
S T A H L  U N D  E I S E N

Z E I T S C H R I F T  F Ü R  D A S  D E U T S C H E  

E I S E N  H Ü T T E N W E S E N

H e r a u s g e g e b e n  v o m  V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  

G e l e i t e t  v o n  D r . - I n g .  D r .  m o n t  E - h .  O .  P e t e r s e n  

u n t e r  v e r a n t w  o r t l i c h e r  M i t a r b e i t  v o n  D r .  J . W .  R e i c h e r t  u n d  D r .  M .  S c h l e n k e r  f ü r  d e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  T e i l

H E F T  2 8 1 4 .  J U L I  1 9 3 2 5 2 .  J A H R G A N G

Ueber das Verhalten des Gasschwefels und die Schwefelbilanz 
im basischen Siemens-Martin-Ofen.

Von F ranz E isen steck en  und E. H. S ch ulz in Dortmund.
(M itte ilung  ans dem  F o rsch u n g sin s titu t d er V ereinigte S tah lw erke A .-G ., D ortm und .)

[B erich t N r. 233 des Stahlw erksausschusses des V ereins deu tscher E is e n h ü tte n le u te 1).]

(Arbeitsplan und Tortersuche. Ermittlung des Schwefelgehaltes der Abgase. Art der Gasprobenahme. Rechnungsweg zur 
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Schwefelbilanz. Schlußfolgerungen.)

Bei der Betrachtung des Verhaltens von Schwefel im 
basischen Siemens-Martin-Ofen müssen zwei Quellen 

für den Schwefel berücksichtigt werden, einmal der Schwefel 
aus Einsatz und Zuschlägen, zweitens der in den Heizgasen 
vorliegende „Gasschwefel“.

Zuverlässige Schrifttumsangahen über das Verhalten des 
Gasschwefels beim basischen Siemens-Martin-Verfahren sind 
spärlich. Untersuchungenlediglic-h in genommenen Schlacken- 
und Stahlproben führten nur zu Aufklärungen allgemeiner 
Art. E. W ill und W. H ü lsb ru ch 2) stellten fest, daß etwa 
25 % des Gesamtschwefels eines Mischgases aus Koksofen- 
und Gichtgas in den Kammern durch Umsetzung mit der 
Oberfläche der Kammersteine festgehalten werden; der hier
durch aufgenommene Schwefel wird während der Abgas
periode oxydiert und geht mit den Abgasen zum Kamin. 
An Siemens-Martin-Oefen, die mit Generatorgas beheizt 
wurden, fanden St. D ah lström  und A. Ä hren3) ein ähn
liches Ergebnis, nämlich, daß der im Generatorgas enthaltene 
Schwefel bei der Vorwärmung in den Kammern im Mittel 
bis zu 35 % zurückgehalten und nach Umkehrung der Gas
richtung mit den oxydierenden Abgasen durch die Esse 
entführt wird. Weiterhin wird allgemein festgestellt, daß 
das Bad in der Einschmelzzeit Gasschwefel aufnimmt, der 
im weiteren Verlauf der Schmelzung wieder zu einem Teil 
an das Gas abgegeben wird. Nach J. H. W h ite le y 4) findet 
eine Schwefelaufnahme aus den Gasen durch das Bad nur 
bei reduzierender Gasatmosphäre statt, bei oxydierender 
Atmosphäre tritt eine Schwefelabgabe des Bades an das 
Gas ein. Zu etwa der gleichen Auffassung kommt auch 
D ieh l5), der feststellte, daß schwefelhaltige Schlacken in 
oxydierender Atmosphäre auch von schwefelreichem Gas 
entschwefelt werden, während in reduzierender Atmosphäre 
Schwefelanreicherung der Schlacke eintritt. C. H. H e r ty 6)

1) E r s ta t te t  in  d e r  33. V ollsitzung des S tah lw erksausschusses 
am  11. F e b ru a r  1932. —  S onderab d ru ck e  sin d  vom  V erlag 
S tah le isen  m . b . H ., D üsseldorf, P ostsch ließ fach  664, zu beziehen.

2) M itt. aus d er V ersu ch san sta lt d e r  D eu tsch -L u x em b u r
gischen B ergw erks- u n d  H ü tten -A .-G ., D o rtm u n d er U nion, B d. I  
(1922/25) S. 242.

3j J e m k o n t. A nn . 113 (1929) S. 59/74.
4) I ro n  Coal T rad . R ev . 108 (1924) S. 216/17; vgl. S ta h l u.

E isen  45 (1925) S. 1431.
s) Y earb . A m er. I ro n  S tee l In s t .  1926, S. 54/116.
«) M in. & M eta llu rgy  7 (1926) S. 444/47.

findet im Gegensatz zu der obigen Auffassung Gleichge
wichtsbeziehungen zwischen dem im Gase enthaltenen 
Schwefel und dem Schwefelgehalt der Schlacke.

Auf Anregung des Stahlwerksausschusses des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute unternahm das Forschungs
institut der Vereinigten Stahlwerke in Gemeinschaft 
mit dem Stahlwerk der Abteilung Dortmunder Union die 
Nachprüfung der vorliegenden Anschauungen durch ein
gehende Untersuchungen und versuchte, das Verhalten des 
Gasschwefels auf seinem Gang durch den Ofen für mehrere 
Schmelzungen möglichst quantitativ zu verfolgen.

Der für die Untersuchungen herangezogene Ofen7) wird 
mit Mischgas aus Koksofen- und Gichtgas beheizt. Bei 
dieser Beheizung liegt der Schwefel fast zu 99 % als Schwefel
wasserstoff vor, das restliche 1 % besteht aus organischen 
Schwefelverbindungen, wie Schwefelkohlenstoff, Kohlen- 
oxysulfid und Phenylsenföl. Der Schwefelgehalt des Misch
gases schwankt zwischen 2 und 5 g/m3 und ist im einzelnen 
abhängig von dem Mischungsverhältnis, da der Schwefel des 
Heizgases fast restlos aus dem Koksofengas stammt. Der 
Schwefelwasserstoffgehalt des Gases kann durch Kadmium- 
azetatlösung und nachherige Titration mit Jod ermittelt 
werden. Die organischen Schwefelverbindungen können 
durch festes Natriumsuperoxyd zu Schwefelsäure oxydiert 
werden, die dann in üblicher Weise zu bestimmen ist. Im 
Ofen verbrennen die gesamten Schwefelverbindungen zu 
schwefliger Säure; eine Schwefeltrioxydbildung ist bei den 
hohen Temperaturen nicht möglich. Der Schwefelgehalt des 
Abgases kann in bekannter Weise durch Absorption in 
Bromkalilauge ermittelt werden. Dieser Weg ist aber um
ständlich und zeitraubend.

Nach längeren Laboratoriumsversuchen gelang es, durch 
Anwendung einer öprozentigen Wasserstoffsuperoxydlösung 
unter Einhaltung besonderer Vorsichtsmaßregeln ein ab
gekürztes Verfahren zur Ermittlung des Schwefelgehaltes in 
Abgasen zu finden. Das Wasserstoffsuperoxyd hat nämlich 
die Eigenschaft, das Schwefeldioxyd zu Schwefelsäure zu 
oxydieren, deren Menge durch eine eingestellte Natronlauge 
sofort ermittelt werden kann.

Während die Gasprobeentnahme an den kälteren Teilen 
des Ofens kaum Schwierigkeiten bot, waren zur Ermittlung

7) Vgl. S tah l u . E isen  40 (1920) S. 501; 43 (1923) S. 789.
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brauchbarer Probenahmestellen und geeigneter Einrich
tungen zur Gasprobeentnahme in den Kammern erst längere 
Vorversuche erforderlich. Es wurde schließlich folgende 
Versuchsanordnung gewählt (Abb. 1) :  Bei Stillstand des 
Ofens wurden die Luft- und Gaskammern aufgebrochen und 
eine Reihe ineinandergesetzter Stopfensteine in etwa 6 m 
Länge auf die Kammersteine gelegt, so daß sie im h lamm- 
raum b untergebracht waren. Vor einem jeweiligen Versuch 
wurde durch die Stopfensteine ein passendes Stahlrohr ein
geschoben und durch dieses ein etwa 6,50 m langes Quarz
rohr von 13 mm Dmr. eingeführt, das an beiden Seiten ein

Druck abgewickelt hätten. Dementsprechend wurde die ge
zogene Gasmenge reduziert und der Schwefelgehalt auf 1 m3 
umgerechnet. Die Mengen an Mischgas und Luft (durch 
Staurand gemessen) sowie an Abgas wurden ebenfalls auf 
0° und 760 mm QS bezogen, natürlich unter besonderer Be
rücksichtigung der in einzelnen Zonen bei hohen Tempera
turen auftretenden Volumenänderungen durch Spaltung 
oder Umsetzung verschiedener Gasbestandteile.

Zur Aufstellung einer Gasschwefelbilanz war es weiterhin 
notwendig, grundlegend durch eine Anzahl Versuche die 
Orte festzustellen, die als Gasprobestellen einwandfreie 

Werte zuließen. Abb. 2  gibt eine Uebersicht über 
die eingerichteten Entnahmestellen.
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A bbildung 1. Schem a der G asen tnahm eappara tu r und  Lage der 
P robestellen  in  den  K am m ern .

klein wenig herausragte. Dies eigentliche Absaugerohr 
( Quarzrohr) war also so angebracht, daß zwangläufig sowohl 
beim einziehenden als auch beim abziehenden Gas die Probe 
an der günstigsten Stelle der Kammern gefaßt wurde. Die 
Leitung zweigte sich dann in zwei Teile. Ein Zweig hatte 
Verbindung mit einer Absaugeeinrichtung. Dies erwies sich 
als unbedingt notwendig, um die Leitung jeweils vom Gas 
der vorherigen Schaltung zu befreien. Nach einer Absauge- 
zeit von etwa 10 s wurde dieser Zweig geschlossen und die 
Verbindung durch den anderen zur Absorptionsapparatur 
hergestellt. Das Gas wurde dabei mit einer Niveauflasche 
von 15 1 Inhalt durch eine Lösung mit Kadmiumazetat ge
saugt. Es hatte sich nun gezeigt, daß nach Durchgang des 
Mischgases durch die Kammern ein geringer Teil der Schwefel
verbindungen als schweflige Säure vorlag, wahrscheinlich 
herrührend aus Spaltungsvorgängen des Schwefelwasser
stoffs unter Oxydation des Schwefels durch den im Gas 
enthaltenen Sauerstoff oder Wasserdampf, durch Um
setzung des auf den Steinen aufgelagerten Kalziumsulfats 
mit Schwefelwasserstoff sowie durch Umwandlung orga
nischer Schwefelverbindungen. Es wurde daher hinter der 
Schwefelwasserstoff-Absorptionsapparatur noch eine Appa
ratur mit Wasserstoffsuperoxydlösung zum Auffangen und 
zur Bestimmung des Schwefeldioxyds eingefügt. Zeitlich 
wurde die Gasprobe solange gezogen, daß die 15 1 sich auf 
eine ganze Kammerschaltung von links nach rechts oder von 
rechts nach links verteilten. Beim abziehenden Gas war nur 
eine Vorlage zur Bestimmung des Schwefeldioxyds not-

Jb/neder/z)
A bbildung 2.

Schem a d er G asprobestellen  am  Siem ens-M artin-O fen.

Die Ermittlung der gesamten Schwefelmengen in den 
einzelnen Abschnitten, also die Wirkung von Gas und 
Luftkammer sowie der Einfluß auf das Bad, wurde nach 
folgender Ueberlegung durchgeführt. Aus der jeweils ge
zogenen Abgasanalyse in Verbindung mit den Werten über 
die Zusammensetzung des Frischgases ist die Menge an Ab
gas (a) für 1 m3 eingeführten trockenen Frischgases errechen
bar nach der Formel:

a = -ug
C02 +  CO +  CH4 +  ClSK 100 +  ’ 1000 ’

wendig. Die gezogene Gasmenge wurde im Druck ausge
glichen, die Gastemperatur bestimmt, das abgesperrte Gas 
zur Ermittlung der übrigen notwendigen Analysenwerte 
durch eine Gaspipette gedrückt. Um nun von vornherein 
die Gasausdehnung durch Temperaturänderung sowie andere 
Einflüsse auszuschalten, wurde der gesamte Vorgang so auf- 
gefaßt, als wenn die Reaktionen sich bei0° und 760°mm QS

wobei CJg, H2g und C^k die Volumprozente Kohlenstoff, 
Wasserstoff und schwere Kohlenwasserstoffe im Frischgas 
bzw. bei letzterem im unvollkommen verbrannten Ofen
gas bedeuten. Der Ausdruck CiSk  kennzeichnet den Kohlen
stoff als latomig. Da die gesamte Frischgasmenge während 
einer Schaltung bekannt ist, kann daraus die Gesamtabgas- 
menge A während dieses Zeitabschnittes ermittelt werden. 
Unter Zugrundelegung der in Abb. 2  eingezeichneten Ventil
stellungen, also Gasströmung von rechts nach links, setzt 
sich die Abgasmenge aus drei Teilströmen zusammen: aus 
der Falschluft am Schieber (mit z bezeichnet), der Menge 
Abgas nach Durchgang durch die linke Gaskammer (mit 
x bezeichnet) und der Abgasmenge nach Verlassen der linken 
Luftkammer hinter der Siemensklappe (zunächst mit yx be
zeichnet). Diese drei Teilströme ergeben die gesamte Ab
gasmenge, also

x +  JT +  z =  A (0°, 760 mm QS). (I)

Auf Grund der vorherigen Auseinanderlegungen ist die 
Menge an Schwefel bei der Gasprobestelle F für 1 m3 (nach 
Reduktion der gezogenen Gasmenge auf 0°, 760 mm QS und 
Umrechnung auf die Einheit) ermittelt. Sie betrage sxg. 
In x m3 sind dann x • s4 g Schwefel enthalten. Die Menge 
an Schwefel je m3 Abgas bei der Gasprobestelle J betrage
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s*g. Da hier y, m3 Abgas durchgegangen sind, ist die 
Schwefelmenge dieses Teilstromes y4 • s , g. Die Menge 
Schwefel x • s, — y • s2 muß gleich sein dem Gesamtschwefel
gehalt des Abgases bei A. Da der Sc-hwefelgehalt je m3 der 
gezogenen Gasmenge zu dem Wert s ermittelt wurde, ist die 
Schwefelmenge des Gesamtabgases je Schaltung bekannt. 
Die zweite Gleichung lautet dann

x  * s ,  +  y , • s , =  A • s. (H)

Aus den gleichzeitig ermittelten Kohlensäuremengen an den 
drei gekennzeichneten Stellen kann als dritte Gleichung auf- 
gestellt werden:

x (CO,), +  y , (CO,)* =  A • (CO,). (DI)

Die Auflösung der beiden letzten Gleichungen ergibt die 
Menge des jeweiligen Teilabgasstromes während einer Schal
tung. So erhält man beispielsweise für x  folgenden Wert:

=  ,  (CO*) • s* — (CO*)* • s 
' (CO,),- 8 , - (CO*)*-s,

und für y, einen entsprechenden Ausdruck. Diese beiden 
Werte in die Gleichung I eingesetzt, erbringen als Lösung die 
Errechnung des Wertes z. das heißt die Menge an Falschluft, 
die durch den Schieber zum Abgas hineingedrungen ist.

Die Menge x entspricht der Abgasmenge, die aus der 
linken Gaskammer austritt. Wird diese gefundene Größe 
mit dem Schwefelgehalt je m3 dieses Abgases multipliziert, 
so ergibt sich daraus der gesamte Schwefelgehalt des Teil
abgases nach Austritt aus der linken Gaskammer. Da sich 
das Abgas nun auf Grund der gefundenen Gasanalysen beim 
Durchgang durch die linke Kammer kaum ändert, muß die 
gleiche Teüabgasmenge auch vor Durchgang durch die linke 
Gaskammer vorhanden sein. An der Gasprobestelle E ist die 
Menge Schwefel je m3 bekannt. Diese Menge mit der er- 
rechneten Teilabgasmenge x  multipliziert, ergibt den Schwe
felgehalt des Teilabgases vor Durchgang durch die linke Gas
kammer während einer Schaltung. Die Gegenüberstellung 
der Teilabgas-Schwefelwerte vor und nach Durchgang des 
Abgases durch die Kammer ergibt die Kammerwirkung der 
linken Gaskammer.

Der Sc-hwefelgehalt des Teilabgases nach Durchgang 
durch die Gaskammer nimmt gegen Ende der Schaltung ab. 
Es wurde des öfteren eine gesamte Schaltung von 15 min 
während des ersten, zweiten und letzten Drittels der Schal
tungszeit in Parallele zum Schwefelgehalt über die gesamte 
Schaltung beobachtet. Die in einzelnen Abschnitten ge
zogenen Schwefelmengen entsprachen addiert dem Schwefel
gehalt der Gesamtschaltung von 15 1 vollkommen, ein Be
weis dafür, daß das Ergebnis über eine gesamte Schaltungs
zeit einen guten Mittelwert ersrab.

Für den Abgasteilstrom, der durch die linke Luftkammer 
hiadurc-hgeht, wurde aus den beiden aufgestellten Glei
chungen die Größe y , aLs Teilabgasmenge nach Durchgang 
durch die Luftklappe ermittelt. Dieser Wert in m3 Abgas 
entspricht nicht der wirklichen Menge Abgas, die durch die 
Luftkammer geht. Durch die Luftklappe werden bis zu etwa 
20 ° 0 Falschluft aus der zum Ofen geförderten Luft an das 
Abgas abgegeben. Der Falschluftgehalt an der Siemens
klappe wird noch erhöht, wenn im Ofen durch allzu hohes 
Aufpacken von Schrott und anderen Abfällen eine gewisse 
Stauung des einziehenden Gases eintritt. Die vor der 
Siemensklappe vorhanden gewesene wirkliche Abgasmenge y 
läßt sich aus den Kohlensäurewerten der Abgasanalyse vor 
und nach Durchgang durch die Siemensklappe berechnen. 
Weiterhin ergibt sich durch den Abzug des Wertes y von y , 
die Menge an Falschluft, die durch die Siemensklappe ein

gebracht worden ist. Sie dient als Unterlage für spätere 
Berechnungen Die gefundene Abgasmenge y mit dem bei K 
gefundenen Schwefelwert je m3 multipliziert, bringt den 
wirklichen Sc-hwefelgehalt des Teilabgasstromes nach Durch
gang durch die Luftkammem Der Schwefelgehalt an der 
Gasprobestelle D für 1 m3 Teilabgas ist bekannt. Durch 
Multiplikation dieser Menge mit der Teilabgasmenge des 
soeben ermittelten Wertes y  eigibt sich der Gesamtschwefel
gehalt des Teilabgases vor Durchgang durch die Luftkammer. 
Vergleicht man diesen Gesamtsc-hwefelwert mit dem 
Schwefelwert nach Durchgang durch die Luftkammer, also 
bei K, so ist daraus die Luftkammerwirkung errechenbar. 
Die Schwefelmenge am Kopf (bei Dj erbringt außerdem 
einen Teilwert des Gesamtabgasschwefels nach Verlassen 
des Bades, kurz Abgaskopf-Schwefel der linken Luftkammer 
eenannt. Durch Addition zu dem Abgaskopf-Schwefel der 
linken Gaskammer ergibt sich der gesamte Abgasschwefel 
des linken Kopfes nach Verlassen des Bades.

Die gesamte Schwefelmenge am rechten Kopf läßt sich 
folgendermaßen errechnen. An der Gasentnahmestelle M 
ist die Schwefelmenge je m3 Misc-hgas und die gesamte 
Misc-hgasmenge je Schaltung bekannt, also der Gesamt
schwefelgehalt einer Schaltung vor Durchgang durch die 
Gaskammer. Bei C wird der Gasschwefel je m3 nach Durch
gang durch die rechte Gaskammer nachgeprüft.

Infolge der teilweisen Spaltung der im Misc-hgas enthal
tenen Kohlenwasserstoffe tritt nun beim Durc-hgamr durch 
die Kammern eine Volumenzunahme des Gases ein. Es 
konnte hierbei nur in vereinzelten Fällen eine gleichzeitige 
Kohlenstoffabspaltung festgestellt werden. Dies ist wahr
scheinlich auf den hohen Feuchtigkeitsgehalt des Ausgancrs- 
gases zurückzuführen, wodurch der durch Spaltung der 
Kohlenwasserstoffe zunächst abgeschiedene Kohlenstoff mit 
dem Wasserdampf in bekannter Weise umgesetzt wurde. 
Die durc-hgeführten Ausrechnungen ergaben eine durch
schnittliche Volumenvermehrumr des einziehenden Misc-h- 
gases um etwa 8 %. Dieser Befund deckt sich mit den An
gaben von E. H. S ch u lz8) und ergibt sich auch aus den 
Arbeiten von St. Dahlström und A. Ähren3). Die Volumen
vermehrung durch Spaltung der Kohlenwasserstoffe hängt 
natürlich von der Gasgesc-hwindigkeit (Kontaktzeit). Tem
peratur und anderen Einflüssen ab.

Auf Grund der oben erwähnten Zwisc-hemechnungen ist 
also die Menge an Misc-hgas je Schaltung nach Durchgang 
durch die Kammer bekannt; multipliziert man den je m3 
gefundenen Sc-hwefelgehalt des Gases bei C mit der er- 
rechneten Misc-hgasmenge, so ergibt sich durch Vergleich 
mit der Schwefelmenge bei M die Kammerwirkung.

Aus unseren gesamten durc-hgeführten Einzelbestim
mungen geht nun weiter eindeutig hervor, daß die eingeführte 
Luft nach Durchgang durch die Luftkammer auch Schwefel, 
und zwar in Form von Schwefeldioxyd enthält. Da die 
Sc-hwefelmenge je m3 eingeführter Luft bei der Beobachtungs
stelle B bekannt ist, läßt sich der Gesamtschwefelgehalt der 
Luft errechnen durch Multiplikation mit der am Staurand 
gemessenen eingeführten Luftmenge, vermindert um die 
Luft, welche durch die Siemensklappe als Falschluft zum 
Kamin geführt wird. Diese Verlustluft kann auf Grund der 
Ausführungen über die Undichtigkeiten der Siemensklappe 
ermittelt werden.

Die wichtige Erkenntnis des Entschwefelungswertes der 
Luftkammer beim Durchblasen von Luft ergibt in Addition 
mit dem Sc-hwefelgehalt des Misc-hgases nach Durchgang 
durch die Gaskammer den Gesamtschwefelgehalt am rechten

•) S ta h l  n . E is e n  43  (1923) S . 789.
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Kopf. Durch Vergleich der Schwefelmenge am linken und 
rechten Kopf wird die Einwirkung des Gasschwefels auf das 
Bad festgestellt.

Die nachfolgenden Angaben stammen aus Ergebnissen 
von 15 Vorversuchen und fünf Großversuchen. Es wurden 
für jeden Versuch 35 Arbeitskräfte benötigt; im ganzen 
wurden etwa 3000 Gasschwefelbestimmungen, 500 Frisch
gas- und 1500 Abgasuntersucliungen durchgeführt9).

a) D ie W irkung der Luftkam m ern.

Der Schwefelumsatz in den Luftkammem beträgt 
etwa 10 bis 15 % des gesamten eingefübrten Gas
schwefels. Erliegt bei einziehender Luft wie auch beim 
Abgas als schweflige Säure vor. In A l l .  3  handelt es 
sich um Feststellung der Schwefelwerte der gesamten 
Schmelzung Nr. 5702 und eines Teiles der Schmelzung 
Nr. 5704, ermittelt aus den Analysenergebnissen der 
einzelnen beobachteten Schaltungen. Die eingezeich
neten Kurven geben eine Uebersicht über die Luft- und 
Abgasmengen. Die Kammerwirkung einer Luftkammer 
ergibt sich aus dem Flächenvergleich der auf gleicher 
Nullinie befindlichen nebeneinanderliegenden Säulen 
verschiedener Strichelung. Nach dem Gesamtbild 
sind die Flächen der nach oben weisenden Schraffuren 
zusammengefaßt größer als die der Gesamtflächen 
mit der entgegengesetzt gezeichneten Schraffur, das 
heißt die Schwefelmenge des vom Abgas an die 
Kammern abgegebenen Schwefels (als SO») ist größer 
als die entsclnvefelnde Wirkung des eingeführten 
Windes. Die schwefelbindenden Stoffe in der Luft
kammer sind Flugstaub, hauptsächlich Kalk, der sich 
beim Füllen des Ofens oder bei der Einführung der
artiger Zuschläge auf den Gittersteinen festsetzt. Bei 
der Abgasperiode geht ein großer Teil des Schwefel
dioxyds durch die Luftkammem hindurch, ohne daß 
der Kalk reagiert. Ein anderer Teil wird als Kalzium
sulfat gebunden. Die gebildete Menge ist abhängig von 
der Kammertemperatur, und zwar wird um so mehr 
Schwefel gebunden, je tiefer die Kammertemperatur 
ist. Uebersteigt die Abgastemperatur im wesentlichen 
den Wert von 1400°, so tritt auch in der Abgasperiode 
eine entschwefelnde Wirkung auf, d. h. das Abgas 
enthält nach Durchgang durch die Luftkammer mehr 
Schwefel als vorher. Diese Erscheinung ist bei den 
Schaltungen 6, 8,10 und 12 der linken Luftkammer zu 
beobachten. Bei einziehender Luft übt der Sauerstoff 
einen wesentlichen Einfluß auf die gleichzeitig an
wesenden Eisenverbindungen aus, welche die Kalzium
sulfatzersetzung schon bei tieferen Temperaturen be
günstigen. Dabei führt die Luft eine größere oder 
kleinere Menge Schwefel als schweflige Säure aus den 
Kammern ab. Bei den anderen beobachteten Schmel
zungen wurden im Grunde dieselben Ergebnisse erzielt.

b) D ie W irkung der Gaskammern.

Lehrreiche Beobachtungen konnten bei der Einwirkung 
des Gasschwefels beim Durchgang durch die Gaskammern 
gemacht werden. Die in A l l .  4  enthaltenen Angaben be
ziehen sich auf die Ergebnisse der bei den Schmelzen Nr. 5702 
und Nr. 5704 erzielten Werte. Die bildliche Wiedergabe ist der 
DarsteUung über die Wirkung der Luftkammern angelehnt. 
Die Wirkung der Kammer bei einer einziehenden und der 
dazu gehörenden abziehenden Periode wird erhalten, wenn 
die Flächen mit entgegengesetzter Schraffierung auf gleicher

9) Die U nterlagen können bei den V erfassern eingesehen 
w erden.

Nullinie liegend miteinander verglichen werden. Daraus 
ergibt sich die für diese Kammer errechenbare Kammer
wirkung, deren zahlenmäßige Auswertung noch zu besprechen 
ist. Allgemein nimmt für eine Gesamtperiode die schräg 
nach rechts oben schraffierte Fläche insgesamt einen 
größeren Raum ein als die jeweils dazugehörige Fläche mit 
einer Schraffierung nach unten, das heißt es verbleibt in 
den Kammern beim einziehenden Gas mehr Schwefel, als

JF/rerefe/abgabe 
" " fAbgaáj, Scbeye/e/aa/baAm e

□  " - f  / ,
A bbildung 3. Schw efelbilanz d er L u ftk a m m e m  im  basischen 

Siem ens-M artin-V erfahren (Schm elze 5702 u n d  5704).

-Jbba/fupg s .e . 7  b /sv s-

bh/scbgasscbtvefe/fFog/'J 
WA7A bbrnmerer/rfrungifriscbgasj

A b g a sscb /refe/f 
W§Mb'aa7/nern'/r/ru/7g fA bgasJ 

A bbildung 4. Auf- u n d  E ntschw efelungsw irkung  d e r G as
kam m ern  beim  basischen S iem ens-M artin-V erfahren .

bei der nachfolgenden Abgasschaltung mit dem Abgas wieder 
herausgeführt wird. Die Kammern reichern sich also all
mählich an Schwefel an. Weiterhin ist aus der Darstellung 
überschläglich zu ersehen, daß die Säulen mit schräger 
Schraffierung nach oben für die rechte Gaskammer insgesamt 
eine größere Fläche einnehmen als die in gleicher Weise ge
kennzeichneten Säulen für die linke Gaskammer. Die rechte 
Gaskammer bewirkte also eine stärkere Entschwefelung des 
Mischgases als die linke, obgleich, wie auch aus den ein
gezeichneten Temperaturkurven hervorgeht, die Abgas
temperaturen in der linken Kammer höher waren (bis 
1250°) als in der rechten Kammer (bis 1100°) und ent
sprechend die linke Gaskammer in der Frischgasperiode auf 
höhere Temperaturen gebracht werden konnte als die rechte.
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Im nachfolgenden soll versucht werden, eine Erklärung 
für die wahrscheinliche Ursache der Aufschwefelungs- und 
Entschwefelungswirkung der Gaskammern zu geben. Es ist 
bekannt, daß neue Gittersteine in den Gaskammern zur 
Schwefelbindung nicht imstande sind. In der ersten Zeit 
der Inbetriebnahme neuer oder neu zugestellter Kammern 
geht der gesamte Schwefel des Mischgases ungehindert zum 
Bad. Bereits nach kurzer Betriebszeit tritt eine immer

Temperaturen °C

A bbildung 5. P ro z en tu a le  E n tschw efelung  des 
K oksofengases d u rch  CaO (nach  W ill).

stärker werdende Entschwefelung ein, die zu einer Bindung 
bis zu 70 % des Einsatz-Gasschwefels führen kann. Bei der 
Untersuchung derartiger gebrauchter Kammersteine sind 
auf der Oberfläche mehr oder minder große Mengen Kalk 
und Eisenoxyd nachzuweisen. Die entschwefelnde Wirkung 
der Steine ist also offenbar auf die Einwirkung dieser Stoffe 
zurückzuführen, es bildet sieh Kalziumsulfid bzw. Eisen
sulfid.

Die entschwefelnde Wirkung des Kalziumoxyds nimmt 
nach Versuchen von E. W ill1*) mit steigender Temperatur 
zu, sie ist zwischen 500 und 1000° fast 100% ; oberhalb 
1000° fällt die Umsetzungskurve sehr steil ab ( Abb. 5). 

Aehnliche Verhältnisse liegen vor bei der Entschwefelung 
durch Eisenoxyd bzw. durch das in Reduktionsatmosphäre 
gebildete Eisen. Aach Untersuchungen im Forschungs
institut der Vereinigte Stahlwerke, A-G ., Dortmund, über 
das Gleichgewichtssystem Eisen-Schwefel-Wasserstoff tritt 
zwischen 750 und 900° eine plötzlich ansteigende Ent- 
schwefelungswirkung durch den Bodenkörper Eisen ein. 
Weitere Steigerung der Temperatur bewirkt nur ein lang
sames Ansteigen der Schwefelwasserstoff-Spaltung11).

Diese Laboratoriumsveisuche finden eine gewisse Be
stätigung in den praktischen Ergebnissen bezüglich der vor
hin schon mehrfach erwähnten eigentümlichen Unterschiede 
der Entschwefelungswirkung bei der linken und rechten Gas
kammer. Die rechte Gaskammer hat das eingeführte Misch
gas besser entschwefelt als die linke. Im ersten Falle 
wurden Abgastemperaturen bis höchstens 1100° gemessen, 
bei der linken Gaskammer lag die mittlere Temperatur des 
Abgases bei etwa 1270°. Diese Abgastemperaturen müssen 
beim Beginn der Frischgasperiode zunächst in den Kammern 
vorhanden gewesen sein. Wenn auch die Temperaturen beim 
Durchgang des Frischgases während der darauf folgenden 
Schaltung durch Abgabe von Wärme an das Frischgas ab
sinken, so bleiben die unterschiedlichen Temperaturen der 
beiden Kammern doch weiterhin bestehen; es ist also an

**) M itt. aus d e r  V ersu ch san sta lt d e r  D eu tsch -L u x em b u r
gischen B ergw erks- u . H ü tte n -A -G ., D o rtm u n d er U nion, B d . I I  
1923) H eft 3, S. 99.

l l ) U eb er d iese U n te rsu ch u n g en  w ird  dem n äch st b e r ic h te t.

zunehmen, daß bei der linken Kammer die Temperatur für 
die Entschwefelungswirkung zu hoch gelegen hat. Die gün
stigste Entschwefelungswirkung einer Gaskammer liegt dem
nach bei Temperaturen unter 1100°, wie das auch aus den 
später noch angeführten Ergebnissen der Schmelzung 
Kr. 3195 hervorgeht.

In der Abgasperiode tritt nun durch die oxydierende 
Wirkung des Abgases eine sofortige Umwandlung der vor
liegenden Sulfide von Kalzium und Eisen in Sulfate ein. 
(Bei ursprünglich vorhandener reduzierender Atmosphäre 
über dem Bade wird durch Einziehen von Falschluft durch 
die Schlitze an den Köpfen eine teilweise oxydierende Ab
gasatmosphäre erzeugt.) Das Eisensulfat zerfällt bei den 
herrschenden Temperaturen sofort in Eisenoxyd, Schwefel
dioxyd und Sauerstoff, da schon bei etwa 700° der Disso
ziationsdruck des Eisensulfats den Wert von 1 at erreicht. 
Der Zerfall des Kalziumsulfats ist verwickelter, aber durch 
eine Reihe russischer Arbeiten im wesentlichen geklärt; be
sonders haben P. B u d n ik o ff und A. S yrk in 12) diese Re
aktion untersucht. In Abb. 6  ist die Dissoziation des Kal
ziumsulfats in Abhängigkeit von der Temperatur aufge
zeichnet. Sie beginnt oberhalb 1300° und ist bei etwa 1370® 
fast vollkommen. Diese Temperaturen können für die 
Luftkam mem als nicht zu hoch angesprochen werden, 
während sie bei den Gaskammern nur äußerst selten auf- 
treten. Es müssen deshalb hier noch andere Einflüsse mit- 
wirken, die einen schnellen Zerfall des Kalziumsulfats her- 
vorrufen. Durch Untersuchungen ist festgestellt worden, 
daß Eisenoxyd schon bei tieferen Temperaturen die Kal
ziumsulfatzersetzung einleitet, die sich mit der Temperatur

A bbildung 6. D issoziation  des C a S 0 4 in  
A bhäng igkeit v o n  d er T em p era tu r  (nach 

B udnikoff u n d  S yrkin).

bis zu einem Höchstwert steigert und dann bei weiterer 
Temperaturerhöhung wieder abnimmt. Infolge Anwesenheit 
größerer Mengen des genannten Stoffes in den Luftkammem 
bei einziehender Luft, in den Gaskammern bei der Abgas
periode ist also mit einem Zerfall des Kalziumsulfats schon 
bei tieferen Temperaturen zu rechnen. Trotz dieser für die 
Entschwefelungswirkung der Kammern günstigen Vorbedin
gungen war bei allen Großversuchen eine Schwefelauflage
rung auf den Kammersteinen durch unzersetzt gebliebenes 
Kalziumsulfat erfolgt. Verbrauchte Kammersteine zeigen 
deshalb auch auf ihrer Oberfläche eine starke Anhäufung 
schwefelhaltiger Produkte.

Im folgenden soll nunmehr betrachtet werden, welche 
prozentuale Entschwefelung das eingeführte Mischgas und 
welche prozentuale Anreicherung das Abgas erfährt, wenn

12) M itt. des L ab o r, f. anorg .-chem . Technologie des P o ly - 
te c h n . In s t .  zn lw anow o-IV ossnesensk. C hem .-Z tg. 47 (1923) S. 22.



682 Stahl und Eisen. F. Eisenstecken und E . H . Schulz: Gasschwefel und  Schwefelbilanz. 52. Jahrg. Nr. 28.

für eine Kammer die Mischgasschaltung und nach Umstellung 
der Ventile die dazugehörige Abgasschaltung miteinander 
verglichen werden. Zur Vereinfachung wurde der gesamte 
Gasschwefel-Umsatz so aufgefaßt, als wenn nur mit 1 m3 
Frischgas je Schaltung gefahren worden wäre. Es wurden 
also auch die eingeführten Luftmengen, die anfallenden Ab
gasmengen auf ihre Umsetzung mit der Einheit von 1 m3 
Einsatzgas umgerechnet. Das Ergebnis einer derartigen 
Kammerbilanz für die Schmelzungen Nr. 5702 und 5704

gestrichelte Linie gekennzeichnet. Die Zahlen 500 bis 2500 
geben das prozentuale Verhältnis des Abgasschwefels der 
jeweiligen Gaskammer (a ) zum dazugehörigen Abgas-

schwefel des Bades (b7) an (U-%  V Sie kennzeichnen
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also die Entschwefelungswirkung der Kammer, bezogen 
auf den Gasschwefel nach der Einwirkung auf das Bad. 
Bei Vergleich der prozentualen Entschwefelungswirkung für 
die linke und rechte Gaskammer fällt auf, daß die rechte 

Gaskammer im allgemeinen auch besser entschwefelt 
hat als die linke. Ein ähnlicher Verlauf der Kurven 
wird durch die Untersuchungen an anderen beobach
teten Schmelzen bestätigt. Abb. 8  zum Beispiel zeigt 
die Entschwefelungswirkung der Gaskammern bei der 
Schmelze Nr. 3195.
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A bbildung 7. Auf- bzw. Entschw efelung u nd  W irkung der G as
kam m ern  in % bezogen auf 1 m 3 F rischgas.

ergibt Abb. 7. Der Schwefelgehalt des Mischgases vor Durch
gang durch die Kammer ist durch die ausgezogene dünne 
Linie „a“ gekennzeichnet; nach Durchgang durch die Kammer 
enthält das Mischgas noch eine Schwefelmenge, die durch 
die dünn gestrichelte Linie „b“ angedeutet wird. Die Strecke 
auf der jeweiligen Senkrechten zwischen den Linien a und b 
entspricht dann der Menge an Schwefel, der in der Frisch
gasschaltung in der betreffenden Kammer hängen bleibt. 
Die Kammerwirkung ergibt sich aus dem Verhältnis der 
Strecken (a—b ): a % und ist für sämtliche Frischgasschal
tungen durch die dick ausgezogene Linie wiedergegeben. Die 
prozentuale Entschwefelungsarbeit kann an der Ordinate 
rechts abgelesen werden. Aus dem Verlauf der prozentualen 
Entschwefelungskurven für die linke und rechte Gaskammer 
ergibt sich, daß bei der linken Gaskammer durchschnittlich 
eine 50prozentige Kammerwirkung erzielt wurde, während 
die prozentuale Entschwefelungsarbeit der rechten Gas
kammer durchschnittlich über 70 % lag, eine Feststellung, 
die oben bereits erwähnt wurde. Für die Entschwefelungs
wirkung derselben Kammer beim Abgas der nächsten Schal
tung ergibt sich folgendes: Der Schwefelgehalt des gesamte« 
Teilabgases vor Durchgang durch die Kammer ist unterhalb 
der Nullinie durch die mit b' gekennzeichnete Linie an
gedeutet. Das Teilabgas nimmt eine gewisse Menge Schwefel 
aus der durch das Frischgas eingeführten Schwefelmenge 
mit. Der Gesamtschwefelgehalt der Abgasschaltungen 
wird durch die Linie a' gekennzeichnet. Die absolute Menge 
Schwefe], die aus der Kammer während einer Abgasschaltung 
durch das Abgas herausgeholt wurde, ist wieder durch die 
Strecke der jeweiligen Senkrechten zwischen den Linien b' 
und a' gegeben. Die prozentuale Kammerwirkung beider 
Kammern während der Abgasperiode (a' : b' %) ist eben
falls an der Ordinate rechts abzulesen und durch eine dick

A bbildung 8. E ntschw efelung des M isehgases durch 
die G askam m ern  (W irkung in  % ).
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A bbildung 9. ^ ergleichende G asschw efelbilanz dreier 
Schm elzen in bezug auf G askam m ern  u n d  Bad.

Eine lOOprozentige Kammerwirkung ist nun bei 
den Schaltungen derselben Kammer eingetreten, bei 
denen geradesoviel Schwefel mit dem Abgas herausgeblasen 
wird, wie bei der vorhergehenden Schaltung durch Schwefel
ablagerung des Frischgases eingeführt wurde. Nach dem 
Verlauf der Kurven von drei Schmelzungen (Abb. 9, Gas
kammer-Schwefelbilanz) ist diese nur in den seltensten Fällen 
erreicht odei überschritten worden, das heißt die Kammern 
müssen allmählich eine Schwefelanreicherung erfahren. Bei 
einigen Schaltungen fällt die prozentuale Auswertung unter 
den \\ ert 0. Die Kammer hat in diesem Fall das einziehende 
Mischgas nicht entschwefelt, wahrscheinlich durch zu hohe 
lemperatur der Gaskammer.
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c) E in w irk u n g  des G assch w efe ls  auf das Bad.
Aus den Schwefelmengen, die an den beiden Köpfen 

während einer Schaltung oder auch Schmelzung festgestellt 
wurden, läßt sich leicht die Einwirkung auf das Bad fest
stellen. In Abh. 10  sind diese Ergebnisse für Schmelzung 
Nr. 5288 zusammengestellt.

Zum Nachweis der Einwirkung der verschiedenartigen 
Gasatmosphäre auf das Verhalten des Gasschwefels zum

-  re ch te r /topf----------------------------------------------tin /rer h o p f -

IB11 Schw efel Ieinziehend 
m am K o p f  \  abziehend

FAa  Schw efe/oufeohrre 
 1- isssssa Schw efe/ahgohe -

70 S  70 7V 78 ZV JO JO \ S  S  78 70 ZS ZS JS
Scho/tung Scho/tung

A bbildung 10. V erhalten  des Gasschwefels in  d er B adzone beim  
basischen S iem ens-M artin-V erfahren  (Schm elze 5288).

Bade enthält die Darstellung unter anderem auch Kurven 
über die theoretischen und wirklichen Luftverhältnisse sowie 
Angaben über die eingeführten Mischgasmengen. In Gegen
wart einer oxydierenden Atmosphäre erfolgt in gewissen 
Abschnitten des Schmelzvorganges eine Entschwefelung des 
Bades, während bei reduzierender Atmosphäre eine Auf
schwefelung des Badinhaltes festzustellen ist. Diese Vorgänge 
können sich aber nach unseren Versuchen nur während der 
Einsetz- und eines Teils der Einschmelzzeit vollziehen, näm
lich, solange noch eine Einwirkung von Schwefelverbin
dungen auf festes Eisen möglich ist. Sobald sich eine ge
wisse Menge reaktionsfähiger Schlacke gebildet hat, beginnt 
der Entschwefelungsvorgang des Bades durch Reaktion der 
Schlacke, unabhängig davon, ob reduzierende oder oxy
dierende Atmosphäre vorhanden ist, wobei allerdings offen 
gelassen werden muß, ob durch oxydierende Atmosphäre der 
Entschwefelungsvorgang begünstigt wird. Die starke Ent
schwefelung des Bades tritt von Schaltung 26 an, trotz Aus
bildung einer reduzierenden Atmosphäre, deutlich hervor. 
Die eingezeichnete Unregelmäßigkeit auf der linken Seite 
der Zeichnung bei den Schaltungen 10 ,12 ,11  und 16 ist auf 
eine starke Undichtigkeit des linken Gaszuges durch teil
weisen Einsturz des Mauerwerks zurückzuführen. Rech
nungsmäßig war hier reduzierende Atmosphäre vorhanden. 
Die Undichtigkeit brachte jedoch einen großen Ueberschuß 
an Luft mit, der zur Einstellung einer oxydierenden Atmo
sphäre Veranlassung gab. Auf die Einwirkung dieser Un
regelmäßigkeit wird noch näher eingegangen werden.

LTeber den Reaktionsmechanismus der Entschwefelung des 
Bades, also der Umsetzung von Schlacke und Stahl, kann 
hier augenblicklich noch nichts ausgesagt werden, da die 
praktischen Gleichgewichtsuntersuchungen darüber im For
schungsinstitut noch nicht abgeschlossen sind.

Das Beobachtungsergebnis über das Verhalten des Gas
schwefels in der Badzone wurde bei den übrigen beobachteten 
Schmelzungen bestätigt gefunden. Die prozentuale Ein
wirkung des Gasschwefels auf das Bad ist aus Abb. 9  unter

dem Kennwort „Bad-Schwefelbilanz“ zu ersehen. Die 
Abszissen enthalten die Schaltungsnummem benn Durch
strömen des Gases über das Bad von links nach rechts bzw. 
umgekehrt. Die Ordinaten geben eine Uebersicht über das 
Schwefelausbringen je Schaltung in Prozenten, bezogen auf 
die Menge an Schwefel vor dem Uebergang über das Bad. 
Sämtliche eingezeichneten Linien liegen gegen Schluß der 
Schmelzung über dem Wert 100, das heißt es wird mehr 
Schwefel aus dem Bad entfernt, als bei der betreffenden 
Schaltung eingeführt wurde. Daraus ist wiederum zu er
sehen, daß nur zu Beginn der Einsatz- und Einschmelzzeit 
eine Schwefelaufnahme des Bades durch den Gasschwefel 

§ erfolgt, während in der Zeit des Kochens und Fertig- 
^  machens eine dauernde Schwefelabgabe stattfindet.
\  Aus den angegebenen Einzelheiten über die Wirkung von 
' Luft- und Gaskammern und die Einwirkung des Gas

schwefels auf das Bad kann nun eine Gesamtgasschwefel
bilanz für jede beobachtete Schmelzung aufgestellt werden. 
Das Verständnis für die verschieden ineinandergreifenden 
Umsetzungen wird wesentlich erleichtert, wenn man sich 
bei der Darstellung der Methode des Trickfilms bedient. Die 
Bilanzauswertung wird zeichnerisch am besten in der ab
geänderten Form eines Wärmeschaubildes nach Sankey 
wiedergegeben mit der Sonderheit, daß die Ergebnisse der 
Einwirkung des Gasschwefels beim Durchgang des Gases 
von der linken Seite zur rechten und umgekehrt zusammen
gefaßt werden. Der Vorgang während einer achtstündigen 
Schmelzdauer ist dann so vorstellbar, als wenn das Gas 
4 h von links nach rechts, die übrige Zeit von rechts nach 
lmks geströmt wäre. Für die Schmelzung Nr. 5288 z. B. 
ergeben sich die in Abb. 11  eingetragenen Zahlenwerte. Benn 
Vergleich der Gaskammerwirkung bei einziehendem Gas ist 
ganz deutlich zu ersehen, daß die rechte Gaskammer eine 
bessere Entschwefelungsarbeit leistete als die linke. Bei fast

*8 -7h -77 + 7 r-78
kg Schw efe/

A bbildung 11. G assehw efelbilanz beim  basischen 
S iem ens-M artin-V erfahren  (Schm elze 5288).

gleichem Gas-Schwefeleinsatz bleiben im Mischgas nach der 
Kammerwirkung rechts nur 14 kg Schwefel vorhanden, 
während auf der anderen Seite noch eine doppelt so große 
Schwefelmenge festgestellt werden kann. Als praktisch 
wichtigste Tatsache ergibt sich, daß das Bad während der 
Schmelzung einen Schwefelverlust von 11 kg erfahren hat.

Vergleicht man drei Schmelzungen durch Zusammen
fassung der Wirkung von Luft und Gaskammer, so sind 
folgende Zahlenwerte maßgebend (A b b . 12 ). Bei der 
Schmelze Nr. 5288 werden 92 kg Schwefel eingeführt, 
50 kg Schwefel bleiben in den Gaskammern hängen, zu den 
restlichen 42 kg kommen noch 11 kg Schwefel aus den Luft
kammern hinzu, so daß im ganzen 53 kg zum Bad geleitet 
werden. Bei der Verbrennung und Umsetzung werden 
11 kg Schwefel aus dem Bad herausgeholt, das Abgas mit
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64 kg Schwefel nimmt dann noch 2 kg Schwefel aus den 
Luftkammem und 26 kg aus den Gaskammern auf. so daß 
das Abgas 92 kg Schwefel zum Kamin führt. Bei den 
Schmelzungen Nr. 5702 und 5704 werden im ganzen 185,5 kg 
Schwefel mit dem Mischgas eingeführt. Davon bleiben 
115,5 kg in den Kammern hängen. Die 
übrigen 70 kg Schwefel des Mischgases ver
einigen sich mit den 10,5 kg Schwefel der 
eingeführten Luft zu 80,5 kg Schwefel. Das
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achtungspunkte haben steigende und fallende Richtung, je 
nachdem, ob oxydierende oder reduzierende Gasatmosphäre 
vorhanden ist. Bei Ueberschreiten der Mitte der Einschmelz
zeit tritt der Höchstwert der Aufschwefelung des Bades durch 
den Gasschwefel mit einem Wert von insgesamt 10 kg auf.

Dann beginnt das allmäh
liche Abfallen der Kurve. 
In der Kochzeit werden 
z. B. nach 6 h nur noch 
rd. 6 kg Schwefel von den 
während des Einschmel
zens insgesamt aufge
nommenen 10 kg Schwefel
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A bbüdung 12. Vergleichende Gasschwefelbilanz 
dreier Schmelzen beim  basischen Siemens- 

M art in-V erfahren. 
Zahlenangaben =  kg Schwefel.
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A bbildung 13. Schw efelgehalt von  T ropf- 
und  B adproben  (Schm elze 2410).

sind also schon wieder 
an das Gas abgegeben. 
Nach Ablauf der siebenten 
Stunde ist sämtlicher wäh
rend der Einsatz- und 
Einschmelzzeit vom Bad 
aufgenommener Gasschwe
fel restlos wieder abge
geben. Während desFertig- 
machens tritt eine weitere 
Entschwefelung des Bades 
ein, so daß am Schluß 
der Schmelzung insgesamt 
noch 10 kg Schwefel aus. 
dem Einsatz an das Gas

Verbrennungsgas führt nach Uebergang durch das Bad 
94,5 kg Schwefel mit. Es wurden also 14 kg Schwefel aus 
dem Bad herausgeholt und an das Abgas abgegeben. Die 
Teilabgasströme lassen 14 kg Schwefel in den Luftkammern 
hängen, holen dafür aber 67,5 kg Schwefel aus den Gas
kammern heraus, so daß im ganzen 148 kg Schwefel mit dem 
Abgas zum Kamin wandern. Hier ist in den Kammern eine 
starke Schwefelanreicherung von 48 kg während der zwei 
Schmelzungsperioden festzustellen. Aus weiteren Unter
suchungen konnte aber gefolgert werden, daß, wenn das 
Abgas genügend große Sauerstoffmengen enthält, also bei 
den darauffolgenden Schmelzungen stark oxydierend ge
fahren wird, ein Teil dieses aufgelagerten Schwefels noch 
entfernt werden kann. Es steht aber fest, daß die auf den 
Kammersteinen befindlichen aktiven Stoffe nur in 
gewissem Sinne katalytisch wirken und daß mit einer all
mählichen Schwefelanreicherung der Kammern gerechnet 
werden muß. Als wichtigstes Ergebnis der aufgestellten 
Bilanzen und anderer hier nicht mitgeteilter Untersuchungen 
ist jedoch die Tatsache festzuhalten, daß das Mischgas keinen 
Einfluß auf die Badzusammensetzung hat, daß im Gegenteil 
das Bad noch größere Mengen Schwefel an das Gas abgibt.

Aus den zahlenmäßigen Ergebnissen läßt sich nun auch 
der quantitative Verlauf der Einwirkung des Gasschwefels 
auf das Bad ermitteln, während die analytischen Werte aus 
gezogenen Stahlproben nur einen qualitativen Verlauf der 
Entschwefelung anzudeuten vermögen (Abb. 13). Wählt man 
als Abszisse die Schmelzungsdauer in Stunden, trägt parallel 
dazu die während der Schmelzung vorhandene Periode ein 
und wählt als Ordinate den Gasschwefel in Kilogramm, der 
vom Bad aufgenommen oder abgegeben wird, so ergibt’sich 
eine lehrreiche Abhängigkeit obengenannter Einwirkung 
( Abb. 14).  Bei der Schmelzung Nr. 5702 (ausgezogene Linie) 
nimmt das Gas während der Einschmelzzeit in Abhängigkeit 
von den einzelnen Schaltungen 2, 4, 6 und mehr kg Schwefel 
auf. Die zwischen dem aufsteigenden Ast liegenden Beob-
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A bbildung 14. Auf- u n d  E n tschw efelung  des 
Bades, e rrechnet aus d er G asschw efelbilanz, 

im Vergleich zum  Schw efelgehalt gezogener 
Schm elzproben.

abgegeben worden sind. Beim Vergleich dieser Kurve 
mit der Kurve aus den Schwefelwerten der während des 
letzten Schmelzungsvorganges gezogenen Stahlproben 
ist eine gleiche Neigung des Fallens der Schwefelwerte im 
Stahl festzustellen. Noch kennzeichnender erwies sich der 
Einfluß des Gasschwefels auf das Bad bei der Schmelzung 
Nr. 5288 (dick gestrichelte Linie). Nach anfänglichem Stei
gen der Kurve das heißt Schwefelabgabe des Gases an das 
Bad tritt plötzlich ein starker Knick und ein Fallen der 
Kurve ein. Die Unregelmäßigkeit hat ihren Gmnd in dem 
eieits erwähnten Einsturz eines Teiles der Steinwand beim
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linken Gaszug, wodurch eine oxydierende Atmosphäre über 
dem Bad entstand, die eine starke Entschwefelung des Bades 
hervorrief. Diese Beobachtung deckt sich mit den schon er
wähnten Angaben über den Einfluß einer oxydierenden 
Atmosphäre auf die Schwefelumsetzung im Bade. Die 
oxydierende Atmosphäre führt die Entschwefelung so weit, 
daß sämtlicher bis dahin aus dem Gas an das Bad abge
gebener Schwefel wieder aus diesem entfernt wird. Aach 
der Ausbesserung tritt eine langsame Aufschwefe
lung des Bades durch den Gasschwefel ein, und 
zwar bis gegen Ende der Einschmelzzeit. Wäre die _ 
Unregelmäßigkeit nicht aufgetreten, so würde der 's- 
Aufschwefelungsverlauf der Schmelzung Ar. 5288 I  
offenbar ähnlich dem der Schmelzung Ar. 5702 
gewesen sein (dünn gestrichelte Kurve). Aach *  
dem Einschmelzen setzt die Reaktion zwischen 
Stahl und Schlacke ein. Es beginnt die Entschwefe- ^ 
lungsarbeit des Bades, Abgabe von Schwefel an das 1"
Gas; nach der fünften Stunde ist sämtlicher vom 5 
Bad aus dem Gas aufgenommener Schwefel -51 
wieder abgegeben. Die entschwefelnde Wirkung 
setzt sich weiter fort, begünstigt durch Zuschläge 
in der Zeit des Fertigmachens, besonders durch 
den Einfluß des Flußspats. Wenn also auch in den 
ersten Schmelzabschnitten eine Aufschwefelung 
des Bades durch das Gas eintritt, so hört sie doch 
bei Beginn der Schlackenbildung vollkommen auf, 
und der aufgenommene Schwefel wird verhältnis
mäßig schnell wieder abgegeben. Die Entschwefe
lung der wirksamen Schlacke geht so weit, daß 
eine größere Schwefelmenge an das Gas abgegeben wird, 
als überhaupt aufgenommen wurde.

Die gefundenen Zahlenwerte gestatten jetzt auch die 
Aufstellung einer Gesamtschwefelbilanz unter Berücksichti
gung des Schwefelgehaltes von Einsatz, Zuschlägen und Aus
bringen. Aus den fünf Großversuchen wurden Ergebnisse 
der Schmelzung Ar. 5702 als Unterlage benutzt (A lb .  1 5 ).  

Bei der Darstellung trennt die untere Linie die Angaben über 
Einsatz, Zuschläge und Ausbringen von den dazugehörigen 
Schwefelmengen. Die mittlere Linie gilt als Aullinie zur 
Unterscheidung einer Schwefelaufnahme des Bades aus dem 
Gas und umgekehrt. Hierzu gehören auch die eingezeich
neten Ordinatenwerte. Die oberste Linie enthält die Ein
teilung nach den verschiedenen Schmelzungsabschnitten. 
Der Verlauf der Gasschwefelkurve zeigt eine dauernde Ent
schwefelung des Bades, sobald Zuschläge in Form von Kal
ziumfluorid und Kalziumoxyd hinzutreten, während in der 
Einsatz- und Einschmelzzeit die Schwankungen in der 
Schwefelaufnahme und -abgabe um die Aullinie bedeutend 
stärker sind. Hier spielt, wie schon des mehrfachen erwähnt, 
die Ausbildung einer oxydierenden oder reduzierenden Gas
atmosphäre eine ausschlaggebende Rolle. Aach achtstün
diger Schmelzungsdauer ergaben sich folgende Zahlen: Er
zeugt wurde 18 X 104 m3 Abgas mit einem Schwefelgehalt 
von 16,7 kg, 5,9 t Schlacke mit 14 kg Schwefel, 52,5 t Stahl 
mit einem Gesamtschwefelgehalt von 18,3 kg. Der prozen
tuale Schwefelgehalt des ausgebrachten Stahles betrug also 
0,035 %. Würde der gefundene Schwefelgehalt des Abgases 
— also die 16,7 kg — bei Berücksichtigung des Schwefels 
aus Einsatz, Zuschlägen und Schlacke auf den vergossenen 
Stahl umgerechnet, so müßte der vergossene Stahl rd. 19,9 kg 
Schwefel enthalten. Daraus würde sich ein Schwefelgehalt 
des Stahles von 0,038 % ergeben, das heißt die aufgestellte 
Bilanz führt unter besonderer Berücksichtigung des Gas
schwefels zu einem Schwefelwert im Stahl, der innerhalb der 
Fehlergrenzen liegt. Wird anderseits der gesamte gefundene

Schwefelgehalt des Stahles unter Berücksichtigung der 
übrigen Faktoren mit dem Gasschwefel verrechnet, so müßte 
das Abgas im ganzen etwa 18,3 kg Schwefel mitgeführt 
haben. Daraus ergibt sich ein Fehler von etwa 1,6 kg.

Die zuletzt durchgeführten Berechnungen und Auf
stellungen zeigen eindeutig, daß mit Hilfe der einzelnen Gas
schwefelbilanzen eine den praktischen Verhältnissen ent
sprechende Gesamtschwefelbilanz aufzustellen ist. Die Bi

lanz zeigt weiterhin, daß der beschrittene Weg zur Ermitt
lung des Verhaltens des im Gase enthaltenen Schwefels eine 
brauchbare Lösung darstellt.

Z usam m enfassung.

In einem mit Mischgas aus Koksofengas und Gichtgas 
beheizten basischen Siemens-Martin-Ofen geben die Luft- 
kammem beim Durchgang von Luft Schwefel in Form von 
Schwefeldioxyd an die durchgeführte Luft ab, den sie aus 
dem Abgas aufgenommen haben. Die Aufschwefelungs- und 
Entschwefelungsvorgänge sind im wesentlichen von der 
Temperatur abhängig. Der Schwefelumsatz in den Kammern 
beträgt etwa 10 bis 15 % ¿es gesamten Einsatzes an Gas
schwefel.

Die Gaskammern halten etwa 60 % des durch Mischgas 
eingeführten Schwefels fest. Diese Kammerwirkung ist 
ebenfalls von der Temperatur und weiterhin von der Menge 
des auf den Kammersteinen abgelagerten Kalziumoxyds und 
Eisenoxyds bzw. Eisens abhängig. Oberhalb 1150° geht 
die entschwefelnde Wirkung der Kammer zurück. Die 
günstigste Entschwefelungswirkung wird zwischen 1000 und 
1100° erreicht. Die in den Kammern befindlichen Schwefel
anteile liegen in Form von Kalziumsulfid und Eisensulfid 
vor. Bei der Abgasperiode werden die gebildeten Sulfide in 
Sulfate übergeführt, die zum größten Teil sofort zerfallen 
und somit den abgelagerten Schwefel wieder mit dem Abgas 
herausführen. Jedoch findet in den Kammern eine all
mähliche Schwefelanreicherung statt. Es werden theore
tische Ableitungen und Grundlagen der Aufschwefelungs
und Entschwefelungswirkung der Kammern gegeben.

Der Gasschwefel kann nur während der Einsatz- und 
Einschmelzzeit auf das Bad einwirken. Reduzierende At
mosphäre bewirkt eine Schwefelaufnahme des Badinhaltes, 
bei oxydierender Atmosphäre findet eine Entschwefelung 
des Bades statt. Sobald sich Schlacke in größerer Menge

K- Einsetzen
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A bbildung 15. G asschw efelbilanz beim  basischen  Siem ens- 
M artin -V erfahren  u n te r  B erücksich tigung  des Gasschwefels 

(Schm elze 5702).
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ausgebildet hat, beginnt die Entschwefelung des Bades. Sie 
ist im wesentlichen unabhängig davon, ob über dem Bad eine 
reduzierende oder oxydierende Atmosphäre vorhanden ist, 
wobei offen gelassen wird, ob oxydierende Atmosphäre die 
Entschwefelung begünstigt. Sämtlicher in der Einsatz- und 
Einschmelzzeit aufgenommener Schwefel wird während des 
Kochens und Fertigmachens wieder abgegeben. Außerdem 
tritt eine Schwefelanreicherung des Gases aus dem Aus
gangsschwefelgehalt des Bades ein, d. h. das kochende Bad 
wird weitgehend entscliwefelt.

Als Gesamtergebnis wird festgestellt, daß beim Beheizen 
von Siemens-Martin-Oefen mit Mischgas aus Koksofengas und 
Gichtgas eine besondere Entschwefelung dieses Heizgases 
überflüssig ist, wenn die Verhältnisse denen entsprechen, 
wie sie im Stahlwerk der Dortmunder Union vorliegen.

Herrn Direktor Hackert von der Dortmunder Union so
wie seinen Mitarbeitern sei für die rege Anteilnahme und die 
außerordentlich weitgehende Unterstützung bei der Durch
führung der Versuche ganz besonderer Dank ausgesprochen.

An den B ericht schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.
B. v o n  S o th e n ,  D üsseldorf: Ich  m öchte H errn  E isen 

stecken fragen, ob hei den un tersuch ten  Schm elzungen m it 
F luß sp a t gearbeite t worden is t oder n ich t. E s is t wohl anzu 
nehm en, daß  kein F lu ß sp a t verw endet w orden ist, denn sonst 
könnte ich m ir das gute Aufgehen der Schwefelbilanz m it dem  
genannten  sehr niedrigen R estglied n icht erklären, da die Schwefel
bestim m ung im Abgas durch das A rbeiten m it F lu ß sp a t doch wohl 
sehr erschw ert wird.

Daß es bei den Versuchen gelungen ist, die sehr schwierigen 
entspeichem den und  aufspeichernden Vorgänge in  den K am m ern  
zu erfassen, scheint besonders bem erkensw ert. F estzuhalten  sind 
die grundsätzlichen U nterschiede bei diesen Vorgängen in den 
Gas- und  L uftkam m ern.

F . E i s e n s te c k e n ,  D ortm und : Bei den beobach teten
Schmelzen w urde beim  Fertigm achen eine gewisse Menge F lu ß 
sp a t zugegeben, dessen Menge aber höchstens 2 %  des G ehaltes 
an  eingesetztem  und zugeworfenem K alk  betrug . D er E influß

des K alzium fluorids ließ sich n u r im  Z usam m enhang  m it der E in
w irkung des K alkes feststellen . A us d er g rößeren  Menge frei 
w erdenden Badschw efels w ährend  des F ertig m ach en s kan n  aber 
au f eine gewisse m itte lb are  W irkung  des F lu ß sp a ts  geschlossen 
werden, darin  bestehend, daß  d ie Schlacke dünnflüssiger wird 
und  die erhöhte R eaktionsgeschw indigkeit der U m setzung  zwischen 
Schlacke u n d  S tah l auch  die E n tschw efelung  g ünstig  beeinflußt.

D ann  m öchte ich noch bem erken, daß  der G asschwefelum satz 
in den L u ftkam m ern  im  V erhältn is zum  U m sa tz  in  den  G askam 
m ern gering ist. In  den le tz ten  w ird  die E ntschw efelung  neu ein
gefüh rter Frischgasm engen herbe ig efü h rt; d e r du rch  die Auf
lagerung der K am m erste ine  gebundene Schw efel w ird  durch  die 
oxydierenden A bgase zum  Teil w ieder en tfe rn t. I n  den L uft
kam m ern  f in d e t n u r  eine A ufschw efelung du rch  d ie  Abgase sta tt. 
T ro tz  der viel g rößeren  A bgasm enge d ieser K am m ern  (Abgas 
der L u ftkam m ern  u n d  Abgas der G askam m ern  v erh a lten  sich 
etw a wie 2,5 : 1) is t die Schw efelkonzen tration  am  K opf viel 
geringer als die des Teilabgases der G askam m ern .

Ueber die günstigste Ausnutzung lichter Ofenabmessungen.
Von ®r.=Qng. Theodor S ta ss in e t  in Dinslaken.

(Erklärung der behandelten Aufgabe. Günstigste Ausnutzung bei ein- und zweifacher Lagerung des Ofeneinsatzgutes. 
Günstigste Ausnutzung bei allgemein mehrfacher Lagerung des Ofeneinsatzgutes. Anwendbarkeit der behandelten Aufgabe.)

I. E r k l ä r u n g  der b e h a n d e l t e n  A u f g a b e .

Im allgemeinen ist in einem industriellen Betriebe ein Ofen 
mit seiner tatsächlichen Leistung auf eine mechanische 

Anlage z. B. Walzwerk angewiesen, die je nach Bedienung 
und Störung schneller oder langsamer arbeitet. Der hier
durch benötigte schwankende Bedarf an Wärmgut ver
ursacht entsprechend schwankenden theoretischen Wärme
verbrauch, während die absoluten Wärmeableitungsverluste 
im Gegensatz hierzu über gleiche Zeitabschnitte meistens 
gleich groß bleiben. Folglich nehmen im gewöhnlichen 
Betriebe und über längere Zeitabschnitte (Monat oder Jahr) 
beobachtet, die Wärmeableitungsverluste und alle Verluste, 
die hiermit im Zusammenhang stehen, wie beispielsweise die 
Speicherverluste, einen viel größeren Anteil ein, als man bei 
einzelnen Versuchen über ein oder mehrere Tage feststellt.

Die Wärmeableitungs- und Speicherverluste haben über 
die Ofenabmessungen gegen- und gleichläufige Beziehungen 
zueinander. Die Gegenläufigkeit besteht darin, daß eine 
geringere Ofenwandstärke größere Wärmeableitungsverluste 
und geringere Speicherverluste verursacht1). Eine gleich
läufige Beziehung zeigt sich, wenn die lichten Oberflächen 
ohne Veränderung der Wandstärken vergrößert oder ver
kleinert werden, die Wärmeableitungs- und Speicherver
luste steigen oder gehen im gleichen Verhältnis der Ver
änderung zurück. Man muß also diese lichten Abmessungen 
so gering halten, wie es die Einsatzgutabmessungen und die 
Ein- und Durchsatzart des Einsatzes gestatten.

Der beim Stückguteinsatz vom Wärmgut eingenommene 
Raum wird von der Stückzahl, die zugleich im Ofen lagern 
muß, um die verlangte Leistung je Zeiteinheit zu erzielen, 
von den Abmessungen jedes einzelnen Stückes und der

>) S ta h l u . E ise n  46 (1926) S. 1539/41 u n d  A rch . W ärm e-
w irtsc h . 9 (1928) S. 145.

Lagerungsweise bestimmt. Die Abhängigkeit der lichten 
Ofenabmessungen von den Abmessungen der Wärmgut- 
stücke wird nun im folgenden untersucht.

II. D ie  g ü n s t i g s t e  A u s n u t z u n g  b e i  e i n -  und 
z w e i f a c h e r  L a g e r u n g  des  Of e n  e i n s a t z g u t e  s.

Abb. 1 zeigt einen Rollofen, dessen Ausnutzung erklärt 
werden soll. In ihm werden die zu erwärmenden Rundblöcke 
ein- oder zweireihig eingesetzt, je nachdem wie es die Ofen- 
breite zuläßt; eine drei- oder mehrreihige Lagerung soll, um

H
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A bbildung 1. Lagerungsw eise im  R ollofen.

zuerst nur den einfachsten Fall zu betrachten, nicht vor 
kommen. In der Praxis trifft diese Voraussetzung be 
dem Ofen (Abb. 1) zu, denn die Beförderung eines drittel 
Blockes bereitet technische Schwierigkeiten. Die einzelnei 
Blocklängen, die im Laufe eines Jahres in den Rollofei 
eingesetzt wurden, seien mit 1 und einem Index, z. B. lj 
I2 . . .  lp bezeichnet. Sie sind gezählt und gewogen worden
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und ihre prozentuale Häufigkeit ist in Abb. 2  durch die 
Kurve H dargestellt.

Die lichte Breite des Rollofens sei gleich b, und ein Zu
schlag, der als Durchgang für die Heizgase zwischen dem 
Wärm gut und der Ofenwand, ferner zur Aufnahme der 
Wärmeausdehnung der Einsatzblöcke und zur störungsfreien 
Beschickung und Bewegung des Einsatzgutes notwendig ist,
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mungen, die hier nicht näher ausgeführt seien, erhält man 
für die von der Lagerbreite abhängige Ausnutzung:

E Hp lp E H ,p ' lp

2 x (1)

(hierin ist lp_ q =  x) oder falls die Blocklängenhäufigkeit 
nach einer kontinuierlichen Kurve H(z) verläuft und die 
Blöcke z lang sind, wird aus Gleichung (1):

7000 7000 7700 7000 7000 0000 0000 0700 0000 0000 
Z //7 m/77

A bbildung 2. P ro zen tu a les  gew ichtsm äßiges V or
kom m en Hp d er B locklängen lp u n d  A usnutzung  y 
der L agerbreite  in  A bhängigkeit von  der Lager- 
b re ite  1 bzw. zw eifach gelagerten  B locklänge x 

(1. O ktober 1929 bis 30. S ep tem ber 1930).
Blockzahl 86 569 S tü c k ; G esam tgew ich t 11 728 t.

O f e n  C
L i c h t e  O f e n b r e i t e .....................................................................  b  =  1 8 0 0  m m
L a g e r b r e i t e ......................................................................................  1 =  1 4 0 0  m m
A u s n u t z u n g  d e r  L a g e r b r e i t e ....................................................  6 5 , 7 %
F a l l s  1 =  1 8 0 0  m m :  A u s n u t z u n g  d e r  L a g e r b r e i t e  8 5  %

sei e. Zur Lagerung der Blöcke steht dann nur eine Breite 
von 1 =  b — e zur Verfügung. Auf dieser Lagerbreite können

zweireihig und bis zur

H (z) z dz -f- f  H (z) z dz

2 x (2)

Zu beachten ist, daß die Lagerbreite größer oder gleich 
dem längsten Block und anderseits kleiner oder gleich der 
doppelten Länge des längsten Blockes sein muß.

Hiermit wäre die Ausnutzung y in Abhängigkeit von 
der veränderlichen Lagerbreite eines Ofens erklärt; die 
Aufgabe ist nun, jene Lagerbreite zu bestimmen, die die 
beste Ausnutzung ergibt. Ein Weg hierzu ist die graphische 
Aufzeichnung der Gleichung (1), wie es in der Abb. 2  aus
geführt ist. Man erkennt dann aus der Anschauung die 
Lagerbreite mit der besten Ausnutzung.

Einen zweiten Weg weist die Maximatheorie, nach der 
jene Lagerbreite die beste Ausnutzung ergibt, die man aus 
einer Gleichung bestimmt, in der die erste Differentialab
leitung der Ausnutzung gleich Aull gesetzt ist. Führt man 
dieses mit Gleichung (2) aus, dann erhält man nach einigen 
Umformungen:

l r  X

H (x) x2 =  I H (z) z dz -f- I H (z) z dz. (3)
h h

Ist aber kein Maximum für die Ausnutzung vorhanden, 
dann wird eine Ofenbreite am besten ausgenutzt, wenn die 
Lagerbreite gleich der längsten Blocklänge oder doppelt so 
groß ausgeführt wird.

Länge b — e einreihig gelegt werden. Die einreihig lagernden 

Blöcke lp nutzen die erklärte Lagerbreite 1 im Verhältnis y

21p
aus und die zweireihig angeordneten im Verhältnis

Die prozentuale Häufigkeit, mit der die Blocklänge lp 
vorkommt, sei mit Hp bezeichnet und kann aus Abb. 2  

entnommen werden. Diese Häufigkeit Hp mit der
1 21

eben erklärten Ausnutzung y  oder p vervielfacht, also

A bbildung 3. Die B locklängen z bzw. x  sind

nach  H (z) = ---------- ( z — a )2 verte ilt.
Vtt*

m

gibt eine Wertigkeit an, die besagt, mit welchem Anteil die 
Blocklänge lp über einen bestimmten Zeitabschnitt, z. B. 
ein Jahr, die Lagerbreite 1 ausgenutzt hat. Summiert man 
nun die Ausnutzungsanteile sämtlicher Blocklängen eines 
Ofens, und zwar die doppeltlagernden von 1, bis lp—<, und 
die übrigen von lp—q_i bis lp , dann erhält man die ge
samte Ausnutzung y der Lagerbreite des Ofens.

Es sei jetzt angenommen, daß man in der Lage ist, die 
Ofenbreite und hiermit die Lagerbreite 1 beliebig zu ver
ändern, z. B. vor einem Ofenneubau, das heißt, man wählt 
die Lagerbreite als unabhängige Veränderliche. Aus diesem 
Grunde setze man die Lagerbreite 1 =  2 x, dann ist x die 
Blocklänge, die noch gerade zweireihig gelagert werden kann. 
Nach Einführung dieser veränderlichen Lagerbreite 2 x in 
die Summen der Ausnutzungsanteile und einigen Lmfor-

i

---------------------
1

I 7 h i — 77Z .— ► 
------------------------------ C ts------------------------------ >■

-«—7 -* •! £ 7» 

--------------- >~CC ¿7Z W .Z

A bbildung  4. D ie B locklängen z bzw. x  sind  n ach

H ( z ) =  —L  —  m 2 (z —  a )2 u n d  H ( z ) =    (z —  a ) 2 v erte ilt.
z <  a  V *  z S a  V 7 te

Einige für die Praxis beachtliche Beispiele habe ich an 
anderer Stelle2) analytisch untersucht. Hier sei ein Vor
kommen der Blocklängen nach einer symmetrischen Gauß
schen Wahrscheinlichkeitskurve ( Abb. 3 ) erwähnt. Wertet 
man dieses Beispiel aus, dann erkennt man, daß für viele 
praktische Fälle mit genügender Annäherung die Glei
chungen (4) gelten:

2) U eber die g ünstig s te  A u snu tzung  lich te r  O fenabm essungen. 
2 r .* 3 n S-‘D isserta b OIl> Technische H ochschu le A achen  1931.



688 Stahl und Eisen. Th. Stassinet: Ueber die günstigste Ausnutzung lichter Ofermbmessungen 52. Jahrg. Nr. 28.

Z ah len ta fe l 1. B e o b a c h t u n g s z e i t :  1 9 2 9 . O f e n  B .

O f e n 
d u r c h s a t z

J a n u a r  
F e b ru a r  . 
M ärz . . 
A pril . . 
Mai . . . 
J u n i .  . . 
J u li  . . . 
A u g u st . 
S ep tem b er 
O k to b er . 
N o v em b er 
D ezem ber

K o h l e n 
v e r b r a u c h

K o h l e n 
v e r b r a u c h  
i n  %  v o m  
D u r c h s a t z

2226
1409
1486 
1055 
2147 
2082 
2130 
2138 
1783 
1669
1487 
1428

280,1
249.5
198.5
131.5 
234,4
252.8
256.7
250.7
222.9 
241,3 
192 
169,1

12,6
17.8
13.3
12.4
10.9 
12,1 
12,0
11.7
12.4
14.4
12.9
11.8

A u s n u t z u n g  
d e r  l i c h t e n  
O f e n b r e i t e

%

49,6
48.5
50.1 
47
53.5 
53
52.6 
51
53.4
48.2 
53,9
49.5

E i n - D o p p e l -

s c h i c h t i g e  A r b e i t s w e i s e  
a l s  A n t e i l  d e r  T a g e

0//o

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

A n h e i z u n g e n  
j e  1 0 0 0  t  

D u r c h s a t z

2,24
2,83
2,68
2,85
2.32 
1,92 
2,305 
1,87
1.67
2.33
2.68 
2,09

H e r d 
b e l a s t u n g 1)

k g / m 2 h

120
83,3
95

105
121
120
124
114
109
112
112
126

H e r d 
b e l a s t u n g 1)  
b e i  1 0 0 %  

B r e i t e n 
a u s n u t z u n g  

k g / m 2 h

241
172)
1 8 9 /
224
225
226 
235 
224 
204 
232 
208 
254

B e m e r k u n g

E s w urde 
wegen 

R e p a ra 
tu r  nur 

a n  einem 
P ilg e r
gerü st

g e
a rb e ite t

t) D er B estim m u n g  d er H e rd b e la s tu n g  is t  d ie  g esam te  Z e it zu g ru n d e  geleg t, w ä h re n d  d e r  d e r  O fen g e h e iz t w ird , also ein
schließlich  der A nw ärm zeiten , W a rm h a lteze iten , P a u se n  usw .

von einem Ofen sind in der Zahlentafel 1 zusammengestellt
(4)x =  1,17 a für 3 <  a <  5,5 

x =  a +  1 für a >  5,5.
Sind die Blocklängen-Vorkommen nach einer unsymme
trischen Wahrscheinlichkeitskurve gemäß der Abh. 4  ver
teilt, dann erhält man als gute Annäherung:

0,1

m
x =  1,27-----— a für 3 <  a <  5,5

x =  a +  l,5 (o ,9 — — ) „ür a >  5,5.
\ n i / f

In den Gleichungen (4) und (5) ist a die am häufigsten 
vorkommende Blocklänge und m das Verhältnis der Un
symmetrie der Verteilung ( Abb. 3  u n d  4 ) .

An Rollöfen für Rundblöcke sei die praktische Anwen
dungsfähigkeit gezeigt. Es wurde über den Zeitraum eines 
Jahres die gewichtsmäßige Häufigkeit des Vorkommens der 
in den einzelnen Rollöfen eingesetzten Blocklängen fest
gestellt. Das Ergebnis der statistischen Erhebungen von 
einem Ofen ist durch die Kurve H in der Abb. 2  dargestellt.

Auf Grund der beobachteten Hp-Werte sind die Lager
breitenausnutzungen y nach der Gleichung (1) errechnet und 
als Kurve y in Abhängigkeit von der Lagerbreite 1 oder der 
gerade noch doppelt zu lagernden Blocklängen x eingezeich
net. Man erkennt als günstigste Lagerbreite 1800 mm. 
Aehnlich wurden noch drei weitere Oefen untersucht. Bei 
allen Oefen glichen die statistischen Blocklängen-Ver- 
teilungskurven mehr oder weniger Gaußschen Wahrschein
lichkeitskurven. Man wird also bei analytischer Bestimmung 
der günstigsten lichten Ofenbreite die Gleichungen (4) 
oder (5) anwenden können. Ein Vergleich der graphisch er
haltenen Werte mit jenen, die mit den Annäherungsglei
chungen (4) und (5) bestimmt wurden, zeigte bei sämtlichen 
Oefen eine gute Uebereinstimmung.

Es zeigte sich, daß bei den ausgeführten Oefen die Aus
nutzung der Ofenbreite zwischen 51,1 und 66% schwankte, 
während sie bei der günstigsten lichten Ofenbreite zwischen 
63 und 72 % liegen würde. Eine Verbesserung der Ausnutzung 
der Ofenbreite bringt gleichzeitig eine Verbesserung der 
Herdbelastung. Die Möglichkeit der Leistungssteigerung der 
untersuchten Oefen durch Umbau auf günstigste Ofenbreite 
beträgt 18 bis 93,5 %. Rechnungsmäßig muß sich hierdurch 
der Brennstoffverbrauch um 4 bis 16,5% und die Ab- 
schreibungs- und Verzinsungskosten des Anlagekapitals der 
Oefen um 7 bis 30 % senken lassen.

Um zu beweisen, daß eine günstigere Ausnutzung der 
Ofenbreite den Energieverbrauch des Ofens senkt, wurden 
zwei Rollöfen in monatlichen Zeitabschnitten während eines 
Jahres untersucht. Die Ergebnisse dieser Untersuchungen

und durch die Abb. 5  veranschaulicht. Der Kohlenverbrauek 
je Tonne Einsatzgut ging bei einer Steigerung der lichten 
Ofenausnutzung um 15 % an beiden Oefen um etwa 9 %

(5)

73

A bbildung 5. 
K ohlenverbrauch  „  
in  A bhängigkeit 

von der 
O fenbreiten- 
A usnutzung.

Ofen B. 
(B eobachtungszeit 72 

vom  1. J a n u a r  
1929 bis 31. D e

zem ber 1929.) 70 L 
VS

ö erd i
e  Störung  
e/asft/ng<

e/7 und  
go//g/777,‘

__
 

^
_

A

- /
~ V : ~ A lV - —

7

V3 S600 SO SV  
Ausm jfzung c/er O fenöre/te 7rr %

zurück. Eine Auswertung dieser Größen ergäbe bei einer 
Ausnutzung der lichten Ofenbreite von 51 % etwa 52 % 
an Leitungs- und Speicherverlusten. Der Ofenwirkungsgrad 
betrüge etwa 21 %, und für die Abgas- und Feuerungs
verluste verblieben 28 %. Diese Bestimmungsaxt der 
Ofenverluste ist ungenau, aber sie gestattet, einen Anhalt 
für die Größe der einzelnen Verluste, wie sie tatsächlich im 
Jahresmittel betriebsmäßig mit allen Störungen, Anhei
zungen usw. sind, zu gewinnen.

III. D ie  g ü n s t i g s t e  A u s n u t z u n g  b e i  a l l g e m e i n  
m e h r f a c h e r  L a g e r u n g  des  O f e n e i n s a t z g u t e s .

Es sollen jetzt je nach den Abmessungen lp des Einsatz
gutes n, n +  1, 11 2 . . .  n +  h, Stücke des Einsatzgutes
in der Richtung der zu bestimmenden Ofenabmessung 
gelagert oder gestapelt werden. Diese verallgemeinerte 
Aufgabe tritt in der Praxis beispielsweise an dem Rohr
glühofen ( Abb. 6) und Schachtglühofen (A b b . 7) auf.

Die gesuchte Lagerbreite oder Stapelhöhe ist wieder 
1 =  b e- b und e haben dieselbe Bedeutung, wie schon 
früher erklärt wurde. Die (n +  h)-fache La gerung des Ein
satzgutes nutzt die Lagerbreite oder Stapelhöhe zu

l p  .

aus, und die A u s n u t z u n g s a n t e i l e  der Abmessun-
(n  +  h )

1
gen L sind:

Hn n * ln
Hn L

Hn
(n +  h) • lp

1

(n  + 1 )
1 ’ “ p ' f ~

D i e  g e s a m t e  A u s n u t z u n g  y  

s ä m t l i c h e r  A u s n u t z u n g s a n t e i l e .  E s  e r g e b e n  s i c h  e n t s p r e c h e n d  

ä h n l i c h e  G l e i c h u n g e n  w i e  d i e  G l e i c h u n g e n  ( 1 )  u n d  ( 2 ) ,  u n d

ist wiederum die Summe
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zur Bestimmung der Lagerbreite mit der günstigsten Aus
nutzung erhält man eine Gleichung ähnlich der Gleichung (3). 
Gleichungen und Rechnungsgang sind an anderer Stelle

A bbildung  6. Lagerungs- A bbildung  7.
•weise im  R ohrglühofen. Schach tg lühofen  fü r  B andeisen.

Die theoretischen Erörterungen der verallgemeinerten 
Aufgabe wurden an einem elektrischen Schachtglühofen für 
Bandeisenringe (A b b . 7 ), der ohne besondere Schutzglüh- 
behälter arbeitet, geprüft. Die lichte Ofenhöhe des Schacht
ofens beträgt 2050 mm, hiervon dienen 200 mm zur Aufrecht-

A bbüdung  8. 

H äufig k e it H p d er B a n d 
b re iten  u n d  A usnu tzung  y  
d er L agerhöhen  in  A b h än 

g igkeit v on  den  B a n d 
b re iten  lp bzw . x  u n d  

L agerhöhen  1. 

A u snu tzung  d er L agerhöhe 
des u n te rsu c h te n  Ofens 

=  92,3 % . 

A usnu tzung  d er L agerhöhe, 
w enn  sie 2100 m m  hoch ist,

95,05 % .

erhaltung genügenden Gasumlaufes, es ist also die aus
nutzbare Ofenhöhe 1 =  b — e =  1850 mm.

Das gewichtsmäßige Vorkommen der Bandeisenbreiten lp 
während eines Jahres in einem Teil einer Glühanlage ist in 
der Abb. 8  als Kurve H dargestellt. Bandbreiten unter 
250 mm wurden nicht berücksichtigt, da eine Nachprüfung 
zeigte, daß diese keinen Einfluß auf das Ergebnis haben. 
Bei Bestimmung der lichten Ofenhöhe b sei vorausgesetzt, 
daß die größte Ringbreite lr viermal oder, im Grenzfalle, 
fünfmal aufeinander zu liegen kommt. Es ist demnach 
n =  4, und da nach Abb. 8  die größte Bandbreite lr =  
450 mm ist, liegt die gesuchte Bandbreite x zwischen 360 
und 450 mm. Die Höhenausnutzungen y sind in Abb. 8

Z a h le n ta fe l 2.
G l ü h g u t :  g e k u p f e r t e r  w e i c h e r  S t a h l  25 ,4  X 1 m m .

G lü h v e r s u c h .............................. 1. 2. 3. M itte l
w e rte  |

S ta p e lh ö h e  . . . .  in  m m  
A u sn u tz u n g  d e r  l ic h te n  O fen 

1900 1600 1300 -

h ö h e  .........................in  % 93 78 63,5 1
G lü h g u tg e w ic h t . . in  kg 

| G lü h g u tr in g g e w ic h t je  cm
3240 2750 2190

H ö h e ....................in  k g /c m
A n w ärm ze it, b is  G lü h g u t 

g le ich m äß ig  680° e r re ic h t

17 17,2 16,8 17

h a t  . . . .  in  h  u n d  m in
\ G esam te  V ersu ch sze it

8 h  25 6 h  40 7 h  25

in  h  u n d  m in  
K ilo w a tts tu n d e n  v e rb ra u c h  

b is E rre ic h u n g  v o n  660°

12 h  25

o©rH 11 h 2 5

im  M i t t e l .............................
K i lo w a tts tu n d e n v e rb ra u c h  

bis E rre ic h u n g  v o n  g le ich 

646 540 470

m äß ig  6 8 0 ° .........................
K ilo w a tts tu n d e n  v e rb ra u c h

730 625 550

b is V ersu ch sen d e  . . . .  
K ilo w a tts tu n d e n  v e rb ra u c h  

w ä h re n d  d e r le tz te n  v ie r

775 735 620

S tu n d e n 1) .............................
T h e o re tisc h e r  E n e rg ie v e r 

45 110 70

b ra u c h  ....................in  k W h 371 315 251 —  1
L e itu n g s v e r lu s te 2) . in  k W h 92 82 86,5 1
S p e ic h e rv e r lu s te  . in  k W h  
K ilo w a tts tu n d e n v e rb ra u c h  

je  T o nne, ü b e r  g an zen

312 338 282,5 310,8 ,

V ersu ch  g e re c h n e t . . . 239,5 267,5 284 —

G lü h te m p e ra tu r :  680°, n a c h d e m  sä m tlic h e s  G lü h g u t d iese
T e m p e ra tu r  e r re ic h t h a t te ,  w u rd e  d ie  T e m p e ra tu r  g en au  

g le ich g eh a lten .

D O hne T e m p e ra tu rv e rä n d e ru n g .
2) B e re c h n e t n a c h  d em  L e e rla u fe n e rg ie v e rb ra u c h , der 

b e im  V ersu ch  1 fe s tg es te llt w urde.

als Kurve y in Abhängigkeit von der jeweils breitesten 
(n +  l)-fach gelagerten Bandbreite x und Lagerhöhe 1 ein
gezeichnet. Man erhält für x =  420 mm bzw. 1 =  2100 mm 
die beste Ausnutzung der Ofenhöhe.

Das Beispiel wurde zum Vergleich auch analytisch aus
gewertet. Hierbei ergab sich eine Lagerhöhe von 2085 mm, 
die von der in der Abb. 8  bestimmten nur um 15 mm oder 
0,7 % abweicht.

Ferner wurden drei Sonderuntersuchungen mit genauen 
Messungen und absichtlich stark unterschiedlich gewählten 
Einsatzhöhen an dem elektrisch beheizten Schachtglühofen 
(A b b . 7) vorgenommen. Die Speicherverluste treten bei 
diesen Versuchen voll hervor, da der Ofen bei jeder Glühung 
vom kalten Zustand, das heißt von 20° aus angeheizt wurde. 
Die Glühguttemperaturen wurden durch ein Thermoelement 
mit einem Temperaturregler auf 680° gehalten.

Die beobachteten Werte sind in der Zahlentafel 2  zu
sammengestellt. Die durch die Versuche ermittelte Ab
hängigkeit des Energieverbrauches von der Ausnutzung der 
lichten Ofenhöhe ist in der Abb. 9  zu sehen. Man erkennt,

l-n b ztu .x  m  mm
j i / , \ i i i i
m  m m  7750 2000

Ausnutzung den b'cbten bfenböbe in  %  

A bbildung 9. A bhängigkeit des E nerg ieverbrauchs 
von  d er A usnu tzung  d er lich ten  O fenhöhe.
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daß eine Erhöhung der Ausnutzung von 78 auf 93%, also 
11111 19,2 %, den kWh-Verbrauch von 265 auf 242 kWh/t, 
also um 8,7 % senkt.
IV. A n w e n d b a r k e i t  der b e h a n d e l t e n  Aufgabe.

Diese Arbeit behandelte nur die Ausnutzung einer Raum
ausdehnung, es ist aber selbstverständlich, daß man, wenn 
es erforderlich ist, die lichten Ofenabmessungen auch auf 
die besten Ausnutzungen zweier oder aller drei Richtungen 
im Raum abstimmen muß. In diesem Fall ist jede Richtung 
fiir sich zu untersuchen.

Sind zur Bestimmung der wirtschaftlichsten lichten 
Abmessungen keine statistischen Verteilungskurven vor
handen, dann ist das analytische Lösungsverfahren an
zuwenden. Man braucht nur zu wissen, zwischen welchen 
Abmessungsgrenzen der größte Teil des Einsatzgutes Vor
kommen wird. Weniger vorkommende Abmessungen be
rücksichtige man nicht. Zur Lösung dieser Aufgabe denke 
man sich über dem geschätzten Bereiche eine Wahrschein
lichkeitskurve, deren Höchstwert in der Mitte des Bereiches 
liegt und deren Einheit die Hälfte des Bereiches ist.

Als Beispiel sei die günstigste Lagerabmessung für ein- 
und zweifach zu lagernde Blöcke mit Längen von 600 bis 
1000 mm zu bestimmen. Die Einheit ist also 200 mm und 
die Lage a des Höchstwertes der gedachten Wahrschein
lichkeitskurve vier Einheiten. Die günstigste Lagerabmes
sung nach den Gleichungen (4) ist dann 1 =  2 x =  1872 mm.

Die Ausführungen dieser Arbeit lassen die Lösung weiterer 
Aufgaben zu. Zum Beispiel die günstigste Lagerentfernung 
auf den Förderbalken bei Schrittmacheröfen für Rohre oder 
bei Fördereinrichtungen für Stäbe und Rohre. Es zeigt sich 
hier, daß derartige Einrichtungen erheblich besser ausgenutzt 
werden könnten; es muß zwar zugelassen werden, daß die 
größten Rohr- oder Stabdurchmesser zwei benachbarte Lager 
in Anspruch nehmen dürfen. Eine weitere Anwendung zeigt 
folgendes Beispiel: Ein Betrieb schneidet aus einem breiten 
Bande mehrere gleich schmale Bänder, die je nach Wunsch 
der Bezieher auftragsweise verschieden sind. Der Betrieb 
plane nun eine Lagerhaltung in dem breiten Bande, aber nur 
in einer Breitenabmessung. Diese Breitenabmessung, die 
beim Zerschneiden auf schmale Sorten den geringsten Ab
fall ergeben soll, ist mit denselben Gleichungen zu bestim
men wie in der vorliegenden Arbeit die lichte Ofenab
messung. Die gleichen Verhältnisse liegen vor, wenn aus

einer Einheitsblechtafel Stanzteile, die serienweise in ihren 
Abmessungen verschieden sind, und von denen mehrere 
nach ein oder zwei Richtungen aus den Blechen entfallen, 
angefertigt werden sollen. Eine andere Anwendung sei 
aus dem Röhrenwalzwerk entnommen: Zwei Pilgergerüste 
werden von einem Elektromotor angetrieben, und es ist 
beabsichtigt, beim Auswalzen der größeren Rohre nur mit 
einem Pilgergerüst und der kleineren und mittleren Rohre 
mit beiden Gerüsten gleichzeitig zu arbeiten. Diese Arbeits
weise gestattet mit kleineren elektrischen Anlagen auszu
kommen, die gleichzeitig besser ausgenutzt werden. Das 
Röhrenwerk wird seine Stromspitzen niedriger und seine 
Stromabnahme gleichmäßiger halten, daher wird, falls 
ein entsprechender Stromtarif vorhanden ist, an Leistungs
gebühren gespart werden. Die Frage, wie groß bei dieser 
Arbeitsweise der Walzenantriebsmotor zu wählen ist, bzw. 
bis zu welchen Rohrabmessungen man mit beiden Pilger
gerüsten gleichzeitig arbeiten darf, um die erwähnten Vor
teile im größtmöglichen Ausmaße zu erreichen, läßt sich 
mit dem behandelten Rechnungsgang beantworten.

Allgemein sind die Ergebnisse dieser Arbeit anwendbar, 
wenn serienweise Abmessungen in oder über eine andere 
gelagert oder aus einer größeren hergestellt werden sollen; 
hierbei seien die Abmessungen innerhalb der Serien gleich, 
dagegen die der verschiedenen Serien teils unterschiedlich.

Zusammenf assung.
Es wird untersucht, wie die lichten Ofenabmessungen 

durch stückiges Wärmgut ausgenutzt werden. Das Vor
kommen bestimmter Abmessungen des Wärmgut es ge
stattet, auf graphische oder rechnerische Weise eine lichte 
Ofenabmessung zu bestimmen, die über einen längeren Zeit
abschnitt die Ofenbreite am günstigsten ausnutzt. Die Aus
nutzung sämtlicher untersuchter Oefen konnte durch Ver
änderung einer lichten Abmessung verbessert werden. Die 
Verbesserung der Ofenausnutzung gestattete den Wärme- 
verbrauch zu vermindern und die Ofenleistung zu steigern. 
Durch eine Ausnutzungssteigerung um 10 % wurden an 
kohlegefeuerten Blockrollöfen etwa 6 % Brennstoff und an 
einem elektrischen Schachtglühofen 4,5 % Strom erspart. 
Die Anwendung der günstigsten lichten Abmessungen an 
einem neu zu errichtenden Ofen gewährleistet gegenüber 
anderen Maßen geringere Absehreibungs- und Verzinsungs
kosten je Tonne Wärmgutdurchsatz.

Umschau.
Stückigmachung von Feinerzen zu Geröllkugeln und ihre 

Reaktionsfähigkeit.
B ring t m an Peinerze in  kaltem , angefeuchtetem  Zustande in 

eine Trom m el u nd  se tz t diese in  drehende Bewegung, so bilden
sich durch  Zusam m en
ballung kleine und  
größere K ugeln, so
genanntes G e rö ll .  
D urch Zusatz von ge
eigneten B indem itteln  
und  durch  V erdam p
fung der F euch tigkeit 
erhärten  die K ugeln 
und  bilden ein sehr 
poriges Erzeugnis (vgl. 
Abb. 1), das im  V er
gleich m it gebroche
nen und abgesiebten 
E rzen  und  den ver
schiedenen A rten von 
S in tern  und B riketts 
sehr günstige Reduk- 

A b b i l d u o g l .  B r u c h f l ä c h e  e i n e r  G e r ö l l k u g e l .  tionsfähigkeit h a t 
[V erfahren von  C. A. Brackeisberg, H em er i. W .1)]. Diese beruh t 
im  wesentlichen  auf dem  U m stand, daß  die Kugeln infolge der 

*) D. R . P . N r. 287 606 (1913).

Zahlentafel 1. E r g e b n i s  v o n  R e d u k t i o n s v e r s u c h e n  
1000° m i t  v e r s c h i e d e n e n  E r z e n  u n d  S i n t e r n .

bei

S t o f f

S y  d v a r a n g e r - S c h l i c h  
D w i g h t - L l o y d - S i n t e r  . . 
B r i k e t t s  . .
Gerön

K i e s a b b r ä n d e  
S t ü c k e  v o n  5  b i s  1 0  m m  
G e r ö l l .........................................

G e m i s c h  a u s  2 0 %  G i c h t 
s t a u b u n d  8 0 %  K i e s 
a b b r ä n d e  

S i n t e r  a u s  d e m  H e b e r l e i n -
K o n v e r t e r  .......................

G e r ö l l

K i r u n a - E r z  
S t ü c k e  v o n  1 0  b i s  2 0  m m  
G e r ö l l  0 ,5  m m

T i t a n e i s e n s a n d  
G e r ö l l  . .

E r z e u g t e s  
m e t a l l i s c h e s  E i s e n

V e r b r a u c h  a n  
W a s s e r s t o f f

g e 
s a m t

g

i n
m i n

g / m i n
g e 

s a m t

1

d a v o n
a u s g e 
n u t z t

° //o

j e  g  r e 
d u z i e r t e s  

E i s e n

1/g

1 7 8
2 0 0
2 0 0

1 7 0
1 4 0
1 0 0

1 ,0 5
1 ,4
2 ,0

6 7 8
5 3 7
4 5 8

1 3 ,7
2 1 ,0
2 6 ,0

3 ,8
2 ,7
2 ,3

2 0 0
2 0 0

1 0 0
9 0

2 ,0
2 ,2

5 7 0
4 2 7

2 1 ,0
2 9 ,0

2 .9
2 ,1

1 0 0
2 0 0

1 9 0
9 0

0 ,5 3  
2  2

7 9 5
4 5 8

5 ,9
2 6 ,0

4 .2
2 .3

2 0 0
2 0 0

1 2 5
8 0

1 .6
2 ,5

7 6 0
5 1 3

1 4 ,5
2 0 ,8

3 ,8
2 ,6

2 0 0 1 2 0 1 ,7 6 2 5 2 0 ,0 3 ,1
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V erdunstung  des B indem ittels bei n iedrigen  T em peratu ren  einen 
gleichm äßig verte ilten  g roßen  P o re n rau m  aufw eisen, der w eder 
durch  S in terung  noch durch  den  D ruck  d er B rik e ttie ru n g  be
e in träch tig t w orden ist. D ie K ugelform  des Gerölls is t  zudem  fü r 
die D urchgasung des gesam ten  O fenraum s besonders günstig , weil

frz //7  SfücAe/7y0/7 72 ¿>/s22/7//77

en th ä lt. U m  kohlenstofffreien E isenschw am m  zu erzielen, m uß 
ein  U eberschuß an  K ohlensto ff verm ieden  w erden ; e in  noch 
verb leibender R e st a n  S auerstoff m uß  du rch  W asserstoff ab g eb au t 
w erden (vgl. Abb. 3), wobei auch  aufgenom m ener Schwefel aus 
dem  E isenschw am m  restlo s en tfe rn t w ird . B .

ffero//aus/e//7ez'zza/7 ¿7,S/77/77 
W

U h »

222

¿7 2 0  70  2 0  20
S e 0 ’i/S7/'o/7Sze////7/77//7

aufeinander geschichtete K ugeln  ann äh ern d  gleicher G röße, wie 
bei keiner anderen S ch ü ttu n g , infolge des großen freien  Q uer
schn ittes den  Gasen geringsten  W id erstan d  bieten.

Bei der U n t e r s u c h u n g  d e s  R e d u k t i o n s v e r l a u f e s  v e r 
s c h i e d e n e r  S tü c k f o r m e n  w urde jew eilig eine E rzm enge, die 
200 g F e  en th ie lt, in  ein  sen k rech t stehendes P ro b e ro h r einge
b rach t u n d  ih r  V erh a lten  gegen E inw irk u n g  v o n  W asserstoff 
festgestellt. D ie so e rm itte lten  W erte  sind  in  Zahlentafel 1 w ieder
gegeben, d re i besonders kennzeichnende E rgebnisse von  E rz- 
geröll, S tückerz u n d  D w igh t-L loyd-S in ter sind  aus den  R e d u k 
tionskurven  d er Abb. 2  ersich tlich . E s  zeigte sich, daß  beim  
E rzgeröll in  d er k ü rzesten  Z e ite in h e it die g rö ß te  M enge W asser
stoff a k tiv  w urde, so d aß  d er S auersto ffabbau  der jew eils gleich 
großen M enge E isen  beim  G eröll bere its  in  80 m in, beim  S tückerz 
in 125 m in u n d  beim  S in te r e rs t in  m ehr d enn  170 m in  beendig t w ar.

Bei d er R e d u k tio n  d u rch  festen  K ohlensto ff —  d u rch  Zw i
schenlagerung oder E in b in d en  von  gem ahlenem  K oks oder 
K ohle in  d ie  K ugeln  —  vo llz ieh t sich d er A bbau  des E rzsauersto ffes 
w esentlich langsam er a ls  bei d e r G asreduk tion , u n d  n u r  unvo ll
s tänd ig , w enn  n ic h t K oh lensto ff im  U eberschuß  v o rh an d en  is t, 
w obei das sich b ildende G as in  d er le tz te n  P hase  90 bis 95 %  CO

Elektrolytische Schlackenbestimmung in Eisen und Stahl.
D ie V erfahren , die b isher en tw ickelt w urden, u m  bei te c h 

n ischem  E isen  die Schlackeneinschlüsse vom  M etall ab zu tren n en  
u n d  einer besonderen  chem ischen U n tersuchung  zugänglich  zu 
m achen, h aben  b islang noch zu  keinem  befriedigenden E rgebnis 
g efüh rt. D ie vorgeschlagenen chem ischen V erfah ren  lassen  vor 
allem  die B estim m ung v o n  E isen- u n d  M anganoxydul in  den  
E insch lüssen  n ic h t zu, w ährend  die V erfahren , d ie eine e lek tro 
ly tische A uflösung des E isens vorsehen, deshalb  noch n ich t b rau ch 
b a r sind , weil die als A nodenschlam m  anfa llenden  S ch lacken
einschlüsse te ils  vom  E le k tro ly ten  angegriffen, te ils  d u rch  se
ku n d äre  R e ak tio n e n  im  E le k tro ly ten  veru n re in ig t w erden. Z ur 
Behebung dieser Schw ierigkeiten  is t es notw endig , ih ren  U rsachen  
in  p lanm äß iger F o rschung  nachzugehen. D ieser A ufgabe h ab en  
sich R . T r e j e  u n d  C. B e n e d i c k s 1) un terzogen . Sie w urden  
dazu  du rch  d ie  F ests te llu n g  v e ra n la ß t, d a ß  sich bei A usprobung  
des von  C. H . H e r t y  ju n ., G. R . F i t t e r e r ,  W . E . M a r s h a l l  ju n .2)

*) J e r n k o n t .  A n n . 116 (1932) S. 1 65 /96 .
2) M in. m e ta llu rg . I n v e s t . ,  B u ll.  4 4  (1929); v g l. S ta h l  u . E ise n

50  (1930) S . 601 .

•2Z002
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A b b ü d u n g  3 .  V e r l a u t  d e r  R e d u k t i o n  v o n  G e r ö l l  a u s  S y d v a r a n g e r - S c h l i c h  m i t  1 2  %  K o k s  u n d  1 2  %  K o h l e .
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und  ß .  R . B i t t e r e r 1) em pfohlenen V erfahrens Mängel zeigten, 
welche die B rauchbarkeit des Verfahrens s ta rk  beein trächtig ten . 
Die am erikanischen Forscher konnten  offensichtlich diese Mange 
deswegen n ich t beheben, weil ihre theoretischen E rörterungen  
den Verhältnissen n ich t voll gerecht wurden. Treje und  Benedicks 
ergänzen nun  diese Ueberlegungen in  glücklichster Weise.

E in  erheblicher Mangel des Verfahrens nach F itte re r  besteht 
d arin , daß  der E lek tro ly t w ährend der E lektrolyse Sauerstoff 
und  W asserstoff abscheidet u nd  deshalb an  d e r  Anode sauer, 
a n  der K athode alkalisch wird. H ierdurch wird einm al ein 1 eil 
d e r R ückstände aufgelöst, zum  anderen erfolgt eine Abscheidung 
von H ydraten , welche die R ückstände verunreinigen u nd  so die 
Analyse s ta rk  beeinträchtigen. Die Abscheidung von Sauerstoff 
an  der K athode lä ß t sich n u r dann  vermeiden, wenn der E lek tro ly t 
so gew ählt wird, daß  die Abscheidungsspannung seines Anions 
u n te r der des Sauerstoffs (1,33) liegt. Wie die elektrochem ische 
Spannungsreihe angibt, ist dies bei Brom id- und  Jod id-Ionen  
(0,99 und  0,52) im  Gegensatz zu Sulfat- und  Chlor-Ionen (1,90 
und  1,34), wie sie in  den bisherigen A rbeiten verw endet w urden, 
der Fall. Die W asserstoffabscheidung kann  in  gleicher Weise 
unterbunden werden, wenn m an die Abscheidungsspannung des 
K ations im  V erhältnis zu der des W asserstoffs ern iedrig t. T reje 
u nd  Benedicks erreichen dies dadurch, daß  sie die K athode 
m it einem kupferhaltigen E lek tro ly ten  um geben, der durch  eine 
poröse Zwischenwand vom  A nodenraum  getrenn t w ird, um  efne 
Ausfüllung des K upfers an  der Eisenprobe zu verm eiden. Versuche, 
du rch  A usnutzung der U eberspannung von W asserstoff an  einer 
Quecksilberelektrode dem  erw ähnten M ißstand abzuhelfen, 

fü h rten  n ich t zu befriedigenden Ergebnissen.

E ine weitere Fehlerquelle des elektrolytischen V erfahrens 
lieg t darin , daß  der E lek tro ly t m it zunehm endem  E isengehalt 
sauer w ird und  dann  die R ückstände stä rker angreift. D er G rund 
hierfür liegt in  der H ydrolyse der Eisensalze [Fe - • +  2 H 20  ^  
Fe  (OH)2 (undissoziiert) +  2 H -], die eine B ildung freier W asser
stoff-Ionen bew irkt. Diese H ydrolyse kann  durch  Z usatz kom plex
bildender Salze, wie z.B . N atriu m zitra t, zurückgedrängt w erden, so 
daß die W asserstoff-Ionen-K onzentration des E lek tro ly ten  in  e r
träglichen Grenzen gehalten werden kann. D urch Lösungsversuche, 
die m it verschiedenen E lektrolytflüssigkeiten an  M anganoxydul 
angestellt wurden, w ird von Treje und  Benedicks der N achw eis 
erbracht, daß ein E lek tro ly t, der aus einer 0 ,1-n-K alium brom id- 
l’ösung u n te r Zusatz von 10 bis 15 %  N a triu m z itra t (pH =  7,3 
bis 7,4) besteht, w ährend 20 h  n u r 2 bis 0,9 %  G ew ichtsverlust 
bei der eingewogenen M anganoxydulm enge hervorruft. A ller
dings stellen diese Versuche fü r den p rak tischen  Zweck noch 
keinen vollen Beweis dar, da der Z u tr i t t  des E isens zum  E le k tro 
ly ten  den ps -W ert nach  20 h  au f 5,2 bei 10 % u nd  5,7 bei 15 % 
N atrium zitra tzusatz  sinken läß t. Auf G rund ih rer V orversuche 
wählen T reje u n d  Benedicks eine 0,1-n-K alium brom idlösung 
m it 10 %  N atrium zusatz  als A nodenflüssigkeit, eine lOprozentige 
K upfersulfatlösung als K athodenflüssigkeit.

Zum Beweise fü r die B rauchbarkeit des so abgeänderten  
V erfahrens werden alsdann vier verschiedene S tahlproben m it 
verschiedenartigen Schlackeneinschlüssen in  der E lektrolyse 
behandelt. D as E rgebnis kann  jedoch n u r in  q ualita tiver H insicht 
als bew eiskräftig angesehen werden, da  die Ergebnisse der Schlak- 
kenanalyse nu r nach dem  Befund der m ikroskopischen Schlacken
untersuchung ausgew ertet w erden konnten . Zu einer genauen 
Beweisführung h ä tte n  bekannte Schlacken u n te r  der E inw irkung 
der sich verändernden E lek tro ly ten  beobachtet werden müssen. 
Zudem  h ä tte n  die Sulfidschlacken einer stärkeren  B erücksichti
gung bedurft.

T reje und  Benedicks berichten  dann noch über einige V er
suche, die sie m it höhergekohltem  E isen  durchgeführt haben. 
Bei diesem W erkstoff w ird der Anodenschlam m  durch Z em entit 
verunreinigt. D ie Verwendung gehärte ter (zem entitfreier) P roben 
war n ich t möglich, da sich kolloidale K ohle ahschied und  den 
R ückstand  unbrauchbar m achte. Es gelang aber, in  P roben m it 
köm iggeglühtem  Z em entit diesen durch  Auslese m it einem 
M agneten zu entfernen, das gleiche glückte bei einem  weißen 
Roheisen.

Die begonnenen Versuche werden w eiter festgesetzt. Schon 
je tz t darf m an aber sagen, daß  die gründliche E rforschung der 
vorliegenden Verhältnisse bereits zu einem erheblichen F o rtsch ritt 
in  der E ntw icklung der V erfahren zur Rückstandsbestim m ung 
in  E isen  und  S tahl geführt h a t, so daß m an ihre A ussichten je tz t 
hoffnungsvoller betrach ten  darf, als dies bisher an dieser Stelle 
geschehen is t. H  Wentrup_

A m er. In s t .  m in . m e ta llu rg . E n g r. T echn . P u b l.  N r. 440
(1931); vg l. S ta h l u . E ise n  51 (1931) S. 1578.

Bergakademie Clausthal.
Im  neuen  In s t i tu t  fü r  M asch inenkunde u n d  E lektro technik  

der B ergakadem ie C lausthal (H arz) f in d e t u n te r  L eitung  von 
Professor S ü c h t i n g  vom  12. bis 17. S ep tem b er 1932 ein  Ferien
ku rs  fü r m aschinentechnische U ebungen, u n d  vom  26. September 
bis 1. O ktober 1932 ein F erien k u rs fü r  elek tro techn ische  Uebungen 
s ta tt .  N ähere A ngaben e n th ä lt  e in  „ A u sk u n ftsb la tt“ , das auf 
A nfordern v on  dem  g en an n ten  In s t i tu t  kosten los ü b e rsan d t wird.

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Die Erstarrung und Kristallisation der Stahlblöeke sowie ihre 
Beeinflußbarkeit durch die Gießtemperatur und die Unterkühlungs

fähigkeit des Stahles.
B e r n h a r d  M a t u s c h k a 1) s te llte  eingehende Untersuchungen 

an , d ie  zu folgenden E rgebnissen  fü h rte n :
Die E rs ta rru n g  u n d  K rista llisa tio n  d er S tah lb löcke ist ein 

vollkom m en gesetzm äßiger V organg. D ie äußeren  Bedingungen, 
die diese V orgänge ein leiten  u n d  fo rtfüh ren , sind gegeben durch die 
gesetzm äßige W ärm eabfuh r des B lockes d u rch  die K okille. Die 
inneren  E rs tarrungsbed ingungen  b es tim m en  d ie A rt u n d  Weise, 
in  der bei gegebenem  W ärm een tzug  d u rch  d ie K okille  die E r
sta rru n g  u n d  K ris ta llisa tio n  im  B lock innern  v e rläu ft. Sie werden 
in  erster L inie beeinfluß t d u rch  die G ieß tem p era tu r u n d  die U nter
kühlungsfäh igkeit des S tahles. J e  n ach  d er chem ischen Zusam
m ensetzung u nd  der physika lischen  u n d  kristallographischen 
E ig e n a rt des S tahles stehen  G ieß tem p era tu r oder U nterkühlungs
fähigkeit im  V ordergrund. In  allen  F ä llen  fü h ren  niedrige Gieß
tem p era tu ren  u n d  der höchste  G rad  d er D esoxydation , E n t
gasung, S ch lackenreinheit u n d  Legierung zu r A usb ildung  feinerer 
P rim ärk ris ta llisa tio n  u n d  geringerer Seigerungen, das ist zur 
G ütesteigerung du rch  höchstm ögliche G leichm äßigkeit.

Die Bestimmung des Gasverbrauches von Gasmaschinen aus den 
W ärme- und Energieausgaben (Ausgabenverfahren).

G u s ta v  N e u m a n n  u n d  H e r b e r t  P a u s e 2) beschreiben 
u n te r  A nführung von  A usw ertungsform eln  ein  V erfahren zur 
B estim m ung des G asverbrauches von  G asm aschinen auf Grund 
der M essung der einzelnen A usgaben, das m it E rfo lg  angewendet 
w erden kann , w enn die u n m itte lb a re  G asm essung infolge der 
pulsierenden S tröm ung unzuverlässig  erschein t. Parallelmessun
gen m it einem  G asbehälter u n d  nach  dem  Nebenstrom -Im pf- 
verfahren  (vgl. M itt. W ärm estelle V. d . E isenh . N r. 140, S. 448) 
s tim m ten  m it den  E rgebnissen  dieses V erfahrens g u t überein. 
E s  w erden die E rgebnisse von V ersuchen a n  Z w eitak t- u nd  Vier
tak tm asch inen  angefüh rt u n d  E rfah ru n g en  h insichtlich  der 
Sekundärlufteinstellung m itgete ilt. E in e  A enderung  der Spül- 
lu ftzu fu h r ergab  bei Z w eitak tm asch inen  bei unverändertem  
G asverbrauch eine bedeu tend  erh ö h te  A bhitzedam pferzeugung. 
A uch bei V iertak tm asch inen  e rfo rd ert d ie E inste llu n g  der Misch
lu f t u n d  der Spül- u n d  N ach lade lu ft besondere Aufm erksam keit. 
E s w ird eine zw eckm äßige V ersuchsanordnung  zu r richtigen  E nt
nahm e von A bgasproben bei pu lsierender S trö m u n g  beschrieben.

Mechanische und magnetische Ausscheidungshärtung der Eisen- 
Kobalt-Wolfram- und Eisen-Kobalt-Molybdän-Legierungen.

Bei U ntersuchung  von  E isen-K obalt-L eg ierungen  mit 
w echselndem  W olfram - oder M olybdänzusatz  w urde von  W e rn e r  
K ö s t e r 3) festgestellt, daß  die A enderung  d er H ä rte  m it der 
A n laß tem peratu r verschieden v e rläu ft, je  nach d em  d as Ausgangs
gefüge der Legierung ferritisch , au s ten itisch  oder martensitisch 
ist. D urch Verfolgung der A enderung  des spezifischen Gewichts, 
der elektrischen L eitfäh igkeit u n d  d er m agnetischen  Sättigung 
w urde festgestellt, daß  der A nlaßvorgang  bei den  ferritischen und 
austenitischen Legierungen allein  au f d e r A usscheidung der im 
U eberschuß gelösten M ischkristalle d er R e ihen  F e 3W 2-CoW bzw. 
F e3Mo2-CoMo b e ru h t; bei den  m arten sitisch en  Legierungen tritt 
außerdem  die U m w andlung von  R e s ta u s te n it  h inzu, die bei etwas 
tieferen T em peratu ren  als die A usscheidung einse tz t. D ie Härtung 
der ferritischen Legierungen w ird  beschleunigt, w enn der über
sä ttig te  a-M ischkristall d u rch  A bschrecken aus dem  v-Zustand 
erzeugt w urde. D ie H ärtew erte  nehm en  bei allen drei Gefüge
zuständen m it steigendem  K o b alt-  u n d  W olfram - bzw. Molybdän
gehalt zu. E s w urden H ä rte n  bis zu 70 Rockwell-C-Einheiten 
gemessen.

Die durch die A usscheidung hervorgerufene  magnetische 
H ärtu n g  der q -Legierungen fin d e t bei n u r  w enig höheren  Tempe-

r) Ar(-h - E isenhüttenw es. 6 (1932/33) S. 1/12 (Stahlw.- 
Aussch. 232).

2) A rch. E isenhü ttenw es. 6 (1932/33) S. 13/16 (Wärme
stelle 165.) '

3) A rch. E isenhü ttenw es. 6 (1932/33) S. 17/23 (Werkstoff- 
aussch. 181).
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ra tu re n  s t a t t  a ls die m echanische H ä rtu n g . D ie A ufw eitung der 
Induktionssch le ife  n im m t b e träch tlich e  W erte  an . Im  H ö ch st
fall w urde eine Z unahm e d er K o erz itiv k ra ft au f den  75fachen 
W ert des abgesch reck ten  Z ustandes beobach te t. D ie K o erz itiv 
k ra ft b e trug  in  diesem  F a lle  350 O ersted  bei 7300 G auß R em anenz. 
Die K o erz itiv k ra ft n im m t m it  ste igendem  W olfram - bzw . M olyb
dän- u n d  K o b a ltg eh a lt zu. D ie R em anenz n im m t m it ste igendem  
W olfram - bzw . M olybdängehalt a b  u n d  m it  ste igendem  K o b a lt
gehalt zu.

Die au sscheidungsgehärte ten  m arten sitisch en  L egierungen 
eignen sich als Schneidlegierungen, die ferritischen  L egierungen 
als D auerm agnete, fü r  deren  H erste llung  u n d  V erw endung sich 
daraus n euartige  M öglichkeiten  ergeben.

Härtbarkeit und Anlaßbeständigkeit von Stählen mit schwer
löslichen Sonderkarbiden.

A n W olfram stäh len  u n d  besonders a n  V an ad in s täh len  w urde 
von E d u a r d  H o u d r e m o n t ,  H u b e r t  B e n n e k  u n d  H a n s  
S c h r ä d e r 1) u n te rsu ch t, w ie sich  d ie A nw esenheit der S onder
karbide beim  H ä r te n  u n d  A nlassen  au sw irk t. Info lge des E n tzu g s 
von K ohlenstoff fü r  die B ildung  des b etreffenden  K arb id s  w ird 
bei gleichen H ä rte te m p e ra tu re n  die H ä rte fäh ig k e it gegenüber 
K ohlensto ffstäh len  v e rrin g e rt, w eil d ie m eisten  S onderkarb ide 
gegenüber Z em en tit schw erer löslich  sind . W egen d er k ris ta lli
sa tionshem m enden W irk u n g  d e r  S onderkarb ide  sind  diese S täh le  
gegen U eberh itzung  sehr unem pfind lich . D a  m it ste igender 
T em peratu r die K arb id e  im m er m ehr in  L ösung  gehen, v e rrin g e rt 
sich d am it die k ritisch e  A bkühlungsgeschw indigkeit, die D u rch 
h ä rtu n g  n im m t zu . B eim  A nlassen  scheiden sich d ie bei höheren  
T em peratu ren  schw er in  L ösung  gehenden  S onderkarb ide  auch  
erst bei höheren  T em p era tu ren  w ieder au s dem  a-M ischkristall 
aus u n d  bew irken d ad u rch  eine A r t  A usseheidungshärtung . D iese 
ü berlagert sich dem  H ä rte a b fa ll infolge d er Z ersetzung des M arten 
sits  und  fü h rt dadurch  zu  dem  sekun d ären  H ärtean s tieg  zw ischen 
500 u n d  600°. Diese A usscheidung des V anad inkarb ides is t  die 
U rsache d er erhöh ten  S ch n ittle is tu n g  u n d  d er W arm festigkeit 
zw eckm äßig vo rb eh an d e lte r V anad in s täh le . Bei hochlegierten  
S tählen, z. B. Schnellstählen , kan n  d azu  beim  erstm aligen  A n
lassen noch die H ärte ste ig eru n g  d u rch  U m w andlung  des R e st
austen its h inzukom m en. D ie A n laß b estän d ig k e it dagegen is t  
ausschließlich au f A usscheidungshärtung , u n d  zw ar w esentlich 
der S onderkarbide, zu rückzufüh ren .

Die W irkung des V anad in s w urde  noch  a n  m ehrfach  legierten  
B austäh len  u n te rsu c h t. A uch  h ie r  ä u ß e r t sie sich  n ach  zw eck
entsprechender W ärm ebehand lung  in  e in er g roßen  A n laß b estän 
digkeit; gleichzeitig fä llt  ab er d ie  K erb zäh ig k e it infolge der A us
scheidung von  V an ad in k a rb id  verhä ltn ism äß ig  ab .

Das System Eisen-K ohalt-K ohlenstoff.
D urch  A ufnahm e v o n  A bküh lungskurven , d u rch  Gefüge- 

beobach tungen  u n d  m ag netom etrische  M essungen w u rd e  von  
R u d o l f  V o g e l  und  W e r n e r  S u n d e r m a n n 2) das Z u stan d s
schaub ild  fü r  E isen -K obalt-L eg ierungen  m it K ohlensto ffgehalten  
bis 5 %  u n te rsu ch t. D an ach  scheiden sich p rim ä r d re i K ris ta ll
a r ten  a b : te rn ä re  a-M ischkristalle , te rn ä re  y -M ischkristalle u n d  
G rap h it; p rim ä re  Z em en titausscheidung  w urde bei d er ange
w andten  A bkühlungsgeschw indigkeit v o n  1 bis 2 ° /s  n ic h t beob
ach te t. D as E u te k tik u m  b es teh t aus te rn ä re n  M ischkristallen  u n d  
Z em entit oder G raph it. D ie B ereiche, in  denen  zem entitisches oder

')  Arch. E isenhü ttenw es. 6 (1932/33) S. 24/34 (W erkstoff- 
aussch. 182).

2) A rch. E isenhü ttenw es. 6 (1932/33) S. 35/38.

g raph itisches E u te k tik u m  a u f tr i t t ,  w erden  d u rch  ein  U ebergangs- 
geb iet g e tren n t, in  dem  beide P hasen  n ebeneinander Vorkommen. 
Legierungen  in  diesem  K onzen tra tio n sb ere ich  w echseln le ich t von  
d er g raph itisch en  zu r zem en titischen  E rs ta rru n g  bei geringen 
A enderungen d er A bkühlungsgeschw indigkeit oder des D ruckes, 
E rscheinungen , d ie vom  um g ek eh rten  H a rtg u ß  h e r  b e k a n n t sind.

D ie A bhängigkeit d e r H ä r tb a rk e it  d e r K o b a lts tä h le  v on  ih re r 
Z usam m ensetzung w urde  fü r  eine bestim m te  A bschreckgeschw in
d igkeit festgelegt.

D ie U m w andlungen  im  festen  Z ustande fü h ren  in  den  L egie
rungen  bis zu  80 %  Co zu  P e rlit, der aus b in ären  a-M ischkristallen  u n d  
Z em en tit oder G rap h it b esteh t. F ü r  die P ro b e n  m it 80 bis 94%  Co is t 
d e r Y-M ischkristall bis R a u m te m p e ra tu r  beständ ig . Die m agne
tisch e  U m w andlung des E isens w ird  du rch  K o b a lt zu höheren  T em 
p e ra tu re n  verschoben  u n d  fä llt, sow eit d e r  K ohlensto ffgehalt höher 
is t, als dem  P u n k te  O e n tsp rich t, m it d er a-y-U m  W andlung zu 
sam m en; sie w urde in  Legierungen bis zu  70 %  Co beobach te t.

F ü r  Legierungen m it G ehalten  b is 10 %  Co u n d  2 %  C 
w urde fü r  eine A bschreckgeschw indigkeit v on  65°/s d er Bereich 
b es tim m t, innerhalb  dessen M arten sit a u f t r i t t ;  A usten it, ebenso 
S orb it u n d  T ro o stit w urden  n ich t beobach te t.

Ueber die Anwendung des Chlorrückstandsverfahrens bei Roheisen 
und Gußeisen.

Im  S ch rifttu m  angegebene V ersuchsergebnisse v o n  B ard en 
h eu er u n d  D ickens ü b er die E inw irkung  von  M anganoxydul auf 
Ferrosiliz ium  im  C hlorstrom  w urden  von  E d u a r d  M a u r e r 1) in 
der R ich tu n g  ausgew ertet, den  Z usam m enhang  zw ischen v e r 
fügbarem  S auerstoff u n d  oxy d ie rte r S ilizium m enge aufzustellen . 
E s k o n n te  gezeigt w erden; daß  diese A bhängigkeit w eitestgehend 
v o n  dem  V erdünnungsgrad  des vo rhan d en en  Sauerstoffs in  seiner 
oxydischen V erb indung  einerseits u n d  des Silizium s anderse its 
unabhäng ig  ist, d aß  also das V erhältn is v on  vorhandenem  S auer
stoff zu  vorhandenem  Silizium  fü r  eine etw aige O xydation  das 
le tz te  in  a llererster L inie m aßgebend is t.

A uf d ie B estim m ung der K ieselsäure im  G ußeisen u n d  im  
G ießereiroheisen angew andt, ergäbe sich der H inw eis, d aß  die 
m it dem  C hlorverfahren  e rhaltenen  K ieselsäurem engen hierbei 
erheblich  feh lerhaft sein könn ten , u n d  d aß  diese W erte  deshalb  
sehr k ritisch  b e tra c h te t w erden m üß ten . D ie G röße des m ög
lichen  Feh lers w urde angegeben. C hloraufschlußversuche m it 
Guß- bzw. G ießereiroheisen sind  in  genügender A nzahl im  S chrift
tu m  n ic h t vo rhanden .

Die Verbrennungs- und Bildungswärme von Kohlenoxyd und 
Methan.

W a l t h e r  A. R o t h  u n d  H i l d e g a r d  B a n s e 2) geben eine 
genaue B eschreibung einer G anzm etallbom be m it B oschkerze als 
iso lierter Zündung, in  d er K oh lenoxyd  u n d  M ethan  bei gleich
b leibendem  V olum en v e rb ra n n t w erden.

Mach Vergleich d er d a m it gefundenen Z ahlen  m it den  von
F . D . R ossini im  B ureau  of S tan d a rd s auf anderem  W ege gew on
nenen  sind  die w ahrschein lichsten  W erte  fü r  die V erbrennungs
w ärm en  von  K ohlenoxyd  bei 20° u n d  gleichbleibendem  D ruck 
+  67,70 k ca l je  Mol, fü r  M ethan  u n te r  g leichen B edingungen, falls 
n u r  flüssiges W asser e n ts te h t, +  213 k ca l je  Mol, falls alles W asser 
bei 20° v e rd am p ft, +  191,9 k ca l je  Mol. D ie B ildungsw ärm e von 
K oh lenoxyd  aus gew öhnlichem  G rap h it is t  bei 20° u n d  gleich
b leibendem  D ruck  +  26,5, kcal, d ie von  M eth an  +  17,9. kcal.

*) A rch. E isenhü ttenw es. 6 (1932/33) S. 39/42.
2) A rch. E isenhüttenw es. 6 (1932/33) S. 43/46.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  2 7  v o m  7 .  J u l i  1 9 3 2 . )

K l. 7 a, G r. 12, H  226.30. K o n tin u ie rlich e  W alzenstraße. 
H eraeus V acuum schm elze A .-G . u n d  D r. W ilhelm  R ohn , H an au
a. Main.

K l. 7 a, Gr. 15, K  120 174. S chrägw alzw erk  zu r B earbeitung  
von hohlen  R u n d k ö rp em . X t.= 3n 9- P r >tz K ocks, D üsseldorf, 
Schlesische S tr. 93.

K l. 7 a , G r. 15, V  26 478; Zus. z. P a t .  548 452. W alzw erk  
zur H erste llung  n ah tlo se r  R ohre. V erein ig te S tah lw erke A .-G ., 
D üsseldorf, B re ite  S tr. 69.

K l. 7 a , G r. 16, K  238.30. W alzenka lib rierung  fü r  P ilg er
sehrittw alzw erke. W ilhelm  K u n s t, W up p erta l-B arm en , E h rlich s tr .3 .

[) D ie Anm eldungen liegen von  dem  angegebenen Tage
an während zweier Monate für jedermann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im P atentam t zu Berlin aus.

K l. 7 a, Gr. 23, K  122 529. F ed e rtrag v o rrich tu n g  fü r  die 
in  d er H öhe verste llb aren  W alzen  v o n  W alzw erken. F ried . 
K ru p p  G rusonw erk A .-G ., M agdeburg-B uckau.

K l. 7 a, Gr. 23, K  242.30. V orrich tung  zum  V erstellen  der 
D rucksp indeln  d er W alzgerüste  bei kon tinu ie rlich en  W alzen 
s traß en . F ried . K ru p p  G rusonw erk A .-G ., M agdeburg-B uckau.

K l. 7 a , Gr. 24, K  122 274. K ü h lb e tt  m it m ehreren  W alz
gu tzu füh rungen , R in n en  od. dgl. F ried . K ru p p  G rusonw erk A .-G ., 
M agdeburg-B uckau .

K l. 7 a , G r. 27, Sch 96 607. S tababsch iebevorrich tung , die 
h in te r  d er K altsch ere  eines K ü h lb e tte s  an g eo rd n e t ist. Scbloe- 
m ann  A .-G ., D üsseldorf, S te in str. 13.

K l. 10 a, Gr. 3, A  238.30. K oksofen . S taa tlich es K o n to r 
fü r  P a ten tie ru n g  u n d  V erw ertung v on  E rfindungen  „ P r is “ , M oskau.

K l. 10 a, Gr. 5, H  127 391. H e izm itte ls teu e ro rg an  fü r  
R egenera tivkoksöfen . H inse lm ann , K oksofenbaugesellschaft m .
b . H ., Essen, Z w eigertstr. 30.
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Kl. 10 a, Gr. 19, W  172.30. V orrichtung zur Abführung der 
bei der Beschickung der Koksöfen auftretenden Füllgase. WoodaU- 
Duckham  1920, L im ited, und  A rthu r McDougall, D uckham ,

Kl. 12 e, Gr. 5, S 98 613. E lektrische Gasreinigungsanlage. 
Siem ens-Schuckertwerke A.-G., B erlin-Siem ensstadt.

K l. 12 e, Gr. 5, S 75.30. Verfahren zur m ehrstufigen elek
trischen Reinigung von trockenen Gasen. Siem ens-Schuckert
werke A.-G., Berlin-Siem ensstadt.

K l. 18 a, Gr. 3, N  26 856. Verfahren zur E inführung des 
W indes in Hochöfen. H ans N iederreither, M ünchen, M artiusstr. 3.

K l. 18 b, Gr. 14, S 102 825. Q uerschnittsverengungs-Vor- 
richtung für die Züge von Regenerativöfen. F riedrich  Siemens 
A.-G., Berlin N W  6, Schiffbauerdam m  15.

K l. 18 b, Gr. 20, H  125 761. K altw alzen. H eraeus Vaeuum- 
schmelze A.-G., H anau  a. M.

K l. 18 b, Gr. 20, K  214.30. Verfahren zur H erstellung von 
ausscheidungshärtungsfähigen Eisen- und Stahllegierungen. Fried. 
K rupp  A.-G., Essen.

Kl. 18 b, Gr. 21, S 99 018. Beschickungsvorrichtung für 
Schmelzöfen, insbesondere Elektroofen. Siemens & Halske 
A.-G., Berlin-Siem ensstadt.

K l. 21 h, Gr. 18, H  126 152. Induktionsofen ohne E isenkern. 
Hirsch, Kupfer- und  Messingwerke A.-G., F inow  (Mark).

K l. 21 h, Gr. 29, B 137 294. V erfahren zum  elektrischen 
Zusammenschweißen der R änder von W erkstücken, insbesondere 
solchen von rohrförm iger G estalt. K arl Breitenbach, Düsseldorf, 
G runerstr. 109.

K l. 21 h, Gr. 29, 0  18 628. V orrichtung zur elektrischen 
W iderstandsschweißung von R ohren m it über und  seitlich der 
N ah t angeordneten E lektrodenrollen. F erd inand  Owesny, W it- 
kowitz, Z.-M .-Ostrau (Tschechoslowakei).

K l. 24 e, Gr. 12, C 44 395. Gaserzeuger m it um laufendem  
Brennstoffverteiler. W illiam  Climie, Falk irk , u nd  Jam es E inar 
Dunlop, Glasgow.

Kl. 49 h 3, Gr. 36, B 147 997. Schw eißdraht für A uftrags
schweißungen an  hochlegiertem  Eisen, insbesondere austenitischen 
Stählen. Gebr. Böhler & Co., A.-G., Berlin, Q uitzow str. 24— 26.

Kl. 49 i, Gr. 16, V 102.30. V erfahren u n d  Biegepresse zum  
Zuziehen der E nden von rohr- oder trom m elartigen  H ohlkörpern, 
insbesondere solchen für Hochdruckkessel. Vereinigte S tahlw erke 
A.-G., Düsseldorf, Breite S tr. 69.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  2 7  v o m  7 . J u l i  1 9 3 2 . )

Kl. 7 a, N r. 1 223 784. Lagerung Von K am m w alzen. Schloe- 
m ann A.-G., Düsseldorf, S teinstr. 13.

K l. 7 a, N r. 1 224 057. Lagerung von Arbeitswalzen. Schloe- 
m ann A.-G., Düsseldorf, S teinstr. 13.

Deutsche Reichspatente,

s t

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 550 556,
vom  11. S eptem ber 1927; ausgege
ben am  13. Mai 1932. E d e l s t a h l 
w e rk  R ö c h l in g  A k t.-G e s . in  
V ö lk l in g e n ,  S a a r .  (E rfin d er:
$ tp l.*3ng- E m il B roem el in  V ölk
lingen, Saar.) Verfahren zum A u s
walzen von Bändern und Blechen a u f 
geringe Stärken im warmen Zustande.

Vor und  h in te r  den  W alzen sind 
fahrbare oder feststehende Oefen a, 
b, c, d  vorgesehen. U m  einen se lb st
tä tig en  B etrieb  zu erreichen, w ird  
das W alzgut in  w echselnder R ich 
tu n g  durch  die W alzen gefü h rt und  
nach jedem  Stiche in  dem  einen oder
anderen  Ofen aufgerollt, w obei dem  Q 0
W alzgut so v iel W ärm e zugeführt
wird, wie zum  W eiterw alzen in  dem  gleichen ¡W alzenpaar er
forderlich ist.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 550 633, vom  19. J u li  1930; ausgegeben 
am  12. Mai 1932. W ilh e lm  W id u c h  in  W ie lk i e - H a jd u k i ,  
P o ln .  O .-S ., u n d  W il l i  R e x in  in  D ü s s e ld o r f .  Schrägwalzwerk.

D as W alzw erk d ien t zum  W alzen n ah tlo se r  beliebig langer 
R ohre aus starkw andigen  R ohrhü lsen  oder H ohlblöcken, wobei 
en tw eder das Schrägw alzw erk a  an  dem  in  einem  F u tte r  b  ein
gespannten  R ohrstück  c en tlang  g e fü h rt w ird  oder das Schräg-

walzwerk fes ts teh t u nd  das E in sp a n n fu tte r  fü r  das h in tere  Ende 
des R ohrstückes eine Längsbew egung au sfü h rt. D er durch die 
Schrägstellung d er W alzen beim  W alzen v eru rsach te  Vorschub 
u nd  die Drehbew egung d er R ohrhü lse oder des H ohlblockes wird 
durch  B rem sung der V orw ärts- u n d  D rehbew egung des Einspann
fu tte rs  so verzögert, daß  den  Schrägw alzen w äh ren d  des Walzens 
nu r so viel W erkstoff zugeführt w ird, als es se in  Streckverhältnis 
zuläß t. U nm itte lb ar an  das Schräg  walz w erk is t  e in  G latt- oder 
M aßwalzwerk d angeschlossen, w odurch das R o h r in  einem  Durch
gänge gleichzeitig ges treck t u n d  g eg lä tte t wird.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juni 1932 ') . —  In  Tonnen zu 1000 kg.

B e z i r k e
H ä m a t i t 

e i s e n

G ie ß e r e i  - 

R o h e i s e n

G u ß w a r e n

e r s t e r

S c h m e l 

z u n g

B e s s e m e r -

R o h e i s e n

( s a u r e s

V e r f a h r e n )

T h o m a s -

R o h e i s e n

( b a s i s c h e s

V e r f a h r e n )

S t a h l e i s e n ,
S p i e g e l 

e i s e n ,
F e r r o -

m a n g a n
u n d

F e r r o -
s i l i z i u m

P u d d e l -
R o h e i s e n

( o h n e
S p i e g e l 

e i s e n )
u n d

s o n s t i g e s
E i s e n

I n s g e s a m t

1 9 3 2 1931

.... J u n i  1 9 3 2 : 3 0  A r b e i t ä ta g e ,  1 9 3 1 :  3 0  A r b e i t s t a g e

S ie g - ,  L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u .  O b e r h e s s e n  .
S c h l e s i e n .........................................................................
N o r d - ,  O s t -  u .  M i t t e l d e u t s c h l a n d  . . . 
S i i d d e u t s c h l a n d ........................................................

I n s g e s a m t :  J u n i  1 9 3 2  

I n s g e s a m t :  J u n i  1 9 3 1

7  2 1 1

5 4 5 9 |  2 3  7 4 4  | |

4  2 3 0  

ß  8 7 7

1 4  4 0 4

5 2  0 5 2

1 7  4 1 2

2 3  2 8 0 5 4 6

1 9 8  9 8 0  

3 8 6  5 8 3

7 9  1 2 5  

1 1 1  6 9 3

i
2 6 2  5 0 8  

11  4 4 1  
5  9 7 5  

15  7 0 2  
1 4  2 9 5

1 3 2 3

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g

475 354 
22 623 
7 676 

47 984 
21 840

3 0 9  9 2 1  —

—  I 5 7 5  477 

1 0  3 3 1  I 19 183

J a n u a r  b i s  J u n i  1 9 3 2 :  1 8 2  A r b e i t s t a g e ,  1 9 3 1 :  1 8 1  A r b e i t s t a g e

R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  . . . .
S i e g - ,  L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u .  O b e r h e s s e n  . .
S c h l e s i e n ............................
N o r d - ,  O s t -  u .  M i t t e l d e u t s c h l a n d  
S ü d d e u t s c h l a n d .......................

85  932  

}  3 3 7 3  

1 5  7 6 0

1 7  4 6 8  
3 6  5 1 7  

6  6 7 4  

}  3 7  7 3 0 u 1 -

1 2 1 6  2 9 6  

|  1 4 8  1 8 0

4 1 4  2 3 1
2 6  0 3 8

|  1 8  1 2 9

|  2  6 9 5  

}  5 8 7

1  7 3 3  9 2 7  
6 5  2 5 0  
1 6  1 4 8  

1 3 6  0 8 7  
7 8  1 9 8

2 8 3 8  235 
1 12  253 

32  839 
2 3 9  614 
1 2 0  965

I n s g e s a m t :  J a n u a r / J u n i  1 9 3 2  

I n s g e s a m t :  J a n u a r / J u n i  1 9 3 1
1 0 5  0 6 5  

2 4 0  3 6 5

9 8  3 8 9  

2 2 9  6 2 9 3 0 0 9
1 3 6 4  4 7 6

2  3 1 7  1 4 9

4 5 8  3 9 8  

5 4 7  2 7 1

3  2 8 2  

6  4 8 3

2 0 2 9  6 1 0  | —

—  ; 3  3 43  906

')  N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r .
D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g  | 11152  | 18 475
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Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im  Juni 1 9 3 2 —  In  T onnen  zu 1000 kg.

B e z i r k e

R o h b l ö c k e S t a h l g u ß I n s g e s a m t

T h o m a s -
s t a h l -

B e s s e -
m e r -

s t a h l -

B a s i s c h e  
S i e m e n s -  
M a r t  i n - 
S t a h l -

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

S t a h l -

T i e g e l -
u n d

E l e k t r o -
s t a h l -

S c h  w e i ß -  
s t a h l -  

(  S c h w e i ß 
e i  s e n - )

b a s i s c h e r s a u r e r
T i e g e l -

u n d
E l e k t r o -

1 9 3 2 1 9 3 1

J u n i  1 9 3 2 : 2 6  A r b e i t s t a g e ,  1 9 3 1 :  2 6  A r b e i t s t a g e

R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  . . . . 1 0 4  9 7 1 2 6 1  5 5 1 3  5 2 9 9  2 5 0 7  2 4 0 2  8 0 5 6 6 3 3 9 0  0 4 3 6 3 0  3 5 6
S ie g - ,  L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u .

O b e r h e s s e n ......................................... — 1 6  1 8 3 — 2 9 4 k __ 16  7 6 6 2 0  3 5 6
S c h l e s i e n .................................................... — 1 8  1 0 0 — 7 4

y  3 3 1
1 8  6 7 2 2 4  8 4 5

N o r d - ,  O s t -  u .  M i t t e l d e u t s c h  ) — 2  1 4 5
l a n d  ........................................................... 3 5  3 9 8 1 8 3 1 2 0 6

y 7 3 7
4 7  5 1 9 5 4 1 7 2

L a n d  S a c h s e n ................................... }  2 0  3 4 5 1 8  7 1 4 Í 6 8 7 1 1 9  9 8 4 2 6  8 8 2
S ü d d e u t s c h l a n d  u .  B a y r i s c h e }  1 9 0

R h e i n p f a l z ......................................... ) 1 0 1 — — 3 4 7 / — 1 2  8 7 2 2 2  2 9 7

I n s g e s a m t :  J u n i  1 9 3 2  .  . . 1 2 5  3 1 6 — 3 5 0  0 4 7 3  5 2 9 9  4 1 4 2  1 4 5 1 0  4 7 3 3  5 3 2 1 4 0 0 5 0 5  8 5 6 _
d a v o n  g e s c h ä t z t ....................... — — 4  0 9 5 — 3  3 9 5 — 1 2 0 0 4 5 5 7 5 9  2 2 0 —

I n s g e s a m t :  J u n i  1 9 3 1  .  . . 3 1 2  0 7 4 — 4 3 1  9 2 2 6  9 5 3 1 0  3 5 2 1 7 7 1 1 0  3 5 4 4  0 3 9 1 4 4 3 __ 7 7 8  9 0 8
d a v o n  g e s c h ä t z t ........................ — — 5  5 0 0 — 3 0 — — — — — 5  5 3 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 1 9  4 5 6 2 9  9 5 8

J a n u a r  b i s  J u n i 2)  1 9 3 2 :  1 5 0  A r b e i t s t a g e , 1 9 3 1 :  1 5 0  A r b e i t s t a g e

R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  . . . . 8 4 0  5 3 6 1 3 9 2  4 0 3 *) 2 2  7 5 6 3 2  0 4 0 3 6  6 5 1 1 5  7 1 2 2  9 4 3 2  3 4 3  1 9 1 3  7 7 9  0 7 7
S ie g - ,  L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u .

O b e r h e s s e n ........................................ — 6 6  0 3 9 — 1 0 9 7 — 7 0  0 4 8 1 0 2  2 2 2
S c h l e s i e n .................................................... — 1 0 1  4 6 1 — 1 0 3 1 1 0 5  0 8 4 1 8 9  8 4 0
N o r d - ,  O s t -  u .  M i t t e l d e u t s c h 

3
1 0  8 5 3

l a n d  .......................................................... 1 6 1  6 5 6 9  7 0 7 9 8 3 2 4 0  9 8 9 3 0 3  4 0 1
L a n d  S a c h s e n ................................... > 1 2 8  5 1 1 9 4  4 7 6 1 3  0 3 8 \ 1 1 0 1  2 3 3 1 3 7  8 7 9
S ü d d e u t s c h l a n d  u .  B a y r i s c h e >  1 3 6 0

R h e i n p f a l z ........................................ ) 5 6 9 — — 1 8 4 7 / — 7 6  9 1 5 1 0 4  8 6 6

I n s g e s a m t :  J a n . / J u n i  1 9 3 2  . 9 6 9  0 4 7 3 1 8 1 9  6 0 4 2 2  7 5 6 3 5  1 0 9 1 0  8 5 3 5 3  3 7 1 2 0  1 8 6 6  5 3 1 2  9 3 7  4 6 0 __

d a v o n  g e s c h ä t z t ........................ — — 1 4  0 9 5 — 3  7 9 5 — 1 2 0 0 4 5 5 7 5 1 9  6 2 0

I n s g e s a m t :  J a n . / J u n i  1 9 3 1  . 1  8 7 0  4 7 4 — 2  5 5 6  7 1 5 4 0  1 9 0 5 1  6 9 3 1 0  3 2 5 5 6  0 9 6 2 4  7 4 7 7  0 4 5 — 4  6 1 7  2 8 5
d a v o n  g e s c h ä t z t ........................ — — 3 3  0 0 0 — 1 8 0 — — — — — 3 3  1 8 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 1 9  5 8 3 3 0  7 8 2

J )  N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r .  —  *) U n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  B e r i c h t i g u n g e n  f ü r  J a n u a r  b i s  M a i  1 9 3 2 .  
*) E i n s c h l i e ß l i c h  N o r d - ,  O s t -  u n d  M i t t e l d e u t s c h l a n d .

Stand der Hochöfen im  Deutschen Reiche1).

H o c h ö f e n

© 
• a

► 5

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

l i c h e

9  z u m  
i  ?  A n b l a s e n  
Ä |  f e r t i g -  

^  s t e h e n d e

i n  A u s b e s s e r u n g  
u n d  

N e u z u s t e l l u n g  
b e f i n d l i c h e

st
il

l-
li

o
g

em
lo

J a n u a r  1 9 3 2 1 5 5 4 8 4 2  2 8 1 2 2 5
F e b r u a r .  . . . 1 5 5 4 2 4 8  2 8 1 3 2 4
M ä r z ....................... 1 5 5 4 1 4 7  3 1 1 1 2 5
A p r i l ....................... 1 5 5 4 0 4 8  3 2 1 0 2 5
Mai- 1 5 5 4 1 4 5  31 1 1 2 7
J u n i  ........................ 1 5 5 3 8 4 8  2 9 11 2 9

N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u 
s t r i e l l e r .

Frankreichs Eisenerzförderung im April 1932.

B e z i r k

F ö r d e r u n g V o r r ä t e  
a m  E n d e  

d e s  
M o n a t s  
A p r i l

t

B e s c h ä f t i g t e
A r b e i t e rM o n a t s 

d u r c h 
s c h n i t t

1 9 1 3
t

A p r i l
1 9 3 2

t

1 9 1 3
A p r i l
1 9 3 2

L o t h 
r i n g e n

N o r m a n  
A n j o u ,  I  
P y r e n ä e i  
A n d e r e

M e t z ,  D i e d e n -  
h o f e n .  .  .  . 

B r i e y  e t  M e u s e  \  
L o n g w y .  . . | 
N a n z i g  . . . .  
M i n i è r e s  . . .

l i e .............................
B r e ta g n e  . . . .

...................................
B e z irk e  . . . .

1  7 6 1  2 5 0  

1  5 0 5  1 6 8  

1 5 9  7 4 3

6 3  8 9 6  
3 2  0 7 9  
3 2  8 2 1  
2 6  7 4 5

9 2 4  2 3 3  
1 0 8 9  0 7 5  

1 2 5  0 5 4  
5 2  9 2 8  
1 6  6 0 3  

1 1 6  4 2 9  
1 1  8 7 1  

5 4 3  
3 9 8

1  5 9 4  3 9 2  
1  8 6 3  0 0 0  

2 1 4  9 5 0  
3 0 9  8 3 8  

1 0  4 6 8  
2 1 0  1 3 3  
1 6 7  1 7 5  

4 3 7  
7  0 5 6

1 7  7 0 0  

J 1 5  5 3 7  

2  1 0 3

2  8 0 8
1 4 7 1
2  1 6 8  
1 2 5 0

8  9 1 3  
1 0  4 3 8  

1  2 7 2  
8 8 3  
2 1 1  

1 9 0 2  
4 7 0  

4 0  
3 7

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

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im April 19321).

E r z e u g n i s s e

M ä r z  

1 9 3 2  ^

A p r i l

1 9 3 2

1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g

F 1 u  ß  s t  a  h  1:

S c h m i e d e s t ü c k e  ............................................................................ 9 ,8 9 ,6
K e s s e l b l e c h e ........................................................................................ 4 ,0 3 ,1
G r o b b l e c h e ,  3 , 2  m m  u n d  d a r ü b e r .............................. 3 9 ,9 3 8 ,6
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 n t  . . 3 1 ,3 3 7 ,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 .............................. 8 2 ,0 6 8 ,8
V e r z i n k t e  B l e c h e ............................................................................ 3 6 ,9 3 0 ,5
S c h i e n e n  v o n  2 4 ,8  k e  j e  l f d .  m  u n d  d a r ü b e r 3 6 ,1 3 0 ,6
S c h i e n e n  u n t e r  2 4 ,8  k g  j e  l f d .  m .............................. 3 ,3 2 ,8
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  ........................ 1 ,1 4 , 0
S c h w e l l e n  u n d  L a s c h e n ........................................................... 4 ,2 1 ,9
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 1 2 ,6 1 0 6 ,0
W a l z d r a h t .............................................................................................. 2 7 ,6 2 9 ,2
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 5 ,2 1 5 ,6
B l a n k z e w a l z t e  S t a h l s t r e i f e n  ......................................... 5 ,4 5 ,6
F e d e r s t a h l .............................................................................................. 3 ,9 5 ,1

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 ...................................................... 9 ,1 9 ,0
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 ........................ 2 ,8 2 , 1
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 .....................................................

2)  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 .  —  *) T e i l w e i s e  b e r i c h t i g t e  Z a h l e n .

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Mai 1932.

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  
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

R o h b l ö c k e  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 
l u n g  a n  

S c h w e i ß 
s t a h l

1 0 0 0  t

H ä m a -
t i t -

b a 
s i s c h e s

G i e ß e r e i - P u d d e l -
z u s a m m e n

e i n s c h l .
s o n s t i g e s

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

s o n s t i g e s
z u 

s a m m e n

d a r 
u n t e r
S t a h l 

g u ß
s a u e r b a s i s c h

J a n u a r  1 9 3 2  ....................................
F e b r u a r  ...............................................
M ä r z .....................................................
A p r i l .....................................................
M a i  . .

8 3 .7  
7 6 , 6  
6 6 ,9  
6 2 , 5
7 6 .8

1 2 6 . 5
1 2 7 .5  
1 3 5 , 1
1 4 0 . 0
1 3 0 . 0

1 0 4 ,6
1 0 7 , 3
1 1 5 ,9

9 8 , 5
9 4 , 1

1 2 . 4  
1 0 ,8
1 4 .4  
1 3 ,9
1 1 . 5

3 3 5 .3  
3 2 8 ,8
3 4 1 . 0
3 2 2 . 0
3 2 0 . 3

7 6
7 1
7 2  
6 9  
6 9

1 0 3 . 3
1 0 8 .4  

9 9 , 4  
9 2 , 3  
8 9 , 1

3 2 0 , 7
3 5 5 . 3  
3 5 0 , 1
3 2 9 . 4  
3 1 3 ,6

1 2 , 6
2 4 .6
2 0 .7  
1 8 ,6  
2 0 ,9

4 3 6 . 6  
4 8 8 , 3
4 7 0 .2
4 4 0 . 2
4 2 3 . 6

9 , 4
1 1 .3  
1 1 ,2  
1 1 ,1
1 0 .4

1 5 , 6  
1 4 , 5  
1 4 , 6 1)  
1 3 ,9

*) B e rich tig te  Zahl.
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Der Außenhandel der Niederlande im Jahre 19311). Der Außenhandel Italiens im  Jahre 19311).

E i n f u h r A u s f u h r

1 9 3 0
t

1 9 3 1
t

1 9 3 0
t

1 9 3 1
t

S t e i n k o h l e n ........................................ 9 1 1 3  2 4 1 8 5 0 0  7 3 1 6 7 2 3  2 8 2 6  5 9 3  3 7 1

K o k s  ................................................... 2 8 9  2 7 5 3 1 5  6 6 3 2 0 7 9  5 4 5 2  2 1 6  7 8 7

S t e i n k o h l e n b r i k e t t s  . . . . 3 3 0  5 1 8 3 9 8  9 3 1 1 9 3  8 8 6 4 6 4  1 8 6

B r a u n k o h l e n .................................. 55 3 2 — —

B r a u n k o h l e n b r i k e t t s  . . . . 1 6 4  8 8 7 1 9 1  7 7 1 1 4  9 2 0 1 0  5 1 0

E i s e n e r z  .............................................. 5 3 4  0 4 4 4 6 8  2 8 5 2 0 9 7 1 4 0

M a n g a n e r z ........................................ 2 7 6 0 3 0  3 4 3 9 7 1 9 8 5

A l t e i s e n ................................................... 2 2  9 8 2 2 7  9 5 5 1 5 6  0 1 0 1 5 6  8 3 6

R o h e i s e n  u .  E i s e n l e g i e r u n g e n 3 2  8 4 0 1 6  2 2 8 2 0 9  7 2 7 2 2 2  8 5 7

R o h b lö c k e ,  v o r g e w .  B lö c k e  . 1 8 0 9 7 5 3 7 9 6 8 6  9 6 3

S t a b e i s e n ,  F o r m e i s e n ,  B a n d 
e i s e n  ................................................... 3 3 3  1 7 0 1 7 4  4 1 8 2 5 1 2 8 1 4  6 3 7

T r ä g e r  ................................................... 1 0 1  4 3 1 9 4  2 1 8 5 9 7 7 6  5 9 6

E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g  . . . 5 7  7 2 2 6 9  4 6 3 6  1 9 0 2  3 5 5

A c h s e n ,  R a d r e i f e n  u s v .  . . 7 3 5 1 6 3 2 0 4 5 7 2 0 1

R ö h r e n ................................................... 9 6  2 7 3 1 0 0  2 3 6 4  0 7 5 3 3 2 8

G r o b -  u n d  F e i n b l e c h e  . . . 2 1 0  4 1 0 1 4 1  797 6  8 9 0 7 2 1 3

W e i ß b l e c h e ........................................ 5 4  1 7 8 5 7  5 6 5 2 3 5 1 7 7
D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e 5 7  1 3 7 5 8  8 5 3 4  6 8 8 7 3 0 2

N ä g e l ......................................................... 9 1 4 7 8  6 7 7 1 0  9 7 8 6  5 8 4

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

H o c h o f e n s c h l a c k e ....................... 3 9 7  4 0 1 3 5 5  5 4 0 9 5 3 0 1
T h o m a s s c h l a c k e ............................ 3 8 3  9 8 4 2 8 4  4 2 7 3 5 5 8 6 3

E i n f u h r A u s f u h r

1 9 3 0
t

1 9 3 1
t

1 9 3 0
t

1 9 3 1
t

B r e n n s t o f f e  ( K o h l e n ,  K o k s ,  B r i 
4 5  0 8 1 5 1  4 8 6k e t t s  u s w . ) ............................................... 1 0  5 3 0  8 7 1 9 6 1 4  6 2 4

D e s g l .  a u f  R e p a r a t i o n s k o n t o  a u s  
D e u t s c h l a n d  e i n g e f ü h r t  . . . 2 3 7 1  4 2 6 1 4 7 9  3 2 5 — —

Z u s a m m e n 12  9 0 2  2 9 7 11  0 9 3  9 4 9 4 5  0 8 1 5 1  4 8 6

E i s e n e r z .......................................................... 2 3 5  8 3 2 1 5 9  4 8 2 2  4 8 4 1 9 2

M a n g a n e r z  u n d  m a n g a n h a l t i g e s  
E i s e n e r z .................................................... 7 1  6 2 0 5 2  2 1 8 ___ —

8 5 5  3 7 8 6 1 2  9 9 4 57 17

R o h e i s e n  e i n s c h l .  S p i e g e l e i s e n  . 1 5 6  6 7 9 8 4  1 6 0 6 4 2

E i s e n l e g i e r u n g e n ................................... 1  0 7 8 7 9 1 3 0 5 4 2  9 0 1

S t a h l  i n  B l ö c k e n ................................... 6  5 8 5 8  1 7 9 3

S t a h l  i n  B r a m m e n  u n d  P l a t i n e n 1 4  3 6 1 6  8 5 2 — 3 4

W a l z e i s e n ,  S t a b e i s e n  ....................... 1 0 4  3 4 8 6 9  3 9 4 8 6 3 1 0 9 6

B a n d e i s e n ,  D r a h t ,  S e i le  u s w .  . . 5 3 6 9 3 2 7 0 1 041 7 5 1
5 7  5 1 7 3 1  8 1 6 1 3 5 1 4 7

W e i ß b l e c h e .................................................... 3 3  4 1 0 1 1  2 81 4 2 1 2  8 2 5

A n d e r e  B l e c h e .............................................. 7  7 3 3 5  7 9 5 5 8 4 3 4 8

R ö h r e n  i n  E i s e n  u n d  S t a h l  . . 7  2 2 3 5 5 4 7 1  0 2 9 6 0 1

G u ß e i s e r n e  R ö h r e n ............................. 9 5 5 3 1 0  9 2 5 1 0 2 3 5 0

S c h i e n e n  u . E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g 1 2 4 1 9 8 8 3 0 7 1 0 4 9

S o n s t i g e  E r z e u g n i s s e  a u s  E i s e n  
u n d  S t a h l .................................................... 2 6  7 4 6 1 6  8 2 6 8 9 3 1 0 6 1

I n s g e s a m t  E i s e n  u n d  S t a h l  ( o h n e
8  4 3 8 1 1  2 1 1A l t e i s e n ) .................................................... 4 3 1  8 4 3 2 5 5  8 2 4

)  N a c h  M e t a l l u r g i a  i t a l .  2 4  ( 1 9 3 2 )  S .  3 1 1 ,  
B u l l .  N r .  4 1 9 0  ( 1 9 3 2 ) .

C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e

x)  N a c h  C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e ,  B u l l .  N r .  4 1 9 1  (1 9 3 2 ) .

Luxemburgs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1931
Infolge der V erschärfung der W eltw irtschaftskrise sank  die 

Eisenerzförderung L uxem burgs1) im Ja h re  1931 auf 4 764 926 t  
gegen 6 649 372 t  im V orjahre u n d  7 571 206 t  im  Ja h re  1929, 
nahm  also gegenüber den beiden V orjahren um  28 und  37 % ab.
Die Tagesförderung betrug  im  M onatsdurchschnitt 18 326 t  
gegen 23 168 t  in 1930 u nd  25 052 t  in  1929. U m  die Förderung 
einigerm aßen dem  A bsatz anzupassen, m uß ten  zahlreiche F eier
schichten eingelegt, B ergarbeiter entlassen und  einige Gruben 
ganz stillgelegt w erden; tro tz  aller M aßnahm en wuchsen die 
V orräte zu E nde des B erichtsjahres auf 1 229 079 t  gegen 995 270 t  
am  Schlüsse des Ja h res  1930 an.

Zahlentafel 1 g ib t eine U ebersicht über L uxem burgs E rz 
förderung u nd  -ausfuhr im  Ja h re  1931.

Die E i s e n i n d u s t r i e  Luxem burgs li t t ,  nach  dem  B ericht 
der luxem burgischen H andelskam m er, gleicherweise erheblich 
un ter den V erbrauchseinschränkungen, die sich schon im  Ja h re  
1930 bem erkbar gem acht h a tten . H inzu kam  die außerordentliche

Senkung der Preise, die zum  Teil w eit u n te r  den  V orkriegspreisen 
lagen. D ie Roheisenerzeugung ging insgesam t u m  17 %  zurück ; 
im  einzelnen sank Thom asroheisen um  15 % , Gießereiroheisen 
um  50 % ; Puddelroheisen w urde ü b e rh au p t n ic h t m ehr herge
ste llt. D er W ert der E rzeugung sank  u m  35 % . Die S tah lh er
stellung ging m engenm äßig um  10,35 % , w ertm äß ig  jedoch 
ebenfalls um  35 % zurück. Bei den  verschiedenen W alzerzeug
nissen ste llten  sich Zu- oder A bnahm e der G ew innung u n d  des 
W ertes wie fo lg t: Zu- o d e r  A b n a h m e  in %

E r z e u g u n g  W e r t
H a l b z e u g ..................................................................................................  4 -  3 ,0  —  2 3 ,5
E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g ...............................................................  —  2 7 ,6  —  3 8 ,0
T r ä g e r  u n d  s c h w e r e s  F o r m e i s e n .......................
S t a b e i s e n  u n d  l e i c h t e s  F o r m e i s e n .......................
W a l z d r a h t ................................................................................
B a n d e i s e n .................................................................................
B l e c h e  u n d  U n i v e r s a l e i s e n ........................................

Zahlentafel 2 u n te rric h te t ü b er den S tan d  d er luxem burg i
schen E isen industrie  in den Ja h re n  1930 u n d  1931.

—  2 8 ,3  
+  2 ,5  
- 1 4 , 1
—  7 ,5  

-11,8

- 4 5 , 0
—  3 ,0
—  3 1 ,3
— 21,6 
—  3 0 ,6

Zahlentafel 1. L u x e m b u r g s  E r z f ö r d e r u n g  u n d  - a u s f u h r  im  J a h r e  1 9 3 1 .
fl

F ö r d e r u n g M i t t l e r e r
E i s e n g e h a l t

P h o s p h o r 
g e h a l t

P r e i s  d e s
I n

L u x e m  A u s f u h r  n a c h
A u s -

CÎ3 b u r g  
v e r k a u f t  
o d e r  v e r 

b r a u c h t

F r a n k 
E r z b e c k e n k a l k i g e

M i n e t t e
( b )

13 «  

m . 2
ja  ja  a  »j 
(S3 <1

M i n e t t e
( a ) a b a b a b

D e u t s c h 
l a n d

S a a r 
g e b i e t

F r a n k 
r e i c h

B e lg i e n z u 
s a m m e n

r e i c h
e i n g e f ü h r t

w  .9 t t ° //o % ° //o % F r F r t t t t t t t

E s c h  . . . .  
R ü m e l i n g e n  . 
P e t i n g e n  . .

1 0
6

2 1

1 1 1 5
1 2 2 7
2 0 9 3

9 8 7  0 8 1
1  1 0 0  3 9 8
2 5 8 0  1 7 3

3 9  4 9 0  
5 7  7 8 4

2 9 ,4
2 7 .6
3 2 .7

2 1 ,0
1 9 ,1

0 ,6 5
0 ,5 6
0 ,6 7

0 ,5 6
0 ,5 0

2 3 ,1 0
2 3 ,2 6
2 3 ,5 5

5 ,3 0
1 0 ,1 5

8 3 3  8 4 2  
1  0 4 0  9 2 9  
1 4 2 7  3 0 5

1 1 1 5
2  6 8 0

2 2 1  7 5 9 1 1 3  8 9 4

1 3 7  1 2 7  
3 8  5 0 7  

8 0 0  5 0 8

1 3 8  2 4 2  
4 1  1 8 7  

1  1 3 6  1 6 1

2  0 1 5  1 6 7  
5 8 1  9 2 6  

1  0 9 7  2 4 5
Z u s a m m e n  

1 9 3 1  . . . 
1 9 3 0  . . .

37
45

4 4 3 5
5 5 3 9

4  6 6 7  6 5 2  
6 4 4 6  9 9 5

9 7  2 7 4  
2 0 2  3 7 7

3 0 ,8
3 0 ,4

1 9 ,8
2 1 ,5

0 ,6 4
0 ,6 5

0 ,5 2
0 ,6 0

2 3 ,3 8
2 3 ,9 0

8 ,1 8
1 2 ,5 6

3  3 0 2  0 7 6
4  3 8 8  5 1 9

3 7 9 5  
1 1 5  5 3 3

2 2 1  7 5 9  
2 9 3  8 8 5

1 1 3  8 9 4  
1 6 2  5 0 5

9 7 6  1 4 2  
1 2 4 2  4 8 0

1 3 1 5  5 9 0  
1  8 1 4  4 0 3

3 6 9 4  3 3 8  
5  0 3 5  3 5 1

Zahlentafel 2. L u x e m b u r g s  E i s e n i n d u s t r i e  im  J a h r e  1 9 3 0  u n d  1931 .
a )  H o c h ö f e n

V o r h a n d e n e  H o c h ö f e n  . 4 5
d a v o n  im  B e t r i e b  . . 2 8

B e s c h ä f t i g t e  A r b e i t e r . . 
V e r b r a u c h  a n

6  3 6 4

h e i m i s c h e n  \  
f r e m d e n  ( E r z e n  '

5 1 7 4  5 6 9
3 9 6 8  4 3 9

V e r b r a u c h  aD  K o k s  . . . t 3  0 4 1  6 3 4

E r z e u g u n g

G i e ß e r e i r o h e i s e n  , 
T h o m a s r o h e i s e n  . 
P u d d e l r o h e i s e n

b )  S t a h l w e r k e

Z a h l  d e r  S t a h l w e r k e  . . . .  
Z a h l  d e r  b e s c h ä f t i g t e n  A r 

b e i t e r  ...................................................
V e r b r a u c h  a n

R o h e i s e n ....................................... t
S c h r o t t  ....................................... t
K a l k  u n d  D o l o m i t  . . t

E r z e u g u n g

1 9 3 0

5 1 1 4 7  
2 4 2 1  3 7 6

3 8 5

W e r t  i n  F r

2 5  5 2 0  0 6 1  
1 1 7 4  7 0 3  7 2 7  

1 9 2  2 5 0

1 9 3 0

2  8 4 3

2 4 1 8  1 7 0  
1 2 7  1 9 7  
3 6 6  7 6 8

4 6  
25  

5  0 6 3

4  0 0 8  6 0 0  
3 1 8 7  6 2 9  
2 3 6 4  4 4 8

2 5  4 4 7  
2 0 2 7  6 51

W e r t  i n  F r

1 9 3 1

2  4 4 6

2 0 8 9  7 3 9  
1 8 0  4 8 2  
2 6 8  9 3 6

W e r t  i n  F r  | t  I W e r t  i n  F r

T h o m a s s t a h l  . . . .  
S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l . 
E l e k t r o s t a h l  . . . .  
T h o m a s s c h l a c k e  . . . 
A n d e r e  S c h l a c k e n  . .

|2  2 6 0  2 7 6 11 4 0 2  8 1 8  1 4 3 12 0 2 7  3 0 6  
4  8 1 4  
2  8 3 3  

4 3 0  6 8 3  
71  6 2 5

5 6 3 3  
3 9 8 3  

5 3 1  3 9 6 ! 
1 0 1  9 9 6

4  7 8 8  0 5 0  
3 5 8 0  9 5 0  

1 2 0  1 6 1  4 4 2  
12  4 8 7  8 9 2

9 0 0  6 9 2  4 5 4  
5 1 6 2  1 5 0
4  2 4 9  5 0 0  

7 9  7 7 3  3 3 0
5 8 0 4  0 5 6

c )  W a l z w e r k e 1 9 3 0 1 9 3 1

Z a h l  d e r  W a l z w e r k e  . . . .  
B e s c h ä f t i g t e  A r b e i t e r  . . . 
V e r b r a u c h  a n  R o h b l ö c k e n  t

6
8  2 2 9  

2  2 4 3  6 5 4

6
7 5 7 0  

2  0 2 1  6 7 1

H e r s t e l l u n g t W e r t  i n  F r t W e r t  i n  F r

H a l b z e u g  z u m  V e r k a u f  . . 
T r ä g e r  u .  g r o ß e s  F o r m e i s e n .  
S t a b e i s e n  u .  k l .  F o r m e i s e n  . 
E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g  . . . 
W a l z d r a h t  . . .
B a n d e i s e n  . . .

2 1 6  0 3 3  
4 0 6  2 3 7  
7 7 6  5 2 3  
1 5 6  2 5 7  
1 1 3  0 2 3  

7 7  8 6 9  
1 1 5  1 8 8  
3 2 2  7 9 8

1 4 9  3 3 1  3 9 0  
3 5 9  8 9 0  1 9 7  
6 5 3  8 3 3  2 0 0  
1 5 7  7 9 6  5 8 3  
1 0 1  7 2 0  7 0 0  

7 4  2 4 5  7 0 0  
1 2 0  9 4 7  4 0 0  
1 2 9  6 2 9  1 3 1

2 2 3  0 5 7  
2 9 1  3 7 0  
7 9 6  5 1 8  
1 1 3  2 5 5  

9 7  4 0 1  
7 2  0 4 3  

1 0 1  6 1 7  
2 6 4  5 4 9

1 1 3  8 3 8  2 0 1  
1 9 7  9 9 1  8 7 4  
4 5 6  1 6 5  5 2 0  

9 7  5 5 9  9 1 2  
7 0  1 2 8  7 2 0  
5 7  5 4 3  4 5 0  
8 4  3 4 2  1 1 0  
6 6  7 3 0  8 2 3

B le c h e  u .  U n i v e r s a l e i s e n  . . 
A b f a l l e n d e n  . . .

d )  G i e ß e r e i e n 1 9 3 0 1 9 3 1

G ie ß e r e i e n  i n  B e t r i e b  . 
B e s c h ä f t i g t e  A r b e i t e r .  . . 
V e r b r a u c h  a n

R o h e i s e n .......................  t
S c h r o t t  . . .  t

1 4
1 2 6 8

2 9  6 4 7  
2 4  9 4 7

1 4
9 1 1

1 9  3 5 7  
1 4  3 1 3

H e r s t e l l u n g t W e r t  i n  F r t W e r t  i n  F r

T o p f g u ß ..............................................
M a s c h i n e n -  u .  s o n s t i g e r  G u ß

6 4 2  
4 7  6 4 6

1 6 8 6  2 0 0  
6 4  9 2 9  4 8 7

1 8 9  
2 9  9 9 3

5 2 7  5 0 0  
3 5  7 2 6  1 0 2

I Les industries extractives du Grand-Duché de Luxembourg 1931, Statistique et vue d ’ensemble. —  Vgl. Stahl u. E isen 5 f(1 9 3 1 ) S. 893
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des französischen Eisenmarktes 

im Juni 1932.
D er In la n d sm a rk t ko n n te  zu M onatsanfang  ein igerm aßen  

befriedigen. W enn auch  d er G eschäftsgang n ich t no rm al w ar, so 
erm öglichte e r den W erken doch ziem lich le ich ten  W iderstand . 
Auf dem  A u slan d sm ark t w urden  dem gegenüber n u r  wenig B e
stellungen zu  rech t n iedrigen  P re isen  e rte ilt. J a p a n  u n d  China 
gaben einige, a llerd ings s ta rk  verm in d erte  A ufträge  heraus. Im  
V erlauf des M onats versch lech te rte  sich d ie Lage. A uch d e r  I n 
lan d sm ark t ließ zu  w ünschen übrig , u n d  A nzeichen irgendw elcher 
baldiger B esserung w aren  n ich t festzustellen . A uf dem  A usfuh r
m ark t sind  die P re ise  bere its auf ih rem  tie fsten  S tan d  angelang t. 
Ende J u n i t r a t  keinerlei B esserung ein. D ie in länd ischen  V er
braucher sch rän k ten  ih re  B estellungen  w om öglich noch w eiter 
ein, und  d er A u sfu h rm ark t blieb in  U nordnung . Infolge d er U n 
m öglichkeit, ih re  G estehungskosten  w eiter zu senken, schein t die 
französische E isen in d u strie  entschlossen, die H ilfe der R egierung 
anzurufen zu r A usdehnung  a lte r  u n d  Schaffung neuer A b sa tz 
m öglichkeiten im  A uslande.

D er R o h e i s e n m a r k t  w ar in  den  ersten  Ju n ita g e n  w enig 
zufriedenstellend. D ie N achfrage w ar gleich N ull. Bei um fan g 
reichen A ufträgen  in  T hom asroheisen  fo rd erte  m an  185 F r ;  bei 
kleineren A ufträgen  w urde ein  A ufschlag von  10 F r  erhöhen. F ü r  
Gießereiroheisen N r. 3 P . L. verlan g ten  die französischen W erke 
du rchschn ittlich  220 F r  F ra ch tg ru n d lag e  Longw y, w ährend  die 
Saarw erke A ufträge  zu 210 bis 215 F r  annahm en. Im  V erlaufe 
des M onats w ar d ie G esch äftstä tig k e it u n v e rän d e rt sehr gering. 
Der P re is fü r  G ießereiroheisen b e tru g  allgem ein 180 F r , doch bo ten  
die W erke sogar zu 170 u n d  172,50 F r  ab  W erk  an . H ä m a titro h 
eisen koste te  340 F r, Spiegeleisen m it 8 bis 10%  Mn 350 F r  und 
m it 10 bis 12%  Mn 360 F r. D ie H erste ller von  H äm atitroheisen  
setzten die dem  In la n d sm a rk t fü r  J u l i  zu r V erfügung gestellten 
Mengen sehr fü h lb a r  au f 15 000 t  gegen 25 000 t  im  Ju n i h erab ; 
für A ugust w urde d ie  M enge auf vorläufig  10 000 t  u n d  fü r  Sep
tem ber au f 5000 t  festgesetzt. Schon diese Z ahlen lassen die 
herrschenden S chw ierigkeiten  erkennen . E n d e  J u n i  blieb die 
Lage rech t bedenklich . D ie neuen  E infuhrzö lle  in  E n g lan d  v e r
m ehrten  die V erw irrung, u n d  d er M ark t begann  sich v e rs tä rk t zu 
verschlechtern. Die P re ise fü r  G ießereiroheisen N r. 3 P . L . gingen 
auf ungefähr 210 F r  ab  W erk  oder F ra ch tg ru n d lag e  Longw y 
herun ter, d ie Saarw erke b o ten  sogar zu  190 F r  an . D ieser P re is
stu rz h a tte  ein  neues V orgehen d er K äu fe r  zu r Folge, w elche die 
Auffassung v e r tra te n , daß  d ie W erke noch n iedrigere Pre ise  a n 
nehm en w ürden  au s d er u n b ed in g ten  N o tw end igkeit heraus, sich 
A ufträge zu  verschaffen . D er M a rk t fü r  E isenlegierungen blieb 
schwach.

A uf dem  H a l b z e u g m a r k t  w ar zu  M onatsbeginn d er A uf
tragseingang au s dem  In la n d e  gering. D ie au f den  A uslands
m ärk ten  erzielbaren  P re ise  w aren  so n iedrig , daß  die W erke n u r 
darau f eingingen, u m  ih re  A nlagen in  B e tr ieb  zu  erhalten . Im  
V erlauf des M onats t r a t  keine A enderung  ein, insbesondere blieb 
der In la n d sm a rk t schw ach. E in ige große A usfuhrgeschäfte 
k o nn ten  zu  w enig lohnenden  P re isen  abgeschlossen w erden. 
Auch E n d e  J u n i  m ach te  sich  keine B esserung bem erkbar. D er 
A u sfuh rm ark t versank  w ieder in  völlige S tille. Alle französischen 
W erke w aren  am  M ark te  u n d  schienen bere it, au f jede B edingung 
der K äu fer einzugehen, n u r  u m  B estellungen  zu  e rhalten . Die 
A uftragsbestände erschöpften  sich sehr schnell. E s k o ste ten  in  
F r  oder in  f  je  t :

I n l a n d 1) :  2 .  6 .  3 0 .  6 .

V o r g e w a l z t e  B l ö c k e ........................................................  3 4 0  3 4 0
B r a m m e n  ..................................................................................  3 4 5  3 4 5
V i e r k a n t k n ü p p e l ..............................................................  3 7 0  3 7 0
F l a c h k n ü p p e l ............................................................................ 4 0 0  4 0 0
P l a t i n e n ........................................................................................  3 9 0  3 9 0

A u s f u h r 1) :  G o l d p f u n d  G o l d p f u n d

V o r g e w a l z t e  B l ö c k e ,  1 4 0  m m  u n d  m e h r  1 . 1 8 . 6  b i s  1 . 1 9 . -  1 . 1 7 . -  b i s  1 . 1 7 .6
2 y2- b i s  4 z ö l l i g e  K n ü p p e l  1 . 1 9 . 6  b i s  2 . - . -  1 . 1 8 . -  b i s  1 . 1 8 .6
P l a t i n e n ,  2 0  l b s  u n d  m e h r .......................... 2 . - . 6  b i s  2 . 1 . 6  1 . 1 9 . -  b i s  1 . 1 9 . 6
P l a t i n e n ,  D u r c h s c h n i t t s g e w i c h t  v o n

1 5  l b s   2 . 2 . -  b i s  2 . 2 . 6  2 . 1 -  b i s  2 . 1 .6

A nfang Ju n i k o nn ten  n u r  einige bedeu tendere  A ufträge  in  
S tabeisen  verzeichnet w erd en ; ebenso ste llte  sich d er T räg e rm ark t 
noch zufriedenstellend  d ar, wogegen die g roßen E isenbahngesell
schaften  k au m  A ufträge  in  Schienen e rte ilten . A uch au f dem  
S ch ienenausfuh rm ark t h e rrsch te  sehr geringe G esch äftstä tig k e it 
m it A usnahm e eines A bschlusses nach  Südslaw ien. Im  V erlauf

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die A us
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

des M onats ließ der S tab e isen m ark t e tw as n a c h ; in  Schienen blieb 
die Lage u n v e rän d e rt schlecht. D ie P re ise fü r  le ich te  Schienen 
schw ankten  au f dem  In la n d sm a rk t zwischen 315 u n d  320 F r  je*t 
ab  W erk ; der A usfuhrpreis b e trug  £  2.13.—  fob. N ach A nsich t 
m aßgeblicher K reise soll die baldige E rrich tu n g  eines V erbandes 
fü r le ich te  Schienen bevorstehen. Zu M onatsschluß w ar d ie Lage 
au f dem  S tab e isen m ark t wenig zufriedenstellend. W ährend  beim  
V erbände fü r Mai noch A ufträge ü b er u ngefäh r 95 000 t  e inge
gangen w aren, lagen die B estellungen im  J u n i  sehr fü h lb ar u n te r  
dieser Menge. An T rägern  w urden  23 000 t  v e rk au ft, n ic h t sehr 
viel, w enn m an  in  B e trach t zieht, d aß  d er g röß te  Teil d e r v e r
brauchenden  In d u str ie  gegenw ärtig , zum  m indesten  th eo re tisch , 
voll beschäftig t is t. A ussichten fü r  die W erke bestehen lediglich 
in  d er dem nächstigen  Inangriffnahm e verschiedener Schiffsbauten , 
doch is t  noch n ich ts entschieden. D er S ch ienenm ark t blieb w eiter 
ungünstig . D ie I .  R . M. A. h a t  die A usfuhrpreise um  7 /6  sh je  t  
gesenkt. D er polnische W ettbew erb  w ar lebhaft. E s k o ste ten  in 
F r  oder in  £  je  t :

I n l a n d 1) :

B e t o n e i s e n ......................................
R ö h r e n s t r e i f e n ..........................
G r o ß e  W i n k e l ..........................
T r ä g e r ,  N o r m a l p r o f i l e  . . 
H a n d e l s s t a b e i s e n  . . . .
B a n d e i s e n ......................................
S c h w e r e  S c h i e n e n  . . . . 
S c h w e r e  S c h w e l l e n  . . . 
G r u b e n s c h i e n e n ,  1 .  W a h l  

A u s f u h r 1) :

B e t o n e i s e n ......................................
H a n d e l s s t a b e i s e n  . . . .
G r o ß e  W i n k e l ..........................
T r ä g e r ,  N o r m a l p r o f i l e  . .

2. 6.
5 3 0
6 2 5
5 3 0
5 5 0
5 3 0
5 8 0
6 9 7
6 7 0
3 3 0

3 0 .  6 . 

5 3 0  
6 2 5  
5 3 0  
5 5 0  
5 3 0  
5 8 0  
6 9 7  
6 4 0  
3 3 0

2 . 4 . 6  b i s  2 . 5 . -  2 . 3 . 6  b i s  2 . 4 . -
2 . 3 . 6  b i s  2 . 4 . 6  2 . 2 . 6  b i s  2 . 3 . -
2 . 4 . -  b i s  2 . 4 . 6  2 . 1 . -
2 . 2 . 6  b i s  2 . 3 . 6  1 . 1 9 . 6  b i s  2 . - . -

D er B l e c h m a r k t  w ar zu M onatsbeginn ungleichm äßig . Die 
N achfrage nach  G robblechen g ing ernstlich  zurück . D ie inzw ischen 
vorgenom m ene P re iserhöhung  fü r Feinb leche h a tte  e in  erhebliches 
N achlassen  d er N achfrage zu r Folge. D ie W erke fü r  v erz ink te  
Bleche e rhöh ten  die P re ise  u m  70 F r  je  t .  Im  V erlauf des M onats 
änderte  sich die Lage kau m . G eschäftsabschlüsse in  Feinblechen 
w aren selten. Zu M onatsende w urden  G robbleche wenig gefrag t, 
w ährend  der M ark t fü r Feinbleche d u rch  A ußenseiter e tw as 
beunruh ig t w urde. A uf dem  A usfu h rm ark t ereignete  sich n ich ts 
von  B edeu tung ; die P re ise  w aren  k au m  lohnend . E s  k o ste ten  
in  F r  oder in  £  je  t :

I n l a n d 1) : 2 .  6 . 3 0 .  6 .

G r o b b l e c h e ,  5 m m  u n d  m e h r :
W e i c h e  T h o m a s b l e c h e ................................ 6 5 0 6 5 0
W e i c h e  S i e m e n s - M a r t i n - B l e c h e  . . 7 5 0 7 5 0
W e i c h e  K e s s e l b l e c h e ,  S i e m e n s -

M a r t i n - G ü t e  ................................................... 7 9 5 7 9 5
M i t t e l b l e c h e ,  2  b i s  4 , 9 9  m m :

T h o m a s b l e c h e :  4  b i s  u n t e r  5  m m  . 6 8 0 6 8 0
3  b i s  u n t e r  4  m m  . 7 2 0 7 2 0

F e i n b l e c h e ,  1 , 7 5  b i s  1 , 9 9  m m .  . . . 
U n i v e r s a l e i s e n ,  T h o m a s g ü t e ,  G r u n d 

8 0 0 8 0 0

p r e i s  ................................................................................... 5 2 0 5 2 0
U n i v e r s a l e i s e n ,  S i e m e n s - M a r t i n - G ü t e ,  

G r u n d p r e i s ................................................................ 6 2 0 6 2 0

A u s f u h r J) : G o l d p f u n d G o l d p f u n d

B l e c h e :  4 , 7 6  m m ................................................... 2 . 1 3 . -  b i s  2 . 1 4 . - 2 . 1 2 . 6  b i s  2 . 1 3 . -
3 , 1 8  m m ................................................... 2 . 1 5 . -  b i s  2 . 1 6 . - 2 . 1 4 . 6  b i s  2 . 1 5 . -
2 , 4  m m ................................................... 3 . 5 . 6  b i s  3 . 6 . - 3 . 5 . 6
1 , 6  m m ................................................... 3 . 7 . 6 3 . 8 . -  b i s  3 . 8 . 6
0 , 5  m m ................................................... 7 . - . - 6 . 1 7 . 6  b i s  7 . - . -

D er M ark t fü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  e rfreu te  
sich günstigerer B edingungen als die übrigen  E isen m ärk te . D rin 
gender B edarf lag vor, da  d ie  L ager der K u n d sch a ft u n d  d er 
H änd ler erschöpft w aren . D ie zw anzig W erke, d ie  den  V erband  
bilden, h aben  den M ark t g u t in  d er H and , so daß  d ie P re ise  genau 
innegehalten  w urden, eine T atsache , die wegen ih re r  S e ltenheit 
h ier besonders v e rm erk t sei. D ie Lage blieb w ährend  des ganzen  
M onats zufriedenstellend. E s k o ste ten  in  F r  je t :

B l a n k e r  D r a h t ..........................................................
A n g e l a s s e n e r  D r a h t .............................................
V e r z i n k t e r  D r a h t ...................................................
D r a h t s t i f t e  T .  L .  N r .  2 0 ,  G r u n d p r e i s

1 1 3 0
1 2 3 0
1 3 8 0
1200

A uf dem  S c h r o t t m a r k t  h e rrsch te  w enig T ä tig k e it. T ro tz  
der E rzeugungseinschränkung  d er W erke n ah m en  d ie V orrä te  
n u r  langsam  ab . Lediglich I ta lie n  k au fte  e tw as; d ie  ü b rigen  a u s
ländischen V erbraucher h ielten  sich zurück. Bei den  sehr n iedrigen  
P re isen  is t  die M öglichkeit neuer u n d  beträch tlich erP re issen k u n g en  
unw ahrschein lich .

D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die A us
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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Die Lage des belgischen Eisenmarktes 
im Juni 1932.

D er belgische E isenm ark t w ar infolge geringen Bedarfes und  
sehr weniger Geschäftsabschlüsse rech t lustlos. In  den ersten  
Ju n itag e n  konn ten  sich die Preise n u r m it großen Schwierigkeiten 
behaupten . Auf dem  A usfuhrm ark t nahm  die Stille zu; tro tzdem  
h a tte n  die V erbraucher m it ihren  Versuchen, die Preise so tief 
wie möglich zu drücken, n u r wenig Erfolg. Auf dem  In lan d sm ark t 
verursach te  die geringe B eschäftigung der M aschinenfabriken 
u nd  E isenbaufirm en eine fühlbare Schwäche. Im  Verlauf des 
M onats änderte  sich die Lage n ich t m erklich. E inige A usfuhr
häuser gerieten infolge der D evisenbew irtschaftung in  verschie
denen L ändern  in  Schwierigkeiten. E nde des B erichtsm onats 
dauerte  die R uhe an. D ie sich darb ietenden  A ufträge wurden 
lebhaft von belgischen, luxem burgischen und  französischen 
W erken u m stritten . Zwischen den R egierungen von  Belgien und  
Luxem burg  w urden die V erhandlungen über eine gemeinsame 
K reditgew ährung fü r A usfuhrgeschäfte fortgesetzt. Die beteiligten 
Kreise w aren der A nsicht, daß  die A usdehnung dieser K red ite  auf 
die luxem burgische Industrie  gerech tfertig t sei, besonders wegen 
der w ichtigen belgischen Beziehungen zur luxem burgischen 
Industrie . Auf der Suche nach einer Lösung h a t  die belgische 
Regierung angeregt, die K red ite  im  V erhältnis von 3 : 2 e n t
sprechend der Leistungsfähigkeit der In d u strien  in Belgien und  
L uxem burg zu bewilligen, wobei ein B etrag  von 600 Mill. für 
Belgien u nd  400 Mill. fü r L uxem burg vorgeschlagen wird.

Auf dem  R o h e is e n m a r k t  herrschte  zu M onatsbeginn wenig 
T ätigkeit. D en W erken gelang es n ich t, einen beträchtlicheren  
Teil ih rer V orräte abzustoßen. T rotzdem  blieb die E rzeugung 
verhältn ism äßig  um fangreich. Die Preise r ich te ten  sich je nach 
der Höhe der Bestellungen u nd  den  Zahlungsbedingungen. D er 
belgische G ießereiroheisen-Verband w urde um  sechs M onate bis 
E nde Dezember 1932 verlängert. Die F laue h ielt am  Schluß des 
B erichtsm onats an, und  zu den Verkaufsschwierigkeiten kam  noch 
ein ziemlich lebhafter W ettbew erb englischer und  holländischer 
W erke. G ießereiroheisen N r. 3 koste te  E nde Ju n i 315 F r, H ä m a tit
roheisen fü r Gießereien und  Stahlw erke 385 F r, H äm atitroheisen  
für Siem ens-M artin-Stahlerzeugung 375 F r  u nd  phosphorarm es 
Roheisen 320 F r, alles ab  W erk. Diese Preise ste llten  H öchst
preise dar, auf welche Zugeständnisse eingeräum t w urden.

D er H a lb z e u g m a r k t  w ar zu M onatsbeginn völlig verw irrt. 
In  vorgew alzten Blöcken w ar die G eschäftstätigkeit so gering, daß 
die Preise n u r auf dem  P ap ier standen . Auch in  K nüppeln  und  
P la tinen  kam en weder auf dem  In lan d sm ark t noch fü r die A us
fuhr Geschäfte zustande. Soweit englische V erbraucher am  
M arkte waren, wollten sie zu unannehm bar niedrigen Preisen 
kaufen. E nde Ju n i m achte sich keine A enderung bem erkbar. 
Die K undschaft, die sich jeder Bedarfsdeckung en th ie lt, erw artete  
noch stärkere Preiszugeständnisse in  nächster Z ukunft. Die 
W erke verhielten  sich wenigstens zu M onatsende den von den 
K äufern  gebotenen Preisen gegenüber völlig ablehnend. E s 
kosteten  in F r  oder in  £ je  t :

I n l a n d 1) :  2 . 6 .  3 0 .  6.
V o r g e w a l z t e  B l ö c k e ,  1 4 0  m m  u n d  m e h r  3 6 0  3 3 0 — 3 4 0
K n ü p p e l ,  6 0  m m  u n d  m e h r  . . . .  3 7 0  3 6 0 — 3 7 0
P l a t i n e n ,  3 0  k g  u n d  m e h r ....  3 9 0  3 8 0 — 3 9 0

A u s f u h r 1) :  G o l d p f u n d  G o l d p f u n d
V o r g e w a l z t e  B l ö c k e ,  1 4 0  m m  u n d  m e h r  1 . 1 9 . -  1 . 1 7 .6  b i s  1 . 1 8 . -
K n ü p p e l ,  6 3  b i s  1 0 2  m m ................................  2 . - . -  1 . 1 8 .6  b i s  1 . 1 9 . -
K n U p p e l ,  5 1  b i s  5 7  m m ................................  1 . 1 9 . 6  1 . 1 8 . -  b i s  1 . 1 8 .6
P l a t i n e n ,  3 0  k g  u n d  m e h r ................................ 2 . 1 . — 1 . 1 9 . -  b i s  2 . - . -
P l a t i n e n ,  u n t e r  3 0  k g ............................................... 2 . 3 . -  2 . 1 . -  b i s  2 . 2 . -
B ö h r e n s t r e i f e n ,  G r u n d p r e i s ...  3 . 7 . 6  3 .7 .6

D er W a lz z e u g m a r k t  schw ankte von Tag zu Tag. Die 
Preise schienen sich zu M onatsbeginn ohne zu große Schwierig
keiten  zu behaupten . D ie W erke schränk ten  ihre E rzeugung noch 
w eiter ein. D er A usfuhrm ark t lag besonders schwach, doch auch 
der In lan d sm ark t ließ sehr zu wünschen übrig. Die Trägerpreise 
w aren sta rk  u m stritten , und  das gleiche g ilt fü r R und- und  Vier
kanteisen, wo die W erke jedoch an  ihren Preisen leichter fest- 
h a lten  konnten . Bis zum  M onatsschluß w ar der A uftragseingang 
spärlich. D ie Preisschw ankungen w aren im  allgem einen wenig 
bedeu tend ; ein  N achgeben bem erkte m an n u r  bei den W erken, 
die weniger g u t beschäftig t w aren. E nde Ju n i neigten aber die 
Preise auf dem  In lan d sm ark t deutlich nach un ten . E s kosteten 
in  F r  oder in  £  je t :

B e l g i e n  ( I n l a n d ) 1) :  2 .  6. 3 0 .  6
H a n d e l s s t a b e i s e n .............................................................  415 4qq *
T r ä g e r ,  N o r m a l p r o f i l e ...................................... 4 1 5  4 0 0
B r e i t f l a n s c h t r ä g e r .................................................. 425 400
W i n k e l ,  G r u n d p r e i s   4 1 5  410
W a r m g e w a l z t e s  B a n d e i s e n ,  G r u n d p r e i s  6 7 5  6 7 5
G e z o g e n e s  R u n d e i s e n   9 0 0  9 0 0
G e z o g e n e s  V i e r k a n t e i s e n   1 0 2 5  1 0 2 5
G e z o g e n e s  S e c h s k a n t e i s e n   1 1 5 0  1 1 5 0

l ) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

B elgien (A usfuh r)1): Goldpfund Goldpfund
H andelsstabeisen ................................  ot'Z
Träger, N orm alprofile........................ ‘ .I. i. .
Breitflanschträger................................ 2.3. z.l.b
Große Winkel .................................... 2.3.- Al.b
Mittlere W inkel.................................... 2.4. 2 .3 .
Kleine Winkel  ........................ 2.4 6 2.3.6
Bund- und Vierkanteisen............................  T. „ „ „ - . ,
Warmgewalztes B andeisen ................ 3 .5 .-bis 3.7.6 3.5.- bis 3.7.6
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 B. G. . 6.10.- r ' , 0! -
Gezogenes K u n d e isen ........................  5.2.6 5.2.6
Gezogenes Vierkanteisen.................... 6 .- .-
Gezogenes SechskaDteisen................  6.12.6 6.12.6

L uxem burg  (A usfuhr)1):
H andelsstabeisen ................................ 2.3.6 bis 2.4.- 2.2.6 bis 2.3.-
Träger, N orm alprofile..............................  2.1.- 2,“ \~
Breitflanschträger................................ 2.2.6  bi s 2 .3.— 2.1.6 bis 2.2.-
Rund- und Vierkanteisen.........................2.10.- bis 2.10.6 2.9.- bis 2.9.6

Auf dem  S c h w e i ß s t a h l m a r k t  w ar d ie G eschäftstä tigkeit 
für In- und  A usland bei m erklichem  E in sch rän k en  d er E rzeugung 
ruhig. Die Feierschichten  nahm en  w eiter zu, u n d  die P re ise blieben 
schwach. Die P re isschw ankungen w aren jedoch unbedeutend, 
da  sich die V erbraucher n ich t e inm al d er M ühe unterzogen, P re is
angebote einzuholen. E s k oste ten  in  F r  oder in  £  je  t :

I n la n d 1): 2. 6 . 30. 6 .
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Güte 500—510 500
Schweißstahl Nr. 4 ...................................  1150 1150
Schweißstahl Nr. 5...................................  1300 1300

A u sfu h r1): Goldpfund Goldpfund
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Güte 2.14.- 2.12.-

Lediglich nach  G r o b b le c h e n  b estan d  zu  M onatsanfang 
größere N achfrage. D ie Preise fü r M ittelbleche w aren um stritten , 
Feinbleche lagen schwach. P re iszugeständnisse hingen h a u p t
sächlich vom  B eschäftigungsgrad  der W erke ab . Im  allgem einen 
hielten  sich jedoch die B lechpreise im  V erlauf des M onats besser 
als die Preise anderer E isenerzeugnisse. E n d e  des B erich tsm onats 
konnte m an beobachten, daß  w ieder K u n d sch a ft au f dem  F ein
b lechm ark t erschien. D ie P re ise w aren  u m str it te n , ab er m an 
h a tte  den  deu tlichen  E in d ru ck  einer beg innenden  W iederbe
lebung. E s k oste ten  in  F r  oder in £  je  t :

I n la n d 1): 2. 6 . 30. 6.
Gewöhnliche Thomasbleche:

5 mm und m e h r ...............................  530 520
3 und 4 m m .......................................  550 540
A u sfu h r1): Goldpfund Goldpfund
4,76 mm und m e h r ..........................  2.14.- 2.13.-
3,18 m m ..............................................  2.16.- 2.15.-
2,4 m m ..............................................  3.6.- 3.6.-
1,6 m m ..............................................  3.8.- 3.8.6

Beigas Beigas
1,0 mm (geg lüh t)......................  175 175
0,5 mm (geg lüh t)......................  195 195

belg. Fr belg. Fr
Verzinkte Wellbleche, 0,63 mm . . 1220 1220
Verzinkte Wellbleche, 0,5 mm . . . 1370 1370

D er M ark t fü r D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  w ar zu 
Anfang J u n i  leblos. D en W erken gelang es n ich t, ihre 
bereits sehr s ta rk  eingeschränk te E rzeugung  un terzu b rin g en , was 
die Lage als w ah rh aft bedenklich kennzeichnete . Im  V erlauf des 
M onats w ar auf dem  A usfu h rm ark t eine B esserung festzustellen, 
wogegen sich die K u n d sch aft au f dem  In la n d sm a rk t fortgesetzt 
zurückhielt. Die allgem eine Lage blieb w enig erfreulich . F eier
schichten w aren an  der Tagesordnung. E s  k o ste ten  in  F r  je  t :
D r a h ts t i f te   1600 Verzinkter Draht . . . .  1950
Blanker Draht   1500 S ta c h e ld ra h t ...........  2000
Angelassener Draht . . . 1600 Verzinnter Draht . . . .  2950

S o n d e r s c h r o t t  fü r H ochöfen w ar zu  M onatsbeginn ge
sucht, wobei die N achfrage das A ngebot ü b erstieg ; eine nennens
w erte A enderung der P re ise  t r a t  jedoch  n ic h t ein . N ach  den 
übrigen  S ch ro ttso rten  blieb die N achfrage bei g rö ß ten te ils  unver
änderten  P re isen  sehr gering. E s k o ste te n  in  F r  je  t :
e . 2. 6 . 30. 6 .
Sonderschrott.......................... 175—180 170—175
Hochofenschrott ................................ 160—165 160—165
Siem ens-M artin-Schrott......  1 4 5  1 5 0  1 4 5  1 5 0
D reh sp än e .............................. 110—120 110—120
Gußbruch, 1. W a h l ..............  280—290 280—290
B ra n d g u ß ..............................  185—190 180—190

Die Lage des englischen Eisenmarktes 
im Juni 1932.

Die E ntw ick lung  der D inge im  B erich tsm o n a t b rach te  für 
den  E isen- und  S ta h lm a rk t einige U eberraschungen . Im  ganzen 
ste llte  sich die G eschäftslage etw as besser d a r , ab e r  d ie  H a u p t
au fm erksam keit g a lt der H altu n g  des B era ten d en  Ausschusses 
für die E infuhrzölle. D iese K ö rp e rsch a ft w ar se inerze it einzig 
zu dem  Zweck eingesetzt w orden, die R egie rung  ü b er die einzu- 
fiiln enden Zölle zu bera ten . E s  se tz te  d ah e r die Industrie llen  in 
einige E rregung, als S ir George M a y , d er V orsitzende, ungefähr 
vierzig füh rende M itglieder der E isen- u n d  S tah lin d u str ie  zu sich 

•) D ie In landsp re ise  v erstehen  sich ab  W erk , die A usfuhr
preise fob A ntw erpen fü r  die T onne zu  1016 kg.
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D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  J n n i  1932 .

3. Jnni 10. Jnni 17. Juni 24. Jnni 30. Jnni
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands Britischer Festlands

Preis preis P reis preis Preis preis Preis preis Preis preis
sh d £ sh d 1 £ sh d £ sh d £ sh  d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d

Gießereiroheisen N r . 3 2 18 6 2 6 0 2 18 6 2 5 0 2 18 6 2 5 0 2 18 6 2 5 0 2 18 6 2 5 0
Basisches Roheisen 2 14 0 2 0 0 2 14 0 2 0 0 2 14 0 1 19 0 2 14 0 2 0 0 2 14 0 2 0 0 i
K n ü p p e l.................  5 2 6 2 13 0 4 17 6 2 12 6 4 17 6 2 12 6 4 17 4 2 12 6 4 17 6 2 11 6
P l a t i n e n  . . . . .  5 2 6 2 12 6 4 15 0 2 12 6 4 i  15 0 2 12 6 4 15 0 2 12 0 4 17 6 2 11 6
W a l z d r a h t  . . . .  7 10 0 7 10 0 7 10 0 7 10 0 7 10 0
Stabeisen . . . .  6 2 6 2 18 0 6 2 6 2 18 0 G 2 6 2 17 0 6 2 6 2 16 6 6 2 6 2 17 0

berief u n d  ihnen  offen e rk lä rte , d aß  d ie Zölle n ic h t e tw a lediglich 
dem Gedeihen d er W erke d ienen  sollten, d aß  v ie lm ehr d ie Belange 
der V erbraucher berück sich tig t w erden m ü ß te n ; die E isen industrie  
habe ihre B e triebe  d a h e r so neuzuordnen , d aß  sie die benö tig ten  
W erkstoffe in  d er rich tig e n  B eschaffenheit bei n ied rig sten  P re isen  
liefern könne. E r  e rk lä rte  w eiter, d aß  er d ie E rric h tu n g  eines A us
föhrenden, eines A llgem einen u n d  eines B ezirks-A usschusses Vor
schläge zu r V orbere itung  d er U m ste llungsp läne, zu  w elchen der 
Beratende A usschuß, ohne se lbst v eran tw o rtlich  zu  sein, im  N o t
fälle Stellung nehm en w ürde. D ie B ildung  d er Ausschüsse w urde 
sofort begonnen, doch b le ib t d ie F rage , w ie d ie U m ste llung  der 
E isenindustrie erfo lgen soll, u n v e rä n d e r t schw ierig. Die A n
wesenheit d e r L e ite r  des H an d e lsam tes au f d e r  V ersam m lung 
bewies aber, daß  die R eg ie rung  h in te r  S ir George M ay s teh t. 
In  der erw äh n ten  V ersam m lung  w urde e rk lä rt , d aß  d ie Zölle von 
331,,% , die einstw eilen fü r  d re i M onate b is  zum  26. J u l i  festge
setzt w aren, w eiter in  K ra f t  b leiben  w ürden , d a  b is zu diesem  
Z eitpunkt e in  P la n  fü r  die U m g esta ltu n g  unm öglich  au fgeste llt 
werden könne. S p ä te r  w urden  au ch  alle  S o rten  e ingeführten  
Roheisens m it e inem  Zoll v o n  33 l /*%  be leg t; da  dies aber 
seit langem  vom  M ark t vorausgesehen w ar, h a t te n  sich  die 
m eisten V erbraucher um fangreiche V o rrä te  zugelegt. A llgem ein 
betrach tet, b lieb  das A usfuhrgeschäft u n v e rä n d e r t schwierig, 
wogegen sich au f dem  In la n d sm a rk t einige B esserung b em erkbar 
m achte, die jedoch  n ic h t zu  e iner F estig u n g  d er L age ausreich te . 
Russische A ufträge  a u f B leche u n d  B andeisen  b rach ten  v e r
schiedenen W erken w illkom m ene B eschäftigung; ab e r diese A uf
träge w aren bis E n d e  Ju n i  au fgearbeite t, u n d  a n  ih re  Stelle t r a t  
nu r w enig neues G eschäft. D er M a rk t w ar au ch  d u rch  die G erüchte 
über die A bsich ten  d e r  E rneuerungsausschüsse b eu n ru h ig t. E s 
hieß, daß  um fangreiche P län e  beständen  ü b er die V erschm elzung 
von G esellschaften, d en  A b b ru ch  überflüssiger A nlagen  u n d  die
F.infnhning v on  B ezirksquoten .

I n  den e rs ten  Ju n ita g e n  feh lte  es völlig a n  A u s f u h r g e 
s c h ä f t e n  ü b er d ie gew öhnlichen k leinen  A ufträge h inaus. S päter 
wurden einige um fangreichere G eschäfte g e tä tig t, so ein  A uftrag  
auf L okom otiven  fü r  d ie  S ow jet-R egierung. A uch  w urde ein 
kleiner A uftrag  au f elek trische  M aschinen fü r  das F estlan d  here in 
geholt. D ie Sheffielder F irm a  T hom as F ir th  a n d  Jo h n  B row n 
L td . e rh ie lt eine B este llung  au f W alzen  fü r  ein  deu tsches W alz 
werk, u n d  eine D arlin g to n er F irm a  solche auf zwei L okom otiven  
für die tü rk isch e  E isenbahn . B esonders ins G ew icht fä llt jedoch 
das vorläufige A bkom m en d er D orm an, L ong & Co. m it der 
dänischen R egie rung  ü b e r  den  B a u  einer zwei M eilen langen  
Brücke zw ischen Seeland u n d  F a ls te r . D er W ert dieses A uftrages 
w ird m it 2 Mill. £  angegeben. D ie gleiche F irm a  erh ie lt B estellun
gen von  d er chinesischen R egie rung  im  G esam tb e trag  von  £  75 000.

Die n iedrigen  E r z p r e i s e  zu  M onatsbeg inn  v erm och ten  die 
K au ftä tig k e it n ich t anzureizen . B estes B ilbao  R ub io  sowie nord- 
afrikanischer R o te isen ste in  k o ste te n  fü r  sofortige L ieferung 
15/—  sh cif. D ie F ra c h te n  n ach  den  T ees-H äfen  beliefen sich  von  
Bilbao auf 4 /6  u n d  v on  M itte lm eerhäfen  au f 5 /9  sh. W äh ren d  des 
ganzen M onats sch lepp te  sich  d as G eschäft so h in , u n d  d ie V er
braucher h a tte n  Schw ierigkeiten , ih re  v ertrag lich en  M engen a b zu 
nehm en. V ersch ieden tlich  w u rd en  Schiffsladungen  u n te r  den  
offiziellen M ark tp re isen  angeboten , ohne d aß  d ie V erbraucher 
hieraus h ä tte n  N u tzen  ziehen  können .

D as w ich tigste  E re ign is au f d em  R o h e i s e n m a r k t  w ar die 
erw ähnte E rh ö h u n g  d er Zölle au f 33* ,% ,  d ie  h au p tsäch lich  m it 
R ücksicht au f d ie au ß ero rd en tlich  n ied rigen  festländ ischen  P re is
angebote in  Südw ales zu rückzuführen  ist. F ü r  basisches R oheisen  
w urden allgem ein 40 /—  sh fob  A n tw erpen  gefo rd e rt, u n d  bei 
größeren M engen sollen diese P re ise  sogar noch u m  I /—  oder 2 — sh 
herabgesetzt w orden sein. T a tsäch lich  k am en  jedoch  zu  diesen 
sehr n ied rigen  P re isen  n u r  v e rh ä ltn ism äß ig  w enige G eschäfte 
zustande, da d ie vo rhan d en en  V o rrä te  groß  w aren . D ie E in fü h ru n g  
der Zölle beein fluß te  das A ngebot in  festlän d isch em  R oheisen 
zunächst n ich t, da  dessen P re is  im m er noch  u n te r  dem  b ritisch en  
lag ; im m erh in  t r a t  doch eine S tockung  in  d er E in fu h r  von  H äm a
titroheisen  ein. I n  G ießereiroheisen w ar eine n ic h t sehr lebhafte , 
aber ste tige G esch äfts tä tig k e it zu verzeichnen. Infolge der u m 

fangreichen L ag erv o rrä te  b efü rch te ten  d ie V erbraucher keine 
P re iserhöhung  u n d  k au ften  n u r  fü r  sofortigen  B edarf. D ie P re ise 
b lieben in  allen  B ezirken  u n v erän d ert. I n  M itte leng land  k o ste te  
N ortham ptonsh ire-G ießere iroheisen  N r. 3 62 6 sh  u n d  D erby  - 
shire-G ießereiroheisen N r. 3 66/—- sh, m it N ach lässen  je  n ach  der 
abgenom m enen Menge, u n d  frei B lack  C o u n try -S ta tio n en . N o rt-  
h am p to n sh ire r P uddelroheisen  koste te  5 /—  sh  w eniger. A n der 
N ordostküste  blieb C leveland-R oheisen  N r. 3 au f dem  a lten  
S tande von  58 ,6  sh fob  u n d  frei E isenbahnw agen . D ie B eschäfti
gung in  H äm atitro h e isen  w ar im  e rs ten  T eil des B e rich tsm ona ts 
ziem lich g u t, ging  a b e r  e tw as sp ä te r  zu rü ck ; der P re is  bröckelte  
ab  au f 62 6 sh  fü r  sofortige u n d  63/—  bis 63/3  sh  fü r  spä tere  
L ieferung. Z u E n d e  J u n i  erschien  w ieder eingeführtes R oheisen  
zu  billigen P re isen  auf dem  M ark t. Ind isches basisches R oheisen  
ste llte  sich au f 54/—  sh frei W erk  Südw ales, doch  k am en  n ich t 
viele Abschlüsse d a r in  zustande, da  festländ isches basisches R o h 
eisen zu  52/6 sh  fre i W erk  einschließlich Zoll e rh ä ltlich  w ar.

D ie N achfrage n ach  H a l b z e u g  en ttä u sc h te  w ährend  des 
ganzen M onats. A nfang Ju n i w urde b ek an n t, d aß  die m itte l
englischen H albzeugherstelle r m it d en  W eite rv era rb e item  ein  
A bkom m en auf folgender P re isgrundlage getroffen  h ä t te n :  £4 .17 .6  
je  t  fü r  500 t , £  5.— •.—- fü r  250 bis 500 t ,  £  5.5.—  fü r 100 
bis 2 5 0 1, u n d  £ 5.7.6 fü r  w eniger als 1 0 0 1. T ro tzdem  k am  es n ich t 
zu  g rößere r K au ftä tig k e it, insbesondere k lag ten  d ie V erbraucher 
ü b e r d ie unverh ä ltn ism äß ig  hohe P re issta ffe lung  bei k leinen  
Mengen. A nderseits v erh in d erten  d ie  n ied rigen  P re ise  d er franzö 
sischen u n d  belgischen W erke ein  größeres G eschäft. D ie w ährend  
des ganzen M onats schw achen Pre ise  än d e rten  sich  au ch  b is in  die 
le tz te  W oche n ich t sehr. A nfang J u n i  k o ste te n  bei geringem  Ge
schäft ach t- u n d  m ehrzöllige vorgew alzte  B löcke £  2.10.— , sechs- 
b is siebenzöllige £  2.11.— ; E n d e  des M onats gingen sie u m  u n g e
fäh r 1 /—  sh zurück . I n  K n üppeln  w ar d ie K a u ftä tig k e it  sehr 
spärlich . H in  u n d  w ieder erschienen V erbraucher m it  g rößeren  
A ufträgen  au f d e m  M ark t, ab e r  im  allgem einen w urden  n u r  kleine 
M engen gekauft. D ie F ob-P re ise  la u te te n  zu  M onatsbeg inn  auf 
£  2.13.—- fü r  zwei- u n d  zw eieinviertelzöllige K n ü p p e l, au f £  2.12.—  
fü r  zw eieinhalb- bis vierzöllige. M itte des M onats w aren  diese 
Pre ise  ebenfalls u m  u ngefäh r 1/—  sh  gesunken. A ehnlich  v e r 
billig ten  sich P la tin e n  v on  ungefäh r £  2.13.—  zu  A nfang au f
£  2.12.—  zu M onatsende. D iese P re ise gaben  jedoch  keinen  voll
ständ igen  U eberb lick  ü b er d ie Lage, d a  einige E in fu h rh än d le r  sieh 
billigere F ra c h te n  verschaffen  k o nn ten , u n d  m an  infolgedessen 
gelegentlich v on  außero rd en tlich  n iedrigen  P re isen  h ö rte . M it 
Südw ales k am en  A bschlüsse in  P la tin e n  zu  79/—  sh  fre i W erk  
einschließlich Zoll zustande, obgleich d er allgem eine P re is  80/—  
bis 81 —  sh  betru g . Gegen M onatsende w urde der M ark t angereg t 
d u rch  e in  G eschäft in  P la tin e n  zu 81/6  sh  fre i m itte leng lische 
W erke einschließlich Zoll. G leichzeitig  erg än z ten  die m itte l
englischen W erke ih r  m it den  V erb rauchern  getroffenes P re is
abkom m en  d ah in , d aß  sie einigen V erb rauchern  e rlau b ten , ge
m einsam  zu kau fen  u n d  sich  d a d u rch  den N u tzen  des n ied rig sten  
Pre ises zu  sichern , w ährend  anderse its d ie A ufträge  g e te ilt u n d  
fü r  m ehrere B estim m ungsorte  au sg efü h rt w erden d u rften . I n  
P la tin e n  se tz ten  d ie b ritisch en  E rzeuger un tersch ied liche  P re ise  
fes t; der allgem eine P re is  b e tru g  £  4.17.6 fre i W erk ; doch  h ö rte  
m an  au ch  v on  G eschäften  zu  £  4.15.— . D as G eschäft in  fest
länd ischem  W alzd rah t w ar w ährend  des J u n i  ruhig .

In  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  b e h au p te ten  die b ritisch en  E rzeuger 
ih re  offiziellen F ob-P reise u n v e rä n d e rt w ie fo lg t (Londoner P re is  in  
K lam m e m ): T räger £  7.7.6 (8.17.6), U -E isen  £  7.12.6 (8.15.— ), 
W inkel £  7.7.6 (8.10.— ), F lacheisen  ü b e r 5 b is 8 "  £7.17.6(9.— .— ), 
F lacheisen  ü b e r  8 "  £  7.12.6 (8.15.— ), F lacheisen  u n te r  5 "  £  6.5.—  
(7.10.— ), R u nde isen  ü b e r 3 "  £  8.7.6 (9.10.— ), R un d e isen  u n te r  
3 "  £  6.5.—  (7.— .— ), 3/ szölliges G robblech G rundpreis £  7.15.—  
(9.— .— ). B ei verbandsfre ien  E rzeugn issen  sollen P re isnach lässe  
g ew ährt w orden  sein, w enngleich d ie W erke gegenw ärtig  etw as 
m eh r W id e rs tan d  le is te ten  als noch  v o r k u rzem . Je d o c h  w ar 
sow ohl d as A uslands- als auch  das In lan d sg esch äft a u f  geringe 
M engen b esc h rä n k t; allgem ein w urde ü b er die w achsenden  U n 
kosten  gek lag t, d ie be i H ereinnahm e solch geringer A ufträge  u n d  
d u rch  die A usführung  m annigfacher Spezifikationen  en ts ta n d en .
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E ie  E rhebung  von  Zöllen h a t  den  britischen Stahlw erken in  den 
m eisten E isenerzeugnissen infolge des tiefen S tandes der Fest- 
landspreise keine E rleich terung  gebracht. Im m er noch kann  fest
ländischer S tah l vo rte ilha ft u n te r  den britischen N otierungen 
gekauft werden, weshalb es vielleicht überrasch t, daß  keine be
deutenderen  Abschlüsse zustande kom m en. Die Lager sind  jedoch 
gegenw ärtig ü berfü llt m it S tahl, der vor M onaten ins L and ge
brach t u nd  noch n ich t v erarbeite t w urde. D ie festländischen 
Preise zeigten w ährend des ganzen M onats sinkende Neigung. 
Anfang J u n i  koste ten  H andelsstabeisen  £  2.18.—  bis £  2.19. ,
britische N orm alprofilträger £  2.17.—  bis £  2. 17.6, N orm alprofile 
£  2. 15.6 bis £  2.16.— , 3/16- bis % zölliges B und- u nd  V ierkanteisen 
£  3.9.— ,3/16- b is 7/1Bzölliges £  3.7.— , ^ z ö ll ig e s  G robblech £ 3.12.— 
bis £  3.13.—  u n d  3/16- und  m ehrzölliges £  3.10.—  bis £  3.11.— . 
Um  die M onatsm itte  erm öglichte das A nziehen des P fundes den 
K au f von  S tabeisen zum  niedrigen Preise von £  2.15.6; dieser 
P re is w ar aber n ich t lange gültig, er zog vielm ehr w ieder auf 
£  2.16.:— vis £  2.17.—  an. T räger w aren im  Ju n i wenig gefragt; 
der P reis, der allerdings zeitweise nachgab, ste llte  sich im  D urch
sc h n itt auf £  2.16.—•. Ebenso ging die N achfrage fü r B und- und  
V ierkanteisen  zurück, wo der W ettbew erb  zweier belgischer W erke 
den P re is herun terd rück te  auf £  3.8.—  fü r 3/03- bis % zölliges und  
auf £  3.6.—  fü r 3/16- bis ’/16zölliges B und- u n d  V ierkanteisen; 
am  M onatsschluß w urden diese Preise sogar noch um  1/6 sh u n te r
sch ritten . D er G robblechpreis konnte n ich t gehalten  w erden; 
gegen E nde des M onats koste te  3/16zölliges Grobblech £  3.8.—  
un d  j /„zölliges £  3.10.— .

D er W e iß  blech m a r k t  g esta lte te  sich im  ersten  M onatsteil 
sehr unübersichtlich , besserte sich aber soäter, u nd  die Preise 
w urden m it dem  allm ählichenV erschw inden der niedrigen H änd ler
preise fester. Anfang Ju n i verlang ten  die W erke für die N orm al
k iste  20 X 14 fob 15/—- bis 15/6 sh, w ährend H änd ler zu 14/3 bis 
14/6 sh anboten . Zu M onatsschluß gingen die W erke m it ihren 
Preisen etw as herun ter, aber die H ändler h a tte n  anscheinend ihre 
alten  V erträge aufgearbeitet, u n d  die Preise schienen sich zu 
ungefähr 15/— sh befestigen zu wollen; der M arktpreis lau te te  
auf 14/10%  bis 15/4%  sh fob N orm alkiste. In  v e r z i n k t e n  
Blechen blieb die Lage unerfreulich. K äufe w aren selten u n d  be
schränk ten  sich auf geringe Mengen. F ü r  den größeren Teil des 
M onats verkauften  die britischen E rzeuger zu £ 9.5.— , gew ährten  
aber bei größeren A ufträgen Pre isnach lässe; E nde J u n i begnügten 
sie sich sogar m it £  9.2.6 bis £  9.3.9 fob für 24-G-W ellbleche in 
Bündeln. Auch die belgischen H ersteller kam en m it ihrem  Preis 
von £  10.5.—• c u nd  f indische H au p th äfen  n u r schwer ins Ge
schäft, wenngleich sie ähnlich den b ritischen W erken zu Zuge
ständnissen  bereit waren.

Preise für Metalle im zweiten Vierteljahr 1932.
A p r i l  I M a i  | J u n i

I n  JUL f ü r  1 0 0  k g  
D u r c h s c h n i t t s k u r s e  B e r l i n

W e i c h b l e i  ....................................................................
E l e k t r o l y t k u p f e r  ...................................................
Z i n k .....................................................................................
H ü t t e n z i n n  ( H a m b u r g )  ..................................
N i c k e l ................................................................................
A l u m i n i u m  ( H ü t t e n ) .............................................
A l u m i n i u m  ( W a l z -  u n d  D r a h t b a r r e n )  .

1 6 ,7 2
5 6 ,3 8
1 8 ,5 2

1 8 2 ,—
3 5 0 ,—
1 6 0 ,—
1 6 4 ,—

1 5 ,9 9
5 3 ,0 3
1 9 ,3 0

1 9 3 ,9 2
3 5 0 ,—
1 6 0 ,—
1 6 4 ,—

1 4 ,9 4
5 0 ,8 3
1 8 ,4 0

1 8 1 ,1 0
3 5 0 ,—
1 6 0 ,—
1 6 4 ,—

Buchbesprechungen').
Mitteilungen a u s  d e m  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n 

f o r s c h u n g  z u  D ü s s e ld o r f .  H rsg. von Friedrich  K ö r b e r .  
D üsseldorf: Verlag Stahleisen m . b. H . 4°.

B d. 13, A bhandlung 171— 195. M it 173 Zahlentaf. u. 
510 A bb. im  T ex t u. auf 5 Taf. 1931. (3 Bl., 305 S.) 30 jTMl 
geb. 33 XJE.

T rotz der w irtschaftlichen Schwierigkeiten auf allen Gebieten, 
die auch  bei den  w issenschaftlichen In s titu te n  n ich t ohne E in 
w irkungen sein können, b leib t der vorliegende B and der 
„M itteilungen“ aus dem  K aiser-W ilhelm -Institu t fü r E isen
forschung an  U m fang n u r wenig h in te r dem  le tz ten2) zurück. 
U eber die einzelnen A rbeiten des Bandes is t in dieser Z eitschrift 
bereits jeweils nach Erscheinen in  üblicher Weise ausführlich 
b erich te t worden, so daß  dem  B erich tersta tter n u r obliegen kann, 
rückblickend noch einm al die G esam tleistung zu überschauen!

Die A rbeiten  über E rzaufbereitung sind fortgesetzt; behandelt 
w erden S pat-K upfer-P rodukte sowie das Stückigm achen von 

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

2) Vgl. S tah l u. E isen 51 (1931) S. 659/60.

Siegerländer F e in sp a t durch  V erkoken m it K ohle. D ie B eduktion  
des* Chrom oxydes u n d  d a m it in  V erb indung  die D arstellung 
kohlenstofffreier C hrom -E isen-L egierungen is t  G egenstand  einer 
w eiteren S tudie. —  P lan m äß ig  is t  d ie K o n s titu tio n  der E isen
legierungen w eiter b ea rb e ite t w orden  d u rch  D arlegungen  über 
das System  Eisen-C hrom -N ickel u n d  einen B e itrag  zu r K enntnis 
des Zw eistoffsystem s E isen-C hrom . E in e  allgem einere A rbeit 
behandelt den  E influß  von  L egierungselem enten  auf die poly
m orphen U m w andlungen des E isens, u n d  end lich  w erden zwei 
Beispiele von D reistoffsystem en des E isens m it geschlossenem 
Y-Baum behandelt. —  W ieder aufgenom m en sin d  d ie A rbeiten 
über den  kernlosen  Induk tionso fen , d er ja  b ere its  früher 
m ehrfach G egenstand von  bed eu tsam en  U n tersu ch u n g en  des 
In s titu te s  w ar; ih ren  N iederschlag b ilden  ein w eiterer Beitrag 
zur M etallurgie dieses Ofens u n d  eine U n tersu ch u n g  über die 
H erstellung von S iliz ium -A lum inium -S tählen  fü r  D ynam o- und 
T ransform atorzw ecke in  dem  g en an n ten  Ofen. —  D as Schmelzen 
u n d  Gießen des technischen E isens is t  G egenstand  von  drei 
U ntersuchungen, die den E in fluß  der Schm elzbehandlung  auf 
den G asgehalt u n d  d ie  Schw indung v on  w eißem  u n d  grauem  
Gußeisen, die F rage  der V erw endung w assergeküh lter K okillen 
zum  Gießen von  S tah l u n d  die A enderung d er Z usam m ensetzung 
des auf basischem  F u t te r  erschm olzenen S tah les in  d er Gießpfanne 
behandeln. H ier sind  vor allem  dem  S tah lw erker bedeutsam e 
E rgebnisse m itgeteilt, ebenso w ird  fü r  ih n  eine A bhandlung  über 
die F rage  der B earb e itb a rk e it von b eruh ig tem  u n d  unberuhigtem  
S tah l w ichtig  sein. —  Die A rbeiten  des In s t i tu ts  ü b e r die Ver
arbeitung  des S tahles oder, allgem einer ausgesprochen, der m echa
nischen Technologie der M etalle dü rfen  w ohl m it B e ch t als 
klassisch bezeichnet'w erden . D er K ra ftb e d a rf  beim  P ressen  und 
Lochen, der F orm änderungsverlauf bei techn ischen  Form gebungs- 
verfahren  und , auf dem  schon m ehrfach  b eh an d e lten  G ebiet des 
B ohrziehens, eine U n tersuchung  über g robkörnige Bekristalli- 
sa tion  in  kaltgezogenen nah tlo sen  B o h ren  sin d  neue  weitere 
B austeine. E ine  bem erkensw erte  U n te rsu ch u n g  au f einem 
Sondergebiete behandelt den  E in fluß  des S chm ierm itte ls auf den 
K raftb ed arf beim  Ziehen v on  F lu ß s ta h ld ra h t m it W idia-Zieh- 
steinen. —- W ertvolle B ereicherungen e rfah ren  die P rüfverfahren . 
Die D auerprüfung von  S tah ld rä h te n  u n te r  w echselnden Zug
beanspruchungen, die p o ten tiom etrische  M aßanalyse —  Aus
arbeiten  einer Schnellbestim m ung des V anad ins —  u n d  die Sauer
stoffbestim m ung durch  H e iß ex trak tio n  w urden  w eiter gefördert. 
—■ Auch den früheren  A rbeiten  ü b er die W arm festigkeit des 
Stahles re ih t sich eine w eitere an  ü b er d ie m echanischen E igen
schaften  von  n iedrig legiertem  S tah lguß  bei e rh ö h ten  Tem pe
ra tu ren . —- Die m echanischen E igenschaften  v on  geschm iedetem  
u n d  gegossenem S tah l m it hohem  M angangehalt u n d  die U ltra 
ro ts trah lu n g  feuerfester K ö rp er ste llen  sonstige E inzelbeiträge 
dar. —- A nschließend an  frühere A rbeiten  erscheinen endlich 
U ntersuchungen über das K leingefüge versch ieden  vorbehandelter 
Phosphatschlacken u n d  seinen Z usam m enhang  m it d er Z itronen
säurelöslichkeit.

G ründlichkeit und  K la rh e it zeichnen wie im m er alle A rbeiten 
aus; der G esam tüberblick  bew eist, d aß  e inm al die im  Laufe der 
Zeit ausgebildeten großen Forschungsgebiete  des In s t i tu ts  plan
m äßig u nd  erfolgreich w eiter behandelt, d aß  d aneben  aber auch 
nach M öglichkeit neue A ufgaben in  A ngriff genom m en wurden. 
D aß gerade in  den heu tigen  schw ierigen Z eitverhältn issen  auch 
F orm  u n d  A ussta ttu n g  des B andes in  keiner W eise ge litten  haben, 
darf besonders d an k b ar v e rm erk t w erden. E. H. Schulz.

Mehmke, Bolf Ludw ig: D er U n t e r n e h m e r  u n d  se ine Sendung. 
M ünchen: J .  F . L ehm anns Verlag 1932. (191 S.) 8°. 4,50 JMt, 
in  Leinen  geb. 6 JIM.

Die W ichtigkeit seines B uches k ennzeichne t d er Verfasser 
treffend m it dem  H inw eis, daß  n iem an d  an  d er N otw endigkeit 
des A rztberufes zweifelt, daß  a b e r w ohl von  M illionen Menschen 
ta tsäch lich  eine W irtschaft an g es treb t w ird , in  d er an  die Stelle 
des ausgeschalteten  U n ternehm ers d e r  B eam te  u n d  d er P a r te i
se k re tä r tre te n  w ürden. W as das b ed eu ten  m üß te , weiß Mehmke 
u n te r  H eranziehung gesch ich tlicher Belege in  folgerichtigen 
U eberlegungen packend zu schildern . A us g ründ licher K enntnis 
des behandelten  G egenstandes schöpfend ze ichnet e r dem  Leser 
ein  lebendiges Bild von dem  L eb en sin h a lt u n d  den  w irtschaft- 
hohen, sozialen u n d  k u ltu re llen  A ufgaben des U nternehm ers.

Es wäre sehr zu begrüßen, w enn dieses anregende B uch recht 
viele Leser fände und  so dazu  beitrüge , die v erb re ite ten  Vor
urteile  gegen die T ä tig k e it des U n te rn eh m ers w egzuräum en und 
der un ternehm erischen  W irtsch aftso rd n u n g  F reu n d e  zu werben.

D r. Rudolf Wedemeyer.

D i e s e m  H e f t e  l i e g t  d a s  I n h a l t s v e r z e i c h n i s  z u m  e r s t e n  H a l b j a h r e s b a n d e  1 9 3 2  b e i .


