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Untersuchungen zur Feststellung der Leistungsfähigkeit und des 
Kraftverbrauches für verschiedene Walzprofile.
Von G eorg  B u lle , C. N. E lse n  und A. K n ick en b erg  in Düsseldorf.

[Bericht Nr. 76 des W alzwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Bedeutung der Arbeits- u nd  Zeitverbrauchszahlen fü r  den Betrieb und  zur Selbstkosten-Vorberechnung von W alzeisen
sorten. Beschreibung der untersuchten Walzenstraßen. Arbeitsverbrauchs-Untersuchungen zur Bestim m ung der A n fa h r
arbeit, Leerlaufleistung, Lastmehrarbeit und  Beispiele dazu. Zusam m enhang zwischen Zeit- und  Oesamtkraftverbrauch

nebst Beispielen. Schlußfolgerungen.)

I n Verfolgung der Anregung, die im  Jahre 1928 der Zeit- 
'studienausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 

den Walzwerken gegeben hat, wurde in mehreren Betrieben 
versucht, Betriebsaufschreibungen kartenmäßig zu sammeln. 
Dabei stellte sich heraus, daß es ohne Schwierigkeiten 
möglich ist, die baulichen Einzelheiten von Walzwerks
betrieben karteimäßig festzuhalten. Größere Schwierig
keiten machte es, S o lle is tu n g s k a r te n  fü r  A r b e it s 
und Z e itv erb ra u ch  b e im  W a lzen  für einzelne Profil
reihen aufzustellen. Bei dem Versuch, die hierzu notwendigen 
Unterlagen durch Messungen zu sammeln, wurden zahl
reiche Feststellungen gemacht, die eine wertvolle Ergänzung 
der Arbeitsverbrauchs-Feststellungen der Wärmestelle Düs
seldorf bilden2). Im folgenden werden die gesammelten 
Zahlen mitgeteilt, und zwar einerseits als Ergänzung der 
bisher veröffentlichten Arbeitsverbrauchsstudien und ander
seits als Beispiel für die Verwendung von Solleistungskarten. 
Die gesammelten Werte für Zeit- und Arbeitsverbrauch beim 
Walzen haben natürlich vor allem Bedeutung für diejenigen 
Betriebe, in denen sie ermittelt werden, und zwar sowohl 
dadurch, daß bei ihrer Ermittlung eine ganz eingehende 
Durchleuchtung der Betriebsverhältnisse stattfindet, die 
auch manche ungekannte Betriebseinzelheit offenbart, als 
auch, weil die ermittelten Zahlen Unterlagen für die laufende 
Betriebsbeurteilung bilden können; außerdem können sie 
zum Betriebsvergleich Verwendung finden und schließlich, 
und das ist vielleicht das W ichtigste, liefern sie die Grundlage 
zu einer Sortenvorberechnung. Man muß sich darüber klar 
sein, daß die Selbstkosten von Walzwerkserzeugnissen sich 
außer aus den Einsatzkosten in der Hauptsache aus Arbcits- 
(Energie-) Kosten und aus Kosten, die irgendwie der Zeit 
verhältnisgleich sind, zusammensetzen, man also leicht die 
Kosten in Arbeits- und Zeitkosten aufteilen und Kosten
schlüssel für Arbeits- und Zeitbedarf errechnen kann. Gibt 
dann eine technische Studie den Arbeits- und Zeitverbrauch 
einer Sorte auf der Solleistungskarte z. B. an, so lassen sich 
leicht die Sortenkosten für jede Einzelsorte bestimmen.

r) Vorgetragen vor dem Arbeitsausschuß des Walzwerks
ausschusses. — Sonderabdrucke dieses Berichts sind zu beziehen 
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Schließfach 664.

2) Vgl. A. W e rth  : K raftbedarfsstudien in durchlaufenden 
elektrisch angetriebenen W alzenstraßen. Arch. Eisenhüttcnwes.

(1928/29) S. 301/8 (Gr. C: Walzw.-Aussch. 62).

Nicht erfaßt wird bei dieser Art von Sortenrechnung der 
Einfluß der Auftragsgröße, der durch eine Sonderrechnung 
unter Berücksichtigung der Anfahr- und Umstellkosten 
Rechnung getragen werden muß. Für diese Sonderrechnung 
geben die nachfolgenden Versuche einige A n h a lts z a h le n  
nur a u f e n e r g ie w ir ts c h a ft l ic h e m  G e b ie te  durch Mes
sung der Anfahrarbeit des Walzwerks.

A. B e sc h r e ib u n g  der W alzw erk e .
Es sind in letzter Zeit fünf Walzwerke genau untersucht 

worden, und zwar eine Bandeisenstraße, eine Feinstraße, 
zwei Stabstraßen und eine Drahtstraße. Die technischen 
Einzelheiten der untersuchten Straßen können aus Zahlen
tafel 1 ersehen werden. Es handelt sich grundsätzlich um 
elektrisch angetriebene durchlaufende Straßen; die ange- 
stellten Versuche umfaßten Arbeitsverbrauchs- und Zeit
studien und hatten zur Aufgabe, die möglichen Bestwerte 
von Arbeitsverbrauch und Zeitverbrauch festzustellen. Als 
Meßgeräte wurden kW-Zähler und Stoppuhren benutzt.

B. A r b e its v e r b r a u c h ss tu d ie n .

Der Arbeitsverbrauch der Walzwerke besteht bekanntlich 
aus dem Arbeitsverbrauchf ür dasAnfahren, dem zurBewegung 
des leeren Walzwerkes (Leerlaufarbeitsverbrauch) und dem 
zur Deckung der beim Fertigungsbetrieb notwendigen Mehr
arbeit für Verformung und erhöhte Reibungsverluste (Last
mehrarbeit).

a) A n fa h r a r b e it .

Die Anfahrarbeit der untersuchten fünf Straßen ist in 
Zahlentafel 1, Spalte 9, enthalten. Sie kann gegenüber den 
früher untersuchten3) als günstig gelten; z. B. braucht die 
Feinstraße Nr. 27, die aus einer dreigerüstigen Vorstraße und 
einer dreigerüstigen Mittel- und einer siebengerüstigen 
Fertigstraße besteht, nur 24,3 kWh zum Anfahren in 1,2 bis 
2 min, während eine ähnlich gestaltete Feinstraße mit einer 
zweigerüstigen 500m Vorstraße und einer siebengerüstigen 
280er Fertigstraße4) zum Anfahren rd. 50 kWh be
nötigt. Aehnlich günstig gestaltet sich der Vergleich von 
Straße 28 mit der Straße 9 des Walzwerksausschuß-Berichts 
Nr. 622).

3) Vgl. W e r th :  a. a. O., Zahlentafel 3.
4) Vgl. W e r th :  a. a. 0 ., Zahlentafel 3, W erk 10.
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b) L e e r la u f le is tu n g .
Die Leerlaufleistung der untersuchten Straßen liegt 

zwischen 160 und 440 kW. Man beobachtete regelmäßig ein 
starkes Ansteigen der Leerlaufleistung bei strafferer An
stellung, z. B. bei Straße 26 von 160 auf 230 kW dann, wenn 
statt 2,7 mm starken Bandeisens 1,25 mm starkes gewalzt 
wurde. Aehnlich liegen die Verhältnisse bei den anderen 
Straßen (vgl. Zahlentafel 1, Bemerkungen). Die Leerlauf
leistung der Straße 29 erhöht sich um 10 % während einer 
gewöhnlichen Walzung, d. h. während 1 bis 2 h, und nimmt 
auch um 10%  zu> wenn man ohne Wasserkühlung der 
Lager walzt. Bei schlechter Schmierung kann sie über 50 % 
ansteigen. Auffällig niedrig ist die Leerlaufleistung der 
Drahtstraße mit 260 kW gegenüber früher untersuchten 
Drahtstraßen, die 470 bis über 516 kW Leerlaufleistung auf
wiesen. Ein Grund hierfür konnte bisher nicht festgestellt 
werden.

c) L a s tm e h r a r b e it .
1. D ra h t u nd  k le in e s  R u n d e ise n . Abb. 1 zeigt den 

Arbeitsverbrauch für Lastmehrarbeit bei der Erwalzung von 
Draht bei Straße 27 und 30, verglichen mit denen von Straße 
12 aus Walzwerks

ausschuß-Bericht
Nr. 622). Man sieht, 
daß bei Draht der 

Arbeitsverbrauch 
zur Verformung mit 
steigender Draht
dicke nach einem 
gesetzmäßigen Zu
sammenhang ab
sinkt; der Anstich
querschnitt scheint 
dabei nur eine gerin
ge Rolle zu spielen, 
indem Straße 30 mit 
120 mm (p Anstich 
sogar weniger Ar
beitsverbrauch als 
Straße 27 mit 70 mm 
[p und Straße 12 mit 
120 mm ip hat. Die 

Stundenerzeugung 
scheint für die Last
mehrarbeit keine 
große Rolle zu spie
len, indem Straße 27 
m it 27 bis 2 8 1 Stundenerzeugung ungefähr denselben, manch
mal sogar höheren Arbeitsverbrauch für die Lastmehrar
beit aufweist als Straße 12 mit nur 15 t Stundenerzeugung. 
Einige aus der Gesetzmäßigkeit herausfallende Arbeitsver
brauchszahlen von Straße 27 entsprachen sclilecht dureh- 
wärmtem Ausgangswalzgut und können deshalb als nicht 
üblich gelten.

2. R u n d e isen . Auf Straße 28 und 29 wurde Rundeisen 
von 26 bis 50 mm auf seinen Arbeitsverbrauch für Lastmehr
arbeit hin untersucht ( Abb. 2). Man sieht aus der Abbildung, 
die auch noch die Werte von Straße 27 m it enthält, daß die 
Lastmehrarbeit mit steigender Rundeisenstärke nach einer 
ziemlich gesetzmäßigen Beziehung abnimmt, und zwar galt 
diese Beziehung für zum Teil sehr erhebliche Erzeugungs
mengen je h. Straße 28 hatte etwa 22 bis 30 t/h  und Straße 
29 etwa 10 bis 17 t/h . Die Meßwerte von Straße 29 liegen 
dann, wenn es sich um große Aufträge, die während vieler 
Stunden abgewalzt werden, handelt, um etwa 4 kW h/t 
niedriger als bei kurzzeitigen Aufträgen, weil dann bei

Abbildung 1. Last mehrarbeit bei Draht 
und Rundeisen (Straße 12, 27 und 30).

D r a h t s t r a ß e  3 0 :  6  +  2  +  1 1  G e r ü s t e  2 5 0  <J>, 
P r o f i l  5  <f), A u s g a n g s q u e r s c h n i t t  1 3 0  [ J ] ,  

S t i c h z a h l  1 9 .

■
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wachsender Uebung der Mannschaft die Stabzeit verkürzt 
und die durchschnittliche Walztemperatur erhöht wird. Die 
auf Straße 29 beobachteten Rundeisen haben zum Teil 
(nämlich von 30 bis 35 mm <J>) eine außerordentlich niedrige

Lastmehrarbeit von 
nur 17 bis 22 kW h/t, 
und zwar deshalb, 
weil hier der zur 
Verfügung stehende 
W  alzwerksstoßof en, 
da zweireihig einge
setzt wird, das Walz
gut sehr langsam und 
gründlich vorwär
men kann. Bei den 
größeren Profilen 
von 35 bis 50 mm 
kommen längere 
Blöcke zur Verwen
dung, die nur einrei
hig gewärmt werden 
können und deshalb 

vorzeitig und 
s chle cht durchwärmt 
gezogen werden. Da
bei tritt für diesePro- 
file eine erhebliche 
Arbeitsverbrauchs

vermehrung von etwa 7 bis 8 kW h/t auf. Dasselbe, was durch 
zweireihigen Betrieb erreicht wird, nämlich gute Durchwär
mung und deshalb geringerer Arbeitsverbrauch, tritt dann 
ein, wenn infolge von Stillständen, z.B. Pausen, das Ausgangs
walzgut gut durchwärmt wird. Der letzte Punkt der unter
sten Kurve bei 35 mm <J> ist dafür ein Beispiel.

3. F la ch e isen . Abb. 3  gibt die Ergebnisse der Arbeits
verbrauchsmessung bei Flacheisen wieder, und zwar die 
Punkte h, i, k und 1. Man 
sieht, daß es sich um eine 
Lastmehrarbeit von 22 bis 
32 kWh handelt, und daß 
der Arbeitsverbrauch dann 
ansteigt, wenn bei gleicher 
Breite des Flacheisens die 
Dicke des Flacheisens sinkt, 
wie z. B. bei h und i, wo 
bei ungefähr gleicher Breite 
die Stärke von 8 auf 7 mm 
abnimmt. Außerdem steigt 
der Arbeitsverbrauch, wenn 
hei gleicher Flacheisen
stärke die Breite sinkt, , 
weshalb denn Flacheisen 1, ^  
obwohl es 2 mm stärker 
ist als i, höheren Kraft- h

e ä za 'tf  ¿ ff j f f  w  s f f  
 *- ßurc/r/nesser /nm/n

Abbildung 2. Lastm ehrarbeit bei 
D raht und Rundeisen 

(Straße 27, 28 und  29).

Stich 900° Walzgut-Temperatur herrschte gegen sonst 850°. 
Würden bei allen Flacheisenwalzungen so gute Ofenverhält
nisse wie im  Falle k geherrscht haben, so wären die Flach
eisen 95 x  7, 100 x  8 (i) und 50 x  60 x  10 (1) sicherlich mit 
8 bis 10 kW h/t weniger gewalzt worden.

In Abb. 3 sind neben dem Flacheisen auch noch Platinen, 
U-Eisen, Winkeleisen und T-Eisen nach ihrer Stegdicke ein
getragen, und man sieht überraschenderweise, daß die Ver
formungsarbeit oder Lastmehrarbeit für alle Profile einen 
gesetzmäßigen Zusammenhang mit der Stegdicke hat, und 
zwar unabhängig davon, um welches Profil es sich handelt. 
Nach der Abbildung scheint es beinahe möglich, den Arbeits
verbrauch der einfachen Bauprofile bei gleicher Breite oder 
Steghöhe nach dem für Platinen oder Flacheisen ermittelten 
Arbeitsverbrauch zu errechnen.

4. B a n d e ise n . Abb. 4 zeigt den Arbeitsverbrauch für 
das Erwalzen von Bandeisen auf Straße 26 und zum Ver
gleich denjenigen von Straße 21 und 22. Man sieht wieder, 
ebenso wie bei Flach- und Baueisen, daß der Arbeits
verbrauch ansteigt, wenn die Dicke des Walzgutes abnimmt 
und wenn die Breite des Walzgutes sich vermindert. Wenn 
man z. B. die Arbeitsverbrauchspunkte aller Bandeisen von 
etwa 50 mm Breite miteinander verbindet (geschweifte 
Kurve), so liegen unter der Kurve breitere Bandeisen, wie 
z. B. g, h, y, 1, 2, 3, 6, 7, 9 und 11. Die Punkte, die über 
der Kurve liegen, stellen entweder schmalere oder, wie das 
hier der Fall ist, m it schlechter Vorwärmung gewalzte Band
eisen dar, also verbesserungswürdige Werte, z. B. b, c, e, f 
usw. Die zum Vergleich herangezögenen Arbeitsverbrauchs
zahlen früherer Versuche an Straße 21 und 22 sind dem 
Walzwerksausschuß-Bericht Nr. 622) entnommen und liegen, 
soweit sie zu Straße 22 gehören, deshalb unter der für 26 
gezogenen Kurve, da es sich um breiteres, z.B . 130-bis 140- 
mm-Bandeisen handelt oder deshalb, weil sie, wie z. B. 
Straße 22, einer sehr viel heißeren Verwalzung entsprechen. 
Straße 22 walzt Knüppel von 60 mm [J] und 60 kg Gewicht in
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verbrauch hat als dieses, 
weil es 40 bis 50 mm - 
schmaler ist. Flacheisen k, 
das mit 20 mm geringerer ' 
Breite höheren Kraftver
brauch haben müßte als 
i, läßt sich mit sehr 
viel geringerer Lastmehr
arbeit walzen, weil hier 
der Ofen besonders wir
kungsvoll gearbeitet hat, 
so daß noch im letzten

S> 7 ff 7 J W  f f f
ß /c /b e /ff/ff/ff (S fe ß ff/c le J  

L astm ehrarbeit bei <£-, T-Abbildung 3. 
und i I -Eisen in  Abhängigkeit von der 

Dicke (Straße 5, 6, 28 und 29).

 ß/7ffßezseff///cffe/ff/ff/ff
Abbildung 4. Lastm ehrarbeit bei B and

eisen in Abhängigkeit von der Dicke 
(Straße 21, 22 und 26).
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weniger als einer halben Minute fertig, während Straße 26 
für den 64-kg-Knüppel von 65 bis 75 mm [p rd. 1% min 
benötigt. (Die zugehörigen Profile vergleiche Abb. 4.)

5. W in k e le isen . In Äbb. 5 sind die Arbeitsverbrauchs
zahlen (wiederum nur Lastmehrarbeit) für das Erwalzen von 
Winkeleisen nach Profil-Nr., d. h. also nach Steghöhe ge
ordnet eingetragen. Man sieht wiederum, daß der Arbeits
verbrauch steigt, wenn das Profil abnimmt, und noch weiter

so
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. Abbildung 7. Lastm ehrarbeit bei 
Schienen in Abhängigkeit vom Höchst

gewicht (Straße 4, 5 und 28).

steigt, wenn die Pro
fildicke sinkt. Des
halb liegen z. B. die 
Punkte 1 und 3, die 
4 mm Stegdicke 
haben, über 5 kWh 
höher als Punkte 2 
und 4, die 5 mm 
Stegdicke haben, 
und ebenso liegen die 
Punkte 9 und 11 we
gen größerer Steg
dicke unterhalb der 

Lastmehrarbeits
linie der üblichen 
Profile. Die W ertei 
bis 12 entsprechen 
Straße 29, die Punk
te a bis d Straße 28; 
beide decken sich 
ziemlich trotz des 
verschiedenen Zu
schnitts der Straßen.

Das Herausfallen einiger Werte bei Straße 29 erklärt sich 
durch schlechte Durchwärmung des betreffenden Walzgutes.

6. T -E isen . Abb. 6 enthält die beobachteten Walzungen 
von T-Eisen von Straße 28 und 29. Man sieht wieder das 
Steigen des Arbeitsverbrauchs mit abnehmendem Profil 
und erkennt gleichzeitig, daß Straße 28 ungefähr 6 kW h/t 
weniger Arbeit verbraucht, weil hier das T-Eisen mit nur 
10 Stichen gegenüber 15 Stichen bei Straße 29 gewalzt wird 
und deshalb bei den letzten Stichen höhere Walztemperatur 
und geringere Verformungsarbeit hat. Einmal wurde auf 
Straße 29 mit mir 13 Stichen gewalzt, und sofort fiel der 
Kraftverbrauch in die für Straße 28 entwickelte Kurve. 
Die von 2,9 auf 1,9 min verminderte Stabzeit gab dem 
Walzgut erhöhte Arbeitstemperatur und damit geringeren 
Kraftbedarf.

7. S ch ien en . Auf Straße 28 wurde eine 5-kg-Gruben
schiene beim Walzen beobachtet, deren Lastmehrarbeit mit 
47,5 kW h/t sich sehr gut in die für schwere Schienen im 
Walzwerksausschuß-Bericht Nr. 62 ermittelten Zusammen-

s
~ Profi/-Pr.

Abbildung 5. Lastm ehrarbeit bei Winkeleisen in  Abhängigkeit 
vom Profil (Straße 28 und 29).

Abbildung 6. Lastm ehrarbeit bei 
T-Eisen in Abhängigkeit vom 

Profil (Straße 28 und 29).

hänge eingliedert, indem sie etwa zwischen Straße 4 und 5 
zu liegen scheint ( Abb. 7).

C. Z e it -  und  G e sa m tk r a ftv e r b r a u c h .
Es ist wünschenswert, für jedes Profil und für jede Sorte 

einer Profilreihe genau die Bestwerte der Erzeugung und des 
Arbeitsverbrauchs zu kennen, denn man kann dann sein- 
genau die jederzeitigen Betriebsergebnisse werten und die 
Sortenberechnung genauer durchführen, als es heute mög

lichist. Der Zeitstudien
ausschuß des Vereins 
deutscher Eisenhütten
leute hat vor einiger 
Zeit Solleistungskarten 
für einzelne Profilgrup
pen empfohlen6). Auf 
diesen Solleistungskar
ten ist für je eine Profil
reihe eine Schaulinie 
entwickelt, die zugleich 
den Bestwert der Erzeu
gung und den Bestwert 
des Kraftverbrauches 
angibt. Auf der Waage
rechten ist dabei die Er
zeugung in t/h  und der 

umgekehrte Wert des Zeitverbrauches in m in/t aufgetragen, 
ferner auf der Senkrechten der bezogene Arbeitsverbrauch in 
kW h/t. Rechts ist außerdem jede Sorte einer bestimmten Pro
filreihe vermerkt. Man kann in der Zeichnung für jede Sorte 
leicht den Bestwert der Erzeugung und des Arbeitsver
brauches abgreifen. Da sowohl der Arbeitsverbrauch als 
auch die Erzeugung mit größer oder kleiner werdender 
Sorte einer Profilreihe gesetzmäßig zu- oder abnimmt, 
ergibt sich ein gleichmäßiger Linienzug für die Erzeugung 
und den Arbeitsverbrauch verschiedener Sorten einer Profil
reihe, und man ist in der Lage, Leistung und Kraftverbrauch 
derjenigen Sorte einer Profilreihe zu erraten, die nicht 
untersucht ist, aber zwischen untersuchten Sorten liegt. 
Der Arbeitsverbrauch setzt sich zusammen aus Arbeits
verbrauch für die Umformung (Lastmehrarbeit) und Leer
laufarbeit. Da die letzte mit dem Zeitverbrauch je t steigt, 
kann man sie als Strahl in die Zeichnung mit aufnehmen. 
Ebenso wie die höchste Leistung des Motors, da die Waage
rechte Zeit und die Senkrechte Arbeit bedeutet und jeder

Strahl , also Leistung darstellt.Z<Clt
Die Erzeugungs-Kraft Verbrauchskurve für eine Profil

reihe wird regelmäßig verlaufen, wenn die Leerlaufleistung 
von Sorte zu Sorte nicht steigt und die Reibungsverhältnisse 
ungefähr gleichbleiben. Die Kurve wird auch gleichmäßig 
verlaufen, wenn die Leerlaufleistung von Sorte zu Sorte 
zwar sich ändert, aber sich gleichförmig ändert. Dafür gibt 
Abb. 8a ein Beispiel. Wenn die Leerlaufleistung von einer 
bestimmten Sorte eines Profils an abnimmt oder ansteigt, so 
wird die Kurve einen Knick gemäß Abb. 8b oder 8c erhalten. 
Manchmal wird eine Sorte einer Profilreihe eine aus dem 
Rahmen fallende Lastmehrheit zeigen, z. B. weil hier der 
Ofen überlastet oder eine andere Kalibrierung angewandt 
wird, dann wird die Kraft- und Zeitverbrauchskurve einen 
Knick, wie Abb. 8d zeigt, aufweisen. Da, wo eine Sorte einer 
Profilreihe einen unverhältnismäßig hohen Zeitverbraucb 
aufweist, sei es, daß bei dieser Sorte die Fördereinrichtung 
nicht mitkommt oder die Mannschaft besonders viel 
Schwierigkeiten hat, wird ein Knick in der Zeit-Arbeits- 
verbrauchskurve nach Abb. 8e zu beobachten sein. Da, wo 
im Walzwerk für eine Reihe von Sorten, z. B. die großen 

5) Vgl. 0i ~ ‘ri A °
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Abbildung 8. Arbeits-Zeitverbranchsknrven für verschiedene Sorten eines Profils.

Sorten, ein engster Querschnitt auftritt, z. B. wenn der Ofen 
nicht mitkommt oder die Vorstraße nur eine ganz bestimmte 
Tonnenzah] jeweils durchläßt, wird von Sorte zu Sorte eines 
Profils der Arbeitsverbrauch zwar steigen, aber der Zeit
verbrauch gleichbleiben und ein Kurven verlauf in Alb. 8 f 
zwischen Kraft- und Zeitverbrauch auftreten. Manche

die Zeitstudien wahrscheinlich, daß 9-mrn- 
Rundeisen in weit kürzerer Zeit erwalzbar 
ist, als beobachtet wurde. Man kann des
halb eine Kurve wie gezeichnet entwerfen, 
bei der die Schweifung der rechten Seite 
durch den bei kleinen Profilen stark anstei
genden Kraftbedarf bedingt ist. Bei 12-mm- 
Rundeisen ist die Erzeugung durch einen 
engsten Querschnitt im 9. Stich beschränkt, 
bei 13-mm-Rundeisen, das aus 35 mm [p 
gewalzt wird, kann sie höher sein.

In Abb. 10 sind die Beobachtungswerte 
des Kraft- und Zeitverbrauchs beim R u n d 
e is e n w a lz e n  von S tr a ß e  29 eingetragen. 

Die obere Kurve entspricht noch nicht den Solleistungen, 
sondern verbindet nur gewisse gute Betriebswerte. Die 
untere Kurve, die von 30 bis 35 mm Rundeisen geht, 
zeigt günstigere Werte für Kraft- und Zeitverbrauch bei 
sehr warmem Ofenbetrieb. Da die obere Kurve mit den 
höheren Zahlen einem nicht ausreichenden Ofenbetrieb ent-
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Abbildung 9. Solleistungskarte fü r Rundeisen (Straße 27).
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Abbildung 10. Solleistungskarte für Rundeisen (Straße 29).

Profile haben bei ihren größeren Sorten eine ganz bestimmte, 
nicht überschreitbare Erzeugungsmöglichkeit und bei den 
kleineren Sorten derselben Profilreihe eine andere, aber 
auch wiederum festgelegte Erzeugungsfähigkeit je h (also zwei 
engste Querschnitte). In diesem Fall sieht der Zusammen
hang zwischen Kraft- und Zeitverbrauch verschiedener 
Sorten eines Profils wie Abb. 8g aus.

Im folgenden sollen aus den zahlreichen Untersuchungen 
einige B e isp ie le  über das Gesagte gegeben werden.

Aus den praktisch beobachteten Zahlen für Kraft- und 
Zeitverbrauch werden Sollwerte in der Weise ermittelt, daß 
zuerst die beobachteten Werte in ein Arbeits- und Zeit
verbrauchsschaubild eingetragen und dann auf Grund einer 
Lastmehrarbeitszerlegung die Sollwerte für die Lastmehr
arbeit ermittelt werden. Auf diese Größe wird die beob
achtete Lastmehrarbeit (Abstand Leerlaufstrahl —  Ist- 
punkt) vermindert, der Istpunkt also senkrecht nach unten 
verschoben. Dann wird durch Zeitstudie der bestmögliche Zeit
verbrauch festgestellt und der verschobene Istpunkt parallel 
zum Leerlaufstrahl auf diesen Zeitverbrauch verschoben. 
Als Beispiele für dieses Verfahren seien Flacheisen 100 x 8 
auf Abb. 11 oder Winkel 65 x  65 x 7 auf Abb. 12b erwähnt.

In Abb. 9 ist für die Rundeisenwalzung auf Straße 27 
eine Solleistungskurve eingetragen. Nicht alle Beobachtungs
punkte fallen auf diese Kurve, denn aus der Zergliederung 
des Arbeitsverbrauchs hat sich klar ergeben, daß z. B. 
Rundeisen 12 und 13 sich günstiger, d. h. mit weniger Kraft

spricht, ist es zweifellos möglich, bei Umstellung des Ofens 
die unteren Linien zur Sollinie zu machen und damit die 
Punkte von oben nach unten zu drücken (weniger Lastmehr
arbeit). Eine Linksverschiebung der Punkte, d. h. eine Ver
mehrung der Stundenerzeugung bis zu einer durch die 
Walzenanordnung gegebenen festen Grenze, ist gleichfalls zu 
erwarten, wenn man die bei der Erwalzung von 40-mm- 
Rimdeisen als möglich erkannte Leistung auch bei allen 
größeren Profilen erreicht (die Lage von Rundeisen 44,45 
und 50,8 ist durch ungeeignetes Blockgewicht verursacht). 
Der Zeitverbrauch (oder die Stundenerzeugung) ist bei den 
größeren Profilen gleich, weil bei der derzeitigen Stichver-

JO 2 f  20 70 72 70 s  s
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A bbildung  11. S o lle istungskarte  fü r  F laekeisen  (S traß e  28).
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teilung das 2. Gerüst nur eine unabhängig vom Endprofil 
gleiche Walzgutmenge hindurchläßt. Erst eine grundsätz
liche Ae'nderung der Walzwerksbedienung wird eine starke 
Linksverschiebung der Kurve, d. h. eine Erhöhung der Soll
leistung bringen; damit wird auch die Ausnutzung des Walz
werkes, die zur Zeit sehr ungünstig ist, grundlegend gebessert 
werden können. 40 bis 50 % des Arbeitsverbrauchs ist, 
wie die Abbildung zeigt, zur Zeit Leerlauf, und die Leistungs
fähigkeit des Walzwerkes ist nicht zur Hälfte ausgenutzt. 
Es handelt sich allerdings bei diesem Profil allmonatlich nur 
um geringe Walzmengen und um geringe Walzzeiten.

Alb. 11 stellt die S o lle is tu n g s k a r te  für die F la c h 
e is e n w a lz u n g  von Straße 28 dar. Von den beobachteten 
Punkten liegen die Flacheisen 100 x  8, 95 x  7, 50 x  10 und 
60 x  10, wie sich aus der Lastmehrarbeitszergliederung 
(A ll. 3) nachweisen läßt, kraftverbrauchsmäßig über dem 
Sollwert, und die Zeitstudien zeigen die Flacheisen 95 x  7 
und 50 x  10 infolge zu kleiner Aufträge in ihren Erzeugungs
zahlen unverhältnismäßig gering. Deshalb kann die aus
gezogene Linie als Solleistungskurve für 8 mm dickes Flach
eisen, die punktierte Linie als Solleistungskurve für 10 mm 
dickes Flacheisen vermutet werden; weitere Feststellungen 
zur endgültigen Festlegung der Kurven sind nötig.

In Abb. 12 unten sind die S o l le is tu n g s l in ie n  für  
W in k e le is e n  für Straße 28 eingetragen und oben die ver
mutete Solleistungslinie von Straße 29. Wie man aus dem 
unteren Teil der Abbildung sieht, ergeben sich für ver
schiedene Anstichquerschnitte verschiedene Solleistungs
linien. Bei größeren Profilen ist die Erzeugung, d. h. auch 
der Sollzeitverbrauch unabhängig von der Sorte durch die 
Leistungsfähigkeit einer Kantvorrichtung festgelegt, die 
an der Vorstraße Zuführung und Querbeförderung des 
Walzgutes besorgt und unabhängig von der zu erwalzenden 
Sorte eine immer gleich kleine Menge Walzgut durchläßt, 
also als engster Querschnitt wirkt. Die Solleistungskurve ist

aus den Bestwerten zum Teil ungewöhnlicher Sorten für die 
gewöhnlichen Winkeleisen ermittelt. Beim Vergleich der 
Solleistungen von Straße 28 (Abb. 12 unten)  und Straße 29 
(Abb. 12 oben) sieht man die verhältnismäßig kleine Er
zeugung von Straße 29 im Verhältnis zu Straße 28, aber den 
günstigen Leerlauf dieser meist nur mit vier Gerüsten 
arbeitenden Straße gegenüber der mit sieben Gerüsten 
arbeitenden Straße 28, schließlich die gute Ausnutzung der 
Leistungsfähigkeit der Straße (höchste Leistung) bei Straße 
28 und die schlechte Ausnutzung bei Straße 29. Im einzelnen 
ist zu Straße 29 noch zu sagen, daß die gemessenen Werte 
sowohl kraftverbrauchsmäßig als zeitverbrauchsmäßig durch
aus keine Bestwerte darstellen, und sich nur durch Zerglie
derungen von Punkt zu Punkt feststellen läßt, daß man durch 
laufende Betriebsverbesserung und scharfe Betriebspflege 
zu Werten gemäß der gezeichneten Sollkurve zu kommen 
vermag.

Solleistungskarten für die einzelnen Profile, wie die be
schriebenen, erlauben, wenn sie einmal ermittelt sind,

1. die Vorausbestimmung von Arbeitsverbrauch und 
Stundenerzeugung für noch nicht gewalzte Sorten des be
treffenden Profils,

2. eine ständige genaue Beurteilung der betrieblich er
reichten Arbeitsverbrauchs- und Erzeugungszahlen mit den 
erreichbaren,

3. eine gute Sortenberechnung und schließlich nach 
ihrer Ermittlung,

4. einen Vergleich von Betrieb zu Betrieb,
5. eine gute Betriebszergliederung zur Aufdeckung von 

Fehlern und Erkennung von Verbesserungsmöglichkeiten.

Zusammenfassung.

Bei fünf Walzenstraßen wurden Zeit- und Arbeitsver
brauchsmessungen durchgeführt und dabei festgestellt, daß 
sich

1. eine kartenmäßige Aufschreibung der baulichen Ein
zelheiten der Walzwerke gut durchführen läßt und über
sichtlich ist;

2. daß die Lastmehrarbeit beim Erwalzen von Rund
eisen, Flacheisen, Bandeisen, Winkeleisen, T-Eisen und 
Grubenschienen einen gesetzmäßigen Zusammenhang mit der 
Größe des Profils hat und sich eine eindeutige Beziehung 
zwischen der Dicke des Walzgutes und der Lastmehrarbeit 
finden läßt, und zwar steigt die Lastmehrarbeit je t bei Draht 
und Rundeisen mit abnehmender Dicke, bei Flach-, Band-, 
Winkel- und T-Eisen mit abnehmender Dicke und Breite 
des Walzgutes. Die Lastmehrarbeit ist für Bandeisen, 
Flacheisen und kleines Profileisen bei gleicher Steghöhe 
und gleicher Dicke ungefähr gleich;

3. der Zeit- und Arbeitsverbrauch für verschiedene 
Sorten einer Profilreihe läßt sich in gute gesetzmäßige 
Schaulinien ordnen, so-daß Solleistungskarten für Arbeits
und Zeitverbrauch möglich sind. Dabei werden Knicke in 
der Hauptsache durch engste Querschnitte hervorgerufen.

Man kann mit Solleistungskurven, wie den ermittelten, 
Arbeitsverbrauch und Erzeugung für noch nicht gewalzte 
Sorten bekannter Profile vorausbestimmen, die Betriebs
zahlen des laufenden Betriebes beurteilen, hat Unterlagen 
für die Sortenberechnung und kann Betriebe miteinander 
vergleichen. Es wird empfohlen, Arbeitsverbrauchs- und 
Zeitverbrauchsstudien in Walzwerken fortzusetzen, um 
diese Unterlagen der betrieblichen Beurteilung zu schaffen, 
und außerdem, weil diese Untersuchung eine ganz uner
wartete Aufklärung über die verschiedensten Betriebsver
hältnisse bringt und damit Verbesserungsmöglichkeiten be
trieblicher Art weitgehend die Wege ebnet.

I
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Abbildung 12. SolleistungskartenfürW inkeleisen(Straße28u.29).
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Erfahrungen an Rohrleitungen eines Hüttenbetriebes im Ruhrgebiet.
\o n  $ipt.=Q;ng. K a r l N eu m an n  in Oberhausen.

(Berücksichtigung von II erkstoff, Durchmesser, Lage und  Halterung, Verbindung und  Dichtung, A usdehnung, Schutz 
und Ausbesserung bei Rohrleitungen fü r  Frisch- und A bdam pf, T rin k-, Brauch-, D ruck-, W arm -, K ühl- und  Kaltwasser, 

L u ft, Gicht- und  Koksofengas. Betriebsarbeiten an  Gasleitungen.)

B ei der Anlage von Dampf-, Wasser- und Gasleitungen 
müssen die verschiedensten Dinge, wie Werkstoff, 

Durchmesser, Lage und Halterung, Verbindung und Dich
tung, Ausdehnung, Schutz und Ausbesserung berücksich
tigt werden.

Für F r is c h d a m p f le i tu n g e n  kommen heute nur noch 
nahtlose Stahlrohre in Frage, soweit sie der Größe nach her
gestellt werden können, also bis etwa 600 mm 1. W. Größere 
Rohre müssen feuer- oder wassergasgeschweißt und zuver
lässig geprüft werden. Wenn die Drücke 15 at nicht über
schreiten, ist die Beschaffenheit des Werkstoffes nicht so 
wichtig, er muß nur gut schweißbar sein. Der Durchmesser 
ist so klein als möglich zu halten. Bei den hier in Frage 
kommenden Drücken spielt ein Druckabfall von ein paar 
zehntel Atmosphären keine große Rolle. Dagegen gibt die 
Größe der Rohroberfläche wegen der Rohrkosten, der 
Wärmeschutzkosten und vor allem wegen der Varme- 
verluste den Ausschlag. Die Dampfleitungen auf Hütten
werken haben wegen der Weitläufigkeit der Anlagen meist 
eine beträchtliche Ausdehnung, so daß dieser Umstand 
keinesfalls vernachlässigt werden darf. Von der Kessel
anlage bis zur letzten Maschine ist ein Druckabfall von 
3/10 bis 4/ 10 at zugelassen bei höchsten Dampfgeschwindig
keiten von 38 m /s. Dadurch können die Leitungen ganz 
wesentlich verkleinert werden. Wie groß die Verluste sein 
können, wurde vor Jahren an einem Sonntag in einem 
Hüttenwerk des Ruhrgebietes festgestellt, indem zwölf 
Kessel von 100 m2 notwendig waren, um den Druck im  
Rohrnetz bei abgeschalteten Maschinen hoch zu halten. 
Heute werden dazu nur sieben Kessel benötigt, wozu aller
dings noch später zu erwähnende Verbesserungen wie Weg
fall der Flanschen und Verbesserung des Wärmeschutzes 
wesentlich beigetragen haben. Bei Ferndampfleitungen 
kann der Druckabfall sogar Atmosphären betragen, bevor 
der Drosselverlust die Verringerung des Wärmeverlustes 
der Leitung und die Mehrkosten der Kessel die Ersparnisse 
an Rohrkosten erreichen.

Frischdampfleitungen werden, wenn irgend angängig, 
hochgelegt. Sie müssen für die Aufsicht und etwa nötig 
werdende Ausbesserung gut zugänglich sein. Ihre Halterung 
muß mit der Ausdehnung zusammen gut durchdacht werden. 
Die Leitungen sollen sich nicht hierhin und dorthin aus- 
dehnen können, sondern Festpunkte, Dehnungsmöglich
keiten und Auflageeinrichtungen der Leitungen sollen so 
genau festgelegt werden, daß die Leitungen sich in ganz be
stimmter Weise dehnen müssen. Dies läßt sich zunächst 
dadurch erreichen, daß die Leitungen, wenn möglich, nicht 
aufgehängt, sondern auf Rollen gelagert werden, die zum 
großen Teil durch Staufferbüchsen geschmiert werden 
können, weiterhin dadurch, daß ausgeprägte Festpunkte und 
ausreichende Ausdehnungsmöglichkeiten angeordnet werden. 
Bei den letzten haben sich vor allem die Faltenrohrbogen in 
Form von möglichst schlanken Krümmern und Lyrabogen 
bewährt. Aber auch Dehnungsstopfbüchsen wurden ein
gebaut, die sich bewährt haben. Sie nehmen wenig Platz 
weg und drosseln nicht, aber sie bedürfen guter Ueber- 
wachung, nicht nur, um dicht, sondern auch gangbar zu 
bleiben. Während einer mehrtägigen Stillstandszeit setzte 
sich in einer großen Leitung eine solche Stopfbüchse so fest,

daß bei Inbetriebnahme eine sehr kräftig gehaltene Fest
punktstelle losriß. Es bedurfte stundenlanger mühsamer 
Arbeit, um die arg verschobene Leitung wieder in ihre rich
tige Lage zu bringen, abgesehen von der Sorge um viele 
unter stärkster Spannung stehende Verbindungen. Seitdem 
wird ein Stopfbüchsenbuch geführt, in dem bei jeder Aende- 
rung des Betriebszustandes die Stellungen der Büchse und 
ihre Behandlung genau verzeichnet werden.

Die übliche Verbindung der Dampfleitungen ist die 
Schweiße geworden. Flanschen werden nur noch bei Arma
turen angewendet. Die früher bei kleineren Leitungsdurch- 
messem noch übliche Verschraubung ist ganz verschwunden. 
Es wird alles mit Gas stumpfgeschweißt. Bei den Dehnungs- 
krümmem scheute man sich zunächst wegen der zweifellos 
auftretenden Biegungsbeanspruchungen die Schweißung an
zuwenden. Heute werden die geraden Schenkel möglichst 
lang gemacht und auch diese Stellen geschweißt. Selbst 
bei Frischdampfleitungen von 550 mm 1. W. haben die 
Schweißen gut gehalten. Gefährlich werdende Brüche von 
Schweißen sind überhaupt nicht aufgetreten. Ganz selten 
stellte sich ein Anbruch heraus, der gewöhnlich ein Span
nungsriß war. Die Undichtigkeit war dabei nicht größer als 
bei einem undichten Flansch und ließ sich stets leicht be
seitigen. Bei den Flanschenverbindungen werden lose Flan
schen mit Bunden auf dem Rohr angewendet. Die Bunde 
werden auf das Rohr aufgeschweißt, früher elektrisch, jetzt 
meist durch Gas. Zur Aufnahme der ausschließlich ver
wendeten It-Ringe werden zum größten Teil noch Rück- und 
Vorsprung gebraucht, jedoch strebt man an, zu den gewöhn
lichen glatten Flanschen überzugehen.

Als A b sp e r r v o r r ic h tu n g e n  dienen nur Schieber aus 
Stahlguß; sie bilden ein Sondergebiet für sich. Die Zahl der 
Armaturen sollte möglichst eingeschränkt werden, es sind 
also Doppelabsperrungen zu vermeiden, nicht nur der vielen 
Flanschen wegen, sondern auch, weil wenige Armaturen 
besser gut instand gehalten werden können. Bei Kessel
batterien und Maschinen waren früher mehrfache Absper
rungssicherungen und Umschaltmöglichkeiten vorhanden, 
die ganz selten einmal gebraucht wurden. An ihre Stelle 
sind glatte Rohrverbindungen getreten, und damit Hunderte 
von Flanschen, also auch viele Wärmeverluste und viel 
Arbeit und Armaturen, Stopfbüchsen und Flanschen weg
gefallen.

Wichtig ist die E n tw ä sse r u n g  der Dampfleitungen. 
Neben den üblichen Kondenstöpfen für kleine Wasser
mengen sind vor den Maschinen größere Wassersamnder an
zuordnen, die im Gegensatz zu früher heute einfacher ge
halten sind in der Erkenntnis, daß Prallwände, Siebe und 
ähnliches überflüssig sind und allein Geschwindigkeits- und 
Richtungsänderung genügen, um das Wasser auszufällen.

Einen Innenschutz hat die Dampfleitung nicht nötig. 
Irgendwelche Anfressungen oder Niederschläge treten nicht 
auf, obwohl z. B. bei permutiertem Wasser reichlich Kohlen
säure im Dampf ist. Den Außenschutz bildet die Isolierung, 
die als Sondergebiet hier nicht näher erörtert werden soll.

Während die Dampfleitungen mit ihren vielen Flan
schen, Armaturen und mangelhaften Ausdehnungsmöglich
keiten, die noch in den sogenannten Flanschenscheren be
standen. früher eine ganze Arbeitergruppe zur Instandhai-
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tung erforderte, maclit die heutige glatte Leitung nur noch we
nig Arbeit und kostet nur noch eine leichte Ueberwachung.

Für A b d a m p fle itu n g e n  gilt im großen und ganzen das 
von der Hochdruckleitung Gesagte. In der Querschnitts
wahl ist man aber nach unten schnell an der Grenze, da hier 
ein größerer Druckabfall nicht mehr entstehen darf, wenn 
man nicht unnötig hohe Gegendrücke an den Maschinen 
zulassen will. Die Ausdehnung ist nur ein Drittel der der 
Frischdampfleitungen. Man wird ihrer daher auch leichter 
Herr. Es werden vielfach Wellrohrausgleichstücke ange
wandt, die sich als einwandfrei erwiesen haben. Eine un
angenehme Aufgabe ist bei den oft, vor allem an den Ma
schinen, tiefliegenden Abdampfleitungen die Entwässerung. 
Kondenstöpfe entwässern bei Abdampfleitungen nicht mehr 
gut. Richtig sind Syphons, wenn sie so hoch oder tief auf
gestellt werden können, daß sie den Dampfstößen gewachsen 
sind. Bei Leitungen, die etwa schon in einem Kanal liegen, 
muß man die Rohre recht tief in den Erdboden führen. 
Wo dies nicht möglich ist, kann man größere Gefäße verwen
den, deren Austrittsöffnung so tief angeordnet und so eng 
gehalten wird, daß sie auch bei größeren Dampfstößen 
immer noch unter Wasser bleibt.

Bei den K a ltw a sse r le itu n g e n  wird oft zweierlei 
Wasser auf einem Werk verwendet, z. B. einmal etwa das 
vollkommen gereinigte, als Trinkwasser verwendbare Wasser 
aus der Ruhr und das andere Mal das chemisch und mecha
nisch vollkommen verschmutzte Wasser aus der Emscher. 
In diesem Falle bestanden alle Leitungen ursprünglich aus 
Gußeisen. Dann versuchte man zu schmiedeisernen Leitungen 
überzugehen. Das gelang wohl bei Ruhrwasser; bei dem 
stark angreifenden Emscherwasser trat aber eine so schnelle 
Zerstörung der Rohre ein, daß jetzt wieder die gußeisernen 
Leitungen verwendet werden. Aber auch bei Ruhrwasser 
wird Gußeisen besonders wegen der besseren Haltbarkeit 
im Boden wieder bevorzugt. Da die Zuführungsdrücke 5 
und 3 at betragen, ist ein Druckabfall von 0,5 at auch eher 
zulässig, d. h. die Leitungen können klein gehalten werden.

Für die Lage der Wasserleitungen ist die Beseitigung 
der Frostgefahr ausschlaggebend, sie werden daher in die 
Erde oder in Kanäle verlegt. Eine Ausdehnung kommt bei 
der gleichbleibenden Temperatur nicht in Frage. Unter der 
Erde bildet die bleiverstemmte Muffe die Rohrverbindung, 
über der Erde die Schweiße und Flansch mit Gummi- oder 
Lederdichtung. Wichtiger als die Frostgefahr ist der Schutz 
der Leitung, und zwar bei Kaltwasser vor allem der Außen
schutz. Ein Boden, der z. B. aus einer stark mit Schlacke 
und Asche aller Art durchsetzten Anschüttung besteht, zer
stört ungeschützte Rohre sehr schnell. Hier haben sich 
folgende Maßnahmen bewährt: Bei schmiedeisernen Rohren 
erhitzt man die Rohre und tränkt sie dann in Teer, der sich 
fest in die Oberfläche einbrennt. Gußeiserne Rohre brauchen 
nur einfach geteert werden. Alle Rohre werden nach dem 
Teeren mit Jute umwickelt, die dann nochmals mit Teer 
und Asphalt gut durchtränkt wird. Die so behandelten 
Rohre bettet man in reinen Sand. Bei diesen Arbeiten 
kommt es wesentlich auf die Güte der Ausführung an. Auf 
Grund schlechter Erfahrungen an verschiedenen Stellen 
wurde eine große Leitung, die unter einer Straße lag und vor 
15 Jahren gelegt worden war, untersucht. Es war erstaun
lich, wie die auf vorbeschriebene Art sorgfältig geschützte 
Leitung unversehrt geblieben war, nicht der leichteste Angriff 
zeigte sich. Bei den in Kanälen verlegten Leitungen spielt 
das Niederschlagwasser eine unangenehme Rolle. Alle An
striche und Bejutungen faulen einfach weg. Hier kann nur 
eine Wärmeschutzschicht auf den Rohren helfen, die das 
Niederschlagen von Wasser verhütet.

Die D r u c k w a s s e r le itu n g e n , Vor- und Rückwasser
leitungen, sind ausscldießlich aus Schmiedeisen. Bei ihrer 
Bemessung ist auf die oft recht stoßweise Entnahme Rück
sicht zu nehmen. Die Rückwasserleitungen vor allem müssen 
reichlich bemessen werden. Es ist vorgekommen, daß bei 
kleinen Rückzugzylindern und hohem Gegendruck in der 
Rückwasserleitung das Rückziehen zu langsam vor sich ging 
oder gar nicht möglich war. Alle Leitungen müssen frost
sicher in Kanäle verlegt werden. Bei der Halterung ist bei 
hohen Drücken auf die Krümmer achtzugeben, die sich zu 
strecken bestreben und dann die Verbindungsflanschen ab
reißen können. Bei der Vordruckleitung bildet die Verbin
dung fast nur der Flansch. Auch die Stumpfschweißung ist 
mehrfach, aber noch sehr zaghaft, angewendet worden, ob
gleich Mißerfolge bei guter Ausführung der Schweiße bisher 
nicht eingetreten sind. Zur Dichtung dient bekanntlich 
Leder. Die Rückwasserleitungen werden ganz geschweißt. 
Ein besonderer Schutz der Leitungen innen ist nicht not
wendig, weil das Wasser immer wieder umläuft und der 
Oelgehalt die Wände schützt.

Anderer Art sind die Erfahrungen bei den W arm w asser- 
le itu n g e n . Je nach Temperatur und Verwendung sind 
verschiedene Leitungen vorhanden, und zwar zunächst die 
Kondensatorkühlleitungen. Wird z. B. ein mit Permutit 
gereinigtes Wasser für diesen Zweck verwendet, so hat man 
weder in den Rohrleitungen noch in den Kondensatorrohren 
irgendwelche besonderen Erscheinungen zu befürchten. 
Anders ist dies schon bei den Kühlleitungen für die Türen der 
Siemens-Martin-Oefen. Die Temperatur steigt hier wesentlich 
höher. Obgleich das Wasser umläuft und gekühlt wird, so 
erfordert es trotzdem noch Zusatzwasser, und wenn dieses 
z. B. Ruhrwasser ist, so können sich doch in den Leitungen, 
besonders hinter den Türen, starke Ansätze bilden, die von 
Zeit zu Zeit zur Erneuerung der Rohre zwingen. Eine noch 
höhere Temperatur weist z. B. das Umlauf wasser der Warm
wasserheizung auf, die von einer zusammengefaßten Anlage 
aus betrieben wird. In dieser Heizung läuft praktisch immer 
dasselbe Wasser um, da die Zusatzmenge außerordentlich 
gering ist. Daher hat sich in diesem Netz nichts Nach
teiliges gezeigt. Temperaturen von 90 bis 100° weist das 
Warmwasser einer mit der Heizungsanlage verbundenen 
Warmwasserversorgung auf. In diesen Leitungen, bei denen 
zunächst kein Schutz vorgesehen war, traten schnell außer
ordentlich starke Anfressungen auf, die zunächst nahe der 
Zentrale, aber dann auch an den entfernteren Stellen zur 
Vernichtung der Rohre führten.

Die erwähnten Ansätze und Anfressungen werden ver
ursacht:

1. durch die Menge der im Wasser gelösten Kohlensäure;
2. durch die Menge des im Wasser gelösten Sauerstoffes;
3. durch die Temperaturänderung in den Leitungen;
4. durch die Wassergeschwindigkeit;
5. durch Druckschwankungen;
6. durch die Beschaffenheit des Rohrwerkstoffes.
Die unter 3 bis 6 erwähnten Bedingungen lassen sich 

kaum beeinflussen; dagegen die Punkte 1 und 2. Maßgebend 
ist hier das Gleichgewicht zwischen Karbonaten und Koh
lensäure, die freie wirksame Kohlensäure und der Sauer
stoff. Wird eines der Gase ganz entfernt, dann können die 
nachteiligen Erscheinungen auf hören; geschieht dies aber 
nur unvollkommen, dann wird die Art der Erscheinungen 
sich ändern. Man sieht dies deutlich z. B. an dem Unter
schied zwischen den Ansätzen in den Kühlleitungen des 
Siemens-Martin-Werkes und den Anfressungen in den 
Warmwasserleitungen der Warmwasserversorgung. Das 
Wasser ist in beiden Fällen Ruhrwasser, die Temperatur
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erhöhung auch nicht wesentlich verschieden. Dagegen be
wirkt im Siemens-Martin-Werk der Kühler eine Aenderung 
des Gehaltes an Kohlensäure und Sauerstoff, und zwar eine 
Verminderung des Kohlensäuregehaltes, die dann ein Aus
fällen von Kalziumkarbonat verursacht. Der Stein in den 
Rohren besteht nach den Untersuchungen zum größten Teil 
aus Kalziumkarbonat, der nächstkleinere Bestandteil ist 
dann Rost. Bei den Warmwasserrohren dagegen ist ein 
Ansatz nicht da, aber die Rohre werden einfach von innen 
durchgefressen. Näher auf diese Fragen einzugehen, würde 
hier zu weit führen, besonders weil man Gefahr läuft, zu 
verallgemeinern. Alle Wässer sind verschieden, und ebenso 
verschieden ist auch ihr Verhalten. Es ist deswegen auch 
ausgeschlossen, daß das gleiche Mittel überall zum Erfolg 
führt. Als Gegenmittel haben sich bewährt: 1. Das Impf- 
verfahren mit Salzsäure, das die Ansätze verhüten soll.
2. Das Rivag-Verfahren, das mit Natriumlauge die freie 
Kohlensäure entfernt. 3. Das jetzige Groeck-Verfahren, 
das mit Natriumsulfit den Sauerstoff entfernt. 4. Die 
Vakuumentgasung, die beide Gase entfernt.

Das Impfverfahren ist wirksam, birgt aber die große 
Gefahr in sich, die Leitungen durch die Säuren zu zer
stören. Das Ri vag-Verfahren hat sich bei einer Anlage be
währt, wenn es mit Unterbrechung angewendet wird. Das 
heutige Groeck-Verfahren wurde schon vor fünf Jahren ver
sucht, indem das Natriumsulfit in abgemessenen Mengen 
dem Warmwasser zugesetzt wurde. Ein Erfolg für die 
Rohre zeigte sich, aber das Verfahren war erstens zu teuer, und 
zweitens stellte sich ein unangenehmer Geruch im Waschwas
ser ein. Beides führte zur Aufgabe dieses Verfahrens. Heute 
wird in den Großanlagen die Vakuumentgasung ange
wendet, die sich als zuverlässig und billig im Betrieb er
wiesen hat.

Eine Heißwasserleitung bedarf wohl noch der Erwähnung, 
das ist die Speisewasserleitung der Kesselanlage, die fast als 
Dampfleitung anzusprechen ist. Bei dem entgasten Per- 
mutitwasser, das in diesem Falle gespeist wird, sind auch 
innen die Leitungen in gutem Zustande. Anders war es 
bei der Kesselanlage einer Schlackenmühle; diese arbeitete 
mit Sodareinigung ohne Rückführung, und die Rohre setzten 
sich im Verlauf von etwa drei Jahren so zu, daß sie erneuert 
werden mußten. Das lag wohl daran, daß die Reinigungs
behälter nicht groß genug waren. Die chemischen Um
setzungen fanden auch noch in den Rohren statt, so daß 
Ablagerungen entstanden. Ein Gegenmittel bestand hier 
nicht, somit mußten die Leitungen, da sie nur kurz waren, 
ausgewechselt werden.

Die P r e ß lu f t le i tu n g e n  bestehen aus nahtlosen 
schmiedeisemen Rohren und sind durch Schweißung mit
einander verbunden. Die Bemessung ist gleich der bei 
Dampf, d. h. es ist ungefähr derselbe Druckabfall zulässig. 
Eine Ausdehnung kommt nicht in Frage. Bemerkenswert 
ist hier nur die Frage der Gesamtanlage und der Entwässe
rung. Die Leitung ist als Ringleitung verlegt mit einzelnen 
Abzweigen, die zu Entnahmegruppen führen. An diesen 
Gruppen sind von 3 bis zu 10 Anschlußmöglichkeiten vor
gesehen, von denen jede an der Gruppe absperrbar ist. Der 
Zweck dieser Anordnung ist, die Anschlüsse besser auf Un
dichtigkeiten hin beobachten zu können und zu verhüten, 
daß von irgendeinem Betrieb versteckte Anschlüsse herge
stellt werden, die sich der Ueberwachung entziehen. Aus 
den gleichen Gründen sind auch fast alle unterirdischen 
Leitungen nach und nach hochgelegt worden. Undichtig
keit ist noch immer das Uebel stark verzweigter Preßluft
netze. Das zweite Uebel ist die Wasserbildung in den Lei
tungen. Am besten ist es natürlich, man kühlt die Luft

hinter den Verdichtern so weit ab, daß der größte Teil des 
Wassers ausfällt. Sonst muß man bei allen längeren Ab
zweigen vor den Anschlußgruppen Entwässerungen in Form 
einfacher Richtungswechseltöpfe anordnen, die aber nicht 
alles Wasser von den Anschlußstellen fernhalten.

Eine größere Bedeutung haben heute die G a s le itu n g e n ,  
und zwar die H ochofen gasle itu n gen , die zunächst zu 
den Kesselanlagen, dann zu den Stahl- und Walzwerken 
führen. Dazu sind dann die K ok sofen gasle itu n gen  ge
kommen, die heute dazu dienen, das Gas auf große E nt
fernungen wegzuleiten.

Die H o c h o fe n g a s le i tu n g e n  mit ihren riesigen Ab
messungen wurden bis in neuerer Zeit aus Blechen zu
sammengenietet und mit Flanschen verbunden. Neuer
dings wird man auch hier die glatte geschweißte Leitung 
vorziehen, die in Längsnähten und Rundnähten verschweißt 
wird. Bei K o k so fe n g a s  werden die Ferngasleitungen für 
hohe Drücke aus nahtlosen Rohren, die Leitungen für 
niedere Drücke genau so wie die Hochofengasleitungen her- 
gestellt.

Bei Anlagen, die mit G a sb e h ä lte r n  unmittelbar 
arbeiten, bleiben die Gasdrücke verhältnismäßig niedrig 
und überschreiten hinter den Behältern meist nicht 200 mm 
W.-S. Bei solchen Drücken spielt der Druckabfall in den 
Leitungen eine gewaltige Rolle. Da meistens immer neue 
Anschlüsse im Werk hinzukommen, so wird bald jede neue 
Leitung wieder zu klein, so daß heute alle neuen Leitungen 
gleich überreichlich bemessen werden müssen. Aber trotz
dem bleibt es bei einer großen Anzahl von Entnahmestellen 
nicht aus, daß bei wechsehider Entnahme der einzelnen 
Stellen Druckschwankungen auftreten, die sich dann nur 
durch Gasdruckregler beheben lassen, d. h. wenn die Drücke 
noch so hoch bleiben, daß sie überhaupt noch geregelt 
werden können. Bei Koksofengas haben heute schon die 
Rohrnetze solche Abmessungen, daß es wirtschaftlicher 
wird, von vornherein hinter den Gasbehälter eine Verdichter
anlage anzuordnen, die dann durch verhältnismäßig kleine 
Leitungen das Gas ohne wesentliche Druekschwankungen 
den Verbrauchsstellen zuführt, wie dies z. B. eine Selas
anlage tut.

Bei F e r n g a s le itu n g e n  hängt die Bemessung der 
Rohre und damit des Druckes von dem Ergebnis einer Be
rechnung der Rohrkosten und Verlegungskosten einerseits 
und der Anlagekosten und Betriebskosten der Verdichter
anlage anderseits ab. Das Wirtschaftlichere gibt den Aus
schlag.

Die H o c h o fe n g a s le i tu n g e n  werden fast stets hoch
gelegt, weil es leichter möglich ist, den Staub zu entfernen 
und die Leitungen zu entwässern; auch wird im allgemeinen 
das Gas nicht auf große Entfernungen weggeleitet. Die 
Leitungen bleiben im Bereich der Werke, und dort ist es 
fast immer am günstigsten, sie hochzulegen. Vor allem ist 
bei Undichtigkeiten, die in der Erde oder in Kanälen ja 
nie sofort bemerkt werden, die Gefahr der Vergiftung durch 
Gas ungeheuer groß.

Anders ist dies bei K o k s o fe n g a s le itu n g e n . Seit Jahr
zehnten liegen die Leuchtgasleitungen in der Erde, ohne 
daß sich wesentliche Anstände ergeben hätten. Allerdings 
waren die Abmessungen der Leitungen noch verhältnis
mäßig klein und die Drücke niedrig. Die heutigen Koksofen
gasleitungen haben schon ganz ansehnliche Abmessungen, 
und ihre Drücke sind oft recht hoch. Die Leitungen sind 
dabei nicht mehr so nachgiebig; man mußte deshalb nach 
neuen Verbindungen suchen. Eine Ferngasleitung, die vor 
etwa neun Jahren nach dem Stahlwerk gelegt wurde, brachte 
viel unangenehme Erfahrungen. Die Leitung wurde mit Gas
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stumpfgeschweißt, an einzelnen Verbindungsstellen mit den 
üblichen Muffen versehen und in die Erde verlegt, doch 
zeigten sich im Laufe der Zeit einige Störungen, wie Undicht
werden von Muffen, Bruch von Schweißnähten besonders in 
der Nähe von Brücken, sogar Herausziehen des Rohres aus 
der Muffe u. ä. Vieles hätte sich vermeiden lassen, wenn die 
Leitung über die Erde verlegt worden wäre. Warum legt man 
nun die Ferngasleitungen in die Erde? Der Hauptgrund 
dürfte darin liegen, daß die Leitungen dort nur geringen 
Temperaturschwankungen ausgesetzt sind- Dabei wird 
die Wasserausscheidung auf ein geringes Maß zurückge
drückt. Ein weiterer Grund ist der Widerstand der Anlieger, 
die wolil die Gefahr einer hochliegenden Leitung höher ein
schätzen als die der tiefliegenden Leitung. Auch die Kosten 
der Verlegung spielen eine Rolle, besonders wenn die Lei
tungen in beträchtlicher Höhe verlegt werden müssen.

Innerhalb der Werke soll man auch die Koksofengas
leitungen nicht in die Erde legen. Hierzu ein Beispiel: Weil 
der Weg über die Dächer sehr schwierig war, wurde vor 
mehreren Jahren eine 600er Koksofengasleitung durch ein 
Walzwerk und Stahlwerk unterirdisch geführt. Die Leitung 
mußte wegen Instandsetzungen oft freigelegt werden. Es 
wurden dann Riechrohre angebracht, um rechtzeitig zu
greifen zu können; aber die Störungen waren zu häufig. 
Heute ist diese Leitung doch noch über die Dächer gelegt 
worden.

Bei den hochliegenden Leitungen kann bei längeren ge
raden Strecken die Wärmedehnung eine Rolle spielen. 
Innerhalb der Werke sind meist genügend Krümmungen 
vorhanden, die die Dehnung aufnehmen können. Wo dies 
nicht der Fall ist, kann man bei reichlichem Platz ein Aus
gleichsrohrstück aus Platten oder aus Wellrohr anbringen. 
Bei tiefliegender Leitung ist dieTemperaturdehnung unwesent
lich, dagegen müssen z. B. im Ruhrgebiet auch die Boden
veränderungen berücksichtigt werden. Dies geschieht durch 
Dehnungsmuffen und Wellrohrausgleichstücke, von denen 
die letzten auch sehr gut Knickungen der Leitungen auf
zunehmen vermögen.

Bei hochliegenden Leitungen wird als Verbindung die 
Stumpfschweiße angewendet, dagegen an besonderen Stellen, 
wie bei Armaturen, Stauflanschen usw., der mit Asbest ge
dichtete Flansch. Bei unterirdischen Leitungen ist die Muffe, 
meist die geschweißte, in der verschiedensten Ausführungs
form die vorherrschende Verbindung geworden. Selbst bei 
einem Bruch der Leitung bleibt dabei immer eine Verbin
dung bestehen. Durch Wellen, Bördelungen und ähnliches 
versucht man die Muffe zu einer nachgiebigen Verbindung zu 
machen, wie z. B. bei der Sprenger-Muffe und den verschie
denen Formen der Klöpper-Muffe1).

Aufmerksamkeit erfordert bei der Gasleitung die E n t 
w ä sseru n g  und  d ie  R e in ig u n g . Bei hochliegenden 
Leitungen mit geringen und mittleren Drücken herrscht 
der selbsttätig entwässernde Syphon vor, der im Winter 
des Frostschutzes bedarf. Man erreicht dies durch irgend
welche Heizung, etwa durch kleine Gasflammen, die von 
der Leitung selbst abgezweigt werden. Leitungen mit 
hohem Druck und unterirdische Leitungen erhalten Wasser
töpfe, die regelmäßig leergepumpt oder abgelassen werden 
müssen.

In den Hochofengasleitungen sammelt sich Staub in 
Schlammform an, der in gleichmäßigen Abständen ausge
spritzt wird. An Stellen des Richtungswechsels, Krümmern 
und Abzweigungen, sieht man schon beim Bau Möglich
keiten vor, sie leicht zu reinigen. Unangenehmer ist es, wenn

Q Vgl. Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 185/98 (Gr. C: 
Nr. 25).

sich aus dem nicht sorgfältig gereinigten Koksofengas Teer
bestandteile, vor allem Naphthalin, an den Rohrwänden 
festsetzen und den Querschnitt verengen. Bei kurzen 
Leitungen hat sich hier das Ausdampfen bewährt, das aller
dings mit großer Vorsicht angewendet werden muß, damit 
die Leitungen nicht zu heiß werden, so daß dann Verschie
bungen der Leitungen eintreten, die bei der starken Reibung 
der Leitung im Erdreich nicht wieder ganz zurückgehen, 
oder so, daß die Flanschen- und Muffenverbindungen un
dicht werden. Bei einer langen Leitung trat dieses Zuheiß
werden ein, und es dauerte wochenlang, bis die letzten Un
regelmäßigkeiten beseitigt worden waren. Ueber den Außen
schutz gilt das bei den Wasserleitungen Gesagte.

Schließlich mögen noch einige Arbeiten an Gasleitungen 
erwähnt werden, die für den Betrieb von größter Wichtigkeit 
sind. Eine leider nicht geringe Zahl kleinerer und größerer 
Explosionen an Gasleitungen hat allmählich eine Reihe von 
Erfahrungen gebracht, die zu immer zahlreicheren Sicher
heitsmaßnahmen führten, aber trotzdem noch immer nicht 
ausreichend sind, um jedes Vorkommnis zu vermeiden.

Arbeiten größeren Umfanges, bei denen Hauptstränge 
der Gasleitung an- und abgestellt, be- und entlüftet werden 
müssen, sollten rechtzeitig genau festgelegt werden; sie 
dürfen nur unter Aufsicht eines fachkundigen Ingenieurs 
ausgeführt werden. Arbeiten kleineren Umfanges, auch 
solche wie Schweißarbeiten, sollten möglichst auch bei einer 
unter Gasdruck stehenden Leitung vorgenommen werden. 
Arbeiten dieser Art wurden mehrfach m it Erfolg ausgeführt, 
z. B. an den Wassertöpfen einer Leitung mit einem Druck 
von etwa 1000 mm W .-S., an der unter vollem Gasdruck 
Augen zur Aufnahme von Hähnen mit Gas angeschweißt 
und dann gebohrt wurden. Ferner sei noch eine Schweißung 
eines Gasbehälters erwähnt, bei dem die Anfressungen, die 
an der Glocke eingetreten waren, in vollem Betriebe elek
trisch überschweißt wurden. Kleine Löcher, die an dünnen 
Stellen der Wand bei Schweißen entstanden, ließen sich 
leicht zuschweißen. Als sich in letzter Zeit ein Rohr voll
kommen aus der Muffe herausgezogen hatte, wurde bei 
vollem Gasbetrieb die Muffe durch Schweißung verlängert 
und neu gedichtet. Auch Blindscheiben wurden bisher bei 
vollem Gasdruck gesteckt und gezogen, bis neuerdings 
dabei in zwei Fällen Zündungen des austretenden Gases 
vorkamen, bei denen sich jedoch der Ursprung der zweiten 
Zündung nicht feststellen ließ.

Bei größeren Arbeiten muß die Leitung natürlich gasfrei 
gemacht werden. Eine Verminderung des Druckes in den 
Leitungen dagegen darf nur mit großer Vorsicht vorgenom
men werden, d. h. der Druck muß genau beobachtet werden. 
Bei solcher Gelegenheit entstand auf eine bis heute noch 
nicht geklärte Weise ein starker Unterdrück in einer Leitung 
von 1000 mm Dmr. Durch irgendwelche Undichtigkeiten 
muß dann ein Gemisch in der Leitung entstanden sein, das 
dann durch riickgesaugte Zündflammen heftig zerknallte 
und die Leitungen an mehreren Stellen zerstörte. Ein Unter
drück ist also unter allen Umständen zu vermeiden.

Beim B e lü f t e n  u n d  E n t lü f t e n  muß jede Ziind- 
möglichkeit von den offenen Stellen ferngehalten werden, 
weil dort ein zerknallbares Gemisch austritt und sich auch 
in der Leitung ein zerknallbares Gemisch befindet. Es dürfen 
also keine Funken in der Nähe der Entlüftung auftreten, und 
die Leitung selbst muß durch Blindflanschen von allen 
Stellen, an denen Gas brennt, also von Oefen, Kesseln, 
Zündflammen usw. abgetrennt werden.

Was nun die A b sp erru n g  einer Gasleitung anbetrifft, 
so kann als s ic h e r e  Absperrung nur die Unterbrechung der 
Leitung durch Blindflansch oder Ausbau eines Rohrstückes
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gelten. Auf Schieber darf man sich nie unbedingt verlassen, 
auf Wasserverschlüsse nur dann, wenn Druckstöße von dem 
Verschluß bestimmt femgehalten werden. Ein richtig ge
bauter Wasserverschluß hat sich als einwandfreie Absperrung 
erwiesen. Er muß nur erstens hoch genug sein, d. h. die 
drei- bis vierfache Gasdruckhöhe absperren, um auch Gas
schwingungen gewachsen zu sein, und zweitens dürfen die 
Trennwände im Gasbereich keinerlei Naht oder Verbindung 
enthalten. Eine gefährliche Unsitte ist es, die Leitungen 
durch angeschlossene Schornsteine einer Kesselanlage oder 
eines Ofens leer zu saugen; vor Jahren flog dabei das ge
samte Mauerwerk von drei Flammrohrkesseln in die Luft, 
die Dampf- und Speisewasserstutzen rissen ab, und es gab 
ein heilloses Durcheinander.

Das B e lü fte n  der Leitung ist bei kleineren Leitungen 
mit Preßluft, bei größeren mit Schleuderlüftern (Venti
latoren) so sorgfältig vorzunehmen, daß auch tote Winkel 
gasfrei gemacht werden. Ebenso vorsichtig muß bei Gas- 
auflassen verfahren werden; lieber etwas Zeit zugeben, als 
nachher stunden- oder tagelange Störungen in Kauf nehmen.

Wird in freier Luft, in Gruben, Kanälen oder unter 
Bühnen an Gasleitungen gearbeitet, so soll die Umgebung 
der Gasleitungen mit Ventilatorluft oder Druckluft belüftet 
werden. Kürzlich wurde unter Gasdruck ein Blindflansch 
an einer im Freien nahe der Siemens-Martin-Werksbühne 
liegenden Leitung gesteckt. Der Wind trieb das Gas unter 
die Bühne und durch eine Oeffnung auch über die Bühne. 
Hier erfolgte wohl vom Probehammer aus eine Zündung, 
die das unter der Bühne stehende Gemisch zum Zerknallen 
brachte. An dem offenen Flansch entstand eine Stichflamme, 
die die dort arbeitenden Leute verletzte. Fängt beim Zer
knallen oder beim Schweißen das Gas in der Leitung an zu 
brennen, dann darf es nicht eher aufgelassen werden, als 
bis alle Flammen mit Sicherheit gelöscht worden sind. 
In Fällen der Ungewißheit muß die Leitung mit Dampf

durchgeblasen werden. Die Leitungen sind vielfach mit 
starken Explosionsklappen versehen, die sich bei Hochofen
gas im allgemeinen bewährt haben, da hier nur eine Art 
Stoßwirkung auftritt. Bei Koksofengas ist der Zerknall oft 
so stark, daß diese Klappen einfach abgerissen und mit 
großer Wucht weggeschleudert werden und dabei noch Zer
störungen anrichten. Bei Koksofengas werden daher besser 
dünne Aluminiumbleche oder Eisenbleche vorgesehen, die 
aber auch nur dann helfen, wenn der Zerknall gerade am 
Blech stattfindet.

Aus alledem folgt, daß es großer Aufmerksamkeit be
darf, um Instandsetzungen an Gasleitungen vorzunehmen.

Zum Schluß dieser Ausführungen möge noch auf etwas 
allen Rohrleitungen Gemeinsames hingewiesen werden. Nur 
wenige Gebiete eignen sich so zur Vereinheitlichung oder 
Normung wie das der Rohrleitungen. Vieles ist hier bei den 
an sich verschiedenen Verwendungszwecken gemeinsam, 
und doch ist in einem älteren großen Werk ein großes Durch
einander von Leitungen vorhanden. Da sind zunächst die 
Lichtweiten, die sich wesentlich einschränken lassen, dann 
die Wandstärken. Aber auch Verbindungen und Abschluß
vorrichtungen lassen sich vereinheitlichen. Der hier not
wendige Vorratsbestand an Schrauben, Dichtungen, Schie
bern, Ventilen usw. kann dann bedeutend gesenkt werden. 
Das Werkzeug für die Instandsetzungen verringert sich im 
selben Maße, und schließlich werden auch die Arbeiten an 
den Leitungen vereinfacht. Es lohnt sich daher auch, nach 
diesen Grundsätzen ein Rohrnetz durchzuarbeiten und sie 
vor allem aber bei Neubauten strenge einzuhalten.

Z u sa m m en fa ssu n g .

Die in einem Hüttenwerk des Ruhrgebietes an Dampf-, 
Wasser- und Gasleitungen aller Art gewonnenen Erfahrungen 
werden dargestellt und bei Anlage neuer Rohrleitungen zur 
Beachtung empfohlen.

Ueber den Einfluß von Nickel und Mangan auf die Eigenschaften 
von Schnelldrehstahl.

Ein Beitrag zur Klärung der Anlaßvorgänge im Schnelldrehstahl sow ie  
seiner Eigenart als warmfester Stahl.

Von V ik to r  E h m c k e  in Essen1).

E s ist bekannt, daß mit steigender Ablöschtemperatur, 
also auch mit zunehmender Austenitmenge, sowohl die 

Anlaßbeständigkeit als auch die Warmhärte eines gehärteten 
Schnelldrehstahles günstig beeinflußt werden. In diesem 
Zusammenhang erschien es von Bedeutung, einige Schnell
drehstähle mit übermäßig hohem Austenitgehalt auf diese 
Eigenschaften zu prüfen. Die Untersuchung wurde an 
einer Reihe von Schnelldrehstählen üblicher Zusammen
setzung, aber mit Nickelgehalten von 2 bis 15 % ausgeführt. 
Als Vergleichsstähle dienten ein gewöhnlicher, nickelfreier 
Schnelldrehstahl sowie ein reiner lOprozentiger Nickelstahl. 
Anschließend wurde die Untersuchung auch auf einige 
manganlegierte Schnelldrehstähle ausgedehnt.

Mit den Versuchsstählen durchgeführte Härtungs- und 
Anlaßversuche zeigten, daß mit steigendem Nickelgehalt 
die Abschreckhärte der Schnelldrehstähle ständig abnimmt. 
Die Stähle mit 5 % und mehr Nickel sind, von hoher Tempe
ratur abgeschreckt, wenn man von den aus dem Ledeburit- 
eutektikum stammenden Karbideinschlüssen absieht, schon 
rein austenitisch. Die Härte der Stähle in diesem Zustand

9 Auszug aus Arch. E isenhüttenw es. 4 (1930 31) S. 23/35 
(Gr. E: Nr. 116).

ist dementsprechend gering; beim Stahl mit 5 % Ni beträgt 
sie etwa 300 B.-E., bei den Stählen mit höherem Nickelgehalt 
noch weniger. Durch Anlassen dieser Stähle auf Tempe
raturen zwischen 600 und 900° gelingt es, den Austenit 
wieder in Martensit umzusetzen und hierdurch eine wesent
liche Härtesteigerung zu erzielen; so beträgt beispielsweise 
beim Stahl mit 5 % N i die auf diese Weise erreichbare 
Höchsthärte noch etwa 575 B.-E. Erwartungsgemäß 
nimmt mit steigendem Nickelgehalt die Beständigkeit des 
Abschreckaustenits ständig zu und daher die durch Anlassen 
erreichbare Höchsthärte entsprechend ab. Ein Schnelldreh
stahl mit mehr als 12 % Ni kann schon als stabiler auste- 
nitischer Stahl betrachtet werden. Die manganlegierten 
Schnelldrehstähle verhalten sich unter Berücksichtigung 
einiger besonderer Eigenschaften des Mangans vollkommen 
gleichartig.

Um die Art der Austenit-Martensit-Umwandlung dieser 
Stähle näher kennenzulernen, wurde im Stäbleinschen 
Dilatometer eine Reihe von Ausdehnungsversuchen2) durch

2) In  Zahlentafel 4 der Originalarbeit m uß es heißen: 
Versuch II , Probe 1: 1290°, Oel 20°, dann 1000° und langsam  
erkaltet.
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geführt. Die Kurven der wichtigsten Versuchsstähle zeigen, 
daß die Umwandlung Austenit—Martensit bei den nickel
legierten Schnelldrehstählen erst im Verlauf der Abkühlung 
von einem bestimmten kritischen Anlaßbereich stattfindet. 
Dieser kritische Temperaturbereich liegt bei den mit 5 % Ni 
und mehr legierten Stählen zwischen 700 und 900°, bei 
einem Stahl mit 3 % Ni schon bei 600°. Auch beim ge
wöhnlichen (nickelfreien) Schnelldrehstahl tritt die mit der 
Umbildung des restlichen Abschreckaustenits in Martensit 
zusammenhängende „Sekundärhärtung“ erst im Verlauf der 
Abkühlung von der kritischen Anlaßtemperatur, die bei 
etwa 580° liegt, auf.

Diese Art der Nachhärtung muß als Folge einer Ent
mischung des Austenits im kritischen Temperaturbereich 
gedeutet werden. Der Verlauf der Ausdehnungskurven, 
besonders der Schnelldrelistähle mit höherem Nickelgehalt, 
läßt darauf schließen, daß die Entmischung im wesentlichen 
in einer Ausscheidung von Karbiden besteht; hierdurch wird 
die Stabilität des Abschreckaustenits beeinträchtigt, es 
entsteht bei der Abkühlung Martensit. Im martensitischen 
Zustand weisen die nickel- und manganlegierten Stähle 
gegenüber gewöhnlichem Schnelldrehstahl keine erhöhte 
Anlaßbeständigkeit auf.

Zur Feststellung der Warmfestigkeitseigenschaften von 
Schnelldrehstahl in Abhängigkeit vom Nickelgehalt wurden 
dynamische und statische Härteprüf- sowie Warmzerreiß

versuche durchgeführt. Die Ausführung der Fallhärte
versuche erfolgte in üblicher Weise nach dem von Wüst- 
Bardenheuer angegebenen Verfahren; bei der statischen 
Härteprüfung wurde das Mailändersche Verfahren unter 
Benutzung einer Kugel aus Widiametall angewendet.

Die Versuche zeigen, daß bei Temperaturen bis zu 600 
und 700° Warmhärte und Festigkeit der nickellegierten 
Schnelldrehstähle, auch wenn sie auf die höchste Anfangs
härte behandelt waren, niedriger als diejenige eines gehärte
ten Schnelldrehstahles üblicher Zusammensetzung sind, 
und zwar um so niedriger, je höher der Nickelzusatz ist. 
Bei noch höheren Temperaturen sind hingegen die nickel
legierten Stähle gegenüber gewöhnlichem Schnelldrehstahl 
deutlich überlegen; hier bewirkt eine Erhöhung des Nickel
zusatzes eine Steigerung der Warmfestigkeitseigenschaften. 
Besonders deutlich tritt dies bei der statischen Warmhärte- 
prüfung sowie beim Warmzerreißversuch in Erscheinung.

Ein zum Vergleich mitgeprüfter austenitischer mangan- 
legierter Sclmelldrehstahl verhielt sich in seinen Warm
festigkeitseigenschaften genau so wie ein solcher mit Nickel
zusatz. Hieraus kann, ganz im Sinne früherer Ausführun
gen3), gefolgert werden, daß im Temperaturbereich oberhalb 
650° die höchsten Warmfestigkeitseigenschaften eines 
Stahles an den austenitischen Zustand gebunden sind.

3) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 49/60.

Die Bestimmung von Kieselsäure neben Silizium im Ferrosilizium.
Von 3)r.=3ng. A. S ta d e ie r  in Hattingen (Ruhr).

[Mitteilung aus dem Chemikerausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

D ie Verfahren zur Bestimmung von Kieselsäure neben 
Silizium beruhen darauf, daß das Siliziumdioxyd auf 

irgendeine Weise von dem Silizium bzw. den Siliziden sowie 
den anderen metallischen und oxydischen Bestandteilen 
getrennt und bestimmt wird. Die Bestimmung steht somit 
im engsten Zusammenhang mit den bekannten Rückstands
verfahren, die zur Bestimmung von oxydischen Einschlüssen 
angewandt werden. Nach der Art der Ausführung unter
scheidet man Rückstandsverfahren mit H ilfe von wässerigen 
Salzlösungen oder verdünnten Säuren, solche auf galvani
schem Wege sowie solche unter Benutzung reaktiver Gase.

Als das zur Zeit geeignetste Verfahren zur Bestimmung 
der Kieselsäure neben Silizium muß das Chlorverfahren 
bezeichnet werden, nach dem auch die vorliegenden Unter
suchungen angestellt wurden.

D ie zu den Untersuchungen benutzte A p p a r a tu r , die 
sich auf Grund im Schrifttum bereits vorhandener und 
während der Arbeit selbst noch gesammelter Erfahrungen 
entwickelt hat, zeigt folgende Anordnung:

a) Chlorbombe.
b) Zwei Waschflaschen mit konzentrierter Schwefelsäure.
c) Einrichtung zur Reinigung des Chlors von Sauerstoff, 

bestehend aus einem Verbrennungsrohr aus Quarz 
oder Porzellan von 600 mm Länge und mindestens 
17 mm lichter Weite. Das Rohr ist auf einer Länge 
von 250 bis 300 mm mit erbsengroßen Holzkohle
stücken beschickt, die durch mehrflammige Gas
brenner auf 800° erhitzt werden.

d) Waschflasche mit konzentrierter Schwefelsäure.
e) Trockenturm mit Chlorkalzium.

1) Auszug aus Ber. Chem.-Aussoh. V. d. Eisenh. Nr. 7 4 .__
Der Bericht ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen
hüttenwes. 4 (1930/31) S. 1/6 (Gr. E : Nr. 113).

f) Verbrennungsofen m it Reaktionsrohr aus Quarz oder 
schwer schmelzbarem Sonderglas zur Aufnahme des 
Schiffchens m it der zu untersuchenden Probe.

g) Waschflasche mit konzentrierter Schwefelsäure.
h) Waschflasche mit Kalilauge zur Absorption des über

schüssigen Chlors.
Zur V e r su c h sa u sfü h r u n g  wird zunächst die Holz

kohle unter ständigem Durchleiten von Chlor x/ 2 h auf 800° 
vorerhitzt. Hierauf werden 10 g der gepulverten Ferro- 
siliziumprobe im Schiffchen in das kalte Reaktionsrohr 
eingesetzt, worauf man mit der allmählichen Erhitzung des 
letzten beginnt. D ie Erhitzung muß ganz gleichmäßig 
geregelt werden, etwa in der Weise, daß nach Verlauf von 
y2 h eine Temperatur von 300°, nach 1 x/ 2 h 400°, nach 
2y 2 h 500° und nach etwa 3 h die gewünschte Reaktions
temperatur von 550° erreicht wird. D ie Reaktionstemperatur 
von 550° ist 3 h lang einzuhalten. Das Ueberleiten des 
Chlors ist mit einer mittleren Strömungsgeschwindigkeit 
entsprechend einer Gasmenge von 10 1/h vorzunehmen. 
Nach vollendeter Chlorierung läßt man im Chlorstrom 
innerhalb 1 bis 1 y 2 h bis auf 50° langsam erkalten. Der 
Chlorierungsrückstand wird zur Entfernung etwa noch vor
handener Chloride m it konzentrierter Salzsäure ausgelaugt 
und das Unlösliche durch ein dichtes Filter abfiltriert. Ln 
Rückstand wird die eigentliche Kieselsäure durch Abrauchen 
m it Schwefelsäure und Flußsäure bestimmt. Der verblie
bene graue bis grauschwarze Abrauchrückstand besteht aus 
Siliziumkarbid. Wird dessen Untersuchung gewünscht, so 
schließt man im Platintiegel mit Natrium-Kaliumkarbonat 
und Salpeter auf und bestimmt die sich hieraus ergebende 
Silizidkieselsäure für sich in bekannter Weise.

Die Untersuchungen wurden an einem niedrigprozentigen 
Hochofen-Ferrosilizium mit 11 % Si sowie einem 45- und 
einem 90prozentigen Ferrosilizium durchgeführt. Hierbei
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wurden noch Sonderuntersuchungen über eine etwaige 
V e r stä u b u n g sg e fa h r  beim Chlorieren, über d ie  H öh e  
der C h lo r ie r u n g s te m p e r a tu r  und den E in f lu ß  der 
C h lo r ie r u n g s g e sc h w in d ig k e it  angestellt. Eine Ver
staubung braucht bei vorsichtigem Arbeiten nicht be
fürchtet zu werden. Die Untersuchungen bei verschieden 
hohen Chlorierungstemperaturen ergaben, daß zwischen 
500 und 600° ein gleichmäßiger Kieselsäuregehalt gefunden 
wird, und daß die kritische Temperatur, bei der ein starkes 
Absinken der Kieselsäurewerte eintritt, bei 625 bis 650° 
liegt. Wegen der durch die stark exotherme Chlorierungs
reaktion eintretenden Temperatursteigerung wurde als 
geeignetste Chlorierungstemperatur 550° festgelegt. Die über 
den Einfluß verschiedener Chlorierungsgeschwindigkeiten 
entsprechend einer Gasmenge zwischen 2 und 24 1/h an- 
gestellten Untersuchungen ließen die Anwendung einer 
mittleren Strömungsgeschwindigkeit entsprechend 10 1/h 
als zweckmäßig erscheinen.

Die bei den einzelnen Ferrosiliziumproben erhaltenen 
Kieselsäurewerte weisen dennoch erhebliche Unterschiede 
auf. Sie schwanken bei dem untersuchten niedrigprozen
tigen Hochofen-Ferrosilizium zwischen 0,06 und 0,10, bei der 
45prozentigen Probe zwischen 0,14 und 0,26 und bei der

90prozentigen Probe zwischen 1,00 und 1,32 % S i0 2. Die 
Ursache hierfür dürfte darin zu suchen sein, daß die Kiesel
säure im Ferrosilizium als Verunreinigung, als Schlacke, 
mechanisch eingeschlossen ist, und infolgedessen eine ganz 
gleichmäßige Verteilung nicht erwartet werden kann.

Im Anschluß an die kritische Untersuchung der Kiesel- 
säurebestimmung im Ferrosilizium wurde noch die bemer
kenswerte Frage einer näheren Prüfung unterworfen, ob 
die Art der Z e r k le in e r u n g  des Ferrosiliziums bei der 
Herstellung einer analysenfertigen Durchschnittsprobe zu 
einer gewissen Oxydation der Silizide Anlaß .geben und so 
die Kieselsäurebestimmung fehlerhaft erscheinen lassen 
kann. Proben verschiedener Ferrosiliziumarten wurden 
dieserhalb verschiedenartiger Behandlung unterworfen. 
Die Untersuchungen ließen erkennen, daß der Kieselsäure
gehalt von der Erwärmung abhängig ist und stärkere Er
wärmung beim Zerkleinern vermieden werden muß. Durch 
eine Behandlung mit dem Preßlufthammer stieg die im  
Anlieferungszustand z. B. bei einer 90prozentigen Ferro- 
siliziumprobe 0,37 % betragende Kieselsäure nach 10 min 
auf 0,62 %, nach 30 min auf 1,09 %. Hiergegen zeigten 
im Achatmörser verschieden lang verriebene Proben keine 
oder nur geringe Kieselsäurezunahme.

Umschau.
Untersuchungen über die Reaktionsgeschwindigkeit und das 

Gleichgewichtsverhalten beim Stahlschmelzen.

F o lk e  S a n d e lin 1) will in dieser Arbeit einen Beitrag zu 
der umstrittenen, noch wenig geklärten Frage des Gleichgewichtes 
zwischen Schlacke und Stahlbad geben. Zunächst bespricht der 
Verfasser die wichtigeren älteren aus dem Schrifttum  bekannten 
Arbeiten dieser Art. Die eigenen B etrachtungen und Arbeiten 
beschränken sich auf das saure Siemens-Martin-Verfahren.

In  der vorausgehenden theoretischen Behandlung des Stoffes 
streift der Verfasser zunächst die W ichtigkeit der genauen K ennt
nis des Dissoziationsgrades von Eisenoxydul, Manganoxydul und 
Kieselsäure in der Schlacke. E r zeigt, daß eine Berechnung auf 
Grund der Bildungswärmen der Silikate aus den entsprechenden 
Oxyden zu W erten führt, die der praktischen Erfahrung wider
sprechen. Für die R eaktionen zwischen Schlacke und Stahlbad 
ist die Menge des im Stahl vorhandenen Eisenoxyduls von W ich
tigkeit. Legt man eine Löslichkeit des Eisenoxyduls im Eisen 
von 1,5 % bei 1600° zugrunde2), so m üßte bei einem Oxydulgehalt 
der Schlacke von 10 % der Oxydulgehalt des Bades 0,15 % sein. 
Die Verhältnisse liegen aber wesentlich schwieriger, da das Eisen
oxydul durch Silizium, Mangan und Kohlenstoff dauernd ver
braucht wird.

Der weiteren B etrachtung werden die folgenden Gleichungen 
zugrunde gelegt:

2 FeO +  Si =  S i0 2 +  2 Fe +  65 cal (1)
FeO +  Mn =  MnO +  Fe +  26 cal (2)
FeO +  C =  CO +  Fe —  35 cal (3)

Der Verlauf und die Geschwindigkeit dieser um kehrbaren R eak
tionen ist bekanntlich von der Gleichgewichtskonstanten und der 
Affinität der R eaktion (nach van  ’t  Hoff A =  RT ln K) abhängig. 
K ist von der Tem peratur abhängig, daher sind für die Betrach-

d. K
tung zunächst Reaktionen heranzuziehen, bei denen pp- mög

lichst nahe Null ist. Es ist nämlich äußerst schwierig, die Tem pe
ratur im Siemens-Martin-Ofen über den Verlauf der U ntersuchun
gen in einem für diese Messungen genügenden Grade unveränder
lich zu halten. Aus der v an  ’t  Hoffschen Reaktionsisochore

d ln  K 
d t

U
R T 2

d K
sieht man, daß =  0 ist, wenn U =  0 ist. Die Aenderungen

der Gleichgewichtskonstanten m it der Tem peratur sind also 
um so kleiner, je kleiner der numerische W ert der R eaktions
wärme U ist.

*) Jernk. Ann. 84 (1929) S. 519/44.
2) B e n e d ic k s  und L ö f q u is t :  Schlackeneinschlüsse in

Eisen und Stahl. Stockholm 1929.

Beteiligen sich Gase an  den Reaktionen, so ist die Affinität, 
d. h. die größte aus der R eaktion zu gewinnende Arbeit, 
A =  R  T • ln  K  von der Reaktionswärme wesentlich verschieden. 
F ü r die Gleichungen (1) bis (3) kommt der Verfasser demnach 
zu folgender Anschauung: Die Gleichung (1) ha t die höchste 
Reaktionswärme, hängt also am stärksten von der Tem peratur 
ab. Die Affinität A =  R  T ln K  ist praktisch gleichbleibend. 
Die Reaktionsgeschwindigkeit ist groß, so daß Beobachtungen 
im Betrieb erschwert sind. Die Untersuchung der Proben wird 
außerdem durch die eingeschlossenen Schlackenteilchen gestört. 
Gleichung (2) hat zwar eine numerisch kleinere Reaktionswärme, 
aber die Reaktionsgeschwindigkeit ist großen Veränderungen 
unterworfen. Die Gleichung (3) ha t die numerisch kleinste 
Reaktionswärme von den hier angeführten. Die Affinität A 
kann als praktisch gleichbleibend angesehen werden. Die R eak
tionsgeschwindigkeit m üßte auf Grund der obigen Ueberlegungen 
daher von der Tem peratur ziemlich unabhängig sein. Der Verlauf 
der Reaktionsgeschwindigkeit dieser Umsetzung soll daher ge
nauer untersucht werden.

Ueber den Ablauf der Reaktion FeO +  Mn MnO +  Fe 
kann m an zwei mehrfach geäußerte Auffassungen finden. Nach 
der ersten entspricht in  jedem Augenblick der Eisenoxydulgehalt 
des Bades dem betreffenden Verteilungskoeffizienten zwischen 
Schlacke und Stahl für die bestim m te Tem peratur. Die R eaktion 
zwischen Eisenoxydul und Mangan verläuft dagegen langsam, 
jedenfalls m it m eßbarer Geschwindigkeit. Nach der anderen 
Auffassung diffundiert das Eisenoxydul nur langsam aus der 
Schlacke in  das Bad, wo die R eaktion m it großer Geschwindig
keit verläuft. Das Bad befindet sich danach immer sehr nahe 
am  Gleichgewichtszustand.

Schon S t y r i 3) und L o is y 4) haben die Reaktionsgeschwindig
keit als Differenz der Reaktionsgeschwindigkeiten in  den beiden 
R ichtungen einer um kehrbaren Reaktion ausgedrückt. Fü r die 
Aenderung des Mangangehaltes y gemäß der Gleichung FeO +  Mn 
=  MnO +  Fe ergibt sich

_  =  k' (FeO) y — k "  (MnO).
d t

Diese Gleichung gilt jedoch nur für eine R eaktion im geschlossenen 
System. In  W irklichkeit t r i t t  jedoch eine dauernde Aenderung 
des Eisenoxydulgehaltes des Bades ein. Um  diesen F ak to r auch 
zu erfassen, füh rt der Verfasser ein weiteres Glied in  die Gleichung 
ein und  erhält dann

— ^  =  k ' (FeO) y— k "  (MnO) 
d t

k '"  (EeO) (FeO).

Diese Gleichung soll nun auch für alle die Fälle gelten, in  denen 
der Eisenoxydulgehalt schwankt.

3) J . Iron  Steel Inst. 108 (1923) S. 189.
4) Rev. Met. 23 (1926) S. 369.
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F ü r MnO =  0 und (EeO) =  (FeO)max wird die obige Gleichung 
nach Integration zu log y =  kj t  — Cv  T rägt man den Logarithmus 
des Mangangehaltes in Abhängigkeit von der Zeit auf, so erhält 
m an eine gerade Linie ( Abb. 1). Eine Aenderung der Tem peratur

A b b i l d u n g  1 .  L o g a r i t h m u s  d e r  M a n g a n k o n z e n t r a t i o n  i n  
A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  Z e i t .

und damit eine Aenderung der Gleichgewichtskonstanten würde 
eine Biegung der Linie AB nach oben oder unten bedeuten. 
An einer solchen Darstellung kann man auch den Einfluß einer 
Aenderung des Eisenoxydulgehaltes des Bades klarm achen 
(Abb. 2). AB entspricht derselben Kurve der Abb. 1. W enn im

Punkte E der im Stahl gelöste Eisenoxydulgehalt um 10 % 
steigt, so ändert sich der Winkel zahlenmäßig um denselben 
Betrag (EG). Die Linie E F  entspricht einer Verminderung des 
Eisenoxydulgehaltes um 10 %. W enn man sich anderseits im 
Sinne der zweiten, oben wiedergegebenen Anschauung vorstellt, 
daß der Reaktionsverlauf viel schneller vor sich geht als die Auf
lösung von FeO, oder gar, daß im äußersten Fall (FeO) =  0 und 
gleichzeitig (MnO) =  0 ist, so erhält m an durch Integration

y =  k21 — C2.

In  der logarithmischen Darstellung entspricht diese Gleichung 
einer schwachen Parabel: A H . W ird wieder Eisenoxydul vom 
Bad aufgenommen, so verflacht sich diese Kurve, bis für (FeO) 
=  (FeO)max (Punkt H  in Abb. 2) die Neigung der Geraden der 
der Linie AB entspricht.

Der Plan des Verfassers war nun, unter Beobachtung aller 
Vorsichtsmaßregeln bei der Probenahme und Untersuchung 
einen Anhalt zu bekommen, ob die Reaktionen im Stahlbad als 
monomolekulare Reaktionen, d. h. im Sinne der Linie AB der 
Abb. 1, verlaufen, oder ob die Einstellungen des Eisenoxydulgleich
gewichts zwischen Schlacke und Stahl so langsam verlaufen, 
daß die zuletzt gekennzeichnete Anschauung gilt.

Die Versuche wurden am sauren Siemens-Martin-Ofen von
14,5 t  Einsatzgewicht gemacht. Die Schmelzungen bestanden

zur H älfte aus Schrott, zur H älfte aus Roheisen. Der Schrott 
enthielt jedoch 1 bis 1,5 t  Lancashire-Eisen. Die Probenahme 
begann gleich nach dem Einschmelzen und Um rühren. Die 
Tem peratur der Schlacke wurde m it dem Glühfadenpyrometer 
(Pyropto) durchgeführt. Die B adtem peratur wurde im Probe
löffel gemessen6). Alle 20 m in wurde eine Probe genommen. 
Um  den Eisenoxydulgehalt der Schlacke auf gleicher Höhe zu 
halten, wurde nötigenfalls eine geringe Menge Hammerschlag 
zugegeben. Die Temperaturmessung im Ofen m achte Schwierig
keiten. Es wurde zeitweilig ein einseitig geschlossenes Graphitrohr 
in die Schmelze getaucht und die Tem peratur des Bodens optisch 
gemessen.

Im  ganzen wurden die Beobachtungen an  drei Schmel
zungen angestellt. Die Zusammenstellung der Ergebnisse an 
einer Schmelzung sei hier wiedergegeben (Abb. 3 ) .

A b b i l d u n g  3 .  F r i s c h v e r s u c h e  m i t  M a n g a n  u n d  S i l i z i u m  
i m  s a u i e n  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n .

Außer Tem peratur, Kohlenstoffgehalt des Bades sowie 
Manganoxydul- und Eisenoxydulgehalt der Schlacke sind die 
Logarithmen des Mangan- und Siliziumgehaltes aufgetragen. 
Wie m an sieht, weichen diese beiden kaum  von einer geraden 
Linie ab. Die geringen Abweichungen sind in  Uebereinstimmung 
m it den übrigen Versuchen auf die Aenderung der Temperatur 
und des Eisenoxydulgehalts der Schlacke zurückzuführen. Sowohl 
steigende Tem peratur als auch steigender Eisenoxydulgehalt der 
Schlacke erhöhen den Eisenoxydulgehalt des Bades.

Für die untersuchten sauren Siemens-Martin-Schmelzungen 
glaubt der Verfasser dam it bewiesen zu haben, daß die Oxydation 
von Silizium und Mangan so vor sich geht, als ob sich in jedem 
Augenblick das Gleichgewicht zwischen Schlacke und Bad ein
gestellt hat. Die Reaktionen verlaufen als monomolekulare 
Reaktionen, d. h. nur einer der an der R eaktion beteiligten 
Stoffe, in  diesem Falle Mangan bzw. Silizium, wird verbraucht.

Der Eisenoxydulgehalt des Stahles hält sich also, gleiche 
Tem peratur und gleiche K onzentration der Schlacke an  Eisen
oxydul vorausgesetzt, auf gleicher Höhe. Die Diffusion des 
Eisenoxyduls aus der Schlacke geht sehr schnell vor sich. Hieraus 
schließt der Verfasser weiterhin, daß die Reaktionsgeschwindig
keit im Stahlbad selbst nicht allzu groß ist und die Reaktionen 
dort m it mäßiger Geschwindigkeit verlaufen.

Die angehängte Betrachtung der Anwendbarkeit dieser Auf
fassung auf die übrigen im Schrifttum  vorliegenden Angaben 
ist sehr unvollständig und n icht ganz klar. H ierauf und auf die 
rechnerische Belegung der Möglichkeit der Kohlenstoffaufnahme 
aus den Frischgasen soll nicht weiter eingegangen werden.

Die Arbeit bestätigt die bekannten Anschauungen und Vor
stellungen, ohne wesentlich Neues zu bringen. Fü r die deutschen 
Verhältnisse ist der W ert beschränkt, weil die Arbeit sich nur 
auf das saure Siemens-Martin-Verfahren bezieht. Es muß ander
seits auch noch gewagt erscheinen, die an H and von drei Schmel
zungen gewonnenen Erkenntnisse über den Reaktionsverlauf 
der Manganverbrennung auf alle sauren Siemens-Martin-Schmel- 
zungen zu übertragen. W. Hessenbruch.

6) H. W il ln e rs :  Messung von Stahltem peraturen im Sie
mens-Martin-Ofenbetrieb. Blad för Berghandteringens Vänner 
(1929).
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Fortschritte im Gießereiwesen in den Jahren 1928 und 1929.
[ F o r t s e t z u n g  v o n  S e i t e  1 0 9 4 . ]

Eine Reihe von Arbeiten beschäftigt sich m it der näheren 
Untersuchung der m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  des Guß
eisens. Es sei hier zunächst eine A rbeit von P. B a r d e n h e u e r  
und K. L. Z e y e n 64) erw ähnt, in  der der Einfluß der Desoxydation 
auf die mechanischen Eigenschaften untersucht wird. Danach 
führten Desoxydationsversuche m it Ferro titan  (0,25 % T itan 
metall-Zusatz zur Schmelze), das die Graphitabscheidung etwas 
verstärkt, sowie m it Ferrosilizium zu keinen nennenswerten Ver
besserungen. B. G a r re 65) stellte fest, daß sich Gußeisen dynamisch 
um einen größeren Betrag bis zum A uftreten der ersten Risse 
stauchen läßt als statisch. Die Unterschiede sind bei Sondereisen 
stärker als bei gewöhnlichem Gußeisen, wie folgende Zahlentafel 
zeigt:

B e z e i c h n u n g  Ä  =
z u  s t a t i s c h

1. Sondergußeisen .....................  14,70 13,00 1,13
2. M asch in en g u ß .........................  13,50 12,04 1,12
3. Gewöhnliches Gußeisen . . 9,3 9,0 1,03
Leider fehlen nähere Angaben über den W erkstoff, die Schliff
bilder sind mangelhaft. S t. N a d a s a n 66) untersuchte den Zu
sammenhang zwischen Druck- und Biegefestigkeit des Gußeisens, 
wobei er das Verhältnis von

— =  n  =  0,00935 o 'B +  0,07557)
a ~ B

fand. Der Durchschnittsfehler der berechneten gegenüber den 
beobachteten W erten betrug in  der ersten Reihe (62 W erte) 
0,14 %, in der zweiten (46 W erte) 0,19 % . 55 % aller W erte fallen 
mit Streuungen von ^  6 kg/m m 2, was einem Fehler von i  7,1 % 
entspricht. E in Zusammenhang zwischen Mangangehalt (1,5 bis 
6 %) und Festigkeit war bei Gußeisen m it 3,3 bis 4,0 % C und 
1,0 bis 2,0 % Si nicht zu erm itteln.

Die weitaus bemerkenswertesten Veröffentlichungen über 
das V e rh a lte n  d es G u ß e is e n s  g e g e n ü b e r  m e c h a n is c h e n  
B e a n sp ru c h u n g e n  stam m en von A. Thum und M itarbeitern. 
In der ersten Arbeit verbreiten sich T h u m  und H. U de68) über die 
Elastizität und Schwingungsfestigkeit des Gußeisens. Danach 
hängt der Elastizitätsmodul, der beim Gußeisen zwischen 500 000 
und 1 400 000 liegt, vom Graphitgehalt, insbesondere von der 
Graphitform und den dadurch hervorgerufenen Kerbwirkungen 
ab. Aehnlich läßt sich der E lastizitätsm odul des Stahles, der unab
hängig von der Festigkeit ste ts 2 000 000 bis 2 200 000 beträgt, 
durch Anbringung von Schlitzen im Probestab weitgehend ver
ändern. Durch die Abweichungen vom Hookeschen Gesetz e r
klären sich auch die eigenartigen Festigkeitsverhältnisse beim 
Biegeversuch mit Gußeisen, insbesondere die Tatsache, daß

c  t h e o r e t i s c h  3  B

g  w i r k l i c h  g b  
nicht gleich 1 ist, sondern zwischen 1,4 und 2,4 liegt. Beim Biege
versuch treten an der konkaven Seite Druck- und an der konvexen 
Seite Zugspannungen auf. Durch die verschiedene Form  der 
Spannungs-Dehnungs-Linie für Zug und D ruck und  durch ihre 
unterschiedliche Krüm m ung sowie durch die Forderung der E lasti
zitätslehre, daß dieFlächen der innerenK räfte un ter der Spannungs- 
Faserabstands-Kurve stets gleich sein müssen, werden beim Biege
versuch die der neutralen Achse nähergelegenen Fasern stärker 
zur Spannungsaufnahme herangezogen, als es bei geradlinigem 
1 erlauf beider Kurven un ter demselben W inkel geschehen würde. 
Die neutrale Faser wird um 2 bis 4 % zur Druckseite hin ver
lagert, die erreehnete Biegefestigkeit wird querschnittsabhängig. 
Durch ein s i n n r e i c h e s  Verfahren stellen Thum  und Ude die theore
tisch errechneten Spannungen den tatsächlichen, aus Dehnungs- 
messungen mit Tensometer und folgendem Zug-Druck-Versuch 
bestimmten gegenüber und finden, daß die Abweichungen mit 
steigender Spannung und m it steigendem G raphitgehalt zunehmen. 
Die Querschnittsform m acht sich bei graphitreichem  Gußeisen 
eher bemerkbar als bei graphitarm em . Bei Querschnittsformen, 
bei denen die Massen um die Neutralachse angehäuft sind, steht 
die wirkliche Spannung m it der rechnerischen am wenigsten im 
Einklang. Daraus ist die Lehre zu ziehen, daß bei der Schwingungs
festigkeit (Biegeschwingung) m it ihrer viel niedrigeren Spannung

“ ) Gieß. 15 (1928) S. 1124/8.
55) Gieß. 15 (1928) S. 792/3.
5‘) Gieß. 15 (1928) S. 1251/3.
” ) Im U rtext offenbar verdruck t; es w ird dort angegeben:

ü =  0,0935 a 'B -f- 0,75, was in  der Größenordnung zu hohe
Werte gibt.

“ ) Gieß. 16 (1929) S. 501/13 u . 547/56.

a  t h e o r e t i s c h  

a  w i r k l i c h

die rechnerisch erm ittelten Festigkeitswerte den tatsächlich 
herrschenden bedeutend näherkommen, als es bei der statischen 
Bruchgrenze der Fall ist; der Einfluß der Querschnittsform ver
schwandet fast ganz. W as nun die Spannungen am kreisend ge
bogenen Stab angeht, so zeigten die Versuche, daß der E lastizitäts
modul nicht von der Formänderungsgeschwindigkeit abhängt. 
Die beim kreisend gebogenen Stab festgestellten größeren 
Durchbiegungen erklären sich n ic h t  durch die Schwingungs
beanspruchung als solche, da ein hin- und hergebogener S tab  
nennenswert größere Durchbiegungen einem statisch gebogenen 
gegenüber nicht zeigt, sondern sie rühren  von der ringförmigen 
Verteilung der Flächen gleich hoher W echselbeanspruchung her. 
Dadurch werden die inneren Fasern viel stärker durch Spannungen 
beansprucht als im  Falle des Hin- und Herbiegens. Außerdem 
kommen die Fasern in  der Nähe der Neutralachse auf niedrigere 
Spannung nach höherer Vorspannung, wodurch der E lastizitäts
modul für diese Fasern sinkt, wie eine Sonderuntersuchung zeigte. 
Die größeren Durchbiegungen stellen sich sehr schnell ein, so daß 
die Spannungsverteilung bis kurz vor dem Bruch ziemlich gleich 
bleibt. In  bekannter Weise wurden auch beim Biegeversuch am 
sich drehenden Probestab die theoretischen und w ahren Spannun
gen bestim m t, und es wurde festgestellt, daß sie sich hierbei noch 
m ehr den wahren Spannungen nähern, als für die niedrigen Span
nungsstufen des statischen Biegeversuches bereits festgestellt 
wurde. Thum und Ude finden z. B. für

b e i m  B i e g u n g s 
s t a t i s c h e n  S c h w i n -  

B i e g e -  g a n g s 
v e r s u c h  v e r s u c h

hochwertiges G u ß e i s e n ..............................  1,86 1,08
gewöhnliches G u ß e i s e n ..............................  2,00 1,11

W as die V o rg ä n g e  d e r  E r m ü d u n g  angeht, so zeigen sich 
beim Gußeisen viel früher Hysteresiserscheinungen als beim Stahl 
und viel größere. Es ist meist plastische und weniger elastische 
Hysteresis, wie Versuche an  geschlitzten Stahlstäben zeigten. 
Die Dämpfungsfähigkeit nim m t m it steigendem Graphitgehalt 
zu. Ja , es t r i t t  manchmal Dämpfungsfähigkeit schon vor E r
reichung der Dauerfestigkeitsgrenze ein, weil nur ein geringer 
Teil des Gefüges, und zwar an  den E nden der Graphitadern, 
allerdings schon bei niedrigen Spannungen plastisch verform t ist. 
Im  Gegensatz zum Stahl setzt die Erm üdung an  vielen Stellen 
ein, daher sieht der Ermüdungsbruch auch anders aus als der von 
Stahl. Die Festigkeit nim m t m it zunehmender Zahl der Gesamt
wechsel ab. Die Biegungs-Schwingungs-Festigkeit liegt zwischen 
35 und 45 % der statischen; die hochwertigen Gußeisensorten 
erreichen die obere Grenze. Die Oberflächenempfindlichkeit ist 
geringer als bei Stahl. Die Graphitadern haben eine viel w irk
samere Kerbwirkung als alle künstlichen; deshalb sind übrigens 
graphitreiche Gußeisensorten weniger kerbempfindlich als graphit
arme.

In  der zweiten Arbeit von A. T h u m 69) werden diese Gedanken 
weitergesponnen. Bei folgerichtiger Fortführung der bereits oben 
erwähnten Versuche an  geschlitzten Stahlstäben, bei denen diesmal 
nicht nur verschiedene Schlitzformen, sondern auch verschiedene 
Kohlenstoffgehalte der Stäbe m it in den Kreis der B etrachtungen 
gezogen wurden, ergab sich folgendes: Die federnden Dehnungen 
sind nicht vom metallischen Grundgefüge, sondern von der Form  
der Schlitze abhängig, die bleibenden Dehnungen sind dagegen 
auch vom Grundgefüge beeinflußt, derart, daß steigender F errit
anteil größere bleibende Dehnungen m it sich bringt. Zur Aus
wertung des Biegeversuches schlägt Thum  die Bildung des

^  BFaktors , „ D u r c h b ie g u n g s z if f e r “ genannt, vor, da die

Durchbiegung f allein keinen Rückschluß auf die W erkstoffgüte
f 8

gestatte. Denn da f =  P  • a  • — —j  ist, so sieht m an leicht, daß f

sowohl von P  (Belastung oder Bruchspannung) als auch von a 
(Dehnungszahl =  um gekehrter W ert des Elastizitätsm oduls) ab-

P  ° 'b
hängig ist, während — oder s ta tt  dessen —  nur von a  abhängt,

also zumindest über die G raphitverteilung etwas aussagt. Es 
wurde ja  oben auseinandergesetzt, daß die elastischen Ver
formungen, die den weitaus größten Teil der Gesamtverformung 
beim Gußeisen ausmachen, ausschließlich, die dann noch auf
tretenden  geringen plastischen Form änderungen zum Teil von der 
G raphitverteilung beeinflußt werden. Thum  findet nun auf 
Grund metallographischer Beobachtungen im Verein m it Festig
keitsuntersuchungen bei

69) Gieß. 16 (1929) S. 1164/74.
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a 'B
>  4,75 feine Graphitanordnung

=  4,75 —  3,3 m ittlere Graphitverteilung 
<  3,3 grobe Graphitanordnung.

^  BDurch Vergleich von o'B m it —  kann m an nun (selbstverständ

lich m it dem bekannten Körnchen Salz verstanden) auch gewisse 
S c h lü s s e  a u f  d a s  G ru n d g e fü g e  ziehen. W enn nämlich die 
Durchbiegungsziffer an sich hoch genug, die Biegefestigkeit aber 
sehr niedrig ist, dann kann m an annehmen, daß das Grundgefüge 
fü r die mangelhaften Festigkeitseigenschaften verantwortlich zu 
machen ist. Thum gibt ein Schaubild, durch das annähernd die 
Verhältnisse wiedergegeben werden. Auf der Abszisse ist die 
Durchbiegungszahl, auf der Ordinate die Biegefestigkeit aufge-

O g  O
tragen. Von - y  =  3 und a 'B « i  27 kg/m m 2 bis y  =  5,5 und

a 'B =  55 kg/m m 2 reicht eine Grenzlinie, oberhalb der in  einem 
Zwischenraum von etwa 10 kg/m m 2 W erkstoff m it guter Gefüge
ausbildung liegt, und unterhalb der das Gefüge schlecht ist. Die 
Zähigkeit des Gußeisens wird durch den eingelagerten G raphit 
gleichfalls herabgesetzt, wie Modellversuche an geschützten Stahl
druckkörpern zeigten. E in  gewisser Anhalt für die Zähigkeit

P • f
bietet nach Thum  das Produkt ——  , vorausgesetzt, daß das Guß

eisen nicht zu phosphorreich ist. Thum  erw ähnt noch ganz kurz, 
daß die Dauerfestigkeit, auf die Zugfestigkeit bezogen, im Vergleich 
zu Stahl viel günstiger liegt, wie z. B. Zahlentafel 1 zeigt.

Zahlentafel 1. V e rg le ic h  z w isc h e n  Z u g f e s t ig k e i t  u n d  
D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  S t a h l  u n d  G u ß e is e n  (nach Thum).

W e r k s t o f f

D e h 
n u n g

e

%

V e r 
h ä l t n i s 

z a h l

Z u g 
f e s t i g 

k e i t
Ö B

k g / m m 2

V e r 
h ä l t n i s 

z a h l

D a u e r 
f e s t i g 

k e i t  O j)  
a m  g e 
k e r b t e n  

S t a b  
k g / m m 2

V e r 
h ä l t n i s

1 .  M a s o h i n e n -  
G u ß e i s e n  . . 0 ,2 1 11 1 ± 7 1

2 .  S t  3 8  g e g l ü h t 3 4 1 7 0 3 5 3 ,1 8 ± 1 5 2 ,5 4
3 .  S t  4 8  g e g l ü h t 2 6 1 3 0 5 3 4 ,8 ± 1 8 2 ,5 7

Ergänzt werden die vorliegenden Untersuchungen durch eine 
Arbeit von A. T h u m  und H. U d e60), in der sie auf die Z ä h ig k e i t  
d e s  G u ß e is e n s z u  sprechen kommen. H ierfür mag bei statischer 

P  • f
Beanspruchung der W ert ——  oder einfacher a 'B • f ein gewisses

Maß geben, für dynamische Beanspruchungen sind Rückschlüsse 
hieraus m it Vorsicht zu ziehen. Thum  und Ude glauben m it allem 
Vorbehalt sagen zu können, daß bei

o 'B • f <  320 geringe Schlagfestigkeit besonders bei 
hohem Phosphorgehalt, 

o 'B • f =  320 bis 720 bei niedrigem Phosphorgehalt 
gute,
bei P  =  0,2 bis 0,6 % m ittlere und 
bei P  0,6 % schlechte Schlagfestigkeit, 

a 'B • f O  720 ste ts gute Schlagfestigkeit 
zu erw arten sei. Der B erichterstatter hat bei einer großen U nter
suchung für die Gießereifachausstellung 1929 über die Eigenschaf
ten  der Gußeisensorten aller Normenklassen in der Schlagfestig
keit keine Unterschiede finden können; sie lag ste ts in  der Nähe 
von 1,5 bis 2,0 m kg/cm 2.

C. P a r d u n  und E. V ie rh a u s 61) bestim m ten die m e c h a n i 
s c h e n  E ig e n s c h a f te n  v o m  G u ß e ise n  b e i n ie d r ig e n  
T e m p e r a tu r e n  m it besonderer Berücksichtigung von Gußrohren 
und fanden, daß sie bei den in  unserer geographischen Lage auf
tretenden Kältegraden keine Einbuße erleiden. E rst bei — 80° 
tre ten  merkliche Veränderungen auf. Die Bruchursache von Guß
stücken im W inter können deshalb nicht auf ein Nachlassen der 
Festigkeit zurückgeführt werden, sondern auf Spannungen in
folge Schrumpfung oder bei Rohrleitungen auf Einwirkung des 
gefrorenen Bodens.

R . R o l l62) versucht, die starke S t r e u u n g  d e r  B ie g e 
f e s t ig k e i t  zu erklären. Die Ausbildungsform des Graphits, 
starke Unterschiede im Gefüge, die A rt der Kristallisation der 
Schwefelverbindungen sollen m aßgebenden Einfluß ausüben,

60) Gieß. 17 (1930) S. 105/16.
61) Gieß. 15 (1928) S. 99/102.
62) Gieß.-Zg. 25 (1928) S. 114/9.

Tatsachen, die schon bekannt waren oder sich von selbst verstehen. 
Erwähnenswert ist, daß m it starker Streuung der Biegefestigkeit 
immer eine große Streuung der Brinellhärte längs der Achse des 
Biegestabes verbunden sein soll. Bei der K langanalyse nach 
G rü n e is e n 63) wurde gefunden, daß m it sinkender Biegefestigkeit 
die Höhe des Grundtones sink t; zwischen a 'B =  45,3 bis 26,7 
kg/m m 2 schwankt der Ton von h bis g, eine Tatsache, die durch 
die Thumschen Ueberlegungen erklärlich ist.

An rein p h y s ik a l i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  wurde von H. 
P in s l64) die e le k t r i s c h e  L e i t f ä h i g k e i t  untersucht. E r fand 
in  großen Zügen, daß G raphit und  Silizium die elektrische L eit
fähigkeit am stärksten  beeinflussen; 1 % Si erniedrigt sie um 
ungefähr 12 bis 14 Mikroohm je cm3, 1 % G raphit um ungefähr 
10 bis 20 Mikroohm je cm3. Der W iderstand sinkt m it zunehmender 
Graphit- und Kornverfeinerung, wobei offenbar ein Mindestwert 
bei feinsteutektischem  G raphit und ein Höchstwert bei grob- 
blättrigem  G raphit au ftritt. Gebundener Kohlenstoff w irkt um 
so stärker im Sinne einer W iderstandssteigerung, je m ehr der 
Perlit sich dem sorbitischen Z ustand nähert; freier Zem entit und 
Ledeburit erniedrigen die Leitfähigkeit nicht viel. Phosphor hat 
auch keinen starken Einfluß, da er nicht in  den Mischkristall ein- 
t r i t t ;  eine W irkung von Mangan und Schwefel ist kaum  erkennbar. 
Ausglühen erniedrigt den W iderstand, insbesondere wenn vorher 
Sorbit vorhanden war. Die W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  wurde von 
P. G ra f65) zu 0,10 bisO,15 cal/cm -s • °C bestim m t. Mit steigendem 
Siliziumgehalt sinkt das Leitvermögen, Mangan, Phosphor und 
Schwefel haben geringeren Einfluß. Kohlenstoff verm indert die 
Leitfähigkeit stark, insbesondere als Zem entit. Gußeisen m it 
3,6 % C ergab, weiß erstarrt, einen Koeffizienten von 0,11, nach 
der Glühung auf reine Ferritgrundm asse 0,118. Die s p e z if i s c h e  
W ä rm e  liegt zwischen 0,10 und 0,121 kcal/g; einE influß  der Be
gleitelemente war nicht feststellbar. Die Strahlungszahl C liegt 
bei Gußeisen zwischen 2,16 und 4,06 (für den schwarzen Körper 
G =  4,96).

Zum Schluß sei noch kurz eine Arbeit von B. O s a n n 66) ange
m erkt, in  der die Meinung vertre ten  wird, daß Gußeisen m it 
eutektischer Zusammensetzung am wenigsten lunkere. Die Be
hauptung ist als Arbeitshypothese aufgestellt.

Mit dem W a c h s e n  von Gußeisen beschäftigt sich eine grund
legende Arbeit von F. W ü s t  und O. L e ih e n e r 67). Die Verfasser 
untersuchten eine Reihe von Gußeisenproben in  neutraler A tm o
sphäre bei 600° und in oxydierender (Heißdampf von 19 atü) 
Atmosphäre bei 330° während 2018 bzw. 5182 h. Die U n ter
suchung in neutraler Atmosphäre füh rt zu dem Schluß, daß der 
Einfluß der chemischen Zusammensetzung weitestgehend über
lagert wird von der A rt der Graphitausbildung und dem Gasgehalt 
der Proben. Es gelang sehr leicht, den Einfluß der Graphitaus- 
bildung durch sorgfältige mikroskopische Untersuchung des Aus
gangswerkstoffes zu klären. Der Einfluß des Gasgehaltes wurde 
auf einem Umwege gefunden. Man könnte meinen, daß Glühungen 
in neutraler Atmosphäre nur zu einem W achstum sbetrag führen 
könnten, wie er durch den Graphitzerfall auf Grund der spezi
fischen Volumina von Ferrit, Zem entit und G raphit leicht theo
retisch erm ittelt werden kann (theoretischer W achstumsbetrag). 
Der Versuch lehrte, daß in den weitaus meisten Fällen dieser 
Betrag tatsächlich bedeutend überschritten wird. Man fand so
dann, daß Proben aus der Mitte eines Gußblockes bedeutend 
stärker wuchsen als solche aus dem Rande. Zum Teil erk lärt sich 
das wohl aus der gröberen Graphitausbildung der M ittelproben. 
Die Beziehung zum Gasgehalt lag aber auch nahe. Im  Vakuum 
umgeschmolzene Proben zeigten dann auch den nicht entgasten 
Proben der gleichen Schmelze gegenüber einen beträchtlich ge
ringeren, den theoretischen W ert nicht übersteigenden Betrag 
des W achsens. B estätigt wurde der von W üst und Leihener auf 
diese Weise geführte Beweis durch die Tatsache, daß bei Guß
blöckchen von 30 und 100 mm Dmr. der gleichen Schmelze, die 
außerdem noch ein Feingefüge m it fast dem gleichen Perlit- und 
Graphitanteil hatten , Versuche bei Probestäbchen aus dem 
dünneren Block stets zu höheren W achstumswerten führten  als 
bei den dickeren. Außerdem stellten die Verfasser fest, daß schon 
ein Glühen im Vakuum bei 400 bis 450° genügt, um den Betrag 
des Wachsens um ein nicht unbeträchtliches Maß zu erniedrigen, 
eine Tatsache, die gleichfalls für die W irkung der Gase auf den 
W achstumsvorgang spricht. W üst und Leihener lassen die Frage 
offen, wie m an sich den Vorgang des durch Gas beeinflußten 
W achstums vorstellen soll. An eine Oxydationswirkung denken

°3) Ber. Phys. Gesellsch. 1906, S. 1106.
64) Gieß.-Zg. 25 (1928) S. 73/83.
66) Gieß.-Zg. 26 (1929) S. 45/6.
66) Gieß. 15 (1928) 8. 49/51.
67) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) S. 215/81; vgl. 

St. u. E. 49 (1929) S. 366/7.
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sie offenbar nicht, der von A. F. O u te r b r id g e 68) aufgestellten 
und von M. O k o c h i und N. S a i to 69) übernomm enen und aus
gebauten Drucktheorie der Gase schließen sie sich anscheinend 
auch nicht an, jedenfalls bringen sie es nicht zum Ausdruck; sie 
meinen, daß die Erklärung weiteren Versuchen Vorbehalten bleiben 
müsse. Mit ihren Feststellungen, die sich über den Einfluß der 
Graphitausbildung m it denen von A. L e v i70) und E . P iw o - 
w a rsk y 71) decken, bringen die Verfasser viel Lieht in  die so 
schwierige Frage des W achsens von Gußeisen. So wird verständ
lich, warum sich der sicher vorhandene Einfluß der Legierungs
elemente so schwer nachweisen läßt, und weshalb m an die im 
Schrifttum vorhandenen Angaben, insbesondere Zahlenangaben, 
fast nie zur Uebereinstimmung bringen kann. Gerade hier sieht 
man, wie bedauerlich es ist, daß m an kein handliches Verfahren 
zur Bestimmung der Größe von G raphitblättern h a t; der von 
Roll12) vorgeschlagene Weg ist hierzu vollkommen unbrauchbar. 
Im  zweiten, sehr kurzen Teil der Arbeit beschäftigen sich 
W üst und Leihener m it Glühungen im überhitzten Dampf bei 
etwa 330°. Sie finden, daß der Betrag des W achsens nur gering ist, 
daß er nicht auf Karbidzerfall, sondern auf Oxydation zurück
zuführen ist, daß sich auch hier wieder der Einfluß der Lage der 
Probe im Gußrjuerschnitt bem erkbar m acht, und daß die G raphit
ausbildung die gleiche Rolle spielt wie bei Glühungen in neutraler 
Atmosphäre. Von weiteren Arbeiten auf diesem Gebiete ist noch 
eine Arbeit von O. B a u e r  und K. S ip p 72) wichtig, aus der be
sonders hervorgehoben sei, daß nach den eindeutigen Ergebnissen 
der Verfasser, die übrigens die W achstumsversuche bis 900° aus
dehnten, Kohlenstoff in seinem Einfluß dem Silizium und Mangan 
gegenüber zurücktritt. Das prim äre W achsen durch K arbid
zerfall sei nicht so wichtig wie das sekundäre durch Auflockerung 
und Oxydation. Man muß deshalb bei wachstumsfestem Guß 
Kohlenstoff und Silizium möglichst niedrig und Mangan möglischt 
hoch halten.

Aus dem Gebiete des T e m p e rg u s s e s  sei zunächst eine Arbeit 
von H. A. S c h w ä r t  z73) erwähnt, in  der an  H and der Schenckschen 
Gleichgewichtsdiagramme zwischen Kohlenoxyd, Kohlensäure, 
Kohlenstoff, Zem entit, Eisenoxyd usw. der T e m p e rv o rg a n g  
besprochen wird. Von besonderem W ert für die Am erikaner und 
neuerdings auch für Europa ist die Frage, un ter welchen Bedin
gungen Schwarzguß erzeugt werden kann. Es stellt sich dabei 
heraus, daß zwischen den K urven der beiden Gleichgewichte 

2 CO +  3 F e ^ F e 3C +  C 02 
2 CO ^  C +  C 02 

eine Fläche liegt, in  der die erste Umsetzung von rechts nach links, 
die zweite von links nach rechts verläuft, so daß als Endergebnis 
die R eaktion herauskom m t:

FeaC =  C +  3 Fe, 
d. h. die beim amerikanischen Verfahren angestrebte reine K arbid
zerlegung ist hier möglich. Dazu ist zu bemerken, daß der Raum  
zwischen den beiden K urven des Gleichgewichts von Graphit bzw. 
Karbid zwischen 800 und 900° sehr schmal ist, so daß sich im 
Betriebe dieses Gleichgewicht zwischen den beiden Kurven nie 
ganz oder allenfalls verspätet einstellt. Meist sind nach den E r
fahrungen des B erichterstatters die Bedingungen leicht oxydierend, 
so daß sich der „B ilderrahm enbruch (picture frame)“ ergibt. 
Schwartz führt diese Erscheinung übrigens auch auf Oxydations
wirkung und dam it auf eine Kohlenstoffverarmung der Außen
schicht zurück. Der an die Ferritschicht nach innen sich anschlie
ßende Perlitring rü h rt daher, daß der W erkstoff hier zwar noch 
Kohlenstoff enthält, aber bei dem gegebenen Siliziumgehalt nicht 
genug, um bei der Abkühlung dem stabilen System zu folgen und 
Temperkohle abzuscheiden; die K ristallisation erfolgt nach dem 
metastabilen System unter Bildung von Perlit74).

F. H e n f l in g 75) untersuchte die S c h w in d u n g  u n d  G lü h -  
a u s d e h n u n g  d e s  w e iß e n  T e m p e rg u s s e s ,  Größen, die zu

68) J. Franklin  In st. 157 (1904) S. 121/40; vgl. St. u. E. 24 
(1904) S. 407/10.

69) J. Iron Steel In st. 109 (1924) S. 451/63; vgl. St. u. E. 44 
(1924) S. 1050/3.

70) Foundry Trade J . 31 (1925) S. 549/54; 32 (1925) S. 5; 
vgl. Gieß.-Zg. 22 (1925) S. 582/5.

71) Gieß.-Zg. 23 (1926) S. 379/85 u. 414/21.
72) Gieß. 15 (1928) S. 1018/26 u. 1047/60.
75) Trans. Am. Foundrvm en’s Ass. 36 (1928) S. 385/96 u. 

818/28; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1486.
74) Vgl. z. B. W. H. H a t f i e ld :  Cast Iron  in the L ight of 

Recent Research, 3. Aufl. (London: Ch. Griffin&Co., L td ., 1928) 
S. 271/2; M. L e r o y e r :  Rev. Fonderie mod. 21 (1927) S. 149/55;
H. J u n g b l u t h :  Kruppsche M onatsh. 8 (1927) S. 200/1.

76) Gieß. 15 (1928) S. 534/41.

kennen für die Modellherstellung so überaus wichtig ist. Silizium 
und Mangan beeinflussen die Schwindung des weißen Abgusses 
nur unbedeutend, auch der A nschnitt w irkt nicht sta rk ; bei 
steigender Gießtem peratur sinkt die Schwindung, weil das heiße 
Eisen länger nachsaugen kann. Man kann aber ganz allgemein 
eine Schwindung von 2 % annehm en. Durch die G raphitaus
scheidung beim Tempern längt sich der W erkstoff wieder, und 
zwar w irkt, was ohne weiteres einleuchtet, Silizium in ver
stärkender, Mangan und Schwefel in  verm indernder Weise. Außer
dem ist die Ausdehnung von der W andstärke abhängig; je geringer 
die W andstärke, um so geringer die Ausdehnung, da in  diesem 
Falle die Vergasung des Kohlenstoffs immer stärker wird. Fü r 
den praktischen Gebrauch gibt der Verfasser ein Sehaubild über 
die Gesamtschwindung (Schwindung beim Gießen +  Ausdehnung 
beim Tempern) in Abhängigkeit von der W andstärke, in  dem bei 
5 mm W andstärke die Schwindung zu 2,5 %, bei 45 mm W and
stärke zu 0,0 % angesetzt ist; dazwischen verläuft die Kurve in 
einem nur ganz leicht nach unten  gekrüm m ten Bogen. Das 
Schaubild ist natürlich nur als R ichtlinie gedacht.

E. S c h ü z 78) stellt in  einer Arbeit fest, daß, je höher der 
Kohlenstoffgehalt des Rohgusses, desto größer die A u s b ild u n g  
d e r  T e m p e r k o h le f le c k e n  ist. Im  niedriggekohlten, schwefel
armen Guß is t die Temperkohle fein verästelt, im hochgekohlten 
kugelig, Beobachtungen, die sich m it solchen des B erichterstatters 
am Schwarzguß decken. Der Feinheitsgrad der K arbide des R oh
gusses soll auf die Größe der Temperkohleflecken keinen Einfluß 
haben. Ergänzend möchte der B erichterstatter hier einfügen, daß 
rasche Abkühlung des Rohgusses die Temperung auf schwarzen 
Bruch ganz offenbar erleichtert; m an kann immer wieder fest
stellen, daß dort, wo Kokillen angelegt werden, wo also die Karbide 
besonders fein ausgebildet sind, sich m it Leichtigkeit das tief
schwarze Bruchgefüge einstellt. Schüz stellt zum Schluß noch 
fest, daß, je höher die G lühtem peratur, desto größer die Anzahl 
und desto feiner die Ausbildung der Temperkohleflecken ist, 
eine Erscheinung, die nicht wundernehmen kann, da nach 
R. R u e r  und I l j i n 77) bei hohen Tem peraturen die Kernzahl, bei 
tiefen die Kristallisationsgeschwindigkeit groß ist. Man fü h rt die 
Temperung z. B. bei Schwarzguß deshalb gern so, daß m an zu
nächst für kurze Zeit ins Gebiet der hohen Tem peraturen vor
stößt, um viele Kerne zu bilden, dann die Tem peratur senkt, um 
ins Gebiet hoher Kristallisationsgeschwindigkeit zu kommen, 
worin m an den Guß längere Zeit läßt, ehe m an langsam  weiter 
abkühlt. Von Bedeutung ist vielleicht noch eine kurze Anmerkung 
aus einem englischen Fachblatt78), in  dem gelegentlich einer Be
sprechung der letzten  Gießereifachausstellung in  Düsseldorf die 
Ueberlegenheit des deutschen Tempergießergewerbes über das 
englische anerkannt wird.

Zur Frage des legierten H a r tg u s s e s  liefert E. P iw o w a r-  
s k y 79) einen B eitrag ; er stellte Versuche an  Ziehringen m it einem 
Adamite ähnlichen W erkstoff an, die günstige W erte ergaben. 
Der B erichterstatter ha t früher schon einmal Versuche m it chrom
legierten Ziehringen ähnlicher Zusammensetzung unternom m en. 
Sie gaben ganz ausgezeichnete H altbarkeit, solange sie vollkom 
m en genau in  der Schelle saßen; war das aber nicht der Fall, dann 
sprangen sie leicht.

E ine sehr gute A rbeit über den E in f lu ß  d e r  G ie ß te m p e 
r a t u r  b e im  H a r tg u ß  bringt F. B u s s e 80), aus der als besonders 
bemerkenswert folgendes hervorgehoben sei: E ine Erhöhung der 
G ießtem peratur führte manchmal zu einer Vergrößerung, m anch
m al zu einer Verkleinerung der H ärtetiefe, w ährend in  anderen 
Fällen kein Einfluß feststellbar war; diese Beobachtung wird 
m ittelbar durch die U neinheitlichkeit der Schrifttum sangaben be
stätig t. Dabei wird nach Busse auf Grund von H äufigkeitskurven 
erm ittelt, daß durch heißes Gießen eine Vergrößerung der H ärte- 
tiefe meist bei niedrigen und eine Verkleinerung bei hohen Sili
ziumgehalten beobachtet wird. Eine Untersuchung der K rista lli
sationsgeschwindigkeit zeigte nun, daß bei heißem Guß die 
Kristallisationsgeschwindigkeit in  der Nähe der Kokillenwand 
zwar größer ist als bei kaltem  Guß, daß aber im Innern  der Walze 
die Kristallisationsgeschwindigkeit bei kaltem  Guß größer ist als 
bei heißem. T rägt m an die Kristallisationsgeschwindigkeit als 
F unktion  der Entfernung von der Kokillenwand auf, so schneiden 
sich die beiden Kurven. Es is t nun sicher, daß es eine M indest
abkühlungsgeschwindigkeit oder, was dem gleichwertig ist, eine 
M indestkristallisationsgeschwindigkeit geben muß, bei der gerade 
noch weißes Gußeisen en tsteh t; ebenso g ib t es eine M indest
kristallisationsgeschwindigkeit für die E rstarrung  zum grauen

76) Gieß. 16 (1929) S. 1185/9.
” ) Metallurgie 8 (1911) S. 97.
78) Foundry Trade J . 41 (1929) S. 275.
79) St. u. E . 48 (1928) S. 1826/8.
80) Gieß. 16 (1929) S. 169/79.
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Gußeisen, dazwischen hegt das Gebiet des m elierten Gusses. 
Nim m t m an nun  einmal an, daß die kritische Kristallisations- 
geschwindigkeit für weißen Guß gerade die des Schnittpunktes der 
beiden Kurven sei —  die kritische Kristallisationsgeschwindigkeit 
für graue E rstarrung hegt dann etwas tiefer —, so sieht m an sofort, 
daß in  diesem Falle zwei W alzen, von denen die eine heiß, die 
andere kalt gegossen ist, eine gleich dicke weiße H ärteschicht 
haben müssen, da ja  die kritische Kristalhsationsgeschwindigkeit 
für weiße Erstarrung laut Voraussetzung im gleichen A bstand von 
der Kokihenwand hegt, daß aber die m eherte Schicht für die 
kalt gegossenen Walzen eine größere werden muß, da die Kurve 
der Kristalhsationsgeschwindigkeit in  bezug auf die Entfernung 
von der Kokille bei der kalt gegossenen Walze ja  vom Schnitt
punkt der beiden K urven ab ü b e r  der der warm gegossenen 
liegt. Diese schlüssige Folgerung aus der Lage der beiden K urven 
zueinander steht m it der Erfahrung im Einklang. E rhöht m an den 
Siliziumgehalt der beiden vergleichsweise abgegossenen W alzen, 
so wird die kritische Abkühlungsgeschwindigkeit oder die kritische 
Kristalhsationsgeschwindigkeit zur Erreichung eines weißen 
Bruchgefüges größer sein müssen, sie hegt über dem Schnittpunkt 
der beiden Kurven, während die kritische Kristalhsationsge
schwindigkeit für graue E rstarrung noch darunter hegen kann. 
Daraus folgt, daß in  diesem Fähe die ka lt gegossene Walze eine 
kleinere Härtezone haben muß als die warm gegossene, während 
die Uebergangszone wie früher größer ist — wiederum im Einklang 
m it den Tatsachen. Erniedrigt m an den Siliziumgehalt nun so, 
daß die kritische Kristalhsationsgeschwindigkeit für ledeburitische 
E rstarrung unterhalb des Schnittpunktes der beiden Kurven liegt, 
so wird die kalt gegossene Walze eine größere weiße Zone und auch 
eine größere m eherte Zone haben als die warm gegossene — auch 
dies im E inklang m it der Beobachtung. F ü r den Kohlenstoff
gehalt m üßten übrigens die Verhältnisse genau so hegen; es würde 
sich lohnen, dies gelegenthch einmal nachzuprüfen. Auf Grund 
der vorhegenden Arbeit h a t der B erichterstatter seine eigene 
Untersuchung m it P. G o e re n s81) zusammen erneut eingesehen 
und dabei festgestellt, daß er allerdings bei kaltem  Guß eine be
trächtlich größere Härtetiefe erzielte als bei warmem Guß; dabei 
betrug der Siliziumgehalt 1,12 bzw. 1,13 % , so daß m an also 
annehmen könnte, die kritische Kristalhsationsgeschwindigkeit 
für ledeburitische E rstarrung hege über dem Schnittpunkt der 
beiden Kurven. N un ist aber beim heißen Guß in der angegebenen 
Arbeit der Kohlenstoffgehalt 3,46 %, beim kalten 3,26 % . Durch 
Interpolationen aus den Abb. 4 und 5 der angegebenen Arbeit läß t 
sich nun schätzen, daß für eine Senkung des Kohlenstoffgehaltes 
um 0 ,2%  die H ärtetiefe um ungefähr 7 mm steigt. B etrachtet 
man den W ert 19 mm Härtetiefe beim kalten Guß als Ausreißer und 
nim m t als M ittel aus den drei übrigenW erten 10,8 mm, zieht sodann 
hiervon 7 mm ab für den niedrigeren Kohlenstoffgehalt, so erhält 
m an eine berichtigte H ärtetiefe von3,8 mm, die etwas g e r in g e r  
ist als der M ittelwert der warm vergossenen Probewalzen, bei 
denen überhaupt H ärtung eingetreten ist. Dieser Befund steht 
somit im Einklang m it den Erörterungen von Busse; die in  der 
Arbeit von Goerens und Jungbluth ausgedrückte Meinung muß 
wohl in  diesem Sinne berichtigt werden.

Zum Schluß sei noch eine Arbeit von E. P iw o w a rs k y 82) e r
wähnt, in  der auseinandergesetzt wird, daß die chemische Zu
sammensetzung ein unzulänglicher M aßstab für die Güte des 
Roheisens sei. E in  genauer Grund kann nicht angegeben werden.

H . Jungbluth.
( F o r t s e t z u n g  f o l g t . )

Ein Beitrag zur Frage des Einflusses des Walzens, besonders im 
kritischen Temperaturgebiet, auf die Kerbzähigkeit von Flußstahl.

Das Ziel einer A rbeit von J .  F e i le n 1) war, festzustellen, von 
welchen Größen beim W alzen von kohlenstoffarmem Flußstahl, 
besonders im kritischen Tem peraturgebiet 700 bis 900°, die K erb
zähigkeit, eine wichtige Kenngröße der Zähigkeit, durch th e r
mische Vorgänge beeinflußt wird.

Die Versuche wurden an dem W alzwerk im E isenhütten
männischen In s titu t der Technischen Hochschule zu Aachen unter 
E inhaltung gleicher Bedingungen und Walz Verhältnisse durch
geführt, wie sie bei F . W ü s t  und  W. C. H u n t in g to n 2) vo r
herrschten. Die Ergebnisse der Kerbzähigkeitsuntersuchungen 
dieser Forscher konnten bestätig t werden. Es zeigte sich, daß das 
W alzen bei den kritischen Tem peraturen 800 und 850° von um so 
ungünstigerem Einfluß auf die Kerbzähigkeit von Weicheisen ist, 
je stärker die Verformung war. Hierbei muß berücksichtigt

81) St. u. E. 45 (1925) S. 1110/7.
82) Gieß. 16 (1929) S. 318/21.
2) Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) S. 37/40 (Gr. E : Nr. 117).
2) St. u. E. 37 (1917) S. 829/36.

werden, daß die Größenverhältnisse des zur Verfügung stehenden 
Bandeisenwalzwerkes m it einer A ntriebskraft von nu r 12 PS 
unzulänglich für den verhältnism äßig dicken Q uerschnitt des 
W alzgutes waren. Das W esentliche hierbei is t, daß sich die 
geringe Verformungsgeschwindigkeit an der Grenze der Leistungs
fähigkeit des W alzwerkes bewegte.

Zur E rm ittlung  des Einflusses der Tem peratur wurden drei 
Versuchsreihen durchgeführt. Diesen lag eine große W alzge
schwindigkeit zugrunde (v =  2, 3,7 und 6 m /s). Die erste Ver
suchsreihe wurde auf einem Triogerüst, die zweite und  d ritte  auf 
dem unm ittelbar nebenstehenden Duogerüst durchgeführt.

Besondere Sorgfalt wurde auf gleichmäßige E rw ärm ung der 
ganzen Stablänge in  einem eigens dazu gebauten Glühofen gelegt. 
Nach dem Normalisieren der Stäbe bei 1100° wurde der S tab  in 
möglichst kurzer Zeit auf eine Asbestunterlage unm ittelbar vor die 
W alze gelegt. Es ergab sich auf dem 6 bis 7 m  langen W eg vom 
Ofen bis zur Walze ein Tem peraturabfall bis zu 100°. N ach dem 
Abkühlen in  Kieselgur wurden die Stäbe zu Kerbschlagproben 
verarbeitet. Von den ungefähr 800 Proben wurde jede genau m it 
einem Dickenmesser auf den jeweiligen Schlagquerschnitt ge
messen. Die Querschnittsabmessungen entsprachen den Abmes
sungen des gewalzten Stabes. Wiß hei den Versuchen obiger 
Forscher wurden die Proben bei einer Auflageentfem ung von 
120 mm von einem 75-mkg-Pendelhammer zerschlagen. Der 
Unterschied der einzelnen Zähigkeitswerte vom  M ittelwert betrug 
durchschnittlich etwa rf; 2 m kg/cm 2. Die Streuung der einzelnen

Kerbzähigkeitszahlen c Vf
A A

(c = K onstante, A A =  Sum-
(n — 1)

me kleinster Quadrate der Abweichungen vom M ittelwert, n  =  An
zahl der Kerbzähigkeitswerte) war bei diesen Versuchen im all
gemeinen bedeutend kleiner als diejenige der oben erwähnten 
Versuche. Die Versuche ergaben, daß die Zähigkeit der bei 
kritischer Tem peratur gewalzten Proben über dem Anfangswert 
liegt. W enn bei diesen Versuchen die Kerbzähigkeit in  dem 
fraglichen Tem peraturbereich als günstig zu bezeichnen ist, so 
würde dies auf die große Verformungsgeschwindigkeit gegenüber 
einer kleinen Rekristallisationsgeschwindigkeit zurückzuführen 
sein, bedingt durch genügende W alzgeschwindigkeit und  w eit
gehende D urcharbeitung des W alzgutes bei entsprechendem 
Walz druck.

Thermische Behandlung von komplexen Eisen-Nickel- 
Legierungen.

P. C h e v e n a r d 1) berich te t üb er die therm ische B ehandlung 
von kom plexen Eisen-N ickel-Legierungen m it zwei B estand
teilen.

Die Eisen-N ickel-Legierungen m it m ehr als 27 % N i er
leiden bei E rh itzung  eine um kehrbare therm om agnetische 
Um wandlung, die nicht m it einer Phasenänderung verbunden 
ist. Infolgedessen ist es auch n ich t möglich, durch eine W ärm e
behandlung die m echanischen E igenschaften w esentlich zu be
einflussen. Ebenso tr if f t dies fü r te rnäre  oder höher komplexe 
Eisen-Nickel-Legierungen zu, die infolge reiner M ischkristall
bildung eine homogene feste Lösung bilden. D urch das H inzu
tre ten  bestim m ter E lem ente w ird aber die feste Lösung aufge
hoben un ter B ildung neuer Phasen, die m it v e ränderte r Tem 
p era tu r veränderte gegenseitige Löslichkeit zeigen. E ine solche 
Legierung ist dem  D uralum in vergleichbar und  m uß, wie dieses, 
durch Abschrecken und Anlassen u. a. H ärtungserscheinungen auf 
weisen. E ine Legierung m it 60 %  N i und  10 % Cr, R est Fe 
bildet reine M ischkristalle. Bei H inzufügung von 5 % Al t r i t t  
aber eine neue Phase auf, deren Inlösunggehen in  die G rund
masse gemäß dilatom etrischen U ntersuchungen zwischen 450 
und 800 0 vor sich geht. Aehnliche B eobachtungen wurden 
bereits früher bei einer 40prozentigen N ickellegierung und  Zu
satz von K upfer gemacht*). Durch Abschrecken aus dem  Gebiete 
der homogenen festen Lösung oberhalb 800 0 e rh ä lt m an eine 
instabile feste Lösung, aus der sich durch A nlassen un terhalb  
der A uflösungstem peratur der härtende B estand teil ausscheidet. 
Diese Ausscheidung is t gleichzeitig m it einer Zusam m enziehung 
verbunden, so daß es möglich ist, die m it steigender A nlaß
tem p era tu r fortschreitende Ausscheidung sowohl durch  die 
H ärteänderung  als auch durch die dilatom etrische U n te r
suchung genau zu verfolgen. In  Abb. 1 is t die A enderung der

H ärte  durch die K urve A h  w iedergegeben; die K urve ^

gibt die Zusamm enziehung der un tersuch ten  P roben  m it steigen
der A n laß tem peratur wieder. Vor dem  Anlassen w urden die 
P roben von 1000 0 in  W asser abgeschreckt. Die A nlaßdauer

J) Comptes rendus 189 (1929) S. 846/9.
*) Comptes rendus 189 (1929) S. 576.
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Abbildung I.
H irte- in  d 

r.ânc’erâadrHizLg 
komplexer ELsei- 
yicial-LealerTü- 

Kn in. Abhizgiz- 
ksit von. der 
Tempera Sur.

i m  ¿ v a  3 J0  * m  j m  ä t  to v  000 
A r& ä fe 'sp p r n 'x  '' <r

betrag 7 h. Aus dem  K urvenveriauf erkennt m an. da3 oberhalb 
450» A nlaßtem perarur die H artesteigerung sehr s ta rk  einsetzt 
und zwischen 60Ö und 700 • ih r  H öchstm aß erreicht. Die Zu- 
sammenziehung zeigt das gleiche V erhalten. Es t r i t t  jedoch der 
Härtekurve gegenüber eine gewisse Voreilung ein, indem  der 
Anstieg bereits früher erfolgt und das H öchstm aß zwischen 550 
und 600 * erreicht wird. E ine E rk lärung  fü r diesen U nterschied 
wird nicht gegeben. Sie w ird jedoch darin  zu suchen sein, daß 
das dilatom etrische V erfahren besser auf A enderangen im  Ge- 
füzeaufbau anspricht als die H ärtebestim m ung. E rst wenn die 
Bestandteile subm ikroskopischer Größe, die zur Ausscheidung 
gelangen, durch E rhöhung  der A nlaßdauer oder A nlaßtem pera

tu r  m akroskopische oder zum indest mikroskopische Größe e r
langt haben, äußert sich dies in  einer durch, die BriueHprobe 
erfaßbaren  H ärteänderung. H . H ongardg.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Ingenieure.
D ;r  Verein deutscher Ingenieure wird seine diesjährige 

Hauptversam m lung in W ien, die am  I4. Septem ber stattnndec. 
sollte, wegen der deutschen Reichst agswaM an  diesem Tage, auf 
den 21. Septem ber verlegen.

Den Fachvortrag bei der eigentlichen Hauptversam mlung 
hält H err Dr. E n d e r e s  über .Ahe Straße"'.

Die H auptversam mlung ist. wie üblich, von wissenschaft
lichen Fachsitzungen um rahm t, die bereits am  19. September 
beginnen und diesmal folgende Gebiete b e tra fen : Verbrennungs
m otoren. Holztechnik. Schweißtechnik. Betriebstechnik, Aus- 
biidungswesen. Geschichte der Technik.

Der 22. September ist technischen Besichtigungen Vorbehalten.

Masehmenteehnisehe und elektrotechnische Ferienkurse an der 
Bergakademie Clausthal.

Im  neuen In s titu t fü r Maschinenkunde und Elektrotechnik 
der Bergakademie Clausthal Harz findet un ter Leitung von. 
Professor Süehting ein Ferienkursus vom 29. September bis
4. Oktober mit masc hineniec hnischen Hebungen und ein Ferien
kursus vom  6. bis 11. Oktober 193»' m it elektrotechnischen 
Hebungen in  der Bedienung und Untersuchung wichtiger Ma
schinen und A pparate s ta tt.

Die Gebühr für jeden Kursus beträgt 50 J L K .  Nähere An
gaben en thä lt das .-A uskunftsblatt'', das auf Arg ordern vom 
In s titu t übersandt wird.

Patentbericht.
D e u tsc h e  P a ten ta n m eld u n g en 1). D e u tsc h e  R eich sp aten te .

CPaæusfclaîî S r . 51 vom 31. Juli 1S30.)

KL 10 a. Gr. 5, K  106 841. Koksofen. Koksofenbau und 
Gasverwertung A.-G., Essen, Huyssenallee 27.

Kl 10a. Gr. 5. K  109 2S3; Zus. z. Anm. K  100 203. Ver
fahren zum Betriebe von Koksöfen m it verstärk ter Beheizung der 
Ofenköpfe durch die ersten Heizzüge der Heizwandenden, sowie 
liegender Regenerativ-Koksofen. Koksofenbau und Gasver
wertung A.-G., Essen. Huyssenallee 27.

Kl. 10a, Gr. I I ,  O 18 369. W agen zum EinfüHen von Kohle 
in Entgasrmgskammem. D r. C. O tto  A Comp., G. m. b. H .. 
Bochum. Christstr. 9.

KL 10a. Gr. 13, C 38 899. Liegender Kammerofen. E rnst 
Chur, Köln, N orbertstr. 19.

Kl lö a , Gr. 17, J  30 906. Kokslöscheinrichtung. z i i l . 'J n a -  
Christian Jürgensen, A ltona, Gasstr. 2.

Kl 18 b, Gr. 16, R  76 843. Verfahren und  Vorrichtung zur 
Herstellung von Stahl im  basischen K onverter. Pierre Ries und 
François Bieheroux. Liège (Belgien .

Kl ISe, Gr. 8, K  113 581. Verfahren zur Veredlung von 
Eispn.T(Tvn-T.egTerTmcrt*n durch W annbehandlung und  die An
wendung dieses Verfahrens bei der Veredlung solcher Legierungen, 
die neben Eisen und T itan  Ne kel. Mangan. Chrom. Kobalt. 
Molvbdän oder Vanadium  en thalten . X t-: W ilhelm Kroll.
Luxemburg.

KL 18c, Gr. 8, S 75 930. Verfahren zum Blankglühen von 
Metallen im geschlossenen Glühraum  bzw. B ehälter, der m it 
einem Ausgieichsgefäß verbunden ist. Siemens- Schuckerl werke. 
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KL 21h, Gr. 20, S 78 037. Verfahren zur Ergänzung selbst
backender Elektroden von elektrischen Oefen. Siemens-Plania- 
werke. A.-G. für Kohlefabrikate, Berlin-Lichtenberg. Herzberg- 
str. 128— 137.

KL 31c, Gr. 30, S 37 370. A usstoßvom chtung für Rohre. 
Société Anonvme des H au ts Fourneaux e t Fonderies de Pont- 
à-Mousson, Pont-à-Monsson (Frankr.).

KL 35b. Gr. 6, D 58 347. Schrotrpaketgreifer. Dem ag,A.-G .. 
Duisburg. W erthauser S tr. 64.

K1. 42 i, Gr. 16, H  111250. Verfahren zur selbsttätigen 
Ueberwachung von Gasen. A lbert Herberholz, Dortm und. Lipp- 
städter Str. 20.

Kl. 42 k. Gr. 27, A 57 500. Torsionsmaschine, insbesondere 
für Prüfrwecke. Alfred F. Amsler, Schaffhausen Schweiz

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate fü r jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.

KL 7 a .  Gr. 24. Nr.
491870, vom 25. Mai 1929: 
ausgegeben am 5. Jun i 
1930. Zusatz zum Zu
satzpatent 470 535. Zu
satzpatent zu 455 -OK.
F r ie d .  K r u p p  G ru so n - 
w e rk  A .-G .,  M a g d e 
b u r g -B u c k a u .  BoBfamg 
m it m t i  oder mehreren ,  
nebeneinander ungeordne
ten W m hfu  tz u f  i h n  ngs-
r n h o l

Die heb- uud  senk baren Rin neu teile a, b sind nach einem 
Kreisbogen geformt und um eine gemeinsame Acnse c schwenkbar. 
Dadurch werden aufeinander gleitende Teile, die einer besonderen 
B earbeitung und W artung bedürfen, vermieden.

Kl. 48 a. Gr. 8, Nr. 497 941. vom 15. März 1929; angegeben  
am 20. Mai 1930. D r .  W ilh e lm  A n to n  F r a n z  P f a n h a u s e r  
i n  L e ip z ig .  A nordnung  zum  Innengalcanisieren  rcm langen Hohl
körpern, z. B . Bohren.

Um  eine größere Anzahl von Rohren gleichzeitig im Innern 
zu galvanisieren, werden die einem R okrcündel rugeordneten 
Innenanoden in  ihrer Bewegung durch das Innere der Rohre ge
meinsam gesteuert.

KL 48 d. Gr. 2. Nr. 497 942, vom 28. Februar 1926; aabge
geben am 20. Mai 1930. W e rk  R o t h a u  d e r  E is e n w e r k e  A .-G . 
R o th a u - N e u d e k  u n d  I t . - J l t g .F r i t z  E is e n k o lb  i n R o th a u .  
Eerfahren zunt B eizen  warn Gegenständen aus E isen  oder E isen
legierungen durch Salz- oder Sehuxfeisaure.

D urch Zusatz geringer Mengen von  Spalterzeugnissen der 
Eiweißstoffe zu dem Beizbad wird der Beizvorgang am  na.- En_- 
fernen der O xvdhaut beschränkt und ein Angriff der Säuren auf 
das blanke Metall verhindert.

KL 7 b. Gr. 2, Nr. 498 046, vom 1. Februar 192S; ausgege'cen 
am 17. Mai 1930. K a r l  S u re s e h  in  S a a r b rü c k e n .  Yerfahren  
zur Herstellung  rore AIetaEd. rahten.

Das Metall w ird im flüssigen Z ustand durch geküu.te Form en 
hindurchgeschleudert: dadurch w ird der D raht schon in der Form  
verhältnism äßig fest und die Gefahr des A hreiiens w ird geringer.

Kl. 43 a. Gr. 14. Nr. 49S 126, vom 8. März 1927: aasgegeben 
am 17. Mai 1930. D r .  J u l i u s  v o n  B o sse  in  B ö h l i t z - E n r e a -  
b e rg  b . L e ip z ig .  Verfahren zum  E ntfernen  to n  tGaseimchlissen  
aus oder in  Gegenständen m it 'galvanischen AI ezaii uberzügen.

Die Gegenstände werden im  gasverdünnten Raum e als 
E lektroden der elektrischen Gasentladung ausgesetzt.
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Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 498 140, vom 4. Dezember 1925; ausge
geben am 19. Mai 1930. S ie m e n s - S o h u c k e r tw e r k e  A .-G . 
in  B e r l in - S ie m e n s s ta d t .  D ichtungsm ittel f ü r  elektrische 
Blankglühöfen.

Als D ichtungsm ittel wird ein Gemisch von Sand und leicht 
schmelzenden Salzen verwendet.

Kl. 49 c, Gr. 13, Nr. 498 175, vom 12. März 1927; ausgegeben 
am 21. Mai 1930. Zusatz zum P a ten t 483 670. D e m ag  A .-G . 
in  D u is b u rg . Schere zu m  Schneiden von W alzgut.

Die in dem H auptpaten t beschriebene sich drehende Schere, 
bei der das untere Messer durch axiale Verschiebung aus dem 
Bereich der oberen Messerbahn gebracht wird, ist dadurch ver

bessert, daß auch das obere Messer axial ver
schoben werden kann, so daß also beide Messer 
quer zur W alzgutbahn aus dem Bereich dieser 
B ahn gebracht werden können.

Kl. 49 h1, Gr. 2, Nr. 498 176, vom 15. Mai
1929; ausgegeben am 19. Mai 1930. E d u a r d  
H a l te r  in  S c h la d e r n  (Sieg). Lochen runder 
Metallblöcke.

Der Block a wird in einer Preßbüchse b 
gelocht, die durch den beim Lochen ver
drängten W erkstoff selbsttätig entgegen der 
Bewegung des Preßdorns bewegt wird. Mit 
der Preßbüchse b ist eine Gegendruckbüchse 
c, d verbunden, die als W iderlager gegen die 
obere K ante des zu lochenden Blockes drückt 
und die beim Lochen den Rückwärtsgang der 

i—j. Preßbüchse b un terstü tz t. Die Form  der P reß
büchse ist beliebig; sie kann kegelig oder 
zylindrisch sein.

Kl. 7 a, Gr. 9, Nr. 498 204, vom 11. Februar 1927; ausgegeben 
am 19. Mai 1930. $ipi.*Qttg. H a n s  E i t e l  in  H e rb e d e  (Westf.). 
Vorrichtung zum  fortlaufenden Walzen von Blechbändern.

Zwischen den einzelnen W alzgerüsten sind stehende Glüh
öfen eingeschaltet.

Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 498 205, vom 7. Oktober 1928; ausgegeben 
am 19. Mai 1930. D e m ag  A .-G . in  D u is b u rg . Vorrichtung  
zum  wechselweisen Heben des W alzgutes bei Trio- und  Doppelduo
walzwerken.

1 t 1 i
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Das Heben erfolgt durch einige dem W alzgerüst vorgelagerte 
und abhängig voneinander auf und ab bewegte R innen a, b, die 
geradlinig gehoben und gesenkt werden.

Kl. 24 e, Gr. 12, Nr. 498 296,
vom 23. November 1927; aus
gegeben am 20. Mai 1930. I .-  G. 
F a r b e n in d u s t r i e  A .-G . in  
F r a n k f u r t  a. M. (Erfinder: Dr. 

O  Christian Schneider und Franz 
Sabel in Neurössen.) Gas
erzeuger m it feststehendem Bost 
und  darüber um laufendem  Rührer.

Durch die Umdrehung des 
Rührers a werden die Verbren
nungsrückstände der in der 
Mitte des Rostes liegenden E n t
aschungsöffnung zugeführt und 
durch das Rohr b ausgetragen. 
Der Gaserzeuger ist besonders 
zur Vergasung feinkörniger 
Brennstoffe geeignet.

Kl. 7 a, Gr. 26, Nr. 498 356, vom 19. März 1929; aus
gegeben am 21. Mai 1930. F r i e d .  K r u p p  G ru s o n w e rk  
A .-G . in  M a g d e b u rg -B u c k a u . Vorrichtung zum  Fördern  
von Gut, besonders bei Walzwerken.

Als Fördervorrichtung dient ein auf einer Laufbahn ver
schiebbarer Wagen a. Seine Fahrbahn b kann abwechselnd so

geneigt werden, daß der F ö r
derwagen von einem Ende 
der Bahn selbsttätig nach dem 
anderen Ende hin rollt. Der 
Förderwagen hebt gleichzei
tig  das W alzgut von der einen 
Lagerstelle, z. B. dem Sammelrost, und setzt es auf die andere 
Lagerstelle, z. B. den Scherenrollgang, ab.

KI. 31 a, Gr. 1, Nr. 498 447,
vom 9. Dezember 1928; ausge
geben am 22.Mai 1930. Dip(.«3ng.
R o b e r t  H e m p r ic h  u n d A d o lf  
B e c k m a n n  in  D a n z ig . Ver

fahren  zur Erhöhung der Tem pe
ratur des aus einem K upolofen  
in  den Vorherd fließenden  E isens  
durch Z u führung  von Z usa tzlu ft 
und  von Ofengasen a u f das in  den  
Vorherd fließende E isen.

Am unteren Ende des11 
Schachtofens a wird zu beiden 
Seiten und in gleicher Höhe m it 
dem Verbindungskanal b zwi
schen Kupolofen und Vorherd 
vorgewärmte Zusatzluft einge
blasen.

Kl. 21 h, Gr. 25, Nr. 498 534, vom
28. November 1928; ausgegeben am 
23. Mai 1930. D r . H e in r ic h  N e u - 
h a u ß  in  S a y n  a. R h . E inrichtung  
zur Herstellung der feuerfesten A u s 
kleidung von elektrischen Oefen.

Die Einrichtung besteht aus einem 
von oben in den Schmelztiegel a einge
führten Schleuderrad b, das m it dem 
feuerfesten j  körnigen Gut beschickt 
wird.

Kl. 24 e, Gr. 11, Nr. 498 537,
vom 1. November 1925; ausgegeben 
am 23. Mai 1930. J o s e f  T ren -  
n in g e r  in  D o n a w itz ,  S t e i e r 
m a rk ,  O e s te r r e ic h .  Drehrostgas
erzeuger zur Vergasung von fe in kö rn i
gem oder staubförmigem Brennstoff.

Zur Verringerung der Lage
rungsdichte des Brennstoffes im 
Schacht a ist der untere den kegel
förmigen Drehrost b umgebende T eil' 
kegelförmig erweitert. Die Quer
schnittsflächen für den Durchgang 
der Beschickung zwischen R ost und 
Schachtkegel werden so bemessen, 
daß sie größer sind als im oberen 
zylindrischen Schachtteil.

Kl. 7 f, Gr. 9, Nr. 498 656, vom 18. März 
1926; ausgegeben am 24. Mai 1930. M ax  
S c h m a c h te n b e r g  in  K ö ln - E h r e n f e ld  u n d  
K a r l  S c h m a c h te n b e r g  in  K ö ln - B r a u n s f e ld .
W alzeinrichtung zur Herstellung von Spiralbohrer
rohlingen m it Facetten ohne Drall.

Die Teilebene zwischen den K alibern der 
Ober- und Unterwalze, die für die letzten  Stiche 
des in mehreren Vorsticlu n vorgewalzten S tah l
stabes bestim m t sind, geht durch oder annähernd durch die 
Schneidkanten des Spiralbohrers, so daß hinterschnittene 
Höhlungen sich nicht ergeben.

Kl. 21 h, Gr. 15, Nr. 498 827,
vom 6. März 1926; ausgegeben am 
26. Mai 1930. E m il  F r i e d r .  R u ß  
in  K ö ln . Elektrischer Ofen.

Zur Nutzbarm achung der Trans
form atorwärm e ist der T rans
form ator in das Mauerwerk des 
Ofens eingebaut. Zur Vermeidung 
unnötiger K raftlinienverluste wird 
der Prim är- und Sekundärstrom 
kreis b, c auf demselben Schenkel a 
des Transform ators vereinigt und 
zur Erzielung eines größeren Uebersetzungsverhältnisses die 
Sekundärschleife nur einfach gewickelt.
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Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 499 038, vom
15. Oktober 1927; ausgegeben am
31. Mai 1930. A k t ie n g e s e l l s c h a f t  
B ro w n , B o v e r i  & C ie . in  B a d e n  
(S c h w e iz ). Vorrichtung zum  B e
schicken von elektrisch beheizten, u n 
unterbrochen arbeitenden Glühöfen m it 
gleichartigem M assengut,

Die Träger a für das Glühgut b sind 
außerhalb des Glühraums c auf einer 
Laufbahn beweglich. Sie bilden Zangen, 

die in den Glühraum hineinragen, während ihre Gelenke d 
außerhalb des Glühraums liegen.

Kl. 19 a, Gr. 20, Nr. 499 056,
vom 8. Ju li 1928; ausgegeben am
30. Mai 1930. Zusatz zum P aten t 
448 616. V e r e in ig te  S ta h lw e r k e  
A .-G . in  D ü s s e ld o r f .  Rillenschiene  
m it auswechselbarer Leitschiene.

Der obere die Leitschiene a auf
nehmende Teil b des Leitkopfes ist nach 
außen verschoben, und gleichzeitig ver
längert die Rillenbegrenzung des 

unteren Teiles c des Leitkopfes die Leitkante d der Leitschiene a 
nach unten.

KI. 31 a, Gr. 2, Nr. 499 128, vom 10. März 1927; ausgegeben 
am 24. Mai 1930. C a rl  B r a c k e is b e r g  in  M ilsp e . Verfahren 
zum  Betriebe von drehbaren Trom m elöfen m it Steinkohlenstaub
feuerung zum  Niederschmelzen von M etallen.

Die Verbrennung des Kohlenstaubes erfolgt unm ittelbar in 
dem beweglichen Ofen selbst und dabei wird die Verbrennungsluft 
unter einem so hohen Druck oder m it so hoher Geschwindigkeit 
eingeführt, daß die gebildete Asche durch den Ofen hindurchge
blasen wird und sich nicht auf dem Bade niederschlagen kann.

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 499 227, vom 2. Dezember 1928; ausge
geben am 4. Ju n i 1930. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e  A .-G . in  
B e r l in - S ie m e n s s ta d t .  Rollgangsrolle fü r  Walzwerke, die von

einem Elektromotor im  
In n ern  der Rolle ange
trieben wird.

Der Antrieb erfolgt 
durch ein Ueberset- 
zungsgetriebe, bei dem 
Abwälzrollen a m it 
einem geschlossenen 
Kurvenzugexzenter b 
un ter Verm ittlung von 
Mitnehmerrollen in 
Eingriff kommen. Die 

Mitnehmerrollen sind ortsfest, während die Abwälzrollen a 
an drehbaren Teilen angebracht sind. Zweckmäßig wird das Vor
gelege an einem um das Motorgehäuse angeordneten Rahm en 
befestigt, der seitlich fest gelagert ist.

Kl. 7 c, Gr. 20, Nr. 
499 228, vom 4. Januar 
1927; ausgegeben am 4. 
Ju n i 1930. E r n s t  D r e 
s c h e r  in  B e n r a th .  Vor
richtung zum  Verbinden  
von Rohren.

Eine Spannvorrich
tung a, b, c, d ist als 
Schraubenzwinge ausge
bildet; sie s tü tz t sich ge
gen den Rücken e der 
Muffe f und den Bördel- 

c  , .  - c_ - , rand  g des in  die Muffe
eingreifenden Rohres h  ab und ha t eine Kreisführung i, k für 
das Bördelwerkzeug 1.

Kl. 10 a, Gr. 14, Nr. 499 231, vom 19. Dezember 1928; aus
gegeben am 4. Ju n i 1930. S ä c h s is c h e  M a s c h in e n f a b r ik  
v o rm . R ie h . H a r tm a n n  A .-G . in  C h e m n itz . Stam pfkasten  
f ü r  Koksofenbeschickmaschinen.

Die Stam pfkastenwände werden aus einzelnen kräftig  ge
rippten Gußplatten hergestellt, die auf den senkrechten Stoßfugen 
bearbeitet, aneinandergereiht und durch Schrauben verbunden 
sind. Auch die Innenflächen der W ände können bearbeitet 
werden, so daß der S tam pfkastenraum  auf beiden Seiten von 
ebenen, glatten und gegen Ausbeulen und Verziehen w iderstands
fähigen Flächen begrenzt ist.

Kl. 49 1, Gr. 12, Nr. 499 271, vom 22. Ju n i 1928; ausgegeben 
am 6. Ju n i 1930. $ipI.*Qng. F. W. B r u s c h  in  K ie l.  Verfahren  
zur H erstellung von Verbund-Profileisen.

Zum Zusammenwalzen einer gebogenen Deckplatte m it T- 
oder I-förmigen Profileisen werden ihre Flanschen entsprechend 
der Biegung der Deckplatte gebogen. Die D eckplatte ist m it Keil
nuten versehen, die der Flanschbreite der Profileisen entsprechen. 
Durch Geradewalzen werden beide Teile m iteinander fest ver
einigt.

KI. 21 h, Gr. 16, Nr. 499 454, vom
7. August 1928; ausgegeben am 6. Jun i 
1930. A-S. N o rs k  S t a a l  ( E le k t r i s k -  
G a s - R e d u k t io n )  in  O slo. A nordnung  
an  elektrischen Hochspannungs-Lichtbo
genöfen m it einem in  Rohren aus feu er
festem  S to ff  brennenden langen Lichtbogen.

Um  den Lichtbogen zu zünden und 
auszuziehen, ist auf der Innenseite des 
feuerfesten Lichtbogenrohres a und vor
zugsweise in einer geeigneten Spur in 
ihr eine wassergekühlte Metallrohrspirale 
b angeordnet, die sich in der Längs
richtung des Rohres erstreckt.

Kl. 48 d, Gr. 2, Nr. 499 695, vom
5. Februar 1929; ausgegeben am 
10. Ju n i 1930. G e o rg  K n o l l  in  
M ü n c h e n . Tragrahm en zu m  m a
schinellen B eizen  von Flächen.

Der R ahm en besteh t aus T rag
stangen m it H aken a, die zur 
Aufnahme der Bleche dienen. E n t
gegengesetzt zu den H aken sind 
Hebel b angeordnet, die in  einer 
G leitbahn c geführt werden und 
die H aken zwangläufig in  die für 
den Arbeitsgang erforderliche Stel
lung bringen.

Kl. 491, Gr. 12, Nr.
499 553, vom 1. Jun i 1929;
ausgegeben am 7. Jun i 
1930. G e b rü d e r  D ö rk e n  
A .-G . in  G e v e ls b e rg
i. W. Verfahren zur H er
stellung von Schienenunter
lagsplatten aus Walzeisen.

Das Ausgangswalz
eisen wird außerhalb der 
auf der Oberseite ange
brachten Stützleisten b, c auf der Unterseite m it leisten
förmigen Vorsprüngen a, d versehen. Die Stütznocken werden 
dadurch gebildet, daß nach dem Zerteilen des Walzeisens der über
schüssige W erkstoff der Leisten weggefräst wird.

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 499 518, vom 24. Februar 1929; ausge
geben am 10. Ju n i 1930. A ls d o r f  e r  H ü t t e  G. m. b. H. in  A ls 
d o rf  b . B e tz d o r f ,  (Sieg). (Erfinder: Heinrich B otterbusch jun. 
in Alsdorf b. Betzdorf (Sieg.) W alzwerksgruppe zum  fortlaufenden  
W alzen, besonders von Bandeisen u nd  D raht, m it seitlich verstell
baren Führungen.

Sämtliche Führungen werden 
durch eine einzige von H and oder 
mechanisch bediente A ntriebsvor
richtung gemeinsam und gleichzeitig 
in  R ichtung der Achsen der Walzen 
verstellt.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 499 519,
vom 3. November 1928; ausgegeben 
am 11. Ju n i 1930. F r ie d .  K r u p p  
G ru s o n w e rk  A .-G . in  M ag d e 
b u r g -B u c k a u .  Elektromagnetisch  
angetriebene Anstellvorrichtung fü r  
die Walzen von W alzwerken.

Die Steuervorrichtung besteht 
aus einer Schalttromm el a, die sich 
entsprechend der Bewegung der 
Druckspindeln hebt oder senkt und 
die am Umfang m it M itteln b ve r
sehen sind, die je nach der Stellung 
der Trommel m it ’einer Vorrichtung 
zum Ausschalten des Motors Zu
sammenwirken.
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Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 499 520, vom 5. März 1929; ausgegeben 
am  10. Ju n i 1930. M i t te ld e u t s c h e  S ta h lw e r k e  A .-G . in  
B e r lin .  Stem pelvorrichtung zur K ennzeichnung von W alzgut.

Um das 
W alzgut ohne 
Aufenthaltund 
ohne Behinde
rung der W al
zenstraße zu 
stempeln, sind 
eineDruck-und 
eine Stempel
rolle a, b so an- 
geordnet, daß

ihre Arbeitsstellung in  der Ebene des W alzstabes liegt. Die Druck- 
und die Stempelrolle sind gegeneinander verstellbar, und zwar 
werden die beiden Rollen vorzugsweise gleichzeitig verstellt.

Kl. 42 i, Gr. 9, Nr. 499 544, vom 1. November 1928; ausge
geben am 10. Ju n i 1930. K a i s e r - W i lh e lm - I n s t i t u t  f ü r  
E is e n fo r s c h u n g ,  e. V ., in  D ü s se ld o r f .  (Erfinder: $t.«£jltg. 
Gerhard Naeser in  Düsseldorf.) Vorrichtung zum  M essen der 
Tem peratur glühender Körper.

Das Pyrom eter arbeitet m it Einstellung auf eine Mischfarbe 
aus zwei verschiedenen Farben und benutzt Lichtfilter und Farb- 
keile, deren Stoff für mehrere gesonderte Farben nahezu gleich 
durchlässig ist. Auf den keilförmigen oder abgestuften Filtern  
wird die Dicke der Filterschicht aufgesucht, bei der der Strahler 
in einer bestim m ten Mischfarbe erscheint.

Kl. 18 c, Gr. 2, Nr. 499 595, vom 25. Dezember 1928; ausge
geben am 10. Ju n i 1930. G eo rg  S c h ö n w e t te r  in  B e r lin -  
W ilm e rs d o rf .  Vorrichtung zum  Glühen u nd  A nlassen  von vor
zugsweise bogenförmigen W erkstücken, z. B . Wagenblattfedern.

zur Regelung des Durchhangs nach Beheben um steckbare K ette  a.

Kl. 49 h, Gr. 15, Nr. 499 627, vom 27. August 1929; ausge
geben am 13. Jun i 1930. W illy  S c h a r f f  in  F r a n k f u r t  a. M-
Biegemaschine.

Eine oder mehrere der Biegewalzen a, b, c sind derart ge
lagert, daß sie beim D u r c h g a n g  Bes W erkstückes d eine schiefe 
Ebene ansteigen, deren Neigung 
dem Grad der benötigtenW alzen- 
zustellung entspricht. Nach Be
endigung des Arbeitsvorganges 
kehren die W alzen auch bei fo rt
laufendem Antrieb der Maschine 
wieder in  ihre ursprüngliche 
Stellung zurück.

Kl. 48 a, Gr. 8, Nr. 499 693, vom 30. August 1927; ausgegeben 
am 12. Ju n i 1930. Oesterr. P rio ritä t vom 25. Ju li 1927. E r n s t  
K e ls e n  in  W ien . Vorrichtung zur Herstellung von Blechen und  
Rohren a u f  elektrolytischem Wege.

Der Förderrahm en 
a, in dem die K atho

den untergebracht 
sind, träg t eine Welle b 
m it einerV orrichtung c 
zur Kupplung m it dem 
A ntriebsm otor und 
eine Vorrichtung d 
zum Drehen der K a 
thoden; ferner träg t 
der Förderrahm en eine 
zweite von der ersten 
angetriebene Welle e zum Betrieb der Glättwerkzeuge und einen 
K on tak t f, der beim Auf setzen des Förderrahm ens auf die W anne 
m it einem K on tak t g für die Strom zuführung zu den K athoden in 
Berührung kommt.

Kl. 18 b, Gr. 1, Nr. 499 712, vom 26. November 1925; ausge
geben am 12. Ju n i 1930. SJr.Ajitg. H e in r ic h  H a n e m a n n  in  
B e r l in  - C h a r lo t t e n b u r g .  Verfahren zur Erzeugung von 
Grauguß durch E rhitzung des geschmolzenen Gußeisens vor dem 
Vergießen.

Das geschmolzene Gußeisen wird vor dem Vergießen während 
einer der Tem peratur der Schmelze und den Legierungsbestand
teilen entsprechenden Zeitdauer flüssig gehalten, so daß im 
fertigen Guß der G raphit im wesentlichen in  feinschuppiger Ge
s ta lt en thalten  ist.

Kl. 48 b, Gr. 7, Nr. 499 719, vom 10. Ju li 1928; ausgegeben 
am 12. Ju li 1930. F r i e d r ic h  E m il  K r a u ß  in  S c h w a rz e n 
b e rg  (Sa.). Verfahren zur Herstellung von verzinnten Blechen und  
Blechkörpern.

Die Bleche werden zunächst feuerverzinkt und daran  an 
schließend im Vollbade verzinnt. Der Zinküberzug wird dann 
durch die Lauge nicht mehr angegriffen, kann also auch nicht 
mehr oxydieren oder schwarz werden, schützt aber das Eisenblech 
vor dem Durchrosten.

Statistisches.
Der Eisenerzbergbau Preußens im 1. Vierteljahr 1930.

B e 
V e r w e r t b a r e ,  a b s a t z f ä h i g e  F ö r d e r u n g a n A b s a t z
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M e n g e

t

n e t e r
E i s e n 
i n h a l t

t

E i s e n 
i n h a l t

t

gan-
i n h a l t

t
B r e s l a u  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . — 2 _ — _ _ __ __ _ ^ 4 1 4 4 1 4 1 9 5 4 2 0 1 9 8
H a l l e  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 — 1 1 2 — — 2 4  4 0 2 — — — 2 4  4 0 2 2 4 4 0 2 5  4 1 0 2 5 4 1 5 0 8
C l a u s t h a l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 — 1  7 0 7 — — 3 9 1  3 6 7 — — — 3 9 1  3 6 7 1 2 2  9 2 7 3 0 4  6 4 7 9 8  0 7 3 6  1 3 6

D avon  en tfa llen  a. d. 
a) H arzer  B e z irk  . .
bj Subherzynischen  

B e z irk  (Peine, 
Sa lzg itter) . . . . 7 1598 383 810 383 810 119 994 297 745 95 393 5 765

D o r t m u n d ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 — 1 5 7 — — 3  3 1 0 — 4 0 3)1 5 2 3 5 0 2 1 1 7 4 i 1 1 0 4 71
B o n n ...... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 81 1 1 0  5 2 0 8 6 6 1 2 9  0 3 6 5 2 9  3 8 3 1 7 0  8 7 3 — 7 2 9  4 3 9 2 6 5  3 6 6 6 2 1  8 4 8 2 5 4  9 1 1 3 6  0 1 5

D avon  en tfa llen  a. d. 
a) Siegerländer- 

W ieder Spateisen- 
z te in -B ezirk  . . . 34 8 000 5 911 528 164 16 925 551 000 197 518 436 499 1S5 887 35 035

b) Nassauisch-Ober- 
hessischen (Lahn- 
v n d  D ill-) B ez irk 44 1 2 410 86 61 22 389 1219 153 348 177 103 67 278 168 024 64 941 758

c) Taunus-
H unsrück- B ez irk 0 _ _ 73 __ __ 148 _ 148 41 16 137 3 554 208d) W aldeck-Sauer
länder B e z irk  . . 1 — 37 — — 588 — 600 __ 1188 529 1188 529 14

Z u s a m m e n  i n  P r e u ß e n 9 5 3 1 2  4 9 6 8 6 6 1 4 4 8  1 1 5 5 2 9  3 8 3 1 7 0  9 1 3 5 6 6 1 1 4 9  1 2 4 3 9 2  1 0 2 9 5 5  6 7 5 3 5 6  8 2 7 4 2  7 3 0

*) Z. Bergwes. Preuß. 78 (1930) S. A 38. 2) Toneisenstein. 3) Raseneisenerze.
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Frankreichs Roheisen-, Stahl- und Walzwerkserzeugung im 
Jahre 1929.

Nach eigenen E rm ittlungen des Comité des Forges de France1) 
wurden im Jah re  1929 in  Frankreich 10 363 756 t  Roheisen (dar
unter 71 405 t  Elektro- und geringe Mengen Holzkohlenroheisen) 
erzeugt; gegenüber dem Jah re  1928 m it 9 980 888 t  war somit 
eine Steigerung um  3,8 % zu verzeichnen. Ueber die Zahl der in 
Frankreich bis zum 31. Dezember 1929 vorhandenen H o c h ö fe n  
und E le k t r o o f e n  g ib t folgende Zusammenstellung Aufschluß:

Zahlentafel 1. Z a h l  d e r  H o c h ö fe n  u n d  E le k t r o o f e n  in  
F r a n k r e ic h .

I n  B e t r i e b A m  3 1 .  D e z e m b e r  1 9 2 9

B e z i r k a m
3 1 .  D e z e m b e r

g e 
d ä m p f t ,  
i m  B a u  
o d e r  i n  
A u s b e s 

z u m
A n b l a s e n

f e r t i g -
s t e h e n d

a u ß e r
B e t r i e b

i n s 
g e s a m t

1 9 2 8 1 9 2 9
s e r u n g

H o c h ö f e n  : 
O s t f r a n k r e i c h  . . 6 6 6 6 1 4 6 2 88
E l s a ß - L o t h r i n g e n  . 4 9 5 0 1 1 1 3 6 5
N o r d f r a n k r e i c h  . . 1 6 1 6 4 — 2 2 2
M i t t e l f r a n k r e i c h  . 6 6 4 1 1 1 2
S ü d w e s t  f r a n k r e i c h 9 8 6 1 3 1 8
S ü d o s t f r a n k r e i c h  . 3 3 2 1 — 6
W e s t f r a n k r e i c h  . . 6 5 1 3 — 9

I n s g e s a m t 1 5 5 1 5 4 4 2 1 3 1 1 2 2 0
E l e k t r o o f e n  .  . 5 9 6 8 2 3 4 2 5 1 3 8

Getrennt nach Bezirken wurden in  den Jah ren  1928 und 1929 
folgende Mengen Roheisen gewonnen:

Zahlentafel 2. D ie  R o h e is e n e r z e u g u n g  F r a n k r e i c h s  in  
d e n  J a h r e n  1928 u n d  1929 n a c h  B e z irk e n .

B e z i r k
1 9 2 8

t
1 9 2 9

t

A n t e i l  d e r  B e z i r k e  a n  
d e r  G e s a m t e r z e u g u n g

1 9 2 8
t

1 9 2 9
t

O s t  f r a n k r e i c h  . . . 4  1 8 5  0 8 9 4  3 1 2  6 2 8 4 1 ,9 4 1 ,6
E l s a ß - L o t h r i n g e n  . 3  6 3 3  7 7 5 3 8 0 5  6 2 3 3 6 ,4 3 6 ,7
N o r d f r a n k r e i c h  . . 1 1 6 5  0 2 4 1  2 1 5  2 2 7 1 1 ,7 1 1 ,7
M i t t e l f r a n k r e i c h  . 2 0 8  7 8 9 1 8 9  0 0 9 2 ,1 1 ,9
S ü d w e s t f r a n k r e i c h  . 1 4 5  5 9 2 1 7 4  5 1 1 1 ,4 1 ,7
S ü d o s t  f r a n k r e i c h  . 1 3 9  3 6 1 1 3 9  0 6 5 1 ,4 1 ,3
W e s t f r a n k r e i c h  . . 5 0 6  2 5 8 5 2 7  6 9 3 5 ,1 5 ,1

I n s g e s a m t 9  9 8 0  8 8 8 1 0  3 6 3  7 5 6 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

Den Anteil der Roheisensorten (außer Sonderroheisen) an 
der Gesamterzeugung gib t folgende Aufstellung wieder:

1 9 2 8 1 9 2 9
t % t %

Thomas-Roheisen 7 779 967 79,6 7 978 919 78,8
Gießerei- ,, 1 506 680 15,5 1 617 490 16,0
Puddel- ,, 315 928 3,2 346 591 3,4
Bessemer- ,, 11 793 0,1 12 775 0,1
0. M.- 19 306 0,2 10 422 0,1
Sonstiges ,, 136 647 1,4 163 854 1,6

zusammen 9 770 321 100,0 10 130 051 100,0
An Sonderroheisen wurden hergestellt:

1 9 2 8 1 9 2 9

Der Erzeugung des Roheisens dienten 28 323 833 (1928: 
27 358 257) t  Erze eigener und 505 570 (470 327) t  Erze fremder 
H erkunft, ferner 550 010 (523 595) t  Manganerze, 822 174 
(809 006) t  Alteisen sowie 2 272 947 (2 139 957)2) t  Schlacken und 
sonstige Zuschläge.

Die gesamte S t a h lh e r s t e l l u n g  in  Frankreich betrug 
während des Berichtsjahres 9 698 946 (1928: 9 499 528) t ,  dar
un ter 9 462 168 (9 291 974) t  Stahlblöcke und 236 778 (207 554) t  
Stahlguß. Gegenüber dem Vorjahr bedeutet das eine Zunahme 
um  2,1 %. A n der Stahlerzeugung war Ostfrankreich m it 37,9 
(38,3) % , E lsaß-Lothringen m it 30,8 (31,2) % , Nordfrankreich 
m it 17,5 (16,9) %, W estfrankreich m it 6,1 (6) % , M ittelfrankreich 
m it 5,8 (5,6) % und  die übrigen Bezirke m it 1,9 (2) % beteiligt. 
G etrennt nach den verschiedenen Stahlsorten entfielen auf 
Thomasstahl 68,9 (69,3) % , Siemens-M artin-Stahl 28,4 (28,3) %, 
E lektrostahl 1,5 (1,3) %, Bessemerstahl 1 (0,9) % und Tiegel
stahl 0,2 (0,2)% . Die tatsächlichen Erzeugungszahlen (Stahlblöcke 
und Stahlguß zusammen) für die beiden letzten  Jahre, getrennt 
nach Sorten und  Bezirken, sind in  Zahlentafel 3 wiedergegeben.

Die Zahl der am  31. Dezember 1928 und  1929 in  Betrieb 
befindlichen O e fen  ist aus Zahlentafel 4 ersichtlich.

Zahlentafel 4.

B e z i r k
B e s s e -

m e r -
B i m e n

1 9 2 8  1 9 2 9

T h o m a s -  
B i r n e n

1 9 2 8  1 9 2 9

S i e m e n s -
M a r t i n -

O e f e n
1 9 2 8  1 9 2 9

T i e g e l 
ö f e n

1 9 2 8  1 9 2 9

E l e k t r o 
o f e n

1 9 2 8  1 9 2 9

O s t f r a n k r e i c h  . . . 1 7 1 6 4 2 3 9 2 6 2 7 7  j 7 3 3
E l s a ß - L o t h r i n g e n  . — 1 2 6 2 6 1 1 9 —  — — —
N o r d f r a n k r e i c h  . . 4 1 4 1 1 4 1 6 3 7 3 6 3  1 3 1 2
M i t t e l f r a n k r e i c h  . . 8 8 — — 2 5 2 0 3 2  2 4 1 7 1 9
S ü d w e s t f r a n k r e i c h  . — — — — 2 2 —  — 4 3
S ü d o s t f r a n k r e i c h — — — — 2 3 i  i 9 9
W e s t f r a n k r e i c h  . . 5 5 5 2 1 0 1 0 -  - 1 1

Z u s a m m e n 7 1 7 1 8 7 8 3 1 1 3 1) 1 0 7 4 3  3 5 3 5 3 7

*) D a r u n t e r  1 1 0  ( 1 9 2 9 :  1 0 2 )  b a s i s c h e  u n d  3  ( 3 )  s a n r e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n .

Als E in s a t z s to f f e  zur Stahlerzeugung dienten 8 335 094 
(1928: 8 236 565) t  Roheisen, darunter 7 514 470 (7 415 378)2) t  
Thomasroheisen, 2 636 018 (2 551 921)2) t  Alteisen und  34 673 
(33 366) t  Erze.

An S c h w e iß s ta h l  u. dgl. wurden im Jahre  1929 insgesamt 
101 357 (1928: 97 737)2) t  hergestellt; darunter waren 93 423 
(88 518)2) t  Schweißstahl, 5311 (5571) t  Puddelstahl und 2623 
(3648)2) t  Zementier- und Raffinierstahl. In  Betrieb waren am
31. Dezember 1929 34 Schweißöfen, 10 Puddelöfen und  8 Zemen
tier- und  Raffinieröfen.

Die Lieferungen an  H a lb z e u g ,  z u m  A b s a tz  b e s t im m t  
(vorgewalzte Blöcke, Knüppel, P la tinen  usw.), gingen von 
1 957 132 t  in  1928 auf 1 757 245 t  in  1929 zurück. D avon wurden 
1 053 947 t  =  59,98 % (1928: 1 063 218 t  =  54,33 %) an  in 
ländische Verbraucher und 99 708 t  =  5,67 % (1928: 112 108 t  
=  5,73 % ) nach dem Saargebiet geliefert, w ährend 603 590 t  
=  34,35%  (1928: 781 806 t  =  39,94 %) ausgeführt wurden. Von 
dem Halbzeug waren u. a. 1 324 323 (1 559 428) t  aus Thomasstahl 
und 406 718 (367 029) t  aus Siemens-M artin-Stahl. Getrennt nach 
den einzelnen Bezirken verteilten  sich die Lieferungen wie fo lg t:

S p ie g e le is e n ......................................................  101 892 110 798
F e rro m an g an ....................................................  64 165 74 762
Ferro siliz iu m ....................................................  33 279 36 332
Andere E isenlegierungen 11 231 11 813

insgesamt 210 567 233 705

Zahlentafel 3. D ie  S ta h le r z e u g u n g  F r a n k r e i c h s  in

1 9 2 8
t %

1 9 2 9
t %

Ostfrankreich . . . 874 057 44,66 789 283 44,92
Elsaß-Lothringen . 684 700 34,98 576 747 32,82
Nordfrankreich . . 65 783 3,36 66 504 3,78
M ittelfrankreich 23 296 1,19 31 670 1,80
Andere Bezirke . . 309 296 15,81 293 041 16,68

insgesamt 1 957 132 100,00 1 757 245 100,00

1) Bull. Nr. 4128 (1930).
2) Berichtigte Zahlen.

d e n  J a h r e n  1928 u n d  1929.

T h o m a s s t a h l
1B e s s e m e r s t a h l  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l T i e g e l g u ß s t a h l E l e k t r o s t a h l Z u s a m m e n

B e z i r k
1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9  1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9

t t t t  t t t t t t t t

O s t f r a h k r e i e h  . . . . 3  0 0 5  8 0 0 3  0 4 1  7 2 4 1 5  0 1 5 1 9  6 5 5  1  0 9 8  3 8 4 b 1  0 7 9  8 3 9 b — — — _ 4  1 1 9  1 9 9 4 1 4 1 2 1 8
E l s a ß - L o t h r i n g e n  . . . 2  4 7 1  2 2 9 2  5 0 9  8 2 5 — —  1 — --- — — — — 2 4 7 1  2 2 9 2  5 0 9  8 2 5
N o r d f r a n k r e i c h  . . . . 1 1 0 6  9 8 0 1) 1 1 2 5  8 0 8 1) 5 3  6 1 8 6 4  4 4 8  7 4 2  8 8 9 8 0 8  6 3 3 — — — — 1  9 0 3  4 8 7 1  9 9 8  8 8 9
M i t t e l f r a n k r e i c h  . . . 7  8 5 9 9 6 8 7  4 1 7  4 2 9 4 3 8  8 3 5 — — 6 7  3 1 2 7 9  8 4 5 4 9 2  6 0 0 5 2 8  3 6 7
S ü d w e s t f r a n k r e i c h  . . _ _ __  — — — — — — —
S ü d o s t f r a n k r e i c h  . __  — — — — 6 0  9 8 7 4) 7 1  1 5 6 4) 6 0  9 8 7 7 1 1 5 6  |
'W e s t f r a n k r e i c h  . . __ __ 4  0 9 8 2) 5  0 2 0 2)  3 9 9  0 6 1 3) 3 9 7  Ô 233) — — — 4 0 3  1 5 9 4 0 2  5 4 3  I
A n d e r e  B e z i r k e  . . — - —  | — — —

Z u s a m m e n 6  5 8 6  2 1 4 5) 6  6 7 9  5 0 3 5) 8 0  5 8 8 9 8 8 1 1  2 6 8 8  6 4 8 « )  2  7 5 2  8 3 7 « ) 1 5  7 7 9 1 6  7 9 4 1 2 8  2 9 9 1 5 1  0 0 1 9  4 9 9  5 2 8 9  6 9 8  9 4 6

l) E i n s c h l .  W e s t f r a n k r e i c h .  —  * ) E i n s c h l .  E l s a ß - L o t h r i n g e n .  —  8)  E i n s c h l .  S ü d w e s t -  u n d  S ü d o s t f r a n k r e i c h .  —  « ) E i n s c h l .  a n d e r e r  B e z i r k e .  —  6)  E i n s c h l .  
T h o m a s s t a h l g u ß .  —  ®) E i n s c h l .  s a u r e n  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l s .
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A n F e r t ig e r z e u g n is s e n  wurden 6 917 484 t  (1928: 
6 548 683 t)  hergestellt. Davon entfielen a u f :

1 9 2 8
t

1 9 2 9
t

S t a b s t a h l ....................................... 2 370 277 2 485 712
F o rm eisen ........................................... 837 775 886 092
S c h ie n e n ........................................... 536 721 609 565
Schwellen, Laschen, Unterlags

p la tten  ........................................... 186 475 186 479
R adreifen und  A c h s e n ................. 97 120 99 861
B an d eisen ........................................... 157 111 151 560
B öhren stre ifen .................................. 99 892 106 513
B l e c h e ............................................... 1 132 700 >) 1 184 960
U niv ersa le isen .................................. 62 012 73 060
W eißblech ....................................... 79 585 85 533
Gezogenen D ra h t.............................. 156 801 b 190 354

1 9 2 8  1 9 2 9
t  t

R ö h r e n ................................................ 238 305 260 357
S c h m ie d e s tü ck e   53 545b  55 229
W alzdraht .......................................  447 810 434 646
Sonstige E rze u g n isse ......................  92 554 107 563

Am 31. Dezember 1929 beschäftigte die französische Eisen
industrie insgesamt 264 559 Personen. D avon entfielen a u f :

Eisenindustrie Maschinenbau
O stfrankreich ................. . . 54 508 4 233
N ordfrankreich . . . . 44 738 40 295
M ittelfrankreich . . . 35 224 8 105
Elsaß-Lothringen . . . . . 33 819 3 627
W estfrankreich . . . . . . 17 332 4 011
Südostfrankreich . . . 9 149 790
Südwestfrankreich . . 7 865 863

Großbritanniens Hochöfen am 
30. Juni 1930.

Nach Angaben der b riti
schen Roheisen erzeugenden 
W erke2) waren Ende Ju n i 1930 
in Großbritannien 395 Hoch
öfen vorhanden, von denen 
135 oder 34,2 % unter Feuer 
standen. Neu zugestellt wurden 
am Ende des Berichtsm onats 
36 Hochöfen, während sich zwei 
neue Oefen im Bau befanden, 
und zwar in N ortham ptonshire 
und Derbyshire.

G r o ß b r i t a n n ie n s  H o c h ö fe n  E n d e  J u n i  1930.

b  Berichtigte Zahlen. — 
2) Nach Iron  Coal Trades Rev. 
121 (1930) S. 131. Die dort 
abgedruckte Zusammenstellung 
füh rt sämtliche britischen Hoch
ofenwerke namentlich auf.

H o c h ö f e n  i m  B e z i r k

V o r 
h a n d e n  

a m  
3 0 .  J u n i  

1 9 3 0

I m  B e t r i e b e

d u r c h s c h n i t t l i c h  
A p r i l — J u n i a m  

3 0 .  J u n i  
1 9 3 0

d a v o n  g i n g e n  a m  3 0 .  J u n i  a u f

H ä m a t i t ,  
R o h 

e i s e n  f ü r  
s a u r e  
V e r 

f a h r e n

P u d d e l -
u n d

G i e ß e r e i -
R o h e i s e n

R o h e i s e n
f ü r

b a s i s c h e
V e r 

f a h r e n

F e r r o -
m a n g a n

u s w .1 9 3 0 1 9 3 0

S c h o t t l a n d ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 9 2 2 6 2/ s 272/3 2 6 11 1 5 __ __
D u r h a m  u n d  N o r t h u m b e r l a n d  . . . 33 12 9 2/3 6 5 1 —
C l e v e l a n d ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 1 28 2 5 V 3 2 4 5 11 i 1
N o r t h a m p t o n s h i r e ................................. 1 9 10 10 10 — 9 1 —
L i n c o l n s h i r e  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 5 1 6 1 5 1 5 — 1 1 4 —
D e r b y s h i r e .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 20 1 6 122/3 12 — 12 — —
N o t t i n g h a m  u n d  L e i c e s t e r s h i r e  . . . 9 3 4 4 — 4 — —
S ü d - S t a f f o r d s h i r e  u n d  W o r c e s t e r s h i r e 2 4 6 6 6 — 3 3 —
N o r d - S t a f f o r d s h i r e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 5 5 5 — 2 3 —
W e s t - C u m b e r l a n d ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 8 8 7l/3 7 6 — — 1
L a n c a s h i r e .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 29 7 81/3 8 5 — 2 1
S ü d - W a l e s  u n d  M o n m o u t h s h i r e  . . . 22 9 2/s 6 4 3 — 1 —
S ü d -  u n d  W e s t - Y o r k s h i r e . ............. ... 11 5 5 5 — 3 2 —
S h r o p s h i r e .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 1 1 1 — 1 — —
N o r d - W a l e s .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 2 2 2 — — 1 1
G l o u c e s t e r ,  S o m m e r s e t ,  W i l t s  . . . 1 — — — — — — —

Z u s a m m e n  A p r i l - . T u n i ......................... 3 9 5 1 5 5  V 3 1 4 5 V 3 1 3 5 3 5 6 1 3 5 4
D a g e g e n  V o r v i e r t e l j a h r ..................... 4 0 3 1 4 1 1 6 1 1 5 8 4 6 5 9 4 7 6

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Juni 1930.

R o h e i s e n  1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g A m  E n d e  
d e s  M o n a t s F l u ß s t a h l  u n d  S t a h l g u ß  1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g  H e r s t e l -

H ä m a  b a 
s i s c h e s G ie ß e r e i - P u d d e l -

z u s a m m e n
e in s c h l .

s o n s t i g e s

i n  B e t r i e b  
b e f i n d 

l i c h e  
H o c h ö f e n

* S i e m e n s - M a r t i n 
B e s s e m e r -

z u 
s a m m e n

d a r -  l a n S  a n  
u n t e r  i S c b w e i ß -  
S t a h l -  s t a h l  

g u ß  1000 t
t i t

s a u e r b a s i s c h

J a n u a r  1 9 3 0  ......................... 201,2 2 6 8 ,8 1 4 1 ,7 20,8 6 6 0 ,4 1 5 9 1 8 7 ,9 5 4 5 ,7 4 9 ,8 7 8 3 ,4 1 4 , 4  2 9 ,3
F e b r u a r ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 9 2 ,1 2 4 7 ,4 1 3 1 ,8 20,2 6 1 6 ,7 1 6 2 2 1 0 ,9 5 3 2 ,3 4 5 ,6 7 8 8 ,8 1 4 ,1  2 8 ,8
M ä r z .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 0 7 ,5 2 7 0 ,7 1 4 2 ,0 2 8 ,1 6 7 6 ,5 1 5 7 2 1 9 ,8 5 7 2 ,2 4 7 ,3 8 3 9 ,3 1 4 ,7  2 8 ,3
A p r i l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 9 7 ,4 2 4 6 ,1 1 3 6 ,9 2 7 ,2 6 2 9 ,5 1 5 1 1 7 8 ,1 4 8 7 ,2 4 2 ,0 7 0 7 ,3 1 1 ,7  2 4 .9
M a i ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 9 0 ,7 2 5 2 ,3 1 3 2 ,8 2 4 ,0 6 2 4 ,3 1 4 1 1 7 2 ,7 4 8 4 ,4 4 5 ,8 7 0 2 ,9 1 4 ,9  2 7 ,8
J u n i  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 7 1 ,4 2 3 1 ,5 1 2 4 ,3 2 2 ,3 5 7 2 ,6 1 3 3 1 4 9 ,0 4 1 8 ,8 4 1 ,9 6 0 9 ,7 1 3 , 0

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im Mai 19301).

E r z e u g n i s s e
A p r i l
1 9 3 0

M a i
1 9 3 0

1000 t  z u  1000 k g

F l u ß s t a h l :
S c h m i e d e s t ü c k e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 22,0 2 4 ,9
H e s s e l b l e c h e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 ,3 6,6
G r o b b l e c h e  3 ,2  m m  u n d  d a r ü b e r ................. 100,1 1 0 3 ,1
F e i n b l e c h e  u n t e r  3 ,2  m m ,  n i c h t  v e r z i n k t  . 3 7 ,2 4 4 ,6
W e i ß - ,  M a t t -  u n d  S c h w a r z b l e c h e ........... ...... 7 6 ,9
V e r z i n k t e  B l e c h e . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 0 ,4 5 2 ,9
S c h i e n e n  v o n  2 4 ,8  k g  j e  l f d .  m  u n d  d a r ü b e r 4 4 ,9 4 3 ,1
S c h i e n e n  u n t e r  2 4 ,8  k g  j e  l f d .  m ..... . . . . . . . . . . . . 6,8 5 ,9
R i l l e n s c h i e n e n  f ü r  S t r a ß e n b a h n e n ..... . . . . . . . . . . . . 5 ,1 4 ,5
S c h w e l l e n  u n d  L a s c h e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 ,4 11,1
F o r m e i s e n ,  T r ä g e r ,  S t a b e i s e n  u s w .................. 1 6 0 ,5 1 7 1 ,6
W a l z d r a h t . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 8 ,5 1 8 ,3
B a n d e i s e n  u n d  R ö h r e n s t r e i f e n ,  w a r m g e w a l z t 1 4 ,7 21,2
B l a n k  g e w a l z t e  S t a h l s t r e i f e n ......................... 4 ,7 4 ,8
F e d e r s t a h l . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 ,8 6 ,7

S c h w e i ß s t a h l :
S t a b e i s e n ,  F o r m e i s e n  u s w ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 3 ,8 1 7 ,4
B a n d e i s e n  u n d  S t r e i f e n  f ü r  R ö h r e n  . . . 4 ,6 5 ,4
G r o b -  u n d  F e i n b l e c h e  u n d  s o n s t i g e  E r z e u g 

n i s s e  a u s  S c h w e i ß s t a h l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . — 0,1

*) N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e r  N a t i o n a l  F e d e r a t i o n  o f  I r o n  a n d  S t e e l  M a n u 
f a c t u r e r s .  V g l .  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  1 0 4 2 .

Die Entwicklung des Welt-Schiftbaues im zweiten Vierteljahr 1930.

Nach dem von „Lloyds Register of Shipping“ veröffentlichten 
Bericht über die Schiffbautätigkeit im zweiten V ierteljahr 1930 
waren am 30. Ju n i 1930 in der ganzen W elt 737 Handelsschiffe 
über 100 B.-R.-T. m it 3 057 735 gr. t  gegen 824 m it 3 265 929 gr. t  
im ersten V ierteljahr 1930, ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau. 
G r o ß b r i t a n n ie n s  Anteil hieran is t in Zahlentafel 1 wieder
gegeben.

In  der ganzen W elt w ar am 30. Ju n i 1930 der in  Zahlen- 
tafel 2 angegebene Brutto-Tonnengehalt im Bau.

Die zu Ende der Berichtszeit in  G roßbritannien im  Bau be
findliche Tonnage blieb h in ter dem V orvierteljahr um  222 930 t  
und h in ter dem zweiten V ierteljahr 1929 um 61 843 t  zurück. 
Von der Gesamtzahl wurden 810 016 t  für inländische E igner und 
422 047 t  fü r ausländische Rechnung gebaut. W ährend der Be
richtszeit wurden in  der ganzen W elt insgesamt 208 Schiffe m it 
580 891 B.-R.-T. neu aufgelegt; davon entfielen auf G roßbritan
nien 95 m it 230 466 t  und auf Deutschland 12 m it 64 030 t ;  vom 
Stapel gelassen wurden insgesamt 318 Handelsschiffe m it zu
sammen 886 876 B.-R .-T., davon in  G roßbritannien 147 m it 
468 023 t, in Deutschland 27 m it 55 454 t  und in  den Vereinigten 
S taaten  30 m it 54 389 t. An T a n k s c h i f f e n  von 1000 t  und 
darüber waren zu Ende des M onats Ju n i 1930 insgesamt 148 m it 
1 110 056 B.-R.-T. im _B au; davon 84 m it 633 577 t  in Groß-



7. A ugust 1930. Statistisches. —  Wirtschaftliche Rundschau. S tah l u n d  E lsen . 1143

Zahlentafel 1. Im  B a u  b e f in d l ic h e  S c h if fe  in  G ro ß 
b r i ta n n ie n .

A m  3 1 .  M a r z  
1 9 3 0

A m  3 0 .  J u n i  
1 9 3 0

A m  3 0 .  J u n i  
1 9 2 9

A n 
z a h l

B r u t t o -
T o n n e n 

g e h a l t

A n 
z a h l

B r u t t  o -  
T o I l n e n -  

g e h a l t

A n 
z a h l

B r u t t o -
T o n n e n -

g e h a l r
a )  D a m p f s c h i f f e

a n s  S t a h l ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 1 5 7 3 6  0 3 3 1 7 7 5 5 6  8 0 4 3 6 3 8 6 0  0 0 3  ,
„  H o l z  u n d  a n d e r e n

B a u s t o f f e n  . . . . — — — — — —
z u s a m m e n 3 1 5 7 3 6  0 3 3 1 7 7 5 5 6  8 0 4 3 6 2 8 6 0  0 0 3b) M o t o r s c h i f f e

a n s  S t a h l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 3 $ 8 7 6  7 9 6 1 2 4 8 3 0  9 9 5 9 1 5 9 0  2 6 9
, ,  H o l z  u n d  a n d e r e n

B a u s t o f f e n  . . . . 1 1 6 4 1 1 6 4 1 1 6 0
z u s a m m e n 1 3 9 8 7 6  9 6 0 1 2 5 8 3 1 1 5 9 9 2 5 9 0  4 2 9

c )  S e g e l s c h i f f e
a n s  S t a h l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 1 S 2 5 9 4 1 0 0 ! 11 3  4 7 5

H o l z  u n i  a n d e r e n
B a u s t o f f e n .  .  .  . 1 1 7 5 — — — —

z u s a m m e n 8 3  0 0 0 9 4 1 0 0 1 1 3  4 7 5

a ,  b  u n d  c  i n s g e s a m t  . 3 6 3 1  61-4 9 9 3 3 1 1 1  3 9 2  0 6 3 3 6 5 1 4 5 3  9 0 6

a m  3 0 .  J u n i  1 9 3 0 a m  3 0 .  J u n i  1 9 3 0
A n 
z a h l B . - R . - T . A n 

z a h l B . - R . - T .

d ie  V e r e in .  S t a a t e n  . 5 5 2 3 $  1 6 3 J a p a n ..................... . 1 7 1 2 1  6 0 7
d a s  D e u t s c h e  R e i c h  .. 7 0 2 3 7  4 6 $ D ä n e m a r k . 3 9 1 1 5  9 9 1
H o l l a n d ...... . . .. . . . . . . . . . . . . . . . 3 7 1 8 7  4 4 5 N o r w e g e n  . . . . . 3 3 [ 3 9  9 7 6
F r a n k r e i c h . .. . . . . . . . . . . . . . . 2 3 1 8 6  9 6 0 b r i t i s c h e  K o l o n i e n  . . 1 9 k 1 6  5 9 2
I t a l i e n . ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 $ 1 4 3  0 7 5 D illT zijJ , . 1 0 « i o  2 6 0
S c h w e d e n .... . . . . . . . . . . . . . 2 6 1 2 6  9 8 0 s o n s t i g e  L ä n d e r  . . . 7 9 3 4 1  1 5 5

Zahlentafel 2. Im  B a u  b e f in d l ic h e  S c h if fe  in  d e r  g a n z e n  
W e lt  a m  30. J u n i  1930.

G r o ß 
b r i t a n n i e n

A n d e r e
L ä n d e r Z u s a m m e n  ‘

D a m p f s c h i f f e :
A n z a h l  , 1 7 7 1 8 $ 3 6 5
B - - R . - T ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 5 6  S 0 4 5 6 0  S 2 0 1  1 1 7  6 2 4

M o t o r s c h i f f e :
A n z a h l  , , 1 3 5 2 2 0 3 4 5
B . - R . - T ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . $ 3 1 1 5 9 1 0 8 9  3 4 6 1 9 3 0  5 0 5

S e g e l s c h i f f e :
X m rahT . 9 1 8 3 7

B . - R . - T ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1 0 0 1 5  5 0 6 1 9  6 0 6
Z u s a m m e n  :

A n z a h l  . 3 1 1 4 2 6 7 3 7
B . - R . - T ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 3 9 2  0 6 3 1  6 6 5  6 7 2 3  0 5 7  7 3 5

britannien, 16 m it 142 S45 t  in  Deutschland und  10 m it 46 900 t 
in den Niederlanden.

A u ß e rh a lb  G roßbritanniens waren nach „Lloyds Register'" 
insgesamt 426 Schiffe m it 1 665 672 B.-R.-T. (gegen 462 mit 
1 650 936 t  im Vorvierteljahr) im Bau. D avon entfielen auf

Ueber die Größenverhältnisse der am 30. Ju n i 1930 in  den 
einzelnen L ändern im  Bau befindlichen Dampfer und Motorschiffe 
ä ib t Zahlentafel 3 Aufschluß.
Zahlentafel 3. G r ö ß e n v e r h ä l tn i s s e  d e r  am  30. J u n i  1930 

im  B a u  b e f in d l i c h e n  S c h iffe .

3C — ~ —

B r i t i s c h e  B e s i t z u n g e n  . . . 1 3 2 1 5
D a r e n g  . . . s 9 1 0
JV yiym art ................. 9 9 1 0 3 1 1 — 1 — 29
D e u t s c h e s  R e i c h ................. 4 2 9 1 9 1 1 6 — — 7 0
F r a n k r e i c h  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 2 2 --- 4 3 1 3 2 2
G r o ß b r i t a n n i e n  u n d  I r l a n d  . 1 1 6 2 3 4 9 7 1 2 9 9 4 6 3 0 2
H o l l a n d ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 13 7 1 3 8 3 3 ' — 3 7
I t a l i e n ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 11 4 6 2 — 3 — 1 2 6
J a p a n  ..... .. . . . . . . . . .. . . . . . . . . .. . . . . . . . . .. . 1 3 2 2 6 3 — — 1 7
N o r w e g e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 0 1 1 1 — — — — 3 3
S c h w e d e n  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 9 ; 2 4 9 6 — — : — 2 6
V e r e i n i g t e  S t a a t e n  . . . . 2 0 6 4 1 6 4 2 3 4 5
A n d e r e  I  A n  d e r ..................... 3 3 2 0 17 6 — 2 — — 7 8

z u s a m m e n 3 1 2 $ 1 9 7 9 9 7 1 2 9 9 1 2 7 1 0

Wirtschaftliche Rundschau.
D ie Lage des deutschen Eisenmarktes im Juli 1930.

I. RHEINLAN D-W ESTFALEN. —  D er Z ustand der W irt
schaft, der von der K onjunkturberich terstattung  im allgemeinen 
als „Depression" bezeichnet wird, hat auch in der Berichtszeit an 
gehalten. Eine Milderung ist nicht eingetreten, an  manchen Stellen 
vielmehr noch eine Verschärfung. Dauer, Ausdehnung und  Stärke 
der „Depression“ haben sich heute so ausgewirkt, daß m an den 
augenblicklichen Z ustand für weite Bereiche der W irtschaft mit 
diesem Ausdruck kaum  noch ausreichend bezeichnen kann, 
sondern schon beinahe .Von einem regelrechten W irtschafts- 
zusammenbruch sprechen muß. Ob m an die Entwicklungslinien 
der Erzeugung in  den verschiedenen Industriezweigen, die Kurven 
der Erwerbslosigkeit, der Zusammenbrüche, der Entlassungen, der 
Umsätze, des Verkehrs oder sonstiger W irtschaftsvorgänge be
trachtet, überall verstärk t sich der E indruck des Verhängnisvollen. 
Vor allem gilt das von der Erwerbslosenzahl, die am  umfasse m isten 
und gleichzeitig in  knappster Weise eine E rkenntnis der w irt
schaftlichen Gesamtlage g esta tte t. Soeben wird der Bericht der 
Reichsanstalt fü r A rbeitsverm ittlung und  Arbeitslosenversiche
rung über den S tand der Erwerbslosigkeit am 15. Ju li bekannt. 
Danach ist für das ganze Reich bei verstärk tem  Anwachsen der 
Arbeitsuchenden die Zahl der H auptunterstützungsem pfänger 
wie der K risenunterstü tzten  wieder weiter gestiegen, so daß diese 
Zahl heute mehr als das Doppelte ihres Standes zur gleichen Zeit 
des Vorjahres ausm acht. Im  R uhrgebiet geht die Steigerung 
noch weit über dieses Maß hinaus. Die allgemeine Entwicklung 
läßt nachstehende Zusamm enstellung erkennen. Danach betrug 
die Zahl der H auptunterstützungsem pfänger aus der Arbeits
losenversicherung und der K risenunterstü tzung:

1 9 3 9  u .  1 9 3 0  
m e h r  g e g e n

1 9 3 8  u .  1 9 3 9

3 0 . N o v . 1 9 2 9 .  . .  1  3 7 8  0 7 9 3 0 . N o v . 1 9 2 8 .  . .  1  1 3 7  7 7 3 2 4 9  3 0 7
2 8 . F e b r .  1 9 3 0 .  . 2 € 5 6  723 2 8 . F e b r .  1 9 2 9 .  . . 2  6 2 2  2 5 3 3 3  4 7 0
1 5 . M a r z 1 9 3 0 .  . . 2  5 4 4  1 2 5 1 5 .  M ä r z 1 9 2 9 .  . . 3  5 0 1  8 $ $ 4 2  2 3 7
3 1 . M ä r z 1 9 3 0 .  . . 3  3 4 7  1 0 2 3 1 . M a r z 1 9 2 9 .  . . 2  0 9 1  4 3 9 2 5 5  6 6 3
3 " . A p r i l  1 9 3 0 .  . .  2  0 8 1  1 6 8 3 0 .  A p r ü  1 9 2 9 .  . . 1  3 2 4  7 4 8 7 5 6  4 2 0
3 1 . M a i 1 9 3 0 .  . '  - - 3 1 . M a i 1 9 2 9 .  . .  1  0 1 0  7 8 1 S 7 8  4 5 9
15 . J u n i 1 9 3 0 .  . . 1  8 5 7  4 7 4 1 5 .  J u n i 1 9 2 9 .  . 9 5 1  7 0 0 9 0 5  7 7 4
3 0 . J u n i 1 9 3 0 .  . . 1 8 3 3  4 7 9 3 0 .  J u n i 1 9 2 9 .  . 9 3 9  5 7 9 9 0 3  9 0 0
1 5 .  J u l i 1 9 3 0 .  . .  1  8 5 0  7 0 2 1 5 .  J u l i 1 9 3 9 .  . 9 1 3  4 3 4 9 3 8  3 7 8

Der Reiehsarbeitsm inister sagte am  S. Ju li im Reichstage, 
nach den neuesten Zahlen würden jetz t aus der Reichsversiche- 
runs. Krisenfürsorge und W ohifahrtsfürsorge insgesamt 2 146 091 
Arbeitslose u n ters tü tz t. Die bei den Arbeitsäm tern gezählten 
verfügbaren Arbeitsuchenden beziffert das letzte Reichsarbeits
b la tt für Ende Mai 1929 auf 1 466 551. fü r Ende Mai 1930 aber 
auf 2 690 898. diesjährig also auf 1202 347 m eh r . Die wenig
stens von der Jahreszeit erhoffte endliche E ntlastung  des Arbeits
m arktes ist also nicht eingetreten. Dieser D auerzustand muß die 
Zahl der Ausgesteuerten, ¿ s o  der den Gemeinden zur Last fallen
den W ohlfahrtsunterstützungsem pfänger natürlich ungemein 
steigern. So ist z. B. in  Düsseldorf von einer H aushaltsberatung 
zur anderen, d. h. hinnen zwei M onaten, die Zahl der Dauer- 
erwerbslosen um  100 g e s t ie g e n  und sind zu den alten  W ohl
fahrtslasten  rd . 2.5 M ill.D ?,^ n e u e  h in z u g e k o m m e n , was den 
ohnehin im H aushaltsentw urf schon vorhandenen Fehlbetrag von 
rd . 2,6 Mill. Jl.K auf rd . 5,1 Mill. ,.R.K steigerte. Ohne Schwarz
seher zu sein, kann m an wohl die bange Frage stellen, was in  den 
G e m e in d e n  weiter werden soll, wenn es nicht bald gelingt, viel 
m ehr A rbeit zu beschaffen. Aber dasselbe gilt natürlich vom 
R e ic h !  Diesem fehlen im H aushalt für 1930, wie jetzt angegeben 
wird, 760 Mill. J f .t f -  Dazu kommen die gar nicht abschätzbaren 
Fehlbeträge der Arbeitslosenversicherung. Bereits jetzt rechnet 
m an, daß an  deren Bedarf von L69S M illiarden J f .K  —  außer 
rd . 950 Mill. J l .K  Schulden, die vor dem 31. März 1930 liegen — 
483 Nlill. Jl.K fehlen, und ferner 150 Mill. JLM in der K risenfür
sorge, Summen, die sogar noch ungeheuer steigen werden, wenn 
die Anträge auf Ausdehnung der Krisenfürsorge in  irgendeiner 
G estalt (zur E n tlastung  der Gemeinden w ird unbegrenzte D auer 
o-ewollt) etwa durchwehen. Das Reichsnotopfer sam t den neuen 
S teuern vermögen solche Geldaufwendungen nicht zu decken, 
dazu sind andere M aßnahmen nötig. D er Reichsarbeitsm inister 
erk lärte  zwar in  der bereits erw ähnten Reichstagsrede vom  8. Ju li. 
R eichsbahn und  Reichspost würden schon in  nächster Zeit große 
Aufträge an  die W irtschaft geben, und  die R eichsbahn h a t denn 
auch inzwischen m it dem Reiche ein Abkommen getroffen, wonach 
sie zur Belebung der W irtschaft und  zur L inderung der Arbeits
losigkeit Aufträge in  Höhe von  etwa 272 MilL.yi. '! erteilen wird.
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allerdings zu Preisen, die hinter den jetzigen erheblich Zurück
bleiben; ferner besteht das Arbeitsbeschaffungsprogramm der 
Reichsregierung m it je 100 Mill. fR J l  für W ohnungs- und S traßen
bau. Man hofft so für 200 000 bis 300 000 Menschen Arbeit be
schaffen zu können. Aber selbst wenn alles das sich erfüllt und 
wenn es b a ld  Tatsache wird —  was ist das gegenüber den reichlich 
2 Millionen A rbeitslosen! U nd woher soll all das für diese oder für 
die verbleibende andere hohe Zahl nötige Geld kommen? Die 
W ir t s c h a f t  is t und bleibt die b e s te  Erwerbslosenfürsorge, nur 
wie soll sie wieder flo tt werden, wenn ihr keine Lastenerleichte
rung zuteil wird, ihr vielmehr nun neue Lasten auferlegt sind 
und noch bevorstehen ?!

Zu den verschiedenen Anzeichen des allgemeinen Rückgangs 
gehören auch die sinkenden Reichseinnahmen, die aus den beiden 
Monaten April und Mai des neuen Haushaltsjahres 1930 in F o r t
setzung der Fehlbeträge aus den Vorjahren berichtet werden. 
Der Abschluß des ordentlichen Haushaltes ergab Ende Mai an 
Fehlbeträgen 522,1 MXW.MJi (einschl. 465 aus den Vorjahren), der 
des außerordentlichen H aushaltes 604,7 7RJI (bei 771,7 aus dem 
Vorjahre). Daraus erwachsen zunächst der Reichsregierung große 
Schwierigkeiten, den Haushaltsvoranschlag von 1930 auszu
gleichen, wobei sie hinsichtlich der Eingänge an  Steuern und 
Zöllen auf höchst unsichere Schätzungen angewiesen ist. Ab
gesehen davon drohen große Verlegenheiten auch noch dadurch, 
daß sich die Haushaltsvoranschläge vielfach als durch die W irk
lichkeit überholt und daher als unrichtig erweisen werden. E nd
lich sei erwähnt, daß außer der Arbeitslosenversicherung auch 
noch auf den übrigen großen reformbedürftigen Gebieten der 
Sozialfürsorge neue Belastungen drohen, sowie daß die Betriebs
einnahmen der Reichsbahn von Januar bis Ju n i gegen das Vorjahr 
um rd. 310 Mill.J lJ ll  zurückgeblieben sind. Die Frage der Güter
tariferhöhung ist daher nur vertagt.

Die schwierige wirtschaftliche Lage läß t sich auch noch aus 
folgenden Angaben erkennen: W as den S tand der Teuerung an 
langt, so stieg im Ju n i seit längerer Zeit erstmalig die L e b e n s 
h a l tu n g s m e ß z a h l  etwas an, und  zwar von 1,467 im Mai auf 
1,476, nachdem sie sich seit Ju li 1929 von 1,544, wenn auch wenig 
(um 5 %), ohne Regierungshilfe andauernd gesenkt hatte . An 
dieser jüngsten Steigerung sind wesentlich die Gruppen Ernährung 
und W ohnung beteiligt. Die G ro ß h a n d e ls m e ß z a h l  hingegen 
ha t sich von 1,257 im Mai 1930 weiter auf 1,245 im Ju n i g e s e n k t.  
Ih r  letzter H öchststand im September 1929 betrug 1,381, so daß sie 
jetz t, gleichfalls ohne Hilfe der Regierung, um 10 % niedriger 
steht. Die Senkung ha t sich allerdings im W eiterverbrauch, d. h. 
im Volksleben n i c h t  ausgewirkt, was zum Teil eine Folge des 
ausgedehnten Zwischenhandels sein mag, aber gewiß auch auf 
die vielen und  hohen Steuern und Lasten zurückzuführen ist.

Das Ergebnis des d e u ts c h e n  A u ß e n h a n d e ls  im Ju n i be
friedigt bei weitem nicht in  dem Maße wie das im Mai; indes erklärt 
sich dies aus der internationalen W irtschaftslage. Es be tru g :

D e u t s c h l a n d s
G e s a m t - G e s a m t - G e s a m  t - W a r e n - E i n -
W a r e n  W a r e n a u s f u h r f u h r ü b e r s c h u ß
e i n f u h r o h n e e i n s c h l . o h n e e in s c h l .

R e p a r a t i o n s s a c h l i e f e r u n g e n
( a l l e s i n  M i l l JUi)

J a n .  b i s  D e z .  1 9 2 9  . . 1 3  4 3 4 ,6 1 2  6 8 3 ,0 1 3  4 8 2 ,1 7 5 1 ,6 *)
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  . . 1 1 1 9 , 5 1  0 5 6 ,9 1 1 2 3 , 6 6 2 ,6 X)
J a n u a r  1 9 3 0  ....... .......... 1  2 9 4 ,9 1 0 3 3 ,5 1 0 9 2 ,3 2 6 1 ,4 2 0 2 ,6
F e b r u a r  1 9 3 0  . ............. ... 9 8 1 ,6 9 6 1 ,8 1  0 2 6 ,3 1 9 ,8
M ä r z  1 9 3 0  ..................... 8 8 3 ,6 1 0 4 5 ,1 1 1 0 6 , 3 *)
A p r i l  1 9 3 0  ..................... 8 8 8 ,2 9 2 5 ,9 9 7 6 ,7 *)
M a i  1 9 3 0  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 3 0 ,9 1 0 1 7 ,7 1  0 9 6 ,5
J u n i  1 9 3 0 ......................... 8 1 3 ,6 8 5 8 ,4 9 1 0 ,2 *) l)

*) A u s f u h r ü b e r s c h ü s s e :  1 9 2 9 4 7 ,5
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  . . . 4 ,1
F e b r u a r  1 9 3 0  . 4 4 ,7
M ä r z  1 9 3 0  . . 1 6 1 ,6 2 2 2 ,7
A p r i l  1 9 3 0  . . 3 7 ,7 8 8 ,5
M a i  1 9 3 0 1 8 6 ,8 2 6 5 ,6
J u n i  1 9 3 0  . . 4 4 ,8 9 6  6

W ährend die J u n i-E in fu h r  der im Mai fast gleichkommt 
(— 17,3 Mill. .71 Jl, davon Rohstoffe und  halbfertige W aren 
— 12,9, Fertigw aren —  8,8, darunter besonders Textilien —- 5,2, 
hingegen Lebensm ittel +  5,8), blieb die A u s fu h r  hinter der im 
Mai um 186,3 Mill.77U I zurück (76 % des Rückgangs sind Fertig 
waren, Textilien — 25,3, Walzerzeugnisse und sonstige Eisen
waren — 19,3, Rohstoffe und Halbfertigwaren — 49,2 Mill 
D adurch sank der Ausfuhrüberschuß des Mais von 265,6 um 169 
im Ju n i auf 96,6 Mill. JU L  einschließlich Reparationssachliefe- 
rungen.

Derartige und andere wirtschaftliche Kennzeichen sind be
drückend und lassen den E rnst der Lage deutlich erkennen. Viel 
entscheidender aber noch und für die Beurteilung der nächsten w irt
schaftlichen Zukunft viel wichtiger ist eine andere Tatsache, deren 
ständige nachdrückliche W iederholung, besonders nach der inner

politischen Entw icklung der letzten  W ochen, auch für die w irt
schaftliche B erichterstattung sehr angebracht erscheint: Die Be
hebung der wichtigsten Krisengründe is t nicht nur von den be
treffenden Stellen bisher in  keiner Weise durchgreifend angefaßt 
worden. Es fehlt auch bis heute un ter den zersplitterten  „bürger
lichen“ Parteien  dasjenige Mindestmaß an  E inigkeit in  der Auf
fassung unserer w irtschaftlichen Notlage, das die einfachste Vor
aussetzung für das Zustandekom men eines geschlossenen und 
organisch aufgebauten Gesundungsplanes ist. Solange aber nicht 
diese Stellen die Notlage der W irtschaft so eindringlich erfaßt 
haben, daß sie einm ütig bereit sind, eine einschneidende Ver
m inderung der öffentlichen Ausgaben und eine gründliche U m 
gestaltung in der Verteilung dieser Lasten auch gegen Partei- und 
sonstige Sonderbelange durchzuführen, solange kann auch die 
W irtschaft, die ja  vorerst immer noch weiteren Belastungen en t
gegengeht, eine baldige und anhaltende Besserung ihrer Lage nicht 
erhoffen. Gerade auch aus diesem Grunde sind die parlam entari
schen Ereignisse der letzten W ochen aufs tiefste zu bedauern. Der 
Reichstag lehnte die Deckungsvorlage der Regierung (Reichs
hilfsgesetz) ab. Diese erließ daher auf Grund des Artikels 48 der 
Reichsverfassung am 26. Ju li Notverordnungen zur Erhebung 
einer Reichshilfe, eines Zuschlags zur E inkom m ensteuer nebst 
Ledigenzuschlag, sowie zur E inführung einer Gemeinde-Bürger
und -Getränkesteuer. Diese Notverordnungen h a tte  eine Mehrheit 
des Reichstages abgelehnt, worauf die Regierung den R e ic h s ta g  
a u f lö s te .  Die genannten neuen Steuern werden also nun T a t
sache. Im  übrigen ist die politische Lage einstweilen nur noch 
verworrener und schlimmer geworden, was kaum  ohne nachteilige 
W irkung auf die W irtschaft bleiben wird, wenngleich der Reichs
finanzminister in der letzten  Reichstagssitzung die Aussichten für 
eine wirtschaftliche W iedergesundung g ü n s t ig  nannte. Dies 
W ort wird sich gewiß nicht bewahrheiten, wenn m it der Reichs
und Finanzreform sowie m it der Senkung der Steuern und  Lasten 
und dadurch m it dem Preisabbau nicht endlich ernst gemacht wird.

Was aber die Ergebnisse der Preisabbau-Bewegung angeht, 
so ist aller W ahrscheinlichkeit nach m it einem weiteren nach
haltigen Preisabbau im großen D urchschnitt für den Augenblick 
n icht zu rechnen. Das In s titu t für Konjunkturforschung ist 
wenigstens der Ansicht, daß sich der Rückgang der Rohstoffpreise 
bereits zum größten Teil auf die Einzelhandelspreise und Lebens
haltungskosten ausgewirkt habe. Dem nach sei vielleicht auf 
einzelnen Gebieten noch ein gewisses N achziehen ' der Einzel
handelspreise zu erwarten, doch werde sich diese Abwärtsbewegung, 
soweit sie von der Rohstoffseite her ausgelöst sei, in  recht engen 
Grenzen halten. E in  ungefähr gleiches Ergebnis h a tte  eine Be
sprechung der Spitzenverbände von Industrie, Großhandel und 
Einzelhandel und des M arkenschutzverbandes. U nter Hinweis 
auf die Erhöhung wesentlicher U nkosten, die in  letzter Zeit 
nam entlich durch die öffentliche Finanzpolitik verursacht wurden, 
glaubt m an auch in  diesen Kreisen eine allgemeine Senkung der 
Preise in  Lebensm itteln und Drogen für die nähere Zukunft nicht 
in Aussicht stellen zu können. Die hierm it gekennzeichnete E n t
wicklung is t um so bedauerlicher, als Abbau der K osten und Abbau 
der Preise das Gebot der Stunde bleibt. Nach allgemeiner Ansicht 
ist der in der ganzen W elt zu beobachtende Preisrückgang keine 
vorübergehende K onjunkturerscheinung, sondern es muß dam it 
gerechnet werden, daß eine W iederkehr der a lten  Preise ausge
schlossen ist. Fü r die W irtschaft kom m t alles darauf an, sich auf 
diese Entwicklung rechtzeitig einzustellen, d. h. den Preis- und 
K ostenabbau möglichst schnell durchzuführen, um zu den zu
künftigen W eltm arktpreisen arbeitsfähig zu bleiben.

Leider ist die Notwendigkeit des Abbaues noch nicht allen 
Kreisen in  der wünschenswerten Weise k lar geworden, insbe
sondere ha t sich die Einstellung der freien Gewerkschaften 
über eine Ausdehnung der Preis- und  Lohnsenkung inzwischen 
nicht geändert. Die hierüber zwischen den V ertretern  der A r
beitgeber und Arbeitnehmer aufgenommenen Verhandlungen 
h a tten  sich bekanntlich zerschlagen und  sollten im Reichs
w irtschaftsrat w eitergeführt werden. Die beiden Spitzenverbände, 
der Reichsverband der Deutschen Industrie  und die Vereinigung 
der Arbeitgeberverbände, erk lärten  sich jedoch angesichts des 
tiefen E rnstes der Lage bereit, sich einer Anregung der Gewerk
schaften, dio unm ittelbaren Verhandlungen wieder aufzunehmen, 
nicht zu versagen, wobei sie u. a. die Notwendigkeit der Selbst
kosten- und Preissenkung und dadurch der Verbrauchssteige
rung» der Anpassung der Personalausgaben an  die wirtschaftliche 
Notlage sowie der Verhinderung m ißbräuchlicher Ausnutzung 
der Sozialversicherung betonten. Außerdem aber schweben auch 
noch Meinungsverschiedenheiten über die D auer des Arbeitstages 
und der Arbeitswoche.

Die fortdauernde Notlage der gesam ten W irtschaft ist in 
der Berichtszeit besonders deutlich auch bei der E isenindustrie
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Zahlentafel 1. D ie  P r e is e n tw ic k lu n g  in  d e n  M o n a te n  M ai bis J u l i  1930.

1 9 3 0 1 9 3 0

H a i J u n i J u l i M a i J u n i J u l i

Kohlen und Koks : JUL j e  t JUt j e  t R M j e  t JUL j e  t JIM i e  t JIM j e  t
F e t t f ö r d e r k o h l e n ................. 1 6 ,8 9 1 6 ,8 9 1 6 ,8 9 S t a h l e i s e n ,  S i e g e r l ä n d e r  Q u a  1 . - 1 3 . 1 4 . - 3 0 .
G a s f l a m m f ö r d e r k o h l e n  . . . 1 7 ,7 2 1 7 ,7 2 1 7 ,7 2 l i t ä t ,  a b  S i e g e n ..................... 8 8 ,— 8 8 ,— 8 5 , — 8 5 ,—
K o k s k o h l e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 8 ,1 2 1 8 ,1 2 1 8 ,1 2 S i e g e r l ä n d e r  Z u s a t z e i s e n ,  a b
H o c h o f e n k o k s ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 3 ,5 2 2 3 ,5 2 2 3 ,5 2 S i e g e n :
G i e ß e r e i k o k s ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 4 ,5 2 2 4 ,5 2 2 4 ,5 2 w e i ß ...... ................. ............... 9 9 ,— 9 9 ,— 9 7 , — 9 7 ,—

m e l i e r t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 1 ,— 1 0 1 ,— 9 9 , — 9 9 ,—
Erze: g r a u ...... ................. ............... 1 0 3 ,— 1 0 3 ,— 1 0 1 , — 1 0 1 ,—

R o h s p a t  ( t e l  q u e l ) ................. 1 4 ,7 0 1 4 ,7 0 1 4 ,7 0 K a l t  e r b l a s e n e s  Z u s a t z e i s e n  d e r
G e r ö s t e t e r  S p a t e i s e n s t e i n  . . 2 0 ,— 2 0 2 0 ,— k l e i n e n  S i e g e r l ä n d e r  H ü t t e n ,

V o g e l s b e r g e r  B r a u n e i s e n  a b  W e r k :
s t e i n  ( m a n g a n a r m )  a b w e i ß ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 5 ,— 1 0 5 ,— 1 0 3 ,— 1 0 3 ,—
G r u b e  ( G r u n d p r e i s  a u f m e l i e r t .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 7 ,— 1 0 7 ,— 1 0 5 ,— 1 0 5 ,—
B a s i s  4 5  % F e ,  1 0  %  S i 0 2 g r a u .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 9 ,— 1 0 9 ,— 1 0 7 ,— 1 0 7 ,—
u n d  1 0 %  N ä s s e )  . . . . 1 3 ,7 0 1 3 ,7 0 1 3 ,7 0 S p i e g e l e i s e n ,  a b  S i e g e n :

M a n g a n h a l t i g e r  B r a u n e i s e n  6 —  8  %  M n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 2 ,— 1 0 2 ,— 9 9 ,— 9 9 ,—
s t e i n : 8 — 1 0  %  M n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 7 ,— 1 0 7 ,— 1 0 4 , — 1 0 4 ,—
1 . S o r t e  a b  G r u b e .  . .  . 1 2 ,8 0 1 2 ,8 0 1 2 ,8 0 1 0 — 1 2  %  M n ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 1 2 ,— 1 1 2 ,— 1 0 9 ,— 1 0 9 ,—
2 . S o r t e  a b  G r u b e .  .  .  . 1 1 ,3 0 1 1 ,3 0 1 1 ,3 0 T e m p e r r o h e i s e n ,  g r a u ,  g r o ß e s
3 . S o r t e  a b  G r u b e .  .  . . 7 ,8 0 7 ,8 0 7 ,8 0 F o r m a t ,  a b  W e r k ................. 9 6 ,5 0 9 6 ,5 0 9 4 ,5 0 9 4 ,5 0

N a s s a u e r  K o t e i s e n s t e i n G i e ß e r e i r o h e i s e n  IT T , L u x e m 
( G r u n d p r e i s  a u f  B a s i s  v o n b u r g e r  Q u a l i t ä t ,  a b  A p a c h  . 7 5 ,— 7 5 ,— 7 3 ,— 7 3 ,—
4 2  %  F e  u .  2 8  %  S iO g )  a b F e r r o m a n g a n ( 3 0 — 9 0 % )  G r u n d 
G r u b e  . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 9 ,8 0 9 ,8 0 9 ,8 0 l a g e  8 0  % ,  S t a f f e l  2 ,5 0  JUL j e

L o t h r i n g e r  M i n e t t e ,  B a s i s f r .  F r f r .  F r f r .  F r 11% M n ,  f r e i  E m p f a n g s t a t i o n 2 5 2 — 2 6 5 2 5 2 - - 2 6 5 2 4 2 — 2 6 0
32  %  F e  a b  G r u b e  . .  . 2 7  b i s  2 9 2 7  b i s  2 9 2 7  b i s  2 9 7) F e r r o s i l i z i u m  7 5  % 2)  ( S t a f f e l

7 ,—  JUL) ,  f r e i  V e r b r a u c h s 
& K a ia  i , o u  j j t s t a t i o n  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1 3 — 4 1 8 4 1 3 — 4 1 8 4 1 3 — 4 1 8

B r i e y - M i n e t t e  (3 7  b i s  3 8  % F e r r o s i l i z i u m  4 5 %  2) ( S t a f f e l
F e ) ,  B a s i s  3 5  %  F e  a b 6 ,—  JLLC)y f r e i  V e r b r a u c h s 
G r u b e ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 4  b i s  3 6 3 4  b i s  3 6 3 4  b i s  3 6 7) s t a t i o n  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 5 0 — 2 6 0 2 5 0 — 2 6 0 2 5 0 — 2 6 0

S k a l a  1 ,5 0  F i F e r r o s i l i z i u m  1 0 % ,  a b  W e r k  . 1 2 1 ,— 1 2 1 ,— 1 1 8 ,— 1 1 8 ,—
B i l b a o - R u b i o - E r z e :

B a s i s  5 0  %  F e  c i f  R o t t e r 
d a m  ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

s h
1 9 /6

s h
1 9 /6

s h
1 8 /6

Vorgewalztes und gewalztes 
Eisen:

B i l b a o - R o s t s p a t : G r u n d p r e i s e ,  s o w e i t  n i c h t  a n d e r s
B a s i s  5 0 %  F e  c i f  R o t t e r 

1 8 / — 1 6 /6
b e m e r k t ,  i n  T h o m a s - H a n d e l s  a b  1 . J u n id a m  ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 8 / — g ü t e

A l g i e r - E r z e : R o h b l ö c k e 3) .  . ^  a b  S c h n i t t - 1 0 4 ,— 1 0 0 ,5 0 1 0 0 ,5 0
B a s i s  5 0 %  F e  c i f  R o t t e r 

2 0 / — b . 2 0 / 6 2 0 / — b . 2 0 / 6 1 9 /—
V o r g e w . B lö c k e 3)  1 p u n k t 1 1 1 ,5 0 1 0 8 ,— 1 0 8 ,—

d a m  ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . K n ü p p e l 3) .  . .  |  D o r t m u n d 1 1 9 ,— 1 1 5 ,5 0 1 1 5 ,5 0
M a r o k k o - R i f - E r z e : P l a t i n e n 3) .  .  . j  o d .  R u h r o r t 1 2 4 ,— 1 2 0 ,5 0 1 2 0 ,5 0

B a s i s  6 0  %  F e  c i f  R o t t e r 
d a m  ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

S c h w e d i s c h e  p h o s p h o r a r m e  
E r z e :

2 4 /9

K r

2 4 /9

K r

2 4 / 9 7)

K r

S t a b e i s e n  .  . . 'j  . 
F o r m e i s e n .  . . 1 ~ „ 
B a n d e i s e n  .  . i  h  ^

1 4 1 /1 3 5 4)
1 3 8 /1 3 2 4)
1 6 4 /1 6 0 ® )

1 3 7 /1 3 1 « )
1 3 4 / 1 2 8 4)
1 5 9 /1 5 5 ® )

1 3 7 /1 3 1 4)
1 3 4 /1 2 8 4)
1 5 9 /1 5 5 ® )

B a s i s  6 0  %  F e  f o b  N a r v i k 1 7 ,5 0 1 7 ,5 0 1 7 ,5 0 7) D n i v e r s a l e i s e n  ) D a u s e D 1 4 6 ,— 1 4 2 1 4 2 ,—
I a  g e w a s c h e n e s  k a u k a s i s c h e s K e s s e l b l e c h e  S . - M .6)  \ 1 8 8 ,— 1 8 3 ,— 1 8 3 ,—

M a n g a n - E r z  m i t  m i n d .  5 2 D s g l .  4 ,7 6  m m  u .  d a r 
%  M n  j e  E i n h e i t  M a n g a n ü b e r ,  3 4  b i s  4 1  k g  \ a b
u n d  t  f r e i  K a h n  A n t w e r p e n d d d F e s t i g k e i t ,  2 5  %  j E s s e n
o d e r  R o t t e r d a m ................. 1 2 1 2 1 2 7) D e h n u n g  ................. 1 6 0 ,— 1 5 5 ,— 1 5 5 ,—

B e h ä l t e r  b l e c h e .  . . . J 1 5 8 ,— 1 5 3 ,— . 1 5 3 ,—
Schrott F r a c h t g r u n d l a g e JUL1) M i t t e l b l e c h e  1  a b

E s s e n : JUL JIM 3 b i s  u n t e r  5  m m  j  E s s e n 1 6 5 ,— 1 6 0 ,— 1 6 0 ,—
S p ä n e  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t a h l s c h r o t t .........................

3 5 ,7 8
4 8 ,7 0

3 0 ,7 4
4 4 ,6 0

3 0 ,5 3
4 4 ,9 3 F e i n b l e c h e  1

1  b i s  u .  3  m m  > a b  S i e g e n
Roheisen: u n t e r  1  m m .  .  ) 1 7 2 ,5 0 1 7 0 ,— 1 7 0 , —

G i e ß e r e i r o h e i s e n 1 . - 1 3 . 1 4 . - 3 0 .

N r."  m  ]• a,b ° b e r '
8 8 ,5 0 8 8 ,5 0 8 6 , 5 0 8 6 ,5 0 G e z o g e n e r  b l a n k e r  \ ,
8 5 ,— 8 5 ,— 8 3 , — 8 3 ,— H a n d e l s d r a h t  .  .  1 «  § 2 2 5 ,— 2 2 5 ,— 2 1 7 ,5 0

H ä m a t i t  /  h a u s e n 9 1  — 9 1 ,— 8 8 , 5 0 8 8 ,5 0 V e r z i n k t e r  H a n d e l s -  J q  §
2 5 2 ,5 0C u - a r m e s  S t a h l e i s e n ,  a b d r a h t ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 .o  ja 2 6 0 ,— 2 6 0 ,—

S i e g e n .............. .................... 8 8 ,— 8 8 ,— 8 5 , — 8 5 ,— D r a h t s t i f t e  .  .  .  . J 2 3 0 ,— 2 3 0 ,— 2 2 2 ,5 0

J)  E r s t e  H ä l f t e  J u l i .  —  * ) D e r  n i e d r i g e r e  P r e i s  g i l t  f ü r  m e h r e r e  L a d u n g e n ,  d e r  h ö h e r e  b e i  B e z u g  n u r  e i n e r  e i n z i g e n  L a d u n g .  5 ,—  JL.U. j e  t  w e r d e n d e n  
B e z ie h e r n  i n  F o r m  e i n e s  T r e o r a b a t t e s  z u r ü c k g c z a h l t ,  w e n n  d i e s e  e i n  J a h r  l a n g  n a c h w e i s l i c h  i h r e n  B e d a r f  n u r  b e i m  S y n d i k a t  d e c k e n .  —  3)  P r e i s e  f ü r  L i e f e r u n g e n  
ü b e r  2 0 0  t .  B e i  L i e f e r u n g e n  v o n  1  b i s  1 0 0  t  e r h ö h t  s i c h  d e r  P r e i s  u m  2 ,—  JftM,  v o n  1 0 0  b i s  2 0 0  t  u m  1 ,—  JiJi. —  *) F r a c h t g r u n d l a g e  N e u h k i r c h e n - S a a r .  —  6)  F r a c h t 
g r u n d la g e  H o m b u r g - S a a r .  —  fi)  F ü r  K e s s e l b l e c h e  n a c h  d e n  n e u e n  V o r s c h r i f t e n  f ü r  L a n d d a m p f k e s s e l  b e t r ä g t  d e r  P r e i s  1 9 3 ,—  JtJt. 7)  N o m i n e l l ,  w e i l  G e s c h ä f t e  
im  B e r i c h t s m o n a t  n i c h t  a b g e s c h l o s s e n  w o r d e n  s i n d .

zum Ausdruck gekommen. Abgesehen von einigen größeren Ge
schäften, die aber Ausnahm en bilden und n icht etwa als Anzeichen 
einiger Geschäftsbelebung gewertet werden können, vielmeh- 
besondere Ursachen haben, wie z. B. Auffüllung von Händlerr 
lagern, nahm das Kaufgeschäft weiterhin einen m ehr als ruhigen 
Verlauf. In  A nbetracht der gesam ten Lage und  des im Hoch
sommer ohnehin gewohnten gelassenen Geschäftsganges war 
etwas anderes auch nicht zu erwarten. Es verblieb somit bei dem 
bisherigen ungenügenden Auftragseingang und hei unzureichender 
Beschäftigung der W erke und  der Belegschaften. Das gilt vom 
In- wie Auslande. Auch die Bestellungen der Reichsbahn waren 
immer noch in  Ansehung des Arbeitsbedarfs und  der Betriebs
einrichtungen der W erke unzureichend. So lagen also Inlands- 
wie Auslandsmarkt nach wie vor völlig danieder, und nur der un 
bedingte, im Rahm en der gegenwärtigen Verhältnisse liegende 
Bedarf wurde gekauft. E rs t in  den letz ten  Ju litagen  belebte sich 
das Ausfuhrgeschäft wenigstens mengenmäßig. Demgemäß waren 
in aller W elt die Eisenwerke fortgesetzt schlecht beschäftigt, und 
der W ettbewerb m achte sich um so fühlbarer. Sehr scharf ist in  der 
Berichtszeit auch die Schwäche der in ternationalen  E isenm ärkte 
in die Erscheinung getreten. E s handelt sich um  Vorgänge inner
halb der Internationalen Rohstahlgem einschaft, die gleichzeitig 
die weitere Entwicklung der in ternationalen  Eisenkartellierung

sehr ungewiß erscheinen lassen: Nachdem schon am 8. Ju li die 
P r e is e  für Stabeisen, Grobbleche und Bandeisen, freigegeben 
worden waren, wurde am  15. Ju li auch die m e n g e n m ä ß ig e  B in
dung für diese Erzeugnisse aufgegeben. Mit dem 1. August 1930 
sind also diese Erzeugnisse für die einzelnen Landesgruppen der 
IR  G. mengen- und preismäßig völlig freigegeben. Die offiziell 
festgesetzten Preise waren fü r Stabeisen £ 5.7.6, für Grobbleche 
£ 6.10.— . Nachdem  die westlichen W erke sich um die Preis
abm achungen in  der letz ten  Zeit praktisch  wenig gekümmert 
haben, beträg t der tatsächliche M arktpreis heute für Stabeisen 
£ 4.10.— bis £  4.12.—, für Grobbleche £ 5.18.6.

W enn sich die d e u ts c h e n  W erke auch bemühen, diesem 
Sturz der schon vordem  völlig ungenügenden Preise nicht ganz 
zu folgen, so is t je tz t die Hereinnahme von A usfuhraufträgen für 
die deutschen Wrerke doch m it noch größeren Verlusten als bisher 
verknüpft; dadurch w ird es noch schwerer, für fehlende Inlands
geschäfte etw a E rsatz in  der Ausfuhr zu suchen. Hinzu kommt, 
daß auch die englischen Eisenwerke infolge Nachlassens der Auf
träge großes Arbeitsbedürfnis haben und v e rstärk t in  W ettbewerb 
tre ten . Ebenso beginnt in  Frankreich der Inlandsabsatz nach
zulassen, weshalb m an dort verm ehrt in  das A u sfu h rg esch ä ft 
zu kommen sucht. Allem dem entspricht denn auch das Ergebnis 
des deutschen A u ß e n h a n d e ls  in  E is e n  u n d  S ta h l  (A u s fu h r
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e in s c h l i e ß l ic h  der Reparationssachlieferungen) lau t folgender 
Zusam m enstellung:

D e u t s c h l a n d s  

E i n f u h r  A u s f u h r  ü^ c t S i  

( a l l e s  i n  1 0 0 0  t )
J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 9  .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 8 1 8  5 8 1 3  3 9 9 5
M o n a t s d u r c h s c h n i t t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5 2  4 8 5  3 3 3
J a n u a r  1 9 3 0    1 2 7  5 2 1  3 9 4
F e b r u a r  1 9 3 0  . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1 2  4 3 4  3 2 2
M ä r z  1 9 3 0  . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 2 4  4 9 1  3 6 7
A p r i l  1 9 3 0  . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 2 5  4 2 4  2 9 9
M a i  1 9 3 0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 3 1  4 6 3  3 3 2
J u n i  1 9 3 0 ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0 2  3 6 1  2 5 9

Die Lage der deutschen Maschinenindustrie zeigt gegenüber 
der vorigen Berichtszeit keine nennenswerten Aenderungen. E r
wähnt zu werden verdient die Feststellung des Vereins deutscher 
Maschinenbauanstalten, daß in  der Maschinenindustrie der Auf
tragseingang im zweiten Vierteljahr 1930 um 30 %  un ter seinem 
Umfang in der gleichen Zeit des Vorjahres lag. Der Beschäftigungs
grad blieb auch im Ju n i wie im Mai unter 60 %. Eine Anzahl 
Lokomotivfabriken h a t einen N otruf an  die Reichsregierung ge
richtet, in dem sie auf die außerordentlich ernste Lage im Loko- 
m otivbau nachdrücklich hinweist und  um einen sofortigen N o t
standsauftrag auf mehrere hundert Lokomotiven b itte t, um große 
Arbeiterentlassungen zu vermeiden und nam entlich im W inter 
Arbeit zu haben. In  der Eisen- und Stahlwarenindustrie brachte 
auch der Ju n i keine W endung zum Besseren, einzelne Zweige 
liegen hier gänzlich danieder. So vereinigt sich geradezu alles zu 
einer ganz unermeßlichen hochernsten W eltkrise, deren Verlauf, 
geschweige Ende unübersehbar ist. Aber es ist auch noch immer 
nirgend ein ernster, sofort ans W erk gehender starker Wille w ahr
zunehmen, der Weg zur Hilfe aus der großen N ot zeigt.

Die schwierigen Verhältnisse in der Eisen schaffenden In d u 
strie kommen am klarsten in den Erzeugungszahlen zum Ausdruck. 
Zahlen werden leider in der Oeffentlichkeit viel zu wenig beachtet, 
obwohl gerade sie neben den Erwerbslosenzahlen besonders offen
kundig die Folgen des verfehlten innerpolitischen Lastensystem s 
zeigen, die weit über die Auswirkungen des weltwirtschaftlichen 
Tiefstandes hinausgehen. Nachdem bis vor kurzem die Gegner der 
privaten  W irtschaft und auch weite „bürgerliche“ Kreise unbe
lehrbar und unentwegt immer wieder den Umfang der Eisen
erzeugung, die sich aus ganz besonderen Gründen eine Zeitlang 
noch verhältnismäßig hoch über dem allgemeinen K onjunktur
stand halten konnte, als Zeichen einer günstigen Lage der E isen
industrie hingestellt haben, m üßten diese Kreise, wenn sie ihren 
eigenen Gedänkengängen treu  bleiben wollen, je tz t eigentlich 
die inzwischen erschreckend gesunkenen Erzeugungszahlen be
reitwillig als unwiderlegbaren Beweis für die Notlage der Eisen
industrie anerkennen. Erzeugt wurden:

J u n i  M a i  A p r i l  1 .  V i e r t e l  i m  J a h r e  
1 9 3 0  1 9 3 0  1 9 3 0  1 9 3 0  1 9 2 9 J

R o h e i s e n :  *  *  *  *  *
i n s g e s a m t   7 6 7  3 9 5  8 5 9  6 5 7  9 0 1  3 5 8  3 0 6 4  2 9 9  1 3  4 0 0  7 6 7
a r b e i t s t ä g l i c h  . . .  2 5  5 8 6  2 7  7 3 1  3 0  0 4 5  3 4  0 4 8  3 6  7 1 4

R o h s t a h l :
i n s g e s a m t   8 5 9  3 1 0  1  0 3 4  0 8 8  1  0 3 3  3 8 3  3  6 5 4  5 7 2  1 6  2 4 5  9 2 1
a r b e i t s t ä g l i c h  . . .  3 7  3 6 1  3 9  7 7 3  4 3  0 5 8  4 8  0 6 0  5 3  2 6 5

W a l z e i s e n :
i n s g e s a m t   6 0 3  3 7 8  7 3 5  7 4 1  7 3 7  3 5 5  2  5 3 3  3 2 9  1 1  2 8 5  0 8 0
a r b e i t s t ä g l i c h  . . .  2 6  2 3 4  2 8  2 9 8  3 0  7 2 3  3 3  3 0 1  3 7  0 0 0

Im  Vergleich zum Ju n i 1929 betrug die Abnahme der arbeits
täglichen Erzeugung bei Roheisen 34,3 %, bei Rohstahl 34,7 % 
und bei Walzeisen 33,5 %.

Vergleicht m an die Erzeugung des ersten Halbjahres 1930 
m it der des ersten Halbjahres 1929, so ergibt sich folgendes Bild: 
Die Roheisenerzeugung im ersten H albjahr 1930 betrug 5 592 729 t 
(arbeitstäglich 30 899 t) gegen 6 568 804. t  (36 292 t) im ersten 
H albjahr 1929. Die Abnahme beträg t 14,8 %. Die R ohstahl
erzeugung im ersten H albjahr 1930 belief sich auf 6 581 910 t  
(44 174 t) gegenüber 8 323 807 t  (55 492 t) im ersten H albjahr 
1929. Das ist eine Verminderung um 20,9 %. Die W alzwerks
erzeugung im ersten H albjahr 1930 betrug 4 607 034 t  (30 9201) 
gegen 5 691 903 t  (37 9461) im ersten H albjahr 1929. Die Abnahme 
beträg t 19 %.

Auch im B e rg b a u  ist die Lage nach wie vor unbefriedigend 
und ohne jedes Anzeichen einer baldigen Besserung für den Innen- 
wie für den W eltm arkt.

Die R u h r k o h le n f ö r d e r u n g  aus Ju n i schneidet allerdings 
gegen Mai in  der a r b e i t s t ä g l i c h e n  Menge um eine Kleinigkeit 
besser ab, auch h a t die Zahl der Feierschichten abgenommen, aber 
dafür waren fast 11 000 Bergleute w e n ig e r  beschäftigt als im 
Mai, und die Vorräte wuchsen um weitere fast 500 000 t  an. Das 
einzelne zeigt die folgende Gegenüberstellung:

Juni Mai Juni
1930 1930 1929

Arbeitstage..................................... 23,18 26 24%
Verwertbare Förderung...............  8  178 334 t  9 027 925 t 10 078 971 t
Arbeitstäglich. . .    352 819 t 347 228 t 392 722 t
Koksgewinnung.............................. 2 236 893 t 2 382 525 t 2 814 967 t
Täglich  74 563 t  76 856 t  93 832 t
Beschäftigte Arbeiter.......................... 335 630 346 608 375 831
Lagerbestände am Monatsschluß . 8,43 Mill. t 7,96 Mill. t 1,36 Mill. t
Feierschichten wegen Absatzmangels 677 000 942 000 —

An E inzelheiten is t  noch folgendes zu berichten:
Durch den anhaltend ungünstigen Stand der deutschen W irt

schaft h ielt sich der Güterverkehr auf der R e ic h s b a h n  in  
mäßigen Grenzen. Im  W agenladungs- und Frachtstückgutver
kehr ist wiederum ein Rückgang zu verzeichnen, der sich haupt
sächlich im Versand von K ohlen, B austoffen, K artoffeln und 
Getreide bemerkbar m achte. Insgesam t wurden arbeitstäglich  
g este llt:

Juni 1930..................................... 133 300 Wagen,
Mai 1930 ..................................... 137 578 Wagen,
Juni 1929..................................... 157 379 Wagen.

D er geringe Güterverkehr zwang die Reichsbahn, einen Teil 
der Güterwagen aller G attungen m angels Beschäftigung abzu
stellen. Der Expreß- und Eilgutverkehr war lebhaft.

D er Lastkraftwagen entzog im Monat Jun i der Reichsbahn  
wiederum erhebliche Gütermengen; dies wurde auch auf große 
Entfernungen beobachtet.

D er Kohlenverkehr war im arbeitstäglichen D urchschnitt nur 
wenig stärker als im Vorm onat. Im  Ruhrgebiet erreichten die 
Haldenbestände die H öhe von  8,4 Mill. t. Der Bestand der 
W agen m it nichtabsetzbaren K ohlen auf den Zechen betrug Ende 
Juni 15 600 zu 10 t. E inen geringen R ückgang zeigte der K oks
verkehr aus dem Ruhrgebiet nach Frankreich, Luxemburg und 
Lothringen. In  den großen K ohlengebieten wurden gestellt 
(W agenzahl):

rt i-apu Niederrh.
Ruhrgebiet deutscü . Sachsen Braunkohlen-

gebiet
Juni 1930..................  538 076 122 859 212 939 89 254 91 813
Mai 1930 ..................  581 924 133 139 211 388 83 322 99 700
Juni 1929..................  720 431 156 400 241 257 98 413 102 092

E inen A ufstieg verzeichnete der Versand von  künstlichen  
D üngem itteln; es wurden hier gestellt:

Juni 1930........................................  44 522 Wagen,
Mai 1930 ........................................  39 353 Wagen,
Juni 1929........................................  42 864 Wagen.

Die Bautätigkeit liegt zum Teil still; dies wirkte sich auch auf 
den Verkehr aus. Für den Zementversand wurden z. B. gestellt:

Juni 1930........................................  35 328 Wagen,
Mai 1930 ........................................  46 620 Wagen.

Der Verkehrsrückgang m achte sich bei den Einnahmen der 
Reichsbahn sehr bemerkbar, und zwar hat sich der Fehlbetrag  
seit Beginn des Geschäftsjahres auf 150 Mill. fR J l erhöht.

Der W asserstand des R h e in s  war im  Berichtsm onat günstig.
Im  K ohlengeschäft traten gegenüber den Vorm onaten keine 

nennenswerten Aenderungen ein. Kahnraum  wurde nach wie vor 
ausreichend angeboten. D ie Frachtsätze blieben auf dem niedrigen 
Stand des Vormonats.

Aus dem Schleppgeschäft sind ebenfalls keine Aenderungen 
zu berichten.

W ie bereits in dem letzten  M onatsbericht m itgeteilt, haben 
die W erke von  Arbeitnordwest nach dem Fortfall der Severing- 
K lausel bereits im  Juni den A r b e i t e r n  angezeigt, daß sie die 
übertariflichen V erdienste von  A nfang Ju li an herabsetzen 
würden. D ie hierm it verbundene Aenderung der Akkordverdienste 
verlief bei der M ehrheit der W erke reibungslos. Nur bei einzelnen 
Firmen kam es zu Streikbewegungen, die jedoch größtenteils 
bereits nach einigen Tagen zusam m enbrachen.

Am 1. Ju li d. J. te ilten  der D eutsche M etallarbeiter-Verband 
und der Gewerkverein deutscher M etallarbeiter dem Arbeitgeber
verband m it, daß sie beabsichtigten, dasArbeitszeitabkom m en am
1. August zum 30. September 1930 zu kündigen. Der Christliche 
M etallarbeiter-Verband teilte die gleiche Absicht für das Arbeits
zeit- und das Lohnabkomm en m it. Vom  Arbeitgeberverbande 
wurde daraufhin den drei M etallarbeiterverbänden bekanntge
geben, daß er das Lohnabkomm en zum 30. September zu kündigen  
beabsichtige.

Im  Laufe des Berichtsm onates fanden verschiedene Verhand
lungen zwischen dem Arbeitgeberverband und den Gewerkschaften 
sta tt. Dahei schlug der Arbeitgeberverband eine Vereinbarung 
dahingehend vor, daß beide Parteien auf die K ündigung sowohl 
der Lohn- als auch der Arbeitszeitregelung verzichten sollten; in 
dieser Vereinbarung war ferner für einige Arbeitergruppen eine 
Verkürzung der tariflichen A rbeitszeit vorgesehen. D er Christ
liche Metallarbeiter-Verband und der Gewerkverein Deutscher 
M etallarbeiter stim m ten dieser Vereinbarung zu, so daß ein  Tarif
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vertrag über Lohn und Arbeitszeit bis zum 1. Oktober 1931 
zwischen diesen Organisationen und Arbeitnordwest zustande kam.

Der Deutsche M etallarbeiter-Verband lehnte die Verein
barung ab und kündigte entsprechend seiner Anzeige das Arbeits
zeitabkommen zu Ende Septem ber 1930. D a jedoch für die Be
triebe von Arbeitnordwest die Löhne und die Arbeitszeit durch 
die Vereinbarung m it den beiden anderen Gewerkschaften bereits 
geregelt sind, wird die K ündigung durch den Deutschen Metall
arbeiter-Verband kaum  eine praktische Auswirkung haben.

Die Arbeitsverhältnisse der A n g e s te l l t e n  waren im Be
richtsmonat unverändert. Es wurde jedoch von den W erken den 
Angestellten m it übertariflichen Verdiensten zum 31. Dezember 
1930 gekündigt, um ihre Bezüge ab 1. Jan u a r 1931 herabzusetzen.

Erwartungsgemäß ging bei der großen Zahl der Arbeitstage, 
die der Monat Ju li h a tte  (27 gegen 2314 im Juni), der tägliche 
Absatz von K o h le n  weiter scharf zurück. Daß unter diesen Um 
ständen die Haldenbestände wiederum anstiegen und weitere Be
legschaftsverminderungen vorgenommen werden m ußten, liegt 
in der N atur der Sache. Auch waren bis je tz t noch keine Anzeichen 
dafür zu erblicken, daß sich in der W irtschaftslage eine Wendung 
zum Besseren vollzogen hätte . In  Belgien feiern im Borinage- 
becken die Bergleute; dieser Streik h ä tte  sonst einen günstigen 
Einfluß auf den Flam m kohlenabsatz des Kohlensyndikats aus
geübt; bei den derzeitigen Verhältnissen jedoch geht dieses E r
eignis für den R uhrkohlenabsatz spurlos vorüber. Bei der äußerst 
gedrückten M arktlage ist der W ettbewerb der einzelnen Kohlen
reviere, namentlich im bestrittenen  Gebiet, naturgem äß äußerst 
scharf und kommt in  Preisunterbietungen fortgesetzt zum Aus
druck. Auch die E rw artung auf eine Preissenkung, worüber in 
den Tageszeitungen zuweilen berichtet w ird, hält die Händler ab, 
ihre Lager aufzufüllen, zumal da gegenwärtig bei allen Sorten 
stets mit unverzüglicher Lieferung gerechnet werden kann.

Auch auf dem K o k s  m arkt t r a t  ein weiterer scharfer R ück
gang ein. Bei den allm onatlichen Bestellungen der Hochofen
werke wurden große Einschränkungen vorgenommen. Trotz 
dieser Einschränkungen erfolgte noch im Laufe des Monats sowohl 
von den deutschen als auch von den französischen und luxem
burgischen H üttenw erken weitere Abstriche an den Abrufen. Die 
überseeische Ausfuhr von Großkoks besserte sich zwar etwas, 
ließ jedoch nach wie vor sehr zu wünschen übrig und bildete bei 
weitem keinen Ausgleich für die Abbestellungen aus der H ü tten 
industrie. Bei dem Brechkoksgeschäft h a tte  m an für diesen Monat 
schon einen starken Ausfall in  Rechnung gestellt; der Auftrags
eingang blieb jedoch noch h in ter diesen bereits zurückgeschraubten 
Erwartungen zurück.

Das Geschäft in  7 -k g -B r ik e tts  entwickelte sich einigermaßen 
befriedigend, jedoch blieb der Absatz an  Voll- und W ürfelbriketts 
hinter den E rw artungen zurück.

Dadurch, daß die Beschäftigung der E isenindustrie noch mehr 
zurückgegangen ist, Anzeichen für eine Besserung leider vor der 
Hand aber noch nirgendwo zu erblicken sind, haben die seit 
Monaten anhaltenden Erzschwierigkeiten auf den W erken noch 
eine weitere Verschärfung erfahren, der m an durch Ausnutzung 
aller Möglichkeiten von Mengenverschiebungen in das nächste 
Jahr und sogar noch darüber hinaus H err zu werden versucht.

Der Erz- und der Schlackenm arkt waren daher noch immer 
unbelebt. Notleidende E rzpartien  konnten selbst zu den niedrig
sten Preisen nicht abgesetzt werden. Der M arkt für ausländische 
Schlacken ruhte vollständig, während inländische Schlacken bei 
sehr gedrückten Preisen wohl ganz untergebracht werden konnten.

Die Lage im E r z b e r g b a u  des S ie g e r la n d e s  sowie des 
L a h n -D ill-  Gebietes w ar nach wie vor ungünstig. Die rückläufige 
Bewegung m achte weitere Fortschritte , einige hundert Arbeiter 
mußten aufs neue entlassen werden. Den Gruben fehlen die 
Geldmittel, um länger auf Lager zu arbeiten, zumal da die Reichs
und Staatsbeihilfe seit April 1930 nicht zur Auszahlung gelangt 
ist. Aussicht, daß in  Kürze die H ü tten  stärker abrufen werden, 
besteht nicht.

Der Kampf zwischen der Trafik  und den schwedischen Hafen- 
und Grubenarbeitern is t in der ersten  Ju lihälfte  beigelegt worden. 
Die Parteien haben den vom staatlichen Schlichter vorgeschla
genen Vergleich angenommen. Das neue Arbeitsabkom m en läuft 
bis zum 1. Ju li 1932. Die schwedischen Erzverschiffungen nach 
Deutschland betrugen im M onat Ju n i 1930

a b  N a r v i k   3 2 6  8 4 1  t
a b  L u l e a .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 2 3  1 2 6  t

Im  Jun i wurden von der rheinisch-westfälischen E isenindu
strie folgende Erzmengen eingeführt:

ü b e r  R o t t e r d a m ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  9 5 9  8 0 2  t
U b e r  E m d e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5 6  5 2 9  t

Leber Hannover-Hildesheim wurden in dem gleichen Zeitraum  
nach Dortm und insgesamt 1000 t  verfrachtet.

Der W elt-Frachtenm arkt war, abgesehen von einer etwas leb
hafteren Nachfrage auf einigen M ärkten gegen Ende Jun i, nach 
wie vor unbelebt. Anzeichen für eine Besserung sind noch nicht zu 
erblicken.

Das Erzfrachten-Geschäft war auch während der Berichtszeit 
sehr ruhig. Abschlüsse für Skandinavien wurden nicht getätig t; 
für M ittelmeer und Bay wurde nur wenig Schiffsraum aufge
nommen. Die F rachten  wurden teilweise noch um  3 d  gedrückt, 
wodurch zum Beispiel Bona und Algier einen seit Jah ren  nicht 
gekannten Tiefstand erreichten. P o ti wurde gleich dem süd- 
russischen Getreidem arkt etwas reger und schloß anfangs zu 
9/9 sh, stieg aber infolge größerer Nachfrage schnell auf 10/9 sh 
je t .  Auf dem indischen M arkt m achte sich, ebenfalls wie im 
übrigen Osten, eine festere H altung bemerkbar.

Nach R otterdam  wurden folgende F rach tra ten  n o tie r t: 
sb je t  sb je t

B i l b a o ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 / 3  M e l i U a ...................... 4 / 1 %
A l m e r í a . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 / 3  b i s  4 / 9  T u n i s .......................... 6 / 3
B a r c e l o n a  ..................... 5 / 4 %  P o t i — K o n t i n e n t  . . . 9 / 9  b i s  1 0 / 9
H o r n i l l o .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 / 6  N i c o l a i e ä ...... 8 / 9  b i s  9 / 9
H u e l v a ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 / 7 %  B o m b a y — D ü n k i r c h e n  . 1 3 /—
S a n  J u a n ......................... 7 / 6  b i s  8 / -  B o m b a y — E n g l a n d  . . 1 6 /3
A g h i o s  J o a n n i s  . . . .  5 / 9  C a l c u t t a — A n t w e r p e n  . 1 2 / —
A l g i e r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 / 1 %  M a r m a g o a — D ü n k i r c h e n  1 5 / -
B o n a  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 / -  b i s  4 / 1 %  M a r m a g o a — A n t w e r p e n .  1 5 / -
L a  G o u l e t t e . ................ 4 / 6  M a r m a g o a — E n g l a n d  . . 1 7 / 3

Das M an g an erz -G esch ä ft war vollkommen still und wird 
es auch m it größter W ahrscheinlichkeit für die weiteren Monate 
bleiben. Die Vorräte an  hochhaltigen Manganerzen und  an  Ferro- 
m angan auf den W erken sind recht erheblich, so daß in  abseh
barer Zeit kein W erk an  die Hereinnahme neuer Mengen denkt.

Die Zufuhren an  in d is c h e n  Erzen sind sehr zurückgegangen 
und es muß erw artet werden, daß sie für eine Zeitlang vollständig 
ausfallen, falls es den indischen Gruben nicht gelingt, die B ahn
tarife wesentlich zu ermäßigen.

Auch die Anlieferung der ru s s is c h e n  Erze erfolgte in  den 
letzten Monaten nicht mehr in  den Ausmaßen wie zu Anfang des 
Jahres. Der Grund is t wohl darin  zu suchen, daß infolge der 
stark  eingeschränkten Ferrom angan-Erzeugung die W erke bei 
weitem nicht mehr die vorgesehenen Mengen abnehm en können.

Eine größere Bedeutung, als bisher von m ancher Seite a n 
genommen wurde, scheinen voraussichtlich die Postm asburg-Erze 
zu bekommen. Selbst wenn m an annim m t, daß der größere Teil 
des Vorkommens Erze ergibt, die nur in beschränktem  Maße für 
die Ferrom angan-Herstellung Verwendung finden könnten, so 
darf doch nicht außer acht gelassen werden, daß sie die Verwen
dung von 48- bis oOprozentigem Erz für die Thomaseisen-Her
stellung, wie es in Frankreich fast ausschließlich der Fall ist, in 
erheblichem Umfange einschränken werden. Ohne Zweifel wer
den hierdurch hochhaltige Manganerze frei, die den M arkt nur 
noch weiter drücken können. W ir sehen auch für das ganze 
nächste Ja h r  keine Anzeichen für eine Belebung des Manganerz
m arktes.

Im  M onat Ju h  ist auf dem R o h e is e n - I n l a n d s m a r k t  keine 
Besserung eingetreten, der Absatz h a t vielmehr einen weiteren 
Rückgang erfahren. Die Lage auf den A u s la n d s m ä r k te n  wies 
bei rückläufigen Preisen keine Aenderung auf.

Das Geschäft in  H a lb z e u g  verlief in der Berichtszeit sowohl 
im Inlande wie im Auslande ruhig.

Bei F o r m e is e n  ha t sich der Auftragsbestand, In- und Aus
land zusammengenommen, gegen den Vorm onat, der außerge
wöhnlich still war, etwas gebessert.

Die Beschäftigung der W erke in  O b e r b a u s to f f e n  w ird von 
M onat zu Monat geringer. F ü r August w ird sie nur noch etwa 
ein D ritte l der norm alen Leistungsfähigkeit betragen, sofern nicht 
noch neue Aufträge in  letzter Minute hinzukommen.

F ü r S ta b e i s e n  ha t der Berichtsm onat im I n l a n d e  gegen
über dem Monat Ju n i, der sowohl in  bezug auf Neukäufe als auch 
auf Abrufe der bisher schlechteste M onat des Jahres war, eine 
gewisse Besserung gebracht, von der m an jedoch noch nicht 
sagen kann, ob es sich hierbei um  eine wirkliche Bedarfsver
m ehrung handelt oder um einen Ausgleich für den im Vorm onat 
zurückgestellten Bedarf. Im  A u s la n d e  ist fü r Stabeisen die 
internationale Preisbindung aufgehoben worden. Die im freien 
W ettbewerb n icht unerheblich gesunkenen Preise lösten eine etwas 
regere K auflust aus, wodurch die A uftragsbestände eine en t
sprechende Vermehrung erfuhren.

Bei B a n d e is e n  h a tte  die Ausdehnung der Preisermäßigung 
auf alte Abschlüsse, soweit die Abrufe bis zum 20. Ju li erteilt 
wurden, eine Zunahme der Abrufe zur Folge. E ine Aenderung 
gegen den Vorm onat is t aber im I n l a n d s g e s c h ä f t  nicht ein
getreten; es muß nach wie vor als sehr schwach bezeichnet werden. 
Am A u s la n d s m a r k t  ha t m it der Freigabe der Preise ein scharfer
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Kam pf um die an  den M arkt kommenden Auftragsmengen ein
gesetzt.

Bei G ro b b le c h e n  wurden die Abrufe aus dem Inland im 
Laufe des Monats infolge der Preisermäßigung auf die alten  Ab
schlüsse etwas besser. Da im übrigen die starke Zurückhaltung 
weiter anhielt, konnten nur wenige neue Geschäfte hereinge
nommen werden. Infolge Aufhebung der internationalen Bindung 
sind die A u s la n d s p r e is e  nicht unwesentlich gesunken. Aufträge 
in  größerem Umfange konnten n icht gebucht werden.

In  M i t te lb le c h e n  war das In- und Auslandsgeschäft u n 
verändert ruhig.

Der Eingang an  neuen Aufträgen in U n iv e r s a le is e n  aus 
dem I n l a n d  ha t sich auch im abgelaufenen Monat nicht gebessert, 
da immer noch große Vorverbandsmengen vorhanden sind, auf 
die Abrufe ebenfalls nur in  geringem Umfange eingehen. Das 
A u s lan d sg esch äft in  Universaleisen hielt sich in bescheidenem 
R ahmen. Dadurch, daß die internationalen Bindungen für Form 
eisen, Stabeisen und Grobblech fortgefallen sind, h a t auch der 
Universaleisenpreis etwas nachgelassen.

Auf dem F e in b le c h m a r k t  hielt die allgemeine Geschäfts
stille an. Obwohl die Abschlußbücher noch nennenswerte Mengen 
ausweisen, so gingen doch die Abrufe spärlich ein, was sich auf 
die Beschäftigung der Betriebe entsprechend auswirkte. Die 
Leistungsfähigkeit der Betriebe konnte daher in jedem Falle nicht 
voll ausgenutzt werden.

In  ro l le n d e m  E is e n b a h n z e u g  waren gegenüber dem Vor
m onat Veränderungen nicht zu verzeichnen.

Auf dem I n l a n d s m a r k te  war sowohl in  handelsüblichen 
G as- u n d  S ie d e rö h re n  wie auch in  Stahlmuffenröhren und 
Qualitätsröhren der Auftragseingang etwas besser als im Vor
m onat; doch lag er noch un ter den unzureichenden Zahlen des 
Frühjahres. Auch auf den Festlandsm ärkten war das Geschäft 
etwas reger, ohne jedoch den üblichen Durchschnitt zu erreichen. 
Das Ueberseegeschäft blieb weiterhin unbefriedigend.

An der Marktlage für g u ß e is e rn e  R ö h re n  h a t sich kaum 
etwas geändert. Eine kleine Besserung des Auftragseinganges 
gegenüber den Vormonaten dürfte mehr auf eine Zufälligkeit zu
rückzuführen sein.

Die Marktlage für G ie ß e re ie rz e u g n is s e  besserte sich 
nicht. Das erw artete Frühjahrssaisongeschäft hat sich nicht ein
gestellt, und es scheint, daß nunm ehr auf eine Besserung in diesem 
Jahre  nicht mehr zu rechnen sein wird. Die Auftragsbestände 
sind bei den W erken immer mehr zusammengeschrumpft, der 
Versand ist geringer geworden, und der Beschäftigungsgrad ist 
gänzlich ungenügend. Das Auslandsgeschäft h a t sich ebenfalls 
nicht gebessert; die Preise sind rückgängig.

Für D r a h t  und D r a h te r z e u g n is s e  war die In la n d s -  
Marktlage auch im Ju li unbefriedigend. Eine Besserung im A u s 
land sg esch äft war im Berichtsm onat nicht zu verzeichnen.

H . MITTELDEUTSCHLAND. — Im  Gebiete des m ittel
deutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat Ju n i die R o h 
k o h le n f ö r d e r u n g  7 755 187 t  (Vormonat: 7 949 048 t ,  die 
B r i k e t t h e r s te l l u n g  2 122 356 t  (Vormonat: 2 002 066 t). Es 
war deshalb gegenüber dem Vorm onat bei Rohkohle ein Rückgang 
von 2,4 % festzustellen, während sich bei der Brikettherstellung 
eine Steigerung von 6,0 % zeigte. Der Ju n i h a tte  24 Arbeitstage, 
der Mai 26 Arbeitstage. Die arbeitstägliche Leistung betrug 
deshalb im Berichtsm onat an  Rohkohle 323 133 t  (Vormonat: 
305 733 t), an  B riketts 88 431 t  (Vormonat: 77 003 t). Gemessen 
an  der arbeitstäglichen Erzeugung m achte sich daher im Berichts
m onat eine Steigerung von 5,7 % bei Rohkohle und 14,8 %  bei 
B riketts geltend. Die Rohkohlenförderung im Ju n i 1929 betrug 
9 218 348 t, die Brikettherstellung 2 477 997 t .  Gegenüber Jun i 
des Vorjahres ist demnach ein Rückgang von 15,9 % bei Rohkohle 
und 14,4 % bei B riketts festzustellen.

W ährend im Gebiete des M itteldeutschen Braunkohlen- 
Syndikates die Abrufe an  H ausbrandbriketts in  der ersten Hälfte 
des Berichtsm onats etwa den Mai-Abrufen entsprachen, ver
stärk te  sich die Nachfrage in  der zweiten Monatshälfte. Der 
B rikettbedarf konnte jedoch so gut wie restlos aus der Erzeugung 
befriedigt werden, so daß die W erke m it einem erheblichen Stapel
bestand in  den Ju li gingen.

Im  Gebiete des Osteibischen Braunkohlen-Syndikates 1928 
hielt im Ju n i die im Mai eingetretene Steigerung der H ausbrand
bezüge an. Die Ansprüche konnten jedoch auch fast restlos aus 
der Erzeugung befriedigt werden, so daß nur wenig vom Stapel 
verladen wurde. Gegen Ende Ju n i war wiederum eine Ab
schwächung des Hausbrandgeschäftes festzustellen, die auf die 
allgemeine ungünstige W irtschaftslage zurückzuführen ist. Dem
zufolge hielt auch der Handel m it seinen Aufträgen zurück. Die 
W erke m ußten teilweise noch Feierschichten einlegen. Das

Industriegeschäft ließ infolge der schlechten Beschäftigung der 
verschiedenen Industriezweige weiterhin zu wünschen übrig.

Der Rohkohlenabsatz ging im Berichtsm onat noch weiter 
zurück.

Die W agengestellung war in  beiden Syndikatsbezirken be
friedigend.

Auf dem M arkt für W a lz e is e n  bewirkte der Um stand, daß 
die Verbände Anfang Ju li die Preisermäßigungen auch auf die 
vor dem 1. Ju li 1930 getätigten Abschlüsse ausdehnten, eine 
vorübergehende Besserung der A bruftätigkeit. Leider flaute in 
der zweiten Hälfte des Monats das Geschäft wieder sehr ah. 
Solange die B autätigkeit völlig daniederhegt und die Beschäfti
gung der E isenkonstruktionsw erkstätten gleich Null ist, kann man 
eine Besserung des Spezifikationseinganges nicht erwarten.

Das Geschäft in  T e m p e r g u ß e r z e u g n is s e n  h a t eine leichte 
Besserung erfahren.

Das S ta h lg u ß g e s c h ä f t  war im B erichtsm onat weiterhin 
rückläufig.

Auf R a d s ä tz e  gab die Reichsbahn zwar einige Bestehungen 
heraus, diese genügten jedoch nicht, um  das Arbeitsbedürfnis 
einigermaßen zu befriedigen.

Das Geschäft in  G ie ß e r e ie r z e u g n is s e n  ließ im Monat Juli 
der Zeit entsprechend etwas nach. Die Preise waren gedrückt.

Die Verhältnisse auf dem Gebiete des E is e n b a u e s  haben sich 
noch nicht gebessert. Die Preise waren außerordentlich gedrückt.

Der M a s c h in e n b a u  lag ebenfalls noch sehr ruhig. Der 
Inlandsbedarf ließ weiter nach, so daß die Maschinenindustrie 
mehr denn je gezwungen war, sich Absatz im Ausland zu suchen.

Die Lage am S c h ro t tm a rk t  erfuhr keine Veränderung. 
Die Abrufe wurden ordnungsgemäß beliefert. Der Kem schrott- 
preis betrug 06 J IM  je t, Frachtgrundlage Essen, mindestens aber 
33 J L f l  je t  ab Versandstation. Das G u ß b ru ch g esch ä ft lag nach 
wie vor schwach, da die Aufnahmefähigkeit der Gießereien noch 
gering ist. F ü r R o h e is e n ,  K o h le n  und  K o k s  tre ten  keine 
neuen Preisermäßigungen ein, ebenso nicht für K a lk ,  D o lo m it , 
S in te r m a g n e s i t ,  M a g n e s i ts te in e  und f e u e r f e s te  S te in e . 
Die Preise für M e ta l le  waren un ter geringen Schwankungen 
gegenüber dem Vormonat fast unverändert.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. — In  die Berichtszeit 
fällt der Abbruch der Saarverhandlungen. In  der von der deut
schen und französischen Abordnung gemeinsam am 7. Ju li ver
öffentlichten Kundgebung heißt es, daß über gewisse Fragen, die 
von beiden Regierungen als Vorbedingung angesehen werden, 
nach wie vor sehr ernste Meinungsverschiedenheiten bestehen. 
Mit Rücksicht darauf sollen die Saarverhandlungen vertagt 
werden und die beiden Regierungen in  der Zwischenzeit prüfen, ob 
nach den im Zoll- und  Grubenausschuß geleisteten Vorarbeiten 
eine erfolgversprechende W iederaufnahme der Verhandlungen im 
Oktober möglich ist. Tatsächlich sind die Verhandlungen an  der 
Grubenfrage gescheitert. Die Franzosen verlangen eine Beteili
gung an  den Saargruben in  irgendeiner Form , was die deutsche 
Regierung unter allen U m ständen ablehnt, um aus begreiflichen 
Gründen ein für allemal die Franzosen aus dem Saargebiet zu 
halten. Dagegen war die deutsche Regierung bereit, den F ran
zosen wegen der Kohlenlieferung jedes nur tragbare Zugeständnis 
zu machen. Die Zollfragen scheinen weniger Schwierigkeiten zu 
bereiten. Die Verhandlungen sind also vollständig lahmgelegt, 
und m an hofft, daß es gelegentlich der H erbstsitzung des Völker
bundes den Großen der Politik  gelingen wird, eine gemeinsame 
Plattform  für die W iederaufnahme der Verhandlungen zu finden. 
Jedenfalls ist m an an  der Saar der Meinung, lieber den jetzigen 
Zustand bis 1935 zu ertragen, als eine frühere Rückgliederung 
durch größere Opfer seitens des Reiches zu erkaufen.

W as das Geschäft anlangt, so ist seit dem letzten Bericht 
eine weitere Verschlechterung der M arktlage eingetreten. Das 
Saargebiet hängt ganz von dem deutschen und französischen 
Absatzgebiet ab, denn kaum 10 bis 15 % der Eisenerzeugung der 
Saarwerke bleibt im Saargebiet selbst. Wie wenig der deutsche 
M arkt gegenwärtig aufnahmefähig ist, brauch t hier kaum ge
schildert zu werden. Man hofft allerdings auf die angekündigten 
erhöhten Aufträge der Reichsbahn. Die Preise auf dem fran
zösischen M arkt sind abermals gewichen. Infolge des weiteren 
Rückganges der Ausfuhrpreise suchen die französischen Werke 
verschärft Arbeit auf dem Inlandsm arkt. D er Stabeisenpreis ist 
weiterhin bis auf 620 bis 630 F r  gesunken. Es sind sogar Ge
schäfte in  Moniereisen zu weniger als 600 F r hereingenommen 
worden. V enn m an berücksichtigt, daß der Stabeisenpreis für die 
Ausfuhr heute £4.10.— je t fob be träg t und diesen Preis in Franken 
um rechnet, so verbleihen ab französischem W erk nur etwa 520 Fr, 
wodurch der scharfe Rückgang des französischen Inlandspreises
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e rk ü rt wird. Allerdings wäre es nicht nötig, den. Preis so za 
senken, da die französischen H ü tten  noch immer gut besetzt sind. 
Außerdem kom m t hinzu, daß die weiterverarbeitende Industrie  
außerordentlich gut zu tu n  hat und teilweise fu r 1 Ja h r  und  darüber 
mit Aufträgen versehen ist. Denn bekanntlich hat die französi
sche Regierung mehrere Milliarden für Xeubeschaffungen be
willigt. Die Eisenbahnen haben große Bestellungen herausge
geben, und die Ostgrenze soll s ta rk  befestigt werden. So ist zur 
Zeit ein Geschäft von 30 000 t  Moniereisen im M arkt für die Ost
befestigung. welche Menge noch bis Ende des Jahres geliefert 
werden soIL Erwähnensw ert ist auch, daß der Streik im  Liller 
Revier eine derartige Ausdehnung angenommen h a t. daß ein 
Uebergreifea auch auf die Schwerindustrie zu befürchten ist. Be
kanntlich ist die Ursache des Streiks die Ablehnung der A rbeiter
schaft. die Beträge fü r die Sozialversicherung zu tragen.

W as die syndizierten Erzeugnisse anbetrifft, so sind die Preise 
unverändert geblieben. N ur die O .S .P .M . (französischer Roh
eisenverband' bewilligt ihren  K unden T reurabatte  auf die Ver
bandspreise im W ettbewerb gegen ein in  Roheisen nicht syndi
ziertes saarländisches H üttenw erk und gegen « i sländische* Roh
eisen. Die Saarwerke leben von der H and in den Mund. Die Saar
bahn hat vor kurzem ein  paar tausend Tonnen Oberbau in  Auf
trag gegeben, jedoch sind von dort größere Bestellungen nicht 
mehr zu erwarten, da angeblich der Verlust der Saarbahn bis Ende 
Jun i 25 Millionen F r  beträg t. Auch haben die Saarwerke einen 
größeren R eparationsauftrag in Oberbau und Schwellenaufträge 
für die französischen Kolonien erhalten, jedoch zur Ausführung, 
die bis weit ins nächste Ja h r  hinein reicht.

Die Rohstoffversorgung der W erke sowohl in Kohle als auch 
in Erz ist normal. W ie bereits eingangs erw ähnt, wird sehr stark  
über die Kohlenpolitik der Saargrubea geklagt, die sich, nicht zu 
einer Preissenkung verstehen wollen.

Schrott ist im Preise etwas fester geworden. Man spricht 
von einer Erhöhung von 10 bis 15 F r  je t : für Blockschrott sollen 
sogar 20 bis 30 F r  mehr verlangt werden.

In  der Zwischenzeit iss der Geschäftsbericht des Xen - k —nor 
Eisenwerks und des Ham burger Eisenwerks heraasgekommen. 
Beide Firm en verteilen S - Dividende, und zwar ■ia* X euskircher 
Eisenwerk auf - K apital von 75 11 ' '  F r und dis Homborger
Eisenwerk auf 6  250  0 0 0  F r. In  dem Bericht des V enn  k r v h e r 
Eisenwerks w ird aasgeführt. Jan  das Bauprugram m  im wesent
lichen vollendet ist. Das Ziel des Programms war m  erster Linie, 
sich von dem Fremdbezug an Roheisen und Koks unabhängig zu 
machen, um den Verlust des Lothringer Zweigwerkes Ueckmgen 
betriebstechnisch aaszugteichen. Insbesondere wird erw ähnt die 
Inbetriebnahm e der zweiten HoeUeistungsgruppe der Koks
anlage m it SO neuen Koksöfen und einer Leistungsfähigkeit von 
etwa 4c* OM." t Koks m onatlich, so daß eine Gesamtleistungsnämg- 
keit von 60 000 t Koks im Monat vorhanden ist. Die Hochofen
anlage ist ebenfalls um gebaut und verbessert worden, so d.i. £ sich 
die Rohoaen-Leistungsfähigkeit auf über 5 0 '» .  t  monatlich e r
höht. Auch w ird über die Vergrößerung und Erneuerung des 
M artin- und  Thomasstahlwerkes berichtet, so daß eine Leistungs
fähigkeit von 60000 bis 65000 t  Rohstahl besteht. Ebenso sind 
die W alzenstraßen teilweise erneuert worden. Der Abschluß zeigt 
dementsprechend ein gewaltiges Anwachsen der Anlagekonten: es 
sind nicht weniger als rd . 10O MiTl. F r  angelegt und aktiv ier t  
worden. Die fü r die große Investierung erforderlichen Geldmittel 
machen sich auch sonst in dem Abschluß bemerkbar, wobei be
merkenswert ist. daß die Finanzierung teilweise mit kurzfristigen 
Geldern vorgenommen wurde. Allerdings ist auch darauf hinzu
weisen. daß m it der Deutschen B ank und der Otto-Woiff-Gruppe 
im H intergrund dies nicht als gefährL.h anzusehen ist. Der Be
trag  von 100 Mill. F r für Neuaufwendungen erscheint hei der 
heutigen schlechten Geschäftslage als außerordentlich hoch, denn 
die Neuanlage dürfte wohl kaum in der Gegenwart 1 "rprozentig 
ausgenotzt werden können. Immerhin darf man bei der Beurtei
lung der Lage nicht von dem ungewöhnLc h tiefen r ta n d  der 
heurigen W irtschaft aasgehen. Wieweit allerdings eine Ertrags- 
tahigkeit bei einer geringeren Ausnutzung der Anlage besteht, ist 
natüriich schwer zu beurteilen.

Buchbesprechungen11.
ülrieh. M at. Leiter der Abteilung für M aschinenbau einschließlich 

Metallographie an  der M aterialprüfungsanstalt an  der Tech
nischen Hochschule S tu ttg a rt: W e r k s to f f - F r a g e n  d es 
h e u tig e n  D a m p f k e s s e lb a u e s .  Mit 163 Abb. im Text. 
Berlin: Julius Springer 1930. (X II. 180 S. S". Geb. 2 4 .t .  » .

Das Buch ist eine bemerkenswerte Neuerscheinung des 
Schrifttums über Dampfkesselwerkstoffe. Die zahlreichen im 
Schrifttum zerstreuten Einzelarbeiten sind in  übersichtlicher 
Weise sinngemäß geordnet rusam mengefzßr. Man findet alle 
wesentlichen Versuche über den Einfluß der Tem peratur und der 
Zeit auf die Festigkeitseigenschaften für die verschiedenen Blech
sorten. Der Verfasser ist der A nsicht, daß bei höheren Tem pera
turen der K onstrukteur sich weder nach der W annstreckgrenze 
noch nach der D auerstandfestigkeit richten  darf, sondern daß für 
Konstruktionen die E inhaltung der Dauerstandstreckgrenze maß
gebend ist. D arunter versteht der Verfasser diejenige Spannung, 
bei der die bleibende Form änderung ein bestim m tes vereinbartes 
Maß auch bei beliebig langer Belastungsdauer nicht überschreitet. 
Der Verfasser läßt keinen Zweifel darüber, daß. nach dem heutigen 
Stande der Forschung, die dem K onstrukteur zur Verfügung 
stehenden Zahlenwerte über die Festigkeitseigenschaften bei 
höheren Tem peraturen für die einzelnen W erkstoffe noch durchaus 
ungenügend sind. Die Ergebnisse der einzelnen Forschungen 
weichen noch erheblich voneinander ab.

Ein besonderer A bschnitt beschäftigt sich m it den Eigen
schaften harter und weicher Bleche hinsichtlich Alterung. Blau
brüchigkeit und  Rekristallisation. Außer eigenen Versuchen 
werden vor allem die Ergebnisse von F r i e d r i e h  K o rb e r  und 
A n to n  P o m p  aufgeführt. I n  einem A bschnitt über SonderstäMe 
bringt der Verfasser Versuche von F r. P . F i s c h e r ,  K o r b e r  und 
P  o m p .P a u l  G o e re n su n d V o rträ g e v o n M .U lr ic h ,0 . B a u e r  und 
R. B a u m a n n , die sich m it NickelstahL Izettw erkstoff und 
Molybdänstahl beschäftigen. Die Ueberiegenheit des M olybdän
stahles bei hohen T em peraturen über die gewöhnlichen Kohlen
stoffstähle kann der Verfasser a n  H and eigener um fangreicher 
\  ersuche an  Kesselblechen dartun- Der W erkstoff dürfte aber 
weniger für Kesselbleche von Bedeutung sein als für Ueberhitzer- 
rohre und chemische A pparate, da bei Dampfkesseln keine be
sonders hohen W andtem pera ra ren  a öftreren. Ausgehend von dem 
Aussehen gewisser Brüche an  Bauelem enten von Dampfkesseln,

*) W er die B ücher z u  k a u fen  w ünsch t, w ende sich  a n  den
i  e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b . H ., D üsseldorf, P ostsch ließ fach  664.

die der Verfasser als Dauerbrüche kennzeichnet, enrwickelt er 
seine bekannte Theorie über die Sc h wi  rgu r  g*hea r spr-rc r n ng der 
Kesseibaustoffe im Betriebe. Besonders wertvoll ist die Zusam
menfassung der Versuche über die kaustische Sprödigkeit und 
die Nachprüfung der Versuche von S. W. P a r r  durch eigene Ver
suche des Verfassers. Zum Schluß betont der Verfasser die N ot
wendigkeit des Zusammenarbeitens zwischen Werkst.:cferweegem. 
Kesselhersteilem. Betriebsfachleuten und Vertretern, der Wissen
schaft. Bisherige Erfolge dieser Zusammenarbeit stellt er kurz 
zusammen. Eine Uefcersicht über einige bemerkenswerte Aus
führungen von Hochdruckkesseln beschließt das wertvolle Buch.

Im  einzelnen ist zu den Ausführungen des Verfassers folgendes 
zu bemerken.

In  der Einleitung ¿st eine 7nM i r r e rs rr i l t " j  von Hochdruck
anlagen über 34 a tü  aufgeführt. in  der anffällt. daß m  erster Lime 
ausländische Anlagen erw ähnt werden. Es dürfte von Interesse 
sein, daß allein in  Deutschland 250 Anlagen von 34 a tü  und mehr 
in  B au und  Betrieb sind. Auf S. 30 und 31 versucht der Verfasser 
darzulegen. daß die Berechnung der Kesseltrommein nach der 
in  den W erkstoff- und Bauvorschriften für Londdampfkessel an
gegebenen Berechnungsformel zu unrichtigen, und bedenkhcheii 
Ergebnissen füh rt. Dazu rechnet der Verfasser auf Grund der 
Streckgrenzenwerte und  Dauerstandfesrigkeiten aus. welche 
Sicherheit noch vorhanden ist. wenn die Trommel nach der ge
setzlichen Formel berechnet wird. Diese SieherheitskoefSzienrea 
sind nach Ansicht des Verfassers zu gering. N un stellt der Sicher. 
heitskoefSzient die Brücke zwischen der theoretischen P.echtmng 
und der praktischen Bewährung dar. Die Entscheidung darüber, 
welcher SicherheitskoefSzient notwendig und ausreichend ist. 
kann offenbar nicht einer persönlichen Ansicht überlassen bleiben. 
Nur die praktische Bewährung von Ausführungen kan" darüber 
entscheiden, ob ein SicherheitskoefSzient ausreichend ist oder 
nicht. Daß die durch die gesetzliche Form el gegebene Berechnungs
weise, die ausdrücklich auf W andtem peraturen bis 300J be
schränkt ist. für diesen Umfang ausreichend ist. dafür besitzen 
wir eine große Anzahl von  praktischen Belegen. Ln Ue herein- 
Stimmung m it der Em pfehlung des Verfassers sind zwar in  den 
letzten  Jah ren  die Trommeln auf Grund der W armstreckgrenze 
berechnet worden, aber nachdem  nunm ehr in  sorgfältigen und 
eingehenden Prüfungen erkannt worden ist. daß die gesetzliche 
Form el bis zu Tem peraturen von 3001 ausreichend ist. sollte m an 
sich für den Großteil des Kesselbaues m it der Berechnung nacn 
dieser Formel begnügen, weil höhere W andrem teraturen  als SCO*
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selten Vorkommen. N ur in  diesen Ausnahmefällen wäre eine 
genaue Nachrechnung anzustellen. — F ü r die Spannungserhöhung 
an  den Loehrändern und die Spannung, die durch das Einwalzen 
der Rohre en tsteh t, m acht der Verfasser einen Zuschlag von 
150 %. Nach der neuesten Arbeit auf diesem Gebiete werden bei 
richtiger Ausführung die Spannungen am Lochrande durch die 
Einwalzspannungen ungefähr aufgehoben, so daß irgendein Zu
schlag nicht gerechtfertigt ist1). —- Die von dem Verfasser -ange
gebene Arbeit von W. B a h r e n  über die „Berechnung der W and
dicke von Hochdruckkesseltrommeln“ entspricht nicht dem 
heutigen Stande der Erkenntnis. — Das oben über den Sicher
heitskoeffizienten Gesagte gilt auch für die Ausführungen auf
S. 97, in denen die Anstrengungen des Werkstoffes der Kessel
teile gegenüber den Gepflogenheiten des allgemeinen Maschinen
baues als unzulässig hoch bezeichnet werden. ■— Aus der Zu
sammenstellung der Kesselschäden auf S. 98 bis 102 ersieht man, 
daß 95 % dieser Schäden auf zu kleine Krempenhalbmesser und 
zu steife B auart des Kessels zurückzuführen sind. W enn der Ver
fasser eine gewisse Kegelmäßigkeit im A uftreten der durch diese 
Ursache hervorgerufenen Schäden feststellt, so ist das vom 
Standpunkte der Großzahlforschung sehr bemerkenswert. Irgend
welche allgemeine Folgerungen auf die Lebensdauer der Kessel 
kann m an aber daraus nicht ziehen, da die oben erwähnten U r
sachen beute von vornherein ausgemerzt werden. Zu der Theorie 
des Verfassers über die Schwingungsbeanspruchung der Kessel 
wäre das in „S tah l und Eisen“ 1930, S. 238, Gesagte zu berück
sichtigen. W enn eine Beziehung besteht zwischen der Bean
spruchung des W erkstoffes und der Schwingungszahl, so kann 
m an daraus noch keinerlei Schlüsse ziehen, da weder die Bean
spruchung des Werkstoffes noch die Anzahl der Schwingungen 
in  den untersuchten Fällen bekannt sind. — In  der Frage der 
Laugensprödigkeit legt der Verfasser der Einwirkung der Lauge 
gegenüber anderen Einflüssen zu geringe Bedeutung bei. Die 
Tatsache, daß m an sowohl für die Bedeutung der Laugensprödig
keit als auch gegen deren Bedeutung Beispiele aus der Praxis 
beibringen kann, führt zu der Erklärung, daß Nietlochrisse nicht 
auf e in e  Ursache allein zurückzuführen sind. Als Ursache kommen 
in Frage: zu hoher Nietdruck, Laugeneinwirkung, undichte Nähte 
infolge von Fehlern bei der Herstellung oder im Betriebe, z. B. 
W ärmedehnung durch unsachgemäße Speisung, und zu rasches 
Erwärm en oder Abkühlen bei In- und Außerbetriebsetzung.

Abgesehen von derartigen Unebenheiten erscheint das Buch 
berufen, die Stelle eines Beraters für die Werkstoffauswahl im 
Dampfkesselbau einzunehmen. Diesem Zwecke dürfte auch die 
Aufnahme von Mitteilungen über die reichen Erfahrungen des 
Verfassers auf dem Gebiete der W erkstoffabnahme dienlich sein. 
W ünschenswert wäre es, wenn der Verfasser seine reichen Zahlen
unterlagen über W erkstoffprüfungen, im Sinne der Großzahl- 
forschung ausgewertet, der Oeffentlichkeit zur Verfügung stellen 
würde. A . Konejung.

Kapitalbildung und Steuersystem. Verhandlungen und Gutachten 
der Konferenz von Eilsen. Im  Aufträge des Vorstandes (der 
Friedrich List-Gesellschaft) hrsg. von Dr. G. C'olm und Dr. H. 
N e is s e r .  T. 1 u. 2. Berlin: Reim ar Hobbing 1930. (X X III, 
494 u. X I, 594 S. nebst 15 Taf.) 8°. Geb. zus. 24 J IM .

(Veröffentlichungen der Friedrich List-Gesellschaft. Bd. 3
u. 4.)

Die List-Gesellschaft hat ihren bisherigen wertvollen Ver
öffentlichungen — die wichtigsten sind der Beginn einer e rst
maligen Gesamtausgabe der Werke von Friedrich L ist und die 
Ergebnisse der Pyrm onter Konferenz über das R eparations
problem2) — in der Zusammenfassung der Verhandlungen und 
Gutachten der Eilsener Konferenz über Kapitalbildung und 
Steuersystem eine neues Werk angereiht, dessen großer Umfang 
durch eine Fülle an  Stoff und Erkenntnissen gerechtfertigt ist. 
Bei der Unmöglichkeit, sich im Rahm en einer Buchbesprechung 
m it den zum Teil ausführlich begründeten Ansichten von neun
undsiebzig Gelehrten, W irtsehaftsführern, Politikern und Be
am ten auseinanderzusetzen, sei nur darauf hingewiesen, daß es 
der List-Gesellschaft gelungen ist, die Fragestellung K apital
bildung — Steuersystem, die heute m ehr als je eine der Schick
salsfragen der deutschen W irtschaftspolitik ist und vorläufig 
bleiben wird, auf eine breite sachliche Grundlage zu stellen und 
von allen Seiten gründlich beleuchten zu lassen. Die Befürchtung, 
die Veröffentlichung der Eilsener Ergebnisse könne zu spät 
kommen, weil die Finanzreform  inzwischen vielleicht schon 
verwirklicht sei, hat sieb — m an kann nur sagen le id e r  — als 
irrig erwiesen. Die Mühlen des Parlam entarism us mahlen langsam;

x) Vgl. E r ic h  S ie b e i :  Die W irkung des Einwalzens von 
Rohren auf die W erkstoffeigenschaften und die Spannungs
verhältnisse der R ohrplatte. (Mitteilungen aus dem Kaiser- 
W ilhelm -Institut für Eisenforschung, Bd. 11 (1929) S. 279/85.)

2) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 347.

um so wichtiger ist es, dafür zu sorgen, daß sie nicht m it Schlag- 
w örtern leer laufen, sondern den Schatz von K enntnissen und 
Erfahrungen verarbeiten, der ihnen hier von Sachverständigen 
aus W issenschaft und Praxis zur Verfügung gesteht wird.

Die in den vorliegenden beiden Bänden zusammengefaßten 
Erkenntnisse waren selbstverständlich im  großen und ganzen 
auch schon vor der Eilsener Konferenz vorhanden. Aber m it ihr 
wurde zum erstenm al ein großzügiger Q uerschnitt durch die 
Grundfragen, Lehrmeinungen und Zielsetzungen gezogen, die 
sieb der Politiker und Forscher bisher mühsam aus unzähligen 
Einzeldruckschriften zusammensuehen m ußte. Von dauerndem 
W erte sind wohl besonders die H auptvorträge und die im zweiten 
Bande vereinigten „G utachten  und M ateriahen“ , während der 
Zeitforscher vor allem an der fesselnden Aussprache Freude 
haben mag.

E s muß dankbar anerkannt werden, daß die Friedrich List- 
Gesellschaft, unbeirrt von Parteiström ungen und Anfechtungen 
aller A rt, dem großen Ziele dient, das wissenschaftliche Rüstzeug 
für eine nationale deutsche W irtschaftspohtik bereitzustehen. 
Dam it leistet sie auf ihrem  Gebiete auf weite Sicht eine Aufbau
arbeit, die der Förderung, nam entlich auch in der Form  tätiger 
M itarbeit, wert ist. Dr. M . Wellenstein.
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