft zu trocknen, 
sondern m it feuchter w arm er L uft, die m it V enti
latoren  und Saugvorrichtungen ständig in  Bewegung 
gehalten w ird. Diese Trockner sind m it selbst
schreibenden Meßgeräten zur Messung des Zuges, 
der Tem peratur und Feuchtigkeit a u sg es ta tte t Das 
B rennen der M agnesitsteine erfolgte in  Rundöfen 
bei Kegel 18; die M agnesitsteine waren eingebaut 
zwischen Silikasteinen. Die H erstellung der Chrom
eisenerzsteine is t im  w esentlichen ähnlich.

In  Siemens-Martin-Oefen und  Elektrostahlöfen 
werden auch gelegentlich sogenannte „M etalcase“ - 
M agnesitsteine verw endet, die aus kurzen, dünn
wandigen, runden oder sechskantigen Stahlrohren 
bestehen, in  die entsprechend gekörnter Sinter
magnesit eingestam pft wird. Sie sollen sich namentlich 
bei Heiß-Ausbesserungen bew ähren, da sie weniger 
tem peraturem pfindlich sind als die scharf gepreßten 
Steine. Bei hohen T em peraturen schmelzen die 
dünnen Stahlw ände und gew ährleisten ein festes 
Gefüge der ganzen W and.

Auf die H erstellung der S i l i k a s t e i n e  m öchte ich 
etwas näher eingehen, da diese F rage gerade für 
D eutschland von großer B edeutung ist. Ich hatte 
Gelegenheit, fünf der größten Silikasteinfabriken 
Amerikas eingehend zu besichtigen, und konnte dabei 
feststellen, daß die m aschinellen Unterschiede zwi
schen den einzelnen W erken rech t gering sind. Man 
steh t durch die O rganisation der Amerikanisch- 
K eramischen Gesellschaft in  einem sehr regen Ge
dankenaustausch und n u tz t die bei einer Fabrik 
gemachten E rfahrungen sofort bei den anderen all
gemein aus.

Der vom B ruch kom m ende reine Felsquarzit 
w ird nicht gewaschen und in Kegelbrechern vor- 
zerkleinert. Die weitere Zerkleinerung findet in



15. M ärz 1923. Stand der feuerfesten Industrie in  Nordamerika. S tah l u n d  E isen . 3C5

K ollergängen s ta tt , die säm tlich m it feststehenden 
Läufern und  drehenden Tellern eingerichtet sind. 
Die M ahldauer b e träg t etw a 15 bis 20 min. Gleich
zeitig w ird auch der K alk  als Kalkm ilch zugeführt 
(rd. 2 %  Ca 0 ). F ü r die H erstellung von Koksofen
steinen, die möglichst d ich t werden sollen, wird 
gelegentlich bis zu 3 %  Ca 0  zugegeben. D adurch 
wird auch die Umw andlung des Quarzes beschleunigt, 
was rech t erw ünscht ist.

Diese Silikasteinrohm asse w ird fein gemahlen 
und en thält im  D urchschnitt 45 bis 50 %  M aterial, 
das feiner is t als 0,25 mm.

Die Form gebung der N orm alsteine geschieht 
m it H ilfe von sechsteiligen Form en ohne Boden m it 
H and. Man arbeite t an verschiedenen Stellen an 
Maschinen, um  Silikasteine maschinell herzustellen, 
doch is t m an über Versuche anscheinend noch nicht 
hinausgekomm en. Diese kleinen Versuchsmaschinen 
arbeiten zum Teil in der Weise, daß die fertige Roh
masse in  einem Schacht aus einer H öhe von 5 m 
in die sechsteilige Form  fällt, die dann selbsttätig  
fortgeführt und abgestrichen wird. E s soll derartige 
Maschinen geben m it einer Leistung von 1000 bis 
3000 guten  Steinen in  der Stunde. M it hydraulischen 
D rehtischpressen h a t m an keine brauchbaren Erfolge 
erzielen können, was vielleicht dam it Zusammen
hängen mag, daß m an eine zu große Erzeugung heraus
holen m ußte.

Die in  den beschriebenen Trockenkam m ern ge
trockneten  Silikasteine werden in  periodischen R und
öfen gebrannt. D ie R undöfen haben 10 bis 14 m 
Durchmesser. D ie größten R undöfen m it 14 m 
Durchm esser und 7 m  H öhe habe ich bei der H arbison 
W alker R efractories Co. in  H ays und M ount Union 
gesehen. Diese Oefen enthalten  durchschnittlich 
170 000 S tück Norm al-Silikasteine von 9 x  4,5 x  
2,5 Zoll entsprechend 22,8 x  11,4 x  6,3 cm. Ihr 
Gewicht b e träg t 6 am erikanische P fund  =  2,7 kg. 
Der E insatz  en tsprich t also etw a 500 t  Gewicht.

Das B rennen eines solchen großen Ofens m it 14 m 
Durchmesser dauert vom  Beginn des E insetzens bis 
zum neuen Einsetzen etwa 28 Tage gemäß nach
stehender U nterteilung:

Brenndauer von Silikasteinöfen Tage

E in s e t z e n ............................................
Feuern ................................................................
H öchsttem peratur von  m indestens SK 17

bis 1 8 .......................................................
A b k ü h le n ......................................................
A usnehm en . .

2 1/
12— 13Vs

1
9
2V .

Der K ohlenverbrauch dieser Oefen m it unm itte l
b arer Schüttrostfeuerung m it 10 K öpfen b e träg t 
durchschnittlich  1V4 t  gute Steinkohlen (soft coal) 
auf 3 t  Steine, also etw a 40 bis 45 % . Bei der Ver
w endung von Baraboo- Q uarzit sollen sogar zwischen 
45 bis 50 %  K ohlen b enu tz t werden, da dieser 
Q uarzit sich angeblich noch langsam er um wandelt. 
Die kleineren Oefen m it nu r 10 m Durchmesser 
b rennen natürlich  in  kürzerer Zeit ab. N eben N orm al
steinen werden überall Form steine für Koksöfen, 
Segm ente für Schräg- und V ertikal-G asretorten

größten Stils hergestellt. M eist w ird für S tah l-, 
Koks- und Gasöfen nur e in e  Sorte erzeugt.

U eber die Größe und L eistung der fünf von m ir 
besuchten F abriken  mögen folgende Z ahlen  A us
kunft geben:

Fabrik

Zahl der Oefen
Tägl. Leistung 

an Silikasteinen 
berechnet auf

W m (J) 10 m (¡)
Normal

steine t

Harb. W alker Refr. 
Co. in H ays . 7 8 100 000 270

Harb. W alker Refr. 
Co. 2 Anlagen in 
M ount U nion . . 27 7 240 000 6 45

U nited S tates Refr. 
Corporation in 
Mount Dnion . . 5 22 160 000 430

General Refr. Co. in 
Mount U nion . . ? 100 000 270

American Refr. Co. in  
J o l i e t ......................... — 24 80 000 215

A ußer diesen g ib t es noch eine ganze Anzahl 
Silikasteinfabriken.

Man is t sich natü rlich  auch  in  A m erika dessen 
bew ußt, daß das B rennen in  derartigen  periodisch 
betriebenen R undöfen sehr unw irtschaftlich  ist. Man 
beabsichtigt, nam entlich  bei den steigenden K ohlen
preisen, zu kontinuierlichen Oefen überzugehen. D a 
Gaskammeröfen kaum  eine größere E rzeugung aus- 
bringen als die riesigen R undöfen und außerdem  
gleichfalls zum E in- und Aussetzen viel A rbeitslohn 
erfordern, tragen  sich verschiedene F irm en  m it dem 
Gedanken, T u n n e lö f e n z u m B r e n n e n  v o n  S i l i k a 
s t e in e n  zu verwenden. U n ter B erücksichtigung 
der gew ünschten hohen Erzeugungszahlen, der fü r 
die Q uarzum w andlung erforderlichen hohen B renn
tem peratur von wenigstens SK 18 und der eigenartigen 
A bkühlungsverhältnisse von S ilikasteinen h a t m an 
Längen von 700 Fuß, also rd. 230 m als M indestlänge 
ausgerechnet. Bisher h a t sich jedoch keine F irm a 
getraut, das Wagnis einer derartigen  ziemlich kost
spieligen Anlage (Preis heute etw a 100 000 $) auf 
sich zu nehmen.

C) B e w ä h r u n g  in  d e r  P r a x i s ,  E ig e n s c h a f t e n  
u n d  P rü f u n g e n .

E ine B eurteilung der G üte feuerfester Stoffe 
im  allgemeinen is t außerordentlich schwierig. F indet 
irgendwo im  praktischen B etriebe, z. B. im  S tah l
schmelzofen, ein Fehlschlag s ta tt ,  so w ird der S tah l
werksleiter leicht geneigt sein, diesen den schlechten 
feuerxesten Steinen zuzuschreiben. D ie Fabriken , 
die feuerfeste Steine herstellen, w erden das Versagen 
durch irgendwelche Fehler w ährend des Stahl- 
schmelzens zu erklären suchen. Diese V erhältnisse 
liegen in  A m erika ähnlich wie bei uns in  D eutsch
land. A ufklärung dieser schwierigen F ragen  sind 
am  ehesten von den W erken zu erw arten , die sich 
ihre feuerfesten Steine selbst herstellen und daher 
V erbraucher und  Erzeuger zu gleicher Z eit sind.

U eber die in  A m erika hergestellten feuerfesten 
Steine, nam entlich über die ausschließlich aus Fels
quarziten  hergestellten Silikasteine, h a tte  ich w ieder
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holt Gelegenheit, m it am erikanischen Fachgenossen 
von den großen Stahl- und Hochofenwerken mich zu 
unterhalten . Bei meinen Besuchen der Illinois 
Steel Co., der G ary-Stahlw erke, der Edgar-Thom p- 
son-W erke der Carnegie Co. und der Cambria Steel 
W orks sprach ich w iederholt m it verschiedenen 
H erren über die Eignung der in Amerika hergestellten 
feuerfesten Steine und besonders der Silikasteine. 
Ich konnte die beachtliche Tatsache feststellen, daß 
über feuerfeste Steine eigentlich gar n icht geklagt 
wurde. Gelegentlich wurden mir sogar beim basischen 
Siemens-Martin-Ofen sehr hohe Schmelzungszahlen 
von 500 bis 800 genannt, doch war nicht festzu
stellen, ob und wie oft dazwischen teilweise Aus
besserungen, z. B. der Köpfe, stattgefunden hatten .
J .  Spotts M cDowell1) g ib t für den basischen B e
trieb  250 Schmelzungen als D urchschnitt an, für 
den sauren Betrieb 1000 bis 1500 Schmelzungen. 
Im allgemeinen scheinen also die Verbraucher aus der 
S tahlindustrie m it den feuerfesten Erzeugnissen zu
frieden zu sein.

Die großen feuerfesten Fabriken haben aber auch 
alle A nstrengungen gem acht, um  ihre Erzeugnisse 
eingehend zu prüfen und zu durchforschen. Die 
Bedeutung der technischen E rkenntn is der E igen
schaften feuerfester Stoffe w ird in  diesen Kreisen 
außerordentlich anerkannt. Alle großen feuerfesten 
Fabiiken verfügen über ein recht gut eingerichtetes 
Untersuchungslaboratorium , in  denen die Steine 
bestim m ten Prüfungen laufend unterworfen werden. 
Mit der A usarbeitung dieser Prüfungen beschäftigen 
sich schon seit zehn Jahren  die Amerikanische 
Keramische Gesellschaft, die Amerikanische Gesell
schaft für M aterialprüfung der Technik, die keram i
sche A bteilung des B ureau of S tandards, eines In 
stitu tes, das etwa unsere M aterialprüfungsäm ter 
und die Physikalisch-Technische R eichsanstalt ver
einigt, sowie verschiedene Stahlwerke, in  erster Linie 
die Carnegie-Stahlwerke in P ittsburg . E s ist im  
Laufe der letzten Jah re  eine außerordcntPch große 
Zahl von A rbeiten über die Eigenschaften und 
Prüfungen feuerfester Steine erschienen, und man 
ist zurzeit in gemischten Ausschüssen bem üht, 
Normen für feuerfeste Steine auszuarbeiten.

Bei der Versammlung der Amerikanischen K era
mischen Gesellschaft am  28. Februar 1922 in St. Louis, 
die ich mitm achen konnte, waren z. B. in der feuer
festen Abteilung vier V orträge allein über Silika
steine angezeigt, an die sich eine sehr lebhafte E r
örterung anschloß.

Bei den P r ü f  u n g e n  fä llt es zunächst auf, daß im 
Gegensatz zu der heute noch zum Teil bei uns herr
schenden S itte , besonders bei Scham ottesteinen, auf 
Tonerdegehalt und K egelschm elztem peratur kein be
sonderer W ert gelegt w ird. Dagegen findet man in 
säm tlichen Laboratorien  der P rüfungsanstalten der 
feuerfesten Fabriken  sowie der großen Stahlwerke 
h e iz b a r e  H e b e lp r e s s e n ,  in denen unter genauer 
Ueberwachung der B elastung und T em peratur die 
Erw eichung feuerfester Steine in  Abhängigkeit von

i )  J . S p o t t s  M c D o w e l l ,  J. Ara. Ceramic Soc. 
5 (1922), S. 185.
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Tem peratur und Zeit un ter B elastung erm ittelt 
wird. In  runden Gasöfen von etwa 0,5 m Durchmesser 
werden ganze, hochkant gestellte Norm alsteine unter 
gleichzeitiger B elastung durch einen mächtigen 
eisernen Träger erhitzt. Nach dem in Amerika seit 
1920 allgemein von feuerfesten Fabriken und Ver- 
braucherkreisen der Eisen-, Metall-, Gas- und Glas
industrie anerkannten  P rüfungsverlahien der Ameri
kanischen Gesellschaft für M aterialprüfung der 
Technik1) werden Scham ottesteine in 5 s t je nach 
ihrer G üte bis 1100°, 1300 0 oder 1350 *, Siliktsteine 
in  8 s t bis 1500 0 un ter einer konstanten  L ast von 
25 engl. Pfund auf den Q uadratzoll, entsprechend 
1,76 kg /cm ' erhitzt. N ach dem E rkalten  innerhalb 
wenigstens 5 s t wird der Verform ungsgrad durch 
Längenmessung festgestellt. In  A m erika befinden 
sich etw a 50 bis 60 derartige V orrichtungen. Dieses 
Verfahren h a t sich bei Scham ottesteinen gut be
w ährt und kann auch bei Silikasteinen dazu benutzt 
werden, das nachträgliche W achsen und die Aus
dehnung zu erm itteln.

Abbildung 5. Belastungswage nach Dr. Steger zur E r
m ittlung der Standfestigkeit feuerfester Steine unter 

Belastung bei hohen Temperaturen.
1 H ebel, 2 Drehpunkt des H ebels, 3 Gabelung mit zwei 
Schneiden, 4 Aufhängepunkt der Gewichte, 5 Teller,
6 Kohlestem pel, 7 Arretiervorriehtung des Hebels 1,
8 Hebel zur Arretiervorrichtung, 9 Verbindungsstab, 
10 Zeiger, 11 Skala, 12 Schale und Gewichte zur Aus
übung der Belastung, 13 Wasser wage, 14 elektrischer 
Ofen, 15 totalreflektierendes Prism a zur Durchführung 

der optischen Temperaturmessung.

In  A nbetrach t der hohen praktischen Bedeutung 
dieses Prüfungsverfahrens h a t, ausgehend von den 
auch in  anderen  L ändern  gem achten Eifahrungen 
m it derartigen V orrichtungen, W . S te g e r 2) eine 
zweckmäßige V orrichtung geschaffen, die auch 
bereits in  der deutschen Industrie  eingeführt ist 
(vgl. Abb. 5). Diese besteh t im  wesentlichen aus 
dem Hebel 1, der in 2 seinen D rehpunkt ha t. Am 
anderen E nde ist der H ebel zweimal gekröplt und 
läu ft in einer zweifachen G abelung aus, die zwei 
Schneiden 3 träg t. Die Schneiden drücken auf ent-

D  Standard-Prüfungsverfahren für feuerfeste 
S toffe unter Belastung bei hohen Temperaturen. C 16 
(1920). Amor. Soc. T esting M aterials Standards 1921, 
S. 617/21.

2) Berichte d. Deutschen Keram. Ges. 3 (1922),
S. 1/4.



15. M är*  1923. Stund der feuerfesten Industrie in Nordamerika. S ta h l u n d  E lsen . 367

sprechende Pfannen des Tellers 5, der außerdem  
abnehm bar an der Gabelung des Hebels 1 aufgehängt 
ist, jedoch so, daß er das Spiel der Schneiden in den 
Pfannen nicht stört. Der Teller 5 überträg t den 
H ebeldruck auf den oberen Druckstem pel 6. Zur 
E rhitzung des Probekörpers d ien t ein elektrischer 
Kohlegries-W iderstandsofen 14 nach Rieke. E r 
is t für eine Spannung von 109 bis 120 V berechnet 
und verbraucht bei dieser Spannung bis zu Tempe
ratu ren  von etwa 1600 0 rd . 6 kW. Das senkrechte 
H eizrohr h a t einen lichten Durchmesser von etwa 
8 cm. ln  dieses H eizrohr rag t von unten  ein D iuck- 
stem pel von 30 cm Länge hinein; auf diesen wird 
der zu drückende Probekörper gestellt. Der obere 
Stem pel von 48 cm Länge überträg t den D ruck des 
Hebels 1 auf den Probekörper. Die D ruckstempel 
sind aus h arte r E lektrodenkohle hergestellt und 
haben einen Durchmesser von 6 cm. Man kann auch 
D ruckstem pel aus K arborund verwenden. D a im 
Ofen eine leicht reduzierende Atmosphäre herrscht, 
brennen auch bei hoher T em peratur die Stem pel 
nur wenig ab, so daß ein Satz zu etw a 30 Versuchen 
verw endet werden kann . Den D ruck auf den Ver
suchskörper erzeugt die Schale 12, die im P u n k t 4 
am  H ebel 1 aufgehängt is t; durch Auflegen ver
schiedener Gewichte können D rücke von 20 bis 
100 kg erzeugt werden. Dies entspricht bei 20 cm 2 
Fläche der Probezylinder einer B elastung von 1 bis 
5 kg/cm 2. D urch den Hebel 8 w ird eine F estste ll
vorrichtung 7 des Hebels 1 betätig t.

U m  die Bewegung des Hebels 1, die an sich klein 
is t, deutlich sichtbar zu machen, w ird sie durch den 
Stab 9 auf den Zeiger 10, der 1 m lang ist, über
tragen. Sie kann durch diese V orrichtung bis auf 
den zwanzigfachen B etrag  vergrößert werden. Der 
lange Zeiger spielt auf einem M aßstab 11; es kann 
auch an Stelle des M aßstabs eine Schreibtrom m el 
angebracht werden, auf der dann der Zeiger K urven 
aufzeichnet.

U m  die Tem peratur des Versuchskörpers mög
lichst einwandfrei zu bestim men, is t der obere D ruck
stem pel achsial durchbohrt. Das Loch h a t einen 
Durchmesser von 2 cm. Durch dieses kann man die 
M itte der oberen Fläche des Versuchskörpers be
trach ten . Man m iß t also n ich t wie bei den früheren 
V orrichtungen die Tem peratur der der W andung 
des Heizrohres zugewandten Fläche des Probe
körpers, sondern die Tem peratur der M itte seiner 
oberen F läche. Diese w ird durch das totalreflek
tierende Prism a 15 in  einem optischen Pyrom eter 
nach H olborn-K urlbaum  abgebildet. Bis etw a 1400 0 
arbeite t diese A nordnung der Tem peraturm essung 
ohne Störung; bei höheren Tem peraturen entwickeln 
sich jedoch in dem Ofen Dämpfe, die in  der B ohrung 
des D ruckstem pels aufsteigen und eine Messung der 
Tem peratur auf optischem Wege unmöglich machen. 
Um diesem Uebelstande abzuhelfen, steck t m an in 
die B ohrung ein hochfeuerfestes dichtes Rohr, das 
unten  geschlossen ist. Man betrach te t dann  die 
Innenfläche des Bodens dieses Rohres m it dem 
Pyrom eter und verm eidet dadurch den E influß 
des störenden Rauches. Man kann  auch in das hoch-

feuei feste R ohr ein Therm oelem ent einführen und 
die Tem peratur therm oelektrisch messen; dieses 
Verfahren b ietet den V orteil, daß der T em peratur
anstieg selbsttä tig  aufgezeichnet werden kann. Die 
ganze V orrichtung is t in  ein Rahm engi stell von 
W inkeleisen eingebaut. Sie kann auf zwei Rollen 
an den elektrischen Ofen herangefahren werden. 
Vier Fußschrauben dienen dazu, die Presse auf dem 
Boden fest aufzustellen.

Da wir auch in D eutschland früher oder später 
dieses Prüfungsverfahren benutzen werden, schien 
es m ir zweckmäßig, auf die deutsche Ausführungs
form dieser V orrichtung auch an  dieser Stelle h in 
zuweisen.

Allgemein gültige N orm en für die Eigenschaften 
und Prüfungen von Scham ottesteinen g ib t es, ab 
gesehen von der beschriebenen Prüfung in der 
Hebelpresse, auch n ich t in  Amerika. Dagegen be
stehen gewisse Vorschriften für die Prüfung  der 
Silikasteine, besonders für Koksöfen, die ja  in 
Amerika schon seit Jahren  ausschließlich m it Silika
steinen zugestellt sind. D arüber g ib t eine sehr sorg
fältige U ntersuchung von F . W . H a r v e y  von der 
M ount Union Refractories Corporation und E . N. 
M cG ee1). wissenschaftlichem Chemiker der Semet 
Solvay Co. in Syracuse, Auskunft. Die beiden F or
scher erm ittelten  an einer sehr großen Anzahl von 
Versuchen, die m it S ilikasteinen, hergestellt aus 
M edina-Q uarzit, vorgenommen w urden, den Zu
sammenhang zwischen Volumgewicht und dem N ach
wachsen bei w iederholter E rh itzung  auf 1450 °. Sie 
stellten eine lineare gegenseitige A bhängigkeit fest. 
Danach wäre es also nur nötig, das Volumgewicht oder 
besser das spezifische Gewicht zu kennen, um den 
B etrag  des Nachwachsens bei 14 5 0 8 Voraussagen 
zu können.

Sowohl aus diesen als auch aus zahlreichen 
anderen wissenschaftlichen A rbeiten geh t hervor, 
daß die aus den sich langsam umwandelnden am eri
kanischen Silikaquarziten bestehenden, bei SK 18 
gebrannten Silikasteine m eist ein rech t geringes 
spezifisches Gewicht von 2,33 bis 2,35 besitzen. 
Ich2) habe gleichfalls am erikanische und deutsche 
Silikasteine, und zwar H andelsm arken und Steine, 
die deutsche Stahlwerke sich selbst hergestellt 
haben, gepi ü ft auf spezifisches Gewicht, Nachwachsen 
bei 1600 °, B ruch-T em peratur un ter B elastung sowie 
Kleingefüge. Dabei konnte ich feststellen, daß die 
amerikanischen Silikasteine m eist ein spezifisches 
Gewicht besitzen von 2,33 bis 2,35, deutsche S ilika
steine, hergestellt von S tahlw erken, 2,33 bis 2,38, 
deutsche H andelsm arken 2,40 bis 2,50, in jüngster 
Zeit auch 2,35 bis 2.40.

Der Umwandlungsgrad der am erikanischen S ilika
steine is t also sehr gut. Die F rage m öchte ich offen 
lassen, ob es notwendig und nützlich ist, einen solchen 
U mwandlungsgrad m it derartigen  B rennkosten zu 
erreichen, so daß die Steine kaum  noch nachwac-hsen. 
N am entlich im  Stahlschm elzofen dürfte  ein kon

x) Prüfung von K oksofensteinen. J. Amer. Cer»mi« 
Soc. 4 (1921), S. 474/92.

2)  V gl. a. a. 0 .
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stan ter und vorher bestim m ter B etrag  des N ach
wachsens kaum  schaden, da er durch Dehnungsfugen 
ausgeglichen w erden kann und durch späteres g e 
r i n g e s  W achsen ein festes Gefüge entsteht. Bei 
Koksofensteinen w ird m an vielleicht eher W ert auf 
konstantes Volumen legen. W esentlich is t aber 
immer, daß m an bei Silikasteinen m it einem gleich
bleibenden spezifischen Gewicht und dem entsprechen
den Nachwachsen rechnen kann.

Die am erikanischen Silikasteine sind ferner 
mechanisch sehr fest und zeigen un ter dem Mikro
skop entsprechend ihrem hohen U mwandlungsgrad 
kaum  Quarz, vielmehr zahlreiche Tridym ite. Cristo- 
ba lit, der durchschnittlich zu 80 %  vorhanden ist, 
kann freilich nur dilatom etrisch nachgewiesen werden.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß die 
amerikanischen Silikasteine durchaus einwandfrei 
sind, ja  sogar den höchsten Anforderungen en t
sprechen.

leb möchte meinen B ericht n ich t schließen, ohne 
die s t a a t l i c h e n  u n d  p r i v a t e n  F o r s c h u n g s 
u n d  P r ü f u n g s a n s t a l t e n ,  die sich teils ganz, 
teils nur nebenher m it f e u e r f e s t e n  S t o f f e n  
beschäftigen, zu nennen.

An erster Stelle steh t das sich rein m it wissen
schaftlichen Fragen der Silikatchem ie und den 
Reaktionen der M etalloxyde bei hohen Tem peraturen 
befassende Geophysikalische Laboratorium  der Car
negie Ins titu tion  in  W ashington. H ier werden die 
G rundtatsachen an  reinen Stoffen bzw. an  binären 
oder ternären  Schmelzen erm itte lt; gerade darauf 
b au t nam entlich die synthetische feuerfeste Industrie 
auf.

N ur m it Prüfungen beschäftigt sich die Keramische 
A bteilung des B ureau of Standards in W ashington, 
von welcher Behörde seinerzeit durch A. V. Blei- 
ninger auch die je tz t überall benutzte Hebelpresse 
zur Prüfung feuerfester Steine un ter Belastung 
ausgebaut wurde.

Ferner verdient das M ellon-Institut für technische 
U ntersuchungen, dessen feuerfeste A bteilung von 
Raym ond F . Howe geleitet w ird, an  dieser Stelle 
genannt zu werden. Die Vereinigung feuerfester 
Fabriken Amerikas zahlt an diese A bteilung jährlich 
15000 Dollar und läß t hier technische Untersuchungen 
ausführen, ohne bestim m te Aufgaben zu stellen. 
Das In s titu t is t ziemlich w eitläufig und auf ver
schiedene Nebengebäude verteilt. Es stehen hier 
allein drei Hebelpressen des amerikanischen Stan-

An den Bericht schloß sieh folgender M e i n u n g s 
a u s t a u s c h  an.

Vorsitzender Direktor Sr.-jjng. F . S p r i n g e -  
r u m ,  Dortmund: Besonders wertvoll für uns ist die 
H offnung, daß die zweitklassigen Quarzite, von denen 
w ir in  Deutschland, z. B. an der Lahn, eine ganze 
Reihe haben, nach den jetzt vorliegenden Erfahrungen 
Aussicht haben, ebenfalls zu erstklassigen Silikasteinen  
verarbeitet zu werden. W ir alle wissen, daß erstklassige 
Quarzite in Deutschland kaum noch zu haben sind; wo 
sie vorhanden sind, sind sie fast überall in festen  
Händen.

dardform ats zum Prüfen ganzer feuerfester Steine
unter Belastung bei hohen Tem peraturen. A ußer
dem befindet sich dort ein nach A rt der Oberilächen- 
verbrennung beheizter Versuchsofen, in  dem A b
schreckungsversuche feuerfester Steine gem acht wer
den zur E rm ittlung  der E m pfindlichkeit gegen 
schroffen Temperaturwechsel. Howe is t Mitglied 
vieler gemischter Ausschüsse von V erbrauchern und 
H erstellern feuerfester Erzeugnisse und reist viel 
herum , um  ständig  Fühlung zu haben. Zu seiner 
U nterstü tzung h a tte  er zur Zeit meines Besuches 
drei M itarbeiter.

Daß die großen feuerfesten F abriken  sowie die 
Eisen- und Stahlwerke über eigene Prüfungs-, zum 
Teil auch Forschungslaboratorien verfügen, ha tte  
ich bereits erw ähnt. Die sehr rührige A m e r ik a n i 
sc h e  K e r a m is c h e  G e s e l l s c h a f t ,  in  der alle m it 
feuerfesten Fragen sich beschäftigenden Fachleute 
vertre ten  sind, sorgt durch eine m ustergültige 
Organisation, die sich in  ausgezeichnet geleiteten 
Fachzeitschriften sowie in der A bhaltung zahlreicher 
Versammlungen und A usschußsitzungen ausw irkt, 
für eine rasche V erbreitung aller technischen und 
wissenschaftlichen Neuerungen.

Die kurze U ebersicht zeigt, daß die feuerfeste 
Industrie N ordam erikas durch zielbew ußte Aus
nutzung wissenschaftlicher und technischer Ergeb
nisse einen hohen S tand erreicht h a t und einwandfreie 
Erzeugnisse, die allen A nforderungen entsprechen, 
herstellt. In  Ausschüssen, die aus H erstellern und 
V erbrauchern feuerfester Erzeugnisse sowie Ver
tre tern  der W issenschaft bestehen, is t m an  bem üht,, 
die Prüfungsnorm en im m er w eiter auszubauen, um 
einerseits gewisse G ütevorschriften gewährleisten 
zu können und anderseits die eigene H erstellung zu 
vereinfachen. In  den verschiedenen Prüfungs- und 
Forschungsstätten  werden neue Stoffe bzw. bekannte  
Stoffe in neuen Mischungen ausprobiert, um  möglichst 
die vorhandenen Stoffe zu verbessern.

Die hervorragende Organisation der feuerfesten 
Abteilung der A m erikanischen K eram ischen Gesell
schaft, in  der alle Fabriken und V erbraucherkreise
rege tä tig  sind, h a t wesentlich dazu beigetragen, den 
F o rtsch ritt in  der E ntw icklung zu beschleunigen. 
Den Vorteil ha t, wie die raschen Erfolge Amerikas 
zeigen, die gesam te Industrie. Mögen die dortigen 
Verhältnisse allen K reisen in  D eutschland, die an 
feuerfesten Erzeugnissen beteiligt s in d , zum Vorbild 
dienen!

*
t

Oberingenieur E . K e r l ,  Bochum: loh  möchte an
den Berichterstatter die Frage richten, ob er über die 
H altbarkeit der G ießpfannen und die A nalysen der 
Pfannensteine in Nordamerika Angaben machen kann. 
D ie H altbarkeit großer P fannen von 65 t  ohne nach
trägliche Ausbesserungen während des B etriebes beträgt 
oft nur 14 Schmelzungen und w en iger; das ist m einer  
Ansicht nach zu wenig.

Professor Dr. E n d e i l :  L eider ist m ir darüber
aus der E rinnerung nichts bekannt.

Direktor ®r.«3ng. F . T h o m a s ,  D üsseldorf: I s t  
wohl für uns H offn u n g vorhanden, aus den hessischen
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Quarziten, die doch den amerikanischen Quarziten sehr 
ähnlich sind, so gute Steine zu erzielen? L iegt der 
Erfolg vielleicht darin, daß die Fabriken feuerfester 
Steine in Amerika etwa feiner aufbereiten, oder haben 
sie eine andere, von unserer deutschen H erstellung ab
weichende Arbeitsweise?

Professor Dr. E  n d e 11: Man darf den B egriff
„hessische Quarzite“ nicht verallgemeinern. Es gibt 
darunter viele Unterschiede, auch im Umwandlungs
grad, im Glimmergehalt und in der Mikrostruktur, die 
genau beobachtet werden müssen; wenn man daraus 
m it E rfolg  erstklassige Silikasteine für Stahlofenzwecke 
herstellen w ill. D ie Frage kann daher nicht allgemein  
beantwortet werden. Ich persönlich glaube —  auch 
ausgehend von der bekannten Tatsache, daß wohl kaum 
eine feuerfeste Fabrik, die zum Zwecke des Handels 
Silikasteine herstellt, heute ausschließlich F indlings
quarzite verwendet, sondern 50o/o und mehr hessische 
Felsquarzite zusetzt — , daß es ohne weiteres möglich 
sein wird, zunächst weitgehend m it Felsquarziten zu 
strecken. Ob es gelingen  wird, nach amerikanischem  
Vorbild, gegebenenfalls bei entsprechend höherem oder 
längerem Brennen, dam it gleich gute Steine herzu
stellen, können natürlich nur Versuche entscheiden, die 
ich, wenn sie richtig angestellt werden, für durchaus 
aussichtsvoll halten möchte.

Dr. S t e i n h o f f ,  Dortmund: Während der B e
richterstatter den Cristobalit als Endzustand für die 
Quarzumwandlung im Silikastein bezeichnet, hat sich bei 
unsern Versuchen in der Versuchsanstalt der Dortmun
der Union in Uebereinstim m ung m it L e Chatelier er
geben, daß Tridym it im allgem einen der Endzustand  
der Um wandlung ist.

B ei einer in unserer Versuchsanstalt begonnenen 
größeren planmäßigen Untersuchung von Silikasteinen  
verschiedener Firm en wurde ferner festgestellt, daß das 
spezifische Gewicht bei den meisten Steinen, w ie auch 
Professor Endell erwähnte, zwischen 2,4 und 2,5 wech
selt; nur eine Firm a lieferte besonders gute Steine, die 
ein  spezifisches G ewicht von 2,33 bis 2,35 hatten.

U m  Grundlagen für Normen zu gewinnen, haben 
w ir weiterhin Ungebrauchte Silikasteine 5, 10 und 20 st 
l>ei 1200° erhitzt. D ie spezifischen Gewichte der ver
schieden lang vorbehandelten Proben ergaben bei den 
meisten Silikasteinen eine abfallende Tendenz; nur bei 
gu t umgewandelten Steinen war Konstanz festzustellen. 
Mit dieser ’ Untersuchung hat man also die Möglichkeit, 
über die Baum beständigkeit und Brauchbarkeit von S i
likasteinen bestimmte Aussagen zu machen.

Direktor 3>r.»3ng. F . T h o m  a s :  W ie Professor 
Endell schon sagte, kann die weitere Um wandlung in 
Tridym it auch noch im M artinofen selbst vor sich 
gehen. In  der Bauart des Ofens ist immer die M öglich
keit gegeben, das W achstum unschädlich zu machen.

D ie Anfrage von Oberingenieur K erl bezüglich der 
P f a n n e n s t e in e  hat einen Punkt berührt, der für alle 
Stahlwerke außerordentlich w ichtig ist. E in  P fannen
stein, der durch Pressung unter einem starken Druck 
hergestellt w ird, ist dichter und deshalb mechanisch 
viel widerstandsfähiger als andere. Für eine Fabrik 
feuerfester Steine lohnt sich eine Preßform  jedoch nur 
bei Aufträgen von großen M engen desselben Formates. 
H ierm it ist der W eg vorgezeichnet, den w ir gehen 
müssen: W ir sollten auch die Pfannen in ihren Ab
messungen „normalisieren“. W enn es möglich wäre, zu
nächst alle Pfannen gleichen Fassungsinhalts auch auf 
gleichen Durchmesser zu bringen, so dürfte die N or
m alisierung der Steinform en nicht mehr allzu große 
Schwierigkeiten machen. D en Fabriken feuerfester 
Steine wäre es dann m öglich, von den viel geforderten  
Steinform aten sich ein Lager zu halten und außerdem  
nicht nach Kommissionen, sondern nach Typen zu 
arbeiten. D ie Stahlwerke bekämen dann prompt stets 
Steine, die auf der Presse hergestellt wären. Außerdem  
könnte das Lager am Werk kleiner gehalten werden, 
was einer weiteren Ersparnis gleichkommt.

Oberingenieur E . K e r l :  Den Vorschlag bezüglich  
der Norm alisierung der Steine halte ich für sehr gut.

H insichtlich  der m it hoher Pressung hergestellten  Steine 
bin ich anderer M einung; ein stark gepreßter Stein  ist 
gegen  Temperaturunterschiede w eniger haltbar als ein 
w enig gepreßter. Ich  glaube, w ir müssen dazu über
gehen, Tone als B indem ittel zu verwenden, d ie einen  
niedrigen Sinterungspunkt haben. D iese Steine g la 
sieren viel leichter und werden von der Schlacke nicht 
so angegriffen  w ie Steine, die m it einem  Ton von 
hohem Sinterungspunkt hergestellt sind.

Betriebsdirektor Dr. O. L a n g e ,  H örde: Aus dem  
Bericht von Professor E ndell habe ich m it Interesse en t
nommen, daß die in der am erikanischen Stahlindustrie 
zur Verwendung gelangenden S ilikasteine led iglich  aus 
Felsquarziten hergestellt werden, und daß ihre B eschaf
fenheit trotzdem vorzüglich ist. W enn man bisher 
in Deutschland m it der Verwendung von Felsquarziten  
nicht den gleichen E rfolg  gehabt hat und die V er
wendung von Findlingsquarzit immer noch für erforder
lich  hält, so ist das vielleicht auf unsere m angelhaften  
Erfahrungen auf diesem G ebiete zurückzuführen. B e
strebungen zur H eranziehung von Felsquarziten zur 
H erstellung von Silikasteinen sind auch bei uns vorhan
den; ich verweise u. a. auf die Abhandlung von E . L  u x  
[S t. u. E . 41 (1921), S. 258]. D ie guten E rfolge der Am eri
kaner sind w ahrscheinlich auf die lange Brenndauer und 
die hohe Temperatur beim Brennen zurückzuführen. 
D iese Um stände bewirken eine genügende U m w and
lung des Quarzes in Cristobalit und Tridym it. D ie  
großen Oefen von etwa 500 t  In h alt w erden zu dem  
E rfolge beitragen. In  Deutschland hat man derartig  
große Bundöfen bisher nicht gebaut, sondern ist wohl 
über 100 t  E insatz nicht hinausgegangen. M it T unnel
öfen sollen in D eutschland hier und da auch scholl 
gute Ergebnisse erzielt worden sein, doch werden sie 
vorläufig w egen der hohen K osten w ohl nur wenig- 
gebaut werden. D ie A rt der A ufbereitung und der 
M ahlung spielen auch eine große B olle. Ich  glaube, 
die Zuversicht äußern zu können, daß w ir in D eutsch
land unsere zw eitklassigen Quarzite, die w ir noch in 
großen M engen haben, in Zukunft m it verarbeiten  
können.

W as die Pfannensteine b etrifft, so braucht man 
dafür m. E . keine Tone von erster G üte; es w er
den solche m it einer Feuerfestigkeit von SK  28— 32 
in den m eisten F ällen  genügen. E in  G ehalt von 20 
bis 2 5 o/o A120 3 genügt; ein K ieselsäuregehalt von etwa  
70 o/0 ist zu em pfehlen. Steine aus solchem B ohstoff 
sind ziem lich volumbeständig, und darauf kommt es 
an. D ie Steine sollen beim Gebrauch in der Stahl
pfanne nicht schrum pfen; es dürfen keine w eiten Fugen  
im M auerwerk entstehen, die der Schlacke große A n
griffsflächen  bieten. E ine Norm alisierung von P fannen
steinen wäre wohl gu t, doch stehen ihr große Schw ie
rigkeiten entgegen.

Vorsitzender D irektor 3}r.>(sttg. F . S p r i n g o -  
r u m ,  Dortmund: D ie Anregung, eine Norm alisierung
der Pfannensteine anzustreben, können w ir an den Ar
beitsausschuß w eitergeben. Ich  persönlich bin aller
dings auch der Ansicht, daß die heutigen K osten jed
wede Aenderung zum m indesten für die allernächste  
Zeit verbieten. Trotzdem könnte versucht w erden, fest
zustellen, ob eine Norm alisierung überhaupt m öglich ist.

5Dr.=Qng. M. P h i l i p s ,  Düsseldorf: D ie G eschäfts
stelle w ird die Behandlung der F rage der N orm alisie
rung der P fannensteine gerne im Arbeitsausschuß ein 
leiten . Jedoch möchte ich bitten, an eine Lösung  
dieser Frage zunächst keine allzu großen H offnungen  
zu knüpfen. Schon im Jahre 1912 w ar in dem A r
beitsausschuß der Gedanke aufgetaucht, N orm alien für 
feuerfestes M aterial aufzustellen , und zwar insbesondere 
für P fannensteine, da die Stahlw erke gerade in  diesen  
Steinen eine F ü lle  der verschiedensten Abm essungen be
nutzen. Aber gleich  bei der ersten Besprechung m achten  
sich große Bedenken geltend , da die W ünsche und A n
sichten der Stahlwerke bezüglich der verschiedenen  
Pfannensteinsorten zu w eit auseinandergingen, um eine 
E inigung auf gew isse N orm alform ate m öglich erscheinen  
zu lassen. Man glaubte, sich eher E rfo lg  versprechen zu
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können, wenn man zunächst von der Norm alisierung 
der Pfannensteine absehe und zuerst versuche, die Aus
güsse, Stopfen und Stopfenrohre zu normalisieren. E ie  
Geschäftsstelle wandte sich damals auch an den Verein 
deutscher Fabriken feuerfester Produkte, der der A n
regung großes Interesse entgegenbrachte und ent
sprechende Unterlagen bei den verschiedenen feuerfesten  
Fabriken sam m elte; als Ergebnis schlug er drei Normal
sätze (Stopfen und Ausgüsse) verschiedener Größe vor. 
E in  von dem Stahlwerksausschuß eingesetzter besonderer 
Unterausschuß arbeitete daraufhin drei Formate für 
kleinere, m ittlere und große Schmelzungen aus. Bei ein
gehender Besprechung dieser Vorschläge kam der Ar
beitsausschuß dann im Jahre 1914 zu der Ueberzeugung, 
daß die Frage der Normalisierung in der Praxis außer
ordentlich großen Schwierigkeiten begegnen würde, weil 
der dadurch angestrebte Vorteil einer etwaigen Ver
billigung der Steine zu klein sei, und weil es ferner 
fraglich sei, ob die Stahlwerke mit Rücksicht auf 
etwaige Gießschwierigkeiten zu den neuen Formaten 
übergehen würden. Deshalb kam der Arbeitsausschuß 
damals  zu dem Entschluß, von einer weiteren Verfolgung 
der Angelegenheit als aussichtslos abzusehen.

Bei der Frage der Normalisierung der Pfannen
steine kommt noch eine weitere Schwierigkeit hinzu, 
nämlich die dadurch bedingte Normalisierung der P fan
nen. Gerade hinsichtlich der Größe, Abmessungen und 
Bauart der Pfannen gehen die Wünsche der Werke 
ganz erheblich auseinander, so daß eine E inigung sehr 
schwierig erscheint.

Dr. S t e i n h o f f :  E s wurde der Einw and g e 
macht, daß es bei Silikasteinen nicht allein auf den 
Grad der Quarzumwandlung ankommt. B e i gewissen  
Silikasteinen kommt es sehr darauf an, nämlich bei den
jenigen, die in der L u ft-  und der Gaskammer ange
wandt werden, wo sie großen Temperaturschwankungen  
ausgesetzt sind. N ur gu t um gewandelte Steine werden  
dort eine lange Lebensdauer haben.

Direktor Sr.»3ng. D. T h o m a s :  W ir verwenden
in den Kammern des M artinofens die zw eite, billigere  
Sorte. Das wird auf den meisten Stahlwerken der 
Fall sein. Es hat sich gezeigt, daß w ir mit dieser so
genannten Dinas-Qualität in den Kammern bisher recht 
gute Erfahrungen gem acht haben. A uf Grund des Zu
satzes von Skikabrocken beim M ahlen erfolgt die U m 
wandlung in Tridym it bereits beim Brennen nahezu 
restlos. Hierdurch werden die Steine w eniger em pfind
lich gegen Temperaturschwankungen und deshalb für 
die Kammern gu t geeignet.

Professor Dr. K. E  n d e  11: Zu den Pfannensteinen  
möchte ich nur folgendes sagen. Es handelt sich um 
verschiedene Eigenschaften, die, soviel ich weiß, in  
Frage kommen: einerseits die W iderstandsfähigkeit ge
gen chemische Schlackenangriffe, anderseits die Tem
peraturunempfindlichkeit, die bei den Temperatur
schwankungen, die diese A rt Steine aushalten müssen, 
recht erheblich ist. Es ist zwar richtig, daß man beim 
Pressen einen dichteren Stein bekommt. Dasselbe er

reicht man aber auch, wenn man z. B. einen früh
sinternden P fälzer Ton nimm t; er wird dicht bei 1150° 
und gibt nachher ein  dichtes Gefüge. Man darf aber 
auch wieder nicht zu w eit gehen; deshalb muß man die 
Korngröße der Schamotte entsprechend wechseln. Man 
kann einen Stein dicht u n d  widerstandsfähig gegen  
Schlackenangriffe m achen; hiervon hängt der E rfolg  ab. 
Is t  der Stein aber zu dicht und daher zu temperatur- 
em pfindlich, so flie g t er auseinander w ie Steinzeug.

H eute herrscht ja  in Deutschland das Bestreben, 
daß alle großen Hüttenwerke sich Fabriken feuerfester 
Steine angliedem . Das war bisher in Amerika nicht 
nötig. D ie Fabriken feuerfester Steine haben sich im 
freien W ettbewerb in erster L in ie bemüht, ein brauch
bares Erzeugnis herzustellen. Das erkennt man ja  auch 
an dem außerordentlich geringen spezifischen Gewicht 
der amerikanischen Silikasteine. E s bestand in  Amerika 
ein  solches Angebot von gutem  feuerfesten Material, 
daß die großen Stahlwerke niem als in  d ie Verlegen
heit kamen, sich selbst Steinwerke anzugliedern. Aller
dings scheint ein gew isser Zusammenhang zwischen der 
Jllinois Steel Co. und der General Refractories Co. zu 
bestehen.

D ie wissenschaftlich-technische Zusammenarbeit 
wird vorwiegend durch die Amerikanische Keramische 
Gesellschaft und durch d ie Amerikanische Gesellschaft 
für die M aterialprüfungen der Technik geleitet, in  denen 
die Herren von den Fabriken feuerfester Steine, Wissen
schaftler von den staatlichen und privaten Prüfungs
anstalten und die Vertreter der Stahlwerke mit- 
arbeiten. Nur in solcher W eise wird es m einer Ansicht 
nach m öglich sein, irgendwelche Norm en für feuerfeste 
Steine auch hier in Deutschland zu schaffen. Nach 
meiner Ansicht sind die Eigenschaften der Tone noch 
so w enig erforscht, daß ich es für ausgeschlossen halte, 
Schamottesteine schon heute irgendw ie nach Eigen
schaften zu normalisieren, bevor w eitere wissenschaft
liche Forschungen über Tone gem acht sind. Da fehlt 
uns noch zuviel. D agegen dürfte es wohl gelingen, für 
Silikasteine und Silikaquarzite bestimmte Normen aus
zuarbeiten ; dafür dürften die bisherigen Forschungs
ergebnisse ausreichen. Voraussetzung sind gemischte 
Ausschüsse, bestehend aus H erstellern und Verbrauchern 
feuerfester Steine sowie aus w issenschaftlich und prü
fungstechnisch gebildeten Herren.

Oberingenieur E . K e r l :  Ich  habe bei dem
Eisenwerk Trzynietz in  Tschechisch-Schlesien bei 33-t- 
Schmelzungen einen Pfannenstein  verwendet, der aus 
K aolin von W eidenau hergestellt war. D iese Pfannen
steine hielten 25 Schmelzungen und noch mehr aus.

Betriebsdirektor Dr. O. L a n g e :  Bei der ange
regten Normalisierung handelt es sich um die Abmessun
gen der Steine, nicht um eine Normal-Tonqualität. 
Pfannensteine aus P fälzer Ton haben nach meinen Er
fahrungen einen zu hohen Tonerdegehalt und schrump
fen beim Gebrauch in der P fanne stark, wodurch die 
oben erwähnten N achteile entstehen.

Maßstab für die Leistung unserer Walzenstraßen.
Von W ilh . T a fe l  und E r. S c h n e id e r  in Breslau.

( Theoretische, verlustlose u n d  tatsächliche S tundenerzeugung . L eistungsgrad  und  So ll-L e is tu n g .
K r it ik  31 un tersuch ter S tra ß e n .)

L h  ür den U nerfahrenen, vor allein für die Studieren- 
den unserer Hochschulen, bestand bisher keiner

lei Möglichkeit, im  voraus die Leistung einer zu ent
werfenden W alzenstraße zu berechnen. Auch der 
E rfahrene kann  sie lediglich an  der H and der E r 
zeugung anderer ähnlicher Strecken schätzen. Aber 
nur an  den D rah tstraßen , die überall den glei
chen W alzplan haben, sind solche Schätzungen

einigerm aßen zuverlässig; alle anderen  Strecken 
haben, zum w enigsten in  D eutschland, so verschie
dene W alzpliine, daß der Vergleich sehr erschwert 
und unsicher ist. D araus erg ib t sich auch für den 
P rak tiker manche U nzulänglichkeit: än d e rt er, 
wo sich ein Zurückbleiben der E rzeugung hinter 
anderen W erken erg ib t, irgendeinen F ak to r , etwa 
die Leistungsfähigkeit der Oefen, so ist er bei dsr
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Frage, ob danach die S traße die größere Ofenleistung 
aufzunehm en verm ag, auf reines P robieren an
gewiesen. Tatsächlich findet m an  selten W erke, bei 
denen Ofenleistung und Streckenleistung sich decken. 
I s t  die erstere größer als die letztere, so arbeite t 
m an m it zu hohem  K ohlenverbrauch (Oefen gehen 
ste ts nur dann w irtschaftlich, wenn sie voll aus
genutzt sind). Is t das U m gekehrte der F all, so is t 
der Schaden zwar geringer, m an h a t aber im m erhin 
unnötig  große Anlagekosten und K raftverbrauch 
für den Leerlauf.

Aus diesen U eberlegungen heraus h a t der erst
genannte V erfasser dieser A bhandlung seit Jah ren  
in den U ebungen der Studierenden einen M aßstab 
für die E rzeugung einer Strecke in  F orm  der so
genannten „ t h e o r e t i s c h e n  L e i s tu n g “ zu schaffen 
gesucht. E r  w ird  aus der A nnahm e erhalten, daß 
der F ertigstich  ununterbrochen E isen herauswerfe, 
etw a wie eine Papierm aschine endlos P apier hervor
bringt. Die so errechnete E rzeugung w ird dann m it 
einem Leistungsgrad m ultipliziert, der zunächst je 
nach Größe der Strecke m it 0,25 bis 0,35 geschätzt 
wurde. Die vorliegende A rbeit entsprang ursprüng
lich dem W unsche, für diesen Leistungsgrad U nter
lagen durch die P rax is zu schaffen und w eiter zu 
untersuchen, ob tatsächlich der Fertigstich  im m er 
bestim m end für eine Streckenleistung sei. E s war 
zu verm uten, daß in  vielen Fällen einzelne V orgerüste, 
insbesondere die Vorwalzen, das drosselnde E lem ent 
bildeten, weil auf ihnen m ehrmals gestochen wird. 
D as wieder löste den Gedanken aus, eine A rt von 
G ütegrad  bestehender S traßen  durch die U n ter
suchung zu schaffen, wo auf ihnen Drosselungen vor
handen sind, oder anders ausgedrückt: festzustellen, 
in welchem Maße die Forderung, die an  eine gute 
S traße  gestellt w erden m uß, für jede einzelne auf 
ihr gewalzte Sorte erfüllt ist, die Forderung näm lich, 
daß je d e s  G e r ü s t  g le ic h e  L e i s tu n g  a u fw e is t .  
Die le tz tere  F rage is t e rst nach Beendigung der 
Versuche, deren Ergebnis hier niedergelegt ist, auf
geworfen worden. Gerade sie scheint uns aber von 
Belang für den M ann der P rax is zu sein, der auf 
diesem Wege, d. h. an der H and  von Schaubildern, 
wie sie aus den nachfolgenden A bbildungen zu e r
sehen sind, sich selbst und anderen darüber Rechen
schaft geben kann , ob bei allen oder wenigstens den 
w ichtigsten Sorten, die er auf einer S traße walzt, 
d ie Stiche richtig  auf die G erüste v erte ilt sind, weiter 
ob, wenn es n icht der F all, eine Behebung des Mangels 
möglich is t oder die betreffende Abmessung besser 
au f eine andere Strecke gelegt w ird. |

D as B estreben, die notw endigen Messungen auf 
eine größere Zahl gutgehender S traßen auszudehnen, 
fand bei m ehreren W erken W estdeutschlands aner
kennensw erte U n terstü tzung , für die ihnen auch an 
dieser Stelle der beste D ank ausgesprochen sei. 
(Die K osten der A rbeit w urden dank der freund
lichen U nterstü tzung  einzelner W erke von diesen, im 
übrigen aus M itein der W alzw erksversuchsanstalt 
der Technischen Hochschule B reslau bestritten .)

E s standen 41 S traßen  für die Versuche zur V er
fügung, von denen für die folgenden Darlegungen

31 in  B e trach t gezogen sind; und zwar 7 Block-,
19 Grob- und M ittel-, 5 Fein- und D rah ts traßen .

F ü r jedes G erüst dieser S trecken w urden nun
1. d ie  t h e o r e t i s c h e ,
2. d ie  v e r lu s t l o s e ,
3. d ie  t a t s ä c h l i c h e  S tu n d e n e r z e u g u n g  

e rm itte lt und in  Schaubildern aufgezeichnet. D abei 
is t u n te r der ersteren  die E rzeugung verstanden, 
die sich ergeben w ürde, wenn die gesam te W alzzeit 
eines K nüppels auf dem betreffenden G erüst gleich 
der Summe der einzelnen Stichzeiten w äre, wenn 
also zwischen A u str itt des W alzgutes aus dem einen 
und dem E in tr i t t  in  den nächsten  Stich keine Pause 
läge. F ü r ein G erüst, auf dem nur ein Stich gem acht 
w ird, ist diese „theoretische W alzzeit“  demnach gleich 
der Länge des W alzgutes nach dem  Stich d iv id iert

durch die W alzgeschwindigkeit ( — ) ;  wo m e h r e r e

• h  k
Stiche auf einem G erüst liegen, is t sie — +  —

+  A  + .........+  1 - .  B eibestehendenU m kehrstraßen
V v

em pfiehlt es sich, diese W erte  m it der Stoppuhr 
festzustellen, weil die U m drehungszahlen solcher 
S traßen, also das v , sehr schwanken. D ividiert m an 
3600 durch die so gewonnene theoretische W alzzeit 
in  Sekunden und m ultip liz iert m it dem  Gewicht 
des K nüppels, so erg ib t sich die „ t h e o r e t i s c h e  
S tu n d e n e r z e u g u n g “ .

Diese Idealzahl lä ß t sich im  B etriebe natürlich  
n ich t erreichen, sondern es w ird  sich auch beim  
besten  und raschesten A rbeiten  fü r jedes G erüst 
eine längere W alzzeit je  K nüppel ergeben, die ge
zäh lt vom  Beginn des E in tr i t ts  des K nüppels in  
das G erüst bis zum E nde seines A u str itts  aus diesem 
die „verlustlose“ genannt ist. Sie is t m it der Stopp
uhr in  der H and  festgestellt w orden, und zwar bei 
flo ttem  A rbeiten  der W alzer bzw. —  bei m echani
schen E inrich tungen  —  der Steuerer. Legt m an 
diese „ v e r l u s t l o s e  W a lz z e i t “ der E rm ittlu n g  
der Erzeugung zugrunde, so erhält m an  die „ v e r 
lu s t l o s e  S t u n d e n e r z e u g u n g “ . B rau ch t also 
z. B. ein K nüppel von 40 kg G ewicht auf einem 
G erüst bei einem solchen Versuche eine Zeit von 
10 sek, so is t dessen verlustlose Stundenerzeugung 
60 x  60 x  0 ,04  _  -m ^ e s erg ib t sich auf diesem

10 . .
W ege selbstverständlich eine kleinere S tunden
erzeugung als die theoretische. Sie is t nu r von  den 
Einflüssen an der Strecke selbst abhängig, wie z. B. 
von der Blocklänge, der Zahl der Stiche, bestim m t 
durch Anfangs- und E ndquerschnitt, und dem D ruck, 
der G üte der mechanischen H ilfseinrichtungen und 
der Geschicklichkeit der W alzer. S treb t m an  eine 
Vergrößerung der verlustlosen Stundenerzeugung an, 
so muß m an also diese F ak to ren  beeinflussen und 
z. B. eine größere Blocklänge bei kleinerem  Q uer
schnitt wählen oder die mechanischen H ilfseinrich
tungen, W ipptische, Rollgänge vervollkom m nen. 
D er U nterschied der verlustlosen von der theoretischen 
Stundenerzeugung in den Schaubildern g ib t som it die 
G üte der E inrichtungen der S traßen  und d ieF lo tth e it 
des W alzens an  und  lä ß t erkennen, inw iew eit h ier eine
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V erbesserung höchstens möglich ist. Vor allem  ver- D i e  „ t a t s ä c h l i c h e  S tu n d e n e r z e u g u n g  en
setzt uns jedoch die so erm ittelteverlustlose Stunden- lieh is t das aus den B etriebsbüchern  zu entne mende
erzeugung in  die Lage, bei S traßen m it m ehreren Ausbringen, etw a in  einer Schicht oder —  bei lange

/on 720# 
auf'2r+5x+5'xS

I
i

!
H 1 1  

^
$Q ^  ei Q
§  U  'S A

l

[
5  £  ^  Q £
II II o

I I*

f l

I I
N i ;| !
1

§

I
Von S20# auf300 x 7+0

%

Von 
auf reo ?

706 075? 
aufisoxiss,

7oa 775? oluf 130?
fort SOO $  auf 130 x 190

7’o/i S O S#  auf iso x 130
7onSOS?  

aif 180 ?
7oa 50s ?

706 570? 
auf 160 ?

706 520 ?
auf300X120
70/1570? 

auf300 X 120
706570? 

a u f200x2TO

K
.

706 570? 
auf 180?

l  J e  s f

Von 730# auf 
*50x50x7

x'on 730#auf ^ [ |  
örutenseft/enerr 5Ps\ J

Von 7+5# auf 
-* -9 0 x7 3  r

«Ti

I  &

G erüsten zu ersehen, wie die W alzeneinteilungen auf 
ihnen untereinander abgestim m t sind, inwieweit 
also dem obengenannten G rundsatz Rechnung ge
tragen  ist, daß jedes G erüst gleiche Leistung, d. h. 
das gleiche verlustlose Stundenausbringen aufweisen 
soll.

I J e  s t

liegenbleibenden W alzen —  einer Woche, d iv id iert 
durch die Zahl der B etriebsstunden. Sie kann  
höchstens gleich sein der verlustlosen E rzeugung des 
ungünstigst arbeitenden  G erüstes der betreffenden 
Strecke; sie w ird aber m eist tiefer liegen in  dem  Maße, 
wie durch Pausen zwischen den einzelnen G erüsten
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•durch zu langsames Zubringen der Blöcke oder 
schlechte Ofenleistung, durch B etriebsstörungen, 
W alzeneinlegen usw. Stockungen entstehen, die n ich t 
durch die A rbeit des W alzers bzw. Steuerers am  Ge
rü s t bedingt sind. D er U nterschied der K urven für 
d ie  tatsächliche und verlustlose Erzeugung in  den 
Schaubildern zeigt diese F ak to ren  an.

Das V erhältnis der ta tsächlichen zur theoretischen 
Erzeugung wollen w ir den , ,L e i s tu n g s g r a d “ nennen. 
E r  kann  zur E rm ittlung  des Ausbringens einer zu ent
werfenden neuen S traße gleicher B au art dienen, 
ebenso zur groben U eberprüfung, ob eine Strecke das 
b ring t, was sie nach ih rer Anlage erzeugen m üßte. 
D ie besten L eistungsgrade aus den angestellten V er
suchen sind am  E nde der A rbeit angegeben. Mit 
ihnen h a t m an  also die theoretische Erzeugung des 
ungünstigsten G erüstes, die, wie oben erw ähnt, aus 
W alzlänge und  W alzgeschwindigkeit ohne weiteres 
errechnet w erden kann , zu m ultiplizieren, um  die 
„ S o l l - L e is tu n g “ zu erhalten.

W enden w ir uns zur K ritik  der untersuchten 
S traßen, so is t in  der H auptsache —  andere Schlüsse 
aus den Schaubildern in  Abb. 1 m üssen dem Leser 
überlassen b leiben —  folgendes zu sagen: Aus den 
Schaubildern der G r ob s t r a ß e n  I I I  und V ersieht 
m an gemäß den beinahe w agerecht verlaufenden ver
lustlosen E rzeugungen der letzteren , daß ihre Stiche 
g u t v e rte ilt sind, w ährend es bei S traße I I I  vo rte il
h aft w äre, sie umzulegen in  der A rt, daß  das erste 
und  zweite G erüst m ehr, das le tz te  weniger Stiche 
erhalten . D adurch w ürde die verlustlose Leistung 
des le tz ten  G erüstes gehoben und som it die Möglich
k e it gegeben werden, auch die ta tsächliche Erzeugung 
der Strecke entsprechend zu erhöhen. In  ähnlicher 
Weise ließe sich be i den M ittelstrecken X V I und 
X V III, die wenig befriedigen, eine V erbesserung er
zielen und ein günstiges A rbeiten erreichen, wie es 
z. B. die S traßen  V und X V II aufweisen. E in  kleiner 
Ausgleich bei schlecht abgestim m ten G erüsten läß t 
sich auch dadurch erreichen, daß m an der M annschaft 
des Gerüstes m it der größeren verlustlosen E rzeu
gung das Zubringen des W alzgutes nach dem G erüst 
m it der kleineren Leistung ü b erträg t. E ine rech t gut 
ausgeglichene F e i n s t r a ß e  is t die D rah ts traße  IV. 
H ier is t durch allm ähliche Zunahm e der Zahl der 
nebeneinander laufenden D räh te  sowie der Größe der 
Ballendurchm esser ein günstiges Zusam m enarbeiten 
erreicht. Gleiche Leistung der G erüste m üssen n a tü r
lich die kontinuierlichen V orstraßen zeigen (vgl. 
D rah ts traß e  III) . D a hier auf jedem  G erüst nur 
ein Stich liegt, fallen theoretische und  verlustlose E r 
zeugung zusam men. Die kleinen U nterschiede rüh ren  
von n ich t ganz stim m enden W alzendurchm essern 
oder U ebersetzungsverhältnissen her. Strecke V, 
eine B andstah lstraße, is t in  den ersten v ier G erüsten 
ebenfalls kontinuierlich; diese liegen aber so w eit aus
einander, daß das W alzgut vom  nächsten G erüst erst 
erfaß t w ird, wenn es das vorhergehende verlassen hat. 
Das Schaubild zeigt w eiterhin, daß fü r die w ährend 
der U ntersuchung gewalzte Abmessung die ersten 
zwei G erüste unnötig  große Durchmesser oder U m 
drehungszahlen, das F ertiggerüst zu kleinen D urch

messer haben. K ann  die W alzgeschwindigkeit im  
letzteren  m it R ücksicht auf den Auslauf n ich t er
höh t werden, so w ürde es sich empfehlen, die ganze 
Strecke langsam er laufen zu lassen, dagegen beim  
letzten  G erüst den Durchm esser zu vergrößern  un ter 
gleichzeitiger V erm inderung der D urchmesser im  
ersten und zweiten G erüst. Die Strecke w ürde dann 
mindestens das gleiche wie je tz t leisten, aber weniger 
K raft benötigen. N atürlich  sind solche Maßregeln 
auch abhängig von der W alz tem peratur, eine gerade 
für B andstahl sehr empfindliche Frage.

Die in  den Schaubildern angegebenen tatsächlichen 
Stundenleistungen, M ittelw erte aus einer A cht
stundenschicht, zeigen rech t oft (sehr s ta rk  z. B. 
G robstraße X II , wo die tatsächliche Erzeugung nur 
25 %  der kleinsten verlustlosen ausm acht) das 
Zurückbleiben der Ofen- h in ter der Streckenleistung 
an. H ierbei w ird von den G robstraßen abgesehen, die 
unm itte lbar h in ter einer B lockstraße liegen und  von 
dieser nur zeitweilig beliefert werden, in  ih rer E r
zeugung also durch den W alzplan  der letzteren  
gebunden sind. D aher fehlt bei m ehreren von ihnen 
sowie bei einigen anderen  S trecken, be i denen die 
Erzeugung nich t fü r einen größeren Z eitraum  fest
gestellt werden konnte, in  den Schaubildern das ta t 
sächliche Ausbringen.

Besonders ungünstig gestalten sich die V erhält
nisse bei den B lockstraßen. H ier liegt die Ursache 
meist in  der ungleichen Belieferung durch das S tah l
werk, die es schwer m acht, die Leistung der Tief
öfen der Strecke anzupassen. N ur die B lockstraßen I 
und I I I  können in  dieser H insicht befriedigen. Bei 
ihnen is t die tatsäch liche Stundenerzeugung bis auf 
13,2 %  bzw. 22,2 % an die verlustlose herange
kommen. W ollte m an die Leistung dieser beiden 
S traßen  noch w eiter erhöhen, so ließe sich das nur 
erreichen, wenn die verlustlose Stundenerzeugung 
verg rößert w erden w ürde, wie das z. B. durch E in 
b au  von V erschiebelinealen geschehen kann. Der 
V orteil der letzteren  (s. B lockstraße V II) p räg t sich 
in  dem geringen A bstande der verlustlosen von der 
theoretischen Stundenerzeugung aus. E rw äh n t sei 
bei den B lockstraßen noch, daß  ein wichtiges M ittel 
zur V ergrößerung der theoretischen sowie der verlust
losen Stundenerzeugung die Anwendung s tä rkerer 
D rücke ist. Zahlentafel 1 g ib t die m ittle re  U m for
m ungsarbeit je  Stich in  m kg fü r die angeführten  
B lockstraßen w ieder1). E s is t aus ih r zu entnehm en, 
daß der schon von F in k 2) rechnerisch abgeleitete und 
von K iesselbach3) an  H and  der Puppeschen K ra ft
bedarfsversuche erneut als richtig  nachgewiesene 
G rundsatz, m öglichst starken , d. h. eben so viel D ruck 
zu geben, daß die W alzen noch greifen, noch nich t 
allgemein Anwendung findet.

Zahlentafel 2 zeigt die gefundenen L eistungsgrade 
der verschiedenen S traßen. Die H öchstw erte sind

U  Errechnet nach der Form el von F ink  bzw. 
H ulst-K iesselbaeh (s. a. W . T afel: „W alzen und W alzen
kalibrieren“ ).

2)  S. Zeitschrift für B erg-, H ü tten - und Salinen
kunde 1874, „Theorie der W alzarbeit“ .

3) Ber. Nr. 17 W alzw.-Aussch. V. d. Eisenh vom
10. Mai 1919.
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Zahlen tafel 1. Z e i  t  m 
j e

demnach in  runden  Zah
len: für B lockstraßen38% , 
für G robstraßen  (bis 500 
m m  Durchmesser) 40 % , 
für M ittelstraßen 55 %, 
für Fein- und D rah ts traßen  
57 % .

Demnach w ürde die 
G robstraße X V III z. B., 
die nur einenLeistungsgrad 
von 21,6% aufweist, durch 
richtige Stichverteilung 
nach der obenangegebenen 
A rt ihre Erzeugung in  der 
betreffenden Sorte unge
fähr verdoppeln können.
In  runden Zahlen w ird 
empfohlen, zur E rrechnung 
der tatsächlichen Erzeugung aus der theoretischen 
bei B lockstraßen ein D ritte l, bei Stab- und D rah t
straßen  je nach Größe ein D ritte l bis zur H älfte 
der theoretischen zu nehmen.

Die Verfasser übergeben diese A rbeit, die leider 
wegen fehlender M ittel zunächst n ich t w eiter aus
gedehnt w erden konnte, den Fachgenossen in  der 
P raxis, hoffend, daß sie ihnen bei dem  Vergleich des 
E rre ich ten  m it dem zu E rstrebenden  und bei der Auf
findung der Fehler, wo beide weit auseinanderklaffen, 
gute D ienste leisten w ird. Die Aufnahme von Schau
b ildern  der hier gezeigten A rt erfordert für die Rech
nung je G erüst kaum  eine halbe Stunde, für die Mes
sung m it der Stoppuhr, wenn der D urchschnitt aus 
etw a fünf Stichen genommen w ird, nur wenig mehr. 
Die Verfasser sind außerdem  gern bere it, m it R a t 
und T a t zu helfen, wo die Aufnahme, etw a bei Spe
zialstraßen, auf Schwierigkeiten stoßen sollte. Sie 
wären auch dankbar, wenn ihnen w eitere Ergebnisse, 
wo solche e rm itte lt werden, m itgeteilt werden könn
ten , dam it die eben aufgeführten günstigsten Lei
stungsgrade gegebenenfalls erhöht oder auf Spezial
strecken ausgedehnt w erden können.

"  E s sei weiter der Ueberzeugung Ausdruck gegeben, 
daß die A rbeit auch für U ntersuchungen über die

e s s u n g e n  u n d  r e i n e  ü m f o r m u n g s a r b e i t  

S t i c h  a n  B l o c k s t r a ß e n .

Aus-
gangs-

quer-
sebu itt

E n d 
q uer

schn itt S
ti

ch
za

hl

W alzzeit j e  Block In sek Block
t e  -

w icht

t

Reine Um- 
form ungs- 
a rbeit in

mkg

M ittlere 
reine Um for- 
m ungsarbeit 
im mkg je  

Stich

Nr.
der

Straße
theo

re 
tische

ver
lust
lose

ta t 
säch
liche

I a 570 [j1 1 8 0 x 1 8 0 25 81,8 184,4 213 4 11 760 000 470 000

Ib 570 [|1 200 X 240 23 59,5 142,9 — 4 9 740 000 423 000

Io 570 [|1 3 0 0 X 120 25 76,9 219,6 — 4 11 230 000 448 000

Id 520 []1 3 0 0 x 1 2 0 21 59,4 144,2 — 3 3 8 480 000 404 000

I e 570 [|1 ' 1 6 0 x 1 6 0 27 123,6 *25,7 — 4 12 940 000 479 000

II 505 [|(1 190X  185 15 53 177,3 240 3,8 9 590 000 638 000

III a 505 [](I 180 Cp 19 101,3 240 308 3,8 9 990 000 526 000

III b 505 tj(1 1 5 0 x 1 3 0 21 112,7 304 — 3,5 11 500 000 548 000

IV 500 Cfl 180 X 190 12 41,7 121 243 2,8 7 115 000 592 000

V 445 tfl 130 Cp 17 74,1 211,6 582 2,2 6 870 000 404 000

VI 445 [fl 1 3 0 X 125 15 56,2 140,6 438 2,2 7 000 000 467 000

VII 520 [ ] 120 x 120 27 148,1 292,7 746 3,9 14 540 000 538 000

Zahlentafel 2. L e i s t u n g s g r a d e .

N r. der
B ock- 

s traßen Grob- u. M ittelstraßen
F ein - u nd  | 

D rahtstraßen
S traße

% % 1 (j) mm %

I 38,5 __ — 24,5
II 22,1 12,7 900 19,7

III 32,8 26,8 850 50,0
IV 17,1 — — 57,6

V 12,8 22,6 835 19,9
VI 12,9 — —

V II 19,9 31,4 750
V III 20,7 750

IX 13,9 470
X 40,6 625

X I 21,1 600
X II 10,8 560

X III 33,3 550
X IV 29,3 400

XV 16,7 550
X V I 43,1 510

X V II 33.0 500
X V III 21,6 450

X IX 55,0 450

günstigste A n triebsart nützlich w erden kann. Es 
fü h rt zu Trugschlüssen, wenn der D am pfantrieb einer 
S traße m it bestem  L eistungsgrad m it dem  elektri
schen einer schlecht arbeitenden verglichen w ird, 
oder um gekehrt. N otwendig is t na türlich  eine über
einstimmende V ergleichsgrundlage.

Umschau.
Künstliches Altern von Stahl.

l n  der Abteilung für Lehren des „Bureau of Stan
dards“ ist eine längere Versuchsreihe über das künst

liche Altern von Stahl ausgeführt worden, über die
H . J . F r e n c h 1)  berichtet. Es wurden fünf Stahl
sorten entsprechend Zahlentafel 1 für die Versuche an
gewandt. D ie Stähle wurden in Form von Rundstäbem 
angeliefert, dann ausgeglüht und mikroskopisch auf E in
schlüsse und Oberflächenentkohlung untersucht. D ie

Zahlentafel 1. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  S t ä h l e

Be
Chem ische Zusam m ensetzung

V eranlassung zur Untersuchung
zeich
nung 0

%
Mn
%

P
%

s
%

Si
%

Or

%
Ni

%
w
%

V
%

HC

K

0,96

0,87

0,35

1,10

0,014

0,017

0,017

0,10

0,25

0,23

1,31

0,46

0

0 0,43 0,12

In  G ebrauch für Lager w egen  hoher  
H ärtebeständ igkeit und  V er
sch le ißw iderstandsfäh igkeit  

Zeigt keine R isse und kein  W erfen  
beim  H ärten

D R 1,18 0,20 0,016 0,013 0,21 0,08 0 — — H ohe H ärte durch W ärm eb eh an d 
lung erreiohbar

ST
D B

0,29
1,18

0,36
2,20

0,009
0,008

0,014
0,026

0,70
0,26

13,20
18,10

0
0 - -

N ich t rostend
Schwer verform bar und gu t  

schnei den 1

1) Chem. M et. E ngg . 26 (1921), S. 155/8.
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hiernach ausgewählten einwandfreien Stücke wurden zu 
Bohlehren verarbeitet, die in  einem Bleibade erhitzt und 
in  Oel gehärtet wurden. H ierauf wurden sie geschliffen  
und planmäßig nach verschiedenen Verfahren gealtert. 
D ie Feststellung der Abmessungen geschah nach einem

Zahlentafel 2. H ä r t u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n  
S t ä h l e .

Zahlentafel 3. A l t e r u n g s b e h a n d l u n g .

B ezeich
nung

I n  Oel 
abgeschreckt von 0

Bem erkung

HC
K
DR
ST
D B

850
800
800
955
955

E s wurden annähernd die 
Temperaturen gew ählt, die 
vom  H ersteller als geeignet 

angegeben waren.

A
B
C
D
E

F
G

H
I

keine Behandlung nach dem H ärten  
3 Stunden bei 100° in Oel erhitzt und luftgekühlt 
3 ,, „ 159® ,, .. „ »» yy
3 „ „ 200° „ „ „
10 x  abwechselnd 5 M inuten in Oel von  200°  

und W asser von 0 bis — 5 ° getaucht 
80 X die gle'che Behandlung wie bei E 
44 X abwe hselnd 3 Minuten in Gasolin von — 35°  

bis -  20° u. 7 M inuten in Oel von  200° getaucht 
1 Stunde bei 27 5 ° in Oel erhitzt
4 Stunden „ 275° „ „ „

Z ahlentafel 4 . E r g e b n i s s e  d e r  L ä n g e n ä n d e r u n g e n  u n d  S h o r e h ä r t e n  d e r  a b g e s c h r e c k t e n  
5 5 -m m -P r o b e n  m it  u n d  o h n e  A l t e r u n g s b e h a n d l u n g .

L ängenänderungen beim  A ltern in  M illionstel M illim eter1).

S tah l G lühbehandlung

H ärtung  

e rh itz t im Biei- 

bad  auf

B ehand

lung

Zahl der 
Tage 
nach 
dem 

H ärten

Zahl der 
Ta^e 

zwischen 
der ersten 
u. le tz ten  
Messung

M ittel 

von vier 

P roben

H öchst
w ert 

von v ier 
P roben

G e
ringst

w ert 
von v ier 
P roben

M ittel 

von vier 

P roben

Shore - H ä rte

H öchst
wert

G e
r in g s t

w ert

HC 900 0 lu ftgek ü h lt, 850 0 und in A _ _ - — __ 93 95 92
dann Oel abge B 2 217 1778 2032 1270 96 98 94

800 0 ofengekühlt schreckt C 2 217 432 508 254 92 95 89
D 2 217 254 508 0 84 87 81
E 2 217 178 - 5 0 8 0 90 92 84
F — — — — 89 94 82
G 13 245 -  178 - 5 0 8 0 86 90 80
H — — — — 86 88 85 !
I - - - — — 84 85 81

K 830 0 lu ftgek ü h lt, 800 0 und in A 12 212 — 3536 4572 0 85 88 83
dann Oel abge B 12 212 -  51 - 2 5 4 0 89 90 88

800 0 ofengekühlt schreckt C - — — — — 88 91 83
D — — — — — 85 88 83
E — - • — — — 87 88 85 |
F — — — — — 85 86 83
G 14 216 -  51 - 2 5 4 0 78 85 75 i
H - - — — — 84 88 80
I - - — — — 86 87 85 |

ST 900  0 lu ftgeküh lt, 955 0 und in A 16 212 127 254 - 2 5 4 66 67 65 !
dann Oel ab g e B 16 212 432 762 — 254 72 75 69 |

800 0 ofengekühlt schreckt C 16 212 305 508 0 68 69 67 '
D 16 212 178 762 0 68 72 65
E — — — — — 70 73 68 1
F 16 212 51 254 0 71 75 67
G 13 220 251 508 0 64 68 60
H 13 220 127 508 0 68 70 65
I 13 220 305 762 0 65 70 60

D R 800 0 lu ftgekühlt, 800 u und in A 12 229 127 508 0 73 75 72
dann Oel abge B 12 229 127 508 0 78 85 70

770 0 ofengekühlt schreckt C 12 229 305 508 0 79 88 75
D 12 229 127 508 0 79 85 73
E — — — — — 75 78 72
F — - — — — 89 83 76

’ G 14 219 635 1016 508 68 72 63
H 14 219 5 5 j 762 508 71 72 70

I 14 219 508 598 508 71 72 70

D B 900 0 lu ftgek ü h lt, 955 0 und in A - 2) — — — 66 70 60
dann Oel abge B — — - — — 70 75 65

880 0 ofengekühlt schreckt C — — — — — 84 88 80
D — — — — — 66 71 60
E — — — — — 75 • 85 65
F — — — — — 81 87 75
G — — — — — 70 75 65

« H — — — — — 68 70 66
I — — — — — 73 75 70

x) M inuszeichen
kürzung.

vor den  Zahlen bedeuten  V er-
2) D ie 55-mm -Proben waren nach der W ärme

behandlung A  so stärk verformt, daß keine Messungen 
vorgenommen worden konnten.



370 S tah l u n d  E isen. Umschau. 43. J a h rg .  N r . 11.

Verfahren von P e t e r s  und B o y d 1)  durch Vergleich  
m it der Normallehre des Bureau of Standards. Etw aige  
Längenunterschiede bewirkten zwischen zwei m it den 
Lehren in  Berührung befindlichen G lasplatten einen 
keilförm igen Spalt, dessen Breite durch Interferenzringe 
gemessen wurde. Zahlentafel 2 zeigt die angewandte 
H ärtetemperatur, Zahlentafel 3 die Alterungsverfahren, 
Zahlentafel 4 die Ergebnisse. E s zeigt sich, daß die an
scheinend sehr genau ausgeführten und umfangreichen  
Versuche nicht zu einem klaren B ild  über die Vor
gänge geführt haben. D ie m itgeteilten Schlußfolgerun
gen sind daher auch noch nicht abschließend. Sie lau ten :

1. Kurze Lehren (27 m m) zeigten keine nennens
werte Längenänderung m it oder ohne künstliche A lte
rung während einer Zeit von ungefähr sieben Monaten. 
(D ie erste Messung hatte ein oder zwei W ochen nach 
der H ärtung stattgefunden.) Bei den langen Lehren 
(55 m m) tritt keine m erkliche Oberflächenänderung auf, 
m it Ausnahme von zwei ungealterten Stücken D B 3 und 
DB 4.

2. In fo lge der außerordentlichen K leinheit der ta t
sächlich auftretenden Aenderungen em pfiehlt es sich, 
längere Lehren als d ie angewandten zu untersuchen, 
und zwar wird em pfohlen, solche von 165 bis 220 mm 
zu wählen.

3. Bei den Stücken aus K -Stah l ohne künstliche 
Alterung wurden Unterschiede im  A ltem  zweier Lehren  
festgestellt. W ährend das eine Stück keine Längen
änderung in  217 Tagen zwischen erster und letzter Mes
sung zeigte, nahm das zw eite in  der gleichen Zeit 
0,0049 mm an Länge ab. Aehnlich zeigten zwei künst
lich gealterte Lehren Unterschiede w ie bei Stahl ST, 
Behandlung D , Zahlentafel 4.

4. D ie Oberflächenänderungen waren nicht merk
lich, ausgenommen bei den reinen K ohlenstofflegie
rungen.

5. Lehren, die aus den Stählen ST, D R  und DB  
hergestellt waren, sind weicher als Stücke, w ie sie ge
wöhnlich benutzt werden. Gewöhnlich verwendet man 
eine H ärte zwischen 90 bis 100 nach Shore. Hiernach  
beurteilt ist Stahl ST ungenügend, da es m it gewöhn
licher W ärmebehandlung nicht m öglich ist, die H ärte in  
den genannten Grenzen zu halten. Vorzuziehen wäre 
ein  höher gekohlter Stahl ähnlicher Art, vielleicht m it 
einem etwas geringeren Chromgehalt, um ihn billiger 
zu machen, ohne die Lehrenhaltigkeit zu verringern.

6. D er eine K ohlenstoffstahl D R , enthaltend 
1,18o/o C, scheint der ungeeignetste m it Rücksicht auf 
Abmessungsbeständigkeit, da er gleichzeitig die größten  
L ängen- und Flächenänderungen zeigt. W ahrscheinlich 
sind die Stähle H C und K am besten, nachdem sie be
stim mten Alterungsverfahren unterworfen sind. Der 
Stahl HC wird im Bureau of Standards gewöhnlich zur 
H erstellung von Lehren benutzt und stimmt nahe über
ein  m it der Zusammensetzung von Johannsenschen E r
zeugnissen.

7. Keines der angewandten Alterungsverfahren hat 
Längenänderungen in allen fün f Stählen verhindern 
können. D agegen haben alle fünf Verfahren Abmessungs
beständigkeit in  den Stählen D B erreicht (enthaltend  
1,18o/o C, 2,20o/o Mn und 18,10o/o Cr). D ie Verfahren 
H  und F  haben in jedem Fall die Plärte verringert.

8. D ie Alterungsverfahren E  und F , die in  10 bzw. 
80 abwechselnden 5 min langen Eintauchungen in Oel 
von 200° und Eiswasser von minus 5° bestehen, werden 
am meisten angewandt. Wahrscheinlich wird schon 
eine kleinere Zahl der Behandlungen als 80 in vielen 
Fällen genügen, um die Stähle für die gewöhnlichen  
Verwendungszwecke abmessungsbeständig zu machen.

H . IJancmann.

Mechanismus der Metalloxydation bei hohen 
Temperaturen.

N . B. P i l l i n g  und R.  E.  B e d w o r t h  en t
w ickeln auf Grund langjähriger Arbeiten i ihre An
sichten über den vorgenannten G egenstand2). Sie

J) Am. Mach. 1920, 30. Sept. und 7. Okt.
2) Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. 72/4.

unterscheiden die Ausreißungserscheinungen (E rosion), 
die eine Zerstörung infolge physikalischer Ursachen 
darstellen, von der Korrosion in folge chemischer U r
sachen. D iese selbst teilen  sie ein in eine Korrosion 
bei niederen Temperaturen, bei der die beteiligten  
festen Phasen im wesentlichen unbeweglich bleiben, und 
eine solche bei hohen Temperaturen, bei der die festen 
Phasen durch D iffusion beweglich sind. D er B egriff 
hohe und tiefe  Temperatur ist dabei relativ, er richtet 
sich nach der Diffusionsgeschw indigkeit der beteilig
ten Stoffe. Ob bei G egenwart von Sauerstoff Oxyda
tion eintritt, hängt von Druck und Konzentration der 
Sauerstoffatmosphäre ab. Is t  der Druck höher als 
der dem Dissoziationsgleichgewicht des niedrigsten 
Oxydes des M etalls entsprechende, so tr itt  Oxydation 
ein. B ei niedrigeren Drücken zersetzt sich das Oxyd, 
und das M etall bleibt auch in freiem  Sauerstoff un
verändert. Der Dissoziationsdruek selbst ist von der 
Temperatur derart abhängig, daß er ähnlich w ie der 
Dampfdruck m it steigender Temperatur wächst. Durch 
die Größenordnung des Dissoziationsdruckes des nied
rigsten Oxydes unterscheiden sich die edlen von den 
nichtedlen M etallen. E r lieg t bei den ersteren bei 
etwa 1 at und darüber, bei den letzteren ist er außer
ordentlich klein.

D ie unedlen M etalle unterscheiden sich unterein
ander durch den physikalischen Aufbau und die Dichte 
der gebildeten Oxydschicht. N im m t die Oxydschicht
ein kleineres Volumen ein als das ursprünglich an der 
Oberfläche vorhandene M etall, so kann sie das Metall 
nicht schützen, durch Risse und Spalten tr itt  rasche 
w eitere Oxydation ein . Das kritische Verhältnis für

W d
die D ichte kann m it A =  - bezeichnet werden,

wD
worin W  das M olekulargewicht des gebildeten Oxydes, 
w das des M etalls, D  die D ichte des Oxydes und d die 
D ichte des M etalls bezeichnet. Is t  A kleiner als 1, 
so ist die Oxydschicht porös, ist es größer, so bildet 
sich eine dichte Schicht. In  Zahlentafel 1 ist das Ver
hältnis für eine Reihe von unedlen M etallen wieder
gegeben.

Versuche m it Kalzium  und M agnesium einerseits 
und K upfer, Eisen und N ickel anderseits zeigten, daß 
bei der ersten Gruppe (A < (  1) die D icke der Oxyd
schicht direkt proportional der Oxydationszeit zu
nahm, w eil durch die Lücken der Oxydschicht un
gehindert w eiterer Sauerstoff zutreten konnte. Bei der 
zweiten Gruppe (A > 1 )  war die Oxydationsgeschwin
digkeit umgekehrt proportional der D icke der Oxyd
schicht, die in einem  dichten Ueberzug das M etall be
deckte. D ie Reaktionsgeschwindigkeit w ird mithin nicht 
durch eine E igenschaft des M etalls, sondern durch das 
Gefüge der Oxydschicht beeinflußt, indem  die Oxyd
schicht dem Vordringen des Sauerstoffs zur M etall
oberfläche einen W iderstand entgegensetzt, der m it der 
Dicke der Schicht zunimmt. E s ist anzunehmen, daß 
dabei im Oxyd löslicher Sauerstoff durch D iffusion an 
die M etalloberfläche dringt, so daß die Geschwindigkeit 
der Sauerstoffübertragung vom Konzentrationsgefälle 
des diffundierenden Stoffes zwischen der äußeren und 
inneren F läche der Oxydschicht und vom Diffusions
widerstand der Oxydschicht abhängt.

B ei der m etallischen Oxydation w ird an der Re- 
aktionsfläohe die Konzentration des freien Sauerstoffs 
annähernd gleich dem Dissoziationsdruck des Oxyds 
sein, an der äußeren Oxydfläche gleich  der maximalen 
Löslichkeit für Sauerstoff. D ie D ifferenz beider Werte 
ist ein Maß für die K raft, m it der der freie Sauerstoff 
durch die Oxydschicht wandert.

In  Zahlentafel 2 sind die kritischen Konstanten 
für drei M etalle bei 900° gegeben. Danach besitzt 
Nickel bei dieser Temperatur den 165fachen W ider
stand des K upfers gegen Oxydation, hervorgerufen 
durch die nur 1/ 10 so große Sauerstofflöslichkeit und 
durch einen 17fachen Diffusionsw iderstand des N ickel
oxydes gegenüber dem K upferoxyd.

D ie O xydationsgeschwindigkeit in Abhängigkeit von 
der Temperatur kann durch eine parabolische Gleiohung 
von der Form
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k =  A T 'I ')
wiedergegeben werden, worin k die Diffusionskonstante, 
T  die Absoluttemperatur, A  und n Stoffkonstanten sind.

D ie Gleichung wird im wesentlichen durch n be
stimmt, ein W ert, der für verschiedene M etalle zw i
schen 10 und 20 schwankt. Für K upfer wollen die

Zahlentafel 1. R e i h e n f o l g e  e i n i g e r  M e t a l l e

n a c h d e m  V e r h ä l t n i s  A  ------
wD

Metall
W d 
wD Metall

W d
wD

Cr...................... 3,92 C u ................... 1,70
W ...................... 3,3 N i ............ 1,68
C o ................... 2,1 Z n .............. 1,59
Mn ................... 2,07 Ba, C a. . 0,78
F e ................. 2,06 K ...................... 0,51
S i .......................... 2,04 N a ................. 0,32

Zahlentafel 2. O x y d a t i o n s k o n s t a n t e n  f ü r  
K u p f e r ,  E i s e n  u n d  N i c k e l .

E lek tro 
ly t

kupfer

Efektro-
l.yt-eisen

E lek tro ly t
nickel

O xydations- g 
geschw indigkeit . cm „ s t 0,000127 0,00065 0,00000076

D iffusionsw iderstand des Oxy
des (w illkürliche E inheiten) 2840 310 50 000

K ritischer Sauerstoffdruck in 
mm QS (m axim ale Lös
lichkeit) ................................. 0,36 0,20 ~ 0,04

Verfasser eine völlige Uebereinstimmung m it der Glei
chung gefunden haben; Unterschiede werden auf R iß
bildungen in der ungenügend plastischen Oxydschicht 
zurückgeführt. Aluminium und Kadmium verhalten sich 
dagegen vollkommen anormal; auf Aluminium bildet 
sich nach 60 st bei 600° eine etwa 0,0002 mm dicke 
Schicht, die sieh auch nach 900stündiger Glühdauer 
nicht verändert hat. ■ K . D.

Eigenschaften und Anwendung des Invars und Elinvars 
zur Herstellung von Normalmaßen.

Für die H erstellung von Normalmaßstäben ist die 
Verwendung einer Legierung m it geringster Ausdehnung 
und unveränderlichen elastischen Eigenschaften un
zw eifelhaft von Bedeutung. D ie bisher gebräuchlichen  
Platin-Iridium -Legierungen genügen den Anforderun
gen, sind jedoch zu teuer. Es hat deshalb nicht an Ver
suchen gefeh lt, eine billigere Legierung zu finden. 
G u illa u m e , der Direktor des internationalen Büros für  
Maße und Gewichte, berichtet neuerdings über dahin
gehende Versuche2).

D ie Länge lt bei T° eines Stabes von der Länge  
10 bei 0° läßt sich für die meisten Fälle durch die 
Gleichung ausdrücken3) : lt =  10 (1 - |-  a T -j- ß T2). 
Das A uftreten gewisser Abweichungen bei der Aus
dehnung der NicLelstähle führte dazu, d ie Längenände
rungen genauer zu untersuchen, besonders in  bezug auf 
die N atur der Beim engungen und ihr Verhältnis zum 
Eisen. Von Guß zu Guß ist dieses Verhältnis der B ei
mengungen Aenderungen unterworfen, woraus sich ein 
gewisses Schwanken der Eigenschaften und demzufolge 
eine große Unsicherheit ergibt.

Zur Untersuchung wurden Nickelstähle m it etwa  
0 ,4o/o Mn und lo /0 C herangezogen. In  Abb. 1 ist die 
wahre Ausdehnung der Nickelstähle bei 20° in Ab
hängigkeit vom N ickelgehalt wiedergegeben. Aus der 
Kurve ist zunächst ersichtlich, daß die Längenänderung  
anfangs stark abfällt, bei 36o/0 Ni einen Mindestwert

x)  V gl. a. Tammann: Ueber die D iffusion des K oh
lenstoffs usw. St. u. E. 42 (1922), S. 654/9.

2) Génie civil 80 (1922), S. 88.
3)  V gl. K ohlrausch: Physik, X II. A ufl., S. 169.

X L .

durchläuft, um hierauf erst stärker, dann schwächer 
bis zum W erte der Längenänderung des reinen Nickels 
zu steigen.

D ie Kurve AL der Abb. 2 stellt d ie Längenände
rung eines Stabes aus N ickelstahl dar, die Kurven o 
und ß zeigen die Aenderungen der zugehörigen linearem 
und räumlichen Ausdehnungskoeffizienten. Für die ver
schiedenen Abschnitte läßt sich dann feststellen: Von 
A bis B is t  a normal und ß schwach; von B bis C 
ist a schwach und ß wird negativ; von O bis D  wird  
a  sehr schwach und ß praktisch gleich N u ll; von D bis 
E  steigt a äußerst schnell, und ß  wird p ositiv ; von 
E bis F  endlich wird a sehr groß, während ß normal 
bleibt. Außerdem ließ  sich feststellen, daß die Längen
änderungen einer Nickelstahlreihe, die bei gleichbleiben

der Temperatur beobachtet werden, die gleichen sind 
wie die eines beliebigen Niekelstahls, dessen Längen
änderungen bei verschiedenen Temperaturen festgestellt 
werden.

D ie Legierung m it der geringsten Längenänderung  
und im w eiteren Sinne auch die in unm ittelbarer Nähe 
liegenden erhielten den Nam en „I n v a  r“, abgeleitet 
von i n  v a r  iable.

D er Mindestwert der Längenänderung wurde zu 
1,2 ■ 10 b festgestellt, der durch Verringern des Man- 
gan- und K ohlenstoffgehalts noch weiter herunter
gedrückt werden kann. Abgesehen von besonderen 
Wärmebehandlungen, lassen sich Stähle herstellen, deren 
Längenänderung bis auf 0,5 • 10 6 gebracht werden  
kann.

Von großer Bedeutung für die Längenänderungen  
der Nickelstähle ist die W ärmebehandlung. D ie im 
Schaubild der Abb. 1 dargestellten W erte beziehen sich 
auf warm gewalzten und an der L u ft abgekühlten Stahl. 
Durch Glühen m it nachfolgender langsam er Abkühlung 
werden die W erte vergrößert, durch K althärtung ver
kleinert. Durch geeignete W ärmebehandlung läß t sich 
selbst eine negative Längenänderung (Verkürzung) er
reichen, so daß man dem N ullw ert beliebig nahekommen 
kann. A uf diese W eise hat man es in  der Hand, einen  
W erkstoff zu erhalten, der praktisch frei von jeder 
Längenänderung ist.

Nach diesen Ergebnissen war man bestrebt, eine 
Legierung m it m öglichst unveränderlichem E lastizitäts
modul zu erschmelzen. Es war bekannt, daß M angan und 
Chrom den Modul erhöhen, während K ohlenstoff und 
K upfer ihn erniedrigen. D er E influß  des K upfers ist

48
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bis ,u  5 .»der Modul in den E tse n -N tc k e l-I ^ e ^ n g  ̂

d t ^ Ä ä t  e t " nÄ  ist als der W ert der 

gewöhnlichen Legierungen.

moduls und stellte für den Q uotienten ^  bei 20 die 

in Abb. 3 m it 1 bezeichnete K urve aut Der H öchst
wert, der dem Invar zukommt, b etrag , + 0,M  • •
Von p rak tisch er B edeutung sind zudem  me

, . „upmischen Zusammensetzung, und die gesamte 
Kurve wird bedeutend flacher, d. h. die Grenzen, inner
halb derer die chemische Zusammensetzung schwanken
kann werden erweitert. .

Nach diesen Versuchsergebnissen ließ sich eine L e- 
• J n 7  «-schmelzen, die innerhalb eines w eit begrenz

ten T e m p e r a t u r b e r e i c h s  unveränderlichen Elastizitätä-
^ n l  besaß. Man gab dieser Legierung den Namen 

"Elinvar“ (E  1 asticite i n v a r iable). Abb. 4 gibt die  
Kurven der Elastizitätsm odule in Abhängigkeit von der 
Temperatur wieder. W ährend der Elastizitätsmodul für  
die reinen Nickeistähle nur innerhalb eines engbegrenz- 
ten Temperaturbereichs ungefähr konstant ist (K urve 1, 
Abb 4) bleibt der E lastizitätsm odul des E l i n v a r s  
innerhalb eines umfangreichen Temperaturbereichs

gleiCU KVemvendmgb- £  Invar würde die W  den 
Normalmaßen noch vorhandenen geringen Felder so 
klein gestalten, daß sie vernachlässigt werden konnten 
klein ge , der Jahre Verlängerungen der

Stäbe "einträten, derart, daß diese Felder bei Stäben 
von zwanzigjähriger Lagerdauer g ^ en^ ^  s°lchen’ 
nur wenige Jahre gelagert haben, deutlich in Lr

A b h ä n g ig k e it  vom Ni-Gehalt. 
d e

Nr. 2: Kurve v on  —- d e r  N i-8 tä h le  m it  12 %  C h ro m .

T

A b b iU u n g  2. K u rv e  A L  : A llg em ein e  K orn, 
d e r  K u rv e n  d e r  L ä n g e n ä n d e ru n g e n  e in es  

S ta b es  aus N ic k e ls ta h l  in n e rh a lb  e in e s  w e ite n  
T e m p e ra tu rb e re ic h s . Z u g e h ö rig e  K u rv e n

von  a  un<* p*

Nullwerte, den Legierungen m it etwa 29 bzw. 4o°/o Ni 
entsprechend. .

D ie Kurven für die Längenänderungen *?wie für 
die Aenderungen des Elastizitätsmoduls zeigen in bezu 
auf eine wagerechte Achse fast vollkommene Symmetrie.

Dies deutete auf die M öglichkeit hin, durch Vermehrung 
der Legierungsbestandteile eine Zusammensetzung zu er
zielen, bei der die Aenderungen des Elastizitätsm oduls 
ein Minimum erreichen würden. Dies gelang durch H m  
zufügen von 12o/0 Chrom. Das in Kurve 1 auftretende 
Maximum wurde dadurch so erniedrigt, daß es gleich  
N ull wurde, wobei die Abszisse die Kurve tangential be
e h r t e  (Kurve 2 in Abb. 3). H ierin  liegen zwei wesent
liche Vorteile. Der N ullw ert wird unabhängiger von

X h h ild u iw  4. N r . 1 u n d  2 : K u rv e n  d e r  E la s t iz i tä ts m o d u le  
d e r  s fc k e fs tH h le  u u d  d e r  S tä h le  m it 1 2 %  O brom  tu  A b

h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  T e m p e ra tu r .

scheinung treten. A llerdings tr itt  diese Erscheinung nur 
auf bei Stäben, die nach dem Warm verarbeiten an der 
L uft abkühlten. Nach Versuchen des W fa sse r s  soll 
sich dieser Fehler beheben lassen, wenn man die Stabe 
bis unter 100« sehr langsam abkühlt, dann erneut au 
100o erhitzt und hierauf in W asser abschreckt Ihesc- 
U nbeständigkeit des Invars wird nach Ansicht des i Ve 
fassers bedingt durch das A uftreten von Zementit n 
zwei M odifikationen, von denen im Laufe der J a tre  ä.« 
eine in die andere übergeht. Durch Zusatz von Chrom 
läßt sich diese Unbeständigkeit merklich verringern, je
doch ist es bisher noch nicht gelangen, ein  vollständig- 
unveränderliches Invar herzustellen; immerhin erhat 
man eine Legierung, deren Längenänderung weniger al-
0 1 . 1 0 ~ 6 beträgt und d ie  f a s t  vollkommen beständig ist.

’ Ueber die verschiedenen Verwendungsmöglichkeiten
des Invars und im weiteren Sinne des Elinvars s e i au  
einen ausführlichen Bericht des Bureau of Standards 
hingewiesen, in welcher Ausführliches über Invar und 
verwandte Nickelstähle m itgeteilt ist, zu dem die oben 
m itgeteilten  E igenschaften des verbesserten Invars, de* 
Elinvars, eine w ertvolle Ergänzung bilden. Aus den 
Anwendungsgebieten sei besonders die Verwendung zu 
Normalmaßen, zu Teilen der Kompensationspendeluhren 
und vor allem zu Drähten für die geodätische btand- 
linienmessung hervorgehoben. F . Duesxng.

Der Abschied von H errn Negru.
Es wird unsere Leser freuen, zu hören, daß H err  

N egru, der Verleum der der deutschen In d u str ie8), nach 
seiner eigenen M itteilung se it dem 1. März dem Schntt- 
leitungsstabo der Z eitschrift „Chemical and M etallur- 
gical Engineering“ nicht mehr angehört. 1 on den 
seinerseits geschriebenen neun A ufsätzen werden der 
achte und neunte von der genannten Z eitschrift nicht 
veröffentlicht werden.

i )  Ferrum X IV  (1916 /17 ), S. 62/89, 106/12, 121/3.
8) Verl. St. u. E. 42 (1922), S. 1745 und 1847.
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Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen1).

1. März 1923.

K l. 7a, Gr. 15, M 79 107. Ständerrollenlagerung  
bei W alzwerken. M aschinenfabrik Sack, G. m. b. H ., 
Düsseldorf-R ath.

K l. 7 a, Gr. 17, B 107 626; Zus. z. Pat. -369 360. 
Selbsttätig  wirkendes K ühl- und R ichtbett für Feineisen. 
J. Banning- Akt.-Ges., Hamm i. W estf.

K l. 7 f , Gr. 1, S 52 302. W alzvorrichtung m it zwei 
festgelagerten, kegelförmigen W alzen, insbesondere für 
Radscheiben. Société M ichelin & Cie., Clermond-Fer- 
rand, Frankr.

K l. 12 e, Gr. 2, T  25 644. Verfahren zur Ge
winnung, insbesondere schwer auszuscheidender Bestand
teile, w ie Metallstaub u. dgl. aus Duft, Gasen oder 
Däm pfen. Eduard Theisen, München.

Kl. 18 c, Gr. 9, K 77 457. Glühofenanlage m it zwei 
Glühschächten. Ludw ig Kirchhof, Berg.Gladbach.

Kl. 31b, Gr. 10, D  43 023. Fahrbare Sandform
presse für Sandgießbetten. Deutsche Maschinenfabrik 
A.-G., Duisburg.

K l. 31 b, Gr. 11, K  83 075. Nachstellbarer Ver
bindungsbolzen m it S tellr ing an Zentrierrahmen für 
Formmaschinen. Gustav Kruse, Linderhausen.

K l. 31c, Gr. 1, H  91 530. Verfahren zur H er-
steRung eines Kernbindemittels für Gießereien unter
Verwendung von Pech, H arz o. dgl. Gebr. Hüttenes, 
Düsseldorf.

Kl. 31c, Gr. 8, S 60 704. Geschlitzte Führungs
hülse für Formkastenstifte. Ernst Roscher, Jahnsbach.

Kl. 31 c, Gr. 26, A 35 607. Gießmaschine m it auf 
Führungen beweglichen Formteilem. Aktiebolaget 
Svenska Preßgjuteriet, Stockholm.

Kl. 80 b, Gr. 5, G 53 170. Verfahren zur H er-
Ä  Stellung reaktionsfähiger Hochofenschlacke. Dr. Richard

Grün, Düsseldorf, Roßstr. 107.
K l. 80 b, Gr. 5, G 54 439. Verfahren zur Verwand

lung saurer Hochofenschlacke in Portlandzement oder 
in basische Hochofenschlacke zur H erstellung von Hoch- 

7 ofenzement. Dr. Richard Grün, Düsseldorf, Roßstr. 107.
K l. 80b, Gr. 5, G 55 975; Zus. z. Anm. G 54 439. 

Verfahren zur Verwandlung saurer Hochofenschlacke in  
reaktionsfähige bzw. in Mörtelbildner. Dr. Richard

V  Grün, Düsseldorf, Roßstr. 107.
K l. 80 b, Gr. 5, G 55 976. Verfahren zur Plar- 

stellung von M örtelbildnem  bzw. unmittelbar abbinde- 
! ' " fähiger Schlacke. Dr. Richard Grün, Düsseldorf, Roß- 

straße 107.
■

5. März 1923.
K l. 10a, Gr. 1, P  39 946. Koksofen m it stehenden  

3 p.' Kammern. August Putsch, W anne i. W.
Kl. 12e, Gr. 2, Z 12 823. Vorrichtung zur Aus-

, ¡jis Scheidung m etallischer, in Gasen schwebender Teilchen
a  r m ittels M agnetfeldes. H einrich Zschoeke, Kaiserslau-

¿g  tern, Benzinoring 3.
Kl. 21h , Gr. 12, J  21131. M etallelektrode zum 

. ¿ i  A uflegen von M etallen, insbesondere zum Auflegen von 
y  Sehnellstahl m ittels der elektrischen Lichtbogenlötung. 

Ernest H endry Jones u. A lloy W elding Processes Ltd., 
London.

Kl. 31b, Gr. 11, D 43 068. Fahrbarer Träger für 
- 7  ' eine auf diesem verfahrbare Sandformpresse. Deutsche  

liitrvv.' M aschinenfabrik, A.-G ., Duisburg.
K l. 31c, Gr. 6, B 107 543. M ischmaschine für Form 

ai und Kernsand. Bohner & Kohle, M aschinenfabrik, E ß -  
rt lingen.

K l. 31c, Gr. 6, S 60 151; Zus. z. Pat. 372 428. 
¡:«V Sandmischmaschine m it gegenläufigen Schlagstiften. 

Gustav Samm, Vorhalle, Ruhr.

10{/ft ? 1) D ie Anm eldungen liegen  von dem angegebenen Tage
and an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 

und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l in  aus.

K l. 31c, Gr. 7, Z 13 082. Aus Blechstreifen g e 
bogenes Kernböckchen. Frieda Zschiedrich, geb. E n 
gelmann, Chemnitz, R eichenhainer Str. 46.

Kl. 31c, Gr. 18, G 58 177. Vorrichtung zum E in 
setzen der M uffenkerne und H erausziehen von durch 
Schleuderguß hergestellten Rohren. G elsenkirchener 
Bergwerks-Akt.-G es., Abt. Schalke, Gelsenkirchen.

K l. 31c, Gr. 18, G 58 178. Stützvorrichtung fü r  
nach dem Schleudergußverfahren hergestellte Rohre. 
Gelsenkirchener Bergw erks-A kt.-G es., Abt. Schalke, 
Gelsenkirchen.

K l. 31c, Gr. 18, M 74 445. Form für Schleuderguß. 
M essingwerk Schwarzwald, G. m. b. H ., u. S iegfried  
Junghans, V illingen, Baden.

K l. 31c, Gr. 18, M 78 256; Zus. z. Anm. M 74 445. 
Form für Zentrifugalguß. M essingwerk Schwarzwald,
G. m. b. H ., u. S iegfried Junghans, V illingen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
5. März 1923.

K l. 7 a, N r. 839 084. K ant- und Verschiebevorrich- 
tung für W alzwerke m it stationären H ebetischen. W alz
werke Akt.-G es. vorm. E. Böeking & Co., K öln-M ül
heim.

K l. 7 a, N r. 839 097. W alzen für versetzte L ager
anordnung der W alzenzapfen. W itkow itzer Bergbau- 
und Eisenhütten-G ewerksehaft u. Richard Plein, W it-  
kowitz.

K l. 10a, N r. 839 117. Absperrventil zwischen Koks
ofen und Gasvorlage auf K okereianlagen u. dgl. Karl 
Voge, Gelsenkirehen-Sehalke, Düppelstr. 3.

K l. 18 b, N r. 838 993. Paketierpresse für Schrott
o. dgl. Deutsche M aschinenfabrik, A.-G ., Duisburg.

Kl. 31b, N r. 838 909. Vorrichtung zum Festklem 
men des Unterbodens an aufklappbaren U nterkasten
rahmen. Rheinisch-W estfälisches Gußwerk A lfred  
Eberhard & Cie., Sangerhausen.

K l. 49 a, N r. 839 287. D rehstahl zur M etallbear
beitung aus K okillenguß. Gebrüder Funke, W er
nigerode a. H .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 10 a, Gr. 26 , Nr. 346 241, vom  7. April 1921. 

K o h le n s c h e id u n g s - G e s e l l s c h a f t  m. b. H. in  N ü r n 
b erg . Einrichtung zur Entlastung von Stopfbüchsen bei 
Drehtrommeln u. dgl.

D ie Einrichtung betrifft Stopfbüchsen an Dreh
tromm eln zur Tieftemperaturteerbehandlung bitum en

haltiger Brennstoffe, die nach Art der in  der Z em ent
industrie verw endeten Drehöfen m it Laufkränzen auf 
vier oder mehr R ollen gelagert sind. D ie Stopfbüchse 
a is t  nach der Erfindung in  einem  K örper b angeordnet, 
der m itte ls  R ollen  oder Lager an der Trommel selbst 
geführt is t  und deren axiale oder radiale Bew egungen m it
machen kann, ohne daß eine einseitige ungleiche Belastung  
des D ichtungsstoffes der Stopfbüchse dadurch hervor
gerufen wird.

*
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Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 344 871, vom  10. Februar 19-0. 
M eg u in , A k t .-G e s . in  B u tz b a c h , H e s s e n , un  
W ilh e lm  M ü ller  in  D i l l in g e n ,  Saar. Vorrichtung zum  
Löschen, Sieben und Verladen von K oks m it einem

entsprechenden A u f-  
nahmebehälter fü r  den 
ungebrochenen Koks- 
lcuchen, der zwecks 
Entleerung in  eine 
wagerechte Lage ge
bracht werden kann.

Gemäß der E r
findung wird der 
Kokskuchen unge
brochen in  einen A uf

nahmebehälter a gestoßen, der an einem  Hebel- und
Lenkersystem  b, c, d im  Kokswagen so gelagert ist,
daß er beim Ablöschen in  eine W assergrube gesenkt, 
dann herausgehoben und schließlich zwecks E n t
leerung in eine flache Lage gebracht werden kann. 
Diese Einrichtung hat den Vorteil, daß das Ablöschen 
der großen Koksmassen bei geringstem Wasserverbrauch 
in kürzester Zeit erfolgt.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 348116, vom  8. April 1921.
K u rt O ssig  in  P ö l i t z ,  Kr. R a n d o w , P o m m ern .
Vorrichtung zum  Wiegen und Löschen von Koks.

D ie Vorrichtung gemäß der Erfindung erm öglicht 
es, in  einemjArbeitsgang^den glühenden Koks zu wiegen

und abzulöschen. Ueber dem als Löschgrube dienenden  
W asserbehälter b is t  an den Zapfen c ein  senkrecht ver- 
schwenkbares Gleisstück d angeordnet, das R asten e für 
die seitlichen Zapfen des Kokskübels trägt und m it seinem  
freien Ende an einem  Zugseil f hängt, das m it einer ober
halb der Löschgrube angebrachten iW age a' m ¡Eingriff 
gebracht  werden kann.

Al 7 a, Gr. 16, Nr. 346 618, vom  4. Januar/’1921. 
A lfr e d  Brrner in  K ö ln -L in d e n th a l .  Stellvorrichtung 
fü r  die Lagerdruckspindel von Walzwerken.

Um  an Stelle der besonders bei Kaltwalzwerken 
üblichen Zentralstellvorrichtungen;, eine billigere, von

der Walzenlänge un
abhängige Stellvor
richtung zu schaffen^ 
wird nach vorliegen
der Erfindung auf je
dem der beiden Lager - 
Ständer a- des W alz
werks eine m it Ueber- 

Setzungstriebwerk 
ausgerüstete, geson
derte H andstellvoi- 
richtung vorgesehen, 
bei welcher das Hand- 
triebrad b innerhalb 
eines auf dem oberen 
Ende jedes W alzen

ständers befestigten Gehäuses c auf dem zylindrischen 
Druckspindelschaft d oberhalb eines m it diesem durch 
N ut und Feder verbundenen Stellrades e drehbar an
geordnet ist und durch Verm ittlung eines Uebersetzungs- 
getriebes auf das Steilrad e überträgt,

Kl 1 b, Gr. 1, Nr. 346 945. vom  24. Februar 1920. 
F r i e d  K r u p p ,  A k t .-G e s . G r u so n w e r k  in  M a g d e
b u r g - B u c k a u .  Verfahren und Vorrichtung zur A us
scheidung der magnetischen Bestandteile aus Gemengen 
van magnetischem und  unmagnetischem Gut.

D as Verfahren 
besteh t darin, daß 
für das Grobe und 
Feine eine einzige 
bewegte Scheide
fläche m it zwei 
getrennten Schei
deflächen verwen
det wird, wobei das .
Grobe auf die Scheidefläche aufgegeben, das I  eine unter der 
Scheidefläche hindurchgeführt wird und das aus dem 
feinen Gemenge heraus an die Scheidefläche gezogene 
magnetische Gut an ihr hängend durch'die zweite Zone 
des Groben wandert.

Kl. 12 e,rGr.'2, Nr. 346 873, vom  23- Dezember 1919. 
E m il W u r m b a c h  in  G o d e sb e r g . Desintegrator zur 
nassen Abscheidung von Staub aus Gasen.

In  dem Spiralgehäuse 
des Ventilators sind pa
rallel m it der äußeren 
Gehäusewand laufende 
W ände a in  gleichen Ab
ständen eingebaut, die 
den freien Raum  im  Ge
häuse in entsprechend  
viele K anäle unterteilen, 
wodurch die A bschei
dungsfläche wesentlich  
verm ehrt und auch der 
radiale Weg für die Staub
teilchen bis zur Berührung 
m it einer W andfläche 
wesentlich verkürzt ,vird.

Kl. 1 a, Gr. 4. Nr. 347 236, vom ]l7 . September 1920.
H a r a ld  A s k e v o ld  in  B o c h u m . Handsetzmaschine
zur Gewinnung von Brennstoffen aus Feuerungsrückständen.

. D as N eue an der Erfindung
besteh t darin, daß die Kolben
wandung a auf einer Seite als 
kurze, über dem Setzgutträger
angelenkte, m it Seitenteilen
versehene Schurre b ausgebildet 
is t , die je nach ihrer Winkel
stellung ein Abziehen des leich
ten , den B rennstoff enthaltenden 

H  ü j G uts in  verschiedener Höhe
gestattet.

£ \ Kl. 1 a, Gr. 6. Nr. 347 237, vom  14. März 1920. Zu
s a t z  zu  P a t e n t  323 411. S o c i é t é  L e C ok e In d u s tr ie l  
i n - S a i n t - E t i e n n e ,  L o ir e . Vorrichtung z u m  Trennen 
von’ K oks und Schlacken oder von Kohle und  Schiefer.

D ie Verbesserung der 
Einrichtung des Haupt
p atents besteht darin, 
daß die beim Sortieren 
verwendeten, aufstei
genden Wasserstrahlen 
geregelt werden können, 
so daß es ohne Zeit
verlust möglich ist, die 
Rohprodukte je nach 
ihrer N atur, Größe oder 
Zusammensetzung zn 

trennen. Dies geschieht durch konzentrisch zueinander 
angeordnete Rohre a1 as, wobei das innere Rohr a 
Oeffnungen a 3 a4 aufw eist, deren Querschnitt sich all
mählich verm indert, während das äußere Rohr eine An
zahl gleich großer Oeffnungen für den Wasserstrahl 
besitzt.
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Kl. 10 a, Gr. 26, Nr. 346 884, vom  27. Februar 1920. 
L u d w ig  H o n ig m a n n  in  A a c h e n . Ringförm iger TeUer- 
ofen fü r  stetigen Betrieb.

Der Tellerofen, der den Gegenstand der Erfindung 
bildet, eignet sich für alle Zwecke, wobei Massengüter in  
se lbsttätigem  Betrieb auf eine gewisse Temperatur

gebracht werden  
m üssen, insbeson
dere aber für die 

Tieftemperatur- 
verkokung. Der 
Ofenraum is t  da
bei durch einen  

umlaufenden Teller a gasdicht in  übereinanderliegende 
Ringräume gete ilt, von denen der obere, das Gut aufneh
mende Ringraum b zwischen Einlauf und Auslauf ein 
Abstreichmesser c en thält, während der untere Ringraum  
durch eine zwischen den Anschlüssen für die Zu- und 
Abführung der Heizgase verlaufende Wand d senkrecht 
unterteilt ist.

Kl. 10 a, Gr. 25, Nr. 347 066, vom  25. Dezember 1919. 
®r.*$5 ttg. E d m u n d  R o se r  in  M ü lh e im , R u h r. Dreh
rohrofen m it Außenbeheizung, Förderschnecke und zentralem  
Qasabzug zum  Entgasen von Kohle u nd  sonstigen bitum i
nösen Stoffen.

Vor den Ofenkammern a is t  ein in der Längsrichtung 
der B atterie verfahrbares Gestell b angeordnet, welches 
das Förderband c trägt. Der Koks d wird durch den  
Stem pel e auf das Förderband gedrückt, das zweckmäßig 
so groß ist, daß es den gesam ten  Brand eines Ofens auf
nehmen kann. N ach dem Löschen befördert das Band  
den Koks in die W agen f. Wasser und Lösche gelangen 
über seitliche Ablaufrinnen g in  den Sammelbehälter h, 
aus dem das W asser durch Oeffnungen in das Rohr i ab
fließ t/w ährend'die Kokslösche in.W agen k abgezogen wird.

Kl. 10 a, Gr. 21 , Nr. 347 278, vom  6. Januar 1920. 
$t.*Qng. R u d o lf  D r a w e  in  C h a r lo t te n b u r g . Verfahren

zum  stufenweisen Schwelen

G a scriz t/g
/foAor'Oi/u/r/e- 
Zesfi/A/*___

------------------------------- -

/ e r ’bürpmrr'rr/rfe

Gemäß der Erfindung soll ein  möglichst sicheres, 
verlustloses Abziehen der erzeugten Schwelgase dadurch 
erzielt werden, daß an S telle eines besonderen Zentral
abzugsrohres nach A rt der bekannten Einrichtungen die 
zum Fördern des eingefüllten Gutes dienende, innerhalb 
des Drehrohres angebrachte Schnecke benutzt wird, 
indem  das Band b der Förderschnecke in  der Breite 
w esentlich über die aufgegebene Fördermenge gegen die 
Achse des Drehrohrofens a hervorragt, so daß ihre innere 
K ante die abziehenden Gase in  den Kern des Ofens zw ingt 
und sie dadurch von  der heißen Ofenwandung entfernt hält.

Kl. 7 a, Gr. 9, Nr. 347 193, vom  28. August 1920. 
Sipt.'Sng. A n t o n  S c h ö p f  in  D ü s s e ld o r f  - G r a fe n  b erg . 
Kühlvorrichtung fü r  Warmwalzen.

Nach der Erfindung ist an der Hohlkehle der Walze, 
d. h. zwischen dem  Ballen a und dem Lagerzapfen b, ein

Kühlring c angeordnet, 
dessen nach dem Lager
zapfen gerichtetes Ende 
nach innen gebogen ist 
und nicht ganz an den L a
gerzapfen b heranreicht, 
so daß ein ringförmiger 
Schlitz verbleibt, der die 
Einführung und Abfüh

rung von K ühlwasser erm öglicht, das sich in dem Hohlraum  
zwischen W alzenzapfen und Ring sam m elt und die von  dem  
Ballen zum  Lagerzapfen fließende W ärme aufnim m t und  
beseitigt. “'J

Ki7“lÖ a T G r. 177 Nr. 347 743," vom"' 21.' J u n T  1918. 
G e o r g s -M a r ie n -B e r g w e r k s -  u n d  H ü t t e n - V e r e in ,  
A k t .-G e s . in  G e o r g s m a r ie n h ü t te  b. O sn a b r ü c k . 
Kokslösch- und  Verladewagen m it endlosem Förderband.

von Brennstoffen mittels 
heißer Oase oder über
hitzten Dampfes.

D ie Erfindung arbeitet 
m it stufenweiser Schwe
lung, jedoch m it einem  
einzigen Heizgasstrom, 
der im  Gegenstrom durch 
die ganze Brennstoffsäule 
m itte ls der Leitung a-d  
in  der Pfeilrichtung h in 
durchgeführt und nach 
jeder Schweistufe durch 
einen Teerabscheider ge
le itet wird, wo alle bei der 
betreffenden Temperatur 
des Heizgasstromes kon
densierenden Teer- und  
Bitum endäm pfe  
schieden werden.

Kl. 12 e, Gr. 2, Nr. 347 363. vom  28. März 1920. P h i-  
l i p p  F a ß b e n d e r  in  F r e c h e n , B ez . K ö ln  a. Rh. Vor
richtung zum  Abscheiden von Wasser- und  Schlam m 
teilchen aus strömenden Gasen.

Kl. 12 e, Gr. 2, Nr. 
347 600, vom  14. Septem 
ber 1920. 3 )ip l.»3n 0-V i
t a l i s  P a n te n b u r g  in  
F r a n k fu r t  a. M. Ver
fahren zum  W aschen von  
Gasen mittels der aus 
den Gasen ausgeschiedenen 
Kondensate.

Die K ondensate der 
zu waschenden Gase 
werden in der W aschvor
richtung se lbst m ittels 
Prallflächen a gleichmäßig  
verteilt, ausgeschieden  

und darauf sofort durch die feine Lochung der rotieren  
den Siebtrommel b in  die Rohgase eingespritzt.

D ie Vorrichtung dient insbesondere zur Abscheidung 
von Staubteilchen aus m it Staub geschwängerter und 

etw as feuchter Luft durch in  
einem  Gehäuse angeordnete, 
dem das Gehäuse durchström en
den Medium sich entgegen
stellende Prallplatten, die auf 
ihrer dem Gasstrom zugekehrten  
Seite quer zu diesem  verlaufende 
Rippen d tragen, wobei über 
den beiden unteren, dem  E in
laß des Gehäuses a zunächst
liegenden von der W and naoh 
innen und gegen den Einlaß  
schräg abfallenden Prallblechen c 
zwei weitere, ein Dach bildende, 
von innen nach außen schräg 
abfallende Prallbleche b an
geordnet sind und wobei der 

F irst des durch diese Bleche gebildeten Daches dem  
Auslaß des Gehäuses: zugekehrt is t .‘ l ä i g c L
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Statistisches.
Eisen- und Stahlerzeugung im Jahre  1922.

Die Zahlentafel 1 zeigt die W elterzeugung an Roh- 
eisen und Stahl im Jahre 1922 und im Vergleich hierzu 
die entsprechenden Ergebnisse der Jahre 1913, 192U
und 1921; die Zahlen für 1922 sind z. T. geschätzt, 
dürften sich jedoch nur unwesentlich von den end
gültigen Zahlen entfernen. Hiernach betrug die l \  elt- 
erzeugumr an Roheisen 50,6 Mill. t  gegen 35,3 M ill. t 
in 1921, die W eltrohstahlerzeugung 61,9 Mül- t  gegen  
42 5 Mill. t  in 1921. Auf Europa entfallen 1922 etwa 
22’,8 Mül. t  Roheisen gegen 17,0 M ill. t  m 1921 und 
27,1 Mül. t  Rohstahl gegen 21,7 M ill. t  in 1921. D ie  
Erzeugungsziffern Europas sind damit die höchsten seit 
Kriegsende und erreichen etwa 42o/0 der W elterzeu
gung! Sie zeigen einen trotz aller Schwierigkeiten be
ständigen Fortschritt in der wirtschaftlichen Lage der 
Länder; Deutschland steht m it seiner Erzeugung noch 
immer an zweiter Stelle. Der amerikanische Anteil an

Zahlentafel 1. W e l t e r z e u g u n g  a n  R o h e i s e n  
u n d  S t a h l .

1913 ' 1920 1921 1922

in %  gegenüber 

1913 1920I 1921

Roheisen (in 1000 m etr. Tonnen)

V ereinigte S taa t. 
D eutsch. R e ich 1) 
G roßbritannien  . 
F rankreich3) . . 
R ußland . . . .
B e lg ien .................
O esterreich4) . . 
Luxem burg . . . 
Schweden . . . 
Tschecho-Slow. .
Japan  .................
C h i n a .................

W elterzeugung

31 462 37 517 16 955 26 924 85,6 71,8 158,8
12 891 5 6572) 6 1942) 6 6042) 51,2 116,7 106,6
10 650 8163 2 658 4 978 46,7 61,0 187,3
5 *>07 3 434 3417 5129 98,5 149,4 150,1
4 556 15 117 127 846,7 108,5
? 485 1116 877 1585 63.8 142,0 180.8

607 100 224 310 51,1 310,0 138,4
548 693 970 1686 66,2 243,3 173,8
729 470 309 356 48,8 75,7 115,2

710 543 351 49,4 64,6
711 664 315 44,3 47,4

610 509 83,3

77 820 59 796 35 255 50 587 , 65.0 84,6 143.5

F lußstahl (in  1000 m etr. Tonnen)

31 802 42 807 20100 34 290 107,8 80,1 170,6
D eutsch. R eich1) 15 313 e 7302) 8 8392) 9 1442) 59,7 135,9 103,5

7 786 9 202 3 763 5 925 76,1 64,4 157,5
F rankreich3) . . 4 687 3 050 3 102 4 471 95,4 146,6 144,1

4 837 46 164 218 473,9 132,9
2 467 1 253 792 1483 60,1 118,4 187,2
2 683 127 334 437 334,1 130,8
1 336 585 754 1394 104,3 238,3 184,9

591 483 206 305 51.6 63,1 148.1
973 918 650 66,8 70.8

Jap an  . . . • . 
C h i n a ................. ‘

478 567
152

467
122

97.7 82,4
80,3

W elterzeugung 75 823 68219 42 531 61976 | 81,7 90,8 145,7

Zahlentafel 2.

M onatliche F lußstah l
erzeugung

Prozentuale E ntw icklung gegen 1913 (1913 =  100 gesetzt)

M onatliche Roheisenerzeugung

der W elterzeugung beziffert sich auf 53o/0 für Roh
eisen und 55o/o für Rohstahl.

Wie sich die Verhältnisse bei vier der wichtigsten 
Erzeugerländer gestaltet haben, zeigen die Sehaubilder 
(A b b .°l und 2) und die Zahlentafel 2, in der die pro
zentuale Entwicklung gegenüber dem letzten Friedens- 
jahre dargestellt ist. Von den europäischen Ländern 
hat Frankreich die Roheisenerzeugung in den Monaten 
November und Dezember gegenüber Januar 1922 um 
mehr als 46 o/o und die des Stahls um mehr als 25o/0 
steigern können, so daß die m onatlichen Durchschnitts
zahlen für 1913 für Roheisen um mehr als 18o/0 und 
für Stahl um mehr als 6o/0 überschritten wurden. 
Frankreich ist damit gegenw ärtig unter den wichtig
sten europäischen Eisen und Stahl erzeugenden Län
dern das einzige Land, dessen Erzeugung über der mo
natlichen Durchschnittserzeugung von 1913 liegt. Bel
giens Roheisen- und Stahlerzeugung wies am Jahres
schluß eine bemerkenswerte Zunahme auf. Sie betrug 
o-egenüber Januar 1922 31,9 bzw. 43 ,2o/0. Die Steige
rung für Großbritannien stellte sich auf 28,7 bzw. 
34,2o/o. D ie Vereinigten Staaten haben ihre Erzeugung 
nach den erheblichen Rückläufen im Jahre 1921 wie-

Zahlentafel 3. E i s e n p r e i s e 1) a u f  d e m  W e l t 
m a r k t .
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1922
Jan u ar 63,5 33,7 71,9 45,4 72,6 51,3 89,6 38,8
F eb ru ar 63,2 35,1 74,4 44.4 79,3 65,6 81,1 40,8
März 78.8 45,6 88,9 57,0 108,0 86,0 93,9 51,5
A pril 80,3 46,1 88,2 55,1 111,1 63,3 82,9 47,1
Mai 89,4 47,6 101,8 57,5 118,8 72,4 93,1 57,3
Juni 91,5 43,2 95,9 55,6 115,4 62,7 91,6 54,9
Juli 93,0 46,6 98,6 61,4 109,0 74,1 94,4 55,3
A ugust 70,4 48,1 103,0 74,4 97,0 82,7 101,5 73,3
S eptbr. 78,8 50,3 106,5 78,7 104,0 87,1 104,1 83,0
O ktbr. 102,2 56,3 116,2 84,5 125,8 88.4 110,0 88,3
N ovbr. 110,4 57,8 118,4 83,1 126,6 94,0 105,1 85,9
D ezbr. 1 119,6 62,4 118.2 77.3 121,8 85,5 106,1 82,0

Zeitraum

D eu tsch 
land

G ießere i
roheisen  

N r. 3

M  f. d. t
69,50Ju li 1914 .

1922 
Ja n u a r  . .
F eb ru ar .
M ärz . . .
A pril . . .
Mai . . . .
Ju n i . . .
Ju li . . .
A ugust . .
S ep tem ber 
O ktober .
N ovem ber 
D ezem ber

1923
Jan .: 3 .Woche 382 700.

Entwicklun;

Ju li 1914 . .
1922 

Jan u a r  . .
F e b r u a r . .
M ärz . . .
A pril . . .
M a; . . . .
Jun i . . .
Ju li . . . 
lA ugust . .
| Septem ber 
O ktober 
N ovem ber .
D ezem ber .

3 250 ,-
3 371 -
4 136,-
5 473,-
5 8 0 0 -
6 136,-
7 845,- 

10 411,- 
25 505,- 
34 591,- 
92 800,-

157 475,-

69,50

G roß
b ritan 

nien
F rank - 1 
re ich  i

Belgien
Ver

einigte
Staaten

G ießere i
roheisen  

N r. 3 
sh f. d. t  

zu 1016 kg

G ießerei
roheisen 

Nr. 3

F r . f. d. t

G ießerei
roheisen 

N r. 3

F r . f. d. t

Gießerei
roheisen 
Phil. 2

$  f. a. t  
zu 1016 kg

! 51/3 82.— 65,50 14,75

90/— 2 i3 ,— 240.— 21,34
90/— 230,— 240 — 21,34
90/— 240,— 255 — 21,26
90/— 249,— 245.— 21,34
90/— 228,— 240,— 26,26
90/— 228 — 235,— 26,26
90/— 210,— 230,— 27,64
88/— 204,— 215 — 31,14
90/— 2 2 1 — 225,— 36,14
92/6 228,— 248,— 33,24
92/6 241 — 269,— 30,80
91/6 2 5 0 , - 288,— 28.76

- |  93/0 205,— 30 ,— 1 29,76

Preise in P ap ie rm ark  je  m etr. Tonne

1923 
J a n . : 3. Woche

3 250 ,-
3 371 -
4 136,-
5 473,-
5 800,-
6 136,-
7 845,- 

11 951 -  
26 044,- 
34 591 -  
92 800,-

157 475,-

51,44

3 592 —
4 018.—
5 510.— 
5 695,—
5 729,—
6 2 4 6 — 
9 745,—

21 992.— 
28 790,— 
64 375,— 

146 296.— 
156 932,—

382 7 0 0 ,-  381 629,—

66.42

3 333 ,-
4 185 —
6 153.- 
6 697,- 
6 012.- 
6 320 -  
8 550,-

18 307 -  
24 875 -  
53 058,- 

117 463 -  
136 543 -

320 340 —

53,06

3 592,—
4 165.— 
6 122.— 
6 083.—
5 829 —
6 121,— 
8 859,—

18 287,— 
23 869.— 
53 582.— 

121 448 — 
144 780 -

60.94

4 028 -
4 364 -
5 945 -
6 111 -
7 496.-
8 203 

13 416.- 
34 762.- 
52 126,

104 049. 
217 720. 
214 776.

336 134,— 1528 250 — 

E ntw icklung der P reise in  (Dollar-) G oldm ark je m etr. Tonne

1922 
J an u a r  . . . 
April . . . .  
Ju n i . . . .  
Ju li . . . .  
A ugust . . . 
S ep tem ber . 
O ktober . . 
N ovem ber 
D ezem ber . . I

1923 
Jan .: 3.Woche

71,48 80,05 74,72 78,67
80,14 82,07 96.81 86.06
81,19 82.74 81 82 80.60
67,58 82.24 73 04 72,16
43.39 81.19 68.29 68,01
73.58 82 57 71,11 68.50
48,43 84 84 70,60 65.86
57,92 85.61 70 64 71.44
90,55 87.19 76.02 80.35

93,37 89,67 74,38 78.08

89 
107.06
111.97 
115.21 
128,69 
149.35 
137,38 
127,30 
118.86

122.98

!)  Ohne Elsaß-Lothringen.
2) Nach Angaben der Iron Trade Review.
3) 1913 ohne, seit 1920 m it Deutsch-Lothringen.
4) Jetziger Gebietsumfang.
5) 1913 alter Gebietsumfang, ab 1920 jetziges Gebiet.

i )  Ab Oktober 1922 M onatsdurchschnitt für Ori
g inal-, Papier- und Goldmark-Preisangaben, während 
in den Vormonaten die Originalpreise Monatsanfangs
notierungeil waren, die auch den m it den Monats
durchschnitts-Devisenkursen erreehneten Papiermaik- 
preisen zugrunde lagen.
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TOoJ.

MonaM/cfre nohe/serj-frzeugvqg 
in den

Vere/h. Staaten. Gr0ß0r/7ann/ef7.franfrre/c0. ße/men.
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M o n crf/ic/re  f/¿ ¿ /so ta /7 /-£ rze c/0 u r&
/rr d e n

V ere/h . S /n a fe n  G ro ß O r/fa n n /en , fra n k n e /cT r ß e /n /e n

Yere/n/efe Staaten

7000

GroßOrrfann/en

der beträchtlich gesteigert. D ie Eoseisenerzeugung 
stand am Jahresschlüsse mit 19,60/0, die Stahlerzeugung 
m it 21,8 o/q über dem Monatsdurchschnitt von 1913. 
Gegenüber Januar 1922 ergab sich am Jahresende bei 
der Roheisenerzeugung eine Zunahme von 56,1 o/0 und 
bei der Stahlerzeugung eine solche von 49,2 o/0.

In  der weiter folgenden Uebersicht sind die Zahlen 
der zu Beginn jedes Vierteljahres betriebenen H och
öfen in Vergleich zu denen der Vorjahre und den über
haupt vorhandenen Hochöfen für die Vereinigten Staa
ten, Großbritannien, Frankreich und Belgien gestellt. 
Danach arbeiteten in den Vereinigten Staaten Ende 
1922 60,7, in Großbritannien 34,7, in Frankreich 51,0 
und in Belgien 60,7 0/o aller Ende 1922 vorhandenen 
Hochöfen.

D ie Bewegung der Eisenpreise der hauptsächlichsten 
Eisen erzeugenden Länder geben Zahlentafel 3 und 
Schaubild 2 wieder. Demzufolge stand der deutsche 
Eisenpreis im Juni 1922 etwa auf gleicher Höhe mit 
dem englischen, französischen und belgischen Eisenpreis. 
Diese Parität wurde aber in den nachfolgenden Mona
ten vorwiegend durch die Valutaschwankungen gestört. 
Im  November v. J. hatte sich das Verhältnis dieser 
Preise dahin verschoben, daß der englische Eisenpreis

nach dauerndem Anstiege m it 85,64 Goldinark bei w ei
tem an erster Stelle stand, während im Dezember der 
deutsche Eisenpreis m it 90,55 Goldmark über den en g
lischen Eisenpreis hinausging.

Zahlentafel 4. H o c h ö f e n  i n  B e t r i e b .

1

Land
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71920 262 290 293 287 201V ereinigte S taaten < 1921 183 96 69 95 125 435von A m erika U922 126 162 171 218 253 417
f l 920 260 282 303 300 274 _

G roßbritann ien <¡1921 232 11 15 82 90 487
11922 90 112 117 151 169 487
f l  920 69 — 82 — — _

F r a n k re ic h ................. <¡1921 93 77 72 51 56i) 22n
(1922 61 93 94 109 116 227
f 1920 12 14 17 21 27 _ ¡

B e l g i e n ...................... ¡1921 26 22 13 11 14 54
11922 15 22 27 33 34 56

*000
3600

30C0

3700

3600

3300

t)  Davon 24 bei einer Gesamtzahl von 65 im ehe
maligen Deutsch-Lothringen.
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W irtscha ftliche  Rundschau. 43. Ja h rg . N r. 11.

In  der dritten Januarwoche erreichte der deutsche 
Eisenpreis m it 93,37 Goldmark seinen bisher höchsten 
Stand und ging, w ie schon im Vormonat, über den 
Eisenpreis in England, Frankreich und Belgien hinaus. 
Bemerkenswert ist, daß die Eisenpreise M itte Januar 
1923 in allen Ländern, auch in den Vereinigten Staaten,
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Thom as
roheisen

Thom as- Srnmeos- 
M artin- 

s tah l j g tahi

t  i t

Elek- 
tro - 
s tah l 

t !

1912 durchschnittlich  
m onatlich . . .  92 260 111 500

1913 durchschnittlich! 
m on a tlich . . ! 101 9 1 7 |l4 3  260

23 300 

28 300

1921 Oktober 
N ovem b er. 
Dezember .

1922 Januar . . 
F ebruar. . 
März . . . 
April . . . 
Mai
Juni . . . 
Juli . . 
August . . 
Septem ber 
Oktober 
N ovem ber  
Dezem ber .

81 507 
79 829
82 652 
86 509 
79 356 
90 780 
89 964 
95 125 
92 289

102 165 
105 782
102 345 
104 496 
1 0 1 8 5 8
103 969|

75 584[ 
71 015 
83 077 
67 279 
81 682
76 628 
82 954 
88 983 
87 696 
93 575 
87 649 
85 214

81 639 
86 729 
97 112 
23 5231 
21 737 
25 327| 
19 9531
21 284  
21 622
23 315
24 757
23 030
24 254 
23 260
22 216

1912 und 1913 blieb, näherten sich die Leistungen im 
Jahre 1922 immer mehr denen der Vorkriegszeit und 
gingen von Ju li 1922 an sogar darüber hinaus. Die 
Ergebnisse für die T h o m a s s t a h l  erzeugung waren 
w eniger günstig; die D ezem berleistung 1922 blieb 
immer noch etwa 58 000 t  hinter der durchschnittlichen  
monatlichen Erzeugung des Jahres 1913 zurück. D ie  
M a r t i n s t a h l  herstellung hielt sich im allgemeinen 
auf der H öhe der V orkriegszeit. D ie Z a h l  d e r  b e 
s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  in den fün f Saarwerken

b e t r u g .  Zahl der beschäf-
tig ten  A rbeiter

Oktober 1921   28 709
Januar 1922   31 320
Oktober 1922   32 235

D ie K o h l e n f ö r d e r u n g  des Saargebiets ist 
ebenfalls immer mehr an die V orkriegsleistungen her
angerückt, wie nachstehende Zusamm enstellung zeigt: 

G esam t- D urehsctm . m onatl.
J a b r  förderung F örderung

t  t
1913 13 217 082 1 101 424
1919 8 981 305 748 442
1920 9 410 433 784 203
1921 9 574 602 797 883
1922 11 240 003 936 667

D ie Haldenbestände verringerten sich von 684 489 t  
gegen Ende 1921 auf 215 792 t  Ende Dezember 1922.

Der Außenhandel Frankreichs im Jah re  1922.

A bbildung 3. E lsenpreise auf dem W eltm arkt (über 
D ollaragio um gerechnet).

angezogen haben. Diese Preissteigerung kommt indes 
in den auf Goldmark umgerechneten Preisen für Frank
reich und Belgien infolge der gleichzeitigen Valuta- 
rückcänge nicht zum Ausdruck. Seit Mai 1922 be
wegen sich die französischen und belgischen Eisenpreise 
in unverkennbarem Zusammenhänge m it dem deutschen 
Preise, dessen valutarisch bedingten Tiefständen sie, 
wenngleich ohne die scharfen Senkungen, gefo lg t sind.

Die Kohlenförderung, Roheisen- und Stahlerzeugung 
des Saargebiets im Jahre 1922.

Nach amtlichen Angaben1) wurden im Saargebiet 
hergestellt:

Ganzes Jahr 1922 1 154 638 981 336 274.278 6424

517
682
933
447
161
547
643
619
443
577
509
316

In 1000 Tonnen

Einfuhr A usfuhr

1913 1 1921 1 1922 1913 1921 ; 1922

24,7 16,4 H A 227.1 580,3 978,3
R oheisen . . . 54,6 41,8 6 L,8 112,7 670,5 730,2
H albzeug, Form - 

UDd Stabeisen 19,4 172,2 305,9 320,6 610,9 814,0
Bandeisen . . . 4,1 18,6 42,2 3,1 1,7 5,4
U niversaleisen . 0,2 10,9 23,5 0,1 0,8 0,5

178,5Schienen . . . . 1,8 16,4 49,1 75,7 137,6
W alzdrah t . • • 6,9 11,6 31,8 1,8 16,4 33,0
Gezogener D rah t 6,1 8,0 15,3 5,5 19,2 15,0
Bleche aller A rt 38,7 139.8 187,3 11,0 23,8 38,6
R öhren . . . . 8,5 22,0 23,8 b,h 8,4 11,7
Achsen u. R äder 5,4 4,7 1,1 3,4 7,0 6,4
Sonstige E isen- 

und  S tahlw aren 154,1 210,8 196,6 159,0 242,2 267,7

Insgesam t 324,5 i 673,2 949,5 925,5 2318,8 3079,3

M aschinen . . . 172,7 235,1 152,5 41,7 62,5 50,7
Eisenerz . . . . 1 417,1 456,5 374,9 9745,9 5298,0 9471,9
K o h le ................. 18 693.1 18 398.0 22 334,1 1304,4 1707,7 2147,4
K o k s ................. 3 070,0 3 494,7 5 140,2 230,8 489,8 463,1

1 B rik e tts  . . . . 1 086,0 1 253,8 1 422,4 207,4 121,1 114,1 1

W ährend die R o h e i s e n  erzeugung im letzten  
Vierteljahr 1921 noch unter dem Durchschnitt der Jahre

!)  L ’U sine 32 (1923) N r. 8, S. 11.

W irtschaftliche Rundschau.
D ie  Lage d es  e n g lis ch en  K o h le n -  und E isen 

m arktes  im zw e iten  H alb jahre  1922.
Die H offnung auf entscheidende Besserung der Ge

schäftslage in der englischen eisenerzeugenden und ver
arbeitenden Industrie im zweiten H albjahre 1922 ist 
nur in bescheidenem Maße in  E rfüllung gegangen. W ie  
wir bereits in unserem letzten B ericht1) ausführten, 
hatte die drei Monate dauernde Aussperrung der M etall
arbeiter (M ärz/Juni) und besonders die später einge
tretene gew altige Verschlechterung der ausländischen 
Devisen viel zur Hem mung eines Aufschwungs in der 
britischen E isen- und Stahlindustrie beigetragen. Für  
Roheisen war die Lage gegen M itte des Jahres w enig  
günstig, bis in folge der Streiks (K ohlenbergleute und 
Eisenbahner) in den Vereinigten Staaten M itte Mai 
zuerst kleinere, dann aber sehr bedeutende Aufträge 
auf britisches Roheisen aus den Vereinigten Staaten ein
trafen. Dank dieser A ufträge war es den schottischen 
und englischen Hochofenwerken m öglich, ihre Erzeu
gung wesentlich zu erhöhen und zu immerhin gewinn
bringenden Preisen flo tt abzusetzen. Seit Beendigung

t )  S t. u. E . 42 (1922), S. 1303/5.
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der amerikanischen Arbeiterschwierigkeiten ließ die 
N achfrage aus den Vereinigten Staaten wieder nach, 
obwohl immer noeh mäßige Aufträge von da eintrafen. 
Der gegen  M itte November stärker auftretende in
ländische und überseeische Bedarf sicherte den Werken 
jedoch Beschäftigung und machte sie weniger von ameri
kanischer N achfrage abhängig.

Das A u s f u h r g e s c h ä f t  belebte sich unter dem 
Druck der amerikanischen Nachfrage. Auch deutsche 
Werke traten anfangs häufiger als Käufer auf. Der 
W ettbewerb der belgischen, französischen und luxem
burgischen W erke machte sich überall sehr fühlbar; die 
Hereinnahme von Aufträgen aus Uebersee und dem 
fernen Osten war infolge niedrigster Angebote der w est
europäischen Industrie recht schwierig. D ie Gesamt
ergebnisse der britischen A u s f u h r  a n  E i s e n -  u n d  
S t a  h 1 e  r z e u g  n i s  s e n  e i n s c h l .  A l t e i s e n  (s. 
Zahlentafel 1 und Abb. 1) zeigen für das Jahr 1922 
eine Verdoppelung gegenüber dem Vorjahre, während 
die E i n f u h r  um fast die H älfte  niedriger war als 
im -Tahre 1921.

Zahlentafel 1.

In  1000 groß ton»

F i n f  u ii r A u s f u h r

1913 1921 1922 1913 1921 1922

Jan u ar ..................... 234,3 1^6,9 100,2 446.7 233,1 261,1
F ebruar 194,6 181,6 77,3 366.8 167,2 228,1
M ä r z ........................... 197,1 179,6 70,1 401,7 149,8 311,7
A p r i l ........................... 196,9 111,5 72,1 473,1 161,5 274.4
M a i ................................ 179,4 89,3 72,1 466,2 101.2 301.0
J u n i ..................... 190,2 88.1 58,9 43<>,1 66.3 249,1
J u l i ................................ 177,7 109,1 64,1 458,8 67,0 266,5
A u g u st........................... 167,3 149,2 84,0 399 6 79,2 281,9
Sep tem ber . . . 182,6 221,3 83,2 398,0 138,2 189,3
O k t o b e r ..................... 216.9 189,5 100,3 438,7 161,7 354,6
N ovem ber . . . . 188,8 184,1 85,1 433,0 202.1 384,0
D ezem ber . . . . 233.6 132,5 118,5 376,3 211,3 353,7

Jan u ar/D ezem b er 2359,4 1832,7 986,2 5089,0 1738,6 3555,7

1922
Januar
Februar
März
April
Mai
Juni

1000 gr. t

17 692 
19 763 
24 746
18 049
19 145
20 357

1922
Juli
August
September
Oktober
November
Dezember

1000 gr. t

18 604
19 051 
25 680 
21 208 
27 285
20 268

Das g ilt  vor allen D ingen von der A u s f u h r 
m e n g e ,  die gegenüber 1921 und 1920 eine beträcht
liche Zunahme erfahren hat und nur noch um etwa 
12,5o/0 hinter derjenigen des letzten Vorkriegsjahres 
1913 zurückbleibt. In  den einzelnen Monaten der Jahre 
1913, 1920 und 1922 wurden ausgeführt (in  gr. t ) :

1913 1920 1922

Januar 6 070 318 3 358 572 4 020 935
Februar 5 569 917 2 601 046 4 014 334
März 5 598 774 2 406 151 5 201 235
April 6 350 869 1 995 895 4 096 578
Mai 5 929 947 2 139 261 5 057 230
Juni 6 006 410 1 930 608 4 793 648
Juli 6 975 211 2 096 996 5 063 763
August 5 819 162 1 847 403 6 146 121
September 6 197180 1 475 623 7 082 729
Oktober 6 739 473 1 417 498 6 196 411
November 5 913 404 1 360 724 6 570 758
Dezember 6 229 453 2 302 076 5 954 642

insgesamt 73 400 118 24 931 853 64 198 384

A uf dem K o h l e n m a r k t  war die Marktlage 
«ach wie vor recht günstig. Gefördert wurden in den 
einzelnen M onaten:

1000 gr. t

M onatsdurchschnitt 1913 23 951
„ 1920 19128
„ 1921 13 653

D ie Kohlenförderung hat m it den Ergebnissen des 
letzten Vierteljahres 1922 den besonders guten Stand 
des Jahres 1913 nahezu wieder erreicht.

Bemerkenswert für die L age des großbritannischen 
Kohlenmarktes im abgelaufenen Jahre war die be
deutende Besserung der A u s f u h r l a g e .

Ein Vergleich der Kohlenausfuhr des abgelaufenen  
Jahres m it der des Vorjahres ist wegen des dreim onati
gen Bergarbeiterstreiks im Jahre 1921 nicht angängig.

D ie erhebliche Zunahme der Ausfuhr im Jahre 1922 
ist in erster L inie auf den mehrmonatigen Ausstand 
der Bergarbeiter in den Vereinigten Staaten zurück
zuführen, aber auch das Festland, namentlich Deutsch
land, kam m it immer mehr steigenden B rennstoff
anforderungen an den Markt. Großbritanniens K ohlen
ausfuhr nach europäischen Staaten ist aus folgender Zu
sammenstellung ersichtlich (in  gr. t ) :

1913 1920 1922

Rußland 5 998 434 92 879 584 069
Schweden 4 563 076 1 372 478 2 522 820
Norwegen 2 298 345 800 917 1 566 969
Dänemark 3 034 240 1 040 107 2 866 233
Deutschland 8 952 328 13 457 8 345 606
Niederlande 2 018 401 239 067 6 067 789
Belgien 2 031 077 671 385 3 489 419
Frankreich 12 775 909 11 690 922 13 579 417
Portugal 1 201 722 301 413 784 356
Spanien 2 534 131 290 141 1 711 021
Griechenland 727 899 98 238 428 647
Italien 9 647 161 2 905 217 6 341 743

insges. nach 
europ. Land. 55 782 723 19 516 221 48 288 089

Ferner führte Oesterreich-Ungarn 1913 1 056 634 gr. t 
und Deutschösterreich in 1922 3373 gr. t  englische
Kohle ein.

Deutschland führte im Jahre 1922 annähernd eben
soviel ein als im Jahre 1913. Zweifellos ist aber auch 
noch ein  erheblicher Teil der im Jahre 1922 von 
H olland eingeführten englischen K ohle von diesem 
Lande wieder nach Deutschland ausgeführt worden. D ie  
Gesamtausfuhr nach europäischen Ländern stellte sich 
1922 auf etwa 86 o/o des Jahres 1913. D ie Ausfuhr nach 
Südamerika hat im Berichtsjahre ebenfalls eine starke 
Ausdehnung erfahren.

D ie A u s f u h r p r e i s e  blieben im Vergleich zu 
den Selbstkosten und der allgem einen Entw icklung der 
Preise, die wesentlich höher als in der Vorkriegszeit 
sind, während de3 ganzen Jahres niedrig. Jeder Ver
such der Bergwerksbesitzer höhere Kohlenpreise zu er
zielen, hatte unmittelbar ein  Nachlassen der N achfrage 
zur Folge. Man begnügte sich daher m it niedrigeren  
Preisen und blieb auf diese W eise davor bewahrt, 
größere Betriebseinschränkungen und -Stillegungen m an
gels genügender Absatzmöglichkeiten vornehmen zu 
müssen. Außerdem gelang es so dem großbritannischen  
Kohlenausfuhrhandel, eine ganze Reihe während des 
K rieges verlorengegangener M ärkte zuriickzugewinnem  
N iedrige Seefrachten haben dazu beigetragen. D ie 
durchschnittlichen fob-Preise für Ausfuhrkohle aller Art 
betrugen:

A bbildung  1. E isen- und Sfcahl-Einfubr und  -A usfuhr 
(einschl. S ch ro tt).
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1913 1920 1921 1922

s d £ S d £ S d £ S d

Januar 13 5 3 8 8 3 5 4 1 3 9
Februar 13 4 3 14 6 2 9 0 1 3 4
März 13 7 3 16 10 2 3 6 1 2 2
April 13 11 3 18 6 2 3 2 1 2 8
Mai 13 9 4 0 9 — 1 2 10
Juni 14 0 4 2 2 — 1 2 4
Juli 13 10 4 5 0 1 18 2 1 2 0
August 13 9 4 7 0 1 16 6 1 2 4
September 13 10 4 9 8 1 10 6 1 2 10
Oktober 13 10 4 6 2 1 8 5 1 2 6
November 13 10 4 3 6 1 7 1 1 2 7
Dezember 13 10 4 1 2 1 4 10 1 2 7

Durchschn. 13 8 4 1 1 1 18 7 1 2 8

Eine wirksame Ergänzung zu den obigen zahlen
mäßigen Angaben bietet die folgende Abb. 2, aus der 
die Preissenkung in Verbindung m it der beträchtlichen  
Steigerung der ausgeführten M engen besonders sinn
fällig  in die Erscheinung tritt.

r in f waren. Die Preise blieben fest. Zu Anfang De
zember wurden zwei Hochofen auf H äm atit in Betrieb 
o-estellt. ohne aber die Preise zu beeinflussen. Auch 
Fm Dezember hielt die N achfrage der Stahlwerke, die 
für drei bis sechs Monate m it Aufträg-en versehen waren, 
unvermindert stark an, so daß weitere Hochöfen in 
Betrieb genommen werden konnten. Auch von Frank
reich aus sollen H äm atitlieferungen nach Schottland ab
geschlossen worden sein.

Heber Großbritanniens R o h e i s e n -  u n d  S ta h l
e r z e u g u n g  im  J a h r e  1922 haben wir bereits be
richtet0 ( S t  u. E. 43 (1923), S. 253). Einen Ueber- 
blick über R oheisen-H erstellung, -E in - und -Ausfuhr 
gibt Abb. 3.

Das Geschäft in E e r r o m a n g a n  war anfangs 
der zweiten H älfte  1922 recht ruhig, besserte sich im 
Inlande jedoch zusehends m it der wachsenden Beschäfti
gung der Stahlwerke. D ie Preise blieben unverändert 
und° stellten sich gegen Ende des Jahres auf 15 £  für 
das Inland und 14.10 £  für die Ausfuhr. A l t e i s e n ,  
namentlich Stahlschrott, wurde gegen Schluß des Jahres

•Hohlen-
Streih

Ourchschm'tft monaf/.

S.Q-MOv
1SZ1 7322

Kohlen-Ausfuhr und F . O. B .-P re ise .

i  zeüaunq 1313 - l i i fi f ' rr -
-odusfl/hr 7913

i T i TTT i m f
'.monaf/. Ąoheisen

//ohe/sen- : 
Erzeugung I

.fCy- -O'/P 70
A bbildung 3. R oheisenerzeugung, E in fuh r und Ausfuhr.

Die Nachfrage nach K o k s  war während des 
ganzen zweiten Halbjahres sehr rege. Gegen Schluß  
des Jahres war besonders bester Gießereikoks schwer 
erhältlich. Geschäfte für die Ausfuhr großer Mengen  
bis w eit in das laufende Jahr hinein wurden abge
schlossen. Gießereikoks kostete Ende Januar 1923 etwa  
33/—  8  g egen 29 /—  8  Ende Juni fob Verschiffungs
hafen.

Das Geschäft am E i s e n e r z m a r k t  lag ruhig. 
Die Werke konnten bei stärkerem Verbrauch ihre 
Vorräte aus spanischen Haldenbeständen zu er
mäßigten Preisen ergänzen; auf laufende Abschlüsse 
kamen beträchtliche Mengen herein. Bestes Bilbao- 
Rubioerz war Ende des Jahres zu 2 2 /—  S. teilw eise  
sogar zu 21/6 erhältlich, bei einer Fracht von 8 /— S. 
Südspanische und nordafrikanische Erze wurden mit 
2 0 /— bis 21/—  S  cif je t genannt.

A uf dem R o h e i s e n  m a r k t  kam nach B eendi
gung des Streiks im Maschinenbau gegen Ende Juni das 
Geschäft nur langsam wieder in Gang. Es standen nur 
wenige Hochöfen unter Feuer, weshalb die greifbaren 
Roheisenmengen für Inlands- und Festlandsbedarf 
schnell erschöpft waren. Erst auf dringende Anfragen  
aus den Vereinigten Staaten wurden weitere Hochöfen 
angeblasen. D ie erzeugten Mengen gingen dann auch 
hauptsächlich nach Amerika. Im  allgemeinen ver
harrte der Roheisenmarkt in ruhiger, aber fester 
Stimmung. Erst nach den Parlamentswahlen im N o
vember zeigte sich im Inlande wieder etwas mein' 
Kauflust. Das Auslandsgeschäft blieb mit Rücksicht auf 
die schwankende Valuta ruhig. In  Gießereieisen wur
den einzelne Abschlüsse für Frühjahrlieferungen ge
tätigt, doch hielt sich die Erzeugung wegen der hohen 
Herstellungskosten, namentlich der Kokspre.se, in engen 
Grenzen. Gegen Schluß des Jahres wurden wegen der 
bevorstehenden Feiertage nur ganz kleine Mengen ab- 
gerufen.

In  H ä m a t i t  war das Inlandsgeschäft anfangs 
ruhig, doch herrschte gute Nachfrage für Ausfuhr. Der 
Neueingang von Aufträgen für den Schiffbau verfestigte  
die Lage später außerordentlich, so daß bei der be
schränkten Erzeugung die verfügbaren Mengen sehr ge-

ebenfalls stärker gefragt, so daß die Preise anzogen. 
In  Lancashire notierte Gußschrott Ende des Jahres 1922 
etwa 82/6 S, schwerer Schmiedeeisenschrott 71/3 S. 
Stahlschrott 50 8. ln  Südwales kostete schwerer Stahl
schrott 80 bis 90 8 , gebündelter Stahlschrott und Blech
abfälle 67/6 bis 80 S  je nach Bündelung, schwerer Guß 
75 bis 77/6 S  und guter M aschinenschrott 75 bis 85 S.

Der Auftragseingang für H a l b z e u g  war zeit
w eilig so gering1, daß einzelne W erke die Walzen
straßen stillegten. Erst gegen Ende des Jahres bes
serte sich auch hier d ie Lage, doch waren fran
zösische W erke mit außerordentlich niedrigen Angeboten 
am Markt. Für F e r t i g e r z e u g n i s s e  g ilt das 
gleiche. Auch hier war erst gegen Schluß des Jahres 
eine Belebung der G eschäftstätigkeit namentlich in 
Schienen, Schiffbauzeug und Konstruktionseisen zu ver
zeichnen. D ie von Uebersee heroinkommenden Ge
schäfte waren im W ettbewerb sowohl des Inlandes als 
auch der festländischen Industrien scharf umstritten. 
Die Preisforderungen gingen bis auf 7 £  herunter.

Die N achfrage nach W e i ß b l e c h e n  war sehr 
still. D ie eingehenden Bestellungen reichten nur für 
kürze Zeit. Das Festland war kaum am Markt, ledig
lich aus Japan und Südamerika kamen geringfügige 
Aufträge herein. Anfangs Oktober 1922 belebten sich 
die Abrufe etwas, als die Verbraucher einsahen, daß 
bei den derzeitigen hohen Selbstkosten kaum noch 
Preisrückgänge m öglich waren. Allerdings waren die 
Notierungen bis auf 18/9 S  zurückgegangen. Ob diese 
Anregung des Geschäfts auf die Preisnachlässe oder 
andere Gründe zurückzuführen ist, läßt sich sehr schwer 
beurteilen. Jedenfalls war die Lage gegen Schluß des 
Jahres außerordentlich fest; die Preise erholten sich 
bis auf 20/3 S. —  V e r z i n k t e  Bleche wurden eben
falls stärker gefragt, so daß mehr Aufträge gebucht 
werden konnten. Der Preis bewegte sich um etwa 
17.7.6 £ .

Ueber die P r e i s e n t w i c k l u n g  am englischen 
Eisenmarkt im zweiten Halbjahre 1922 unterrichtet 
nachstehende Zahlentafel.

i )  S t. u. E. 43 (1923), S. 253.
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1922 A nfang (je  gr. t)

J u li A ugust Septem ber O ktober N ovem ber D ezem ber 1923: J a n u a r

H o h e i s e n  : S  d S  d 5  d S  d S  d S  d S  d
C leveland-G ießereieisen N r. 1 . . . . 95.0 95.0 97 6 97.6 97.6 95.6 96.6

„  3 . . . . 90.0 88.0 90.0 92.6 92.6 91.6 92.0
P uddelraheisen  Nr. 4 . . . 85.0 85.0 85.0 85 0 85 0 82.6 82*6

O s tk ü s te n -H ä m a t i t ....................................... 94.0 93.0 90.0 90.0 93.0 93.6 93.6

E i s e n :
210.0S tabeisen, gew öhnliche Q u a liiä t . . . 240 220.0 220.0 210.0 210.0 2100

m a rk ie r t ( S ta f f s h . ) ................. 270 270.0 270.6 270 0 27O.0 270 0 *270.0
W inkeleisen ................................................... 250 230.0 230.0 215 0 215.0 215 0 215.0
T-E isen bis 3 Z o l l ...................................... 260 240 0 240 0 220.0 220.0 220 0 220.0

S t a h l :  England und Wale=e
132.6/140.0K nüppel, w e i c h .................................. 145.0/150.0 140.0/145.0 140.0 140.0,142.6 120.0,140.0 130.0/140.0

P ia t i n e n ............................................................ 147.6 147.6 147.6 147.6 140.0/147 6 140 0 153 9 150.0/153.9
Schienen. 60 P fund und m ehr . . . 190.0 190 0 175.0 175.0 175 0 175.0 175 0
Schw ellen und L a s c h e n .............................. 290.0 290.0 290.0 29».0 290 0 270 0 260 0
Träger ............................................................... 200.0 190 0 180.0 180 0 180 0 180 0 180 0
W in k e l................................................................ 190 0 1800 175 0/180.0 172.6/180 0 172.6/180.0 172.6/180.0 170 0/180.0
R und- und V ierkaD tstähle, große . . . 210 210 0 200 0 195.0 195 0 185 0 200.0

.. .. kleine . . . 190 190 0 190 0 185 0 175.0 175.0 195 0
1 F lache S t ä b e ................................................... 200 200.0 200 0 195.0 195 0 190.0 205 0 |
| Schiffs- und  B e h ä lte rb le c h .- ..................... 200 200 0 180.0/190.0 180.0 190.0 180 0/190 0 180.0/190 0 180.0/190 0

K e s s e lb le c h e ................................................... 270 270.0 250.0 250.0 250 0 250 0 240 0
S c h w a rz b le c h e ............................................... 240 240.0 240.0 240 0 240 0 235 0 235.0

Eisenerzpreise im Februar 1923. —  Vom Berg- und 
Hüttenmännischen Verein W etzlar wurden für die erste 
und zweite Februarhälfte (in  Klammern) folgende 
Eisensteinpreise festgesetzt:

R o t e i s e n s t e i n :  Roteisenstein über 36o/o Fe  
auf Grundlage von 42o/0 Fe und 28°/o S i 0 2; Grundpreis
1. Februarhälfte 79 500 M  (2. Februarhälfte 103 350 J l ) 
j e  t frei W agen Grubenanschluß; Skala -j- 4090 (5317) J l 
je o/o Fe und +  1920 (2587) J l je oy0  S i 0 2.

F l u ß s t e i n :  Roteisenstein unter 3 6 0 / 0  Fe mit
Kalkgehalt (F lußstein ) auf Grundlage von 34o/ 0  Fe  
und 2 2 o'o S i 0 2, Grundpreis je t  58 720 (76 336) J l frei 
W agen Grubenanschluß; Skala 4090 (5317) J l je
o/o Fe und +  1990 (2587) ,M je o/0  S i0 2. .

M a n g a n a r m e r  B r a u n e i s e n s t e i n :  Ober
hessischer (Vogelsberger) Brauneisenstein: Von den
Stationen Mücke, Niederrohmen, Stockhausen, W eik- 
kartshain, Lumda und H ungen nach freier Verein
barung m it den Hüttenwerken entweder telquel und 

ohne Gewähr oder nach Skala auf Grundlage von 41 o/o 
Metall, 15o/o S i 0 2  und 15o/0 Nässe; Nässe über 15%  
is t  am Gewicht zu kürzen, unter 15%  dem Gewicht 
zuzusetzen, Grundpreis je t 79 500 (103 350) J l frei 
W agen Grubenanschluß; Skala 4090 (5317) J l je
0 / 0  M etall und +  1920 (2587) J l je 0 / 0  S i 0 2.

M a n g a n  h a l t i g e r  B r a u n e i s e n s t e i n :
I. Sorte: m it mehr als 13,5o/0 Mn, auf Grundlage

von 15o/o Mn, 20o/o Fe, 0,07 bis 0,08o/o P, 24o/o H 2 0 ,
Grundpreis 83 250 (108 225) J l je  t  frei W agen Gruben
anschluß; Skala 4600 (5980) J l je o/ 0  Mn und +  
2300 (2990) J l je o/ 0  F e in der t. W asser über 240o 
ist am Gewicht zu kürzen.

I I . Sorte: m it 10 bis 13,50 / 0  Mn, auf Grundlage 
von 1 2 o/ 0  Mn, 24o/0 Fe und 2 0 o/o H 2 0 ;  Grundpreis je t 
67 293 (87 477) M  frei W agen Grubenanschluß; Skala 
±  3622 (4708) J l je o/„ Mn und +  1811 (2354) M  je 
0 / 0  Fe in der t. W asser über 20 0 / 0  ist am Gewicht zu 

kürzen.
I I I .  Sorte: m it weniger als 1 0 0 / 0  Mn auf Grund

lage von 8 0 / 0  Mn, 24o/0 Fe und 2 0 o/ 0  H 2 0 , Grundpreis 
31 740 (41 262) J l je t  frei W agen Grubenanschluß; 
Skala +  1724 (2242) J l je o/ 0  Mn und +  862 (1121) A  
j e  0 / 0  F e in der t. W asser über 2 0 o/o ist am Gewicht zu 
kürzen.

Der M etallgehalt wird bei einem bei 100° getrock
neten Probegut bestimmt.

A uf vorstehende Preise ist bei Ueberschreitung des 
Zahlungszieles als Verzugsschaden ein Zinssatz von 15o/0 
über dem jew eiligen Reichsbankdiskont aufzuschlagen.

U nveränderte Eisenpreise. —  Der R o h e i s e n -  
V e r b a n d  teilt m it, daß die vom 1. bis 7. März 
gültigen  Roheisenpreise für die Zeit vom 8 . bis 15. März 
bestehen bleiben.

D ie R i c h t p r e i s e  d e s  S t a h l b u n d e s  sollen 
ebenfalls für die neue Zeit u n v e r ä n d e r t  bleiben, da 
eine wesentliche Aenderung- in den für die Selbstkosten
berechnung m it in Betracht kommenden Devisenkursen 
nicht eingetreten ist.

Schmiedestück-Vereinigung, Dortmund. —  Bei der
Preisfestsetzung am 7. Februar 1923 hatte die nachträg
lich in K raft getretene Kohlenpreiserhöhung vom 9. d. M. 
keine Berücksichtigung gefunden. W eiter sind am 
15. Februar 1923 wesentliche Lohnerhöhungen ein 
getreten. Diese beiden Veränderungen würden an sich 
eine bedeutende Erhöhung der Schmiedestückpreise not
wendig machen. Demgegenüber sind zwischenzeitlich die 
Rohstahlpreise erm äßigt worden. Letztere Erm äßigung  
ist nicht so weitgehend, um den Ausgleich der erwähnten  
Erhöhung herbeizühren. Trotzdem wird in Anbetracht 
der derzeitigen Verhältnisse von einer Preiserhöhung 
abgesehen. Ueber die Preisänderungen für Schmiede
stücke seit dem 30. November 1922 unterrichtet fo l
gende Zusammenstellung:

G egenüber der
kom m en folgende Zuschläge 

in P rozen ten  ab :

P reisgrundlage vom 8. 12. 1 15. 1. 
1922 1 1923

24. 1. 
1923

31 1. 
1923

7 2. 
1923

28 2. 
1923

30. N ovem ber 1922 . 
8. D ezem ber 1922 .

15. J a n u a r  1923 . . 
24. J an u a r  1923 . .
31. J an u a r  923 . . 

7. F eb ru a r  19*3 . .

30 134 
— 80

192,5
125
25

379,7
269
105
64

571.6
416.6 
187
129.6 
4°

571.6
416.6 
187
129.6 
40

Herabsetzung des Goldaufschlags auf Zölle. — Das
Zollaufgeld ist für die Zeit vom 14. bis einschließlich  
20. März weiter auf 525 900 (593 900) o/ 0  festgesetzt 
worden.

Verlegung der Außenhandelsstelle für E isenw irt
schaft. —  D ie Außenhandelsstelle für Eisenw irtschaft 
ist nach Berlin W 15, Kurfürstendamm 193, verlegt 
worden.

Güterfrachten und W arenpreise. —  In  der Sitzung  
des Haushaltsausschusses des Reichstages am 28. F e 
bruar 1923 äußerte sich der Reichsverkehrsm inister  
Gröner über die T arifpolitik  der Eisenbahn. E r er
klärte dabei, es sei ein  Irrtum  anzunehmen, daß die 
G ütertarife je irgend einen m aßgeblichen E influß  auf 
die Preisbildung der W aren ausübten. D ie Erfahrung  
habe im G egenteil gezeigt, daß die einzelnen A ufstiege  
in der Teuerung zeitlich  und nach ihrem Ersuchen in 
gar keiner W eise auf die T arifpolitik  der Eisenbahn  
zurückzuführen sei. D ie Preissteigerungen seien stets  
aus ganz anderen Gründen eingetreten  und stets unab
hängig von der H öhe der G ütertarife.

E ine derartige Anschauung eines maßgebenden  
Staatsmannes darf n icht unwidersprochen bleiben. W ir  
machen daher ausdrücklich darauf aufmerksam, daß 
bei den P r e i s f e s t s e t z u n g e n  d e s  D e u t 
s c h e n  S t a h l b u n d e s  d i e  F r a c h t e n  e i n e n  
r e c h t  e r h e b l i c h e n  E i n f l u ß  ausüben. Sie 
können keineswegs außer Betracht gelassen werden. 
Nach sorgfältigen Berechnungen betrug der F rach t
aufwand für eine Tonne W alzeisen für den rheinisch- 
westfälischen Industriebezirk
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ain 1. Ju li 1922 ...............................  1 334 M ,
am 1. September 1922 .........................2 002 M ,
am 1. Oktober 1922 .............................. 1 330 Jk ,
am 15. Oktober 1922 ...............................6 929 Ji>,
am 1. November 1922 ....................  10 394 M ,
am 1. Dezember 1922 .......................25 985 Je,
am 1. Januar 1923   44 175
am 15. Februar 1923  88 350 M -
Der Frachtaufwand ist berechnet auf Grund der 

sich auf die durchschnittlichen M engen und Durch
schnittsentfernungen ergebenden Frachten für die zur 
H erstellung einer Tonne W alzeisen erforderlichen Roh
stoffe und Vorerzeugnisse. Dazu treten noch die 
Frachten für die zur Betriebsführung erforderlichen  
sogenannten Betriebsstoffe, so daß m it Recht ange
nommen werden kann, daß die F r a c h t b e l a s t u n g  
10o/o d e s  W a r e n p r e i s e s  beträgt.

Wenn der Reichsverkehrsminister in derselben 
Sitzung erklärte, an Fracht für Stabeisen, befördert auf 
der Strecke Essen— H alle (413 km ), würde für die Tonne 
das 4873fache gegenüber der Fracht von 1914 berechnet, 
so ist das nur richtig, wenn die heutige Fracht m it der 
des früheren N orm altarifs verglichen wird. V ergleicht 
man dagegen die frühere Fracht für Eisen zum Sch iffs
bau, so ergibt sich daraus eine Erhöhung der Frachten  
um das 13 660 fache. Indes haben doch in vielen än
dern fast gleichen Entfernungen w eit über das 4873faehe 
hinausgehende Frachterhöhungen für Stabeisen und son
stiges W alzeisen zum allgem einen Verbrauch statt
gefunden; z. B.:

1914 15 .2 .23  Erhöhung
um  das

A. T. 9 K lasse D v ie lfach e
Essen — Lauen-

barg (E lbe) . . 395 km =  10 .30 .*  74120,— J t 7196fache
Essen— Boizen

burg ................. 417 „ =  10,40 M 77180,— M 7364 „

A u s  d e r  s ü d w e s t l i c h e n  E i s e n i n d u s t r i e .  —  In  L o t h 
r i n g e n  ist die Streiklage im Kohlen- und M inette- 
bergbau unverändert. Wenn auch von der gesamtem 
französischen Kohlenförderung auf Lothringern nur ein 
Siebtel fällt, so bedeutet doch der Ausfall von fast 
400 000 t  eine ungeheure Schädigung, wenn man gleich
zeitig das auf den Streik der saarländischen Bergarbeiter 
zurückzuführende Ausbleiben der Saarkohlen, die in mo
natlicher Höhe von 300 000 t nach Frankreich gingen, so
wie die Sperrung der deutschen Lieferungen berücksich
tigt,. M ittlerweile hat die Lage eine weitere Verschlech
terung durch die Erweiterung des Bergarbeiteraus- 
standes in Belgien erfahren. Unter großen Schw:erig- 
keiten war es gelungen, die Kohlenzufuhr von Belgien  
über Luxemburg zu verstärken. Auch waren gerade im 
belgischen Arbeitsministerium Verhandlungen eingeleitet, 
um eine Verlängerung der täglichen Arbeitszeit im Koh
lenbergbau auf 10 st zu erreichen und so dem Kohlen
mangel abzuhelfen. Der in der Borinage ausbrechende 
Streik hat zum Abbruch der Verhandlungen geführt. 
In England häufen sich die Lieferungsaufträg’e für 
Kohle, ohne daß man allen Forderungen gerecht werden 
kann. D ie bisher von England nach Frankreich ge
lieferte Kohlenmenge betrug rd. 1 Mill. t  monatlich. 
Es wird bittere K lage darüber geführt, daß es bioher 
nicht gelungen ist, das Einfuhrkontingent von England 
zu erhöhen. Außerdem hat die starke Nachfrage nach 
englischem Koks die Preise außerordentlich in die 
Höhe getrieben. Der fob-Preis für Hüttenkoks, der 
noch im Juli 1922 27.6 S  je t  und 27 8  in  englischem  
Inlande betrug, stand M itte Februar 1923 auf 60 8  
und der Inlandspreis ist auf 34.6 8  frei Werk gesteigert 
worden.

Am schlimmsten macht sich naturgemäß der 
Koksmangel bemerkbar. D ie französische Koksvertei
lungsstelle hat die Lieferung an ihre M itglieder um 
die H älfte  der den Werken im Februar zugewiesenen 
Mengen herabsetzen müssen. Diese Mengen reichen 
natürlich bei weitem nicht aus, um die weitere Außer
betriebsetzung von Hüttenanlagen zu verhindern, zumal, 
da die aus dem Auslande herbeizuschaffenden Brenn- 
stoffmengen nur langsam geliefert werden. In folge
dessen sind dann auch weitere Hochöfen stillgelegt wor
den. Am 26. Februar waren in Lothringen von

08 Hochöfen noch 12, im Bezirk Longw y-Briey von
51 Hochöfen noch 17 in Betrieb. D a xm Dezember
46 Hochöfen unter Feuer waren, bedeutet dies der
/„.hl nach eine Einschränkung um die H älfte. Hierbei 
ist jedoch nicht außer acht zu lassen, daß die noch in 
Betrieb befindlichen Hochöfen außerordentlich schwach 
betrieben werden. E inige W erke haben daher die zu 
Buch stehenden Roheisen- und W alzaufträge als amnull- 
liert erklärt und Angebote, die für längere Zeit an 
Hand gegeben waren, einfach zurückgezogen.

Auch bei den Werken L u x e m b u r g s  ist eine 
weitere Einschränkung der H üttenbetriebe zu verzeich
nen. Auf dem Werk der Arbed in Esch werden von 
sechs n o c h  vier Hochöfen betrieben. In  Düdelingen eben
falls von sechs noch vier, während in Dommeldingen
alle drei Oefen außer Betrieb gesetzt worden sind. 
D ifferdingen arbeitet noch m it vier von zehn Hoch
öfen. Terres Rouges hat noch vier Oefen von sechs 
unter Feuer, während Rödingen den Betrieb m it zwei 
Hochöfen von vier aufrecht erhält. Steinfort arbeitet 
mit einem kleinen Hochofen. E in ige H ochöfen arbeiten 
für belgische Rechnung, in der W eise, daß für diese 
Oefen von belgischen W erken Koks zur Verfügung ge
stellt wird, wogegen die Roheisenerzeugung an das 
betreffende belgische Werk zur Ablieferung zu bringen 
ist. Man befürchtet, daß bei weiterer Ausdehnung des 
Streikes der belgischen Bergarbeiter die Betriebe in 
Luxemburg vollkommen zum Erliegen kommen werden.

Infolge der Sistierung des M inetteversandes nach 
Deutschland und des Koksmangels bei den luxemburgi
schen und belgischen H üttenwerken werden die luxem
burgischen M inettegruben gezwungen sein, in Kürze 
ihren Betrieb nahezu einzustellen und den größten Teil 
ihrer Arbeiter zu entlassen.

Der Bergarbeiterstreik im S a a r g e b i e t  hält 
weiter 'an. D ie H üttenw erke können den Betrieb nur 
unter starker Einschränkung fortsetzen. Neunkirchen 
ist seit M itte Februar außer Betrieb.

Aus der italienischen E isenindustrie. —  W ie vor
auszusehen war, hat das französische Ruhruntemehmen 
nicht nur bei den beiden beteiligten Völkern, sondern 
in gleicher W eise w eit über die Grenzen der Ruhr 
hinaus tiefeinschneidende w irtschaftliche Folgen ge
zeitigt. In  Italien  jedenfalls steht das ganze geschäft
liche und industrielle Leben mehr oder weniger unter 
dem Einflüsse dieser Unternehmung, wenn auch nicht 
immer direkt, so doch stets m ittelbar. D ie W irtschafts
berichte sprechen gleichm äßig von geringer Kauflust, 
wenig Umsatz und zunehmender U nstetigkeit in  den 
Geschäften.

D ie erste unmittelbare F olge der Ruhrbesetzung 
war das Anziehen der K o h l e n p r e i s e .  Nachstehend 
ein Vergleich der Preise aus Ende Januar m it denen 
Ende FebruaT:

in L ire  je  t  frei W asen  Genua
E nde Ja n u a r E nde F ebruar

Cardiff erste Sorte . 195— 200 220— 225
Cardiff zweite Sorte . . 190— 195 205— 210
Newport erste Sorte . . 190— 195 205— 210
Anthrazit erste Sorte . . 240— 250 —
Gaskohlo erste Sorte . . 195— 200 215— 220
Gaskohle zweite Sorte 175— 180 205— 210
W atson’s Splint . . . . 195— 200 220— 225
Best Ham ilton Splint 190 215— 220
Schottische Nußkohle . — 195— 200
Englischer Hüttenkoks . 280— 290 470— 490 (? )
Italienischer Gaskoks . 290 300— 310

i f l c S c a  X i - l I l t h U I ö L l l I l c l I t i l l  1 1 0 1  .L Y U IlP 0 1 1 ^ )Iv llS » . l o b  J l i H U - i -

lieh noch nicht zu Ende. Schon für die allem ;wlisten  
Tage wird ein weiteres starkes Anziehen der englischen 
Preise erwartet.

D ie sofortige Folge der Kohlenpreiserhöhung war 
ein Anziehen der E i s e n p r e i s e .  D ie Grundpreise 
für Fertigwalzerzeugnisse g ingen  m it dem 1. Februar 
um 5 L. je 100 kg hinauf, sie stellten sich w ie folgt:

in L ire  je  100 kg 
frei W agen Genua

K n ü p p e l ............................................. 110
D o p p el-T  und - i_ i ........................ 123
S .-M .-S ta b e ise n ............................... 134
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In  Lire je  100 kg 
frei Wagen G enua

B a n d e ise n .................................... 143
D r a h t ...........................................138
Gewöhnliches W alzeisen . . 134

D ie Aufwärtsbewegung' auch dieser Preise kann
natürlich nicht zu Ende sein, da sie m it den. Kohlen-
preisen zu sehr verquickt sind.

In  der Zeit vom 17. bis zum 21. Februar fanden 
in Rom, unter dem Vorsitz des M inisterpräsidenten 
Mussolini ein ige Sitzungen statt, in  denen die Neu
regelung der „Ansaldowerke“ festgelegt wurde. D ie end
gü ltige Beschlußfassung darüber soll allerdings einer für 
den März einberufenen Generalversammlung Vorbehalten 
bleiben. Um dieses für die allgemeine Volkswirtschaft 
sowohl als auch für den Staat selbst w ichtige U nter
nehmen wieder auf gesunde Grundlage zu stellen, hat 
sich die Regierung zu weitgehendem geldlichen E nt
gegenkommen bereit erklärt; des weiteren wurde be
schlossen, die W erke in Aosta-Cogne m it ihrem großen 
Erzbestande vollkommen abzutrennen und als neue Ge
sellschaft unter Beteiligung des Staates wieder aufleben 
z u  lassen.

O b e r s c h l e s i s c h e  E i s e n b a h n - B e d a r f s - A k t i e n - G e s e l l 
s c h a f t  G l e i w i t z .  — Durch die Teilung OberscMesiene 
hat die Gesellschaft im  Juni 1922 die W erksanlagen 
Friedensgrube, Friedenshütte sowie die Erz- und Do
lomitförderung im K reise Tarnowitz verloren. D ie 
unter polnische Staatsoberhoheit gekommenen Betriebe 
wurden in  eine besondere Aktiengesellschaft übergeführt 
unter dem Namen „Friedenshütte Aktiengesellschaft, 
N owy-Bytom “ m it einem Aktienkapital von 60 M il
lionen M>, welches sieh ganz im Besitze der Beriohts- 
gesellschaft befindet. In  der außerordentlichen H aupt
versammlung vom 1. November 1922 wurde der E r 
w e r b  der Aktienmehrheit der D o n n e r s m a r c k -  
h ü t t e ,  Oberschlesische Eisen- und Kohlen werke A.-G., 
Hindenburg, einstim mig beschlossen und inzwischen 
durchgeführt. Dadurch ist für die W eiterentwicklung  
der deutsch gebliebenen oberschlesisehen W erke die not
wendige Grundlage geschaffen worden. —  Ueber die 
Gewinn- und Verlustrechnung sowie die Verteilung des 
Reingewinns g ib t folgende Zusammenstellung A ufschluß:

in  J t - 1919 1.1 . 20 bis 
30. 9. 20

L. 10.20 bis 
30. 9. 21

L.10.21 bis 
30. 9. 22

A ktienkap ital . . . 48 000 000 64 000 000 100 000 000 150 000 000
A n le i h e n ................. 33 242 500 32 585 500 31 707 500 30 848 500

V o r tr a g ..................... 250 0C0 250 000 250 000 250 000
B etriebsgew inn . . 9 729 918 42 837 866 42 100 812 177 391 905
R o h g e w i n n  ei  n-  

s c h l .  V o r t r a g  . 9 979 918 43 087 866 42 350 812 177 601 905
A bschreibungen . . 6 364 253 9 988 864 24 394 001 24 127 012
R e i n g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 3 615 665 33 099 002 17 956 811 153 474 893
R ücklagen  . . . . — — 825 743 2 981 965
ZiDSsebeinsteuer- 

rück lase ................. 130 000 155 000 250 000 __
V ergütung an  den 

A u fsich tsra t . . . 126 800 1 513 400 1 263 107 14 499 043
U nterstü tzungen . 

G em einnützige 
Zw ecke usw, . . . 228 865 15 180 602 367 961 8 821 386

G ew innausteil . . . 2 880 000 16 000 000 15 000 000 127 172 500
% • • 6 25 15 >)

V o r t r a g ..................... 250 000 250 000 250 000

Biicherschau*'.
H e r m a n n s ,  H ubert, beratender Ingenieur in B er

lin-Pankow : V e r g a s u n g  und G a s e r z e u g e r .  
Ein H ilfsbuch für Konstruktion und Betrieb von Gas
erzeugungsanlagen. M it 234 Abb. im T ext und vielen  
Zahlentaf. H alle (S a a le ): W ilhelm Knapp 1921. 
(V III , 262 S .) 8°. 140 M ,  geb. 170 M .

1) 3  o/ 0  =  172 500 M> auf zu 1 / 4  eingezahlten Vor
zugs-, 50%  =  50 M ill. M  auf 100 M ill. M  alte und 
50o/o =  13,5 M ill. jK> auf 27 M ill. JH neue Stamm
aktien, ferner 50%  =  63,5 Mill. M> besondere Ver
gütung.

2) D ie angegebenen Preise beziehen sich auf die 
Z e it  des E r s c h e i n e n s  der Bücher.

Das Buch hat fünf Abschnitte, nämlich: 1. V er
gasungsstoffe; 2. chemische Grundlagen der Vergasung;
3. Bau der Gaserzeuger; 4. Ueberwachung der Gas
erzeuger; 5. Gaserzeugeranlagen sowie einen Anhang' 
m it einigen Notizen über Schwelung und Zahlentafeln 
über spezifische W ärme und ähnliches. D ie beiden 
ersten Abschnitte beschäftigen sich ganz gem einverständ
lich m it den Grundlagen der Vergasung und geben einige  
Hauptzahlen für Dampfzusatz und erreichbare Gas
zusammensetzung. Auf die theoretischen Grundlagen der 
Vergasung gehen sie nicht weiter ein, sie lassen auch 
nicht klar werden, daß die Vergasung eigentlich ein 
Handwerk ist, dessen chemische Grundlagen durch die 
Temperatur und Vergasungszeit maßgebend beeinflußt 
werden und dessen Schwierigkeiten darin liegen, daß 
die verwendeten Brennstoffe eine ungleiche Stückung 
und verschiedene Gehalte von Nebenbestandteilen, d. b. 
Teer, Feuchtigkeit und vor allem Asche, zeigen. Es 
wird auch nicht hervorgehoben, w ie man den D am pf
zusatz und die günstigste Gaserzeugerleistung aus
zuproben und elnzustellen vermag, ja es w ird nicht 
einmal hervorgehoben, daß jede Kohle je nach ihrer 
Beschaffenheit eine ganz bestimmte Gaserzeugerleistung  
und einen ganz bestimmten Dam pfzusatz braucht, um 
das bestmögliche Gas zu erzeugen.

Der Hauptabschnitt des Buches, (der d ritte), 
der sich m it dem Bau der Gaserzeuger beschäftigt, 
spricht sehr eingehend von den verschiedenen konstruk
tiven Einzelteilen des Gaserzeugers, nämlich den Rosten, 
dem Mantel, den Beschickungs- und Austragungsvor
richtungen usw. und bringt eine ganze Fülle von Aus- 
führungsMiöglichkeiten, teils im Bild, teils in der B e
schreibung.

Der vierte Abschnitt, der sich m it der U eber
wachung der Gaserzeuger befaßt, bringt nur die Normen  
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute und läßt die 
heute in vielen W erken durchgebildete Apparatur zur 
Ueberwachung, nämlich die Dampfmengenmesser, D auer- 
analysen-Apparate, Temperaturschreiber und K ohlen
säureschreiber, unbeachtet.

Der fünfte Abschnitt beschäftigt sich m it den Gas
erzeugeranlagen und schildert deren verschiedene A n
ordnung und die Verteilung der Einzeleinrichtungen  
sehr eingehend, vor allem die Beförderungs- und L age
rungsmöglichkeiten der Brennstoffe. Zuletzt werden Ln 
einem Einzelabschnitt noch Anwendungsbeispiele von 
Generatorgas in Hüttenwerken, Glashütten, K essel- und 
Drehöfen gegeben.

Das Buch m acht keinen Anspruch auf V ollständig
keit, aber es gibt m it seinen 234 Bildern dem N ich t
fachmann und dem Konstrukteur eine M enge An
regungen. Leider feh lt fast ganz die kritische W ürdi
gung der geschilderten Gaserzeuger und technischen  
Einzelheiten, so daß sieh der Praktiker und Besteller 
kein klares Bild von den Vor- und N achteilen  der ge
zeigten Ausführungen machen kann, und da keine kri
tische Gliederung des ganzen Stoffes gegeben ist, ist 
es ihm auch nicht m öglich, nicht dargestellte Bauarten  
elnzuordnen und zu beurteilen. W äre eine solche kri
tische W ürdigung erfolgt, so würde man die Auswahl 
des Stoffes ohne weiteres zugeben. D a jene jedoch  
fehlt, wird man den Eindruck der E inseitigkeit nicht 
los. Dadurch ist das Buch für denjenigen, dem an 
einem ernsten Studium des Stoffes liegt, ungeeignet. E in  
solcher wird besser tun, wenn er sich m it den Schriften  
von Ferd. F i s c h e r  und G w  o s d  z , vor allem  mit 
Fischers Buche „Das K raftgas und seine Anwendung“, 
das merkwürdigerweise in dem sonst eingehenden  
Quellenverzeichnis nicht genannt ist, beschäftigt.

G. Bulle.

B a u e r ,  O-, Prof., ®tpi.»(jng., Abteilungs-Vorsteher 
der Abteilung für M etallographie am Staatlichen  
M aterialprüfungsamt Berlin-D ahlem , und Prof. 
®ipl.»(jng. E . D e  i ß ,  ständiger M itarbeiter in der 
Abteilung für allgem eine Chemie am Staatl. M aterial
prüfungsam t Berlin-D ahlem : P r o b e n a h m e  und 
A n a l y s e  von E i s e n  und S t a h l .  H and- und 
H ilfsbuch für Eisenhütten-Laboratorien. 2., verm. 
und verb. A ufl. M it 176 Abb. und 140 Tab. im Text.
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Berlin: Julius Springer 1922. (V III , 304 S.) 8°.
Geb. 118 J t .  .

D ie in erstklassiger Friedensausstattung m it gieicn- 
falls vorzüglichen Abbildungen erschienene zweite A uf
lage ist, wie auch das Vorwort besagt, sowohl im ersten 
Teile, der sieb m it der Probenahme befaßt, als auch 
im zweiten, der die chemische Untersuchung von 1<rI‘ 
und Stahl behandelt, in mehreren Punkten ergänzt, und 
außerdem sind die Abbildungen, besonders im ersten  
Teile, noch vermehrt worden. Auch bei der zweiten Aut 
läge sind nur solche Arbeitsweisen und Verfahren, vor 
allem bei den chemischen Untersuchungsverfahren, aut 
genommen, die, wenn auch manchmal m it einem grö
ßeren Zeitaufwand verbunden, bei genauer Durchfüh
rung mit vollständiger Sicherheit richtige Ergebnisse 
liefern. D ie Auswahl kann nur gutgeheißen werden.

Das Studium dieses Buches ist nicht bloß dem zu 
empfehlen, der sich möglichst genau in die ganze Sache 
einarbeiten will, sondern auch dem langjährigen Prak
tiker, der in besonderen Fällen wohl meistens in dem 
Werke Aufklärung finden wird. Die Neuauflage sollte 
daher in keiner mctallographischen Prüfungsanstalt und 
in keinem Eisenhüttenlaboratorium fehlen. A. I  ita.

B e r g ,  H ., Professor a. D. der Technischen H och
schule Stuttgart: D ie K o l b e n p u m p e n ,  einschl. 
der F lügel- und Rotationspumpen. 2., verm. u. verb. 
Aufl. M it 536 Textfig. u. 13 Taf. Berlin: Julius 
Springer 1921. (V III, 425 S.) 8<>. Geb. 98 M . _

Der Verfasser, bekannt als Herausgeber des in 
zwischen durch das vorliegende Buch ersetzten Sammel
werkes „Die Pumpen“ von K. Hartmann und J. O. 
Knoke, hat sich um die Entwicklung des K olben
pumpenbaues sehr verdient gemacht. Nachdem die erste 
Auflage seines neuen Werkes „Die Kolbenpumpen schon 
1916 vollständig vergriffen war, hat er im vorletzten  
Jahre die zweite Auflage erscheinen lassen. Wenn er 
sich, wie er im Vorwort schreibt, dabei die Aufgabe 
gestellt hat, der studierenden Jugend und den Fach- 
Genossen in ihrer Berufsarbeit eine schätzenswerte H ilfe  
zu leisten, so hat er dieses Ziel voll und ganz erreicht.

Der Maschineningenieur des Eisenhüttenwerkes, der 
nach der weitgehenden Einführung der Zentrifugal
pumpe für die Wasserversorgung, der Kolbenpumpe nur 
noch .geringere Beachtung schenkt, sollte trotzdem nicht 
versäumen, das Werk des Verfassers durchzuarbeiten, 
da es ihn über alle Fragen, die bei der Errichtung von 
Pumpenanlagen auftreten, unterrichtet. Wer das Buch 
zur Hand nimmt, wird erstaunt sein über die Fülle  
des Wissenswerten.

Nachdem er in 15 Abschnitten die Theorie der 
Kolbenpumpen eingehend behandelt hat, zeigt der Ver
fasser in den Abschnitten 16 bis 28 die konstruktive 
Ausbildung an H and umfangreicher Textabbildungen 
und Tafeln. Dabei ist es von Vorteil, aus dem Buch 
die Hersteller der verschiedenen Pumpenbauarten er
sehen zu können.

Besonders sei auf die bemerkenswerten Ausfüh
rungen über Anwendung und Berechnung der W ind
kessel und der verschiedenen Ventilbauarten hingewiesen. 
Die in dieser Auflage zuerst veröffentlichten Ergebnisse 
der Untersuchung von Teller- und Ringventilen ge
statten, das tatsächliche Verhalten der Ventile beim 
Hub zu erkennen. Der Verfasser zeigt weiter, w ie der 
Ventilschlag zu vermeiden ist, erklärt W ert und U n 
wert der gesteuerten Ventile, den richtigen Einbau der 
Ventile in den Pumpenkörper, und behandelt die ein
zelnen Pumpembauarten von der Handpumpe bis zur 
großen Wasserwerksanlage.

Zum Schlüsse bringt er eine Besprechung von 
Flügelpumpen und Umlaufpumpen (Kapselpumpen), die 
er zu den Kolbenpumpen rechnet, weil sie sich von 
diesen nur durch die Art der Bewegung ihres W asser
verdrängers unterscheiden.

W enn auch das Buch in erster Linie für die Hand  
des Konstrukteurs bestimmt sein mag, so wird es doch 
jedem in der Praxis stehenden Ingenieur deshalb von 
W ert sein, w eil es ihm zeigt, wo er etwaige Fehler 
in seiner Wasserversorgungsanlage zu finden hat.

Carl Ebbecke.

Q u e l l e n  u n d  S t u d i e n .  [H rsg. vom] O s t 
e u r o p a - I n s t i t u t  i n  Breslau. Leipzig u n d  Ber
l i n :  B. G. Teubner. 8°.

Abt. 3. Bergbau und Hüttenkunde.
II. 5. B e h a g  h e 1, G eorg: D ie E i s e n -  und 

M a n g a n e r z e  O s t e u r o p a s .  M it 37 Abb. und 
Karten und zahlr. Tabellen. 1922. (X, 361 S.)
200 M ,  geb. 220 M .

Behaghels Werk bildet in seiner sich den heutigen  
Verhältnissen anpassenden Art eine ganz neue Schöpfung 
und bietet jedem, den dieses G ebiet angeht, eine unermeß
liche Fülle von  Stoff. Soweit es dem Verfasser möglich 
war, sind die einschlägigen russischen, den wenigsten 
Deutschen zugänglichen Schriften berücksichtigt worden. 
Besonders v iel Mühe hat der Verfasser auf den w irt
schaftlichen Teil verw endet, der in seinen Ausführungen 
für j e d e n  W irtschaftspolitiker und Industriellen vongroßem  
Wert sein dürfte.

Dem  geologischen Aufbau entsprechend werden die 
Erzvorkommen der russischen Tafel für sich  behandelt,, 
in der das baltische Schild eine Sonderstellung einnimmt . 
Dieses, Finnland und das anschließende nordöstliche 
russische Gouvernement Olonjetz einschließende Gebiet 
hat zahlreiche, unregelmäßig verteilte Erzfelder aufzu
weisen. Von den neueren w ichtigen  Lagerstätten Finn
lands wäre die von  Jussarö im  N orden des Finnischen 
Meerbusens zu nennen. Ihr Vorrat wird auf 35 M illionen t  
Geschätzt. Andere m ehr bekannte Lagerstätten sind die 
von P itkäranta, K elivaara und W älim äki. W eit verbrei
tete , allerdings wenig ausgiebige Lagerstätten führen die 
paläozoischen Schichten des Moskauer Beckens in den 
Gouvernements N ishny-Nowgorod, K aluga, Rjasan, Tula 
und W ladimir, wo jährlich insgesam t 165 000 t  gewonnen  
werden. Ihr Vorrat wird bei durchschnittlich 40 bis 
50 % Eisengehalt auf 100 M illionen t  eingeschätzt. Der 
Hauptgrund der geringen Förderung lieg t in  der großen 
Ausbreitung der einzelnen Vorkom men und im  Mangel an 
den zur Verhüttung erforderlichen Brennstoffen. Eine 
noch größere, allerdings überhaupt n icht ahgehaute Lager
stätte  v o n  680 M illionen t  findet sieh  in  den devoni
schen K alken des G ouvernem ents Tam bow. Vollkommen  
in  Abrede ste llt der Verfasser das Vorhandensein der 
angeblichen R iesenlagerstätte von K ursk. — D ie weit 
ausgedehnten Eisenerzfelder des Gouvernem ents Wjatka 
und der nördlich und östlich anschließenden Teile der 
G ouvernem ents W ologda und Perm förderten in 18 Be
trieben 700 bis 900 t  Erze jährlich. Der hier auf
geschlossene Vorrat w ird auf 20 M illionen t  eingeschätzt.

In  den R andgebieten im Süden der russischen Tafel 
spielen die Eisenerze des D onetz-B eckens eine vollkommen 
nebensächliche R olle, dagegen liegt im  kristallinen Asow- 
Podolisohen Massiv das bisher w ichtigste Eisenerzlager 
R ußlands, Kriwoj-Rog. Das H aupterz ist Roteisen, 
M agnetit bildet nur 8 % der G esamtmenge. Gefördert 
werden nur hochwertige Erze, diejenigen m it 50 bis 60 % 
Eisen finden in der einheim ischen Industrie Verwendung, 
während als Ausfuhrerze ausschließlich solche m it 60 
bis 67 % Eisen benutzt werden. Im  Jahre 1913, in dem 
ihre Gesamtförderung 6 300 000 t  m it 460 000  t  Auslands
ausfuhr ausm achte, um faßte Ivr iw o i-R o g  65 % der 
russischen Eisenerzgewinnung. D iese Erze dürften noch 
für lange Jahre eine führende S telle innerhalb des russi
schen Bergbaues einnehm en. D ie Vorräte werden nach 
russischen Berechnungen auf 236 bis 491 M illionen t  ein
geschätzt. Behaghel verm utet 100 M illionen t  als nach
gewiesen und 300 M illionen t  als wahrscheinlich vor
handen. — 70 bis 80 km östlich  K riw oj-R og liegt der 
w ichtige Manganbezirk von  N ikopol. N ur ein kleiner 
Teil der F läche befindet sich im Abbau. D ie Aufbereitung 
und Anreicherung geschehen hauptsächlich durch Hand
sortierung. Eine Verbesserung des Verfahrens ist dringend 
erforderlich. D ie dort tätigen  vier bis fünf Betriebe för
dern gegen 250 000 t  Erz jährlich.

D ie zw eite Stelle unter den russischen Eisenerzlager
stätten  nim m t der durch seinen R eichtum  bekannte Ural 
ein. Auf ihn entfa llen  gegen 23 % der gesam ten Eisen
erzgewinnung Rußlands. D ie in ihm  bekannten Braun
eisenerze, Toneisensteine und Sphärosiderite sind an die 
paläozoischen Schichten gebunden, während die M agnetit«
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und Roteisensteine in  den Tiefengesteinen V orkom m en. 
Gegen 300 Betriebe förderten vor dem Kriege jährlich  
etw a  1 y2 M illionen t  Erz, von denen 57 % auf die Braun
eisensteine, 28 % auf die M agnetite und 10 %  auf die 
Spateisensteine und Sphärosiderite entfielen. Nur der 
hauptsächlich im Nord- und Siidural vertretene M agnetit 
erstreckt sich auf räumlich größere Lagerstätten, w äh 
rend das Brauneisen vereinzelt und überall verstreut 
auftritt. Ein eigenartiges Merkmal des Urals ist das 
Fehlen richtiger Eisenindustriestätten. Der Grund liegt 
im Mangel an verkokbarer Steinkohle und in der ver
breiteten Verwertung der H olzkohle.

Der eigentliche Kaukasus ist ein  an Eisenerzen außer
ordentlich armes G ebiet, nur in  seinen äußersten A us
läufern bei Taman und K ertsch, am Ostzipfel der Krim, 
steh t unm ittelbar am Meere eine m ächtige Brauneisen
lagerstätte an. Dieselbe en thält einen Vorrat von 500  
bis 900 M illionen t. D ie Gewinnung geschieht zum eist im 
Tagebau. Eine W eltbedeutung besitzt die im Eozän des 
Gouvernements K utais auftretende sedimentäre Mangan
erzlagerstätte von Tsehiatura. Der Abbau steh t noch  
heute nicht auf voller H öhe, h at sich aber gegenüber 
den früheren Jahren wesentlich gebessert. 1914 begann 
man dort mit der Einrichtung neuzeitlicher Aufbereitungs
verfahren. Die im Jahre 1913 erzielte Höehstförderung  
betrug 955 000 t  in 200 bis 300 Gruben m it 2500 bis 3000  
Arbeitern. Der früher auf 62 M illionen t  eingeschätzte 
Erzvorrat beträgt w ahrscheinlich 125 M illionen t.

Anhangsweise hat der Verfasser die westsibirischen  
Lagerstätten gestreift, deren Bedeutung im engsten Zu
sam m enhänge m it dem in ihrer N ähe sich ausdehnenden  
Steinkohlenbecken von Kusnjezk steh t. Nam entlich  
das Vorkommen von Telbeskoje verdient Beachtung.

Der z w e i t e ,  in seinen Ausführungen für die deutsche 
Eisenindustrie w ichtige Te i l  des Buches behandelt die 
w irtschaftliche Verteilung und Verwertung der Erze. 
Aus der statistischen Darstellung der Gewinnung und 
des Verbrauches der europäischen Eisen- und Mangan
erze geht die außerordentliche Bedeutung Osteuropas für 
die Lieferung von Manganerzen hervor. So stam m ten  
allein 87,8 % aller europäischen Manganerze aus Rußland. 
N ach den Ausführungen des Verfassers werden hei der 
komm enden Eisenerzgewinnung Rußland und Oesterreich 
in  Zukunft keinen größeren Eigenverbrauch zeitigen.

D ie Grundlage für die zukünftige Verwertung von  
Eisen- und Manganerzen in den osteuropäischen Ländern 
zu eigenen und Ausfuhr-Zwecken ergibt sich aus folgenden, 
nach politisch wirtschaftlichen Gesichtspunkten geord
neten Förderungs- und Vorratsmengen: Finnland m it 
seinen für die deutsche Industrie geringfügigen Eisen
schätzen bildet mehr ein Eisenausfuhrland. — Die führende 
R olle nim m t zweifelsohne Rußland ein, das im  Jahre 
1913 10,3 % der europäischen und 6,1 % der W elt
förderung zu verzeichnen hatte. An erster Steile steht 
hierbei wieder Südrußland. D ie russische Eisenerzgewin
nung zeitigte m it 200 Hochöfen während ihres G lanz
punktes 4,6 M illionen t  Roheisen, 4,8 M illionen t  R oh
stahl und 3,8 Millionen t  Fertigerzeugnisse. H eute ist 
sie auf 2 % der Friedensleistung zurückgegangen. D ie 
nordrussischen M agnetite und Seeerze versorgen haupt
sächlich die Werke in Petrosawodsk, die m ittelrussi
schen Brauneisenerze die von Moskau, Tula, Tamhow 
und Nishnij-Nowgorod. Im ganzen Gebiete m achte sich 
ein fühlbarer Mangel an Kokskohle bemerkbar, was den 
Hauptgrund des getingen Aufblühens der dortigen Erz
förderung bildet. Eine w eit wichtigere Rolle spielt der 
Ural. Der dort verfügbare Eisenerzvorrat wird auf 
150 513 0 0 0 1, der noch nicht verfügbare auf 352 340 000 t 
eingeschätzt, zusammen 502 853 €00 t . Zum A bsatz
gebiete gehörte hauptsächlich das nördliche und mittlere 
R ußland. D ie der Entw icklung dieser Industrie am  
meisten entgegenarbeitenden Um stände sind Arbeiter- 
mangel, Mangel an verkokbarer K ohle und das Fehlen  
brauchbarer Beförderungsm ittel. N ach der A nsicht des 
Verfassers wird die uralisehe Eisenindustrie fast aus
schließlich m it H olzkohle arbeiten m üssen, da die dortige 
unverkokbare Steinkohle für die V erhüttung nicht in 
Betracht komm t und das an K ohlen so reiche K usnjezk- 
hecken südlich Tomsk beinahe ebensow eit wie das D onetz- 
hecken entfernt liegt, wodurch der W ettbewerb m it Süd

rußland sehr ins Gewicht fällt. Ob diese Annahme in  
der Zukunft eine Bestätigung finden wird, muß als 
zw eifelhaft hingestellt werden, w eil in der w echselseitigen  
Beziehung des Urals und des K usnjezker K ohlenbeckens 
verschiedene w irtschaftliche Tatsachen m itsprechen, auf 
die hier einzugehen uns zu weit führen dürfte. Im  
Jahre 1914 bestanden im Ural 109 H üttenw erke m it 
67 Hochöfen. Eine durchaus nebensächliche R olle spielt 
die dortige M anganerzförderung. Ausschlaggebend inner
halb der russischen Eisenindustrie sind die Lagerstätten  
von K riwoj-Rog. Der Vorrat von  K ertsch wird auf 
900 M illionen t  eingeschätzt. Der geringe W ert dieser 
Lagerstätte liegt in dem Mangel an Festigkeit und  
im Arsengehalt der Erze, die zu ihrer V erhüttung m it 
anderen hochwertigen Erzen verm engt werden müssen. 
Ferner besitzt Südrußland die 11 bis 50 M illionen t  
Manganerze bergende Lagerstätte v o n  N ikopol. D ie 
N ähe des Donetzheckens und andere w irtschaftliche  
Vorteile haben dieses 72 % der russischen E isenerz
gewinnung umfassende Gebiet zur hohen w irtschaft
lichen B lüte gebracht. Trotz des gesteigerten Eisen
verbrauches hat Kriwoj-Rog stets Erze an D eutschland  
abgegeben. Auch Nikopol m it 131/* % der W eltförderung  
führte Manganerze aus, die teilw eise als Ferromangan  
zurückkehrten. 1912 arbeiteten in  Südrußland 48 H och
öfen m it einer Jahreserzeugung von  je 59 000  t  Roheisen. 
Die Gesamtvorräte an russischen Erzen betragen:

1. E is e n e r z e :
a) verfügbar . . . .  361313000 t  m it 184583 000 t  Eisen
h) noch n icht ver- 

• verfügbar. . . 1 8 0 8 3 9 0 0 0 0 1 m it 803225 0 0 0 1 Eisen

Insges. 2169703000  t  m it 987 808 000  t  Eisen

2. M a n g a n e r z e :
a) verfü gb ar ..................................................  5 000 000 t
h) noch nicht v e r f ü g b a r .......................  45 000 000 t

Insgesam t 50 000 000 t 
D ie H öchstleistung der eigenen H ochöfen Rußlands 

an R o h e is e n  beträgt für
a) N ordwest- und M ittelrußland . . 450 000 t
b) U r a l ........................................... 910 000  t
e) Südrußland s ......................................  2 880 000 t

Insgesam t 4 240 000 t
In  100 Jahren ist m it einer Verdoppelung des B e
triebes n icht zu rechnen. Der Verfasser komm t zu der 
Schlußfolgerung, daß der Süd-Ural und Südrußland ihre 
gesam ten Erze nicht verarbeiten können und sie noch  
lange zur Ausfuhr zulassen werden. — Der Kaukasus 
umfaßte im Jahre 1912 31,8 % der W eltmanganerzförde- 
rung. Da die russische Industrie hinreichend aus Nikopol 
m it Manganerzen versorgt « ird , kom m t dieser Bezirk  
nur für die Ausfuhr in Betracht. — Polen versorgte sich  
früher in  der H auptsache m it Erzen von  K riwoj-Rog, die 
eigene Förderung war gering. — Eine außerordentliche 
B edeutung für D eutschland besitzt der Eisenherghau 
Deutschösterreichs, da die H auptm asse des dort geför
derten Erzes ausgeführt werden muß.

Ungarn, das infolge des großen Länderraubs nur 20 % 
seiner früheren Erzförderung behalten hat, verm ag sich nur 
seihst zu versorgen. — Besser steh t die Tscheeho-Slowakei 
da, der nach Oesterreich die größten Eisenerzlagerstätten  
der ehem aligen Doppelmonarchie zugefallen sind; doch 
komm t auch dieses Land für die Eisenerzausfuhr n icht 
in  B etracht, ebensowenig Rum änien und Bulgarien. — 
D agegen könnten die noch wenig erforschten Erzfelder 
zwischen Una und Sana in Jugoslavien D eutschland  
zugute kommen. — E in  ausgesprochenes Ausfuhrland  
wird Griechenland bleiben. Solange die Tschiatura-M an- 
ganerze aushleiben, können die griechischen mangan- 
haltigen Erze für D eutsch land von  W ichtigkeit sein.

Zum Schluß gibt der Verfasser eine Zusammenfassung 
seiner Ausführungen; dabei hebt er hervor, daß in dem  
weniger erforschten R ußland noch weitere unbekannte 
Erzvorräte zu erwarten sind. Ferner wird nochm als auf 
die leider z. Zt. n icht zu übersehende Bedeutung Rußlands, 
sowie die von Oesterreich und Jugoslavien hingew iesen.

D r. L. von zur Mühlen.
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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 .  

Ernst von  From m  f .

Mitten aus einem großen und arbeitsreichen Leben 
rief der Tod am 20. Februar 1923 den Geheimen 
Kommerzienrat ®r.»jjng. e. h. E r n s t  K i t t e r  v o n  
F r o m m  nach kurzer Krankheit ab.

Der Verstorbene wurde am 1. Juli 1854 als Sohn 
des nachmaligen Generaldirektors und Kommerzienrats 
Ernst Eromm d. Aelt. in M axhütte 
bei Haidhof geboren. Nach einer 
strengen, aber trotzdem sonnigen 
Jugend besuchte Ernst Eromm die 
humanistischen Gymnasien in Trier 
und Köln, wo er auch seine R eife
prüfung ablegte. Seine berufliche 
Ausbildung als B erg- und H ü t
tenmann erhielt er auf der Ge
werbe- und Bergakademie in Ber
lin  sowie auf der Universität Mün
chen. In  den Jahren 1876 und 
1877 diente er als Einjähriger bei 
den 11., grünen Husaren in Düssel
dorf, eine Zeit, der e? noch im 
hohen Mannesalter als der schön
sten seines Lehens oft und gern  
gedachte.

Eben 25 jährig, trat er als Ober
ingenieur 1878 in die Dienste der 
Eisenwerkgesellschaft M axim ilian
hütte und übernahm 1886 aus den Händen seines Vaters 
Ernst Fromm d. Aelt. als Direktor und bald nachher 
als Generaldirektor die Leitung des Unternehmens. Mit 
eisernem W illen und seltenen Gaben des Herzens und 
Verstandes ausgerüstet, gleich bedeutend als Ingenieur, 
als Kaufmann und als Mensch, brachte er die schon 
durch seinen Vater von 1853 an aus kleinen Anfängen  
zu hoher Blüte geführte Maxhütte zu weiterem un
geahntem Aufschwung. Der Verblichene hat die M ax
hütte in den 37 Jahren seiner Tätigkeit, wobei er fast 
30 Jahre lang Generaldirektor und alleiniger Vorstand 
war, zum größten Unternehmen in Süddeutschland und

gehangen hat,

zu einem der führenden Werke der deutschen Groll- 
eisenindustrie ausgestaltet.

Am 30. September 1915, also im  62. Lebens
jahre, trat Ernst von Fromm von seinem Lc- 
benswerk, an dem er m it hingebender Liebe 

urück, führte aber auf beson
deren W unsch des Aufsichtsrates 
und der Aktionäre noch bis
1921 die Geschäfte als Dele
gierter und stellvertretender
Vorsitzender des Aufsichtsrates. 
In der Folgezeit widmete er
sich m it der ganzen ihm 
eigenen K raft und Pflicht
erfüllung den Ehrenstellen, die 
er noch in verschiedenen Unter
nehmungen innehatte, und seinem 
schönen Landsitz in Etterzhausen. 
Als letzte von den vielen Ehrun
gen, die ihm das Leben gebracht 
hat, wurde ihm noch in Aner
kennung seiner hohen Verdienste 
um die Förderung der bayerischen 
Großeiseniudustrie von der Tech
nischen Hochschule in München 
die W ürde eines Doktor-Ingeni
eurs ehrenhalber verliehen.

Unter der großen Schar von Freunden, die den 
H eim gang dieses ausgezeichneten Mannes beklagen, 
trauere auch der Verein deutscher Eisenhüttenleute, der in 
ihm wieder einen seiner M itbegründer sowie ein Mit
glied verliert, auf dessen wertvollen R at er in vielen 
wichtigen Fragen allzeit rechnen durfte.

E m st von Fromm war ein Mann der Tat und 
des W illens wie w enige seiner Zeitgenossen. Daß bei 
seiner stolzen, anscheinend o ft harten Natur so viel
Herzensgüte, Gerechtigkeit und bescheidene Größe' in
ihm wohnten, können nur die verstehen, die ihm be
sonders nahestanden.

E h r e n p r o m o t i o n .
Die rechts- und staatswissenschaftliche Fakultät der 

Universität Freiburg hat unserem M itgliede, Herrn 
F r i t z  T h y s s e n ,  Bruckhausen-Rhein, wegen seines 
mannhaften Eintretens für das deutsche Recht die 
Würde eines E h r e n d o k t o r s  d e r  R e c h t e  ver
liehen.
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