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E r f a h r u n g e n  u n d  Z i e l e  i m  a m e r i k a n i s c h e n  W a l z w e r k s o f e n b a u .

Von H erm an n  B le ib tr e u  in Darmstadt.
[M itteilu n g  N r. 169 d er W ärm estelle  d es  V ereins deu tsch er  E ise n h ü tte n le u te 1).]

( Z u  f o r d e r n d e  E i g e n s c h a f t e n  d e r  O e f e n .  B a u l i c h e  M e r k m a l e  [ h o h e  B r e n n r ä u m e ,  e i n f a c h e  B r e n n e r ,  d e n  B e t r i e b s b e d i n g u n g e n  
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V o r s c h l ä g e  z u r  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t . )

D ie hohen Anforderungen an Kalibergenauigkeit und 
Oberfläehenbeschaffenheit sind schon seit Jahren für 

Bau und Betrieb amerikanischer Walzwerksöfen von ent
scheidendem Einfluß. Vor allem wird möglichst gute Be
herrschung der Erwärmung nach Ort und Temperatur bei 
gleichzeitig niedrigem Abbrand gefordert. Wegen der 
anhaltend schlechten Beschäftigung treten hinzu: Ver
besserung der Wärmewirtschaft, besonders bei unter
brochener Betriebsweise, und größere 
Schmiegsamkeit der Oefen bei Aenderung 
von Art, Abmessungen und Menge des 
Einsatzes.

Im einzelnen wird von neuzeitlichen 
Oefen gefordert:
1. gleichmäßige Erwärmung des Einsatzes 

durch seinen Querschnitt,
2. gleichmäßige Erwärmung des Einsatzes 

in seiner Längenrichtung,
3. geringer Abbrand,
4. Beherrschung vorgeschriebener Ziehtemperaturen, und 

zwar unabhängig von Betriebsschwankungen,
5. weiter Belastungsbereich,
6. einfache, billige Bauweise,
7. billige Unterhaltung,
8. gute Wärmewirtschaft, besonders bei unterbrochener 

Betriebsweise.
An Hand baulicher und betrieblicher Merkmale soll gezeigt 
werden, wie die amerikanische Praxis versucht hat, den 
obigen Forderungen zu entsprechen.

1. B ren n rä u m e.
Um die Forderung 1 zu erfüllen, ist man allgemein 

zu h oh en , verhältnismäßig langen und daher großen 
B rennräum en geschritten. Häufige lichte Höhen sind 
1,8 bis 2,2 m. Im Vergleich mit älteren Oefen mit niedrigen, 
stark abgeschnürten Brennräumen wird der Einsatz durch 
Strahlung der hohen Seitenwände und des hohen, mit strah
lenden Gasen gefüllten Brennraumes früher auf Temperatur 
gebracht, ohne daß am Ziehende ebenso hohe Oberflächen
temperaturen erreicht werden. Der Temperaturanstieg des

9  Vortrag, g eh a lten  vor  d em  A rb e itsau ssch u ß  zur U n te r 
suchung von W alzw erksöfen  am  8 . A p ril 1932. —  S on d erab 
drucke sind v o m  V erlag  S ta h le isen  m . b. H ., D ü sse ld orf, P o s t 
schließfach 664, zu bez ieh en .

Einsatzes setzt also früher ein, verläuft dann aber flacher 
(s. Abb. 1). Unterschiede zwischen Oberflächen- und Kem- 
temperaturen werden also in erwünschter Weise verringert. 
Hohe Brennräume geben, wie der Praktiker sagt, „w eich e  
H itz e n “.

Häufig wird das Gewölbe auch bei a lte n  Oefen über 
dem Ziehherd nachträglich erhöht. Dadurch wird der

A bbildung 1. T em peraturen  des E in sa tzes  
b e i h oh en  u n d  n ied rigen  O fendecken.

A b bildun g  2 . D uqu esne-B ren ner  
für G eneratorgas.

Einsatz nicht nur, wie oben angegeben, durch den Quer
schnitt (Forderung 1), sondern auch seiner Länge nach 
(Forderung 2) gleichmäßiger als bei niedrigen Decken er
wärmt. Gleichzeitig kann es aber wegen der vermehrten 
Abstrahlung nach dem kalten Teil des Ofens Vorkommen, 
daß die erwünschte Schweißtemperatur nicht mehr erreicht 
wird. Dem läßt sich durch höhere Luftvorwärmung ab
helfen, eine Maßnahme, die bei dem heutigen Stande des 
Eisenrekuperators nicht schwierig ist. Durch die Erhöhung 
der Decken wird ferner vermieden, daß der heiße Flammen
ursprung mit dem Einsatz in Berührung kommt. Auf diese 
Weise kann der Abbrand verringert werden.

Dem Vorteil hoher Kammern steht als Nachteil ent
gegen, daß Auftrieb und damit angesaugte Kaltluftmengen 
größer sind als bei niedrigen Decken. Durch Druckregelung 
und durch gut dichtende Türen und Wände wird dieser 
Nachteil jedoch bedeutungslos.

2. A n o rd n u n g  u n d  B a u a r t der B ren n er .
Sie werden durch die Wahl hoher Brennräume ent

scheidend beeinflußt. Wegen ihrer „weichen Hitzen“ 
kann man auf die bei niedrigen Deeken üblichen zusätzlichen 
S e it e n - ,  O ber- oder U n te r b r e n n e r  (Zusatzbrenner) 
verzichten, oder man kann höhere Lufterhitzungen zulassen, 
ohne befürchten zu müssen, daß zwischen Oberfläche und
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Kern des Einsatzes unzulässig hohe Temperaturunterschiede 
entstehen oder daß die Oberfläche des Einsatzes überhitzt 
wird.

Z u s a tz b re n n e r  werden höchstens bei schwerem Ein
satz oder besonders hohen Herdbelastungen benutzt, und 
zwar in der Regel als Deckenbrenner. Seitenbrenner dürfen 
nur verwendet werden, wenn mit langen Flammen gearbeitet 
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A bbildung 3.

u^Hüh/sc/iienen 
N euere am erikanische W alzw erksöfen.

über die Ofenbreite unmöglich, so daß der Abbrand leicht
ansteigt.

Hohe Brennräume haben den weiteren Vorteil, daß man 
m it la n g en  F lam m en  und entsprechend e in fa ch e n  
B re n n e rn  auskommen kann, ohne befürchten zu müssen, 
daß der Abbrand durch Flammenberührung zu groß wird. 
Daher haben sich nur einfache und billige Bauarten 
durchsetzen können. Mischdüsen aus Stein und Luftdüsen 
aus hitzebeständigem Stahl (Abb. 2, 4, 5 und 6) haben sich 
auch bei ungereinigtem Generatorgas bewährt. Zuweilen 
werden Dampfdüsen zur gelegentlichen Säuberung benutzt. 
Hochdruckbrenner mit Injektorwirkung werden wegen ihrer 
Empfindlichkeit gegen Druckschwankungen im Ofenraum 
mehr und mehr verlassen. Gas und Luft werden in regel
baren Mengen und unter geringen Drücken unabhängig 
voneinander zum Brenner geführt, 
heraus, daß die Flammenlänge bei 
ändert werden muß, so genügt es, 
wechseln.

Gleichmäßige Erwärmung in der Querrichtung (Forde
rung 2) wird nicht nur durch hohe Decken, sondern auch 
durch genügende Aufteilung in eine Anzahl nebeneinander 
liegende Stirnbrenner erstrebt. Sie sind meistens 0,6 bis 
1 m voneinander entfernt.

3. O fe n lin ien .

Wie die Brenner nach Anordnung und Bauart der 
Brennkammer anzupassen sind, so muß auch zwischen 
dieser und dem übrigen Herdraum ein organischer Zusam
menhang bestehen. Von Einfluß sind dabei neben der 
Wärmeübertragung durch Strahlung und Konvektion auch 
die Druckverhältnisse und die A rt des Einsatzes. Vor allem 
ist je nach Abmessung des W änngutes ein mehr oder 
weniger allmählicher Uebergang vom Brennraum zum 
übrigen Herdraum zu wählen. Versuche, 
einen „Einheitsofen“ für verschiedene 
Brennstoffe und Einsatzarten zu schaffen,

A bbildung 4 .

wird oder die Herdbreite 2,5 m nicht 
überschreitet. Bei kurzflammigen Seiten
brennern kommt es nämlich leicht 
vor, daß die Einsatzenden wärmer als 
die Mitte werden. Dieser Nachteil wird 
häufig deshalb nicht genügend erkannt, 
weil viele Oefen undichte Türen haben, so 
daß die kühlende Wirkung der angesaug
ten Falschluft einen Ausgleich schafft.
Dieser wäre ferner dadurch zu erreichen, daß man von den 
Stirnbrennern die mittleren stärker arbeiten läßt als die 
seitlichen. Die richtige Einstellung ist jedoch schwierig, 
vor allem bei wechselndem Einsatz. Aus allen diesen 
Gründen finden sich bei neueren amerikanischen Oefen 
Seitenbrenner nur ausnahmsweise.

Man hat ferner versucht, die „weichen Hitzen“ hoher 
Brennräume auch bei niedrigen Decken zu erzielen, und 
zwar durch V erzö g eru n g  der V erb ren n u n g . Die Bren
ner arbeiten mit Luftmangel. Dafür muß der Flamme 
in einigem Abstand hinter dem Brenner Zweitluft durch die 
Decke zugeführt werden. Dieses Verfahren hat sich bei 
kleinen Oefen bew ährt; bei großen Oefen ist es aber schwie
rig, die Mischung von Gas und Luft und damit die ge
wünschten Temperaturwirkungen zu beherrschen. Erfah
rungsmäßig bilden sich selbst bei Verteilung der Zweitluft 
auf nebeneinander liegende Einzeldüsen Gassen oder 
Strähnen unverbrannten Gases. Außerdem ist bei einsei
tigem Flammenlauf die richtige Verteilung der Zweitluft

S toßofen  m it Z usatzbrennern . (E n tw u rf der F rey n -E n g in eer in g  Co. 
u n d  des V erfassers.)

mußten daher scheitern. In der amerikanischen Praxis 
besteht schon seit Jahren die Neigung, die Decke auch 
über den kälteren Herdteilen zu heben . Die Folgen sind 
höhere Herdleistungen und bei schwerem Einsatz auch 
besserer Temperaturausgleich. Gleichzeitig aber wächst 
der W ärmeverbrauch bei geringen Herdbelastungen. Man 
findet mittlere Herdraumhöhen am Einsatzende von 0,5 
bis 0,7 m. Verschiedene Werke haben die Decken planmäßig 
von Zeit zu Zeit gehoben und den Einfluß auf den Tempe
raturausgleich bei bestimmten Abmessungen festgestellt. 
Daraus wurden die für bestimmte Verhältnisse günstigsten 
Ofenlinien ermittelt. Solche Versuche klären die Frage der 
Gewölbehöhe besser als noch so wissenschaftlich durch
geführte kurzfristige Messungen und sollten daher auch in 
Deutschland erwogen werden. Dabei wäre auch der Einfluß 
der Ofenlinien auf Wärmeverbrauch und Belastungsbereich 
zu untersuchen.

Im einzelnen liegen mit den gebräuchlichsten Ofenlinien 
folgende Erfahrungen vor:
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Pie Brennkammer des Ofens I der Abb. 3  ist gegen 
AbstraMung nach den kalten Ofenteilen geschützt: sie hat 
daher ein Temperaturfeld, das durch Veränderungen des 
Einsatzes im kalten Ofenteil wenig beeinflußt wird. P ie  
Kammer eignet sich daher gut zu Temperaturregelung 
(Forderung 4). Der Ofen wird mit Erfolg bei verhältnis- 
maßit lau.flammiger Verbrennung mit Koksofengas. Natur
gas oder Generatorgas beheizt und zur Erwärmung schwerer 
Brammen benutzt. Bei empfindlichen Edelstahlen ist zu 
beachten, daß der Einsatz bei Eintritt in den hohen Brenn
raum einer plötzlichen, häufig unerwünschten Temperatur- 
s teigem ng an der Oberfläche 
unterworfen ist.

Aasgte'CfiK?— s»

für Kohlenstaub und Reichgas mit knappen B r e u c n b -  
messungen in Frage. Bei Armras müssen schon scharf 
geschiedene Kammern nach Jhö. 3. VI. re wählt werden. 
Auch diese finden sieh selten. Dagegen haben vor den 
eigentlichen Arbeitsherd geschaltete A u sr le ic h k a m m e m  
neuerdings Bedeutung erlangt i J M .- l V. VT. VII. Ahr. -51. Sie 
stehen ihrem Wesen nach den Tieföfen der Stahlwerke nahe 
und sollen Temperaturunterschiede zwischen Oberfläche 
und Kern ausgleichen. Dabei wird nur so viel Wärme in 
der Auseleichzone zugeführt. wie in dieser nach aufiea 
verlorengeht. Inder Regel werdender Ausrleichkammer 10 bis 

.  -amten Brennstoffmenge zugeführt. Ausgkirh- 
kammern werden auf gleichbleibende Oberflächentemperatur

A b bildun g  5 . R o llo fen  m it A u ssle ieh k am m er für e in  R ohrw alzw erk  E ntw urf d er  Freyn- 
E n gin eer in g  Co. u n d  d es  Verfassen? »

Ofen II der Abb. 3  hat drei hohe Kammern, die durch 
herunterhämende Feuerbrücken voneinander getrennt sind. 
Diese drücken die Gase auf den Einsatz herab. Die so 
erzeugte Konvektion unter den Brücken einerseits und der 
strahlende Wärmeübergang der hohen Gasschichten zwischen 
den Brücken anderseits erzeugen schnelle und gleichmäßige 
Erwärmung des Eimatzes. Die Brücken erhöhen auch die 
Turbulenz, wirken ferner der Neigung zu einseitigem Flam- 
menlaiif entgegen und erzeugen über dem Ziehherd einen 
häufig erwünschten Druckstau. Die Bauart eignet sieh vor 
allem für große Ofenbreiten und Schwachgasbeheizung. Sie 
wird bei neuzeitlichen kontinuierlichen Bandstraßen benutzt 
und dürfte auch bei vorsichtig zu erhitzenden Edelstahlen 
Vorteile bieten. Die erste Kammer kann wie bei Ofen I  
temperaturgeregelt werden.

Ofen TU der AM. 3  eignet sich für übliche Güten und 
hohe Herdbelastungen. Zuweilen werden unter den Haupt- 
brennem zusätzliche Fußbrenner angebracht Abb. 4 ; 
sie arbeiten mit reduzierender Flamme und sollen den Ab
brand verringern, indem sie
ai an der Ziehtür Feberdruck erzeugen, so daß Kaltluft 

nicht eindringen kann, 
bi eine reduzierende Atmosphäre über dem Ziehherd er

zeugen und
ei den Einsatz gegen übermäßige Bestrahlung durch den 

heißen Flarumenursprung der Hauptbrenner schirmen. 
Feber den Erfolg der Fußbrenner ist sich die Praxis noch 
nicht einig. Jedenfalls aber eignen sie sich für leichte Be
lastung und zum Warmhalten des Ofens bei Stillständen. Der 
<_>fen erhält also einen großen Belastungsbereich iFonierung5i.

Der den S tr o m lin ie n  angepaßte Abzug und der 
d iffu so r a r t ig e  Verlauf der Decke haben den Zweck. An
saugen von Kaltluft und Ausdrücken von Abgasen durch 
das Einsatzende zu verringern Abb. 3. IH . utui Abb. 6).

4  B r e n n e r s tu fu n g . A u sg le ic h k a m m e r n .

Oefen nach Abb. 3. III. oder nach Abb. 4 haben auch 
bei Reichgasen befriedigt, wenn zugleich für gute Isolierung 
und Druckregelung gesorgt wird (s. Abschnitte 5 und 8). 
Ke Ofenlinie mit Stufenbrennern nach Abb. 3. T \. hat 
daher wenig Verbreitung gefunden. Sie kommt zudem nur

des Einsatzes geregelt. Fm  ein möglichst gleichmäßiges 
Temperaturfeld zu erzielen, werden neben Stirnbrennern auch 
Seitenbrenner angewenJet i AM. 3. VI. AM. -5i. Dem gleichen 
Zweck dient die Hufeisenflamnie i Abb. 3. VH». Sie soll gleich
zeitig verhindern, daß Falschluft durch die Ziehtür eindringt.

Feber den Wert der Ausgleichkammem ist sich die 
Praxis noch nicht einig. Ihr eigentlicher Zweck, der Tem
peraturausgleich zwischen Oberfläche und Kern, läßt sich 
selbst bei schwerem Einsatz auch in einfachen Oefen mit hohen 
Brennkammern und gut isoliertem Ziehherd erreichen. Eine 
Ausnahme bilden große Rundblöcke für Pilgerwalzwerke 
( Abb. ö i : aber auch dann kommt man ohne Ausgleich- 
kammern aus. wenn die Herdbelastung nicht über etwa 
130 kg m1 je h hinausgeht. Die reduzierende Atmosphäre 
der Ausgleichkammern hat den Abbrand nicht immer so 
stark vermindert, wie zu hoffen war. Wertvoll ist dagegen 
die Ausgleichkanimer als Speicher bei periodischem Ziehen 
der Blöcke. Solche Fälle liegen vor. wenn der Ofen mit 
einem Einsatzofen gemeinsam eine Straße bedient, oder 
wenn zwei Rollofen auf eine Pilgerstraße in der Weise 
arbeiten, daß die Blöcke satzweise erst aus dem einen und 
dann aus dem anderen Ofen gezogen werden. Die Baufirma 
dieser Oefen (Rust Engineering Company ) behauptet f u a u ,  
daß durch die Ausgleichkanimer Brennstoff gespart und die 
Herdbelastung selbst unter Einschluß des Ausgleichherdes 
erhöht werden könne. Als Begründung wird angegeben, daß der 
Einsatz auf dem eigentlichen Arbeitsherd bei hohen Flammen- 
temperaturen sehr schnell hochgeheizt werden dürfe, da die 
dabei auftretenden großen Temperaturunterschiede zwischen 
Oberfläche und Kern durch die Ausgleichkammer ja wieder 
beseitigt würden. Diese Behauptungen sind noch nicht 
bewiesen worden. Jedenfalls wird durch schnelles Hoch
heizen mit entsprechend hohen Herdbelastungen nur bis 
zu einem gewissen Grad Wärme gespart werden können. 
Schwierigkeiten macht noch die Dnickregelung der Aus- 
gleiehkammer bei wechselnder Leistung der Hauptbrenner. 
Aus diesem Grunde hat die Ausgleichkammer des Ofens VI 
der Abb. 3 einen eigenen regelbaren Abzug. Die Temperatur
regelung der Ausgleichkanimer ist bei Reichgasen mit Hilfe 
der bekannten Regelapparate befriedigend gelöst. Bei 
Generatorgas wird entweder nur die Temperatur der Ver-
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Seitenbrennern

Generatorgas-Hanat

brenmingsluft oder nur die Luftmenge bei gleichzeitig 
unveränderter Gasmenge geändert. Nach den bisherigen 
Erfahrungen läßt sich soviel sagen: Ausgleichkammern 
eignen sich für hochbelastete Oefen mit schwerem Einsatz 
wegen guten Temperaturausgleichs. Ausgleichkammern 
verringern ferner bei stark schwankender Betriebsweise den 
Abbrand und Schwankungen der Ziehtemperaturen. Da 
sie bei leichter Belastung als gewöhnliche Brennräume be
nutzt werden können, während die Hauptbrenner abge-

fte iß /u ftzu fu h r zu  
den Brennern

Oefen mit Breiten von 2 f2 m und weniger vom altbewährten 
Gewölbe abgehen sollte. Es ist nicht nur in Anlage und 
Unterhaltung billiger, sondern hat auch gegenüber auf
gehängten Decken den früher nicht genug gewürdigten 
Vorteil besserer Dichtigkeit.

7. H erd.

Die Praxis befreundet sich neuerdings mit tr o c k e n e n  
Herden. Frei stehende wassergekühlte Gleitrohre werden

H eiß tuf t  rom  Rekuperator

Brenner

M agnesit-Steine 
Hy Scham otte-Steine 

Y///////.\ A? Scham otte-Steine 
C¡2  Si/ocet-Steine 
Jso tierm asse

Brenner

A bbildun g 6. A m erikanischer S toßofen . (E ntw u rf der E reyn -E n gin eerin g  Co. u n d  d es  V erfassers.)

schaltet sind, wird auch der Belastungsbereich nach unten 
erweitert. Ausgleichkammern erhöhen also auch die 
S c h m ie g sa m k e it  des Ofens.

5. W ä rm esch u tz .
Herd, Wände und Decken werden häufig isoliert ( Abi. 6). 

Dabei zeigte sich, daß die I s o la t io n  des H erd es zum 
Temperaturausgleich des Einsatzes mehr beiträgt, als zu 
erwarten war. Es gibt Fälle, in denen durch nachträgliche 
Herdisolation auf Wenden der Blöcke im Schweißherd 
sowie auf Unterbrenner verzichtet werden konnte. Die 
Isolation der S e ite n w ä n d e , ursprünglich vor allem zum 
Schutz der Arbeiter eingeführt, hat sich namentlich bei 
Oefen mit hohpn Brennkammern schnell eingeführt. Mit 
dem Wärmeschutz wird gleichzeitig die Durchlässigkeit 
der Wände für Gase verringert. Die D eck en  werden nicht 
nur über dem kalten Ofenteil, sondern neuerdings auch 
über dem Ziehherd isoliert. Ueber diesem wird meist ein 
gebrannter, aus kalzinierter Kieselgur bestehender Stein 
benutzt, der etwa 1200° aushält. Für den übrigen Ofen 
dient ein Stein, der ebenfalls aus Kieselgur besteht und 
Temperaturen bis zu 900° ausgesetzt werden kann. Wird 
die Decke über dem Schweißherd isoliert, so nimmt die 
Haltbarkeit zwar ab, bleibt aber in erträglichen Grenzen. 
Bei aufgehängten Decken ist zu beachten, daß die aus Eisen 
bestehenden Teile nicht in die Wärmeschutzmasse ein
gebettet werden dürfen.

6. D eck en .
Flach aufgehängte Decken haben sich allgemein ein

gebürgert. Es ist jedoch nicht einzusehen, weshalb man bei

nur noch bei schwerem Einsatz gewählt und dann meistens 
auf die kälteren Teile des Ofens beschränkt. Die Werke 
geben zu, daß sie in der Wasserkühlung ebenso wie bei 
Siemens-Martin-Oefen zu weit gegangen sind. Seitdem wir 
wissen, daß der Nachteil „kalter Füße“ des Einsatzes durch 
guten Wärmeschutz des Herdes verringert werden kann, 
hat die Beheizung von unten und damit die Verwendung 
frei stehender Kühlrohre an Bedeutung eingebüßt. Der 
Schweißherd wird vielfach aus einer dreifachen Lage von 
M a g n e s it s t e in e n  hergestellt (A l l .  6). D iebeiden unteren 
Lagen werden flach, die obere hochkant gelegt. Z ic k z a c k 
a r tig e  Verlegung (Parkettbodenanordnung) wird ihrer 
besseren Haltbarkeit wegen der früher üblichen Längs
oder Querverlegung vorgezogen. Im kälteren Teil werden 
in die Steine eingebettete Knüppel von 100 x  150 oder 
125 x  180 mm an Stelle von Gleitschienen benutzt. Neuer
dings bürgert sich an Stelle von Magnesitsteinen plastische 
C hrom erzm asse ein. Sie wird 150 mm stark aufgetragen. 
Chromerzherde sind in der Anlage nicht teurer als Magnesit
herde. Während diese gegen Temperaturwechsel empfind
licher sind, zum Wachsen neigen und daher häufig in den 
Stillstandzeiten abgeschmolzen werden müssen, beschränken 
sich die Ausbesserungen bei Chromerz auf gelegentliches 
Ausflicken von Löchern während der Betriebspausen.

8. D ru ck reg e lu n g .
Die bei einer großen Anzahl neuerer Oefen eingeführte 

Druckregelung ist vielleicht der wichtigste Fortschritt der 
amerikanischen Praxis. Ohne genaue und zuverlässige 
Beherrschung des Druckes im Inneren des Ofens kann den 
Forderungen 3, 4, 5 und 8 überhaupt nicht wirksam ent-
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Stellschraube

sprochen werden. Die Druckregelung ist zwar an sich nichts 
Neues, bedurfte aber mühsamer Vorarbeiten, deren Wichtig
keit lange Zeit nicht richtig erkannt worden war. Dazu 
gehört vor allem die Forderung möglichst 
guter Dichtigkeit des Ofens. Da der normale 
Walzwerksofen ein Sieb ist, dessen Löcher 
die Türen, Decken und Seitenwände sind, so 
mußte zuerst durch liebevolle Kleinarbeit den 
sinnfälligen Mißständen zu Leibe gerückt 
werden, bevor es Zweck hatte, an Druckregel
apparate mit ihren Feinheiten heranzugehen.

bewegungen schließen Vorkontakte, die den Motor langsam  
laufen lassen, und die der Feineinstellung dienen. Bei 
großen Ausschlägen der Glocke werden auch die Hauptkon-

S/ra/a

L4MÍ— IW Iul

-SZ-

B 1
Schnitt C-D

fiep/egt Kontakte 
feste • 
K/emnren

A bbildun g  7. 

S elb std ich ten d e  
O fentür.

Leider hat man vielfach den umgekehrten Weg eingeschlagen 
und das Haus m it dem Dach begonnen.

Die Dichtigkeit der Wände und Decken setzt genaue 
Kenntnis des Baustoffes und der Wärmedehnungen voraus 
und ist Sache richtiger Bauweise und guter Ausführung. 
Betrachtet man die Ofenelemente unter dem Gesichtspunkt 
der Festigkeit und Dehnung, so stellt sich heraus, daß 
Ueberlegungen, die bei Maschinenelementen selbstverständ
lich geworden sind, häufig gröblich vernachlässigt werden. 
Dazu kommt, daß namentlich in Deutschland unter dem 
Druck des Wettbewerbes allzusehr die Neigung besteht, 
an den Ofenelementen, wie Ankern und Verspannungs
vorrichtungen, sowie an Wänden und Decken zu sparen. 
Die Folge sind mit zunehmendem Alter wachsende Undich
tigkeiten, die meistens nur notdürftig behoben werden können.

Die Hauptquelle der Undichtigkeiten sind jedoch die 
T üren . Anstatt den Strömungsverlauf eingedrungener 
Falschluft und die Ausflammverluste messen zu wollen, 
sollte das Uebel zunächst an der Wurzel angepackt und 
die Ausführung der Türen verbessert werden. Eine be
währte Bauart zeigt Abb. 7. Mit Hilfe der an Tür und 
Türrahmen angebrachten Daumen wird die Tür beim  
Senken dank ihrem Eigengewicht fest an den Rahmen 
angepreßt. Bekanntlich schließen die Türen auch des
wegen häufig nicht, weil sie unten auf Kohlen- oder 
Eisenstückchen aufliegen. Um diese unschädlich zu machen, 
ist die Schaffplatte Z-förmig ausgebildet, so daß ein freier 
Spielraum A entsteht.

Weitere Voraussetzungen für erfolgreiche Druckregelung 
sind K a m in sc h ie b e r , die auf kleine Druckänderungen 
im Ofen ansprechen. Bei der bewährten Regelung von 
Shallcross (s. Abb. 8) steht der Raum unter der Schwimmer
glocke unter dem zu regelnden Druck. In der Regel wird 
der Glockenraum m it dem vorderen Teil des Ziehherdes 
durch ein Rohr verbunden. Die Glockenbewegungen 
werden durch einen Kniehebel auf Kontakte übertragen, 
die den Antriebsmotor des Kaminschiebers steuern. Die 
Empfindlichkeit beträgt 0,1 mm WS. Kleine Glocken

takte geschlossen, die bei schnell- 
laufendemMotor die grobe Einstel
lung besorgen. Ueber die jeweiligen 
Druckverhältnisse kann sich der 
Ofenwärter durch L ic h ts ig n a le  
leicht unterrichten (Abb. 9). Wie 
aus der Tafel hervorgeht, läßt sich 
der Druck ohne weiteres aus Farbe 
und Stärke der Signallampen 
erkennen. Diese haben sich 
schnell eingebürgert, weil sie er
fahrungsmäßig die Aufmerksam
keit des Wärters stärker und unter 
g e r in g e r e r  E rm ü d u n g  fesseln 
als Zeiger mit ihren für den Wärter 
oft bedeutungslosen Zahlen oder 
den leicht zu verwechselnden 
Skalastrichen2).

Die Anordnung des M otoran- 
tr ie b s  für den Kaminschieber 
(Abb. 10) läßt erkennen, daß 
man mit verhältnismäßig leichten 
Triebwerken große Massen be
wegen kann.

Man könnte eine große Anzahl 
weiterer baulicher Einzeih eiten erwähnen, die vermehrter Auf
merksamkeit bedürfen. Ihre liebevolle Durcharbeitung ist 
heute und noch auf Jahre hinaus wichtiger als gewisse wissen
schaftliche Untersuchungen. So mögen die heute im einzelnen

docke

A b bildun g  8. Shallcross-D ruckregler.

Grün fío t Druck im Ofbn:

he// he// richtig
ma/t he// Sch/eher öffne t /angsam; 

Pruch etwas zu hoch-
he// nraJf Sch/eh er sch//eff /angsam. Pruch etwas zu gering

aus he//
Sch/eher Öffhet sehne//; 
Pruch zu hoch-

he// aus Sch/eher sch//e/3t sehne/// 
Pruch zu gering

aus aus Schieber in Enc/iage

A b bildun g  9. 

L ich tsign a le  d es  Shallcross- 

D ruckreglers.

noch unbekannten aerodynamischen S tr ö m u n g s v e r h ä lt 
n is se  im Ofen einmal praktische Bedeutung erlangen, wenn 
vorher die groben Fehler durch praktische Kleinarbeit 
beseitigt sein werden. Aber auch dann wird man etwaige 
aerodynamische Erkenntnisse nicht überschätzen dürfen. 
Bei den verschiedenen Ofenarten werden nämlich qualitativ 
immer wieder die gleichen Strömungsverhältnisse gefunden 
werden, ohne daß man in der Lage wäre, sie quantitativ 
in der gewünschten Weise zu beeinflussen. Nur dadurch, 
daß man zuerst die groben Fehler beseitigt, bekommt man 
den Ofen in die Gewalt. Die Bedeutung der Strömungslehre 
soll nicht unterschätzt werden. Man sollte aber mit den

2) U eb erh a u p t w ird  b e i u n s v o n  L ic h ts ig n a len  m it  v e r s c h ie 
d en en  F arb en  u n d  verän d erlich er  L eu ch tk ra ft oder F la ck er 
p eriode b e i w ärm e- u n d  b e tr ieb sw irtsch a ftlich en  In stru m en ten  
noch  n ic h t g e n u g  G ebrauch g em a ch t.
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nächstliegenden und einfachsten Problemen beginnen. So 
verdienen z. B. die Luftbewegungen in der O fen u m g eb u n g  
vermehrte Beachtung. Jeder Betriebsmann weiß, wie nach
teilig der Flammenlauf durch Hallenwinde beeinflußt 
werden kann. In zugigen Hallen hat sich die Praxis durch 
kaminartige Entlüfter mit Erfolg geholfen (Abb. 11).

Sie gleichen Druckunterschiede zwischen den Ofenseiten 
durch starke senkrechte Ströme aus und verbinden mit 
geringen Kosten g u te  B e lic h tu n g  der Ofenumgebung.

9. W ä rm ew ir tsch a ft.
Mit der Erhöhung der qualitativen Ansprüche wachsen 

auch die Anforderungen an die Regelbarkeit der Tempera
turen (Forderung 4). Es gibt eine Anzahl temperaturge
steuerter Verbrennungsregler, die zwar streng wissenschaft
lichen Ansprüchen nicht immer genügen, dem üblichen 
Handbetrieb jedoch überlegen sind und bei größeren Oefen 
bereits häufig —  neuerdings auch bei Generatorgas —  an
gewendet werden.

Bekanntlich fanden in Amerika e isern e  R e k u p e r a 
to ren  bereits Verwendung, als man sie in Europa noch ab
lehnte. Der Begeisterung der ersten Jahre ist nunmehr die 
erwünschte Klarheit des Urteils gefolgt. Im allgemeinen 
ist die Haltbarkeit besser, die Dichtigkeit schlechter, als 
ursprünglich zu erwarten war. Daß keine der bisherigen 
zum Teil gut entwickelten Bauformen endgültig ist, geht 
aus den zahlreichen Neuerungen hervor. Mit Aufmerksam
keit werden die bereits in einer Anzahl von Fällen einge
bauten g e g o ss e n e n  Rekuperatoren der D uralo'y Co. 
(Abb. 12) verfolgt. Die Glieder bestehen aus hitzebestän
digem Elektrostahl in den heißen und aus gewöhnlichem 
Stahlguß oder perlitischem Grauguß in den kühleren Teilen. 
Sie sind dünnwandig und so geformt, daß Wärmespannungen 
ausgeglichen werden. Der Druckverlust auf der Luftseite 
ist dank den nach Strömungslinien entwickelten Luftwegen 
nicht größer als bei Platten- oder Röhrenapparaten. Die 
verhältnismäßig großen Rauchgasquerschnitte können leicht 
gereinigt werden. Die einzelnen Glieder lassen sich leicht 
auswechseln. Der Apparat ist bei kleinen ölgefeuerten 
Oefen seit Jahren im Betrieb, ohne undicht geworden zu

sein. Er ist nicht teurer, wohl aber schwerer als Platten- 
und Röhrenapparate. Auch eiserne R e g e n e r a to r e n  von 
Blaw Knox sind in größeren Werken häufig zu finden.

Trotz der Erfolge des eisernen Rekuperators konnte der 
steinerne nicht ganz verdrängt werden. Seine lästigen Un
dichtheiten werden bei der Ausführung von C h ap m an -

A b bildun g  11. Z w eckm äßige L ü ftu n g  und  
B elich tu n g  e iner O fenhalle.

10. H ilf sm a sc h in e n .
Die Einsatz-, Drück- und Austragvorrichtungen sind 

weiter verbessert worden. Bei schweren Blöcken odei 
Brammen werden zuweilen Maschinen benutzt, die die 
einzelnen Stücke geraume Zeit vor dem Ziehen über dem 
Schweißherd um 90 oder 180° wenden und mit geringen 
Zwischenräumen nebeneinander legen, so daß sie nicht 
aneinanderschweißen. Der Temperaturausgleich im Einsatz 
ist gut, nachteilig sind dagegen die großen Schafföffnungen 
in den Ofenwänden. Man könnte daher an Kant- oder Wende
vorrichtungen denken, die wie bei kontinuierlichen Glüh- 
oder Anlaßöfen unter dem Herd angebracht sind und das 
Wärmgut mit in den Herdraum hineinreichenden Fingern. 
Balken oder Leisten kanten und vorwärtsbewegen. Ver
mutlich ist der Temperaturausgleich besser als bei Oefer 
mit hochliegenden Gleitschienen oder mit Ausgleichkammern, 
Wie neue Zweige der Technik schon oft ältere Nachbar
gebiete befruchtet haben, so werden auch gewisse Elemente 
der hochentwickelten Wärmemaschinen bei Walzwerksöfer 
Verwendung finden. Das mag phantastisch klingen. Mar 
denke aber an den kippbaren Siemens-Martin-Ofen, der 
mechanischen Puddelofen oder den fahrbaren Roheisen-

S te in  dadurch vermindert, daß Luft und Rauchgase 
unter gleichem Druck stehen. Die Erhöhung auf den am 
Brenner gewünschten Druck erfolgt entweder durch einen 
zwischengeschalte

ten hitzebeständi
gen Ventilator oder 
durch injektorarti
gen Zusatz geringer 
Mengen kalter Luft, 
die von einem Hoch
druckventilator ge
liefert wird.

Neuerdings nei
gen die W erke wieder 
d em G en eratorgas  
zu, teils weil Natur- 
und Koksofengas in 
der Verfeinerung 
lohnenden Absatz 
finden, teils weil in 
der Generatorgas
technik beachtliche
Fortschritte ge- A b b ild u n g  12. S k lovsk y-D u ra loy -  
macht worden sind, R ekuperator,

und schließlich, weil sich Generatorgas für die aus Güte
gründen erwünschten „weichen Hitzen“ besonders gut eignet.
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mlscher. Auch sie stießen auf gefühlsmäßige Ablehnung, 
bis sich der Mutige fand, der zur Tat schritt.

11. F o lg e r u n g e n .
Wenn sich der Verfasser auf Grund seiner deutschen 

und amerikanischen Erfahrung Vorschläge erlauben darf, 
so wären es diese:

1. Vermehrter und planmäßiger E r fa h r u n g sa u s 
ta u s c h  d er W a lz w e r k e  u n te r e in a n d e r , wobei die 
amerikanischen Erfahrungen zu berücksichtigen sind. Er
strebenswert ist eine V erm essu n g  der wichtigsten Oefen 
nach Art der vom Verein deutscher Eisenhüttenleute durch
geführten Erhebungen an Siemens-Martin-Oefen. Dabei 
wäre besonders auf bauliche Einzelheiten zu achten. Aus 
den zahlreichen Formen gleichartiger Bauelemente wären 
die besten auszusuchen und gemeinsam m it den Ofenbau
firmen auf N o rm u n g  zu untersuchen. Durch maßvolle 
Normung würde das Bauen verbilligt, die Lagerhaltung 
vereinfacht und die Neigung zu übertrieben leichten Bau
arten unterbunden.

2. E r fa h r u n g sa u s ta u sc h  z w isc h e n  den  W erk en  
un d  den  O fen b a u firm en . Vielfach bedarf es mühsamer 
Untersuchungen sowie baulicher und betrieblicher Ver
besserungen des Werkes, um bei an sich guten Oefen Miß
stände zu beseitigen. Leider werden die Erbauer von den 
gewonnenen Erfahrungen nicht immer verständigt. Sie 
messen daher ihren Sonderausführungen häufig übertriebene 
Bedeutung bei: so wird z. B. manchmal das Heil allzusehr 
in gewissen Brennerbauarten gesucht.

3. Sosehr der neuzeitliche Walzwerker mit rein betrieb
lichen Arbeiten überlastet sein mag, sowenig darf auf seine 
Mitarbeit bei Ofenentwürfen verzichtet werden. Eine a l l 
g e m e in e  k o n s t r u k t iv e  S c h u lu n g  ist sehr wertvoll. 
Sie kann weder durch die Mitarbeit des technischen Büros 
noch der Wärmestelle des Werkes ersetzt werden. Ohne 
Mitarbeit des Walzwerkers läuft der Konstrukteur schlech
terdings Gefahr, sich zu Lösungen zu versteigern die auf 
die rauhe Wirklichkeit nicht zugeschnitten sind. Vor allem 
sollte dem Nachwuchs konstruktiver Sinn anerzogen werden.

4. Gebührt auch vorläufig dem baulichen Einzelteil 
der Vorrang, so darf doch die F o r sc h u n g  nicht vernach
lässigt werden. Sie muß sieh aber eng an die Praxis an
lehnen. Andernfalls läuft sie Gefahr, abwegig zu werden 
und, wie im Fall des strahlenden Wärmeübergangs oder

der sogenannten Diffusordecke, hinterher zu bestätigen, was 
die Praxis längst durch Erfahrung gefunden hatte.

Wichtig ist auch, mit wissenschaftlichen Versuchen am 
richtigen Punkt einzusetzen. Es hätte z. B. wenig Zweck, 
die Ausflamm Verluste durch Versuche zu ermitteln. Es 
bedarf keines Versuches, um zu erkennen, daß sich die 
B ek ä m p fu n g  dieser Verluste lohnt. D t aber die Be
kämpfung durch die oben näher beschriebenen baulichen Maß
nahmen geglückt, so lassen sich die Verluste aus den 
Betriebsziffern, die vor und nach Einbau der Verbesse
rungen ermittelt wurden, in einfachster Weise billig und 
zuverlässig feststellen. Ueberhaupt müßte die v e r g le i 
c h en d e  U n te r su c h u n g  durch die Betriebe mehr gepflogen 
werden. Durch vergleichende Zusammenstellung der Er
fahrungen mit den oben beschriebenen Decken ergaben 
sich z. B. Aufschlüsse über den Strömungsverlauf, die 
brauchbarer sind, als es durch Einzelversuche bisher möglich 
war. Die vergleichende Untersuchung hat ferner dem Einzel
versuch gegenüber den Vorteil, daß sie vor einseitigen 
Urteilen schützt. Wenn z. B. ein neuerer Einzelversuch3) 
zu dem Schluß führt, daß die Seitenbrenner in wirksamer 
Weise dem Auftreten kalter Schichten in der Nähe des 
Wärmgutes entgegenarbeiten und der gefundene Einfluß 
günstig für die Wärmeübertragung sei. so geht diese Auf
fassung an der Tatsache vorbei, daß die Blockenden viel
fach durch den Einfluß der Seitenbrenner zu stark erwärmt 
werden. Forschungsarbeiten wiederum, die der Praxis 
geläufige Zusammenhänge oder gar Binsenwahrheiten in 
ein wissenschaftliches Gewand zu kleiden suchen, ohne die 
Handhabe zu praktischen Verbesserungen zu bieten, sind 
ein Luxus, den sich ein verarmtes Land nicht leUten kann.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Nach einer Zusammenstellung der von neuzeitlichen 

Oefen zu fordernden Eigenschaften wird an baulichen und 
betrieblichen Merkmalen geschildert, wie die amerikanische 
Praxis diesen Forderungen zu entsprechen versucht hat. 
Sodann wird die Bedeutung des Wärmeschutzes erörtert 
sowie die Temperaturregelung und Rekuperatorfrage be
sprochen. Schließlich werden die Folgerungen für den 
richtigen Bau von Oefen gezogen und Vorschläge zu einer 
Gemeinschaftsarbeit zwischen den Werken und den ofen
bauenden Firmen gemacht.

3) A . B r a n d l :  Arc-h. E isen h ü tten w es. 5  (1931 32) S . 609  13 
(W ärm este lle  164).

D i e  d e u t s c h e n  N o r m e n  f ü r  f e u e r f e s t e  B a u s t o f f e .

Von E r n s t  H erm a n n  S c h u lz  und F r itz  H a r tm a n n  in Dortmund. 

f K e n n z e i c h n u n g  d e s  I n h a l t s  d e r  b i s  1 9 3 2  f e r t i g g e s t e l l t e n  X o r m e n  f ü r  f e u e r f e s t e  B a u s t o f f e ,  b e s o n d e r s  d e r  E i s e n i n d u s t r i e . )

N ach einer rund zehnjährigen Tätigkeit des Fachnormen
ausschusses für feuerfeste Baustoffe im Deutschen 

Normenausschuß liegen jetzt die für den Eisenhüttenmann  
bedeutsamen Normen fast volDtändig vor. W enn die 
Eisenindustrie bei dieser Normungsarbeit zeitlich vor allem 
Berücksichtigung fand, so hat dies seinen Grund einmal 
darin, daß die Eisenindustrie der Hauptverbraucher der 
feuerfesten Steine in Deutschland Dt; nimmt sie doch in 
gewöhnlichen Zeiten rd. 70 % der Erzeugung auf. Daneben 
darf aber auch wohl festgestellt werden, daß besonders auch 
dank der Arbeit des Werkstoffausschusses des Vereins deut
scher Eisenhüttenleute gerade auf dem Gebiete der EDen- 
industrie sehr viel Unterlagen bereits vorhanden waren oder 
während der Normungsberatungen geschaffen wurden. 
Im Zusammenhang damit kann die Feststellung gemacht

werden, daß im Laufe der Zeit eine ausgezeichnete Zu
sammenarbeit sich zwDehen den Gruppen der Erzeuger, 
der verbrauchenden EDenindustrie und den öffentlichen 
und freien Prüf- und Untersuchungsstellen entwickelte. 
Es muß anderseits zugegeben werden, daß trotz dieser 
Arbeiten noch manche Fragen offen sind. Dies gilt vor allem  
für einen Teil der grundsätzlich bedeutsamen Beziehungen 
zwDehen den Ergebnissen der normgemäßen Prüfung und 
dem tatsächlichen Verhalten bei betriebsmäßiger Bean
spruchung. Sowohl Erzeuger aD auch Verbraucher der 
feuerfesten Baustoffe waren sich aber darüber einig, daß 
es zweckmäßig sei. das Normenwerk zunächst einmal 
zu einem gewissen Abschluß zu bringen und die Klärung 
noch offener Fragen der weiteren Entwicklung zu über
lassen.
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Die A r b e ite n  des F a ch n o r m e n a u ssc h u sse s  wurden 
von vornherein a u fg e t e i l t  n ach  drei R ich tu n g en :

a) Normung der Prüfverfahren,
b) Aufstellung von Gütenormen,
c) Normung der Abmessungen und Formen.

Die fertiggestellten Normen für Prüfverfahren umfassen 
neun Blätter. Kennzeichnend für den behandelten Stoff 
ist dabei das Blatt DIN 1086, das in Rücksicht auf den 
sehr unterschiedlichen Aufbau und die unvermeidlichen 
Abweichungen in den Rohstoffen, die sich naturgemäß im 
Fertigerzeugnis auswirken, besondere Richtlinien gibt für 
die B e u r te ilu n g  der m it den  e in z e ln e n  P r ü fv e r 
fa h ren  e r z ie lte n  E rg eb n isse : Im Gegensatz wohl zu 
den meisten anderen Stoffprüfungen sind gewisse Unter
schreitungen der bei der Prüfung festgestellten Werte 
gegenüber der Vorschrift als zulässig auf gestellt, Die hier
durch gegebene Anerkennung der naturgegebenen Wandel
barkeit des Werkstoffes dürfte sicherlich auf anderen 
Gebieten der Stoffnormung größerer Beachtung wert sein. 
Allgemeiner Natur ■— aber auch grundlegend bedeutsam — 
ist weiter das Blatt DIN 1061, das in die B e ze ich n u n g en  
der fe u e r fe s te n  S te in e  Klarheit und Planmäßigkeit 
hineinbringen soll; es wäre außerordentlich wünschenswert, 
wenn bald alle Kreise die hier aufgestellten Bezeichnungen, 
die allen Ansprüchen genügen dürften, auch ausschließlich 
verwenden würden.

Richtunggebend für die Aufstellung der N orm en  für  
die e in z e ln e n  P r ü fv er fa h ren  war der Gesichtspunkt, 
daß die früher allein übliche Beurteilung der feuerfesten 
Steine nach chemischer Zusammensetzung und Segerkegel 
überholt und völlig unzureichend ist. Daher sind bewußt 
die neuzeitlichen, teilweise erst in den letzten Jahren ent
wickelten physikalisch-chemischen Prüfverfahren großen
teils in die Normen aufgenommen worden. Für die Gemein
schaftsarbeit innerhalb des Vereins deutscher Eisenhütten
leute ist es eine erfreuliche Anerkennung, daß für die che
mische Analyse, die naturgemäß nicht ganz entbehrt werden 
kann, die Arbeiten des Chemikerausschusses des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute zugrunde gelegt werden sollen. 
Die Blätter DIN 1063 bis 1069 behandeln dann die einzelnen 
Prüfverfahren: Segerkegelschmelzpunkt, Druckfeuerbestän
digkeit, spezifisches Gewicht, Raumgewicht und Porosität 
(einschließlich Wasseraufnahme), Nachschwinden und Nach
wachsen, Druckfestigkeit bei Zimmertemperatur, Wider
stand gegen schroffen Temperaturwechsel, Beständigkeit 
gegen den Angriff fester und flüssiger Stoffe bei hoher 
Temperatur.

Während die Festlegung der Bestimmung des Segerkegel- 
schmelzpunktes sowie des spezifischen Gewichts, des Raum
gewichts und der Porosität auf Grund früherer eingehender 
Untersuchungen verhältnismäßig geringe Schwierigkeiten 
bot, mußte bei den meisten anderen Prüfverfahren der 
Einfluß verschiedener Ausführungsarten erst durch Gemein
schaftsversuche oder Studienarbeiten ermittelt werden. 
So gelang es besonders bei der B e stim m u n g  der D r u c k 
fe u e r b e s tä n d ig k e it  erst nach genauester Festlegung 
aller Einzelheiten (beispielsweise der Masse des Ofens, 
der Art der Temperaturmessung u. a. m.), in verschiedenen 
Prüfanstalten übereinstimmende Werte zu erzielen. Bei 
der bisherigen Auswertung der Druckerweichungskurven 
war die Festlegung des Erweichungsbeginns schwierig, weil 
die Kurven besonders bei Schamottesteinen häufig so flach 
gestreckt sind, daß die Abweichung von der Waagerechten 
nicht sicher abzulesen ist. Es soll daher ein bei etwas 
höheren Temperaturen liegender Punkt der Kurve, nämlich 
der einer Stauchung des Körpers um 0,5 % entsprechende,

als Erweichungsbeginn betrachtet werden; die Ablese
genauigkeit streut dann in den meisten Fällen nur um 
10 bis 20°. Gegen die Verwendung des Zylinders als Prüf
körper in den Blättern D IN 1067 und 1064 für die Ermittlung 
der Druckfestigkeit bzw. Druckfeuerbeständigkeit ist ein
gewendet worden, daß nach vielfachen Untersuchungen die 
richtigere Form für einen Druckfestigkeits-Prüfkörper der 
Würfel ist, da er die höchsten Festigkeitsziffern ergibt. 
Dieser Einwand dürfte aber nicht ausschlaggebend sein, 
da schließlich die gesamten Untersuchungen doch nur ver
gleichend sind.

Obwohl an sich die R a u m ä n d eru n g  der S te in e  nach 
dem Erreichen bestimmter Temperaturen und nach dem 
Abkühlen bestimmbar ist, wurde als Maß des Nachschwin
dens und Nachwachsens die Bestimmung der bleibenden 
Längenänderung benutzt, da sie einfacher durchzuführen 
ist. Das genormte Verfahren liefert gut übereinstimmende 
Werte, vorausgesetzt, daß einheitlich gebrannte Steine 
vorliegen und die Sinterungstemperatur nicht überschritten 
wird. Für die Bestimmung der vorübergehenden Wärme
ausdehnung und für die Ermittlung des Ausdehnungs
koeffizienten bei verschiedenen Temperaturstufen bestehen 
zwar schon brauchbare Prüfgeräte, von ihrer Normung ist 
aber zunächst abgesehen, da ihre Einführung noch nicht 
allgemein genug erschien und da die vorübergehende Längen
änderung bis 1000° keinen Gütemaßstab für die Brauch
barkeit der Steine ergibt. Dagegen liefert die Bestimmung 
einer Aenderung des Ausdehnungskoeffizienten bei hohen 
Temperaturen eine gute Kennzeichnung für die Beurteilung 
der Haltbarkeit. Hier ist also noch eine Lücke auszufüllen.

Die Festlegung des Verfahrens zur B e s t im m u n g  der  
D r u c k fe s t ig k e it  b e i Z im m e r te m p e r a tu r  machte 
Schwierigkeiten wegen der großen Streuungen der Ergeb
nisse bei Prüfung auch scheinbar einheitlicher Steine. Die 
Kenntnis der Druckfestigkeit erschien aber wichtig als das 
einzige Mittel zur Erfassung mechanischer Festigkeit im  
allgemeinen sowie der Beständigkeit gegen Abrieb im 
besonderen. Bemerkt muß noch werden, daß bei der Prüfung 
der Druckfestigkeit die Beschaffenheit der Oberfläche von 
ganz erheblicher Bedeutung ist und das Ergebnis stark 
beeinflussen kann.

Große Schwierigkeiten lagen endlich vor bei der Fest
legung der Verfahren zur B e s tim m u n g  der T e m p era tu r 
w e c h s e lb e s tä n d ig k e it  und der Prüfung auf Widerstand 
gegen Verschlackung; in beiden Fällen mußten in das be
treffende Normblatt zwei Prüfverfahren aufgenommen 
werden, die wahlweise anwendbar sind. Das ist zweifellos 
ein Mangel, und es ist zu hoffen, daß die weitere Entwick
lung eine Vereinheitlichung bringt. Zur Prüfung auf Tem
peraturwechselbeständigkeit - -  DIN 1068 —  werden nach 
dem einen der beiden Verfahren ganze Normalsteine wieder
holt in einem Gasofen einseitig erhitzt und in Wasser ab
geschreckt, bis mindestens 50 % der Steinmasse abgeplatzt 
sind. Bei dem zweiten Verfahren werden kleinere Probe
stücke benutzt, die in Zylinderform aus dem zu prüfenden 
Stein herausgebohrt werden. Die Benutzung des ganzen 
Steines hat eine schroffere Wirkung: Bei ein und derselben 
Steinsorte werden bei Benutzung von Zylindern als Probe
körper etwa fünf- bis siebenmal so große Abschreckzahlen 
erhalten als bei Verwendung ganzer Steine. Das Arbeiten 
mit Zylinderproben ist daher bei Steinen m it hoher Ab
schreckzahl zweifellos etwas zeitraubend; hier hat das andere 
Verfahren also einen Vorzug. Anderseits darf nicht ver
kannt werden, daß die mit kleinen Probekörpern erhaltenen 
höheren Abschreckzahlen auch eine bessere Unterscheidung 
zulassen; jedenfalls ist es für die meisten im Eisenhütten
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betrieb auftretenden Schamottesteine zu empfehlen. Bei 
Silika- und Magnesitsteinen gibt es infolge ihrer an sich 
großen Empfindlichkeit noch kein normenreifes Prüf
verfahren für die Temperaturwechselbeständiiikeit. Im 
Schrifttum ist als Ausweg vielfach empfohlen worden, eine 
mildere Abschreckung, z. B. das Anblasen durch einen 
trockenen oder feuchten Luftstrom, anzuwenden. Es dürfte 
aber wohl als sicher angenommen werden, daß die Benutzung 
des Luftstroms als Abkühlmittel in seiner Wirkung weniger 
gleichmäßig ist, und daß daher noch größere Streuungen 
erhalten werden als bei der Wasserabschreckung. Ebenso 
erschien es richtig, auch andere an sich sehr bedeutsame 
Vorschläge für weitere Einzelheiten dieses Prüfverfahrens 
noch zurückzustellen, um zunächst einmal für die einfachsten 
Verhältnisse grundlegend Klarheit zu schaffen.

Für die P r ü fu n g  a u f V e r s c h la c k u n g s b e s tä n d ig 
k e it  läßt das Blatt D IN  1069 einmal zu das „Tiegelver
fahren“, bei dem die Schlacke in eine Höhlung des Steines 
eingebracht wird1). Es liefert auswertbare Vergleiehszahlen 
und erfaßt außerdem die Tränkung des Steines mit Schlacke, 
die als eine Vorstufe der Zerstörung aufgefaßt werden kann. 
Für Silikasteine ist es nicht brauchbar, da diese die Schlacke 
aufsaugen und durchlaufen lassen. Bei Magnesit- sowie 
Sondersteinen verliert die eingefüllte Schlacke zu rasch ihre 
Angriffsfähigkeit, so daß auswertbare Verschlackungszahlen 
nicht erhalten werden. Es kann ferner nur eine geringe 
Menge Schlacke angewandt werden, die während der 
Prüfung ihre Zusammensetzung und Angriffskraft ver
ändert. Das daneben auch genormte Aufstreuverfahren2) 
dürfte billiger und einfacher durchzuführen sein; es ist für 
jeden im Betrieb vorkommenden Verschlackungsfall und 
für alle Steinarten anwendbar.

Bei der Behandlung der G ü ten o rm en  wurde die 
U n te r te i lu n g  n a ch  dem  V e r w e n d u n g sz w e c k  durch
geführt. Es wurden zunächst drei Blätter ausgearbeitet, 
die Gütenormen für feuerfeste Steine für Hochöfen (DIN  
1087), für Siemen=-Martin-Oefen (DIN 1088) und für Koks
öfen (DIN 1089). Die übrigbleibenden Verwendungszwecke 
(z. B. Wärmöfen) dürften bei den dort vorliegenden ein
facheren Verhältnissen demnächst in einem weiteren Blatt 
—  gegebenenfalls unter größerer Anlehnung auch an Ver
wendungszwecke auf anderen Gebieten —  zu erledigen sein.

Die Gütezahlen wurden für Steine für Hochöfen und 
Koksöfen nach einer im einzelnen nicht leicht zu treffenden 
Unterteilung entsprechend den an verschiedenen Stellen 
der Oefen herrschenden Betriebsbeanspruchungen fest
gelegt. Bei den im Siemens-Martin-Ofen vorliegenden sehr 
hohen Anforderungen wurden die Eigenschaften von drei 
Arten Silikasteinen und von Schamottesteinen (für weniger 
wichtige Stellen) festgelegt, der Ort ihrer Verwendung im 
einzelnen aber offengelassen. Zur Aufstellung der Güte
zahlen dienten die sowohl bei den Erzeugern als auch bei 
den Verbrauchern vorliegenden Untersuchungszahlen, die 
vielfach in Häufigkeitskurven ausgewertet wurden. Dabei 
sollten veraltete Ansprüche ausgeschieden werden. Ferner 
sollten die Anforderungen bei normaler Erzeugung der Steine 
durch die Mehrzahl der Erzeuger erfüllt werden können, 
darüber hinaus aber auch ein Anreiz zur Erhöhung der 
Haltbarkeit durch eine Weiterentwicklung einzelner Eigen
schaften gegeben werden. Die erwähnten naturgegebenen

1) H . H i r s c h :  B er ich t üb er d ie  32 . ord en tlich e H a u p t
versam m lu n g d es  V ereins d eu tsch er  F ab riken  feuerfester  P ro 
d u k te  (B erlin : V erlag  der T on in d u str ie-Z eitu n g  1912) S . 84 /1 0 8 .  
W . M ie h r ,  J . K r a t z e r t  u n d  H . I m m k e :  T on in d .-Z tg . 51 
(1927) S . 12 1 /2 2 .

2) F . H a r t m a n n :  B er. W erk stoffau ssch . V . d . E isen h .
N r. 81 (1925); v g l. S ta h l u. E ise n  47 (1927) S . 18 2 /8 6 .

großen Streuungen einzelner Eigenschaften der feuerfesten 
Steine machten es in einzelnen Fällen unmöglich, eine 
Mindestziffer für eine Eigenschaft einzusetzen. In diesen 
Fällen wurde ein wohl bislang noch wenig beschrittener Weg 
eingeschlagen, der an einem Beispiel erläutert sein mag. 
Für die Druckfestigkeit der Steine für Hochofenboden und 
-gestell (DIN 1087) lautet die Vorschrift: „60%  der ge
prüften Steine sollen mindestens 200, keine Probe unter 
150 kg/cm 2 Druckfestigkeit zeigen.“ Die Hauptmenge der 
untersuchten Steine soll also einer bestimmten Gütevor
schrift als einem wünschenswerten Durchschnitt genügen. 
Der starken natürlichen Streuung entsprechend dürfen 
aber bis zu 40 % der Proben diesen Wert unterschreiten, 
jedoch nur bis zu einer ebenfalls festgelegten Grenze. Es 
dürfte zuzugeben sein, daß eine solche Fassung zum min
desten einen brauchbaren Versuch darstellt, die Belange 
der Erzeuger im Sinne einer Rücksicht auf die unvermeid
lichen „Ausreißer“ bei der Einzelprüfung wie die der Ver
braucher im Sinne einer allgemeinen Höhe der Beschaffen
heit zu vereinen.

Bei der Gütenormung mußte auch berücksichtigt werden, 
daß nicht alle Beanspruchungen der Steine im Betrieb 
durch Prüfverfahren erfaßbar sind. So läßt sich beispiels
weise ein Anhalt über die an sich für die Haltbarkeit so 
wichtige Versinterung und über die ohne Zutritt von  
Schlacke erfolgende Glasbildung eines Steines nur mittelbar 
aus der Lage des Punktes haltloser Erweichung unter Be
lastung, aus der Raumbeständigkeitsprüfung und aus der 
Porosität gewinnen, wenn gleichzeitig die aus der Lage 
des Erweichungsbeginns zu beurteilende Brandbehandlung 
berücksichtigt wird. Zur Ergänzung müßte ferner die Fest
stellung der Aenderung der Porosität, des Erweichungs
beginns und etwa des Widerstandes gegen Abschreckung 
nach stufenweisem Brand von verschiedener Dauer heran
gezogen werden, um die Steine wirklich eingehend zu kenn
zeichnen. Diese Anwendung der Untersuchungszahlen 
kommt zunächst nur andeutungsweise in den Gütenorm- 
blättem  zum Ausdruck. Eine weitere Schwierigkeit liegt 
darin, daß die beiden wichtigen Prüfverfahren der Ver
schlackung und der Abschreckung noch so wenig im einzelnen 
geklärt sind, daß feste Zahlen für diese Eigenschaften nicht 
einzusetzen waren. Um trotzdem diesen Eigenschaften die 
erforderliche Berücksichtigung zuteil werden zu lassen, 
sollen bis zu einer Ueberarbeitung der Normblätter 
Untersuchungszahlen gesammelt werden, die aber für die 
Abnahme, wie mit dem Ausdruck „Studienprobe“ ange
deutet wurde, noch nicht in Frage kommen. Hier erwachsen 
also gerade auch dem Betriebsmann als Verbraucher wich
tige Aufgaben für die nächste Zeit.

Auf dem Gebiete der F o rm n o rm u n g  sind bisher erst 
zwei Blätter erschienen, in welchen die Abmessungen von 
ganzen Steinen, Dreiviertelsteinen und Ausgleichplättchen 
(DIN 1081) und von Keilsteinen (DIN 1082) festgelegt sind. 
Ein Normblatt für Kupolofensteine (DIN 1083) ist in 
Arbeit. Besondere Schwierigkeiten bereitete die Verein
heitlichung der Abmessungen der Wölbersteine. Die ge
fundene Lösung zeigt einen Weg zur Vereinfachung auf 
wenige Formate, der zwar allgemein anerkannt wurde, 
dessen einheitliche Einführung im Ofenbau aber noch 
geraume Zeit in Anspruch nehmen dürfte. Als nächstes 
Ziel für die Formnormung ist die Vereinheitlichung von  
Pfannensteinen, Stopfen und Ausgüssen, Kanalsteinen sowie 
von Winderhitzerfüllsteinen in Aussicht genommen.

Die N o r m u n g sa r b e ite n  auf dem Gebiete der feuer
festen Baustoffe sind damit selbstverständlich n o ch  n ic h t  
e r s c h ö p f t ,  gerade der Eisenhüttenmann findet noch ein
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großes Arbeitsfeld vor. Einmal enthalten, wie oben aus
geführt, auch die festgelegten Normen noch eine Reihe von 
Aufgaben. Weiter sind noch einzelne Gebiete überhaupt 
erst noch in die Normung einzubeziehen. In Arbeit sind 
Normen über die Mörtel, ferner für die Steine fürWärmöfen. 
Auch die Magnesitsteine sind noch nicht von der Normung 
erfaßt worden, gerade ihre Bedeutung ist aber nicht zu 
unterschätzen. Endlich hat der Eisenhüttenmann auch ein 
zwar mittelbares, aber doch lebhaftes Interesse an der teil
weise in Gang befindlichen, teilweise jetzt beginnenden 
Bearbeitung der Normen für die verschiedenen anderen 
Industriezweige, wie Glasindustrie, Nichteisenmetallindu
strie, Zementindustrie usw. Es dürfte nicht allzu 
schwierig sein, gerade unter Benutzung der durch die jetzt

bereits vorliegenden Gütenormen geschaffenen Grundlage 
hier eine schnelle Entwicklung herbeizuführen. Dabei läge 
aber eine möglichste Anpassung an die einzelnen Gruppen 
der Gütevorschriften für die Steine der Eisenindustrie 
durchaus im Vorteil der Erzeuger wie der Verbraucher 
allgemein. Für den Eisenhüttenmann aber, der nicht 
unmittelbar etwas mit feuerfesten Steinen zu tun hat, 
dürfte ein Blick in das neugeschaffene Normenwerk auch 
nicht ohne Bedeutung sein. Die Rücksicht auf die „Wandel
barkeit“ des Werkstoffs führte bei der Normung der feuer
festen Steine zu Maßnahmen und Formen, die auf dem 
Gebiete der Normung anderer Werkstoffe, so auch des 
technischen Eisens, vielleicht in der weiteren Entwicklung 
anregend und befruchtend wirken können.

U m s c h a u .
Festigkeitseigenschaften von Schienenstählen 

bei erhöhten Temperaturen.
B ei früheren U n tersu ch u n gen  h a tten  J . R . F r e e m a n  und

G. W . Q u i c k 1) fe stg este llt , daß S ch ienenstäh le  in  e inem  „sek u n 
dären S p röd igkeitsbereich“ zw ischen  600 und 700° e inen  starken  
A bfall der D ehnun g u n d  E insch nürun g zeigen , u n d  verm u tet, daß  
d a m it d ie  E n tsteh u n g  v o n  Innenrissen  Zusam m enhänge. U eber  
ein e  F ortsetzu n g  dieser A rbeiten  ber ich tet G. W i l la r d  Q u i c k 2).

A n zw ei w alzneuen  Schienen der g leichen  Schm elzun g m it  
0 ,69  % C, 0 ,14  % Si, 0 ,7  % Mn, 0 ,023  % P  un d  0,027 % S w urde  
der E in f l u ß  v e r s c h i e d e n e r  A b k ü h l u n g s b e d i n g u n g e n  u n 
tersu ch t. D ie  Prüfung der w ie  ü b lich  abgekü hlten  Schiene ergab  
zu n äch st den  b ekan nten  A bfa ll der D ehnun g u n d  E in 
schnürung im  B laubruchbereich  (200 b is 300°). B ei 40 0 ° er
reich ten  D ehnun g u n d  E insch nürun g ihren  H öch stw ert und  
n ah m en dan n bei höheren T em peraturen w ieder m erklich  ab; 
nach einem  T iefstw ert 
bei 550 bis 600° stiegen  
s ie  w ieder b eträch tlich  an.
D ie  F estigk eitssch au lin ie  
der un ter W alzsin ter a b 
gek ü h lten  Schiene verlief 
um  3 b is 7 k g /m m 2 n ied 
riger; ferner w ar ein  
geringerer U ntersch ied  
zw ischen  H öchst- und  
T iefstp u n k t der Z ähig
k eitsw erte  zw ischen  300  
u n d  700° zu verzeichnen.

D ie  g le iche V erb es
serung der sekundären  
Sp röd igkeit durch la n g 
sam e A bkühlung ergaben  
zw ei befahrene Schienen, 
v o n  denen e ine norm al, 
d ie andere un ter einer a n 
gew ärm ten  H aube ab ge
k ü h lt w orden war.

Ferner w urden aus

schnürung im  sekundären Sp röd igk eitsgeb iet. D as g le ich e  g a lt  
für zw ei S tandardsch ienen , b ei denen sogar d ie e inw and freie  
Schiene e in en  größeren A b fa ll im  sek undären  B ereich  z e ig te  a ls  
d ie querrissige Schiene. B ei den qu errissigen  S ch ienen  w urden  
Innenrisse  gefun den , w ährend d ie  äuß erlich  gu ten  Sch ien en  auch  
keine Innenrisse  aufw iesen .

B ei der Prüfung einer befah renen S o r b i t s c h i e n e ,  b ei der 
m it dem  Sperry-W agen  ein  R iß  fe s tg e ste llt  w orden w ar, u n d  einer
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A bbildung 1.
E rgebnis von W arm  zerreiß versuchen an  P roben 

von sechs M anganstahlschienen verschiedener 
Schmelzung.
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A bbildung 2. K erbzähigkeit von Längs- u n d  Quer
proben aus dem  K opf einer M anganstahlschiene . 
(P robe 10 X 10 m m 2 G -esam tquerschnitt, 2-mm - 

Sp itzkerb  von 45°; 0,25 m m  K erb rad iu s .)

zw ei g le ichw ertigen  Schm elzun gen  je  
drei M anganstah lsch ienen  und je  drei S tandardsch ienen  u n ter 
su ch t, v on  denen eine w ie gew öhnlich , die zw eite  un ter W alzsin ter  
und d ie  d r itte  zu n äch st b is zum  M agnetischw erden —- e tw a  bis  
70 0 ° —  an  der L u ft, sodann in  W alzsin ter ab gek ü h lt w urde. D ie  
Schau lin ien  der S tandardsch ienen  zeigen  n ich t in  dem  M aße d en  
sek undären  Sp röd igkeitsbereich  w ie  d ie  M anganstahlschienen. 
B ei d iesen  w ar jedoch der E in flu ß  der A bkü hlun gsgesch w ind igk eit 
w eniger ausgeprägt a ls bei den  S tandardsch ienen, bei denen lan g
sam e u n d  un terbrochene A bkü hlun g e tw as bessere W erte ze itig ten  
als  d ie  norm al abgekü hlten . D er U n tersch ied  w ird  darauf zu rück
gefüh rt, daß d ie  M anganstahlschienen entw eder b ei niedrigerer  
T em peratur in W alzsin ter  e in g eb ette t w urden a ls d ie  S tandard
sch ien en , oder daß der höhere M angangehalt w eniger auf die  
geringen  A bkü hlun gsu ntersch iede anspricht. D ie  H ärte  der 
Schienen nah m  in  der R eih en fo lge: gew öhnliche, unterbrochene, 
lan gsam e A b kü hlun g  ab.

E s w urden dann zw ei M anganstah lsch ienen  g le icher L iegeze it 
un tersu ch t, v on  denen e ine Q u e r r i s s e ,  die zw eite  k ein e au f w ies; 
sie  ergaben k ein en  m erk lichen  U n tersch ied  der D ehnun g und E in 

r ) T ra n s . A m er. In s t .  m in . m e ta llu rg . E n g r .,  I r o n  S te e l D iv .
1930, S . 2 2 5 /7 9 ; vg l. S ta h l u . E ise n  50  (1930) S. 892.

2) B u r .  S ta n d . J .  R es . 8 (1932) S. 173 /98 .

w alzneuen  Sorb itsch iene g le ich en  P rofils, jed och  v o n  einer anderen  
Schm elzun g, w urde in  b e iden  F ä llen  der sek undäre Sp röd igkeits
bereich stark  au sgep rägt gefun den . D ie  n eu e  S ch iene w ies zah l
reiche Innenrisse  auf, d ie  befahrene verh ä ltn ism äß ig  wenige. 
D iese  w ar langsam er a b gek ü h lt w orden, so daß  d ie  V erm utung an 
B ed eu tu n g  gew in n t, daß schnellere A b k ü h lu n g  durch den  sekun
dären Sp röd igkeitsbereich  d ie  E n tsteh u n g  der Innenrisse  begünstigt.

D as E rgebn is der W arm zerreißproben an  gew öhnlichen  
M a n g a n s t a h l s c h i e n e n  g ib t  A b b .  1  w ieder. B em erkensw ert is t  
d ie geringe S treuu ng in  d en  Z äh igk eitsw erten . Im  sekundären  
Sp röd igkeitsbereich  erreichen D eh n u n g und E inschnürung W erte, 
d ie se lb st un ter den  bei R au m tem p eratu r  festgeste llten  Größen  
liegen .

D ie  F o l g e r u n g e n  a u s  d e n  U n t e r s u c h u n g e n  lassen  sich  
nach Q uick dah in  zu sam m en fassen , daß d ie  sekundäre Sp röd igkeit 
eine dem  Sch ien en stah l, w ie  er h eu te  verw en d et w ird, e igen tü m lich e  
E rscheinun g d arste llt, daß jedoch  d ie  Z äh igkeitseigensch aften  
m erklich  verb essert w erden , w enn  d ie  S ch ienen  zw ischen  4 00  u n d  
700° langsam  abk ühlen . D a  In n en risse  in a llen  querrissigen  
Sch ienen  au ftraten , erg ib t sich  daraus, daß  hierin  d ie  U rsache der 
Q uerrisse zu  erb licken  is t . D ie  F o lgerun g  dü rfte  daher b erech tig t 
sein , daß lan gsam e A b k ü h lu n g  der Sch ien en  dem  A u ftreten  von  
Q uerrissen en tgegen w irk t.
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D a  d ie  K e r b s c h l a g p r o b e  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  
le ich ter  au szu fü h ren  is t  a ls  der Z erreißversuch, w urde nachgeprüft, 
o b  im  g le ich en  T em p eratu rgeb iet, in  d em  b eim  W arm zerreißver
such e in  zw eiter  A b fa ll der D eh n u n g  u n d  E in sch n ü ru n g au ftr itt , 
a u ch  e ine K erb zäh igk eits  V erm inderung e in tr itt . A us A b h .  2 ,  die 
d ie  B efu n d e fü r e ine M an gan stah lsch ien e  m it 0 ,59  % C, 0 ,2  % Si,
1,3 % M n, 0 ,053  % P  u n d  0 ,0 4  % S w ied erg ib t, is t  e in  solcher  
Z u sam m en h an g zu  fo lgern . A u ch  b ei zw ei S tandardsch ienen  m it 
0 ,6 9 %  C, 0 ,1 4 %  S i, 0 ,7 %  M n, 0 ,023  % P  und 0,027 % S, 
v o n  d en en  d ie  e in e  w ie  ü b lich , d ie  andere u n ter  W alzsin ter  a b 
k ü h lte , w urde e in  A b fa ll der K erb zäh igk e it im  sek undären S p röd ig
keitsb ereich  fe s tg e ste llt ;  jed och  b estan d  k e in  m erk licher U n te r 
sch ied  zw isch en  norm aler u n d  lan gsam er A b k ü h lu n g  w ie  bei der  
D eh n u n g  u n d  E in sch n ü ru n g  im  g le ich en  G ebiet. In  e inem  anderen  
F a lle  erw ies s ich  d agegen  der K erb sch lagversu ch  em pfind lich er. 
So h a tte n  W arm zerreißversuche an  e in em  W a lz  s t a b  v o n  
19 X 57 m m  m it 0 ,6  % C u n d  0 ,65  % M n k ein  G eb iet sekundärer  
S p röd igk eit ergeb en ; D eh n u n g  u n d  E in sch n ü ru n g n ah m en  auch  
b e i T em peraturen  üb er 4 0 0 °  s tä n d ig  zu . D ie  K erbsch lagprobe  
b rachte jed och  sow oh l für d en  A nlieferungs- a ls  auch für den  
G lü hzustand  e in en  b eträ ch tlich en  A b fa ll der V ersuchsw erte  
zw isch en  500  u n d  6 0 0°.

S ch ließ lich  w urden  n o ch  V ergleichs versuche a n  S ch ienen  m it  
0 ,73%  C a n g este llt , v o n  d en en  d ie  e ine 30  s, d ie  zw eite  15 s lan g  
von  7 5 0 ° in  W asser  ab gesch reck t w urde; d ie  S ch ienen  w urden  
sod an n  im  O fen 90  m in  a u f 51 0 ° geh a lten  u n d  sch ließ lich  an  der 
L u ft erk alten  ge la ssen . E in e  d r itte  S ch iene m it 0 ,6  % C blieb  
zum  V erg leich  u n b eh an d e lt. D er Z ugversuch  ergab bei der u n b e 
h an d e lten  Sch ien e  e in en  m erk lich en  sek undären  S p röd igkeits- 
bereieh , d ie  30  s lan g  ab gesch reck te  S ch iene lag  in  der D ehnun g  
u n d  E in sch n ü ru n g  höh er, w ährend  d ie  15 s lan g  abgesch reckte  
Schiene d ie  b esten  Z äh igk eitsw erte  ergab . D er K erbsch lagversuch  
ze ig te  für a lle  drei Sch ien en  e in en  A b fa ll der W erte, jedoch  wurde 
auch h ier  der E in flu ß  der A b k ü h lu n gsart n ic h t d eu tlich  g ek en n 
zeich n et. D ie  m eta llograp h isch e  U n tersu ch u n g  der K erbseh lag- 
proben  ergab  für sä m tlich e  T em peraturen  ein en  intragranularen  
(tran sk rista llin en ) B ru ch verlau f.

D ie  E rgeb n isse  der K erb sch lagp rü fu n g  b e i h öh eren  T em pera
tu ren  stim m en  m it and eren  S ch rifttu m san gab en  überein , w onach  
d ie K erb zä h ig k e it v o n  K o h len sto ffs ta h l zw isch en  500  u n d  600°  
m erklich  geringer w ird . I n  der E rk lärung  d ieser T atsach e  is t  jedoch  
d e r  U n tersch ied , daß d ie  früh eren  F orsch er d en  A b fa ll der K erb 
zäh igk eit der B lau sp röd igk eit zusch reiben , d ie  bei der dyn am isch en  
P rü fu n g  im  G egensatz  zur s ta tisc h e n  Z ugbeanspruchun g zu  
höheren T em peraturen  v ersch ob en  w ird , w ährend  Q uick in folge  
der U eb ere in stim m u n g  des A b fa lls  der K erb zäh igk eitsw erte  m it 
dem  G ebiet der sek u n d ären  S p röd igk eit b e im  Z ugversuch d ie  T a t
sach e a ls d ie  g le ich e  E rsch ein u n g , n äm lich  a ls  sekundäre Sp röd ig
k eit, d eu te t . J o h a n n e s  M e h o v a r .

Herstellung von Röhren m it schraubenförmig gewundenen 
Schweißnähten.

B ei der V erlegu n g  lan ger  R o h r le itu n g en  v o n  den am erik a 
n ischen O elfe ld em  zu  d en  V erb rau ch sstä tten  is t  n ich t nur der 
P reis der R öh ren , sondern  auch  d ie  F ra ch t fü r das H eranschaffen  
der R öhren  m it der B a h n  oder son stigen  B eförd eru n gsm itte ln  an  
die R ohrgräben  v o n  großem  E in flu ß . U m  an  d en  hoh en  F rach ten  
für d ie  R öh ren  zu  sparen , d ie  a u f d en  E isen b ah n w agen  v ie l R au m  
bei geringem  G ew ich t e in n eh m en , h ab en  ein ze ln e  am erikan ische  
E isen w erk sgese llsch aften  an  versch ied en en  S tellen  des Landes 
R öhren  w erk e err ich tet, d ie  m eh r oder w en iger in  der N äh e der 
V erb rau ch sstä tten  großer R oh rm en gen  frach tlich  gü n stig  liegen . 
O bw ohl der S ü den , der m ittlere  W esten  u n d  der S ü d w esten  des 
L andes d ie  H a u p tverb rau ch er  für O elle itun gsröhren  sind , liegen  
d ie m eisten  R öh ren w erk e  im  O sten  der V erein ig ten  S ta a ten .

D ie  K o ste n  fü r A n lagen  zur ü b lich en  H erste llu n g  v o n  R öhren  
m it gesch w eiß ter  L ä n g sn a h t sin d  h och , aber fü r M aschin en zur 
nachfolgen d  besch rieb en en  H e rste llu n g  v o n  R öh ren  m it sch rau b en 
förm ig gew u n d en er  S ch w eiß n ah t verh ä ltn ism ä ß ig  gering, z. B. 
4 5 0 0 0  S für e in e  M aschine zur A n fer tigu n g  v o n  R öh ren  v o n  508  
b is 965 m m  D m r. m it  e in er  H erste llu n g sg esch w in d ig k e it v on  
0 ,254  m /s  u n d  W an d d ick en  b is  zu  19 m m .

M an h a t n u n  in  z w e i W alzw erk en  V ersuche m it d ieser n euen  
M aschine zur H erste llu n g  v o n  R öh ren  m it  sch rau benförm igen  
S ch w eiß n äh ten 1) a n g este llt , d ie  R oh re  v o n  102 m m  D m r. und  
3 ,2  m m  W an d d ick e  m it  e in er  G esch w in d igk eit v o n  m ehr als 
0 ,06  m /s  a n fer tig t; m an h o fft, d ie  G esch w in d igk eit au f 0 .254  m /s  
steigern  zu kön n en . D ie  M asch in e n ach  A b b .  1  w ick e lt e in en  en d 
losen  S treifen  zu  e in em  R o h r  auf, sch w eiß t d ie  sch rau benförm ige  
N ah t durch e lek tr isch e  W id erstan d ssch w eiß u n g  zu sam m en  und  
sch n eid et das fer tige  R o h r  m it e in em  G asschn eid bren ner ab . D ie

*) V gl. S te e l 91 (1 9 3 2 ) N r .  1, S. 26  u . 28.

E lek trod en  steh en  6 m m  auseinand er; d ie  N a h t m uß un m itte lb ar  
darun ter liegen  und darf hö ch sten s 1,5 m m  h in  un d  her sch w an ken, 
u m  ein e  u n gleich m äß ige S chw eißu ng  zu verm eiden . A uch m uß auf 
d ie sch rau benförm ige N a h t e in  D ruck  beim  Schw eißen ausgeübt  
w erden , u m  eine g u te  N a h t zu  erh a lten . D ieser D ruck w ird  d a 
durch a u sgeü b t, daß e in  S t ift  d en  S treifen  am  D orn, au f den der 
S treifen  au fgew ick elt w ird, h ä lt un d  d ie  N ahtränd er so aneinander  
b rin gt, daß s ie  stu m p f Z usam m enstößen. E in  Satz  durch einen  
M otor u n d  Sch lu p fk u p p lu n g  angetriebener hoh lgek rü m m ter

A bbildung 1. M aschine zur H ers te llung  von B öhren  m it sch rauben 
förm ig  gew undenen Schw eißnähten.

R o llen  ergreift das R ohr, n ach d em  es d ie  E lek trod en  verlassen  
h a t; ih r  D ru ck  au f das R oh r gen ü gt, u m  es du rch  d ie  A u fw in d 
v orrich tu n g  u n d  d ie  E lek trod en  durchzuziehen  u n d  d ie  N a h tw in 
d u n gen  auß er durch d en  erw äh n ten  S t ift  n och  enger zu sam m en 
zu sch ließ en , w obei der D ru ck  durch  d ie  G esch w in d igk eit des R o l
lenan trieb sm otors geregelt w ird . I s t  d ie  M aschine e in m al r ich tig  
e in g este llt, so a rb e ite t s ie  se lb sttä tig  w eiter. G ew öhnlich  w erden  
in  e in em  A rb eitsgan g  75 b is  100 t  R oh rstre ifen  verarb eitet. D er  
M otor für d en  R o llen an trieb  h a t 5 P S  u n d  1750 U /m in , d ie  durch  
V orgelege en tsp rech en d  verm in d ert w erden . D as R ohr k om m t  
gen au  gerad e u n d  rund aus der M aschine. D ie  R oh rstreifen , d ie  
R oh rh erste llu n gsm asch in e  u n d  d ie  R ohrprüfu ngsvorrichtu ngen  
w erd en  auf sechs P la ttform w agen , v o n  d enen  einer m it e in em  A u s
legerk ran  a u sgerü stet is t , verlad en  u n d  an  der R oh rverlegu n gs
s tä tte  u n ter  e in en  Schu ppen  gefahren  u n d  dort a u fgek lo tz t, w orauf 
d ie  A nlage zur H erste llu n g  v o n  R ohren  b ereit s te h t; zu m  B etrieb e  
is t  e lek tr isch er  S trom  u n d  etw a s W asser n ö tig . Sob ald  genügend  
R öhren  zur V erlegung an  der b etreffend en  S telle  fer tig  sind, 
w ird  der W agenzug  zur n äch sten  R oh rlegu n gsstelle  befördert.

E in e  ganz andere A rt M aschine w urde für die H erste llu n g  v o n  
R öh ren  m it dünner W an d stärk e  (1 ,5  m m  u n d  w eniger) u n d  für  
v erh ä ltn ism äß ig  geringen  D ruck  en tw ick e lt, d ie  d ie  besch riebene  
M aschine n ich t h ersteilen  k an n , w o b e i zw ar auch  sch rau benförm ig  
gew u n d en e, aber ü b erlapp t gesch w eiß te  N ä h te  g eb ild et w erd en .

H .  F e y .

Ueber die Vermeidung von Anfressungen und Haltbarkeit 
der Zinkpfannen bei Feuerverzinkungsanlagen.

B ei Z inkp fann en  r ech n et m an  m it einer L eb en sd auer v o n  
einem  Jahr. D ie  H a ltb a rk e it w ird  b e i fa lscher E in m au eru n g  
un d  B eh an d lu n g  un ter-, b ei r ich tiger  üb ersch ritten . D ie  Z u
sam m en setzu n g  des zur H erste llu n g  der P fa n n e  b en u tz ten  E isen s  
sp ie lt  nach  C .^ D ie g e l1) kau m  e in e  R o lle . E r  k o m m t zu d em  
S ch lu ß , daß E in m au eru n g  u n d  B eh an d lu n g  d as  W ich tig ste  für  
ein e  lan ge  L eb en sd au er sind .

In  der P ra x is  h a t s ich  im m er geze ig t, daß  d ie  s ich  b ild en d en  
A nfressun gen  s te ts  a n  den ü b erh itzten  S te llen  au ftreten . N a ch

») Z . V D I  57 (1913) S . 113 2 /3 5 .



1000 S ta h l  u n d  E ise n . Umschau. 52 . J a h r g .  N r .  41.

H . G r u b i t s c h 1) s te ig t d ie  L öslich k eit des E isen s im  Z ink im  
T em peraturgeb iet von  475  b is  495° sehr stark  an; sie  is t bei 
495° am  größten  un d  tr itt  m it längerer T em peraturdauer im m er  
m ehr hervor. E s m uß dem n ach  bei der E inm au erun g darauf g e 
a c h te t w erden, daß an  keiner S telle  der inneren K esselw andu ng die  
T em peratur au f den  k r itischen  P u n k t von  495° dauernd k om 
m en darf, u m  eine besch leu n igte  E isen löslich k eit zu verm eiden , 
d ie  m it der B etrieb sstu n d en zah l sch nell an w ächst u n d  nach kurzer  
Z eit d ie  W and ung durchfrißt.

A bbildung 1. R ichtige E inm auerung  einer Z inkpfanne.

U m  ein e  örtliche u n d  dauernde U eberh itzung  einer S telle  zu  
verm eiden, führte der V erfasser vor ein igen  Jahren  d ie  E in m a u e
rung n ach  A b b .  ]  aus. D iese  E inm au erun g en tsp rich t den v o r 
stehend  gem ach ten  A usführungen. D ie  L ebensdauer der Pfanne  
betrug 8 l /3 Jahre. S ie h ä tte  noch n ich t au sgeb au t zu w erden  
brauchen, w enn n ich t der B ogen  über der Z ündung v on  Gas und  
Z w eitlu ft durchgebrannt w äre. D ie  ausgebaute P fanne zeig te  
an  der sch w ächsten  S telle , e tw a  in  der M itte des Oberzuges 
(S te lle  x x ), im m erhin n och  eine W and stärke v o n  etw a  10 m m  
gegenüber einer A nfangsstärke v o n  30 m m  bei Inbetriebnah m e.

In  A b b .  1  is t  d ie  H alb gasfeuerung m it E rst- und Z w eitlu ft
zuführung sow ie R ekuperatoren  anged eu tet. D ie  A nordnung  
r ich te t sich  ganz nach d en  bau lichen  V erhältn issen . D ie  F lam m e  
sch läg t an jeder S eite  erst um  den oberen T eil der P fanne, schon  
m it R ü ck sich t auf das v on  oben einzubringende ka lte  zu  ver
zinkend e W erk stück und, fa lls  e ine zu tie fe  T em peratur des 
Z inkbades e in getreten  sein  so llte , u m  bei der A ufh eizu ng  dem  
Z ink e ine A usdehnu ngsm öglichkeit nach oben zu  geben  u n d  d a 
durch u n n ötige  Spannungen in  der P fanne zu  verm eiden . E s  
gehen  dan n d ie  R auchgase an der h in teren  S tirnw and in  die  
un teren  Seitenzüge, bestreichen die L ängsw ände, gehen  durch d ie  
R ekuperatoren  und von  dort durch d ie  B odenkan äle  zum  Sam m el
kan al, der zu m  Schornstein  führt. D er S am m elkanal h a t se lb st
verstän d lich  vor  dem  Schornstein  e inen  H auptabsperrschieber. 
D a  d ie  R auchgase in  den  B odenkan älen  keine a llzu  hohe T em pe
ratur haben , braucht h ier d ie  P fanne n ich t m ehr durch S ch am otte  
bek leid et zu  werden. D ie  Sch am otteb ek le id u n g  im  m ittleren  
Zug verlan gt keine u n n ötige  D icke; e ine S tärke v o n  etw a  30 m m  
w ird m eist genügen . Im  oberen ersten  Zug m uß aber den  V er
hältn issen  der R auchgastem peratur R ech nung getragen  w erden. 
D ie  U m m an te lu n g  m uß deshalb  an  der E in tr ittsse ite  der F eu er
gase etw a  200 b is 250 m m  stark  sein  u n d  in  sch lanker L in ie  zur 
hinteren  S tirn se ite  führen, um  e ine S toß stelle  für d ie B ildu ng  
einer S tich flam m e zu  verm eiden; an  dieser S telle  is t  im m er noch  
eine S tärke der U m m an te lu n g  v o n  50  m m  n ötig .

D ie  sach gem äße B eh an d lu n g  der Feuerung is t  für d ie  H a lt
barkeit der Z inkpfanne m it aussch laggeb en d . D ie  B ed ienung der 
in  den  beiden  B odenkan älen  sitzen d en  Schieber w ird zw eckm äßig  
durch K etten - oder Seilz iige  zum  H eizerstand e n ach  vorn geführt, 
d a m it v o n  h ier aus jed e F eu erse ite  geregelt w erden kann. E benso  
m uß eine g u te  R egelu n g  v on  E rst- und Z w eitlu ft, ferner für jede  
S e ite  e in  Schau loch  zum  B eob ach ten  der F lam m e des ersten  
Z uges vorhanden sein ; es k ön n te  son st Vorkom m en, daß eine S eite  
trotz r ich tiger B ad tem p eratu r s te ts  üb erheizt w ird. D urch z e it 
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w eises B eob ach ten  der S chornsteinm ündu ng, ob  u n n ötiger  Q ualm  
a u str itt , kann m an sich  vergew issern , ob d ie  Z w eitlu ftrege lu n g  
r ich tig  g eh an d h ab t w ird. W eiter  m uß au f e ine lan ge , w eich e  
F lam m e g ea ch te t w erden . M eist w ird  für d ie  Z w eit lu ft der g e 
w öhnliche A uftrieb  im  R ekuperator genügen .

H e i n r i c h  M e y e r  a u f  d e r  H e y d e .

Einheitslieferschein für Erzeugung, Lager- und Gedinge
abrechnung1).

Für d ie  E rfassung d er E rzeugun g u n d  ihre zw isch en b etr ieb 
lich e  V errechnung, fü r d ie  U eb erw ach u n g d er  L agerzu- u n d  
-abgänge und zu gle ich  für d ie  G ed in geab rechnu ng d ie n t in  e in em  
V erfeinerungsw erk e in  e i n z i g e r  V o r d r u c k ,  e in  sogen an n ter  
L ieferschein  ( A b b .  1 ) .

D er L ieferschein  e n th ä lt d en  T ag se in er  A u sstellu n g  und  
sein e  laufen de N u m m er; im  starkum rahm ten  T e il is t  e rk en n tlich , 
v on  w elch er B etrieb sab teilu n g  d er L iefersch ein  a u sg este llt  is t  
und an w elch e er  g er ich te t is t , sow ie das G ew ich t d es  zu  lie fern d en  
E rzeu gn isses, d ie  N u m m er der W aage u n d  d ie  N u m m er d er  W ieg e
k arte . E in e  w e ite re  U n ter te ilu n g  lä ß t d en  A u sgan gsw erk stoff und  
dessen  b isherigen  A rb eitsgan g  erk en nen . Z w ecks rascher A u s
fertigun g  w erd en  d ie  en tsp rech en d en  W örter nur u n terstr ich en . 
N a m e u n d  K ontro llnum m er d es  A rb eiters, d e sse n  A rb eitsp la tz  
u n d  d ie  D reh zah l der M aschine, an  der d ie  V erarbeitu ng  vor
gen om m en  w urde, sow ie  N a m e und K on tro lln u m m er d er D rah t
fahrer, d ie  d ie  W eiterförderu ng d es  E rzeu gn isses  besorgen , 
sin d  erforderlich , da  m it d en  L iefersch ein en  d ie  G ed in geab rech
nu ng vorgen om m en  w ird; auch  kan n  h ierdurch  b e i B ea n sta n 
d u ngen  der S ch u ld ige  sofort fe s tg e ste llt  w erd en . F ü r  d en  em p 
fan gen d en  B etr ieb  is t  R au m  zur B estä tig u n g  u n d  A nerkennun g  
d es E rzeugnisses. D as in  A b b .  1  e in getragen e  B e isp ie l e in es  L iefer
sch ein es, w ie  er  dem  A rbeitsbüro z u g e ste llt  w ird, sa g t fo lgen d es:  

D er  D rah tz ieh er  S ch m itt, K on tro ll-N r. 101, h a t a m  2 3 .1 .3 2  
1750 kg g eb e iz te n  W alzdraht v on  d er Charge 1749, S iem ens- 
M artin -S tah l von  5 m m  a u f 3 ,6  m m  in  d re i Z ügen am  Z iehp latz  
120/23  m it e iner S ch eib en gesch w in d igk eit v o n  n  =  45 gezogen . 
D ie  D rahtfah rer M üller, K on tro ll-N r. 95 , u n d  H artm an n , K o n 
troll-N r. 107, förd erten  a m  24. 1. 32 d en  g ezogen en  D rah t üb er  
d ie W aage A  zur H ärterei. D ie  H ä rtere i b esch ein ig te  den  
E m pfang  d er W are.

L i e f e r s c / t e i n N r:  1 3  2 0 1
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A bbildung 3. Iiieferschein.

D er  L iefersch ein  w ird  in  e in er  U rsch rift u n d  drei Z w eit
sch riften  von  e in em  v ere id ig ten  V erw ieger au sgefertig t. D ie  U r
sch rift w ird  v on  dem  E m pfänger b e s tä tig t  u n d  d ien t für die G e
din geau srech nun g, für d ie  tä g lich e  E rfassung der Erzeugnisse nach  
V ersand, W eiterverarb eitu n g  un d  L ager, ferner u n terteilt nach  
Q u alitä ten , A b m essu n gen , Z ugzahlen  und V erarbeitungsgängen  
für d ie  E rfassung der L agerzu- und -ab gänge und w ird sch ließ lich  
als B e leg  für G edin gelöh ne und E rzeugun g nach B etrieb en  geord 
n e t a b g eh eftet. D ie  e rste  Z w eitsch rift erh ä lt der A rbeiter  als  
B eleg  für se in e  g e le is te te  A rb e it und zur G edingenachrechnung. 
D ie  zw eite  Z w eitschrift erh ä lt der em pfangende B etrieb . D ie  
d r itte  Z w eitschrift verb le ib t d em  a u sstellen d en  B etrieb .

D ie  E infü hrung d es  L iefersch ein es w urde durch fe s tg e ste llte  
große B estan d su n tersch ied e  no tw en d ig . D e r  V o r t e i l  d ie ses  
L ieferscheines und sein er e in h e itlich en  V erw endung b esteh t gegen-

1) V gl. d ie  d em n äch st im  A rch iv  für das E isen h ü tten w esen  
erscheinende A rb eit d es  V erfassers üb er: „T äg lich e  A brechnung  
der L öhne und H ilfssto ffe  in  e in em  H üttenbetrieb.**

S c h n itt h - ß

a  zu m  ß e h u p e rc zto r  
b zum "

S c h n ittf-ß

Zßveiduff S c / m i ß C - / !
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ü b er  an d eren  zu n ä ch st darin , daß  d er B etr ieb  b e i se in er  A u s
s te llu n g  w en ig  S ch reib arb eit zu  verr ich ten  h a t. V on w eiteren  
sch riftlich en  A rb e iten , w ie  N a ch w eis  d er E rzeu gu n gsm en ge, der  
L agerb ew egu n g , der L ohn- u n d  G edin geverrechnu ng u sw ., is t  der  
B etr ieb  ganz b efre it. F ern er  z e ig t  der L ieferschein  a lle  erforder
lich en  E in z e lh e iten  an , d ie  n eb en  der gen au en  E rfassung d es  E r 
zeu gu n gsgan ges u n d  d er  E rzeu gu n gsm en ge fü r V errechnungs- u n d  
G ed in gezw eck e  fü r d ie  B etrieb sfü h ru n g  u n en tbehrlich  sind . E r  
i s t  n u nm ehr zw ei Jahre in  B etr ieb  un d  b ew ährt s ich  sehr gu t.

G o t t f r i e d  V e i t .

A u s  F a c h v e r e i n e n .

I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e .

D ie  H e r b s t v e r s a m m l u n g  des en g lisch en  Iron  an d  S tee l  
I n s t itu te  fan d  gem ein sa m  m it dem  I n s t itu te  o f M etals am
12. b is  15. S ep tem b er  1932 in  L ondon  s ta tt . U eb er  d ie  e rs ta t
te te n  V orträge w ird  n a ch steh en d  au szü glich  ber ich tet.

Die Dauerfestigkeit von unbearbeitetem geschmiedetem Stahl

u n tersu ch ten  G. A . H a n k i n s  u n d  M . L . B e c k e r ,  L ondon , 
im  A nsch luß  an  ihre früheren V ersuche an  F ed erstäh len  m it  
W a lzh a u t1). Z u sam m en setzu n g , B eh an d lu n g  u n d  F estig k e its 
e igen sch aften  der a c h t u n tersu ch ten  S täh le  s in d  in  Z a h l e n t a f e l  1  

angegeb en . D ie  H ärtep rü fu n g  ze ig te  befried igend e G leich
m äß igk eit der L ieferu ngen  in  sich . D ie  B iegesch w in gu n gsversu ch e  
w urden an  b earb e ite ten  (6 ,4  m m  D m r., p o liert) u n d  un bearb ei
te te n  P rob en  au sgefü h rt; zu  d en  u n b earb eiteten  P roben , d ie  in  
der P rü flän ge  a u f 7 ,9  m m  D m r. a u sgesch m ied et w aren , w urden  
S täb e  m it  m ö g lich st ru n d em  u n d  g le ich m äß igem  Q uerschn itt 
über d ie  P rü flän ge  au sgesu ch t. N a ch  Z a h l e n t a f e l  1  lie g t  d ie  
W ech selfestigk eit der b earb e ite ten  P roben  in  gew öhnlicher H öhe.

U eb er  d ie

Biegeschwingungsfestigkeit eines Stahles mit 0,33 % C 
bei höheren Temperaturen

ber ich te te  J . W . C u t h b e r t s o n ,  M anchester. E r  w e ist e in le iten d  
auf frühere V ersuche h in , n ach  denen versch iedene E igen sch aften  
v o n  S ta h l bei d en  T em peraturen  70, 120, 230 , 290, 310  u n d  350°  
u n ste tig e  A enderungen  erfahren. E n tsp rech en d e B eob ach tu n gen  
ü ber d ie  D au erfestigk eit v o n  S ta h l sin d  b isher n ic h t gem a ch t  
w orden. C uth bertson  b estim m te  d esha lb  b ei versch iedenen  
T em peraturen  d ie  B i e g e w e c h s e l f e s t i g k e i t  im  a b g e k ü r z t e n  
V e r f a h r e n ,  in d em  er —  nach  vorherigem  E in lau fen  un ter  geringer  
L a st —  d ie  B ela stu n g  s te t ig  u m  0 ,5  k g /m m 2 je  m in  ste igerte  und  
d ie D urchbiegun g der P robe in  A b h än g igk eit v o n  der L a st s e lb st
tä t ig  au fzeichnen  ließ . A ls  W ech se lfe stigk e it w urde d ie  B e 
anspruchung e rm itte lt , oberhalb  w elcher d ie  D urchbiegun g rascher  
zunah m  a ls die B elastu n g . D iese  D au erfestigk eit s tim m te  m it  
dem  aus d en  e ig en tlich en  D auerversuchen  erh alten en  W ert g u t  
überein . B e i den  höh eren  V ersuchstem peraturen  beob ach tete  
C uth bertson  ein en  starken E in flu ß  der B elastu n gsd au er  au f d ie  
G röße der D urchbiegun g.

D ie  u m laufend en , e in se itig  e in gesp an n ten  P roben  w aren  
hoh l, um  größere D u rchbiegun gen  zu  erh alten . D as B ela stu n g s
lager am  freien  E n d e  der P roben  b lieb  außerhalb  des e lek trisch  
g eh eizten  O fens, der über d ie  P robe gesch ob en  w urde; d ie  W ärm e
a b le itu n g  durch d en  E in sp an n k op f w urde durch  B eh eizu n g  des  
S tü tz lagerfu ß es verm in d ert. B e i den  höh eren  T em peraturen  
ze ig ten  d ie  E in sp an n en d en  der P rob en  sch on  n ach  kurzer V er
suchsdauer starke G leitrostb ild ung , d ie  durch E in re ib en  m it  
F e tt  oder G raphit w o h l verm indert, aber n ich t ganz verh indert  
w erd en  k on n te .

D er im  W alzzu stan d  u n tersu ch te  S ta h l h a tte  0 ,33  % C, 
0 ,24  % Si, 0 ,89  %  M n, 28 k g /m m 2 E la stiz itä tsg ren ze , 43 kg m m 2 
Streckgrenze, 60  k g /m m 2 Z u gfestigk eit u n d  61 % E insch nürun g.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  F e s t ig k e i t s e i g e n s c h a f te n  d e r  u n t e r s u c h te n  S tä h le .

Zusam mensetzung in  %
Behandlung

Streck
grenze

kg/m m 2

Zug
festigkeit
kg/m m 2

Dehnung 
(Z =  2,8 d)

%

E in
schnürung

o//o

W  echselfesti gkeit

poliert unbearbeitet 
kg/m m 2 kg/m m 2

V erhältnis
der

W echsel
festigkeitenC Si Mn P S Cr Ni

0,23 0,04 0,64 0,025 0,042 — — nor 31,5 50 38 62 22,3 19,0 0,85
0,16 0,20 0,82 0,020 0,012 — — malisiert 30 50 >  36 69 23,1 18,4 0,80
0,36 0,21 0,71 0,033 0,033 — 1,0 59,5 70,5 29 63 33,0 26,0 0,78
0,35 0,21 0,56 0,013 0,011 — 0,4 17 64,5 >  32 68 34,0 19,9 0,59
0,31 0,28 0,71 0,035 0,031 — 3,0 ölvergütet 86,5 94,5 20 50 51,0 23,6 0,46
0,32 0,16 0,63 0,015 0,010 — 3,0 66 78,5 28 68 43,9 24,8 0,67
0,32 0,28 0,61 0,033 0,030 0,8 3,2 97,5 102 21 55 49.5 28,2 0,57
0,32 0,28 0,63 0,010 0,012 0,8 3,4 78,5 91 25 68 48,6 22,6 0,46

D ie  S c h w i n g u n g s f e s t i g k e i t  d e r  u n b e a r b e i t e t e n  P r o b e n  
i s t  14 b i s  54  % k l e i n e r  a l s  d i e  d e r  b e a r b e i t e t e n  P r o b e n ,  
un d zw ar w ä c h st der E in flu ß  der O berfläche m it  ste igen d er  Z ug
festig k e it. D ie  H ärtep rü fu n g  m it D iam an tp yram id e  u n d  k le in en  
B ela stu n g en  ergab  zw isch en  O berfläche u n d  K ern  ein en  H ä r te 
u n tersch ied , der eb en fa lls  m it  ste igen d er  Z u gfestigk eit zunah m . 
D ie  m ik rosk op isch e  U n tersu ch u n g  v o n  n orm alisierten  P roben  
zeig te  b e i a llen  S tä h len  e in e  m erk lich e  E n tk o h lu n g  der O ber
fläche.

W eitere  V ersuche w u rden  a n  e in em  g ew a lzten  F la ch sta h l  
v o n  51 X  9 ,5  m m 2 Q u ersch n itt m it  30  k g  /m m 2 S treckgren ze  
u n d  49 k g /m m 2 Z u g festig k e it au sgefü h rt. D ie  D auerb iegep rob en  
w aren te ils  gan z  p o lier t, te ils  b eh ie lten  s ie  an  zw ei gegen über
liegen d en  S e iten  sch m ale  F lä ch en  m it  der W alzh au t. D ie  W ech se l
fe s tig k e it der ganz b e a rb e ite ten  P rob en  b etru g  24 ,6  k g /m m 2; 
durch d ie  W a lzh a u t san k  d ie  D a u erfestig k e it nur u m  7 ,5  % . 
D ie  m ik rosk op isch e  U n tersu ch u n g  z e ig te  k e in e  m erk liche E n t 
koh lung  der O berfläche.

D ie  V erfasser w eisen  darau f h in , daß E . L e h r 2) un d  besonders
0 .  G r a f 3) e in en  stärk eren  E in flu ß  der W a lzh a u t fe s tg e ste llt  
haben . S ie  sch ließ en , daß d ie  k le in ere  D a u erfestig k e it der Proben  
m it gesch m ied eter  O berfläche oder m it  W a lzh a u t n ic h t a u s
sch ließ lich , aber h a u p tsä ch lich  auf E n tk o h lu n g  der O berfläche  
zurückzuführen is t ;  e s  i s t  dah er verstä n d lich , daß der E in flu ß  
einer W a lzh a u t v ersch ied en  h o ch  au sfa llen  k an n . D ie  V ersuchs
ergebnisse b e s tä tig en  w ied er, daß  in  so lch en  F ä llen , w o  eine  
B earb eitu n g  der O berfläche n ic h t m ög lich  is t , d ie  V erw endu ng  
hochw ertiger S tä h le  für w ech se ln d  b eanspruchte T eile  n ich t d en  
ihrer höheren F e s tig k e it  en tsp rech en d en  V orte il b ie te t.

R i c h a r d  M a i l ä n d e r .

2) J . H o n  S tee l I n s t . 124 (1931) S . 3 8 7 /4 6 0 ; v g l. S ta h l u. 
E isen  51 (1931) S. 1485 /86 .

2) S ta h l u . E ise n  51 (1931) S . 289.
3) D a u erfestig k e it v o n  S tä h len  m it  W a lzh a u t, ohn e u n d  m it  

B ohrung, v o n  N ie t-  u n d  S ch w eiß verb in d u n gen  (B erlin : V D I-  
V erlag 1931). —  V g l. S ta h l u . E ise n  52  (1932) S. 2 6 8 /6 9 .

A b b .  1  z e ig t d ie  im  A bkürzungsverfahren erh a lten en  D au erfestig 
k e ite n  in  A b h än g igk eit v o n  der V ersuchstem peratur. B e i T em pe
raturen  über 2 2 0 ° ergab en  P r o b e n ,  d ie  in  S t i c k s t o f f  g e p r ü f t  
w urden, e ine h ö h e r e  D a u e r f e s t i g k e i t  a l s  d i e  in  L u f t  
g e p r ü f t e n ;  der U n tersch ied  w äch st m it ste igen d er  T em peratur.

E in ige  V ersuche v o n  langer D auer b e s tä tig te n  d en  K l e i n s t 
w e r t  d e r  D a u e r f e s t i g k e i t  b e i  120° u n d  d e n  G r ö ß t w e r t  
b e i  195°. V on  prak tisch er  B ed eu tu n g  k a n n  d ie  T ie fla g e  der  
D a u erfestig k e it b e i 120° se in , d och  is t  der U n ter sch ied  g e g en 
üb er der D au erfestigk eit b e i 2 0 °  n ich t erh eb lich . I m  W idersp ru ch

A bbildung 1. A enderung  der B iegeschw ingungsfestigkeit 
des S tahles m it 0,33 %  C m it d e r T e m p era tu r.
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zu  d em  V erlauf in  A b b .  1  s teh en  d ie  bisher b ekan nten  E rgebnisse, 
w onach  s ich  d ie  D a u erfestigk eit b is  e tw a  40 0 ° nur w en ig  und  
s te t ig  änd ert; b ei d iesen  ä lteren  V ersuchen is t  d ie D au erfestigk eit  
aber nur für w enige, w eiter auseinand erliegende T em peraturen  
b estim m t w orden. D ie  T em peraturen , b ei d enen  d ie  K u rve  in  
A b b .  1  G rößt- u n d  K le in stw erte  au fw eist, stim m en  g u t m it  
den T em peraturen überein , bei w elch en  v on  anderen  B eob ach tern  
u n ste tig e  A enderungen  anderer E igen sch aften  gefun den  w orden  
sind . E ür die b este  E rk lärung der u n ste tig en  A enderungen h ä lt  
C uthbertson  d ie  v o n  A . G o f f e y  u n d  P . C. T h o m p s o n 1), w o
nach  sie  m it A enderungen der A tom stru k tu r  des E isen s Z u 

sam m enhän gen . H ierfür sprechen auch d ie  v o n  W . H . D e a r d e n  2) 
b e i 150 u n d  180° gefun denen  u n ste tig en  A enderungen  der spezi
fisch en  W ärm e v o n  S tah l.

C uthbertson  b estim m te  auch d ie  N eigu n g  der D urchbiegungs-  
B elastu n gs-L in ien , die e in  Maß für d ie  Größe des E la st iz itä ts 
m od uls is t . N a ch  sein en  E rgebn issen  n im m t der M odul b is  e tw a  
120° u m  etw a  3 % ab, dann b is  e tw a  195° stärker zu —  um  
e tw a  11 % —- u n d  b ei höheren T em peraturen w ieder ab . Ob 
d ie G enauigkeit seiner M essungen zur sich eren  B estim m u n g  
dieser A enderungen ausreicht, erschein t fraglich, abgeseh en  von  
dem  E in flu ß  des T em peraturabfa lles über die L änge der Probe.

R i c h a r d  M a i l ä n d e r .

F . T w y m a n  und A . H a r v e y ,  L ondon , b erichteten  über die  
Spektrographische Bestimmung von Nickel, Mangan und Chrom 

in Stählen.
D as besch riebene V erfahren fu ß t au f der B estim m u n g  der  

In te n s itä t  b estim m ter N ick el-, M angan- u n d  Chrom lin ien; d ie  
zur E rm ittlu n g  der K on zen tration  n otw en d ige K en n tn is  der B e 
z iehungen  v o n  L in ien in ten sitä t und P rozen tgeh a lt erg ib t sich  
aus den für d ie  betreffenden E lem en te  au fgeste llten  E ichkurven . 
D ie  P h otom etrierung  der L in ien in ten sitä t erfo lg t durch A n w en 
dung eines logarith m isch en  Sektors un ter M essung von  hom ologen  
L in ienp aaren . D ie  Invarianz der angew andten  L in ienpaare w ird  
durch A nw endu ng verschiedener Strom stärken  (3,2 A , 4  A , 4 ,8  A) 
überprüft und b estä tig t. W egen  näherer E in ze lh e iten  der V er
suchsdurchführung w ird von  d en  V erfassern a u f d ie  frühere  
A rbeit v on  F . T w y m a n  und F i t c h 3) verw iesen . A ls  L in ienlän ge  
d ien t der D u rch sch n ittsw ert von  drei u n abhängigen  L än gen 
m essun gen . D ie  U ntersu ch ung erfo lg t nur in  K on zen tra tion s
grenzen, in  denen der L ogarithm u s des P rozen tgeh altes u n d  der 
L ogarithm u s des In ten sitä tsv erh ä ltn isses  lin ear verlaufen . D ie  
logarith m isch e A uftragu ng erm öglich t im  G egensatz zur A u f
tragun g der e igen tlich en  W erte e ine richtigere D arste llu n g  der 
versuchsm äßigen  G enauigkeit, d a  d iese  im  a llgem einen  ein  
kon stan ter B ru ch teil des P rozen tsa tzes des B eg leite lem en tes  is t. 
D ie  auf G rund v on  V orversuchen erm itte lten  lin earen  E ichkurven  
für d ie gen an n ten  E lem en te  d ienen  zur B estim m u n g der P rozen t
geh a lte  v o n  N ick el, M angan und Chrom in  ein fach  legierten  
Stahlproben. A ls erreichbare M eß gen auigkeit der L in ienlängen  
w ird d: 0 ,2  m m  angeführt. D ie  Größe d ieses A blesefeh lers w ird  
durch P ara lle len  zur E ich k u rve  ausgedrückt, so daß d ie dadurch  
veru rsachte U n sich erh eit des A n alysenergebn isses aus dem  
S chau bild  ersich tlich  is t . D er durch d ie A bleseu ngenauigk eit v er
ursach te  A nalysenfeh ler  is t  v on  der N eigu n g  der E ichkurve  
abh ängig , d ie  m it d en  versch iedenen  E lem en ten  beträchtlich  
sch w an k t. D ie  U ntersch ied e der chem isch en  u n d  spektrographischen  
E rgebn isse  sind in einer Z ahlentafel u n d  auch durch d ie  E in ze ich 
n u ng  in  den K u rvenbildern  der drei E lem en te  ersichtlich  gem acht.

D ie  N ick e lgeh a lte  der u n tersu ch ten  Stahlproben bew egen  
s ich  zw ischen  0 ,13  u n d  4,81 % ; v o n  achtzehn  Proben zeigen  sechs 
P roben  gegen über dem  auf chem isch em  W eg erm itte lten  W ert 
e ine A bw eichung v o n  15 bis 20  % . B esondere B each tu n g  verd ient 
hierbei, daß das an gew an d te  L in ienpaar (N i: 3371,99; F e: 3347,93) 
nur bei logarith m isch er D arste llu n g  e ine gerad lin ige E ichkurve  
erg ib t. D ies d e u tet au f d ie  B eziehu ng I =  m l +  C (I =  In te n 
s itä t , m  =  K on zen tration ), deren  logarith m isch e F orm  log  I 
=  q lo g  m  +  B  einen  lin earen  V erlauf ergibt. D ie  M angan- 
b estim m u n gen  (M n: 4823 ,52; F e: 4859,75) ergeben in  m ehr als  
der H ä lfte  der F ä lle  eine U eb ere in stim m u n g m it dem  chem isch  
erm itte lten  W ert innerhalb  i  5 % , m it A usnahm e zw eier Proben  
liegen  a lle  W erte innerhalb  des M eßfehlers von 11 % . D ie  u n ter
su ch ten  G ehalte  gehen  v on  0 ,26  b is  0 ,80  % . B ei der Chrom 
b estim m u n g  ze ig te  s ich  für (Cr: 5204,54 , 5206 04; F e: 5192,36) 
ein  lin earer V erlauf nur bei G ehalten  von  0 ,05  b is  0 ,4 0 % . D ie  
erh altenen  W erte für d ie  P rozen tgeh a lte  der S tahlproben liegen  
a lle  innerhalb  des M eßfehlers v on  1 1 % .

1 ) J . Iron  S tee l In st . 107 (1923) S. 4 6 5 /9 0 ; vg l. S tah l u. 
E isen  43 (1923) S. 890 /91 .

2) Carnegie Scholarship  M em . 17 (1928) S. 89 /108 .
3) J . Iron  S tee l In st . 122 (1930) S. 289.

B e i kritisch er  B etra ch tu n g  der v or liegen d en  A rb e it erg ib t  
sich , daß die v o n  d en  V erfassern  in  d en  erw äh n ten  K o n zen tr a tio n s
g eb ie ten  fe s tg e ste llte  U n g en a u ig k e it im  u n g ü n stig s ten  F a ll 20  % 
des G esam tbetrages (N ick elb estim m u n g) b e trä g t; in  der M ehrzahl 
der F ä lle  is t  d ie  erz ie lte  M eß gen auigkeit i  10 b is  15 % . D ie  in  
e inem  F a lle  fe s tg e ste llte  U n stim m ig k e it m it der ch em isch en  
A n alyse  (0 ,52  % Mn gegen über 0 ,76  % M n) w ird  irrigerw eise  
au f e in e  U n sich erh eit der ch em isch en  B estim m u n g  zurückgefüh rt ; 
bei d en  h eu te  ü b lich en  A n alysen verfah ren  zur B estim m u n g  des  
M angans im  S ta h l rech n et m an m it e iner größ ten  F eh lergren ze  
v o n  i  0 ,02  % , w obei d ie  erw äh n ten  and eren  B eg le ite lem en te , 
w ie  z. B . Chrom , k ein e  R o lle  sp ielen . U m  d ie  Sp ek trograp hie  
für b etr ieb san a ly tisch e , q u a n tita tiv e  B estim m u n g en  a ls  K ontro ll- 
verfahren  an w en d en  zu k ön n en , is t  n och  e in e  w eitere  S teigeru n g  
der G enauigkeit u n d  Z u verlä ssigk eit n o tw en d ig . H ierzu  is t  d ie  
V erbesserung der e lek tr isch en  E rregu n gsb ed in gu n gen  u n d  V er
w endun g genauer P h o to m etr ierm eth o d en  —  der logar ith m isch e  
Sektor h a t e in e  G enauigkeit v o n  im  g ü n stig sten  F a lle  ±  10 % —  
e ine w ich tige  V oraussetzung . S e lb st b ei ausreichend er G enauig
k e it w äre für R eih en b estim m u n gen  e in e  A n w en d u n g  d ieses  M eß
verfahrens u n m öglich , da  längere M essungen für das A uge sehr 
erm üdend sind .

D ie  A nw endu ng einer sehr h oh en  A uflösu n g , w ie  z . B . d ie 
jen ige des an gew an d ten  A u to -K ollim ation ssp ek trograp h en  der  
F irm a H ilger, is t  b ereits b ei den  u n tersu ch ten  verh ä ltn ism äß ig  
ein fach  leg ierten  S täh len  e ine dringend e V orau ssetzu n g . Selbst 
bei der A u flösu n g  d ieses Sp ek trograp hen  e rg ib t d ie  G egenw art 
von  T itan  im  S ta h l für d ie  N ick e lb estim m u n g  durch Z usam m en
fa llen  der L in ien  S ch w ier igk eiten  (N i: 3371 ,99 ; T i: 3371 ,46); 
d ie g ew ä h lte  B ezu gslin ie  des G rund stoffes w ird  durch  höhere  
C hrom gehalte b ee in flu ß t (F e: 3347 ,93 ; Cr: 3347 ,80). B ei der  
M anganb estim m ung is t  eb en fa lls  e ine B eein flu ssu n g  durch hohe  
C hrom gehalte zu  befü rch ten  (M n: 4823 ,52 ; Cr: 4824 ,13 ). D a s  
für d ie  C hrom bestim m ung v erw en d ete  h om ologe  P aar is t  b ei 
G egenw art v o n  T itan , V anadin  u n d  W olfram  n ic h t verw endbar, 
da d ie  B ezu gslin ie  (F e: 5192 ,36 , 5191 ,46) m it  L in ien  d ieser E le 
m ente zu sam m en fä llt. V or a llem  m uß d ie  T rennung der C hrom 
lin ien  5204 ,54 , 5206 ,04 , d ie  in  dem  u n tersu ch ten  Spektrogram m  
n ich t m ehr au fgelö st s ind , v o n  der S p ek tra llin ie  F e :  520 2 ,3 4  
g ew äh rleiste t sein . D ie  A n w endu ng der an gefü h rten  L inienpaare  
zur B estim m u n g  der g en an n ten  M etalle  is t  daher n ich t für a lle  
Stah lproben  m öglich . O t t o  S c h l i e s s m a n n .

U eb er  d ie

Zunderentfernung durch Beizen mit Säure
b er ich te ten  A . B . W i n t e r b o t t o m  u n d  J . P . R e e d ,  B irm in gh am . 
N a ch  U n tersu ch u n gen  v o n  L . B . P f e i l 1) b e s te h t Zunder, b e i 
T em peraturen  üb er 575° g e b ild e t , äuß erlich  aus e iner d ü nnen  
E isen o x y d sch ich t, dan n  fo lg t e in e  O xyd u loxyd - u n d  sch ließ lich  
d ie E isen o x y d u lsch ich t. D ie s  is t  insofern  v on  großer B edeutung,, 
als e s  W in terb ottom  u n d  R eed  g e lin g t , durch Schliffe und  
A n alysen  n achzuw eisen , w ie  B eizf lü ssig k eiten  üb erhau pt w irken . 
E s z e ig t  s ich  n äm lich , daß d ie  Säure d ie  E isen o x y d u lsch ich t, zu  
der s ie  durch P oren  u n d  Sprünge Z u tr itt erh ält, au flöst, d agegen  
d ie  O xyd- und O x y d u lo x y d sch ich t kau m  an greift u n d  nur a b 
b lä ttert. D ie  B eizlösu n g  h a t a lso  w ed er  e in e  rein  m echanische noch  
e ine rein  chem isch e W irkung. H ä tte  s ie  ein e  rein  chem ischeW irkung, 
so w äre das A u ftre te n  d es  B eizsch lam m es n ich t zu  erklären. B ei 
einer rein  m ech an isch en  W irkung d agegen  w äre ein e  E ntzunderung  
b ei V erw endung von Sp arb eize , d ie  d en  E isen an griff und dam it die  
W asserstoffentw iu k lun g fa st v ö llig  u n terd rü ck t, n ich t denkbar. 
D er  Säureverbrauch is t  u n ter  d er  V orau ssetzu n g  einer guten  
Sparbeize e in  M aß der vorhand en en  O xyd u lm en ge . Zunder ohne 
E isen o x y d u lsch ich t is t  seh r sch w er ab zu b eizen ; der chem ische 
V organg b esteh t h ier w ahrschein lich  in  e iner te ilw eisen  Lösung 
d es O xyd u loxyd s und d es  E ise n o x y d s  u n ter  R ed u k tion  zu Oxydul 
durch das m eta llisch e  E isen .

Sodann u n tersu ch ten  d ie  V erfasser d en  E influß der Säure
k on zen tration  sow ie der B ad tem p eratu r  auf d ie  B eizgesch w indig
k e it. D en  größ ten  E influß  au f d ie  B eizgesch w in d igk eit hat die  
B eiztem p eratu r  ( v g l .  A b b .  1 ) .  D ie  Säu rekon zentration  is t  h a u p t
säch lich  b e i n ied rigen  T em peraturen  v o n  B ed eu tu n g . B e i hoh en  
B ad tem p eratu ren  (über 50 °) is t  e in e  K on zen tra tion  von  über 3%  
von  geringem  E influß  auf d ie  B eizgesch w in d igk eit. Sparbeizen  
verlängern  d ie  B eizd au er. D ie s  erk lärt sich  aus der verringerten  
G asen tw ick lun g. S p arb eizen  so llen  aber m it R ü ck sich t auf W erk
sto ff- und S äu reverlu st sow ie  aus G esu n d h eitsgrü n d en  verw end et 
w erd en . D ie  A usw ahl der Sorte  h a t n ach  G ründen ihrer H a lt
b ark e it und W ir tsch a ftlich k e it zu  erfo lgen .

J) J. Iron Steel Inst. 123 (1931) S. 237/48; vgl. Stahl u. Eisen
51 (1931) S. 948/49.
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D ie  W irk u n gsw eise  v o n  Salz- u n d  Schw efelsäure is t  g le ich ; 
w elch e  v o n  d en  b e id en  a n g ew en d et w ird , is t  e in e  K osten frage . 
Im  a llgem ein en  s te llt  s ich  d ie  B eizu n g  m it Schw efelsäure b illiger, 
auch u n ter  B erü ck sich tig u n g  d er H e iz k o sten , für d ie  m an  e in  
D r itte l d er S äu rek osten  an n eh m en  k an n . D ie  Schw efelsäure w ird  
zw eckm äßig  durch D am p fsch lan gen  b eh e iz t, da  E in b lasen  von  
D am p f d ie  F lü ss ig k e itsm en g e  zu  stark  verm eh rt. B e i Salzsäure  
erre ich t m an  d ie  gew ü n sch ten  B eiztem p era tu ren  durch E in b lasen  
von  D am p f oder E in se tze n  v o n  w arm em  B eizg u t. D ie  b este  Säu re
au sn u tzu n g  erh ä lt m an , w en n  m an  in  der L age is t , d ie  T em peratur  
gen ü gen d  zu  ste ig ern  und am  Schluß d ie  a lte  Säure zur V orbeizu ng  
v erw en d en  k an n . D ie  B eizd a u er  is t  a llgem ein  v o n  der Zunderart, 
T em peratur u n d  Z u sam m en setzu n g  d es  B a d es sow ie  v on  der  
B ew egu n gsart d e s  B e iz g u te s  im  B ad  abh ängig .

S c h n e l l e s  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e s  B e i z e n  erfo lg t u n ter  
fo lg en d en  B e d i n g u n g e n .  B e i  S c h w e f e l s ä u r e  w ird  das B ad , 
d essen  T em peratur 60 b is  80° b etragen  so ll, m it rd. 9 %  freier  
Säure (8°  B e) a n g e se tz t . D e r  G eh a lt an fre ier  Säure so ll durch

N ach fü llen  auf 5 %  erh a lten  b le ib en . D ie se s  N achschärfen  darf 
nur b is  zu  e in er  S chw ere v o n  2 2 °  B e  du rchgefü hrt w erd en . Sodann  
is t  d ie  Säure am  b e s te n  durch  V orb eizen  w e iter  zu  verbrauchen , 
bis d er  A n te il an  fre ier  Säure au f rd. 1 %  lie g t  und das B a d  25° B e  
sch w er is t .  B e i  S a lz s ä u r e  w ird  d ie  B eiztem p eratu r  zu  30 b is  40°  
g ew ä h lt, d as  N ach sch ärfen  erfo lg t b is  zu  25° B e, u n d  das B ad  soll 
bis zu  e in em  fr e ien  S äu regeh a lt v o n  1 %  un d  e in er  Schw ere von  
2 9 °  B e  V erw endu ng fin d en .

Zum  Sch lu ß  g e b e n  W in terb ottom  u n d  R e ed  R ich tlin ie n  für  
d ie  U e b e r w a c h u n g  d e r  B e i z e .  T em peratur u n d  Schw ere d es  
B a d es so llen  g em essen  w erd en , der fre ie  S äu regehalt w ird  durch  
T itra tio n  b estim m t. D a  d ie  e lek tr isch e  L eitfä h ig k e it d es  B e iz 
bad es v o n  d en  a n w esen d en  Ion en , besonders d en  W asserstoff
ion en  ab h än gig  is t ,  d ie se  L e itfä h ig k e it a lso d ie  S tärk e der B e iz 
w irkung a n g ib t, kan n  m an  m it  H ilfe  e in er  e in fach en  e lek tr isch en  
E in rich tu n g  (L e itz e lle , B rü ck e  u n d  G alvan om eter) d en  B e iz 
vorgang b eob ach ten . W e r n e r  B u s s o n .

M it
Aederung oder Kornunterteilungsgefüge

b efaß te  s ich  e in e  A rb eit v o n  L . N o r t h c o t t ,  W oolw ich . D urch  
A bsch recken  v o n  einer oberhalb  A 3 ge legen en  T em peratur kan n  
d ie  A u sb ild u n g  e in es A ederu ngsgefü ges u n terd rü ck t w erden. 
O berhalb A 3 e in g ese tz te  P rob en  ze ig ten  d ie  ersten  Spuren von  
A ederu ng, w enn  s ie  w ährend  der A b k ü h lu n g  b ei 85 0 ° en tn om m en  
u n d  a b gesch reck t w urden . M it w eiter  sinkend er E n tn a h m e
tem p eratu r  w urde d ie  A ederu ng d eu tlich er. B e im  A nlassen  der  
v o n  1000° ab gesch reck ten  P rob en  tra ten  A n zeich en  v o n  A ederung  
b ei 300° a u f u n d  v erstärk ten  sich  b is  6 00°. D a b e i w urde eine  
A n sam m lu n g  v o n  zu sam m en geb a llten  K r istä llch en  an  der K orn 
gren ze b eob ach tet.

W ährend  d ie  vorsteh en d  b esch riebenen  V ersuche A ufsch luß  
üb er d ie  B ild u n gsb ed in gu n gen  der A ederu ng geb en  so llten , 
so llten  d ie  fo lgen d en  V ersuche d ie  tie fere  U rsache ihres V orhan
d en se in s en th ü llen . N a ch  A n gab e des V erfassers g e lin g t es, d ie  
A ed eru n g  in  einer a llerd in gs sehr d ü nnen  O berflächensch icht zu  
en tfern en  du rch  a u sged eh n tes  G lühen (45  h b e i 950°) in  W asser
sto ff. A n d erse its  lä ß t  sich  K o rn u n terteilu n gsgefü ge  in  e in em  v on  
ih m  ursprünglich  freien  W erk sto ff durch G lühung in  oxyd ieren d er  
A tm osp h äre  hervorrufen . D urch d ie  le tz tg en a n n te  B eh an d lu n g  
is t  es m öglich , auch  in  N ick e l u n d  K u p fer  e ine A ederu ng zu  
erzeugen .

N o r th c o tt sch ließ t daraus, daß  A ederu ng  d ie  F o lg e  einer  
E n tm isch u n g  im  fes ten  Z u stan d  is t , u n d  zw ar so ll es s ich  u m  d ie  
A u ssch eid u n g  v o n  S au ersto ff h an d eln , d essen  L ö slich k e it im  
E ise n  v o n  900° b is  R au m tem p era tu r  ab n im m t. D er B er ic h t
ersta tter  k an n  sich  d ieser A n sic h t n ich t an sch ließ en . D ie  A dern

b esteh en  w eder, w ie  N o r th co tt sag t, aus einer A neinanderreihung  
k lein er E in sch lü sse , n och  u n terliegen  sie E in form u ngsvorgän gen . 
D ie  a u f d en  G efü geb ild em  w iedergegebenen E rscheinun gen  dieser  
A rt steh en  zur A ederu ng in  keiner B eziehu ng. D a m it en tfä llt  
d ie  w esen tlich ste  S tü tze  fü r d ie  A u ssch eid u n gsh yp oth ese . A ußer
d em  k on n te  bisher e ine L öslich k eitsän d eru n g  des S au erstoffs  
n ich t nach gew iesen  w erden , w ie  neuerdings w ieder J . R e s e h k a ,  
E . S c h e i l  u n d  E . H . S c h u l z 1) m itg e te ilt  haben . W enn zw ischen  
der A ederu ng  u n d  dem  S au erstoffgeh alt e ine B ezieh u n g  b esteh t, 
so  m uß s ie  and erer A r t se in . W e r n e r  K ö s t e r .

J . R . H a n d f o r t h ,  L ondon , b er ich te te  über
Fragen des Werkstoffs für Ventile von Verbrennungsmotoren.
D ie  E r f o r d e r n i s s e ,  d ie  an  d ie  V e n t i l w e r k s t o f f e  g e ste llt  
w erden, s ind  fo lgend e:
1. D ie  V en tile  m ü ssen  b e i A rb eitstem p eratu r frei v o n  Z under  

bleib en  u n d  dü rfen  n ic h t korrodieren .
2. S ie  so llen  hoh e H ä rte  u n d  F e s tig k e it haben.

D ie  U m w and lungstem p eratu r der  
Stäh le  so ll bei m in d esten s 820  
bis 870° liegen , um  L u fth ärten  
un d  R isse  zu  verm eiden .
D ie  S täh le  so llen  le ich t sch m ied 
bar sein .
D er W erk stoff so ll in fo lge  w ieder
ho lter  E rh itzu n g  au f 870° n ich t  
brüchigw erden oder sich  verziehen. 
D ie  Z u gfestigk eit bei 87 0 ° so ll  
n ich t u n ter  17,5 k g /m m 2 liegen . 
D ie  H ärte  bei R au m tem p eratu r  
so ll n ich t u n ter  75 Sh ore-E in- 
h e iten  liegen .
D ie  K erb zäh igk eit n ach  Izod  so ll 
d ich t u n ter  10 m k g /cm 2 bei 
R au m tem p eratu r un d  n ic h t un ter  
25 m k g /c m 2 b e i 87 0 ° sein .

H an d forth  u n tersu ch t dann, w iew eit versch ied en e  S täh le  
diesen  A nforderungen gerech t w erden . A u sten itisch e  S täh le  hab en  
hoh e F estig k e it b ei h oh en  T em peraturen , aber sie  n e igen  w egen  
ihrer geringen  H ärte  zu  starkem  V erschleiß . Sehr w id erstan d s
fäh ig  gegen  K orrosion  u n d  Zündern sin d  d ie  a u sten itisch en  Chrom- 
N ick e l-S tä h le . K ob alt-C h rom -S täh le  versch le iß en  w en ig , aber  
bei ih n en  b esteh t w egen  der n iedrigen  U m w an d lu n gstem p eratu r  
G efahr des B ru ch es u n d  der L u fth ärtu n g . S iliziu m -C h rom -Stäh le  
sin d  verh ä ltn ism äß ig  v ersch le iß fest, aber sie  s in d  b e i R a u m tem 
peratur sehr brüchig  u n d  b e i A rb eitstem p eratu ren  sehr w eich . 
Siliz iu m  im  V erein  m it  Chrom  m ach t den  S ta h l w id erstan d sfäh ig  
geg en  O xyd ation . D er A ej-P u n k t w ird u m  5 0 °  je  % Si gehoben , 
w ährend  Chrom  d en  A cj-P u n k t u m  10° je  % Cr ste igert. S iliziu m -  
C hrom -S täh le  w erd en  a m  m eisten  fü r d ie  V en tilh erste llu n g  g e 
braucht. M olybdän  im  S ta h l fördert d ie  B ild u n g  des A u sten its , 
erh öh t d ie  R ek rista llisa tion stem p eratu r  u n d  d ie  W arm festigk eit. 
A ußerdem  is t  der V erschleiß  m olyb dänreicher S täh le  sehr gering. 
W olfram  w ird  m e is t in  k le in en  M engen dem  V en tils ta h l zu gese tz t, 
da es d ie  W arm festigk eit u n d  den W id erstan d  gegen  das A b sinken  
der F e s tig k e it  b eim  A n lassen  erh öht.

I n  Z a h l e n t a f e l  1  s in d  d ie  F estig k e itsw erte  e in iger V en tils täh le  
b ei 800° w iedergegeben . Sehr w ich tig  is t  d ie  U n verän d erlich k eit 
der E ig en sch a ften  v o n  V en tils tä h len  b ei o ftm aliger  E rh itzu n g  u n d  
A b kü hlun g . B e i en tsp rech en d en  V ersuchen, bei d enen  K erb-

Z ah len ta fel 1.
F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  e i n i g e r  V e n t i l s t ä h l e  b e i  800°.

Chemische Zusam mensetzung Zug-
festig-

keit
kg/m m 2

Deh
nung

%

E in 
schnü

rung
%

C
°//o

Si
°//o

Mn
%

Cr
%

Ni
0//o

W
%

V
°//o

Mo
°//o

0,36 0,26 0,12 14,7 0,30 __ __ __ 9,5 45,6 91,5
0,27 0,79 0,98 0,05 25,7 — — — 11,0 34,4 28.2
0,50 2,06 0,50 13,6 1,1 5,19 0,16 0,67 10,5 59,0 86,5
0,77 2,03 0,54 13,3 1,01 3,18 0,15 0,86 13,2 53,0 83,6
0,60 2,09 1,14 13,6 1,06 5,35 0,15 0,67 17,8 35,5 81,6
0,39 2,88 0,29 31,1 8,0 — — — 26,0 21,0 33,5
0,41 0,92 0,79 14,0 14,7 2,07 — — 28,2 41,6 67,0
0,44 1,84 0,94 14,5 28,0 3,4 — — 27,2 36,0 51,0

sch lagproben  n ach  lOOOstündiger B etrieb sd au er  m it  fr isch en  
K erb sch lagp rob en  verg lich en  w urden, s ch n itt  der S ilizium -C hrom - 
S ta h l am  b esten  ab.

H an d forth  b esch ä ftig t s ich  d an n  m it  der B r u c h u r s a c h e  
d e r  V e n t i l e .  F e in e  R isse , d ie  das B lasen  der V en tile  veru rsachen , 
en ts teh en  e in m al durch S ch m ied en  b ei zu  n iedriger oder zu  hoh er  
T em peratur, ferner b e i V erarbeitu ng  v o n  feh lerh aftem  A usgangs-

1) A rc h . E is e n h ü tte n w e s .  6 (1 9 3 2 /3 3 ) S. 1 05 /08 .

A bbildung 1. E influß von B e iz tem pera tu r u nd  S äurekonzen tra tion  auf d ie Beizdauer.
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W erkstoff, zu  starker B reitu n g  des V en tiltellers u n d  m an gelh after  
N ach p rü fu n g . A uch d ie  V erteilung der K arb id e kan n  von  W ich tig 
k e it  s e in ; so sind  e ine ausgeprägte A nhäu fun g v o n  K arb id en  und  
Z eilen gefüge im m er sch äd lich . O ft tre ten  in terkrista llin ische  
B rü ch e b eim  Schm ied en  auf; m an b em erkt dann an  den K orn 
gren zen  fa s t  im m er O xydein sch lü sse. O ft gehen B rüche auch v on  
den K örnerm arken aus, se lb st w enn d iese k le in  u n d  m it aller V or
s ich t e in gesch lagen  w aren. N a ch  A uffassun g des V erfassers w ird  
der S ta h l durch das K örnern k a lt b earb eite t; es fin d e t ein  Zerfall 
des A u sten its  in  M arten sit s ta tt , w odurch Spannungen en tsteh en .

Z um  Schluß ber ich tet H and forth  über V e n t i l e  m i t  a u f  g e 
s c h w e i ß t e n  S t e i l i t t e l l e r n .  D ie  verw en d ete  L egierung D eloro  
N r. 4  en th ie lt  2 ,5  b is  2 ,75%  C, 40  b is  50%  Co, 25 b is  30%  Cr u n d  
15 b is  20%  W ; sie  h a tte  e ine R ockw ell-C -H ärte v o n  60  bis 61,5  
b ei R au m tem p eratu r un d  v on  58 b ei 700°. D ie  Schm elztem p eratu r  
la g  b ei 1275°. D ie  V en tilte ller  w aren an den S tah l im  Sauerstoff- 
A zety len -G eb läse  an gesch w eiß t u n d  au f M aß fertiggesch liffen . 
B rüche v o n  V en tiltellern  w urden te ilw eise  durch d ie  A usdehnung  
d es S te llits , te ilw eise  durch das grobe K orn  der V en tilsch äfte  v er
u rsach t. Im  V erlauf v o n  W arm zerreißversuchen w urde fe s tg e 
s te llt , daß d ie  D ehnun g der V en tilsch äfte  in fo lge grobkörnig über
h itz ter  S tellen  stark  abn ahm . W ährend grobkörnig gew ordener  
A u sten itstah l n ich t m ehr rückgefeint w erden kon nte, ließ  sich  
Silizium -C hrom -Stah l, der le ich t grobkörnig w ird, auch le ich t  
w ieder rückfeinen . K obalt-C hrom -Stah l is t  zur A ufschw eißung  
v o n  S tellitte llern  u n geeign et, da  er dab ei sehr brüchig wird.

W i l h e l m  O e r t e l .

J . H . W h i t e l e y ,  C onsett, g in g  auf  
Das Wachsen des Austenits oberhalb Ac3 in reinen 

Kohlenstoffstählen
ein . E r beobachtete, daß der A u sten it n ich t nach a llen  R ich 
tu n gen  gle ichm äß ig  w uchs, sondern sich  vornehm lich  an  den  
K orngrenzen  des F errits en tlan g  ausdehnte, und zw ar u m  so

ausgeprägter, je  lan gsam er d ie  E rh itzu n g  w ar. D rei G ründe  
k ön nen  h ierfür g en a n n t w erden:
1. U n tersch ied e in  der W ärm eau sd eh n u n g d es  F er r its  u n d  

A u ste n its ;
2. O berflächenspannungen;
3. U n tersch ied e  in  der L ö slich k e it des F err its  im  A u sten it an  

den K orngrenzen  u n d  inn erhalb  des F erritkornes.
E in e  K läru n g  der U rsach en  k on n te  du rch d ie  V ersuche, 

bei denen der E in flu ß  der E rh itzu n gs- u n d  A b k ü h lu n gsgesch w in 
d igk eit, der K orngröße u n d  der ch em isch en  Z u sam m en setzu n g  
auf d ie  A u sten itau sb ild u n g  in  u n leg ierten  S tä h len  m it  0 ,1  bis  
0 ,2  % C v erfo lg t w urde, n ich t erreicht w erden . K u rz  zu sam m en 
g efa ß t w urde fo lgend es fe stg e ste llt . D ie  b eim  A cr  P u n k t g eb il
d eten  A u sten itfläch en  w aren  b estreb t, s ich  m it  ste igen d er  T em 
peratur d en  Ferritkorngrenzen  en tlan g  au szu d eh n en . D iese  E r
sch ein ung w urde u m  so ausgeprägter, je  lan gsam er oberhalb  
A c , erh itz t w urde. D er M angangehalt h a tte  darauf großen  E in 
flu ß ; w enn er nur gering w ar, tr a t  d ie  A u sd eh n u n g  en tlan g  
den K orngrenzen  se lb st bei lan gsam er A b k ü h lu n g  u n terh alb  
780° n ich t auf, w ohl aber bei höh eren  T em peraturen . D ie  A u s
dehn ung w urde geän d ert u n d  auch w oh l v o llk o m m en  u n ter
drückt, w enn der F err it h eterogen  w ar, w ie  es z. B . b e i Z eilen 
gefüge v o n  W alzstah l der F a ll is t . D a s  W ach sen  en tla n g  den  
K orngrenzen  w urde durch w ied erh o ltes  E rh itzen  b egü n stig t, 
v orau sgesetzt, daß  zw ischend urch  n ic h t zu lan gsam  ab gek ü h lt  
wurde. M an k on n te  a u f d iese  W eise  e in  vo lls tä n d ig es  A u ste n it
n etzw erk  erh alten . K ü h lte  m an dan n  u n terh a lb  A tj n orm al ab, 
so erh ie lt m an e in  G efüge au s un zu sam m en h än gen d en  Z em en tit- 
und P erlitschnü ren  en tla n g  d en  K orngrenzen . D as h a tte  eine  
m erkliche V erringerung der K erb zäh igk e it zur F o lg e , w ie  es auch
H . K o r n f e l d  u n d  G. B r i e g e r 1) fe s tg e ste llt  h ab en .

W i l h e l m  O e r t e l .

x) A rch. E isen h ü tten w es. 5 (1931 /32 ) S . 3 1 5 /2 2 .

P a t e n t b e r i c h t .

D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1) .
(P a te n tb la tt  N r. 40 vom  6. O ktober 1932.)

K l. 7 a, Gr. 16, M 114 979. V erfahren zur H erstellu ng  von  
R ohren m it nach inn en  gerich teten  V erd ickungen. M annesm ann- 
röhren-W erke, D üsseldorf, B erger U fer 1 b.

K l. 7 a, Gr. 23, A  106.30. V orrichtung zur se lb sttä tigen  B e 
grenzung der A n stellbew egungen  gem äß b estim m tem  P rogram m  
b ei W alzw erken. E n gelh ard t A chenbach sel. Söhne, G. m . b. H ., 
B u sch h ü tten  (K r. S iegen).

K l. 7 a, Gr. 24, K  120 692. K ü h lb e tt m it m ehreren neben- 
oder bzw . u n d  übereinander angeordneten  W alzgutzuführungs- 
rinnen. F ried . K rupp  G rusonw erk A .-G ., M agdeburg-B uckau.

K l. 7 f, Gr. 1, B  145 724. W alzw erk zum  A usw alzen  d ü nn
w andiger Scheibenräder in  gle ichm äß iger Stärke. J . B annin g  
A .-G . und P eter  H öhn en , K örnerstr. 8, H am m  i. W .

K l. 12 e, Gr. 5, S 89 246. A ufb ereitu ng von  G asen, in sb e
sondere G ichtgasen  für d ie  R ein igu n g  in  E lektrofiltern . Siem ens- 
Schuckertw erke A .-G ., B er lin -S iem en sstad t.

K l. 12 e , Gr. 5, S 97 366. V erfahren zur V orbehandlung von  
elek trisch  zu rein igenden G asen. S iem ens-S ch uckertw erke A .-G ., 
B erlin- S iem en sstad t.

K l. 18 a , Gr. 18, A  59.30 . V erfahren u n d  V orrichtung zur 
R ed u k tion  v on  E isen o x y d  oder anderen E isenverb in dungen . 
M ario A m oroso u n d  Società  A nonim a M etalfer-Industriels, de  
n ation a lité  ita lien e, G enua (Ita lien ).

K l. 18 b, Gr. 20, B  167.30. G ußeisenlegierung. Friedrich  
B öh m , M annheim , R ichard-W agn er-S tr . 52.

K l. 24 c, Gr. 3, P  62 636. SicherheitsV orrichtung für R eg e 
n erativofen an lagen  m it w ech se lseitig  arbeitenden  und zur E r
w ärm ung e ines brennbaren G ases d ienend en R egeneratoren , die 
m it F rischgas au fgeh eizt w erden, w obei der V erbrennungsluft 
A bgase zu g ese tz t w erden . J u liu s  P in tsch  A .-G ., B erlin  O 27, 
A ndreasstr. 71— 73.

K l. 24  k, Gr. 1, A  60 423. A ntriebseinrichtun g für heb- und  
senkbare, insbesondere schw ere O fentüren. A llgem eine E le k 
tr ic itä ts-G ese llsch aft, B erlin  N W  40, Friedrich-K arl-U fer 2— 4.

K l. 40  a, Gr. 6, B  149 634. V erfahren zu m  R ö sten  oder 
S in tern  v o n  E rzen. (E ip l.^ rtg . O tto Bracker, H an au  a. M ., 
A kadem iestr . 50, u n d  J o se f F u ch s, F rank furt a. M., D iester- 
w egstr . 15.

M D ie  A n m e ld u n g e n  lieg en  v o n  d e m  an g eg e b e n e n  T ag e
a n  w ä h re n d  zw eie r M o n a te  fü r  je d e rm a n n  z u r  E in s ic h t  u n d  E in 
s p ru c h e rh e b u n g  im  P a te n ta m t  z u  B e r lin  au s.

K l. 42 k, Gr. 20, A  61 312. V erfahren zum  P rüfen  v o n  ferro
m agn etischen  W erk stoffen  a u f A n isotrop ie . A llgem ein e  E lek tr ic i
tä ts-G ese llsch aft, B erlin  N W  40, F r ied rich -K arl-U fer  2— 4.

K l. 42 k , Gr. 20, E  42  462. V erfahren zur B estim m u n g  der  
D au er-B ru ch festigk eit. D r. A . E sa u  u n d  D r. H . K ortu m , Jena.

K l. 42 k, Gr. 29, A  227 .30 . V erfahren zum  Prüfen  von  
Schw eißn ähten . A llgem ein e  E lek tr ic itä ts-G ese llsch a ft, B erlin  
N W  40 , F r iedrich-K arl-U fer 2— 4.

K l. 48  a , Gr. 6, W  88 424. V erfahren zu m  E rzeugen  fe s t
haftender, porenfreier, häm m erbarer N ick e lsch ich ten  auf E isen  
u n d  S tah l. X ip t .^ n g .  F ranz v o n  W urstem berger, Zürich.

K l. 49 c, Gr. 12, S 98 819. Schere m it K reism essern  zum  
B esäum en v o n  B lech en  u n d  A b graten  v o n  F orm eisen . Siegener  
M aschinenbau A .-G ., S iegen  i. W ., u n d  H ein rich  F len der, D ah l
bruch.

K l. 49 c, Gr. 13, S 96 983. S teu erun g  fü r d iskon tinu ierlich  
betriebene Scheren zum  Schn eid en  v o n  in  B ew egu n g  befindlichem  
W alzgut. S iem ens-S ch uckertw erke A .-G ., B erlin -S iem en sstad t.

K l. 49 h, Gr. 21, M 116 994. V orrichtung  zu m  R ich ten  von  
R ohren. M aschinenbau A .-G . vorm . E h rh a rd t & Sehm er, Saar
brücken.

K l. 49 h, Gr. 34, W  83 086 . V erfahren u n d  V orrichtung zur 
Prüfung der gesch w eiß ten  L än gsn ah t v o n  H ohlkörpern , insbe
sondere von  K esse ln  für hoh e D rücke a u f G üte durch Dehnung. 
Friedrich  W and schneid er, G elsenkirchen , Z ep pelinstr . 55.

K l. 80 b, Gr. 8, S 82 661; Z us. z . A n m . S 82 131. Verfahren 
zur H erstellu ng  hochfeu erfester  B a u sto ffe , en th a lten d  die Oxyde 
des Chrom s, M agnesium s, A lu m in iu m s u n d  S iliziu m s. Arthur 
Sprenger, B erlin  W  50, A ugsburger S tr. 62.

K l. 80 b, Gr. 8, S 82 914; Zus. z . A n m . S 82 131. Verfahren 
zur H erste llu n g  hochfeu erfester  M assen. A rthur Sprenger, Berlin  
W  50, A ugsburger Str. 62.

K l. 8 4 c ,  Gr. 2, J  138.30; Zus. z. A nm . 8 4 c ,  J  37.30 . Profil
e isen  für d ie  A b ste ifu n g  v on  W änd en  u n d  D eck en  beim  Bau von  
U n tergrundtunn eln . Xij)i.«Qltg. G uido J a n ssen , Berlin-Char
lo tten b u rg , M ecklenburger A llee  4.

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n .
(P a te n tb la t t  N r. 40 vom  6. O k tober 1932.)

K l. 7 c, N r. 1 233 075. R ieh t- u n d  B iegem asch in e  für g e 
w alztes und gezogenes E ise n . E rn st R iem er, W altersd orf (A m tsh . 
Z ittau ).

K l. 18 c, N r. 1 232 648. B lan k g lü h ofen . A llgem eine E lek 
tr ic itä ts-G ese llsch aft, B erlin  N W  40 , F riedrich-K arl-U fer 2— 1.

K l. 49 h, N r. 1 232 610. Schrägw alzen rich tm asch ine. Ma
sch inenfabrik  F roriep  G. m . b. H ., R h e y d t i. R h ld .



13. O k to b e r  1932. Patentbericht. S ta h l  u n d  E ise n . 1005

Kl. 24 e, Gr. 9, Nr. 557 007,
v o m  11. M ärz 1931; au sgegeb en  am  
17. A u g u st 1932. H u m b o l d t -  
D e u t z m o t o r e n  A k t . - G e s .  i n  
K ö l n - D e u t z .  B e s c h i c k u n g s v e r f a h r e n  

f ü r  G a s e r z e u g e r  u n d  E i n r i c h t u n g  z u r  

D u r c h f ü h r u n g  d e s  V e r f a h r e n s .

B ei dem  G aserzeuger w ird  L u ft 
du rch e in e  K oh len säu le  hindurch- 
g etr ieb en . E in  v o n  der T em peratur  
der ab zieh en d en  G ase b eein flu ß tes  
G lied , z . B . T herm oelem en t a , g ib t  
üb er das R e la is  b u n d  d en  F örd er
m o to r  c  b e i U eb ersch reiten  einer  
gew issen  T em peratur d ie  K o h len 
zufu hr du rch B etä tig e n  der Z ellen 
sch leu se  d  fre i, w äh ren d  s ie  s ie  bei 

U n tersch reiten  e iner gew issen  T em peratur sperrt.
Kl. 80 b, Gr. 8, Nr. 557 153, v o m  26. A u g u st 1930; a u s

gegeb en  a m  19. A u g u st 1932. A r t h u r  S p r e n g e r  i n  B e r l i n -  
K a r l s h o r s t .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  h o c h f e u e r f e s t e n  M a s s e n .

D ie  im  Sch m elzverfah ren  erh a lten en  h och feu erfesten  H a ssen  
en th a lte n  d ie  O xyd e des C hrom s, des Alu m in iu m s u n d  des M agne
siu m s, w o b e i du rch  M öllere in ste llu n g  oder Z ugabe geeigneter  
Z u sch lagsto ffe  der S ch m elze  im  w esen tlich en  e in e  so lch e  Z u
sa m m en setzu n g  geg eb en  w ird , daß  s ie  der F orm el: z  (x  F e 0 A l20 3 
+  [2 —  x ] F e 0 0 r 20 3) +  4  (y  M gO Al20 3 +  [2 —  y ] M g0C r20 3), in  
der —  u n ter  A u ssch lu ß  des W ertes 0  fü r d ie  e in ze ln en  K o e ffi
z ien ten  —  z < l ,  y < 2 ,  x < 2  is t ,  en tsp r ich t u n d  d ie  restlich en  
B esta n d te ile  b is h ö ch sten s  2 0  %  au sm ach en , d ie  b is  zu  15 %  
aus K ieselsäu re  b este h en ; d iese  feu erflü ssige  M asse erh ä lt zw eck
m äß ig  im  G ießverfahren  e in e  e tw a ig e  beson d ere  F orm geb u n g. 
D ie  n a ch  d er F o rm el erford erlichen  O xyde m ach en  in sgesam t 
e tw a  90  %  der M asse aus.

Kl. 18 b, Gr. 1, Nr. 557 188, v o m  2 . A p ril 1927; ausgegeb en  
am  19. A u g u st 1932. G e l s e n k i r c h e n e r  B e r g w e r k s - A k t . -  
G e s. i n  G e l s e n k i r c h e n .  H e r s t e l l u n g  v o n  H o h l k ö r p e r n  i n  

m e t a l l e n e n  S c h l e u d e r g u ß f o r m e n .

H o ch ü b erh itz tes  R oh - oder G uß eisen  w ird  zur H erste llu n g  
v o n  H oh lk örp ern  n a ch  d em  S ch leud erguß verfah ren  m it m eta llen en  
F orm en  v erw e n d et, so  daß  H ä rtu n gserseh ein u n gen , d ie  bei 
gew öh n lich em  G uß b eo b a ch tet w erd en , n ic h t od er in  w esen tlich  
geringerem  M aße au ftreten .

Kl. 18 b, Gr. 4, Nr. 557 189, v o m  13. J u li 1929; ausgegeb en  
am  19. A u g u st 1932. A m erik an isch e  P r io r itä t v o m  19. J u li 1928. 
A . M. B y e r s  C o m p a n y  i n  P i t t s b u r g ,  V . S t . A . V e r f a h r e n  

z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  S c h w e i ß e i s e n  o d e r  - s t a h l .

S ch w eiß eisen  od er  -sta h l w ird  n a ch  dem  A ston -V erfah ren  
durch E in g ie ß e n  v o n  flü ss ig em  S ta h l in  u n d  du rch e in  P u d d el-  
sch lack en b ad  v o n  0 ,9  b is 1 ,2  m  T iefe  h erg este llt , w o b e i das  
S ch lackenb ad  e in e  M in d esttie fe  v o n  45  cm  h at.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 557 241, v o m  11. A p ril 1931; a u sgegeb en  
am  3. S ep tem b er  1932; Z u satz  zu m  P a te n t  549  813 . M a n n e s 
m a n n r ö h r e n - W e r k e  in  D ü s s e l d o r f .  D r e h v o r r i c h t u n g  a n  

S p e i s e v o r r i c h t u n g e n  v o n  P i l g e r w a l z w e r k e n .

D ie  D reh b ew egu n g  d es  Sp errgeh äuses w ird  durch e in en  v er 
stellbaren  S ch w in gen sch le ifen trieb  (K u lisse) b ew irk t u n d  v o n  dem  
H ub d es  V o rh o lgestän ges  a b g e le ite t;  d ie s  g esch ieh t m it  H ilfe  
einer zw e iten  D ra llsp in d e l, d ie  durch  e ine m it  d em  V orholgestänge  
verb und en e h in  u n d  h er  g eh en d e  M u tter  in  D reh u n g  v erse tz t w ird.

Kl. 18 C, Gr. 9 , Nr. 557 254, v o m  1. X o v em b er  1928; a u sg e 
g eb en  am  20. A u gu st 1932. A m erikan ische P rior itä t vom  23. A pril 
1928. B e n n o  S c h i l d e  M a s c h i n e n b a u - A k t . - G e s .  in  
H e r s f e l d ,  H . - N .  F ö r d e r e i n r i c h t u n g ,  b e s o n d e r s  f ü r  K a n a l ö f e n .

D a s O fengut w ird sch rittw e ise  durch fe s tsteh en d e  sow ie  heb- 
u n d  sen kbare Sch ien en  befördert, v o n  denen d ie  h eb - u n d  sen k- 
baren a  au f Q uerbalken  b an geord n et sind . D ie se  sin d  an  ihren  
E n d en  inn erhalb  der H eizk am m er a n  T ragstan gen  c  ge len k ig  b e 
fe s t ig t , d ie  ob en  au s dem  O fen hervorragen, a n  ihren  oberen  E n d en  
pen d elartig  au fgeh än gt sin d  und durch e in  gem ein sam es G estänge  
d  u n d  H e b e lü b ersetzu n g  e  v o n  e iner a m  O fenende vorgeseh en en  
A n trieb svorrich tu n g  f  auf- u n d  a b b ew eg t w erd en  kön n en , w ob ei 
diese  A n tr ieb svorrich tu n g  durch X oek en sch e ib en  d en  bew eg lich en  
R o st au ch  h in - u n d  h erb ew egt.

Kl. 48 d, Gr. 2, Nr. 557 352, vo m  17. D ezem b er  1929; au sge
geb e n  am  22 . A u g u st 1932. A m erikan ische P r io r itä t v o m  23. Mai
1929. J a m e s  H .  G r a v e l l  in  E l k i n s  P a r k ,  P e n n s . ,  V . S t. A . 
V e r f a h r e n  z u r  R e i n i g u n g  v o n  O e g e n s t ä n d e n  a u s  E i s e n  u n d  E i s e n 
l e g i e r u n g e n .

D ie  G egen stän d e erh a lten  e in e  zur A u fn ah m e v o n  U eber-  
zü g en  g ee ig n e te  reine M etalloberfläche, in d em  sie  vor  d em  A u f
bringen des U eb erzu ges  der E inw irkun g einer L ösu n g  a u sg ese tz t  
w erd en , d ie  sauere P h o sp h a te  der A lk a lien , des A m m on iu m s oder  
M agnesium s u n d  ü b erd ies O ellösungs- u n d  B e n etzu n g sm itte l e n t
h ä lt, w orauf d ie  L ösu ng  zu sam m en  m it d en  E in w irk u n gserzeu g
n issen , d em  S chm utz usw . durch A b w asch en  m it W asser e n t
fern t w ird.

Kl. 18 b, Gr. 3, Nr. 557 454, vom  11. Sep tem b er  1931; a u s 
g e g eb en  a m  24. A u g u st 1932. D e m a g  A k t . - G e s .  in  D u i s 
b u r g .  R o h e i s e n m i s c h e r .

D ie  S ch e ite le in gü sse  a  sin d  in  der  
X ä h e  der b e id en  E n d en  b des M ischer
gefäß es  an geord n et, u n d  d ie  ob eren  T eile  
der R in g e  c u m fassen  d ie  S ch eite le in gü sse .

Kl. 18 c, Gr. 2, Nr. 557 455, v o m
30. M ärz 1930; au sgegeb en  am  24. A ugust 
1932. M o r g a n  C o n s t r u c t i o n  C o m p a n y  
i n  W o r c e s t e r ,  M a s s . ,  V . S t. A . K ü h l 

v e r f a h r e n  f ü r  M e t a l l s t a n g e n .

U m  das h a u ta r tig  m itg efü h rte  K ü h lw asser  v o n  sch n e llau fen 
d en  W alzstan gen  zu  en tfern en , d ie  auf ihrer L än gsb ew egu n g vom  
W alzw erk  zu  der H asp elvorrich tu n g  dad urch  einer K ü h lu n g  u n ter 
w orfen  w erd en , daß W asser u n ter  hoh em  D ruck  a u f s ie  e in w irk t,

Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 557 253, v o m  15. D ezem b er  1929; a u sg e
g eb en  a m  2 0 . A u g u st 1932. P o e t t e r  G. m . b. H . in  D ü s s e l d o r f .  
K o n t i n u i e r l i c h e r  W ä r m e b e h a n d l u n g s o f e n .

D er H erd  b e s te h t aus fe s te n  u n d  fah rb aren  in  d er L än gsrich 
tu n g  verlau fen d en , z u 
ein an d er  u n d  geg en  die  
O fenw an dungen  a b g e 
d ich te ten  T eilen , d ie  d a 
durch g e b ild e t w erden , 
daß zw ei oder m ehr  
H erdw agen reih en  a und  
b im  O fen an geord n et 
s in d , zw isch en  d en en  je 
w e ils  d ie  O fensohle m it  
d en  B renn ern  c bis e tw a  
in  H öh e der W agenherde  
h o ch g ezo g en  is t . D ie  

G lü hgutu nterlagen* d  'ü b erb rü ck en  d ie  H erd w agen reih en  und  
s te h e n  derart a u f A b sta n d sh a lte m  e , d aß  d ie  H e izg a se  aus d en  
B renn ern  g ezw u n g en  w erd en , v o n  der M itte  au s u n ter  d em  G lüh- 
g u t u n d  se in e  U n ter la g en  h in durch  n ach  d en  S e ite n  ab zu zieh en .

w ird  d ie  lau fen d e S tan ge  n ach  V erlassen  des D ru ck w assergeb ietes  
d u rch e in e  R e ih e  v o n  stu n d en g lasäh n lieh en  R in g en  gefü h rt, deren  
B oh ru n gen  F lä ch en  a u fw eisen , d ie  s ich  a n  der E in tr it tsse ite  der  
S tan ge  einand er näh ern  u n d  a n  der A u str ittsse ite  zurückw eich en .

Kl. 31 C, Gr. 10, Nr. 557  464 , v o m  2. A u g u st 1931; a u sgegeb en  
a m  24 . A u g u st 1932. G roßbritannische P r io r itä t v o m  15. A u gu st
1930. A s s o c i a t e d  E l e c t r i c a l  I n d u s t r i e s  L i m i t e d  in  
L o n d o n .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r i c h t u n g  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  G u ß 
s t ü c k e n  a u s  M e t a l l .

I n  d en  R au m , der zw isch en  d er F o rm  u n d  d e m  G uß stück  
durch d ie  Z u sam m en zieh u n g d es  G uß stücks u n d /o d er  durch d ie  
A iisd eh n u n g d er F o rm  e n ts te h t, w ird  flü ss ig es  M eta ll, z . B . B le i,  
oder flü ss ig e  M eta lleg ierun g  m it n iedrigerem  S ch m elzp u n k t a ls  
d as zu  verg ieß en d e M eta ll e in gefü h rt, w o b e i d ie  H ö h e  der fre ien  
O berfläche des flü ss ig en  e in g efü h rten  M eta lls  n a ch  B eh eb en  g e 
reg e lt  w ird , u m  d em  h y d ra u lisch en  D ru ck  en tgegen zu w irk en , der  
v o n  d em  n och  flü ss ig en  M eta ll im  In n ern  d es  erstarrten  äußern  
M an tels  d e s  G u ß stü ck s a u sg eü b t w ird , u n d /o d e r  u m  d e n  W ärm e
flu ß  v o n  d em  G u ß stü ck  zu  der F o r m  zu  änd ern .
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S t a t i s t i s c h e s .

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im September 1932 '). — In  T onnen  zu  1000 kg.

B e z i r k e
H ä m a tit

eisen
G ießerei-
Roheisen

Guß waren 
e rs te r 
Schmel

zung

Bessem er-
R oheisen
(saures

V erfahren)

Thom as-
Roheisen
(basisches

V erfahren)

S tahleisen,
Spiegel

eisen,
F erro -

m angan
und

F erro -
silizium

P uddel-
Roheisen

(ohne
Spiegel
eisen)
und

sonstiges
E isen

In sg esam t

1932 1931

S e p t e m b e r  1932: 30 A rbeitstage, 1931: 30 A rbeitstage

R h e in lan d -W e stfa le n .......................................................
Sieg-, Lahn-, D illgebiet u. O b e r h e s s e n .................
Schlesien ...........................................................................
N ord-, O st- u. M itte ld e u ts c h la n d ..............................
S U d d e u ts c h la n d ...............................................................

20 941 

} Z

12 779 
5 362

1 202
H

-

169 271 

i  1834

58 514
3 200

}  -

)  790

z

261 505 
9 352

} 2 036

368 622 
16 975 
5 585 

34 649 
12 323

Insgesam t: S ep tem ber 1932 
In sg esam t: Septem ber 1931

20 941 
39 711

18 343 
14 303

-  1 -  
430

171 105 
279 514

61 714 
102 632

790
1564

272 893
438 154

D urchschn ittliche a rbeits täg liche  G ew innung 9 096 14 60d

J a n u a r  bis S e p t e m b e r  1932: 274 A rbeitstage , 1931: 273 A rbeitstage

R h e in la n d -W e stfa le n .......................................................
Sieg-, Lahn-, D illgebiet u. O b e r h e s s e n .................
S c h l e s i e n ............................................................................
N ord-, O st- u. M it te ld e u ts c h la n d ..............................
S U d d e u ts c h la n d ................................................................

133 176 
1 3 373 

19 967

39 181 
52 748 

6 674
)  45 531 1 - -

1 686 068 

I. 191880

620 018 
30 408

j. 25 380

1 -  2 478 443 
/  4385 , 93 541
\  587 ,  20 636 
’  1 272 756

4 086 492 
175 959 
49 993 

369 726 1 
168189

Insgesam t: J an u ar/S e p tem b e r 1932 
In sgesam t: Jan u a r/S e p tem b e r 1931

156 516 
339 153

144 134 
302 639

-  
4 682 —

1 877 948 
3 281 952

681 806 
910 739

4 972 2 865 376 
11194 — 4 850 359 Í

») N ach den E rm ittlungen  des Vereins D eutscher E isen- und S tah l-Industrie lle r.

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1). Die Leistung der französischen Walzwerke im August 19321).

H o c h ö f e n

vo
r

ha
nd

en
e in

B etrieb
befind

liche

ge


dä
m

pf
te zum

A nblasen
fe r t ig 

s tehende

in A usbesserung 
und  

N euzustellung 
befindliche st

il
l-

li
eg

en
de

E nde 1929 182 95 24 19 44
E nde 1930 165 63 37 22 43
E nde 1931 155 47 42 30 12 24
J a n u a r 1932 155 48 42 28 12 25
F eb ru ar 1932 155 42 48 28 13 24
März 1932 155 41 47 31 11 25
A pril 1932 155 40 48 32 10 25
Mai 1932 155 41 45 31 11 27
Ju n i 1932 155 38 48 29 11 29
J u li 1932 155 36 48 30 12 29
A ugust 1932 155 40 44 27 15 29
S ep tem ber 1932 155 32 53 27 15 28

») N ach den E rm ittlu n g en  des Vereins D eu tscher E isen- u nd  S tahl- 
In d u s trie lle r.

Ju li 19322) August 1932

in 1000 t

H albzeug zum V e r k a u f ........................................... 71 71
Fertigerzeugnisse aus Fluß- und Schweißstahl 324 327

davon :
R a d r e i f e n ................................................................ 2 2
S c h m ie d e s tü c k e ................................................... 3 3
S c h i e n e n ................................................................ 16 16
S c h w e lle n ................................................................ 4 4
Laschen und U n te r la g sp la tte n .......................... 1 1
Träger- und U-Eisen von 80 mm und m ehr,

Zores- und S pundw andeisen .......................... 55 45
W a lz d ra h t ................................................................ 20 19
Gezogener D r a h t ................................................... 11 12
Warmgewalztes Bandeisen und Röhrenstreifen 15 17
Halbzeug zur R ö h ren h e rs te llu n g ..................... 4 i
R ö h r e n .................................................................... 11 16
S o n d e r s ta b s ta h l ................................................... 9 9
H an d e lss tab e isen ................................................... 101 104
W e iß b le c h e ............................................................ 6 7
Andere Bleche un te r 5 m m .............................. 46 44
Bleche von 5 mm  und m e h r .......................... 16 16
U n iv e rsa le ise n ....................................................... 4 5

») Nach den E rm ittlungen des Comité des Forges de France. 
2) Teilweise berichtigte Zahlen.

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im August 1932.

Puddel- Besse-
mer-

Gieße-
rei-

Tho-
mas-

Ver
schie
denes

In s 
gesam t

Besse-
mer-

Tho
m as-

Sie-
mens-

Martin-
Tiegel

guß Elektro- In s 
gesam t Davon

Stahlguß

tRoheisen 1000 t  zu 1000 kg Flußstah l 1000 t  zu 1000 kg

Jan u ar 1932 .................................. 15 61 386 28 490 5 321 131 1 11 469 14
F eb ru ar .............................................. 16 65 365 12 458 5 319 127 1 11 463 13
M ä rz ................................................... 13 71 366 21 471 5 316 131 1 11 464 16
A p r il ................................................... 18 69 355 18 460 5 311 129 1 11 457 13
M a i ................................................... 10 74 359 16 459 4 298 131 __ 11 444 13
J u n i ................................................... 12 68 356 16 452 5 311 141 __ 11 468 14 |
J u l i ................................................... 141) 56 363 22 4551) 5 309 139 12 465 14
August .............................................. 12 63 365 17 457 6 318 138 — 11 473 14

») Berichtigte Zahl.

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im August 1932.

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende 
des Monats 
in Betrieb 

befind
liche 

Hochöfen

Häma-
t ,t-

ba
sisches Gießerei- Puddel-

zusammen
einschl.

sonstiges

Jan u ar 1932 .......................... 83,7 126,5 104,6 12,4 335,3 76
Februar .................................. 76,6 127,5 107,3 10,8 328,8 71
M ä rz .......................................... 66,9 135,1 115,9 14,4 341,0 72
A p r il .......................................... 62,5 140,0 98,5 13,9 322,0 69
M a i .......................................... 76,6 130,0 94,1 11,5 320,3 69
J u n i .......................................... 76,9 132,2 86,9 13,4 316,4 69
J u l i .......................................... 58,4 137,5 82,9 11,6 297,3 56
August ...................................... 48,8 122,3 71,8 14,1 263,6 57

Rohblöcke und S tahlguß 1000 t  zu 1000 kg

Siemen8-Martin-

basisch
sonstiges I zu

samm en

d ar
unter
Stahl

guß
103,3 320,7 12,6 436,6 9,4 15,6
108,4 355,3 24,6 488,3 11,3 14,5
99,4 350,1 20,7 470,2 11,2 14,6
92,3 329,4 18,6 440,2 11,1 13,9
89,1 313,6 20,9 423,6 10,4 10,5

108,0 341,7 17,0 466,7 10,3 13,6»)
97,61) 327,81) 20,0 445,4») 8,9») 11,4
62,8 290,8 13,7 367,3 7,4

Herstel
lung an 
Schweiß

stahl
1000 t

*) Berichtigte Zahl.
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Großbritanniens Kokserzeugung und Brikettherstellung 
im Jahre 1931 M.

Die Erzeugung an H ü tte n k o k s  betrug im Jahre 1931 nach 
amtlichen Angaben 8 606 240 (1930: 11 698 245) t (zu 1000 kg), 
von denen 8 329 875 (1930: 11 245 858) t  in Oefen mit Gewinnung 
der Nebenerzeugnisse hergestellt wurden. Ueber Einzelheiten 
unterrichtet folgende Zahlentafel.

Ueber die B r ik e tth e r s te llu n g  in Großbritannien gibt 
folgende Zusammenstellung Aufschluß:

E i n 

I n  B e t r i e b  b e f i n d l i c h e  
O e f e n

B e z i r k

g e s e t z t e

S t e i n 

k o h l e

t

K o k s 

e r z e u g u n g

t

o
.p
o*
Z
B

.5  71
< 3

® 
s  3S)— o  

§-6

p
©

3

3

35
3S

N o r d - O s t - K ü s t e  ( e i n 
s c h l i e ß l i c h  D u r l i a m  
u .  d e s  N o r d k r e i s e s
v o n Y o r k s h i i e )  .  . 4  5 9 4  4 9 7 3 2 0 2  8 6 6 2 0 9 1 9 6 3 _ 2 1 7 2

C u m b e r l a n d  . . . . 4 0 0  2 1 7 2 7 1  9 0 1 — 2 1 3 — 2 1 3
L a n c a s h . .  C h e s h .  u n d

N o r d w a l e s  . . . . 4 3 2  7 9 7 3 0 7  9 8 9 6 4 9 8 — 1 6 2
Y o r k s h . ,  L i n c o l n s h .  u .

D e r b y s h i r e  . . . . 5  6 5 1  2 0 8 3 6 4 1  3 0 1 3 1 1 2 1 9 7 — 2 5 0 8
S t a f f o r d s h .  u .  S a l o p  . 3 0 2  0 0 8 1 6 8  5 0 7 — 1 2 7 — 1 2 7
S ü d - W a l e s ,  M o n m o u t h

u .  G l o u c e s t e r s h i i  e  . 1 0 3 9  4 9 6 7 1 3  4 0 9 1 0 1 4 2 9 1 9 0 7 2 0
S c h o t t l a n d ........................ 4 3 8  1 6 7 3 0 0  2 6 7 8 3 2 3 6 — 3 1 9

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

I V e r -  
b r a u c h t e

B r i k e t t h e r s t e l l u n g

i K o h l e  
1 t

M e n g e
t

W e r t
£

E n g l a n d ......................................................................
S ü d - W a l e s  u n d  M o n m o u t h .......................
S c h o t t l a n d ................................................................

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

6 5  5 4 8

3 2  6 5 0  
7 7 9  9 9 7  

7 0  8 0 7

4 0  3 0 2  
7 1 6  7 0 3  

9 8  1 7 9

Z u s a m m e n  1 9 3 1  
D a g e g e n  1 9 3 0

i 8 2 0  2 7 1  
1 0 6 7  8 7 0

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

8 5 5  1 8 4  
1 1 6 5  9 4 1

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

Von den betriebenen 
erzeugnisse entfielen auf:

Koksöfen mit Gewinnung der Neben-

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

O t t o - H i l g e n s t o c k -  O e f e n  
S i m o n - C a r v e s - O e f e n  . 
K o p p e r s - O e f e n .  . . . 
S e m e t - S o l v a y - O e f e n  . 
S i m p l e x - O e f e n  . . . 
C o p p ó e - O e f e n  . . . .  
H u e s s e n e r - O e f e n  . .

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

7 2 9
3 4 3
5 4 4
2 6 2

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

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

C a r l - S t i l l - O e f e n  . . . 
B e c k e r - O e f e n  . . . .  
W U p u t t e - O e f e n  . . . 
M a c k e y - S e y m o u r -  O e f e n  
C o l l i n s - O e f e n  . . . .  
C l e v e l a n d - O e f e n  . . . 
S o n s t i g e  O e f e n  . . .

1 9 0
1 1 9

8 8
3 0
5 2

6
6 4

1 2 8
9 6
8 8
2 8
1 0

4 0

E r z e u g n i s s e

J u n i 2)
1 9 3 2

J u l i
1 9 3 2

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

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

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 ............................................................. 7 ,8 7 ,6
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 .4 1 ,9
G r o b -  u n d  F e i n b l e c h e  u n d  s o n s t i g e  E r z e u g n i s s e

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

*) Iron Coal Trad. Rev. 125 (1932) S. 471.
x)  X 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 lw e i s e  b e r i c h t i g t e  Z a h l e n .

Wirtschaftliche Rundschau.
D ie Lage des französischen Eisenmarktes 190 Fr und bei größeren Aufträgen auf 187und 185,50 Fr zurück.

im  Q p n fp m h p r  1Q 4? Die Preise für Hämatitroheisen und Spiegeleisen behaupteten
U ’ sich leicht. Das Monatsende brachte keine Klärung. Geschäfte

Zu Monatsanfang nahm der Geschäftsumfang auf dem Aus- in Thomasroheisen waren sehr beschränkt. Die Preise hierfür
landsmarkt zu. Die Preise unterlagen keinen fühlbaren Aende- sowie für Gießereiroheisen Nr. 3 P. L. änderten sich nicht. Für
rungen, hatten aber Neigung zu steigen. Auf dem Inlandsmarkt Hämatitroheisen befestigten sie sich auf ungefähr 345 Er. Die
waren die Verhältnisse auch weiterhin unsicher. Es war die Rede Kolonien zeigten ziemliche Aufmerksamkeit für den Markt,
von einer Aenderung der Kontingentierungspolitik, die schritt- fanden aber anscheinend die Preise zu hoch. So führte ein Angebot
weise einer Erhöhung der Zölle Platz machen sollte; möglicher- zu 225 Fr frei Wagen Dünkirchen nicht zu dem erhofften Abschluß,
weise könnte dies aber zu einem Verschwinden der Verbände Der Inlandsmarkt für H a lb ze u g  war ziemlich geschäftslos.
führen, wenn nicht vorher internationale Abkommen getroffen Der Verband konnte die Werke nicht regelmäßig mit Arbeit ver-
werden. Die günstigere Lage auf dem Ausfuhrmarkt bestätigte sorgen. Auf dem Ausfuhrmarkt war die Stimmung besser. Im
sich im Verlauf des Monats. Die Werke zögerten, sich auf Verlauf des Monats wurden Schmiedestücke etwas gefragt. Die
Geschäfte einzulassen, die sie als spekulativ ansahen. Preis- Kleineisenindustrie, die besonders unter der Krise litt, erteilte nur
anfragen waren zahlreich; für viele Erzeugnisse forderten die unbedeutende Aufträge. Nach Abfallenden bestand einige Nach-
Werke längere Lieferfristen. Ende September war die Lage un- frage; man zahlte im Mittel 195 Fr ab Wagen Werk. Im Juli haben
verändert; in Nordfrankreich war z. B. die Nachfrage recht be- die Verbandsaufträge 5000 t  nicht überschritten, während sich die
deutend. Gerüchte von einem Anziehen der Stabeisenpreise ver- Gesamtlieferungen der Werke auf 25 000 t beliefen. Ende Sep-
anlaßten zahlreiche Verbraucher, sich in aller Eile einzudecken. tember erwies sich der Ausfuhrmarkt fest. Die Werke sahen all-

Der R o h e ise n m a r k t war zu Monatsanfang weiterhin un- gemein davon ab, Angebote zu machen, was das Aufwärtsstreben
sicher. Nichtsdestoweniger war eine Zunahme der Preisanfragen der Preise begünstigte. Es kosteten in Fr oder in £ je t:
für Gießerei- und Thomasroheisen festzustellen. Die Preise waren I n l a n d 1) :  2. 9. 3 0 .  9 .

sehr fest. Während sie seit einem Jahre langsam aber fortgesetzt Grammen*6 Blöcke........................................... 345 345
zurückgegangen waren, konnte man seit August einen Stillstand V i e r k a n t k n ü p p e l  ..............................................................................  3 7 0  3 7 0

beobachten. Tatsächlich liegt der Verkaufspreis z. B. für Thomas- F l a c h k n ü p p e l ..............................................................................

roheisen unter den Selbstkosten; es kostet ungefähr 175 Fr je t plat“ eunsJahri) : ...............................................  G o l d p f u n d  G o l d p f u n d

ab Wagen Werk. Bei größeren Aufträgen begnügten sich die 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 . -  b i s  1 .1 8 .6  1 .1 9 .6

Werke sogar mit 170 Fr. Gießereiroheisen Nr. 3 stellte sich im 2 Vz~ b * s  i z ö l l i g e  K n ü p p e l ..1 .1 8 .6  b i s  1 .1 9 . -  2 . - . - b i s  2 . - . 6
t v  i i t  o a a  L i" „ „  Ä -  v -  i n  r  v  : P la tin e n , 20 lb s  u n d  m e h r ................................. 1 .1 9 .- b is  1.19.6 2.1.6 b is  2 .2 .-
Durchschnitt auf 200 Fr mit Nachlassen von o bis 10 Fr bei Firmen, Durchschnittsgewicht von 15 lbs . 2.1.6 bis 2.2.- 2.2.6 bis 2.3.-
größeren Aufträgen. Der Markt für Spiegeleisen und Hämatit- Die VQn dem Verband erteUten Auftra in F e r t igerZ eug-
o°-neu enofioai. Z‘eml; ch . 1f b4i;a t; kTtzt^ “  k° stet« ungefähr n jssen  waren zu . um dle Werke normal zu bcs° bafti 6n.
3o0 bis 360 Fr frei Bezirk Osten. ImW erlauf des Monats nahmen Während man darauf gerechnet hatt€> daß der Eisenbau beträcht-
die Preisnachfragen lucht in dem Umfang zu, wie es die allgemeine Uche Men kaufen würd6i mußte man einen ernstlichen Rück-
Marktlage gestattet hatte. Seit der Eröffnung des Moselkanals in diesem Geschäftszweig feststellen. Die Werke suchten
Metz Diedenhofen verfugen einige Werke über eine bevorzugte £üf dle Ausfuhr zu arbeiten> aber die p reise waren so weni
Lage und sie stellten ihre Preise in der letzten Zeit frei Kahn. gewiimbringendi daß man sich nicht aUzusehr um Aufträge be 
Die Möglichkeit der Preisherabsetzung durch diese Werke ver- 2--------------- —
ursachte einen Rückgang der Roheisenpreise. Die Preise für J) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
Gießereiroheisen Nr. 3, Frachtgrundlage Longwy, gingen so auf fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

*
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m ü h t e .  N u r  d a n k  d e r  A u f t r ä g e  d e r  k o l o n i a l e n  E i s e n b a h n g e s e l l 

s c h a f t e n  k o n n t e n  e s  d i e  S c h i e n e n w a l z w e r k e  v e r h i n d e r n ,  i h r e  B e 

t r i e b e  z u  s c h l i e ß e n .  I n  H a n d e l s e i s e n  b e s s e r t e  s i c h  d i e  L a g e .  D i e  

N a c h f r a g e  w a r  u m f a n g r e i c h e r ,  u n d  d e r  b e l g i s c h e  W e t t b e w e r b  

w u r d e  d u r c h  d i e  F e s t s e t z u n g  d e r  K o n t i n g e n t e  f e r n g e h a l t e n .  I m  

V e r l a u f  d e s  M o n a t s  w u r d e n  v o n  d e n  H ä n d l e r n  u m f a n g r e i c h e  A u f 

t r ä g e  i n  T r ä g e r n  e r t e i l t .  D i e  A u s f u h r p r e i s e  b e f e s t i g t e n  s i c h .  I n  

k l e i n e m  E i s e n b a h n z e u g  w a r e n  d i e  A u s f u h r p r e i s e  s o  n i e d r i g ,  d a ß  

s i c h  d i e  f r a n z ö s i s c h e n  W e r k e  n i c h t  m e h r  u m  G e s c h ä f t s a b s c h l ü s s e  

b e m ü h t e n .  D e r  G e s c h ä f t s u m f a n g  i n  H a n d e l s e i s e n  b l i e b  b e a c h t l i c h .  

D e r  V e r b a n d  k o n n t e  d i e  P r e i s e  l e i c h t  b e h a u p t e n .  E n d e  S e p t e m b e r  

w a r  d i e  N a c h f r a g e  n a c h  T r ä g e r n  n o c h  z i e m l i c h  l e b h a f t ;  d i e  G e 

s a m t h e i t  d e r  A u f t r ä g e  i m  V e r l a u f  d e s  M o n a t s  b e t r u g  3 0  0 0 0  t .  

E i n i g e  W e r k e  e r s c h i e n e n  w i e d e r  a u f  d e m  A u s f u h r m a r k t ,  w e i l  s i c h  

d i e  P r e i s e  g e b e s s e r t  h a t t e n .  E s  k o s t e t e n  i n  F r  o d e r  i n  £  j e  t :  

I n l a n d 1 ) :  2 . 9 .  3 0 . 9 .
B e t o n e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  5 3 0  5 3 0
R ö h r e n s t r e i f e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6 2 5  6 2 5
G r o ß e  W i n k e l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  5 3 0  5 3 0

T r ä g e r ,  N o r m a l p r o f i l e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  5 5 0  5 5 0
H a n d e l s s t a b e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  5 3 0  5 3 0
B a n d e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  5 8 0  5 8 0
S c h w e r e  S c h i e n e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6 9 7  6 9 7
S c h w e r e  S c h w e l l e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6 4 0  6 4 0
G r u b e n s c h i e n e n ,  1 .  W a h l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3 3 0  3 3 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
B e t o n e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 . 5 . 6  b i s  2 . 6 . -  2 . 9 . 6  b i s  2 . 1 0 . -
H a n d e l s s t a b e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 . 4 . 6  b i s  2 . 5 . -  2 . 8 . 6  b i s  2 . 9 . -
G r o ß e  W i n k e l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 . 3 . -  2 . 7 . -  b i s  2 . 7 . 6

T r ä g e r ,  N o r m a l p r o f i l e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 . - . 6  b i s  2 . 1 . —  2 . 2 . 6  b i s  2 . 3 . -

D i e  B l e c h w a l z w e r k e  m u ß t e n  z u  B e g i n n  d e s  M o n a t s  i h r e

E r z e u g u n g  i n f o l g e  d e r  s c h w a c h e n  N a c h f r a g e  n a c h  F e i n b l e c h e n  

f ü h l b a r  e i n s c h r ä n k e n .  L e d i g l i c h  M i t t e l b l e c h e  e r f r e u t e n  s i c h  e i n e r  

e i n i g e r m a ß e n  b e a c h t l i c h e n  N a c h f r a g e .  E s  w u r d e n  z i e m l i c h  u m 

f a n g r e i c h e  A u f t r ä g e  e r t e i l t  z u  P r e i s e n ,  d i e  u n t e r  d e n  V e r b a n d s  -  

p r e i s e n  l a g e n .  D i e  L a g e  ä n d e r t e  s i c h  i m  V e r l a u f  d e s  M o n a t s  k a u m .  

D i e  S c h i f f b a u i n d u s t r i e  u n d  d i e  H e r s t e l l e r  g r o ß e r  R o h r e ,  w e l c h e  

d i e  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  A b n e h m e r  f ü r  G r o b b l e c h e  s i n d ,  e r t e i l t e n  

k a u m  g r ö ß e r e  A u f t r ä g e .  L e d i g l i c h  d e r  M a r k t  f ü r  v e r z i n k t e  B l e c h e  

e r w i e s  s i c h  a l s  l e b h a f t .  D e r  V e r b a n d  b e s c h l o ß  i n  d e r  z w e i t e n  

M o n a t s h ä l f t e  e i n e  E r h ö h u n g  d e r  P r e i s e  f ü r  U n i v e r s a l e i s e n  u m  

5 0  F r .  E s  k o s t e t e n  i n  F r  o d e r  i n  £  j e  t :

I n l a n d 1 ) :  2 . 9 .  3 0 . 9 .
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 . . . . . . . . . . . . .  8 0 0  8 0 0
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 p r e i s  .  .  5 5 0  6 0 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 5 0  7 0 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
B l e c h e :  4 , 7 6  m m . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 . 1 2 . -  b i s  2 . 1 2 . 6  2 . 1 7 . 6  b i s  2 . 1 8 . -

3 , 1 8  m m . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . 1 3 - b i s  2 . 1 3 . 6  3 . 2 . 6  b i s  3 . 3 . -
2 , 4  m m . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3 . 4 . 6  3 . 1 2 . - b i s  3 . 1 3 . 6
1 , 6  m m . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . 5 . 6  b i s  3 . 6 . -  3 . 1 5 . -

f r .  F r  f r .  F r
1 , 0  m m  ( k i s t e n g e g l ü h t ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  5 5 5  b i s  5 6 0  5 7 5
0 , 5  m m  ( k i s t e n g e g l ü h t ) . . . . . . . . . . . . .  6 6 5  6 9 5

G o l d p f u n d  G o l d p f u n d
R i f f e l b l e c h e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3 . - . -  3 . - . -
U n i v e r s a l e i s e n ,  g e w ö h n l i c h e  T h o m a s g ü t e  .  .  2 . 1 7 . 6  2 . 1 7 . 6

D e r  D r a h t m a r k t  w a r  i m  a l l g e m e i n e n  z i e m l i c h  f e s t ,  d o c h  

e r r e i c h t e n  d i e  A u f t r ä g e  k e i n e n  g r ö ß e r e n  U m f a n g .  I m  V e r l a u f  d e s  

M o n a t s  b e s s e r t e  s i c h  d i e  L a g e  e t w a s .  D r i n g e n d e r  B e d a r f  w a r  i m  

I n l a n d  z u  d e c k e n ,  u n d  a u f  d e m  A u s f u h r m a r k t e  m a c h t e  s i c h  e i n e  

d e u t l i c h e  B e s s e r u n g  d e r  S t i m m u n g  b e m e r k b a r .  D i e  P r e i s e  b l i e b e n  

u n v e r ä n d e r t .  S ü d a m e r i k a ,  I n d i e n  u n d  S ü d a f r i k a  w a n d t e n  E n d e  

S e p t e m b e r  d e m  M a r k t  b e t r ä c h t l i c h e  A u f m e r k s a m k e i t  z u .  E s  

k o s t e t e n  i n  F r  j e  t :

B l a n k e r  D r a h t   1 1 3 0  V e r z i n k t e r  D r a h t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 3 8 0
A n g e l a s s e n e r  D r a h t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 2 3 0  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 2 8 0

D e r  S c h r o t t m a r k t  w a r  z u  M o n a t s a n f a n g  r u h i g .  S p ä t e r  

m a c h t e  s i c h  e i n e  l e b h a f t e  N a c h f r a g e  n a c h  G u ß b r u c h  b e m e r k b a r .  

A m  M o n a t s e n d e  w a r e n  d i e  P r e i s e  e r n e u t  s c h w a c h ,  u n d  d i e  N a c h 

f r a g e  v e r r i n g e r t e  s i c h .

Die Lage des belgischen Eisenmarktes 
im September 1932.

I m  e r s t e n  M o n a t s d r i t t e l  z e i g t e  s i c h  d e r  M a r k t  w i d e r s t a n d s 

f ä h i g ,  w a s  b e s o n d e r s  f ü r  B l e c h e  g i l t ,  d e r e n  P r e i s e  s t e i g e n d e  

R i c h t u n g  h a t t e n .  D i e  W e r k e  e r h i e l t e n  a l l g e m e i n  z i e m l i c h  z a h l 

r e i c h e  A u f t r ä g e .  D i e  K ä u f e r  b e m ü h t e n  s i c h  a u c h  w e i t e r h i n ,  u n 

a n n e h m b a r e  P r e i s e  d u r c h z u d r ü c k e n ,  g a b e n  a b e r  i n  j e d e m  F a l l e  

n a c h ,  w e n n  d e r  d r i n g e n d e  B e d a r f  e i n e  s o f o r t i g e  E n t s c h e i d u n g  

e r f o r d e r t e .  V o n  U e b e r s e e  w u r d e n  z a h l r e i c h e  A u f t r ä g e  e r t e i l t ,

‘) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

woraus der außergewöhnliche Rückgang der Lagerbestände zu 
erkennen ist. Die Lage besserte sich im zweiten Monatsdrittel 
weiter. Die Lieferfristen nahmen zu. Während jedoch der Schrott
markt sich gleicherweise fest zeigte, waren der Roheisen- und 
Halbzeugmarkt schleppend. Die Lage würde allgemein gut ge
wesen sein, wenn nicht die Devisenbewirtschaftung zahlreicher 
Länder das Geschäft sehr erschwert hätte. Skandinavien, Indien 
und der Ferne Osten erteilten umfangreiche Aufträge. Obwohl 
die Preise unverändert blieben, zeigten sie doch deutlich das Be
streben zu steigen. Dies Bestreben wurde lebhaft von den 
Zwischenhändlern bekämpft, die eine festere Haltung einnahmen, 
nachdem sie ihren dringendsten Bedarf gedeckt hatten. Ende 
des Monats hatte sich die Preisbefestigung allgemein durchgesetzt. 
Der Geschäftsumfang schwächte sich etwas ab, aber die Werke 
sind für mehrere IVochen besetzt. Die IRMA beschloß auf ihrer 
Versammlung in Luxemburg, die Preise für das letzte Vierteljahr 
unverändert zu lassen.

Da die R o h e ise n e r ze u g u n g  immer noch die Nachfrage 
überschritt, blieb der Markt schwach. Der holländische W ett
bewerb war nach wie vor sehr lebhaft, so daß sich die belgischen 
Werke gezwungen sahen, ihre Preise den niedrigen holländischen 
anzupassen. Im Lauf des Monats bemerkte man eine leichte 
Besserung. In Thomasroheisen kamen jedoch keine Geschäfte 
zustande. Die Lage blieb so bis Ende des Berichtsmonats: Gieße
reiroheisen Nr. 3 kostete 290 Fr ab Werk, Hämatitroheisen für 
Eisen- und Stahlgießereien 375 Fr, Hämatitroheisen für Siemens- 
Martin-Stahlerzeugung 360 Fr und phosphorarmes Roheisen 
310 Fr.

Auf dem H a lb ze u g m a r k t war der Geschäftsumfang infolge 
der geringen Nachfrage nach Schienen und Trägem zu Monats
beginn unbedeutend. Auch Aufträge in vorgewalzten Blöcken 
und Knüppeln waren selten. Die englische Nachfrage nach 
Platinen blieb schwach. Bis Monatsende trat keine Besserung ein, 
abgesehen von Knüppeln und Platinen; für die letztgenannten 
Erzeugnisse verlangte die englische Kundschaft unverändert sehr 
niedrige Preise. Der Inlandsmarkt blieb wenig lebhaft. Es kosteten 
in Fr oder in £ je t:

I n l a n d 1) :  2 .  9 .  3 0 .  9 .
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 3 5  3 5 5
K n ü p p e l ,  6 0  m m  u n d  m e h r ............................................... 3 5 5  3 7 0
P l a t i n e n ,  3 0  k g  u n d  m e h r ..................................................... 3 6 5  3 8 5

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  1 . 1 9 . -
K n U p p e l ,  6 3  b i s  1 0 2  m m ...................................................  1 . 1 9 . -  2 . - . -
K n ü p p e l ,  5 1  b i s  5 7  m m ......................................................... 1 .1 8 .6  1 .1 9 .6
P l a t i n e n ,  3 0  k g  u n d  m e h r ...................................................  1 .1 9 .6  2 . 1 . -
P l a t i n e n ,  u n t e r  3 0  k g ............................................................... 2 . 2 . — 2 .2 .6
K ö h r e n s t r e i f e n ,  G r u n d p r e i s ..........  3 .2 .6  3 .2 .6

Auf dem Markt für F e r t ig e r z e u g n is se  behauptete sich die 
erzielte Besserung leicht. Die Käufer nahmen im allgemeinen die 
festgesetzten Preise ohne Widersprach an, was sowohl für den 
Inlands- als auch für den Ausfuhrmarkt gilt. Während in Trägern 
nur eine leichte Besserung festzustellen war, trat sie bei Rund- 
und Vierkanteisen deutlicher zutage. In Winkeln kamen einige 
umfangreichere Geschäfte zum Abschluß. Im Verlauf des Monats 
blieb die Lage unverändert. Wenn auch die Aufträge nicht den 
Umfang wie in normalen Zeiten annahmen, so zeigten sich die 
Werke nichtsdestoweniger zufrieden und verlangten längere 
Lieferfristen. Ende September war der Ausfuhrmarkt für Band
eisen in guter Verfassung. Der Inlandsmarkt schwächte sich 
ziemlich sichtbar ab. Dem belgischen Ministerium für auswärtige 
Angelegenheiten ist eine Klage der belgischen Ausfuhrhändler 
über die Behandlung einer bedeutenden Sendung belgischen 
Stahls bei der Ankunft in den Vereinigten Staaten zugegangen. 
Allerdings hatten die belgischen Händler etwas entstellte Nach
richten erhalten. Die Einfuhr belgischen Stahls war tatsächlich 
nicht gesperrt worden, aber die amerikanischen Behörden forderten 
die Stellung einer Sicherheitsleistung in Höhe von 150% des 
Wertes der Ware. Die Höhe dieses Betrages würde im Verein mit 
den Versandkosten und den Zöllen praktisch jede Ausfuhr un
möglich machen. Die belgischen Behörden berufen sich auf das 
Anti-Dumping-Gesetz; eine Untersuchung ist gegenwärtig in 
Belgien im Gange. Sie wird von amerikanischen Vertretern und 
belgischen Beamten durchgeführt, um festzustellen, ob die „be
schlagnahmten“ belgischen Stahlmengen zu Preisen geliefert 
worden sind, die unter den Selbstkosten liegen. Es kosteten in 
Fr oder in £ je t:

I n l a n d 1) :  2 . 9. 3 0 .  9 .
H a n d e l s s t a b e i s e n   420 4 6 0
T r ä g e r ,  N o r m a l p r o f i l e .........................................‘ 410 4 3 0
B r e i t f l a n s c h t r ä g e r .......................................  420 4 4 0
W i n k e l ,  G r u n d p r e i s ..................................  420 4 6 0
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 5 0
G e z o g e n e s  B u n d e i s e n   825 8 5 0
G e z o g e n e s  V i e r k a n t e i s e n ......................  975 1000
G e z o g e n e s  S e c h s k a n t e i s e n .............................................  1075 1100

1) Hie Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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A u s f u h r 1) :
H a n d e l s s t a b e i s e n .......................
T r ä g e r ,  N o r m a l p r o f i l e  . . 
B r e i t f l a n s c h t r ä g e r  . . . .
G r o ß e  W i n k e l  ........................
M i t t l e r e  W i n k e l ........................
K l e i n e  W i n k e l  .......................
R u n d -  u n d  V i e r k a n t e i s e n  
W a r m g e w a l z t e s  B a n d e i s e n

G o l d p f u n d  G o l d p f u n d
........................  2 .5 .- 2.8.6
  2.1.- 2.2.-
........................  2.3.- 2.3.6
......................... 2.3.6 2.7.-
......................... 2 .5 .- 2.8.6
........................  2.5.6 2.9.-
........................  2.9.-’ 2.15.-
........................  3 .5 .- 3.2.6

Kaltgewalztes Bandeisen, 22 B. G..................  6.2.6 bis 6.5.- 5.17.6
Gezogenes R u n d e is e n .............................................. 4.10.- 4.12.6
Gezogenes V ierk an teisen ...................................  5.10.- 5.12.6
Gezogenes S e c h sk a n te ise n .....................................  6.2.6 6 .5 .-

Anfang September zog die Nachfrage auf dem S c h w e iß - 
s ta h lm a r k t leicht an, was bei der schon seit Monaten anhalten
den Schwäche bemerkenswert ist. Die Lage befestigte sich auch 
weiterhin, selbst als zu Monatsschluß die englische und amerika
nische Nachfrage geringer wurde. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

I n la n d 1): 2. 9. 30. 9.
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Güte . . . 500 525
Schweißstahl Nr. 4   1050 1100
Schweißstahl Nr. 5   1250 1300

A u sfu h r1): Goldpfund Goldpfund
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Güte . . . 2.11.— 2.11.-

Am B lech m a rk t setzte sich die Aufwärtsbewegung fort. 
Die Lage der Werke verstärkte sich; eine zwischen ihnen getroffene 
Verständigung ermöglichte die Durchhaltung der Preise. Die 
Besserung machte sich weniger bei Feinblechen als bei Mittel- und 
Grobblechen bemerkbar. Im allgemeinen war die Lage auf dem 
Inlandsmarkt gleichermaßen günstiger. Im Verlauf des Monats 
ließen die Geschäfte etwas nach; trotzdem widerstanden die Werke 
leicht dem Preisdruck der Kundschaft. Verzinkte Bleche schlossen 
sich der Aufwärtsentwicklung an. Ende September blieb das Bild 
unverändert. Die Werke konnten im allgemeinen umfangreiche 
Bestellungen hereinnehmen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

In la n d 1): 2. 9. 30. 9.
Gewöhnliche Thomasbleche:

5 mm and m e h r ...................................................  525 550— 560
3 und 4 m m ............................................................  535 570—580

A usfu h r1): Goldpfund Goldpfund
Gewöhnliche Thomasbleche:

4 ,7 6  mm und m e h r ...................................
3,18 m m ............................................................
2 ,4  m m ........................................................
1,6 m m ............................................................

1 ,0  m m  ( g e g l ü h t )  
0 ,5  m m  ( g e g l ü h t )

2 . 1 3 . -
2 . 1 5 . -
3 . 4 . -
3 . 5 . -  

B e l e a s
1 5 0  
1 8 5  

b e l g .  F r  
1 1 4 0  
1 2 6 0

2 .1 7 .6  
I 3 .2 .6

3 .1 2 .6  
3 . 1 5 . -  

B e le ra ?
1 6 0  
1 9 5  

b e l ? .  F r  
1 Í 4 0  
1 2 6 0

V e r z i n k t e  B l e c h e ,  0 ,6 3  m m  .............................
V e r z i n k t e  B l e c h e ,  0 , 5  m m ...................................

Die Lage auf dem D ra h tm a rk t ließ zu wünschen übrig. 
Auf dem Ausfuhrmarkt herrschte lebhafter Wettbewerb, be
sonders von Seiten Japans auf den Märkten des Femen Ostens. 
Ende des Berichtsmonats wurden für den Inlandsmarkt neue 
Preise festgesetzt, die für blanken und angelassenen Draht um 
200 Er, für verzinkten und Stacheldraht um 100 Fr und für Draht
stifte um 50 Fr niedriger als die bisherigen Preise sind. Es kosteten 
in Fr je t:
D r a h t s t i f t e .................................................  1 5 5 0  V e r z i n k t e r  D r a h t ......................................... 1 8 5 0
B l a n k e r  D r a h t ...........................................  1 3 0 0  S t a c h e l d r a h t .....................................................1 9 0 0
A n g e l a s s e n e r  D r a h t ...............................  1 4 0 0  V e r z i n n t e r  D r a h t ...................................... 2 9 5 0

Der S c h r o ttm a r k t besserte sich Anfang des Monats ein 
wenig. Die Nachfrage war lebhafter und die verfügbaren Mengen 
beschränkt, da die Händler nicht zu den gegenwärtigen niedrigen 
Preisen abschließen wollten. Die Lage behauptete sich im Verlauf 
des Monats leicht; Ende September lag Gußbruch, dessen Vorräte 
gering sind, fest. Es kosteten in Fr je t:

2 .  9 .  3 0 .  9 .
S o n d e r B c h r o t t ............................................................................  1 6 5 — 1 7 0  1 8 0 — 1 8 5
H o c h o f e n s c h r o t t ......................................................................  1 5 5 — 1 6 0  1 7 0 — 1 7 5
S i e m e n s - M a r t i n - S c h r o t t ...............................................  1 4 0 — 1 5 0  1 6 0 — 1 6 5
D r e h s p ä n e ..................................................................................  1 1 0 — 1 2 0  1 2 0 — 1 3 0
M a s c h i n e n g u ß ,  1 .  W a h l  ............................................... 2 6 0 — 2 8 0  2 6 0 — 2 7 0
B r a n d g u ß  ^ ..................................................................................  1 8 0 — 1 8 5  1 9 0 — 2 0 0

D ie Lage des englischen Eisenmarktes  
im Septem ber 1932.

In den ersten Septembertagen trat ein plötzlicher Umschwung 
auf dem Eisenmarkt ein. Die sich Ende August bemerkbar 
machende leichte Besserung entwickelte sich kräftiger, und unter 
dem Einfluß der günstigeren Verhältnisse an der New Yorker Börse 
und der größeren Lebhaftigkeit auf den meisten Warenmärkten 
verwandelte sich die außergewöhnlich gedrückte Stimmung der 
vorhergehenden zwei Monate in größere Zuversicht. Vielfach war 
davon die Rede, daß der Umschwung eingetreten sei und die W elt
krise zu Ende gehe. Erfahrene Kaufleute teilten diese Zuversicht 
jedoch nicht; aber wenn sich auch die anfängliche Ausdehnung der 
Geschäfte nicht behauptete, so waren doch in den meisten Ge

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

schäftszweigen im Verlauf des Septembers die Aufträge höher als 
in den verflossenen Monaten. Die Aufmerksamkeit richtete sich 
vor allem auf zweierlei: auf die Bemühungen der Festlandswerke, 
ihre Preise zu erhöhen, und auf den Kampf der britischen Werke, 
ein Abkommen über die Pläne zur Neugestaltung der Industrie zu 
treffen. Im letztgenannten Falle erwiesen sich die Bemühungen, 
über die Quoten und über das Schicksal der überzähligen Werke 
zu einer Verständigung zu kommen, in Großbritannien als geradeso 
schwierig wie auf dem Festlande. Der Erfolg der Festlandswerke, 
sich über die einzelnen Eisenzweige zu verständigen, wodurch es 
ihnen möglich wurde, ihre Preise heraufzusetzen, wurde in Eng
land allenthalben begrüßt. In der zweiten Monatshälfte trat nach 
verschiedenen Verhandlungen mit dem Beratenden Zollausschuß 
ein Gefühl der Unsicherheit ein. Offensichtlich war durch Gerede 
der Eindruck hervorgerufen, daß auf Grund einer Ende Oktober 
stattfindenden Prüfung der gegenwärtigen Zölle die Zölle auf 
Halbzeug entweder erhöht oder die Einfuhrmengen kontingentiert 
würden. Amtlich war nichts bekannt, aber infolge dieser Berichte 
beschränkte sich das Geschäft in Festlandshalbzeug auf solche 
Mengen, die noch bis Mitte Oktober geliefert werden konnten. Es 
erscheint jedoch zweifelhaft, ob eine Aenderang der gegenwärtigen 
Zölle vorgenommen wird, bis die britischen Werke einen Erneue- 
rungsplan aufgestellt haben, der den Beratenden Zollausschuß 
befriedigt.

Das A u sfu h rg e sc h ä ft  war unbestreitbar im September 
etwas besser, doch kamen nur wenige Abschlüsse von besonderer 
Bedeutung zustande. Auf dem Fein- und Weißblechmarkt 
herrschte etwas lebhaftere Nachfrage, besonders von den Märkten 
des englischen Weltreiches; auch die europäischen Länder zeigten 
Aufmerksamkeit für den Markt. Aus Uebersee wurde etwas mehr 
Baueisen gekauft. Die Einfuhrbeschränkungen in Australien 
ließen etwas nach, was dem Geschäft zugute kam. Eine Wolver- 
hamptoner Firma konnte einen größeren Vertrag über Schienen- 
befestigungssehrauben für Südafrika abschließen. Eine Ostküsten
firma buchte einen Auftrag über Brückenmaterial; desgleichen 
konnte eine Bestellung auf eine Hängebrücke für Britisch-Guayana 
hereingenommen werden.

Der E rzm a rk t zeigte keine Veränderung, da die meisten 
Verbraucher über umfangreiche Lager verfügten und mit den 
laufenden Verträgen im Rückstand sind. Bestes Rubio stand 
nominell auf 14/6 sh cif bei einer Fracht Bilbao-Middlesbrough von 
4/3 sh, nordafrikanischer Roteisenstein kostete dasselbe bei einer 
Fracht von 5/6 sh. Dieser Preis änderte sich im Verlauf des Mo
nats nicht, doch sollen einige wenige Ladungen mit Verlust unter 
dieser Notierung verkauft worden sein.

Der R o h e ise n m a r k t fand weiterhin wenig Beachtung. Eine 
vorübergehende Belebung ließ bald wieder nach, und es wurde nur 
der dringendste Bedarf gedeckt. Die schottischen Gießereien für 
leichte Gußstücke litten besonders unter dem wirtschaftlichen Tief
stand und ihr Roheisenbedarf wurde auf das äußerste einge
schränkt. Infolgedessen kam nur ein verhältnismäßig geringes 
Geschäft zustande, obgleich ein scharfer Wettbewerb zwischen den 
Clevelanderzeugem und den mittelenglischen Werken bestand— be
sonders den in Northamptonshire gelegenen — und die den mittel
englischen und Ostküstenverbranchem gestellten Preise sehr ge
kürzt wurden. Diese geringe schottische Nachfrage war die größte 
Enttäuschung für den Markt. Einige englische Gießereien für 
schwere Gußstücke sollen eine bessere Nachfrage zu verzeichnen 
haben, doch machte dies den Ausfall in anderen Richtungen nicht 
wett. Unter diesen Umständen änderten sich die Preise von 
britischem Gießereiroheisen nicht: die mittelenglischen Werke 
notierten Northamptonshire-Gießereiroheisen Nr. 3 zu 62/6 sh 
und Derbyshire- Gießereiroheisen Nr. 3 zu 66/— sh. Cleveland- 
Roheisen kostet schon seit langer Zeit 58/6 sh. Basisches 
Roheisen wurde kaum angeboten, der Preis hielt sieh auf 
54/— sh für das Inland oder die Ausfuhr. Bemerkenswert war der 
Rückgang im Verkauf indischen Roheisens in Schottland, da die 
Preise mit den britischen nicht in Wettbewerb treten konnten. 
Das Geschäft in Hämatitroheisen war in den ersten September
tagen lebhafter, ließ jedoch gegen Schluß des Monats wieder nach. 
Der Preis lag ziemlich fest bei 60/—  sh fob, doch konnte man bei 
Abnahme von größeren Mengen billiger kaufen. Mitte September 
setzten die schottischen Erzeuger ihre Preise für Hämatitroheisen 
um 1/—  sh und für Gießereiroheisen um 2/—  sh herab, so daß 
sich Hämatitroheisen dadurch auf 67/6 sh, Gießereiroheisen Nr. 1 
auf 71/—  sh und Nr. 3 auf 67/6 sh stellte, ohne' daß dadurch'die 
Kauflust angeregt worden wäre.'

Auf dem H a lb ze u g m a r k t herrschten im Berichtsmonat 
ungewöhnliche Verhältnisse. Zu Monatsanfang war festländisches 
Halbzeug sehr gesucht, während die britischen Werke über Mangel 
an Geschäft klagten. Später wurde die Lage umgekehrt; wenn 
auch die britischen Werke mit dem Geschäftsumfang nicht zu
frieden waren, so konnten sie sich doch einen guten Teil der ver
gebenen Aufträge sichern. Zu Beginn des September kosteten
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D ie P r e isen tw ick lu n g  am e n g lis c h e n  E isen m a rk t im S ep tem b er  19J}2^
----------------------------------------------

2 .  S e p t e m b e r 9 .  S e p t e m b e r 1 6 .  S e p t e m b e r 2 3 .  S e p t e m b e r 3 0 .  S e p t e m b e r

B r i t i s c h e r  
P r e i s  

£  s h  d

F e s t l a n d s 
p r e i s  

£  s h  d

B r i t i s c h e r  
P r e i s  

£  s h  d

F e s t l a n d s 
p r e i s  

£  s h  d

B r i t i s c h e r  
P r e i s  

£  s h  d

F e s t l a n d s 
p r e i s  

£  s h  d

B r i t i s c h e r  
P r e i s  

£  s h  d

F e s t l a n d s 
p r e i s  

£  s h  d

B r i t i s c h e r  
P r e i s  

£  s h  d

F e s t l a n d s 
p r e i s  

£  s h  d

G i e ß e r e i r o h e i s e n  N r .  3 
B a s i s c h e s  R o h e i s e n
K n ü p p e l .......................
P l a t i n e n .......................
W a l z d r a h t  . . . .  
S t a b e i s e n  . . . .

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

2  4  0  
2  0  0 
2  1 3  6
2 1 3  6

3  6  6

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

2  4  0  
2  0  0  
2  1 4  6
2  1 4  0

3  6  6

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

2  4  0  
2  0  0  
2  1 5  0
2  1 5  0

3  7  6

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

2  5  0  
2  0  0  
2  1 7  0
2  1 7  0

3  8  0

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

2  5  0  
2  0  0  
2  1 7  0
2  1 7  0

3  *8 0

britische Knüppel £ 4.17.6 bis 5.7.6 je nach den abgenommenen 
Mengen, doch wurden diese Preise bei günstigen Versandbe
dingungen unterschritten. An der Nordostküste wurde zu £ 4.15.— 
verkauft. Der Preis für Platinen an der Nordostküste schwankte, 
ebenso auch in den meisten anderen Bezirken. Die britischen 
Werke verlangten ungefähr £ 4.10.— frei Werk, doch wurden zeit
weise im Birminghamer Bezirk und in Südwales £ 4.15.— und 
mehr bis zu £ 5.2.6 gefordert. Für Knüppel aus unlegiertem Stahl 
schwankte der Preis zwischen £ 6.12.6 bis 8.12.6 je nach dem 
Kohlenstoffgehalt. Der Umschwung auf dem Eestlandsmarkt 
war von besonderer Bedeutung. Zu Monatsbeginn kosteten fest
ländische acht- und mehrzöllige vorgewalzte Blöcke £ 2.10.—■, 
sechs- bis siebenzöllige £ 2.11.—, zwei- und zweieinviertelzöllige 
Knüppel £ 2.13.6 bis 2.14.—, zweieinhalb- bis vierzöllige £ 2.12.6 
bis 2.13.— und Platinen £ 2.13.6 bis 2.14.—• (Papierpfund). Diese 
Preise zogen im Verlauf des Monats stetig an, so daß acht- und 
mehrzöllige vorgewalzte Blöcke auf £ 2.13.— kamen, sechs- bis 
siebenzöllige auf 2.14.—, zwei- bis zweieinviertelzöllige Knüppel 
auf £  2.16.— bis 2.16.6.—, zweieinhalb- bis vierzöllige auf £ 2.15.—  
bis 2.15.6, Platinen auf £ 2.16.— bis 2.17.—-. In den ersten 
Monatstagen verlangten die Käufer jedoch Lieferung bis Mitte 
Oktober; andernfalls sollten sie bei etwaigen Zollerhöhungen vom 
Vertrag zurücktreten können oder die Zuschlagzölle sollten zu 
Lasten der Verkäufer gehen. Natürlich verweigerten die Eest- 
landswerke diese Bedingungen, so daß sich die getätigten Ab
schlüsse in der Hauptsache auf Aufträge beschränkten, deren Er
ledigung in der erwähnten Zeit gewährleistet werden konnte. Ende 
des Berichtsmonats war das Geschäft in Eestlandshalbzeug prak
tisch erledigt. Festländischer Walzdraht kostete im September
6.17.6 bis 7.10.— Papierpfund einschließlich Zoll und Fracht. Nur 
wenig Geschäft wurde abgeschlossen, da diese Preise den britischen 
Notierungen entsprachen.

Obgleich die Nachfrage nach F e r t ig e r z e u g n is se n  im Sep
tember unregelmäßig war, konnte eine Anzahl britischer Werke 
von zufriedenstellenden Verhältnissen berichten. Die festländi
schen Verkäufer waren tätiger als vor einigen Monaten. Die 
britischen Fob-Preise blieben unverändert und lauteten wie folgt 
(Londoner Preis in Klammern): Träger £ 7.7.6 (8.17.6), U-Eisen 
£ 7.12.6 (8.15.— ), Winkel £ 7.7.6 (8.10.—), Flacheisen über 5 
bis 8" £ 7.17.6 (9.— .—), Flacheisen unter 5" £ 6.2.6 (7.5.—), 
Rundeisen über 3" £ 8.7.6 (9.10.— ), 3/szölliges Grobblech Grund
preis £ 7.15.—  (9.— .— ). Die britischen Stahlwerke waren lebhaft 
mit der Vorbereitung ihres Neugestaltungsplanes beschäftigt, und 
der Markt schwirrte von Gerüchten. Die zu Ende August beob
achtete Lebhaftigkeit auf dem Festlandsmarkt nahm im Septem
ber weiter zu. Handelsstabeisen kostete zu Monatsbeginn Papier
pfund 3.3.—, doch noch vor Ablauf der ersten Woche zog es auf 
£ 3.6.6 und am Monatsschluß gar auf £ 3.7.6 bis 3.8.— an. Träger 
waren wenig gefragt und der Preis ging infolgedessen Ende des 
Berichtsmonats auf £ 2.19.— zurück. Rund- und Vierkanteisen 
behaupteten sich vielleicht am besten. Die Nachfrage war gut, 
und die Festlandswerke, die sich offensichtlich verständigt hatten, 
hielten nicht nur ihre Grundpreise, sondern auch ihre Ueber- 
preise durch. Infolgedessen zog der Preis an für 3/16- bis '/¿zölliges 
Rund- und Vierkanteisen von £ 3.12.— zu Monatsbeginn auf 
£ 3.18.—- zu Ende und für 3/16- bis 7 lu" von £ 3.10.— auf 3.16.—. 
Auch die Grobblechwalzwerke verständigten sich mit dem Er
folg, daß der gesunkene Preis zu Anfang September wieder stieg 
auf £ 3.15.— für 1/8- und £ 3.13.6 für 3/lBzölliges Grobblech. Zu 
Ende des Berichtsmonats kostete 3/10zölliges Grobblech sogar 
£ 4.— .— und 1/8zölliges £ 4.6.— .

Auch die Lage für v e rz in k te  Bleche besserte sich, und der 
Preis stieg von £ 9.5.— auf 10.— .— fob für verzinkte Wellbleche 
in Bündeln. Zwar waren die Käufe nicht übermäßig groß; sie 
wurden einigermaßen behindert durch die Bekanntmachung der 
Werke, daß sie binnen kurzem eine neue Sonderpreisliste heraus
geben würden. Das Geschäft in W eiß b lech  besserte sich im Sep
tember infolge der Tatsache, daß verschiedene Werke, die für die 
Ferien geschlossen hatten, auch späterhin ihre Betriebe nicht 
wieder aufnahmen, sondern sich mit einer Entschädigung be
gnügten. Die arbeitenden Werke buchten daher umfangreiche

zusätzliche Aufträge, und der Preis stieg von 15/6 sh fob für die 
Normalkiste 20 X 14 zu Septemberbeginn auf 16/—  bis 16/3 sh 
zu Ende des Monats. In den letzten Septembertagen bereiteten 
sich auch die feiernden Werke zur Wiederaufnahme der Arbeit vor 
und nahmen Aufträge zu 15/9 sh an, um wieder schnell ins Ge
schäft zu kommen. __________

Aus der saarländischen Eisenindustrie. — Die Bergwerks
direktion Saarbrücken hat mit Wirkung vom 1. September 1932 
die Listenpreise für ihre sämtlichen Kohlensorten um etwa 5 % 
je nach Sorte herabgesetzt1). Von dieser Ermäßigung werden 
die Kokskohlenpreise der Hütten nicht betroffen, da die Werke 
besondere Verträge mit der Saargrubenverwaltung abgeschlossen 
haben. Dieser Preisabbau machte eine weitere Senkung der 
Bergarbeiterlöhne erforderlich. Der Lohnabbau wurde nach den 
einzelnen Arbeitergruppen gestaffelt und beträgt durchschnittlich
4 %. Der Lohnabbau trifft die Bergleute sehr hart, da der Ver
dienst durch die vielen Feierschichten ohnehin geschmälert und 
eine Verbilligung der Lebenshaltungskosten nicht eingetreten 
ist; es ist im Gegenteil sogar eine weitere Erhöhung infolge der 
Einführung der neuen Steuern festzustellen.

In der E rzv erso rg u n g  hat sich bei allen Werken nichts 
geändert, was auch für die übrigen Rohstoffe gilt. Die S c h ro tt
preise haben etwas angezogen. Sie liegen heute bei etwa 120 Fr 
je t  für Hochofenschrott und 140 bis 145 Fr für Stahlschrott 
frei Werk. Die Kanalfrachten haben etwas angezogen, verursacht 
durch den höheren Kohlenversand für die Wintereindeckung 
und durch den stärkeren Verkehr auf der neuen Kanalstrecke 
Metz—Diedenhofen. Auf diesem Kanal wird zur Zeit in der 
Hauptsache Zement verladen; bei Eisen und sonstigen Erzeug
nissen der Werke ist von der Wasserverladung bislang weniger 
Gebrauch gemacht worden.

Der abgelaufene Monat dürfte den Saarwerken eine etwas 
bessere Beschäftigung als im Vormonat bringen, da ihnen von 
den französischen Verbänden einige Oberbauaufträge zugeteilt 
worden sind. Auch ist eine kleine Besserung auf dem franzö
sischen Inlandsmarkt zu verzeichnen. In den französischen Stahl
verbänden sind keine Preisänderungen beschlossen worden. Der 
deutsche Markt hat sich nicht gebessert, jedoch hoffen die Werke 
auf Aufträge der Reichsbahn, die seit Mai nichts mehr bestellt 
hat. Auf dem Ausfuhrmarkt ist ein Anziehen der Preise um
5 bis 6 Goldschillinge zu verzeichnen, jedoch liegen die Preise 
immer noch so tief, daß ein Geschäft für die Ausfuhr nicht lohnt.

Erwähnt sei noch, daß sich die Röchling’schen Eisen- und 
Stahlwerke mit der Société Lorraine Minière et Métallurgique 
in Diedenhofen — der früheren Röchling’schen Carlshütte — für 
das Edelstahl-Verkaufsgeschäft in Frankreich, Belgien und 
Spanien zusammengeschlossen haben. Diedenhofen hat erst 
kürzlich die Edelstahl-Herstellung aufgenommen, so daß ein Preis
kampf mit diesem neuen Wettbewerber vermieden wird. Außer
dem trifft Röchling, das einen großen Verkaufsbetrieb mit Lagern 
an allen größeren Plätzen in Frankreich unterhält, durch dieses 
Abkommen Vorsorge für die Rückgliederung des Saargebietes 
anfangs 1935. Falls bei der Rückgliederung die Saarwerke keine 
oder nur ungenügende Lieferkontingente für Frankreich erhalten 
sollten, so dürfte dies einen kostspieligen Abbau der Verkaufs
einrichtung zur Folge haben, was durch das Zusammengehen von 
Röchling mit dem genannten französischen Werk vermieden wird.

Preise für Metalle im dritten Vierteljahr 1932.
J u l i  A u g u s t  1 S e p t e m b e r

I n  JU l  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 4 ,5 2
4 6 ,2 1
1 7 ,2 8

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

1 6 4 ,0 0

1 5 ,8 9
5 1 ,—
1 9 ,3 5

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

1 6 4 ,0 0

1 8 ,6 1
5 7 ,5 0
2 1 ,6 0

2 2 9 ,0 8
3 5 0 .0 0
1 6 0 .0 0

1 6 4 ,0 0
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United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des 
Stahltrustes nahm im August 1932 gegenüber dem Vormonat um 
3346 t oder 0,2% und damit erstmalig seit 16 Monaten wieder zu. 
Am Monatsschlusse standen 2 001 109 t unerledigte Aufträge zu 
Buch gegen 1 997 763 t  Ende Juli 1932 und 3 220 168 t  Ende 
August 1931.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü 11 e n 1 e u t e.

Aus den Fachausschüssen.
Mittwoch, den 19. Oktober 1932, 15.15 Uhr, findet in 

E ssen , K a u p en str . 103/107, Kruppsche Gaststätte Kaupen- 
höhe, Kasinosaal, die

22. Vollsitzung des Werkstoffausschusses
statt mit folgender

T ag eso rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. D ie  sp a n a b h e b e n d e  B e a r b e itu n g , der h e u t ig e  S ta n d  

u n serer  K e n n tn is se . Berichterstatter: ®r.»Qng. E. R a p a tz ,  
Düsseldorf.

3. E in flu ß  v o n  h o c h fr e q u e n te m  W e ch se ls tro m  au f d ie  
N itr ie r u n g  v o n  S ta h l. Berichterstatter: $r.»Qrtg. O .M eyer, 
Aachen.

4. D ie  A u ste n it-M a r te n s it-U m w a n d lu n g . Berichterstatter: 
®r.«^jng. H. J. W ies ter , Berlin.

Im Anschluß an den Bericht wird ein Film über die Gefüge
umwandlung vorgeführt werden.

5. Sonstiges.
* **

Freitag, den 21. Oktober 1932, 15.15 Uhr, findet in D ü s s e l
dorf, E is e n h ü tte n h a u s , B r e ite  Str. 27, die

34. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses
statt.

T a g eso rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. D ie  A b sc h e id u n g  v o n  P h o sp h o r , S c h w efe l un d  S a u er 

s to f f  b e i der Q u a litä ts s ta h le r z e u g u n g  im  S iem en s-  
M a rtin -O fen . Berichterstatter: Sr.s^ng. F. B e it te r ,
Düsseldorf-Rath.

3. K o k ille n  un d  G ieß w eise  a m e r ik a n isch er  S ta h lw erk e  
im  V e rg le ic h  zu  d e u tsc h e n  V e rh ä ltn isse n . Bericht
erstatter: 3)ipi.«5n9- A. R is to w , Düsseldorf.

4. S ie m e n s it  a ls  B a u s to ff  im  b a s isch en  S iem en s-M a rtin -  
Ofen. Berichterstatter: J. S it ta r d , Brandenburg.

5. Verschiedenes.
* **

Im Rahmen der F ü n fte n  T e ch n isc h e n  T a gu n g  des 
Rheinisch-Westfälischen Steinkohlenbergbaues findet Freitag, den

21. Oktober 1932, im K r u p p -S a a l des S tä d t is c h e n  S a a l
bau es in E ssen  die

15. Vollsitzung des Kokereiausschusses
statt.

T ageso rd n u n g :
1. N e u z e it l ic h e  G a serzeu ger  im  K o k e re ib e tr ieb . Bericht

erstatter: SHpI.sQng. F. K e lln e r , Essen.
2. D ie  u n m itte lb a r e  W a sserg a serzeu g u n g  im  K o k so fen . 

Berichterstatter: $ij)I.=Qttg. L o ren zen , Bochum.
3. U eb er  K o k e r e ite e r  und n eu e  W ege zu se in er  V er

w ertu n g . Berichterstatter: Dr. H. B ro ch e , Essen.

Aenderungen in der M itgliederliste.
Arendt, Erich, $ipI.=Jjng., Direktor, Mitgl. des Vorst. der Deutschen 

Solvay-Werke A.-G., Bernburg (Anhalt), Kaiserstr. 47.
Banco, Robert, $ipl.«£jttg., Essen-Bredeney, Bredeneyer Str. 90.
Blank, Hans, ®tpI.«Qrtg., Direktor, Vorst.-Mitgl. der Deutschen 

Tafelglas A.-G., Detag, Fürth (Bayern), Hornschuch-Pro- 
menade 6.

Fleischer, Fritz, ®t.«Qttg., Breslau 10, Lehmdamm 22.
Grenz, C. August, Hüttendirektor a. D., Prien a. Chiemsee, Erns- 

dorfer Str. 113 g.
Himstedt, Emil, Oberingenieur a. D., Bremen, Georg-Gröning- 

Str. 146.
Jordan, Hermann, $ipl.»£jng., Ruhrstahl A.-G., Hauptverwaltung, 

Witten; Düsseldorf-Oberkassel, Brend’amourstr. 70.
Kneer, Norbert, Gießereileiter der Verein. Oberschi. Hüttenwerke 

A.-G., Abt. Gleiwitzer Hütte, Gleiwitz O.-S., Schröterstr. 7.
Lehnartz, Karl, Wärmeingenieur der Porzellanfabrik Neuhaus, 

Neuhaus-Schierschnitz, Kr. Sonneberg, Straussberg 17.
Maassen, Willy, Oberingenieur, Erkrath, Bez. Düsseldorf, Garten- 

str. 20.
Mackensy, Erich, Bergassessor a. D., Alzenau, Bez. Liegnitz.
Müller, Hubert, ®ipl.»^jng., Verein. Oberschi. Hüttenwerke A.-G., 

Herminenhütte, Laband, O.-S.
Peitz, Rudolf, Prokurist, Düsseldorf, Cranachstr. 12.
Pohle, Karl August, 2>r.Vy!tg., Witten (Ruhr), Wannen 55.
Pusch, Alfred, 2)ipl.=Qng., Reichsbahn-Zentralamt für Einkauf, 

Berlin-Zehlendorf, Mörchinger Str. 18.
Reifenrath, Erich, Ingenieur, Buschhütten, Kr. Siegen.
Stieding, Willi, Ingenieur, Berlin-Buckow-West, Margaritten- 

weg 15.
Thimm, Emil, techn. Direktor, Sinarstroi, Post Kamensk bei 

Swerdlowsk (Ural), U. d. S. S. R.
Wormstall, Carl Ed., Den Haag (Holland), Daal-en Bergschelaan 7.
Zingg, Ernst, ®t.=Qng., Fa. Gebr. Sulzer A.-G., Winterthur 

(Schweiz), Museumstr. 1.

G estorb en .
Jacobi, Hugo, Ingenieur, Düsseldorf. Okt. 1932.
Winkhaus, Fritz, ®r.=3ing. ©• f)-> Bergrat, Essen-Altenessen. 

9. 10. 1932.

D a s  v o n  v i e l e n  L e s e r n  u n s e r e r  Z e i t s c h r i f t  m i t  U n g e d u l d  e r w a r t e t e

G e s a m t - I n h a l t s v e r z e i c h n i s  d e r  J a h r g ä n g e  3 9 — 5 0  ( 1 9 1 9 — 1 9 3 0 )

v o n  „ S t a h l  u n d  E i s e n “

i s t  e r s c h i e n e n .  E s  u m f a ß t  9 5 2  S e i t e n  d e u t l i c h e n ,  k l e i n s t e n  D r u c k e s  u n d  w e i s t  a l l e i n  i m  N a m e n v e r z e i c h n i s  m e h r  a l s  5 1  0 0 0 .  

i m  S a c h v e r z e i c h n i s  s o g a r  n a h e z u  1 6 5  0 0 0  S t e l l e n  a u s  d e n  2 4  H a l b j a h r e s b ä n d e n  v o n  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  n a c h .

H e r a u s g e g e b e n  i s t  d a s  V e r z e i c h n i s  a u s  A n l a ß  d e s  f ü n f z i g j ä h r i g e n  B e s t e h e n s  v o n  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  a m  

1 .  J u l i  1 9 3 1 .  D e r  V e r e i n  h a t  d e n  D r u c k  d i e s e s  u m f a s s e n d e n  N a c h s c h l a g e w e r k e s ,  d a s  g e r a d e z u  e i n e n  e i n z i g a r t i g e n  Q u e l l e n 

n a c h w e i s  d e s  e i n s c h l ä g i g e n  S c h r i f t t u m s  b i l d e t ,  n u r  m i t  n e n n e n s w e r t e n  O p f e r n  u n d  d e r  d a n k e n s w e r t e n  U n t e r s t ü t z u n g  d u r c h  

d i e  D r u c k e r e i  A .  B a g e l ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  D ü s s e l d o r f ,  e r m ö g l i c h e n  k ö n n e n .

B e s t e l l u n g e n  n i m m t  d e r  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  v o r l ä u f i g  n o c h  z u  d e m  V o r z u g s p r e i s e  

v o n  8 0  ¿RJl f ü r  d a s  i n  d e m  b e k a n n t e n  O r i g i n a l - H a l b l e d e r b a n d  v o n  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  g e b u n d e n e  W e r k  e n t g e g e n .  D e r  

V e r l a g  i s t  b e r e i t ,  d e n  B e s t e l l e r n ,  d i e  d e n  G e s a m t p r e i s  n i c h t  s o f o r t  a u f b r i n g e n  k ö n n e n ,  Z a h l u n g s e r l e i c h t e r u n g e n  z u  g e w ä h r e n .

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 :

D i e  G e s c h ä f t s f ü h r u n g .
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Friedrich

Infolge eines Herzleidens verschied am 31. August 1932 in 
Graz, wo er in einer Heilstätte Genesung zu finden gehofft hatte, 
der ehemalige Generaldirektor des Eisenwerkes Witkowitz, 
Dr. techn. h. c. F r ied r ich  S ch u ster . Mit ihm ist ein Hütten
mann dahingegangen, der in der Bergwerks- und Eisenindustrie 
lange Jahre an führender Stelle mit größtem Erfolge tätig war. 
Auch der Verein deutscher Eisenhüttenleute beklagt aufrichtig 
den Tod dieses hervorragenden Mannes; denn er zählte nicht nur 
38 Jahre zu den Seinen, sondern war auch von 1905 bis 1919 als 
Mitglied des Vorstandes auf das engste mit dem Verein verbunden.

Der Heimgegangene war am 23. Dezember 1863 zu Wien 
geboren. Nach Abschluß seiner Fachbildung an der Chemischen 
Abteilung der Technischen Hochschule in Wien trat er im Jahre 
1887 als Chemiker bei dem Eisenwerk Witkowitz ein. Schon im 
folgenden Jahre wurde er als Betriebsingenieur zur dortigen 
Sofienhütte versetzt. 1893 berief ihn der damalige Generaldirektor 
Emil Holz als technischen Sekretär in seine unmittelbare Nähe 
und übertrug ihm sehr bald die Oberleitung der Erzbergwerke 
und die gesamte Rohstoffversorgung des Unternehmens; außer
dem wurde er mit der Ueberwachung der 
Hochofenanlagen und anderer Betriebe 
sowie mit Aufgaben der allgemeinen Ver
waltung betraut.

Als Nachfolger des scheidenden Ge
neraldirektors Holz wurde Schuster im 
Jahre 1901 zum obersten Leiter des Eisen
werkes Witkowitz ernannt. Die Tätigkeit 
des neuen Generaldirektors war zunächst 
vor allem auf die kaufmännische Selb
ständigkeit des Unternehmens gerichtet.
Zu diesem Zweck schuf er eine eigene 
kaufmännische Direktion in Wien sowie 
neue Zweigstellen in Oesterreich und im 
Auslande. Gleichzeitig kamen auch mit 
den übrigen Eisenwerken Oesterreichs und 
Ungarns Kartellverträge zustande, die den 
Absatz der Eisenerzeugnisse im Inlande 
regelten, ihren Verkauf in das Ausland 
aber freiließen.

Nach glücklicher Durchführung dieser 
Maßnahmen nahm sich der Verstorbene der 
technischen Um- und Neugestaltung des 
ihm anvertrauten Werkes an. Diese Auf
gaben wurden zunächst durch Aufstellung 
neuester Maschinen und durch Einführung 
bester arbeitsparender Herstellungsver
fahren gelöst, wodurch das Werk gleich
zeitig befähigt wurde, die geplanten gro
ßen Neuanlagen in eigenen Betrieben 
selbst zu errichten. Bereits im Jahre 
1904 erbaute er eine große Gaszentrale für Gebläsewind und elek
trischen Strom, die bald derart erweitert wurde, daß das gesamte 
Eisenwerk mit Elektrizität versorgt werden konnte. Darauf 
folgten 1906 der Bau des Hochofens V, die Erweiterung der Walz
hütte II, der Umbau der Eisengießerei der Kessel- und Maschinen
fabrik sowie der Brückenbauanstalt, die Vergrößerung der Stahl
gießerei und Adjustage sowie des Siemens-Martin-Werkes in der 
Gußstahlfabrik. Im Frühjahr 1909 konnte man dann mit dem 
Bau des geplanten neuen Stahl- und Walzwerkes in Zabrech be
ginnen, nach dem damaligen Stande der Technik eine der neuzeit
lichsten Anlagen der Welt. Nachdem schon unter Emil Holz durch 
Errichtung der ersten elektrischen Kraftzentrale die Bahn frei
gemacht worden war, ging Schuster an die vollkommene Elektri
fizierung des gesamten Werkes sowie die vollständige Ausnutzung 
der Hochofen- und Koksofengase. Die elektrische Energie^ wurde 
in Großgasmaschinen gewonnen, deren Bau man mit Erfolg kurz 
vorher aufgenommen hatte.

Nicht minder wichtig als diese Maßnahmen erwies sich na
mentlich in der Folgezeit die wiederholte Erweiterung der Werks
abteilungen für die Erzeugung von Kriegsgerät, wie der Panzer
plattenwerkstätten und der Geschoßfabrik, die ebenfalls durch 
neue Arbeitsverfahren in höchstem Maße verbessert wurden. Das 
neuerbaute elektrisch angetriehene Panzerplattenwalzwerk konnte 
im Sommer 1910 in Betrieb gesetzt werden. Mit solchen Erweite- 
rungs- und Neubauten wuchs sich das Witkowitzer Werk zu einer 
der bedeutendsten Erzeugungsstätten für den Bedarf des dama
ligen österreichisch-ungarischen Heeres aus.

Inzwischen wurde an der Verbesserung der Stahlerzeugungs
verfahren weitergearbeitet. Nach jahrelangen Studien aller ge
bräuchlichen Siemens-Martin-Verfahren in in- und ausländischen 
Werken und nach groß angelegten einjährigen Vergleiehsver-

Schuster f .
suchen mit festen und kippbaren Siemens-Martm-Oefen führte 
Schuster im Jahre 1913 in Witkowitz das Talbot-Verfahren ein. 
Die Leitsätze, die zu dieser Wahl führten, legte er in einem großen 
Vortrage am 3. Mai 1914 vor der Hauptversammlung unseres 
Vereins dar. Die Erwartungen, die man bei der Einführung an das 
neue Verfahren stellte, haben sich in weitestem Umfange erfüllt, 
und viele Fachleute aus aller Welt nahmen die Gelegenheit wahr, 
die neuen Anlagen zu besichtigen.

Obgleich Schuster mit der Neugestaltung des Witkowitzer 
Werkes die Lebensaufgabe, die er sich gestellt hatte, als erfüllt an- 
sehen durfte, war er unausgesetzt bemüht, die sozialen Einrichtun
gen im Werke mit dessen großem technischem und wirtschaftlichem 
Aufschwung in Einklang zu bringen. Die Pensionsanstalt, zahl
reiche Wohnbauten, Lehrlingsheime, Ferienkolonien, Ledigen- 
und Altersheime, ein Werks- und ein Seuchenkrankenhaus sind 
noch heute sichtbare Zeichen seiner segensreichen Tätigkeit.

Bei der großen Bedeutung, die das Witkowitzer Werk 
für die gesamte Volkswirtschaft des damaligen österreichisch- 
ungarischen Staates errungen hatte, wurde seine Mitarbeit 

in allen wirtschaftlichen Körperschaf
ten ' eine Notwendigkeit. So wählte 
man seinen Leiter nicht nur ' in die 
Ausschüsse der beteiligten Kartellver
bände, sondern tauch in die Leitung des 
Zentralverbandes der Industrie Oester
reichs, in den Hauptverband der Arbeitge
ber, der technischen und wirtschaftlichen 
Verbände und anderer Vereinigungen.

In das friedliche Schaffen fiel die 
Brandfackel des Weltkrieges. Für Wit
kowitz brach eine schwere Zeit an, da 
über 13 000 Angestellte und Arbeiter so
fort zu den Fahnen eilen mußten. In dem 
Werke wurde die Umstellung auf die 
Herstellung von Kriegsgerät mit den Ver
bliebenen unter unzähligen Schwierig
keiten vollzogen; durch die Einstellung 
von Frauen und die allmähliche Zuwei
sung von männlichen Arbeitskräften 
wurde die Arbeiterzahl nach und nach auf 
25 000 erhöht.

Die ungeheuren Anforderungen, die da
mals an die Werksleitung gestellt wurden, 
untergruben Schusters Widerstandskraft; 
sie veranlaßten ihn, am 31. Dezember 1915 
im Einvernehmen mit den Gewerken die 
Leitung des Werkes niederzulegen und sich 
auf sein Gut in der Nähe von Graz zurück
zuziehen. Doch auch im Ruhestande wurde 
Schuster immer wieder von neuem zu so

zialer und politischer Tätigkeit gedrängt. So war er Vizepräsident 
der Kammer für Handel, Gewerbe und Industrie in Graz, Mitglied 
des Verwaltungsrates mehrerer Bergbau- und Industriebetriebe und 
Präsident verschiedener Gesellschaften. Infolge seiner großen Er
fahrungen wurde er von der österreichischen Regierung in zahl
reiche Beiräte und Ausschüsse berufen. Vom 20. Juni bis 20. Sep
tember 1930 war er als Bundesminister für Handel und Verkehr 
im dritten Kabinett von Dr. Schober tätig.

Viele Ehrungen zeugen von der hohen Anerkennung, die 
Schusters Tätigkeit allenthalben gefunden hat. Die Brünner Tech
nische Hochschule ernannte ihn zum Dr. techn. h. c., zahlreiche 
hohe Orden wurden ihm von der alten Monarchie sowie von der 
neuen Republik Oesterreich verliehen, und viele industrielle und 
politische Organisationen ernannten ihn zu ihrem Ehrenmitglied.

Die Leistungen des Verstorbenen als Leiters eines der größten 
Eisenwerke Europas waren nur möglich dank seiner außer
gewöhnlich großen Arbeitskraft und seinen hervorragenden 
1 ührereigenschaften. Er sah in seinen Mitarbeitern nur Kollegen 
und riß sie dadurch zu freudiger, aufopfernder Arbeit mit; für 
diese dankte er ihnen durch stete Fürsorge und Anhänglichkeit. 
Er war ein Mann von vornehmster Gesinnung, der Entschieden
heit im Auftreten mit großer Liebenswürdigkeit zu verbinden 
wußte. Seine ungewöhnliche Allgemeinbildung und die tempe
ramentvolle Art seiner Rede gestalteten jedes Zusammensein 
mit ihm zu einem hohen Genuß. Nach des Tages Arbeit liebte 
er frohe Geselligkeit, und die in seinem schönen Heim in Witkowitz 
verlebten Stunden werden allen, die bei ihm zu Gast sein konnten, 
unvergeßlich bleiben. Nun ruht er aus auf dem schönen Friedhof 
in Baden bei Wien. Ein dauerndes ehrenvolles Gedenken wird 
dem seltenen Mann bei allen, die ihm persönlich nähertreten 
o er sein Wirken aus der Ferne verfolgen durften, sicher sein.


