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(Betriebsergebnisse m it Magnesitsteinen verschiedener Herkunft, Magnesidon- und Radexsteinen. Verhalten und  
Eigenschaften von Chromerzsteinen, Chromodursteinen und verschiedenen Sondersteinen, wie Chromil I  und I I ,  Fournal- 
und Rubinitsteinen. Besprechung der Verwendbarkeit anderer Steinsorten, z. B. von Korund-, Dynamidon-, Quarzschiefer-,

Achat- und Zirkonsteinen.)

Zur Herabsetzung der Ofenkosten durch Erhöhung der 
Steinhaltbarkeit war man in letzter Zeit immer mehr 

zu eingebauten Kühlvorrichtungen übergegangen. Nachdem 
diese Kühlung, die nur einen Notbehelf darstellt, wohl die 
Grenze des Möglichen erreicht hat, weil sonst durch die zu 
hohe Wärmeabfuhr eine Wirtschaftlichkeit nicht mehr ge­
geben ist, weiterhin aber die Ansprüche an die Leistungsfähig­
keit des Ofens immer höher gestellt werden, bleibt als For­
derung nur die nach besseren Ofenbaustoffen als bisher übrig.

Diesem allgemeinen Bedürfnis Kechnung tragend ist in 
letzter Zeit eine große Zahl von Sondersteinen auf den Markt 
gebracht worden. Ueber praktische Erfahrungen damit im 
Betriebe ist im Schrifttum jedoch bisher sehr wenig be­
kannt geworden, und doch kann nur durch den Versuch am 
Ofen selbst —  nicht durch noch so eingehende Laborato­
riumsversuche —  festgestellt werden, ob ein Stein für den 
Betrieb brauchbar ist oder nicht.

Wenn demnach im nachfolgenden nur über die tatsäch­
lichen Betriebsergebnisse berichtet wird, so soll doch noch 
besonders betont werden, daß diese hier erhaltenen Ergeb­
nisse nicht als Norm gelten können; denn bei den vielen 
Einzeleinflüssen in ihrem wechselvollen Zusammenspiel 
lassen sich mit dem gleichen Stein in dem einen Stahlwerk 
gute, in dem anderen wieder schlechte Ergebnisse feststellen, 
ja man kann in demselben Stahlwerk bei dem gleichen Stein 
eine verschiedene Bewährung beobachten. Es mag weiterhin 
der Umstand berücksichtigt werden, daß bei der erst kurzen 
Entwicklungszeit der Sondersteine gegenüber den Silika- 
und Schamottesteinen, die bereits eine überall fast gleich­
mäßige Spitzengüte erreicht haben, vielleicht noch keine 
endgültigen „Standardmarken“ erzielt worden sind, die eine 
endgültige Beurteilung zuließen.

Bei der Wichtigkeit der Steinfrage für die Ofenkosten 
und die Leistungsfähigkeit des Betriebes ergibt sich daher 
die Forderung der weitgehenden Erprobung der Sondersteine 
und des gegenseitigen Austausches der Erfahrungen. Um  
einen Ueberblick über die verschiedenen Sondersteine zu ge­
winnen und sie zusammenfassen zu können, kann man sie 
auf Grund ihrer Bestandteile in folgende Gruppen einteilen:

1) Vorgetragen in der 40. Vollversammlung des Stahlwerks­
ausschusses am 31. Oktober 1934. — Sonderabdrueke sind vom 
Verlag Stahleisen m. b. H., Postschließfach 664, zu beziehen.

1. Steine mit Magnesia (MgO) als Grundstoff =  Magnesit­
steine ;

2. Steine mit Chromoxyd (Cr20 3) als Grundstoff =  Chrom­
erzsteine;

3. Uebergangssteine, die sowohl Magnesia als auch Chrom­
oxyd und auch noch andere Bestandteile enthalten (z. B. 
Chromodur, Badex E, Siemensit);

4. Steine mit a n d erer  Zusammensetzung als Magnesia und 
Chromoxyd; zu diesen letzten gehören Korundsteine, 
Sillimanitsteine, Quarzschiefersteine als Natursteine, 
Siliziumkarbidsteine, Kohlenstoffsteine, Zirkonsteine, 
Achatsteine u. a. m.
M a g n e s its te in e . In der ersten Gruppe, den Magnesit­

steinen, die gleichzeitig die größte ist, sollen zunächst die 
hier verwendeten verschiedenen g e w ö h n lic h e n  Magnesit­
steine behandelt werden. Man unterscheidet drei oder vier 
Sorten, und zwar sind folgende nach der Herkunft des Roh­
stoffes benannte Steine im Handel.

1. Der Magnesitstein aus dem früheren ö s t e r r e ic h i­
sch en  Staatsgebiet (Veitsch, Kärnten, Steiermark, Ungarn 
und Tschechoslowakei) als Rohstoff.

2. Die gewöhnlichen Magnesitsteine r u s s is c h e r  Herkunft 
(englisches Format).

3. Magnesitsteine a n d erer  ausländischer Herkunft, von 
denen hier beispielsweise der n o r w e g isc h e r  Herkunft er­
probt worden ist.

4. Ein neuer gewöhnlicher Magnesitstein, der in Deutsch­
land hergestellt wird und als d e u tsc h e r  Magnesitstein be­
zeichnet werden soll.

Es ist bekannt, daß die gewöhnlichen Magnesitsteine, 
die zur Zeit am weitesten verbreitet sind, zu den feuer­
beständigsten Steinen gehören und gleichzeitig gegen 
Schlackenangriffe sehr widerstandsfähig sind; sie finden 
deshalb auch an allen höchstbeanspruchten Stellen Ver­
wendung. Ihr Nachteil ist der hohe Preis, weshalb man es 
seinerzeit sehr begrüßte, daß der weitaus billigere r u s s is c h e  
Magnesitstein auf dem Markt erschien. Dieser Stein war, 
wie Versuche zeigten, für viele Zwecke sehr gut brauchbar 
und den vorgenannten fast ebenbürtig, so daß durch seine 
Verwendung erhebliche Ersparnisse gemacht werden konn­
ten. Im Betrieb erwies sich der Stein vielleicht als etwas 
spröder, und öfter konnte auch festgestellt werden, daß die
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Abmessungen nicht ganz genau eingehalten wurden; er 
konnte aber gut dort verwendet werden, wo er mehr auf 
mechanischen Verschleiß oder hohe Temperaturen bean­
sprucht wurde, wie in der Vorder- und Rückwand sowie in 
den Eckpfeilern. Nur für Herd und Brücken wurde der 
übliche Magnesitstein der Lieferfirma A beibehalten. Aller­
dings sind die russischen Steine heute auf dem Markte nicht 
mehr zu erhalten.

Aus diesem Grunde wurde ein weiterer ausländischer 
Stein, der n o rw eg isch e , versucht. Der Stein hat einen 
auffallend hohen Kieselsäuregehalt von etwa 15 bis 22 %. In 
England und in Polen soll er sich bewährt haben, bei den 
hier angestellten Versuchen hat er sich wegen seiner Sprödig­
keit und weil er mürbe war, als nicht brauchbar erwiesen. 
Um so mehr ist jetzt das Erscheinen eines weiteren Magnesit­
steines zu begrüßen, der in Deutschland hergestellt und von 
der Firma B zu einem niedrigeren Preise als der übliche 
geliefert wird. Dieser Stein wird schon seit einiger Zeit 
verwendet, und nach den bisherigen Erfahrungen ist er 
heute schon den russischen Steinen überlegen. In Form 
und Aussehen ist der Stein kaum von den sonst bezogenen 
Steinen zu unterscheiden, auch ist er sehr kantenfest.

Der große Nachteil sämtlicher sogenannter g e w ö h n ­
lic h e r  Magnesitsteine ist die starke Empfindlichkeit gegen 
Temperaturwechsel. Alle neueren Versuche zur Verbesse­
rung dieser Steine zielen nun hauptsächlich auf die Beseiti­
gung dieses Uebelstandes hin. Um einen Maßstab für die 
Beurteilung dieser Temperaturwechselbeständigkeit zu ge­
winnen, soll auf die Abschreckversuche hingewiesen werden, 
die K. E n d e i l2) an feuerfesten Steinen bei 950° mit kalter 
Druckluft vorgenommen hat. Die gewöhnlichen Magnesit­
steine zerspringen bei diesen Versuchen schon nach 1 bis 
2 Abschreckungen, während gute Sondersteine 20- bis 25-, 
die besten Sondersteine 30mal die Prüfung aushalten, 
ohne abzuplatzen. Zum Vergleich hierzu sei erwähnt, daß 
ein guter Schamottestein, der als Vergleichsgrundlage für 
die Temperaturwechselbeständigkeit gelten soll, gleichfalls 
etwa diese 30 Abschreckungen aushält.

Von diesen verbesserten, also M a g n e s it -S o n d e r s te i­
n en , die zum Teil im elektrischen Schmelzfluß oder anderen 
verwickelten Verfahren hergestellt werden, und daher ent­
sprechend teurer sind, wurden der M agn esid on ste in  und 
der R ad  exstein  versucht.

Die letzten Erfahrungen mit diesen beiden Steinsorten 
gehen dahin, daß zwar der große Fehler ihrer großen Un­
beständigkeit gegen Temperaturwechsel, also des Springens, 
zum größten Teil beseitigt worden ist; sie haben aber doch 
noch einen großen Nachteil insofern, als sie gegen die Ein­
wirkung saurer Schlacke unbeständig und außerdem zu 
teuer sind.

Das Ergebnis der Vergleichsversuche war folgendes:
1. M a g n e s id o n ste in . Der Stein hat in der Stirnwand 

des Ofens VI 352 Schmelzen ausgehalten. Die 2 Steine, 
d. h. 50 cm starke Wand war nur auf die Hälfte, d. h. 25 cm 
abgeschmolzen, es war also noch ein Stein vorhanden. Die 
Stirnwand mußte aber ausgebaut werden, da die drei 
anderen Seitenwände des Schachtes, die in Silika ausge­
führt waren, erneuert werden mußten. Es hat sich heraus­
gestellt, daß die Berührung des Magnesidonsteines mit Silika 
für den Magnesidonstein sehr gefährlich ist, da sich schnell 
eine leichtflüssige Schlacke bildet, die ihn auflöst. Der 
Stein darf also nur gut isoliert vermauert werden. Auch der 
über den Steinen befindliche Teil des Gewölbes müßte 
zweckmäßig in Magnesidonsteinen ausgeführt werden, da

2) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 759/63.

sonst beim Abtropfen des Silikagewölbes die Magnesidon- 
steine zerstört werden. Ein weiterer Versuch wäre noch an­
zustellen, nämlich der, alle vier Seitenwände in diesen 
Steinen auszuführen, wie es auch bei den später behandelten 
Siemensitsteinen verlangt wird. Allerdings hat sich wieder 
bei einem Vergleichsversuch zwischen Magnesidon- und 
Radexstein auf einem jugoslawischen Werk gezeigt, daß der 
Magnesidonstein weniger empfindlich gegen den Angriff 
saurer Schlacke war als der gewöhnliche Radexstein. Es er­
gibt sich wieder hieraus, daß man die Erfahrungen eines Wer­
kes keinesfalls schematisch auf das andere übertragen darf.

2. R ad  e x s te in . Bei unseren Vergleichsversuchen hat 
der Radexstein bei dem entsprechenden Einbau im Durch­
schnitt 368 Schmelzen gehalten (326 bzw. 410 Schmelzen), 
zuletzt sogar 410 Schmelzen und ist dazu noch billiger als 
der Magnesidonstein (82 gegen 100); er ist also für die hier 
vorliegenden Verhältnisse dem Magnesidonstein überlegen. 
In der Luftzugsohle („Schräge“) wie auch im Gaszuggewölbe 
wurde der Stein noch nicht ausprobiert. Der Magnesidon­
stein war dort nicht brauchbar, es sei denn, daß vielleicht 
wieder alle vier Seitenwände des Luftschachtes damit aus­
gekleidet würden, was aber des hohen Preises wegen unwirt­
schaftlich wäre. In einem Konzernwerk hat der Radexstein 
am Ofen üblicher Bauart im senkrechten Gaszug die gesamte 
Ofenreise gehalten; der Stein wurde nachher noch in der 
Rückwand verwendet. Ein Versuch mit R ub in itsteinen  
(einem Chrom-Magnesitstein) war auf je einem Werk erfolg­
los, ein solcher mit Chromerzsteinen ergab an dieser Stelle 
das 2,5fache, mit Sondermagnesitsteinen das 3fache der 
Haltbarkeit des Silikasteines. Dasselbe Werk hat jetzt auch 
die Gaszüge im gesamten Ofenkopf in dem verbesserten 
Radex-E-Stein zugestellt; der Ofen hat bisher über 200 
Schmelzen und erfüllt die auf ihn gesetzten Forderungen.

Sehr weitgehende Versuche mit Radexsteinen wurden auf 
einem südslawischen Werk vorgenommen, wo ein 30-t-Ofen 
fast vollkommen aus Radexsteinen aufgebaut worden ist. 
Bei der Zustellung wurden auch die senkrechten Gas- und 
Luftzüge in Höhe der Ofenbühne erst in einer Steinlage aus 
Chromerzsteinen, darauf trocken aus Radexsteinen herge­
stellt, wobei Magnesitmehl und Siemens-Martin-Schlacke 
als Mörtel diente. Der Herd war bis dicht über den Schlacken­
stand aus Magnesit, alles andere aus Radexsteinen zuge­
stellt. Die linke Hälfte des Gewölbes wurde als Quer­
gewölbe, die rechte als Längsgewölbe aufgeführt. Als 
Bindemittel verwendete man im Gewölbe und an den Gas­
brennern Bandeiseneinlagen, an den Pfeilern teils ebenfalls 
Bandeiseneinlagen, teils einen Mörtel aus Magnesitmehl 
und Schlacke. Die Verankerung enthielt Pufferfedern mit 
einer Tragfähigkeit von 10 t.

Im Betriebe bröckelten die Brennerköpfe stark ab, die 
Türbögen waren nach 70 Schmelzen zur Hälfte herabgefallen, 
und nach 120 Schmelzen war der schräge Teil der Rückwand 
abgerutscht. Auftragsmangel nötigte dann zur Stillegung 
des ganzen Ofens nach 180 Schmelzen. Die mit Bandeisen 
vermauerten Teile der Pfeiler und der Rückwand waren in 
tadellosem Zustande. Als günstigste Vermauerungsart für 
Radexsteine im Gewölbe hat sich das Quergewölbe mit 
einer Steinstärke von 240 mm erwiesen. Das Längsgewölbe 
hatte sich dagegen auf einer Seite stärker gesenkt. Die 
Stärke der Gewölbesteine betrug bei einer ursprünglichen 
Stärke von 240 mm über dem Abstich 230 bis 240 mm, sonst 
250 mm. Der Radexstein hatte sich bis zu einer Tiefe von 
50 mm wohl infolge von Reaktionen zwischen Magnesia und 
Eisendämpfen kristallin umgeformt. Im allgemeinen machte 
aber das Gewölbe einen sehr guten Eindruck und ließ vor 
allem ein beliebig starkes Beheizen des Ofens zu. Weniger
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gut bewährten sich die Radexsteine an den Brennern; diese 
waren im Verlaufe von 185 Schmelzen von 1200 mm bis auf 
400 mm zurückgebrannt, während sie sonst 600 bis 700 
Schmelzen aushielten. Um einen besser geeigneten Stein 
für die hochbeanspruchten Stellen zur Verfügung zu haben, 
wurde von der Lieferfirma ein neuer Stein entwickelt, der 
sogenannte Radex-E-Stein, der u. a. auch auf einem öster­
reichischen Werk an den Brennern von Siemens-Martin- 
Oefen ausprobiert wird und seiner Zusammensetzung nach 
zu der dritten der eingangs genannten Gruppe, zu den 
Uebergangssteinen gehört. Dieser Ofen wurde bei Vergleichs­
versuchen nach 560 Schmelzen abgestellt, weil der Radex­
brenner weggebrannt war, während der Radex-E-Brenner 
noch unversehrt war. Der erwähnte Siemens-Martin-Ofen 
hatte an der Brennermündung einen Luftquerschnitt von 
2000 X 480 mm =  0,96 m 2, einen Gasquerschnitt von 
610 X 330 mm =  0,2 m 2. Da der aus Radexsteinen her­
gestellte Gasquerschnitt im Laufe des Betriebes enger 
wurde und so die Wärmezufuhr zum Ofen beeinträchtigte, 
wurde als günstigster Querschnitt für den Gasbrenner 860 
X 380 mm =  0,327 m 2 festgelegt. Die Türbögen werden 
jetzt wieder aus Dinassteinen hergestellt. Das Zustellen der 
wassergekühlten Türen mit Radexsteinen hat sich ebenfalls 
als sehr gut bewährt. Nach 280 Schmelzen waren hier 65 mm 
starke Steine nur um 20 mm abgeschmolzen.

Inzwischen sind m it den Radex-E-Steinen, die hier 
schon mitbehandelt seien, obgleich sie eigentlich zu der 
dritten Gruppe von Sondersteinen gehören, die sowohl 
Magnesia als auch Chromerz enthalten, viele weitere Ver­
suche, besonders bei den Ofenköpfen vorgenommen worden; 
als wesentlicher Vorteil wird angegeben, daß die Oefen ohne 
Rücksicht auf das feuerfeste Mauerwerk betrieben werden 
können. Bei einzelnen Stahlwerken soll dadurch die Lei­
stung um 12 bis 15 % gesteigert worden sein.

Das erwähnte südslawische Werk hat seine Versuche 
mit den Radexsteinen bereits zu einem Abschluß gebracht; 
man spricht hier die Verwendung der Radexsteine als einen 
hüttentechnischen Erfolg an. Dort, wo rasche Temperatur­
schwankungen und chemische Angriffe keine große Rolle 
spielen, also an schrägen Luftzuggewölben und senkrechtem  
Mauerwerk, genügt der Radex-A-Stein vollkommen. Es 
sind dort Haltbarkeiten von 1000 bis 1200 Schmelzen er­
reicht worden. An Stellen, die starken Schlackenangriffen 
und Temperaturschwankungen ausgesetzt sind, hat der 
normale Radex-A-Stein versagt. Dafür dient an dieser 
Stelle die Marke Radex E. Die Haltbarkeit ist bei diesen 
Steinen um zwei- bis dreimal größer als die der Dinassteine 
im Brenner, Ofengewölbe und in den Spiegeln. Das Werk 
bemerkt allerdings, daß die Ofenmauerung m it Radex­
steinen erst ihre Entwicklung hat durchmachen müssen 
und daß auch die Ofenbauweise dem neuen Stein erst an­
gepaßt werden mußte. Bei einer Wirtschaftlichkeitsrech­
nung ist nach den dort vorliegenden Erfahrungen eine 
Verkürzung der Schmelzungsdauer von 10 bis 15 % in An­
rechnung zu bringen. In vielen Betrieben dürfte aber gerade 
diese Verkürzung der Schmelzdauer den Ausschlag für deren 
Verwendung geben.

Wenn aus dem Vorstehenden hervorgeht, daß sich der 
Radexstein im Gas- und Luftzuggewölbe und vielleicht auch 
bei Gewölben kleiner Siemens-Martin-Oefen bewähren mag, 
so ist es meines Erachtens noch fraglich, ob dies auch bei 
Gewölben großer Oefen von etwa 65 t Fassung zutreffen 
würde. Der Stein ist sehr schwer (6,8 kg gegen 3,7 kg beim 
Silikastein) und verlangt eine sehr starke Ofenverankerung. 
Weiterhin müßte man wohl, um die vielleicht starke Wärme­
ausstrahlung (wegen der großen Wärmeleitfähigkeit des

Steines) zu vermeiden, einen wirksamen Wärmeschutz 
verwenden. Die Isolierung des Gewölbes gegen die Aus­
strahlung hätte dann aber ein starkes Ansteigen der Innen­
temperatur der Radexsteine zur Folge, und die Steine 
müßten einen sehr hohen Erweichungspunkt haben, um  
den besonders starken Drücken des frei tragenden, bei Oefen 
größerer Fassung besonders schweren Gewölbes dauernd 
standzuhalten. Dies ist ein Umstand in der Verwendung 
des Steines, der noch im Betrieb erprobt werden muß. Das 
Gewölbe hätte fernerhin, an dem Steinpreis gerechnet, 
etwa das 4fache des Silikagewölbes auszuhalten. Dabei 
bleibt noch zu überlegen, ob die häufigen Ausbesserungen 
der tragenden Teile (wie Pfeiler, Vorder- und Rückwand) 
und die an den Zügen notwendigen Flickarbeiten das 
Gewölbe nicht so sehr schädigen, daß die theoretische Halt­
barkeit gar nicht erreicht werden kann. Bei der heutigen 
Unzulänglichkeit des Unterbaues erscheint es vielleicht 
abwegig, eine allzu hohe Gewölbehaltbarkeit anzustreben.

C h ro m erzste in : Die zweite große Gruppe der hier 
erprobten Sondersteine ist die der C hrom erzsteine. In 
eingehenden gleichgerichteten Versuchen wurden über 
längere Zeit Versuche mit Chromerzsteinen von drei 
verschiedenen Firmen, den Firmen A, B und C, gemacht, 
da sich gezeigt hatte, daß sich die Chromerzsteine ver­
schiedener Herkunft verschieden verhielten. Die besten 
Ergebnisse wurden mit Steinen des Werkes B erzielt, die 
jetzt laufend sehr vorteilhaft in den Stirnwänden der Luft­
züge verwendet werden und die den Magnesitstein an vielen 
Stellen völlig verdrängt haben. Selbst wenn alle drei 
Chromerzsteinsorten die gleiche Haltbarkeit erreichten, 
wäre der Stein der Firma B schon durch das geringere 
spezifische Gewicht preislich überlegen. Der als üblicher 
Chromerzstein in den Handel gebrachte Sonderstein wiegt 
bei Werk A =  7,24 kg, bei Werk C =  6,81 kg und bei 
Werk B nur 5,90 kg. Bei fast gleichem Preis wäre also schon 
aus diesem Grande der Stein der Firma B um rd. 19 % 
billiger als der der Firma A. Tatsächlich kommt hinzu, daß 
der Stein noch eine größere Haltbarkeit aufweist. Mit der 
Verwendung dieses Chromerzsteines konnte jedenfalls offen­
bar ein Gewinn erzielt werden. Er hat gerade an den am 
meisten beanspruchten Stellen des Maerz-Ofens, die be­
kanntlich die Luftzug-Stirnwände sind, den Magnesitstein 
vollkommen verdrängt. Die Entwicklung hat an dieser 
Stelle folgenden Weg genommen.

Es wurden dort verwendet: 
ursprünglich: S ilikasteine mit etwa 50 bis 60 Schmelzen Halt­

barkeit bei einem Preise von 1 x n je t, 
später: M agnesitsteine mit höchstens 210 Schmelzen Haltbar­

keit bei einem Preise von 2,8 Xn je t, 
jetzt: Chrom erzsteine mit 305 Schmelzen Haltbarkeit bei einem 

Preise von 2,8 x n je t.

Die Ueberlegenheit des Chromerzsteines ist aus Zahlen­
tafel 1 a und l  ersichtlich. Dabei ist bei diesen Zahlen die 
Lohnersparnis noch nicht berücksichtigt. Der Nachteil der 
an den Zügen verwendeten Magnesitsteine war, abgesehen 
von dem höheren Preise, das Abplatzen der Steine und bei 
der Entschlackung der Luftzüge das weitere Abbrechen der 
Steine. Die Chromerzsteine sind beständiger und lassen 
sich deswegen mühelos abschlacken, weil die angesetzte 
Schlacke sich leicht vom Steine löst, während sie m it dem 
Magnesitstein zu einer neuen Verbindung zusammenbackt.

Während der gewöhnliche Magnesitstein den großen 
Nachteil der Empfindlichkeit gegen Temperaturwechsel hat, 
die nach unseren Erfahrungen bei den Chromerzsteinen 
nicht in diesem Maße in Erscheinung tritt, sollen die Chrom­
erzsteine dadurch nachteilig sein, daß Chrom durch Re-
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duktion aus dem Chromerz in das Bad gelangt und die Stahl­
güte nachteilig beeinflussen könnte. Die Gefahr einer De­
duktion des Chroms aus dem Stein scheint im Innern des 
Ofens aber schon infolge der hohen Beständigkeit des 
Steines wenig zu bestehen. Ein entsprechender Versuch, 
der auf einem anderen Werke vorgenommen wurde, be­
stätigte die Befürchtung, daß Chrom in das Bad gelangt, 
nicht. Das Stahlbad hatte hier nur 0,02 % Cr aufgenommen. 
Ein Versuch, der hier unter anderen Bedingungen ausge­
führt wurde, bestätigte etwa die obige Beobachtung: Einer 
Schmelze, deren Chromgehalt durch Analyse einer Vorprobe 
des Bades und der Schlacke bestimmt worden war, wurden 
300 kg Chromerzsteine in grobstückiger Form zugeführt.
Zahlentafel 1 a. G e g e n ü b e r s te l lu n g  der V e r h ä ltn is s e  
v o n  H a ltb a r k e it ,  P r e is  u n d  V e rb ra u ch  der w e s e n t ­
l ic h e n  S te in a r te n  (N o rm a lstem ) an S ie m e n s-M a r t in -  

O efen .

A ngaben
N orm alsteine

S ilik a­
s te in

M agnesit­
stein

Ohr o m erz- 
ste in

Sonder­
steine1)

Haltbarkeit (Schmelzen) 55 210 305 295
(U (3,83) (5,5) (5,38)

Preisverhältnis je t  Steine 1 2,8 2,8 2,95
Verhältnis des Steinbe- 
darfs je m3 Mauerwerk 
und Schmelze . . . . 3,5 1,21 1,0 1,0
Steinkostenverhältnis je 

t  Erzeugung . . . . 1,27 1,22 1,0 1,05
*) R ub in itstein , R adex norm al, M agnesidonstein , Chrom odurstein.

Die Analyse des Bades ergab nach dem Auflösen der Steine 
vor dem Fertigmachen (gerade vor dem Manganzusatz) 
nur eine Zunahme von 0,033 % auf 0,036 %; der Chrom­
gehalt der Schlacke war dabei von 0,18 auf 0,36 % gestiegen. 
Wenn so auch nahezu das ganze Chrom verschlackt, so 
tritt doch immerhin noch eine Anreicherung des Chroms 
im Bade ein, und es erscheint vielleicht doch bedenklich, 
bestimmte Schmelzen, bei denen geringe Chrommengen 
einen Ausschlag geben können, in diesen Oefen herzustellen. 
Sieht man von dieser Einschränkung ab, so liegt der einzige 
Nachteil noch in dem anderwärts vielleicht zu hohen Preise 
des Steines, da er auf der Grundlage des Magnesitsteins 
aufgebaut ist.

Die folgerichtige Weiterentwicklung beim Chromerz­
stein wäre jetzt die, wie sie auch beim Magnesitstein ge­
gangen ist, bei dem man durch den Magnesidon- und Radex­
stein die sehr große Temperaturwechselbeständigkeit erreicht 
hat. Man könnte den Chromerzstein dann auch für heiße 
Flickarbeiten verwenden, bei denen man jetzt gezwungen 
ist, den teuren Radexstein zu gebrauchen, und ebenso für 
kleine Gewölbe, etwa die Ofenköpfe, wenn ein anderer 
Nachteil des Chromerzsteines, die geringere Druck-Feuer- 
beständigkeit, behoben würde.

Bestrebungen in dieser letzten Richtung haben zu einem 
verbesserten Chromerzstein der Firma D im C h rom od u r­
stein, der wie der Radex-E-Stein ebenfalls zu den Ueber - 
gangssteinen der Gruppe 3 gehört, geführt. Es ist bekannt, 
daß die meisten hochfeuerfesten Steine entsprechend ihrer 
chemischen Natur nur gegen eine bestimmte Schlackenart, 
also entweder gegen basische, oder saure, oder eisenoxyd­
reiche Schlacken usw. beständig sind; der Chromodurstein 
soll demgegenüber gegen jede beliebig zusammengesetzte 
Schlacke unempfindlich sein. Der Stein wäre also überall 
dort zu empfehlen, wo hohe Temperaturen und starke 
Schlacken- und Flugstaubangriffe die Verwendung anderer 
Steine erschweren oder gar ausschließen.

Bei einem Schmelzpunkt entsprechend Segerkegel 40, 
einer Druck-Feuerbeständigkeit t a =  1620° und einem Raum­

gewicht von 3,7 hat man den Stein im rheinisch-westfäli­
schen Gebiet vielfach mit großem Erfolg versucht, und man 
hofft dort, ihn wegen seiner verschiedenen Vorzüge auch in 
den Köpfen und anderen hoclibeanspruchten Teilen des 
Siemens-Martin-Ofens mit Erfolg verwenden zu können. 
Die hier mit diesem Stein bisher durchgefülirten Versuche 
haben aber kein besseres Ergebnis gezeitigt als die normalen 
Chromerzsteine der Firma B; dabei hat dieser letzte Stein 
noch den Vorteil, daß er billiger ist.

Als nächste d r it te  g ro ß e  G ru p p e würden sich jetzt 
diejenigen Steine anschließen, die sowohl MgO wie Cr20 3 im 
bestimmten Mischungsverhältnis enthalten, oder ähnliche 
Steine, die zur Zeit unter den verschiedensten Namen in
Zahlentafel l b .  G e g e n ü b e r s te l lu n g  der V e r h ä ltn is s e  
v o n  V e r b r a u c h , H a lt b a r k e i t  u n d  K o s te n  der v e r ­
s c h ie d e n e n  S te in a r te n  zu  den  S i l ik a s t e in e n  von  

S ie m e n s -M a r t in -O e fe n .

A n gaben
N orm alsteine

S ilika­
s te in

M agne­
s its te in

Chrom -
erzste in

Sonder­
s te in e 1)

n-faches des Steingewichts 
je m3 Mauerwerk und 
Schmelze von Silika­
steinen ............................ 1,0 0,346 0,285 0,285

n-faches der Haltbarkeit 
von Silikastein . . . . 1,0 3,83 5,5 5,38

n-faches der Steinkosten 
je t von Silikasteinen . 1,0 0,96 0,79 0,83

>) B u b in itste in , B a d e s  norm al, M agn esidon stein , C hrom odurstein .

den Handel gebracht werden. Ueber die Radex-E- und 
Chromodursteine, die ihrer Zusammensetzung nach zu dieser 
Gruppe gehören, ist schon im vorigen Abschnitt berichtet 
worden. Eine Reihe anderer Sondersteine dieser Gruppe, 
die entgegenkommender Weise meist kostenlos für Ver­
suchszwecke zur Verfügung gestellt worden sind, wurden im 
hiesigen Betriebe erprobt. Die Ergebnisse waren für die 
hier vorliegenden Verhältnisse jedoch meistenteils nicht 
günstig.

Ueber die Feststellungen läßt sich folgendes sagen:
1. Sonderstein,.Chrom  ¡11“ mit 48 % Cr20 3 zeigte Empfind­

lichkeit gegen Temperaturwechsel.
2. Sonderstein „C h rom il II“ mit 43%  Cr20 3 platzte sein- 

früh ab.
3. Sonderstein „ F o u r n a l“ mit 40 bis 43 % Cr20 3 hat sich 

nicht bewährt.
4. Sonderstein „ R u b in it “ , ein Chrom-Magnesitstein, zeigte 

einen nicht ungünstigen Befund.
5. Chromerzstein M arke ,,R “ war nicht brauchbar.

Ein besonderer Stein dieser Gruppe, der sowohl Magnesia 
als auch Chromoxyd uudTonerde enthält, ist der S ie m e n s it -  
stein mit einer Zusammensetzung von

M g O ................................... =  18 bis 30 %
Cr20 3 ................................... =  20 bis 40 %
A120 3 ...................................=  25 bis 45 %
restliche Bestandteile . . 8 bis 14 %.

Auch dieser Stein hat, wie der Magnesidonstein in der 
Gruppe Magnesitsteine, ein Verbesserungsverfahren durch­
gemacht, d. h. er ist im Schmelzfluß entstanden; der Stein 
zeichnet sich durch einen ganz besonders hohen Segerkegel 
von über 42 (also über 2000°) und hohe Widerstandsfähig­
keit gegen Schlackenangriffe aus. Ueber Erfahrungen mit 
diesem Stein ist schon früher berichtet worden3); nach 
längeren Versuchen hat er sich bei dem betreffenden Werk 
an den gefährdetsten Ofenstellen, wie an der Brennerzunge, 
der Ofenstirn- und -rückwand sowie an den Gaszugspiegeln

3) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1014.
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Zahlentafel 2. Z u sa m m en ste llu n g  der E r g eb n isse  üb er d ie  U n ter su ch u n g  der v e rsch ie d e n e n  S te in a r te n  
(N o r m a ls te in e )  des S ie m en s-M a rtin -O fen s  au f ihre W ir ts c h a f t l ic h k e it .

S te in art

S tück­
gew ich t bei 

N orm algröße  
2 5 0 x 1 2 5 x 6 5

i g

Spezi­
fisches 
S te in ­

g ew ich t  
k g je  dm 3

P re is  je  t

V erh ä ltn is­
zahl

H a ltb a rk eit

S chm elzen

S te in g ew ich t  
je m 3 

M auerwerk  
t

S te in g ew ich t S te in k o sten  
je m 3 j je in3 

M auerwerk  ̂ M auerwerk  
und Schm elze und Schm elze  

k g | JL tt

S te in k o sten  
je t  L eistu n g

Pf.

Silika normal von Firma A .................. 3,70 1,85 1 X n 55 1,80 33 2,12 3,32
Silika normal von Firma B .................. 3,70 1,85 1 X  n 55 1,80 33 2,12 3,32
Silika normal von Firma D .................. 3,70 1,85 1 X  n 55 1,80 33 2,12 3,32
Verhältniszahl des besten Steines dieser

Gruppe ........................................................ 1 1 1 3,5 1,27
Magnesit, deutscher Stein, Firma B . 4,90 2,45 2,8 X n 210 2,40 11,4 2,05 3,20
Magnesit, russischer Stein, Firma W . 5,90 2,85 2,7 X n 200 2,88 14,4 2,54 3,96
Magnesit, von der Firma A ................... 5,38 2,69 3,4 X n 213 2,64 12,4 2,73 4,27

| Magnesit, norwegischer Stein . . . . 5, 0 2,50 2,7 X n 150 2,45 16,3 2,86 4,48
Verhältniszahl des besten Steines dieser

Gruppe ........................................................ 1,32 2,8 3,83 1,21 ■ 1,22
Chromerz normal von der Firma B . 5,90 2,95 2,8 X n 305 2,88 9,4 1,69 2,62
Chromerz normal von der Firma A 7,24 3,62 2,25 X n 289 3,55 12,2 1.75 2,72

1 Chromerz normal von der Firma C. . 6,81 3,40 3 X  n 280 3,34 11,8 2,30 3,56
| Verhältniszahl des besten Steines dieser

G r u p p e ........................................................ 1,59 2,8 5,5 1 1
R u b in itste in ................................................... 5,65 2,82 2,95 X n 295 2,77 9,4 1,78 2,77

1 Rades n o r m a l .............................................. 6,12 3,06 4,1 X n 368 3,0 8,15 2,15 3,34
M a g n e s id o n ................................................... 5,30 2,65 4,98 X n 352 2,59 7,35 2,35 3,64

! C h ro m o d u rste in .......................................... 7,40 3,70 3,25 X n 304 3,63 11,90 2,50 3,88
Verhältniszahl des besten Steines dieser

G r u p p e ........................................................ 1,53 2,95 5,38 1 1,05

als äußerst brauchbar und auch wirtschaftlich bewährt. 
Wegen der Vermauerung sei hier noch erwähnt, daß o b e r ­
halb des Siemensitsteines alle anderen Steinsorten verwen­
det werden können; die Erfahrungen haben gezeigt, daß der 
Siemensitstein die Schlacken, die von anderen Steinen 
herrühren, besser verträgt als jeder andere feuerfeste Bau­
stoff. Anderseits ist es nicht empfehlenswert, in den heiße­
sten Zonen des Ofens Silikasteine u n te r  Siemensitsteine 
anzuordnen, weil diese dann von den Schlacken, die von 
den Siemensitsteinen ablaufen, angegriffen werden. Man 
muß also eine solche Berührungsstelle (Siemensit oberhalb, 
Silika unterhalb) in kältere Ofenzonen verlegen oder aber 
zwischen beide Baustoffe eine Kühlleiste legen. Bei der Ver­
wendung gegossener Siemensitsteine für die Ausführung 
von Wänden ist darauf zu achten, daß diese möglichst 
unter einem W inkel von 60° angelegt werden und die Ver­
mauerung mit einer genügend großen Dehnungsfuge vor­
genommen wird. H at man die Möglichkeit, das Siemensit- 
mauerwerk noch flacher zu legen, wie man dies z. B. bei der 
Herstellung von Feuerbrücken oder bei der Abdeckung 
des Gaszuggewölbes vorsehen kann, so hat der Siemensit 
eine fast unbegrenzte Haltbarkeit. Voraussetzung für die 
Verwendung von Siemensitsteinen zum Abdecken der Gas­
züge ist nur, daß der Gaszug gekühlt wird, während Feuer­
brücken nicht gekühlt zu werden brauchen.

Eine weitere Gruppe der neueren, d. h. verbesserten 
feuerfesten Sondersteine wäre die, deren Grundstoff weder 
Magnesia noch Chromoxyd ist, sondern einer der übrigen üb­
lichen Grundstoffe der Industrie feuerfester Steine, wie Ton­
erde, Kieselsäure, Kohlenstoff, Zirkon u. a. m. Wenn auch 
hierüber weniger Versuche vorliegen, so sollen diese Steinsor­
ten der Vollständigkeit halber doch gestreift werden, da auch 
hier von verschiedenen Firmen neue Steine herausgebracht 
werden, die die Auffindung einer für den Stahlwerksbetrieb 
ganz besonders gut geeigneten Steinsorte nicht ausschließen.

Aus dieser Gruppe wäre aus dem Grundstoff der Tonerde 
(geschmolzene Tonerde) der K o r u n d s te in  und der S in t e r ­
korund zu nennen; seiner Zusammensetzung nach ist der 
Stein als basisch anzusprechen. Mit zunehmendem Korund­
gehalt steigt sowohl die Feuerfestigkeit als auch die Druck-

Feuerfestigkeit, jedoch nimmt die Widerstandsfähigkeit 
gegen Temperaturwechsel ab4). Weiter ist zu beachten, daß 
diese Steine kein gutes Verhalten gegen eisenhaltige Schlacke 
zeigen. Dem hiesigen Stahlwerk zur Verfügung gestellte 
Steine haben beim Einbau in den Luftzugspiegel keinen 
Erfolg gebracht.

Weitere aus dem Schamottestein hervorgegangene 
Sondersteine sind die D y n a m id o n - , S i l l im a n it -  und 
M u lits te in e , in gegossener Form auch C o h a r ts te in  ge­
nannt. Entsprechend dem hohen Tonerdegehalt von etwa 
60 bis 65 % ähneln sie in ihren Eigenschaften den Korund­
steinen, sind also auch empfindlich gegen Eisenschlacke. 
Dagegen sollen sie sich für Gitterkammern eignen, deren 
Temperaturen so hoch liegen, daß Silikasteine nicht aus­
reichen. Nach F. S o m m er4) haben Vergleichsversuche 
zwischen Silikasteingewölben und Gewölben aus fein- und 
grobkörniger Sillimanitmasse bei Elektrostahlöfen ergeben, 
daß das Silikagewölbe billiger ist. Nach Ergebnissen an 
anderer Stelle6) wurde eine Haltbarkeitssteigerung beob­
achtet, die mit dem höheren Preis der Steine im Einklang 
steht, so daß die weiteren Vorteile der größeren Gewölbe­
haltbarkeit die Wirtschaftlichkeit günstig beeinflussen.

Der Q u a r z s c h ie fe r s te in  von Krummendorf fällt zwar 
als Naturstein ganz aus dem Rahmen aller bisher behandel­
ten Steine, hat aber in der Hüttenindustrie für bestimmte 
Fälle (Gaserzeuger, Tieföfen) sehr gute Erfolge gezeitigt. 
Bei Versuchen am Kopf eines ostoberschlesischen 100-t- 
Siemens-Martin-Ofens hat er sich bei Wasserkühlung jetzt 
auch besser bewährt als der normal gekühlte Silikastein 
und wird jetzt auch bei den übrigen Siemens-Martin-Oefen 
des Werkes eingebaut.

In allerjüngster Zeit macht ein spanischer Stein, A c h a t ­
s t e in  genannt, von sich reden. Der Betriebsmann steht dem 
Angebot vorläufig noch zurückhaltend gegenüber, solange 
außer den theoretischen Kennwerten keine eigenen prak­
tischen Erfahrungen vorliegen. Wenn man beim heiß­
gehenden Siemens-Martin-Ofen damit mehr als das Doppelte 
der heute mit Silikasteinen der Qualität Silika I erreich­

4) Vgl. hierzu Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 800/06.
6) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1676/77.
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baren Schmelzzahl erzielt, so muß dieser Stein, sofern auch 
der Preis angemessen ist, allen anderen weit überlegen sein.

Eine andere Entwicklung ist in den Z ir k o n s te in e n 6) 
(ZrSi04) möglich, die sich durch besondere Widerstands­
fähigkeit gegen den chemischen Angriff durch Schlacken 
auszeichnen und sonst eine außerordentliche Kaltdruck­
festigkeit besitzen, die nur noch von dem Karborund über­
troffen werden. Wenn diese Eigenschaften augenblicklich auch 
durch verhältnismäßig sehr hohe Brüchigkeitszahlen begleitet 
werden, so sind doch gerade in letzter Zeit Verbesserungen 
dadurch erzielt worden, daß den Zirkonmassen andere Stoffe, 
wie z. B. Kalk in geringen Mengen, zugesetzt worden sind.

Die S iliz iu m k a rb id ste in e  zeichnen sich durch eine 
ungewöhnlich gute Widerstandsfähigkeit gegen schroffen 
Temperaturwechsel aus, also für besonders beanspruchte 
Brenner, sind aber für solche Ofenteile, die bei größerem 
Luftüberschuß arbeiten, ungeeignet. Nach 0 . K u k la 4) 
ergaben vergleichende Betriebsversuche mit Silika-, Korund- 
und Siliziumkarbidsteinen im Elektroofengewölbe, daß 
Siliziumkarbidsteine in reduzierender Atmosphäre im 
Betrieb recht gut standhalten, aber den Anforderungen an 
die Deckel bei Oefen, die mit kaltem Einsatz arbeiten, nicht 
gewachsen sind. K oru n d  steine neigen nach den gleichen

6) Feuerfest 7 (1931) S. 146.

Beobachtungen in hohem Maße zum Abplatzen und sind 
daher für die obigen Zwecke nicht zu gebrauchen. Ebenso­
wenig findet die Gruppe der K o h len sto ffs te in e  wegen der 
oxydierenden Ofenatmosphäre im Siemens-Martin-Ofen 
Verwendung.

Eine Zusammenfassung aller Ergebnisse über die Wirt­
schaftlichkeit der einzelnen liier verwendeten Steinsorten
gibt Zahlentafel 2.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Es wird über Betriebsergebnisse berichtet, die mit einer 

Reihe von Sondersteinen an Siemens-Martin-Oefen erhalten 
wurden, und zwar werden vor allem besprochen die Er­
fahrungen mit verschiedenen Magnesitsteinen und ihren 
Abarten sowie Chromerzsteinen verschiedener Herkunft 
und Eigenschaften. Durch Gegenüberstellung der Verhält­
nisse von Verbrauch, Haltbarkeit und Kosten der Sonder­
steine im Vergleich zu denen der Silikasteine wird auf die 
Wirtschaftlichkeit der Verwendung dieser Steine sowie auch 
anderer Sondersteine, wie Chrom-Magnesit-, Rubinit-, Magne- 
sidonsteine u. a. m., im Siemens-Martin-Ofen eingegangen7).

’ ) Die E r ö r te ru n g  zu diesem und dem auf der gleichen 
Sitzung erstatteten Bericht von A. H eg er  und Mitarbeitern wird 
zusammen mit dem letztgenannten Bericht demnächst veröffent­
licht werden.

N eues Feineisen- und Drahtwalzwerk.
(Walzplan der Anlage. Kontinuierliche Vorstaffeln und Fertigstraße mit Einzelheiten dazu.

Edenborn-Garrett. Doppelte umlaufende Teilschere. Rollenkühlbett.)
Drahthaspel der Bauart

Beim Aufbau eines Hüttenwerkes in Pretoria, Süd­
afrika, sollten auch die Walzwerke besonders viel­

seitig und leistungsfähig ausgestaltet werden. Verhältnis­
mäßig leicht können übliche Blockwalzwerke und Mittel­
eisenstraßen, die größere Querschnitte walzen, diese Forde­
rungen erfüllen. Das Walzen von kleineren und kleinsten 
Stabeisenquerschnitten, die man auch mit Handelseisen 
bezeichnen könnte, ist schwieriger und verlangt große Er­

schaff enheit des Werkstoffes vermieden wird. Die Aufgabe 
des Walzwerkers bestand also darin, ein Handelseisen­
walzwerk zu bauen, das sowohl alle üblichen Handelseisen­
arten als auch Draht in genügender Menge herstellen kann, 
und dafür zu sorgen, daß mit einfachen Walzwerken und 
Zubehöreinrichtungen dieses Ziel erreicht wird.

Bei dem im folgenden beschriebenen und zu Anfang April 
1934 in Betrieb gesetzten Walzwerk handelt es sich um

fahrungen im Walzwerksbau; denn gerade bei Handelseisen 
ist der Walzplan am umfangreichsten. Außerdem muß das 
Handelseisenwalzwerk besonders leistungsfähig sein, um eine 
zufriedenstellende Stundenleistung zu erreichen, weil das 
Metergewicht des hergestellten Handelseisens wegen seines 
verhältnismäßig dünnen Querschnittes nur klein ist.

Besondere Erfahrungen erfordert das Walzen von Draht, 
der in Bunden gehaspelt werden soll. Der Draht soll mög­
lichst dünnen und auf seiner ganzen Länge möglichst gleich­
förmigen Querschnitt haben, um die nachfolgende Zieh­
arbeit zu vermindern, die Bundgewichte sollen dabei mög­
lichst groß sein. Jeder Walzwerker weiß, daß diese Forde­
rungen nur durch weitgehendes kontinuierliches Walzen 
erfüllt werden, da nur so eine Drahtader mit einer solchen 
Geschwindigkeit gewalzt werden kann, daß eine unzulässige 
Abkühlung der Ader während des Walzens und damit zu 
gleicher Zeit auch eine ungleichmäßige physikalische Be-

eine Anlage mit besonders hohen Anforderungen an Mannig­
faltigkeit der Walzerzeugnisse.

Die Demag, Aktiengesellschaft, in Duisburg, die neben 
der Lieferung der ganzen zugehörigen Stahlwerkseinrich­
tung auch den Bau der Walzwerke, bestehend aus Block-, 
Grob- und Feineisenstraße, in dem neuen Hüttenwerk in 
Auftrag erhalten hatte, wurde für die Erzeugung von 
Handelseisen vor folgenden W a lz p la n  gestellt:

Zu w a lzen d e  Q u e r sc h n itte :

R u n d eisen :
8 bis 41 mm Dmr.

V ie rk a n te isen :
12 X  12 mm bis 38 X  38 mm 

F la c h e ise n :
12 X  4 mm bis 50 X  25 mm 

S c h r a u b en m u tte rn e ise n :
33 bis 41 mm Schlüsselweite

V e r la n g te s  A u sb rin gen :

\  bei 25 mm Dmr. durch- 
/  schnittlich 25 t/h

durchschnitthch 23 bis 
25 t/h
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W in k ele isen : \ bei 30 x  30 x  5 mm durch- sonders auf das Kühlbett für die geraden Handelseisen-
30 x  30 x  5 bis 38 x  38 x  5 m m / schnittlich 18 bis 20 t/h  stäbe und die Haspel Rücksicht zu nehmen. Auch auf

T -E isen : 38 x  38 mm 1 durchschnittlich 23 bis diesem Sondergebiet verfügt die Demag Über große Er­
sc h ie n e n :  bis zu 6 ka/lfd. m ; , ,, i . i
Z aun hän ger: bis zu 0,7 kg/lfd. rnj “  ̂ Innungen.

 ̂ bei 5 mm Dmr mindestens Ä i k  1 h s  'J zeige“ Aufbau der Anlage. Die in dem 
D rah t, o bi» 11 mm Dmr. j  135 t/h Morgan-Stoßofen auf Walztemperatur gebrachten Knüppel

von 60 X 60 mm Vierkant 
und etwa 9 m Länge, im 
Gewicht von 240 kg, werden 
zunächst auf einer hinter 
dem Ofen stehenden Warm­
schere mit einstellbarem 
Vorstoß auf die erforderliche 
Knüppellänge geschnitten, 
oder bei zweiadriger Walzung 
in zwei Knüppel von 4,5 m 
Länge geteilt.

Wie bei allen neuzeit­
lichen Handelseisenstraßen 
ist vor den eigentlichen 
Fertigstraßen eine k o n ­
t in u ie r l ic h e  V o r s ta f f e l  
angeordnet, in der die 
Knüppel schon so weit lier- 
untergewalzt, werden, daß 
der Fertigstraße nur die 
eigentliche Formgebung der 
oft recht verwickelten 
Querschnitte Vorbehalten 
bleibt.

Die kontinuierliche Vor-
Abbildung 2. Kontinuierliche Vorstaffel und erste Staffel der Fertigstraße. Staffel bestellt aus einer

d r e ig e r ü s t ig e n  k o n tin u -
Um diesen umfangreichen Forderungen gerecht zu ie r l ic h e n  V o r s ta f fe l  mit Walzen von 380 mm Dmr.

werden, wurde für die Handelseisenstraße eine bemerkens- und 860 mm Ballenlänge, durch die die Knüppel für
werte Sonderanordnung gewählt. sämtliche Querschnitte laufen, und aus einer v ie r g e -

Da die zahlreichen zu 
walzenden Querschnitte ver­
schiedene Abnahmen in den 
einzelnen Walzstichen er­
fordern, müssen die Dreh­
zahlen der einzelnen Walz- 
gerüste sehr anpassungs­
fähig sein, damit man nicht 
in einem Fall unnötig hohe 

Walzgeschwindigkeiten 
und damit unwirtschaftlich 
hohen Leistungsverbrauch, 
oder in einem ändern 
Fall zu niedrige Walzge­
schwindigkeiten und damit 
zu geringe Erzeugung be­
kommt. Bei umführbaren 
Querschnitten wird auch 
noch gefordert, daß die 
Schlingen nicht zu lang
werden dürfen, um etwaige ^ ^ A „  , ,  , ,. . , Abbildung 3. Fertigstraße des Draht- und beineisenwalzwerks.
ungleichmäßige Abkühlung
auf ein Mindestmaß zu beschränken. Für die Walzung r ü s t ig e n  k o n t in u ie r l ic h e n  V o r s ta f f e l  mit Walzen
wäre das Ziel natürlich der Einzelantrieb eines jeden Walz- von 300 mm Dmr. und 810 mm Ballenlänge, nur für
gerüstes. Aber das würde die Anlagekosten auf eine un- die Knüppel zum Walzen von kleinen, quadratischen und
mögliche Höhe steigern. Man mußte deshalb eine Zwischen- runden Querschnitten in zwei Adern. Mittlere und dicke
lösung finden, die bei wirtschaftlichsten Erstellungskosten Profile werden an dieser Staffel vorbei- und unmittelbar
auch den Walzbetrieb auf wirtschaftlichste Weise durch- der Fertigstraße zugeleitet, weil es viel zu teuer wäre, die
zuführen gestattet. Neben der Sorge um die zweckmäßig- kontinuierliche Staffel den so überaus verschiedenen Bedin-
ste Gestalt der eigentlichen Walzenstraßen war noch be- gungen anzupassen.
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Beide kontinuierliche Vorstaffeln 
werden gemeinsam durch einen in 
weiten Grenzen regelbaren Gleich­
strommotor von etwa 1300/2200 PS 
angetrieben. Die zweite Vorstaffel 
wird bei Nichtgebrauch durch eine 
verschiebbare Kupplung vom Motor 
abgekuppelt, so daß sie nicht unnötig 
mitzulaufen braucht und der Kraft­
verbrauch der V or- 
staffel sich auf das 
notwendigste Maß 
beschränkt.

Die Beförde­
rung der Knüppel 
zu und zwischen 
den beiden Vor­
staffeln geschieht 
über Elektroroll- 
gänge, die bei der 
gesamten Anlage 
allein Anwendung 
gefunden haben.
Abb. 4 zeigt eine 
Elektrorolle von 
leichter Bauart.

Ein Beispiel für 
die allgemeine An­
wendbarkeit der 
Elektrorolle ist der 

verschiebbare 
Rollgang zwischen 
den beiden Vor­
staffeln, der sich 
durch einfachsten 
Aufbau auszeich­
net und gestattet, 
die betreffenden 
Knüppel unter 
Umgehung der 
zweiten Vorstaffel 
der Fertigstraße 
über einen aus 
zwei gewöhnlichen 
Elektrorollen be­
stehenden Treib­
apparat (Abb. 5) 
zuzuführen.

Die Gerüste der 
Vorstaffeln,

Abb. 5, haben 
obere und un­
tere Anstellung 
für die Walzen, 
so daß auch 
Walzen mit 

kleineren 
Durchmessern 
genau in die 
durch die Ein- 
undAusführun- 
gen gegebene 
Walzbahn ein­
gestellt werden 
können. Die 
Walzen selbst

Abbildung 4. Elektrorolle.

( Abbildung 5. Treibvorriehtung und Walzgerüste der Vorstaffeln.

Abbildung 6. Kammwalzgerüste.

Abbildung 7. Kammwalzgerüste mit Genauigkeitsverzahnung.

laufen in wassergekühlten Sonder­
holzlagern.

Die Kammwalzgerüste sind völlig 
geschlossen ausgeführt ( Abb. 6) und 
haben Kammwalzen aus Sonderstahl 
mit Genauigkeitsverzahnung, die ihre 
Druckölschmierung durch besondere 
Zahnradpumpen mit wirksamsten 
Filtereinrichtungen erhalten.

Die beiden Vor­
staffeln werden 
durch je ein Hoch­
leistungsgetriebe 

über sonderver­
zahnte Kegelräder 
und pfeilverzahnte 
Stirnräder ange­
trieben. Diese

Genauigkeitsge­
triebe werden
selbsttätig sowohl 
durch Zahnrad­
pumpen als auch 
durch einen beson­
deren, elektrisch 

angetriebenen 
Pumpensatz ge­
schmiert. Die aus 
der zweiten Vor­
staffel austreten­
den Walzstäbe ge­
langen über eine 
doppelte, selbst­
tätige Umführung 
zu dem zweiten 
Gerüst der ersten 
Staffel der Fertig­
straße.

Die offene F e r ­
tig straß eb esteh t  
aus drei Staffeln, 
und zwar aus einer 

dreigerüstigen 
Staffel, einer zwei­
gerüstigen Staffel 
und aus einer drei­
gerüstigen Staffel. 
Sämtliche Staffeln 
haben Walzen von 

300 mm Dmr. 
Sie sind im 
offenen Strang 
gegeneinander 
seitlich ver­
schoben ange­
ordnet und wer­
den von einem 
gemeinsamen, 

in weiten Gren­
zen regelbaren 

Gleichstrom­
motor über ein 

Kegelradge­
triebe angetrie­
ben. Ein Teil 
der Ueberset-
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zung ins Langsame wurde in die Genauigkeits-Kammwalz- 
gerüste ( Abb. 7) verlegt, die ebenso wie die Vorstaffelgetriebe 
mit selbsttätiger Druckölschmierung versehen wurden.

Die Gerüste der Fertigstraße sind als Wechselgerüste 
ausgeführt worden; sie können daher schnell von den 
Sohlplatten abgehoben und durch Gerüste ersetzt werden, 
die vorher für die nächsten Walzerfordernisse schon fertig 
zusammengebaut worden sind. Die Walzen der Fertig­
gerüste laufen in wassergeschmierten Sonderholzlagern.

Beim W a lzen  a u f der F e r t ig s tr a ß e  werden die 
Profileisen und alle größeren runden und quadratischen 
Stäbe auf dem zweiten Gerüst der zweiten Fertigstaffel 
fertig und gehen von hier aus zum Kühlbett. Kleinere 
Querschnitte werden in zwei Adern gewalzt, um die ge-

gehenden Einbaurahmen ruhen, so daß ein Kanten oder 
Ecken in den Lagern ausgeschlossen wird, auch dann, 
wenn die Walzen einmal ungleich angestellt werden sollten

Abbildung 8. Walzenzapfenrollenlager. Abbildung 9. Seitlicher Ausbau der Walzen.

wünschte Erzeugung zu erreichen. Das Rundeisen von (Abb. 8). Die Walzen samt den Einbaurahmen werden
8 mm Dmr. erhält seinen letzten Vorstich auf dem zweiten seitlich über einen besonderen Schlitten gewechselt, wodurch
Gerüst der dritten Fertigstaffel und seinen Fertigstich der Aufbau eines Gerüstes schnell und sicher vor sich gehen
auf dem ersten Gerüst dieser Staffel, um die Führung auf kann (Abb. 9).
das Kühlbett zu erleichtern. Diejenigen 
Stäbe, die zu D r a h t weiterverarbeitet 
werden sollen, werden in zwei Adern 
nach dem Austritt aus dem dritten Ge­
rüst der dritten Fertigstaffel, die dann 
als Zwischenstaffel arbeitet, dem an­
schließenden kontinuierlichen Draht- 
Fertigwalzwerk zugeführt. Dieses folgt 
unmittelbar auf das letzte Gerüst der 
letzten offenen Fertigstaffel, um ein Wal­
zen unter möglichst hoher Temperatur 
zu gewährleisten.

Das k o n t in u ie r l ic h e  D r a h t-F e r -  
tigw a lz  w er k besteht aus fünf Gerüsten 
mit Walzen von 280 mm Dmr., von denen 
das erste einzeln und die übrigen paar­
weise von je einem in weiten Grenzen 
regelbaren Gleichstrommotor angetrie­
ben werden. Diese drei Motoren sind 
elektrisch so voneinander abhängig, daß 
ihr jeweilig eingestelltes Drehzahlver­
hältnis im Betrieb unverändert bleibt.

Die Ständer der Walzgerüste sind 
einseitig ausgebildet und an der offenen Abbildung 10. Drahthaspel-Uebergabevorrichtung für die gewickelten Bunde
Seite durch eine starke Stahllasche fest an die Forderkette.
abgeschlossen. Dadurch können die Gerüste paarweise so nahe Die Kammwalzen laufen mit den Uebersetzungsstirnrädern 
aneinandergerückt werden, daß der Weg des Walzstabes in einem Gehäuse. Sämtliche Räder und Kammwalzen sind
zwischen den Gerüsten klein ist und somit das Drallen einwand- natürlich auch mit Genauigkeitsverzahnung versehenund wer-
frei durch die Drallbüchsen und die Führungen bewirkt wird, den durch Druckölumlaufschmierung selbsttätig geschmiert.

Die Walzen laufen in G e n a u ig k e it s r o lle n la g e r n  mit Der dünnste D r a h t tritt aus dem letzten Gerüst in zwei
Fettfüllung, die in besonderen, von Ständer zu Ständer Adern mit solcher Geschwindigkeit aus, daß die verlangte

8-5 5 27
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Erzeugung von 13,5 t/h  bei einem Ausgangsknüppel von mit Rollen, die auf Kugellagern laufen. Die Entfernung
140 kg mit Leichtigkeit erreicht wird. Für größere Quer- der zur Aufnahme der Bunde dienenden Haken vonein-
schnitte erhöht sich natürlich die Erzeugung. ander entspricht dem Abstand der Haspel. Sie werden

Abbildung 11. Draht- und Feineisenwalzwerk.

Der fertiggewalzte Draht wird den vier Haspeln der elektrisch mit einer endlosen Kette auf der Laufbahn fort-
vereinigten Bauart Edenborn und Garrett zugeführt, die bewegt. An diesen Haken kühlen die Bunde ab, bis sie zur
paarweise jeder Ader zugeordnet sind und diese abwechselnd Verladung gelangen. Die Förderbahn ersetzt also in voll-
zu Bunden von etwa 880 mm Dmr. wickeln. Nachdem das kommenster Weise ein teures, raumerforderndes Kühlbett,

Abbildung 12. Rollenkühlbett der Draht- und Feineisenstraße.

Bund im Haspelkorb fertiggehaspelt worden ist, wird die 
Bodenplatte elektrisch gesenkt und schräggestellt (Abb. 10). 
Das Bund gleitet in eine ebenfalls schrägstehende Tasche, 
die dann elektrisch aufgerichtet wird, wobei das Bund an 
einen bereitstehenden Haken einer etwa 145 m langen 
Förderbahn angehängt wird. Die Förderbahn besteht aus 
einer endlosen Laufbahn; an dieser bewegen sich die Haken

wobei sie, weil an der Hallenwand entlanggeführt, keinen 
wertvollen Platz in der Halle beansprucht.

Die in einer oder in zwei Adern aus der Fertigstraße aus­
tretenden S tä b e  gelangen über eine d o p p e lte  u m la u ­
fe n d e  S ch ere  zu dem zweirinnigen Auflauf-Elektroroll- 
gang des als Rollenkühlbett ausgebildeten und völlig 
selbsttätig arbeitenden Kühlbettes. Die Schere vor dem
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Kühlbett muß imstande sein, den Walzstab in der Be­
wegung auf Kühlbettlängen zu schneiden. Die umlau­
fenden Messer müssen also genau dieselbe Geschwindig­
keit wie das Walzgut am Fertiggerüst haben; sie wird licht- 
elektrisch gesteuert. In einer der gewünschten Stablänge 
entsprechenden Entfernung von den Scheren ist in jeder 
Auflaufrinne eine Lichtzelle angebracht, die beim Vorbei­
schießen der Walzstabspitze anspricht und sowohl die 
Scheren zum Schnitt bringt als auch alle weiteren Bewe­
gungen des Kühlbettes einleitet.

Die beiden Auflaufrinnen des R o lle n k ü h lb e t te s  
(A bi. 11 und 12) sind mit den bekannten Nöllschen Klappen 
ausgerüstet. Die durch diese Klappen aus den Rinnen aus­
gehobenen Stäbe gelangen durch eine besondere Abtrage­
vorrichtung auf die Rollen des Kühlbettes, die infolge ihrer 
Schräglage die Stäbe weiterleiten. Die Rollenbewegung ist 
steuerbar, so daß man auf dem Kühlbett jede Entfernung 
der Stäbe voneinander herstellen kann. Am Ende der 
Rollen angekommen, werden die Stäbe durch einen soge­
nannten Wimmler von den Rollen abgenommen und auf 
den Ablauf-Elektrorollgang abgelegt.

Ein wichtiger Punkt der ganzen Anlage ist die Kalt­
schere hinter dem Kühlbett, die im vorliegenden Falle die 
ganze Erzeugung bewältigen muß. Die Kaltschere kann 
deshalb auch gleichzeitig eine größere Anzahl Stäbe auf

Handelslängen schneiden. Hinter der Schere sind zwei 
fahrbare Anschläge. Der der Schere am nächsten gelegene 
Anschlag bestimmt die zu schneidende Länge. Nach dem 
Schnitt hebt er sich selbsttätig, und die fertiggeschnittenen 
Stäbe laufen gegen den zweiten Anschlag und werden durch 
Abstoßvorrichtungen, die mit Einzelantrieb versehen sind, 
in die Sammelmulden abgeschoben. Diese sitzen auf einer 
5-t-Wiegemaschine, wo die handelsfertigen Stabbündel 
gewogen und dann verladen werden können.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Es wird ein Handelseisen- und Drahtwalzwerk be­

schrieben, dessen Vorstaffeln, Fertigstraße und kontinuier­
liches Walzwerk derart aufeinander abgestimmt und dessen 
Antriebe so zweckmäßig aufgeteilt worden sind, daß bei 
verhältnismäßig einfachem Aufbau und damit niedrigen 
Baukosten der Anlage doch ein großer Walzplan bei be­
friedigendster Erzeugungsmenge bewältigt wird. Dabei 
werden alle Neuerungen im Walzwerksbau angewendet wie: 
Genauigkeitsgetriebekästen und -kammwalzgerüste, Elektro- 
rollen, vereinigte Edenborn- und Garrett-Haspeln mit Draht­
bundfördervorrichtung, ferner ein vollständig selbsttätiges, 
durch Lichtzellen gesteuertes Rollenkühlbett, so daß die 
Anlage für die vorliegenden Forderungen und mit Rück­
sicht auf die Lage des Hüttenwerkes in Afrika als geeignete 
Lösung betrachtet werden kann.

Umschau.
Fortschritte im Gießereiwesen im ersten Halbjahr 1934.

I. A u fb a u  und E ig e n sc h a f te n  des G u ß eisen s .
Auf eine bemerkenswerte Arbeit von E. P iw o w a r sk y 1) 

über die V e r la g eru n g  der e u te k t is c h e n  T em p era tu r  in 
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen kann hier nur kurz hingewiesen 
werden. In Uebereinstimmung mit den klassischen Arbeiten von 
R. Ruer und F. G o er en s2) sowie P. G o er en s3) fand Piwo­
warsky an reinsten synthetischen Schmelzen, daß bei wieder­
holtem Aufschmelzen die Wärmetönung des Zementiteutekti- 
kums zugunsten der dem Graphiteutektikum zugehörigen 
Wärmetönung verschwindet. Die Arbeit ist ein weiterer wert­
voller Beweis für das metastabile System, dessen Bestehen in 
letzter Zeit ja mehrfach bestritten wurde4). In einer anderen 
Untersuchung über die A u flö s u n g sg e sc h w in d ig k e it  des  
G raphits in flüssigem Eisen konnte E. P iw o w a r sk y 6) zeigen, 
daß auch bei sehr kurzer Erhitzung in das Schmelzgebiet von nur 
5 bis 15 s der Graphit selbst bei groblamellarer Ausbildung voll­
ständig in Lösung geht. Hieraus folgt, daß die mit der Ueber- 
hitzung des Gußeisens eintretenden Wirkungen nicht mit Graphit­
lösungsvorgängen in Zusammenhang stehen. Die abgeschreckten 
Proben wiesen ferner sogenannten eutektischen Graphit auf, der 
unmittelbar aus der Schmelze kristallisiert sein muß, da für eine 
Entstehung über primär kristallisierten Zementit die Versuchs­
dauer zu kurz war. O. v. K e il ,  R. M itsch e , A. L e g a t und
H. T r en k ler 6) zeigen, daß im Metallbad vorhandene Eisen­
silikatteilchen von submikroskopischer Größe, die sogenannte 
Silikattrübe, die Erstarrungsart des Gußeisens entscheidend be­
einflussen. Wird vorhandenes Eisenoxydul durch Desoxydierung, 
z. B. mit Aluminium, vor der Siliziumzugabe aus synthetischen 
Eisen-Kohlenstoff-Schmelzen entfernt oder die Silikattrübe durch 
Magnesium oder Kalzium reduziert und durch Ueberhitzen oder 
geeignete Schlackenführung abgeschieden, so neigt die Schmelze 
zu metastabiler Erstarrung. Nach den obengenannten Fest­
stellungen von E. Piwowarsky6) über die Lösungsgeschwindig­
keit des Graphits gewinnen Betrachtungen über die Art der wirk­
samen Kristallisationskeime erhöhte Bedeutung. Erinnert sei an 
die Auffassung von A. A l l is o n 7), daß ungelöste Mangansulfid- 
kristalle als Keime für die Graphitbildung wirken. Auch P. B ar-

J) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 82/84.
2) Ferrum 14 (1916/17) S. 161/77; vgl. Stahl u. Eisen 38 

(1918) S. 422/26.
3) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 137/40.
4) Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931). S. 1373; 52 (1932) S. 412.
6) Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) S. 431/32.
e) Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) S. 579/84.
’) Foundry Trade J. 42 (1930) S. 417/18; vgl. Stahl u. Eisen 

50 (1930) S. 1406.

d en h eu er  und A. R e in h a r d 8) fanden in einer Arbeit über den 
E in flu ß  der S c h m e lzb eh a n d lu n g  au f d ie  K r is t a l l i ­
sa t io n  des G u ß eisen s , daß nach Behandlung mit oxydul­
reichen Schlacken alle Versuchsschmelzen stabil und ohne Unter­
kühlung erstarrten, nach Behandlung mit saurer, oxydularmer 
Glasschlacke dagegen nach Unterkühlung. Die Uebereinstim­
mung mit v. Keil und Mitarbeitern6) ist bemerkenswert. Mit 
ähnlichen Fragen befaßten sich C. M. S a eger  und E. J. A sh 9), 
die an drei Gußeisensorten mit 3,6 % C, 2,6 % Si, mit 2,9 % C,
2,1 % Si oder mit 3,7 % C und 1,2 % Si den E in flu ß  s te ig e n d e r  
U e b e r h itz u n g ste m p e r a tu r e n  auf die V e r g ie ß b a r k e it  und 
m ech a n isch en  E ig e n sc h a fte n  untersuchten. Die Dauer 
der Ueberhitzung bei 1400, 1500, 1600 und 1700° betrug 1 min. 
Die Bestimmung des bezogenen Volumens im flüssigen Zustand 
in Abhängigkeit von der Temperatur ließ einen Einfluß der 
Ueberhitzung nicht erkennen. Für die Schwindung im festen 
Zustand fanden die Verfasser im allgemeinen, in Uebereinstim­
mung mit P. B a rd en h eu er  und W. B o t te n b e r g 10), eine Zu­
nahme mit wachsender Ueberhitzungstemperatur, was auch für 
die Dichte gilt. Abweichungen der Versuchsergebnisse lassen sich 
vielleicht durch die reichlich kurze Ueberhitzungsdauer erklären. 
Die Auslaufeigenschaften wurden durch die Ueberhitzung nicht 
beeinflußt; sie waren um so besser, je näher Schmelzpunkt und 
Gießtemperatur beieinander lagen. Die mechanischen Werte 
streuen zwar sehr stark, lassen aber für die Biegefestigkeit und 
Härte doch deutlich erkennen, daß die Werkstoffe merkbar auf 
Ueberhitzung ansprachen, außer dem Gußeisen mit 2,9 % C, 
das nicht oder eher ungünstig beeinflußt wurde. Dieser Befund 
ist eine Bestätigung der Feststellung von P. B a rd en h eu er  
und K. L. Z e y e n 11), daß bei niedrigen Kohlenstoffgehalten die 
mechanischen Eigenschaften mit steigender Ueberhitzungs­
temperatur verschlechtert werden. Wie bei vielen amerikanischen 
Arbeiten wurden die Biegeversuche an Stäben wechselnden 
Querschnitts mit stets veränderten Auflagerverhältnissen durch­
geführt, wodurch die Versuchsergebnisse sehr an Uebersichtlich- 
keit verlieren. Die Feststellung der vorhegenden Arbeit, daß 
bearbeitete Biegestäbe erheblich verminderte Biegefestigkeiten 
zeigten, steht im Widerspruch zu Beobachtungen von G. M e y e r s­
b e r g 12).

8) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 16 (1934) 
S. 65/75; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 318.

9) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 41 (1933) S. 449/68.
10) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 13 (1931) 

S. 149/59; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 917.
u ) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 11 (1929) 

S. 225/35; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1236.
12) Arch. Eisenhüttenwes. 5 (1931/32) S. 511/12; vgl. Stahl u. 

Eisen 52 (1932) S. 1100.
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A. E. B rü ch a n o w 13) stellte an Proben eines weißen, 
graphitfreien Roheisens fest, daß oberhalb 600° der Z erfa ll des 
Z e m en tits  durch aufgebrachte Druckbelastung stark be­
schleunigt wird. Mit steigender Temperatur stieg zwar die Zer­
fallsgeschwindigkeit, jedoch wurde der Einfluß der Druck­
belastung kleiner, um bei 800° unmerkbar zu werden.

Den Einfluß des K u p fers auf d ie  E ig e n sc h a fte n  von  
gra u em  G u ß eisen  behandelt C. T. E d d y 14) in einem vorläufigen 
Bericht. Danach setzt Kupfer, wie Silizium und Nickel, die Schreck­
empfindlichkeit des Gußeisens herab und verhindert die Bildung 
des Zementits. Daneben soll Kupfer eine feinlamellare Ausbil­
dung des Perlits (Sorbit) begünstigen und die Festigkeit des 
Ferrits erhöhen. Aus der Gesamtheit dieser Einflüsse erklärt der 
Verfasser die besonders guten Bearbeitungseigenschaften und die 
Gefügedichte von kupferlegiertem Grauguß. Für besonders wert­
voll betrachtet er ferner die Verschiebung der eutektoidischen 
Zusammensetzung zu höheren Kohlenstoffgehalten und eine Er­
höhung der Korrosionsbeständigkeit. Man muß den endgültigen 
Versuchsbericht abwarten, ehe die Ergebnisse kritisch mit den 
bisher vorliegenden Erfahrungen verglichen werden können. 
Nach Untersuchungen von R. H a ll15) führen Z irk o n z u sä tz e  
von 0,35 bis 0,40 % zu Verbesserungen der Biegefestigkeit, 
Durchbiegung und Schlagfestigkeit. Die Graphitbildung wird 
begünstigt, die Ausbildungsform des Graphits verfeinert. Trotz 
verbesserter Festigkeitswerte fand die Verfasserin abnehmende 
Werte des Elastizitätsmoduls, was den bisherigen Erfahrungen 
widerspricht. Da Zirkon im fertigen Guß nicht nachweisbar war, 
wird dessen Wirkung in erster Linie auf seinen entgasenden und 
reinigenden Einfluß zurückgeführt. Trotz allem ermuntern diese 
Ergebnisse nicht gerade zu weiteren Versuchen, durch Zusätze der 
seltenen Erdmetalle die Güte von Gußeisen zu steigern. Dasselbe 
gilt für die W irk un g des K o b a lts  auf Grauguß, die J. E. 
H u r s t16) mit dem schon von O. B auer  und E. P iw o w a r sk y 17) 
vorweg genommenen Ergebnis untersuchte, daß Zusätze unter 
2 % Co ohne erkennbaren Einfluß auf den Aufbau und die Eigen­
schaften des Gußeisens sind. In der Wirkung höherer Kobalt­
zusätze, besonders auf die magnetischen Eigenschaften, beruft 
sich der Verfasser auf die bekannte Arbeit von J. H. P a r tr id g e 18). 
Ebenfalls von Hurst19) stammt eine Untersuchung über die 
zweckmäßigste C hrom zugabe im Kupolofensatz. Bei Zusatz 
von 50prozentigem Ferrochrom in walnußgroßen oder kleineren 
Stücken betrug der Chromverlust 70 bis 80 %, während chrom­
haltiger Schrott oder Roheisen Abbrandzahlen von 2,5 bis 12 % 
ergaben. E. P o h l20) bespricht Fortschritte in der Verwendung 
von C h ro m -N ick e l-G u  ß e isen  a ls B a u s to ff  für W erk ­
zeu ge. Für Preß- und Ziehwerkzeuge kommen je nach Ver­
wendungszweck, Wandstärke und Beanspruchung Werkstoffe in 
Frage mit 3,0 bis 3,4 % C, 1,0 bis 1,75 % Si, 0,6 bis 0,9 % Mn, 
unter 0,3 % P und 0,12 % S, mit 1,25 bis 6 % Ni und 0,5 bis
1.0 % Cr. Bei größeren Querschnitten soll der Siliziumgehalt an 
der unteren, der Chromgehalt an der oberen Grenze gehalten 
werden. Als Warmbehandlung wird Oelvergütung von 840 bis 
870° mit Anlassen auf 300 bis 320 Brinelleinheiten empfohlen. 
Die Ueberlegenheit gegenüber Stahl kommt in den geringeren 
Anschaffungskosten und gegenüber unlegiertem Guß in der um 
ein Mehrfaches erhöhten Lebensdauer zum Ausdruck. Für Präge- 
und Richtwerkzeuge wird die Zusammensetzung 2,7 bis 3,0 % C, 
0,7 bis 0,8 % Si, 0,6 bis 0,9 % Mn, unter 0,2 % P und 0,12 % S,
2.0 bis 2,5 % Ni und 0,9 bis 1,1 % Cr empfohlen. Die Werkzeuge 
müssen vor der Bearbeitung bei 900° weichgeglüht und nach der 
Bearbeitung von etwa 790° öl- oder wassergehärtet werden. Für 
Schmiedegesenke ist ein Gußeisen mit 3,0 bis 3,4 % C, 0,9 bis
2,2 % Si, 0,6 bis 0,9 % Mn, unter 0,3 % P und 0,12 % S, mit
0,75 bis 2,0 % Ni und 0,5 bis 0,9 % Cr zweckmäßig. Die Warm­
behandlung entspricht jener der ersten Gruppe. F. R o l l21) be­
handelt die Eigenschaften des k o r r o s io n sb e s tä n d ig e n  N ire-  
s is tg u ß e is e n s ,  jedoch bringt seine Arbeit über die früheren 
Mitteilungen von J. S. V an ik  und P. D. M er ica 22) sowie R. 
M üller und R. H a n e l23) hinaus nichts Neues.

ls ) Z. anorg. allg. Chem. 218 (1934) S. 146/50.
14) Foundry, Cleveland, 62 (1934) S. 15 u. 57.
1B) Foundry, Cleveland, 62 (1934) S. 22/23 u. 54.
16) Iron Steel Ind. 7 (1933/34) S. 67/70 u. 177/79.
17) Stahl u. Eisen 40 (1920) S. 1300/02.
18) Carnegie Scholarship Mem. 17 (1928) S. 157/90.
19) Foundry Trade J. 50 (1934) S. 117/18.
20) Nickel-Ber. 1934, S. 1/3.
21) Gießerei 21 (1934) S. 152/56.
22) Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 923/42: vgl. 

Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 290/91.
23) Chem. Fabrik 5 (1932) S. 493/97 u. 504/05; vgl. Stahl u.

Eisen 53 (1933) S. 806.

Ueber die B ez ieh u n g  der m e ch a n isc h e n  E ig e n s c h a f ­
te n  des Gußeisens zum  B ie g e v e r su c h  liegt eine Arbeit von 
E. S ie b e i und M. P fe n d e r 24) vor. Bekanntlich ist nach G. 
M ey ersb erg 25) der maßgebende Kennwert für die Bruchsicher­
heit eines Gußeisens gegen innere Spannungen durch das „Biege­
produkt“ aus der Verbiegungszahl Zf und der Zugfestigkeit aß 
gegeben. Die Verfasser zeigen nun, daß nach der Festigkeits­
lehre die beim Biegungsbruch auftretende Dehnungszahl a'B zur 
Verbiegungszahl Zf nach Meyersberg in der Beziehung steht:

7 6d
a B = Z liöÖ P

und erörtern die Frage, ob es zweckmäßig sei, an Stelle der Ver­
biegungszahl Zf die Dehnungszahl aB zur Kennzeichnung der 
Nachgiebigkeit des Gußeisens zu verwenden. Statt der Be­
stimmung der Bruchsicherheit gegen innere Spannungen nach 
dem Vorschlag von Meyersberg setzen die Verfasser

=  a B ‘ a B ‘

Diese Größe 8B unterscheidet sich von dem Wert K nach Meyers­
berg bei gleichen Probestabmaßen nur durch den unveränder­

lichen Beiwert ^ und ist der Bruchdehnung beim Zugver­

such wesensgleich, worin die Verfasser einen Vorzug gegenüber 
der Meyersbergschen Ableitung erblicken. Auf Grund ihrer 
Versuchsergebnisse, die übrigens die Richtigkeit des Meyersberg­
schen Isoflexenschaubildes26) vollauf bestätigen, schlagen die 
Verfasser ein Schaubild von S'B über der Zugfestigkeit vor, in 
welchem die Linien gleicher Dehnungszahl a'B vom Nullpunkt 
des A c h s e n k r e u z e s  ausgehend einen geradlinigen Verlauf an­
nehmen. Da die Bestimmung der Dehnungszahl beim Bruch mit 
starken Streuungen verbunden ist, schlagen die Verfasser ferner 
vor, die Dehnungszahl gleichmäßig aus der bei einer Durchbiegung 
von 7 mm gemessenen Biegelast zu berechnen, und zeigen, daß 
die Streuung dadurch um etwa die Hälfte vermindert wird. 
Durch Versuche wurde ferner festgestellt, daß die angenommene 
Bruchdehnung S'B etwa 0,34- bis 0,52mal so groß ist wie die durch 
Zugfeinmessung ermittelte Bruchdehnung Sß. Gegen den von 
Meyersberg gemachten Normenvorschlag, für jede Bruchfestig­
keit bei Zug einen bestimmten Wert von K vorzuschreiben, wobei 
K mit zunehmender Festigkeit wachsen soll, machen die Ver­
fasser den nicht von der Hand zu weisenden Einwand, daß bei 
steigender Zugfestigkeit der Wert von K nicht mehr wesentlich 
zunehmen kann, weil sich ocB und aß im gegenläufigen Sinne 
ändern. Sie schlagen daher vor, den Normgruppen über Ge 18.91 
den gleichen Dehnungswert 8B =  20.10-4 entsprechend einer 
Isoflexenkonstanten von K =  400 nach Meyersberg vorzu­
schreiben. Wenn auch die von Siebei und Pfender gewählte Dar­
stellungsform sich durch eine gewisse Klarheit auszeichnet und 
man durch die Umrechnung des Zf zu <xB und §'B von der Ab­
messung des Probestabes, mit dem f bestimmt wird, unabhängig 
wird, so vermögen die Berichterstatter doch nicht einzusehen, daß 
über Meyersberg hinaus ein wesentlicher oder gar grundsätzlicher 
Fortschritt erzielt sein soll. Besonders muß bestritten werden, 
daß nach dem neuen Verfahren die Bewertung des Gußeisens 
auf zwei Grundeigenschaften, die Zugfestigkeit und einen Deh­
nungswert S'B, zurückgeführt sein soll, wie die Verfasser behaupten, 
während Meyersberg deren noch drei, die Zugfestigkeit, die Biege­
festigkeit und die Durchbiegung, benötigt hätte; auch kann von 
einer „Ueberbestimmung“ bei Meyersberg in keinem größeren 
Umfange die Rede sein als bei Siebei und Pfender. In dem ange­
nommenen Wert SC, stecken nach

fB - 6 d
=  a B ‘ a B =  12 CB

° B

durchaus die gleichen Grundeigenschaften wie im Meyersberg­
schen Biegeprodukt:

fB • 100 
K =  Zf  • a B =  - a B .

ctb

Der Abänderung des Meyersbergschen Normenvorschlags kann 
man aber auch aus dem Grunde schon zustimmen, weil berück­
sichtigt wird, daß mit steigender Zugfestigkeit die Durchbie­
gungswerte beim Biegeversuch sinken und nicht, wie die jetzige 
Norm und auch noch der Meyersbergsche Normvorschlag unter-

21) Gießerei 21 (1934) S. 21/27.
26) Gießerei 17 (1930) S. 473/81 u. 587/91; vgl. Stahl u. Eisen 

50 (1930) S. 1305/07.
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stellen, steigen, was jüngst noch E. D ü b i26) und R. M ailänd er  
und H. J u n g b lu th 27) zeigten.

B. S e y b o ld 28) untersuchte im Rahmen einer Arbeit zur 
Klärung einer reinen Festigkeitsfrage auch die Festigkeit von 
zwei Gußeisensorten (Ge 14.91 und Ge 22.91) im zweischnittigen 
Scherversuch. Danach gilt für die S c h e r fe s t ig k e it  us v o n  
G ußeisen:

j = 0.6 ]'oD - a B =  ~  1,1 B'

^  Sc/7whgt//7gs6ea/7s,/7ri/c/7v/7g 
|  Z S

§ s  u ß  ue. Uß.

sc h w e iß te r  B a u te ile  vor, auf die bereits im letzten Bericht 
kurz hingewiesen wurde. Im Gegensatz zur D a u e r fe s t ig k e it ,  
die das Verhalten polierter Probestäbe kennzeichnet, verstehen 
die Verfasser unter D a u e r h a ltb a r k e it  das Verhalten zusammen­
gesetzter Grundformen, die einen Schluß auf ganze Bauteile 
zulassen. Das Ziel der Arbeit war, festzustellen, ob die geschweißte 
oder gegossene Ausführung einer bestimmten Grundform (Abb. 2) 
größere Haltbarkeit bei wechselnder und stoßweiser Dauerbean­
spruchung aufweist, von welchen Umständen die Dauerhaltbar­
keit diesen Beanspruchungen gegenüber abhängig ist, und endlich, 
durch welche Mittel sich die Dauerhaltbarkeit gegebenenfalls

verbessern läßt.
Scß/agßeaosgrooßoog

U ß  S/.J777

Die Durchführung 
der umfangreichen 
Versuche erfolgte 
auf einer neu ent- 
wickeltenSchwing- 
tischmaschine und

U\gescOpye/ßfeo SfaO MGi 
(/= unbearbe/fef

1e/se/7-Sfab ■ SfaMgoß-Sfab 
ß= bearbe/fef Aosfübrong

A b b ild u n g  1. B ez ieh u n g  zw isch en  Zug- u n d  
S ch er festig k e it  b e i G ußeisen .

A b b ild u n g  2. D a u erh a ltb a rk eit v o n  g eg o ssen en  u nd  g e sch w e iß te n  P rob en  
n a ch  A . T h u m  u n d  T h. L ipp.

Wie die Abb. 1 zeigt, ergab jedoch eine Nachprüfung an bisher 
unveröffentlichten Ergebnissen einer Arbeit von R. M ailänd er  
und H. J u n g b lu th 29), daß die aus Druckfestigkeit nD und Zug­
festigkeit aB berechnete zweischnittige Scherfestigkeit gegenüber 
der durch den Versuch bestimmten zu niedrige Werte aufweist. 
W. E. J. B e e c h in g 30) fand für Gußeisen als B e z ieh u n g  z w i­
schen der S h o re h ä r te  (S) un d  der B r in e llh ä r te  (H) die 
Gleichung: S =  0,15 H +  8. Der Unterschied zwischen dieser 
Beziehung und der seinerzeit von A. W a llic h s  und H. S c h a ll­
broch31) gefundenen besteht darin, daß Beeching die schwach 
gekrümmte Kurve von Wallichs und Schallbroch durch eine 
Gerade ersetzt, die bei etwa 100 H und 600 H die Kurve von 
Wallichs und Schallbroch schneidet. Leider weicht die Gerade 
in dem vom Hartgußgießer viel gebrauchten Härtegebiet zwischen 
300 und 500 H stark ab. Außerdem ist hier auch noch auf die 
von G. O t t32) gemachte Einschränkung für Meßgeräte und Prüf­
körper hinzuweisen.

Die D a u e r fe s t ig k e it  von legiertem und unlegiertem Guß­
eisen in Abhängigkeit von der Oberflächenbeschaffenheit unter­
suchte C. P fa n n e n s c h m id t33). Bemerkenswerterweise waren 
die untersuchten Proben ausnahmslos aus ganzen Gußstücken 
entnommen. Den Berichterstattern fällt besonders auf, daß die 
Werte der Schwingfestigkeit im geschliffenen Zustand, vor allem 
bei den legierten Zylindergußeisen, ungewöhnlich hoch liegen. 
Werte des Verhältnisses uD/aB von 0,60 bis 0,815 sind bisher 
im Schrifttum in zweifelsfreier Weise noch nicht angegeben 
worden. Leider geben die vom Verfasser mitgeteilten und an­
scheinend durch Mittelbildung entstandenen Wöhler-Kurven 
auch nur unzureichende Aufklärung. Eine Nachprüfung erscheint 
um so mehr am Platze, als den mitgeteilten Kurven vielfach nur 
drei Versuchswerte zugrunde liegen. Der Verfasser kommt zu 
dem Ergebnis, daß es bei geeigneter Gattierung möglich ist, auch 
an baulich ungünstigen Naßgußstücken Schwingungsfestigkeiten 
von 15 kg/mm2 zu erreichen. Durch Rollen erzielte Oberflächen­
verfeinerung führte bei unlegiertem Guß zu einer Verbesserung 
der Biegeschwingungsfestigkeit bis zu 15 %.

A. Thum  und Th. L ip p 34) legten eine sehr bemerkenswerte 
Arbeit über die D a u e r h a ltb a r k e it  g e g o sse n e r  un d  ge-

26) Eidgen. Mat.-Prüf.-Anst. Techn. Hochschule, Zürich, 
Disk.-Ber. Nr. 37, 1928, S. 7/18.

27) Techn. Mitt. Krupp 1 (1933) S. 83/91.
2S) Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Stuttgart 1933.
29) Techn. Mitt. Krupp demnächst.
30) Met. Ind., London, 44 (1934) S. 188.
31) Masch.-Bau 10 (1931) S. 18/20.
32) Gießerei 18 (1931) S. 146.
33) Gießerei 21 (1934) S. 223/28 u. 243/45.
34) Gießerei 21 (1934) S. 41/49, 64/71, 89/95 u. 131/41.

einem Dauerschlagwerk nach S tr o m b e rg e r 35). Aus der Fülle 
der Versuchsergebnisse sei nur der Versuchsbefund an kleineren 
Proben in Abb. 2 wiedergegeben. Man erkennt, daß Gußeisen 
gegenüber geschweißten oder Stahlgußteilen, zumal im un­
bearbeiteten Zustand, durchaus nicht so unterlegen ist, wie man 
aus einem Vergleich der statischen Festigkeitswerte vielleicht 
schließen könnte; der geschweißten Ausführung mit etwa 
12 kg/mm2 gegenüber erwies sich die gegossene m itetwa 14kg/mm2 
sogar als überlegen. Durch tadellose Oberfläche konnten bei 
Gußeisen noch höhere Werte bis etwa 17,5 kg/mm2 erzielt werden.
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A b b ild u n g  3. G esa m terg eb n is  der D a u er h a ltb a r k e itsv er su e h e  
v o n  A . T h u m  u n d  T h . L ipp.

Durch Bearbeitung der bei der vorliegenden Probenform besonders 
beanspruchten Schweißnaht oder Hohlkehle wurden bei jeder 
Ausführung Verbesserungen der Dauerhaltbarkeit und eine Ver­
minderung der Streuungen erzielt. Während nun bei geschweiß­
ten Proben diese Erhöhung der Dauerhaltbarkeit beträchtlich 
ist, kommt bei Graugußstücken die Bearbeitung nur bei mangel­
hafter Gußoberfläche zur Geltung, so daß sich bei bearbeiteten 
Proben das Bild zugunsten der Schweißverbindung verschiebt. 
Bei Stahlguß ist der Oberflächenzustand noch entscheidender. 
Aeußere Einflüsse, wie Form und Aussehen der Schweißnaht 
oder Zustand der Gußoberfläche, wirken stärker auf die Dauer­
haltbarkeit als der innere Aufbau, soweit nicht grobe Fehler wie 
Lunker oder Blasen auftreten. Bei großen Gußstücken ergab sich 
infolge der Querschnittsempfindlichkeit des Gußeisens eine Ver-

35) Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Darmstadt 1930.
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minderung der Dauerhaltbarkeit um 2 bis 3 kg/mm2, wobei die 
Beobachtung neu ist, daß auch bei gröberer Graphitausbildung 
mit einer gewissen Oberflächenempfindlichkeit gerechnet werden 
muß. Daß Gußeisen wechselnder Beanspruchung gegenüber be­
sondere Vorzüge hat, geht aus dem Verhältnis der Dauerfestig­
keit des polierten Stabes zu der Dauerhaltbarkeit einer Grund­
form, der Kerbwirkungszahl36), hervor, die für geschweißte Stücke 
1,64 bis 2,31, für Grauguß 1,16 bis 1,21 und für Stahlguß 1,13 
bis 1,61 beträgt. .466. 3 zeigt für die Gesamtheit der Versuche 
an großen Proben deutlich, daß die Dauerhaltbarkeitswerte trotz 
starker Unterschiede der statischen Eigenschaften sehr nahe bei­
einander hegen. Im ganzen ist zu diesen Versuchen zu sagen, 
daß sie nicht nur für Gußeisen zu bemerkenswert guten Ergeb­
nissen führten, sondern auch gezeigt haben, wie notwendig es ist, 
auch das Werkstück als Ganzes zu prüfen.

A. T hum  und F. M ey e rc o rd t37) zeigten, daß es auch bei 
Gußeisen gelingt, eine Vorstellung vom Vorgang beim G ew alt-  
und beim S ch w in g u n g sb ru ch  zu erhalten und zur Unter­

scheidung der Bruch-
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H. E sser , F. G reis und W. B u n g a r d t40) untersuchten 
nach dem von H. T h ie lm a n n  und A. W im m er41) entwickelten 
Verfahren die in n ere  R e ib u n g  v o n  f lü ss ig e m  R o h eisen . 
Im allgemeinen stimmen die Ergebnisse mit jenen von Thielmann 
und Wimmer überein; mit steigendem Kohlenstoffgehalt und 
wachsender Temperatur nimmt der Reibungsbeiwert ab. Graues 
Eisen hat dabei einen etwa l,5m al so großen Reibungsbeiwert 
wie weißes Eisen. Die Veränderung des W ärm ea u sd eh n u n g s-  
b e iw e r te s  durch steigende Nickelgehalte ist nach A. B. E v e ­
r e s t 42) in Abb. 6 wiedergegeben. Eine von J. W. D o n a ld so n 43) 
stammende Z u sa m m en ste llu n g  der bisher an Gußeisen durch­
geführten Bestimmungen der Wärmeleitfähigkeit, des elektrischen 
Widerstandes, der spezifischen Wärme und der Wärmeausdeh­
nung wird für Nachschlagezwecke vielfach willkommen sein.

W. T. G r if f i th s 44) legt eine Untersuchung über den Einfluß 
verschiedener Begleit- und Legierungselemente auf Schalen -  
h a r tg u ß  vor. Er schreckt dabei konische Proben von 150 X 25 
und 180 X 50 mm2 Querschnitt und 150 mm Höhe mit einer 
Platte ab und be­
stimmt dieLegierungs- 
verhältnisse,die 50 mm
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A b b ild u n g  6. E in flu ß  des N ick e ls  a u f d ie  W ärm e­
a u sd eh n u n g  v o n  G u ß eisen  n a ch  A. B . E verest.

geben. Der Dauerbruch tritt bei Anwesenheit von Fehlstellen 
außerhalb des gefährlichen Querschnitts im Bauteil auf. Der 
Anriß ist meist rauh und zerklüftet. Dagegen ist der Restbruch 
geradlinig und glatt und hegt in der Richtung der mittleren 
Neigung des Anrisses. Die Bruchfläche ist beim Dauerbruch 
hügelig und zerklüftet, beim Gewaltbruch meist glatt. Ein wich­
tiges weiteres Kennzeichen für den Gewaltbruch ist darin zu 
sehen, daß oftmals kleine Kristallhaufwerke aus ihrem Zusammen­
hang herausgerissen und leicht von der Bruchfläche entfernt 
werden können.

Das V e rh a lten  des G u ß eisen s in  der W ärm e unter­
suchte F. B. D a h le 38) an ungekerbten Charpy-Schlagproben 
und Schlagzugproben von zwei Gußeisensorten mit 1,287 cm2 be­
anspruchtem Querschnitt. Die Ergebnisse der Versuche bei 
erhöhter Temperatur sind in Abb. 4 dargestellt, die keiner weiteren 
Erläuterung bedürfen.

G. R. D e lb a r t39) behandelte die M a rte n s ith ä r tu n g  von  
G u ß eisen  mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und höheren Mangan- 
anteilen. Steigende Mangangehalte begünstigen die Martensit­
bildung beim Ablöschen so stark, daß bei mehr als 2 % Mn nicht 
zu dickwandige (etwa 30 mm Dmr.) Proben lufthärtend werden. 
Den Verlauf der Härte bei steigenden Anlaßtemperaturen zeigt 
Abb. 5. Neben einer wesentlichen Verbesserung der mechanischen 
Eigenschaften will der Verfasser durch die Erniedrigung des 
Kohlenstoffgehaltes vor allem die bei manganhaltigem Gußeisen 
bestehende Gefahr der Bildung mikroskopischer Haarrisse beim 
Ablöschen vermeiden. Für Kupolofenguß hält Delbart einen 
Gehalt von etwa 2,5 % C als gegeben, während dieser im Elektro­
ofen, wo die Möglichkeit starker Ueberhitzung besteht, auf etwa 
2,8 % gesteigert werden kann. Eine weitere Entwicklung er­
wartete der Verfasser insbesondere von nickel-mangan-legierten 
Gußsorten, zumal da Nickel der durch höhere Mangangehalte 
verstärkten Schreckempfindhchkeit entgegenwirkt; anderseits 
aber engen Mangan wie Nickel den Umwandlungsbereioh ein, 
verlagern ihn zu tieferen Temperaturen und erhöhen daher beide 
die Härtbarkeit.

Schrecktiefe, d. h. reine Härte ergeben. Für einen Grundwerk­
stoff mit 0,5 % Si, 0,5 % Mn, 0,4 % P und 0,1 % S ergab 2,9 % C 
eine Schrecktiefe dieser Größe. Aenderungen der Zusammen­
setzung lassen sich durch bestimmte Erhöhungen oder Verringe­
rungen des Chromgehaltes ausgleichen. Dabei wirkt eine Zu- oder 
Abnahme von 1 Teil Cr in gleicher Richtung wie 1,33 Teile C. 
Wachsende Nickelgehalte werden durch Zugabe von 0,25 Teilen 
Chrom ausgeglichen, während für Siliziumgehalte über 0,5 % die 
gleichen Bedingungen herrschen wie für Veränderungen des 
Kohlenstoffgehaltes. Mangan, soweit es die zur Abbindung des 
Schwefels notwendige Menge übersteigt, hat die gleiche Wirkung 
wie eine ein Viertel so große Chrommenge, und drei Teile Molybdän 
können in ihrer Wirkung einem Teil Chrom gleichgesetzt werden. 
Dieses Verfahren des 
Legierungsausgleiches 
ist aber nach Ansicht 
der Berichterstatter 
wenig befriedigend, 
weil es sich auf die 
Wirkungen in der wei­
ßen Zone beschränkt 
und nicht berücksich­
tigt, daß die Ueber- 
gangszone vielfach 
stark verbreitert wird, 
wie die im übrigen be­
merkenswerten Zah­
lentafeln der Arbeit 
deutlich zeigen. Be­
sonders hat Mangan
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36) Vgl. H. O sch a tz : Mitt. Mat.-Prüf.-Anst. Darmstadt, 
1933, Nr. 2, S. 28.

37) Masch.-Schaden 11 (1934) S. 90/94.
33) Met. & Alloys 5 (1934) S. 17/18.
39) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 41 (1933) S. 20/50.

0,0 Oß 0,0  
M o / t/ M ö n p e ß a / f in  %

A b b ild u n g  7. E in flu ß  des M olyb däns 
a u f d ie  H ä rte  v o n  S ch a len h artgu ß  

n a ch  W . T . G riffith s, 

diese Wirkung, was der Verfasser jedoch nicht erwähnt. Bemer­
kenswert ist die in Abb. 7 wiedergegebene Einwirkung steigender 
Molybdängehalte auf die Härte der Schreckschale. Für die Be­
ziehungen zwischen der Vickers- und Brinellhärte Sei auf die 
von F. B r ü h l46) mitgeteilte Vergleichskurve hingewiesen.

40) Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) S. 385/88.
41) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 389/99.
42) Foundry Trade J. 50 (1934) S. 209/10.
43) Foundry Trade J. 50 (1934) S. 283/85.
44) Foundry Trade J. 50 (1934) S. 237/40 u. 248.
46) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 905/06.
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An dieser Stelle ist eine Arbeit von K o h e i T a n ig u c h i46) 
nachzutragen, die sieh gleichfalls mit leg ie r te m  H a rtg u ß ,  
besonders mit leg ie r te m  W a lzen g u ß  befaßt, und die E. 
S ch ü z47) mit Recht als eine der besten der letzten Jahre auf 
diesem Gebiet bezeichnet. Als wichtigstes Ergebnis sei hervor­
gehoben, daß außer Kohlenstoff in erster Linie Nickel durch 
Martensitbildung härtesteigemd wirkt, das aber gleichzeitig 
die Härtetiefe verringert. Taniguchi benutzte als Meßgerät ein 
Original-Skleroskop, das nach Ott32) acht bis zehn Einheiten 
niedriger zeigt als das Gerät nach Schuchardt und Schütte. 
Nach Schüz47) wird der Unterschied bei hohen Brinellhärten 
bei diesen zwei Geräten bis zu 20 Skleroskopeinheiten groß. 
Aus Abb. 8, die die Berichterstatter auf Grund der Angaben 
Taniguchis entworfen haben, ersieht man, daß mit steigendem

A b b ä d u n g  8. B e z ieh u n g  zw isch en  K o h len sto ffg eh a lt,  
N ic k e lg e h a lt  u n d  S h o re-H ä rte  b e i S ch a len h artgu ß  

n a ch  A n g a b en  v o n  K . T an igu ch i.

A b b ild u n g  9. S h o re -H ä rte  u n d  H ä rte tie fe  v o n  
leg ier tem  S ch a len h a rtg u ß  m it e tw a  3 % C in  

A b h ä n g ig k e it  v o m  C hrom - u n d  N ic k e lg e h a lt  
n a ch  K . T a n ig u ch i.

und eingekreisten Zahlen geben die Shorehärte an. die man 
erreicht, wenn die betreffende Legierung durch verlangsamte 
Abkühlung, etwa mit der Abkühlungsgeschwindigkeit einer 
Blechwalze, grau erstarren würde. Die Zugfestigkeit einer solchen 
grau erstarrten Legierung Hegt bei rd. 25 kg/mm2, die Schlag­
festigkeit bei etwa 0,4 mkg/cm2. Schüz48) stellt in seiner Be­
sprechung die von Taniguchi, von F. P o h l und E. S c h ü z 48) und 
von P. G oeren s und H. J u n g b lu th 49) gefundene Abhängigkeit 
der Shorehärte vom Kohlenstoffgehalt einander gegenüber, wobei 
er allerdings nicht die von Goerens und Jungbluth selbst mit-

46) Japan Nickel Rev. 1 (1933) S. 28/94.
47) Gießerei 21 (1934) S. 321/27.
48) Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffnungshütte-Konzern 2 (1933)

S. 145/72; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 268.
49) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1110/17.

geteilte Kurve benutzt, sondern eine, die er selbst aus den Zahlen­
tafeln der Verfasser unter Vernachlässigung ihm unwesentUch 
erscheinender Werte aufstellt. In Abb. 10 sind die Kurven zu­
sammengestellt. Die Berichterstatter haben die Shorehärte für 
Ferrit an Kruppschem Weicheisen mit dem Härteprüfer von Schu­
chardt und Schütte nachgeprüft und dabei als Mittelwert 13 Shore­
einheiten gefunden, ein Wert, der mit dem von Pohl und Schüz

genau übereinstimmt. Der Wert von Taniguchi ist bestimmt zu 
hoch. Anderseits mag der Wert für Zementit richtig sein, 
wenn man bedenkt, daß in diesem Härtebereich das Original- 
skleroskop gut 20, nach Ott 8 bis 10 Einheiten weniger zeigt als 
das von Schuchardt und Schütte, so daß Taniguchis Wert also etwa 
128 oder 118 betragen müßte, wodurch er in unmittelbare Nähe der 
Zahlen von Pohl und Schüz und von Goerens und Jungbluth 
kommt. Die Umrechnung in Brinelleinheiten ist nicht leicht, da ge­
rade in diesem Gebiet unmittelbare Beobachtungen derBrinellhärte 
nicht mehr möghch sind, jedenfalls nicht vorHegen. Man ist des­
halb auf Extrapolation der Kurven für die B e z ieh u n g  z w isc h e n  
S h o reh ä r te  und B r in e llh ä r te  angewiesen, wie sie beispiels­
weise von A. F. S h o r e 50) selbst, von Wallichs und Schallbroch31), 
von Pohl und Schüz48) oder von Goerens und Jungbluth49) (dort 
in Abb. 3a) aufgestellt wurde. Nach WaUichs und Schallbroch 
oder nach Pohl und Schüz, die ziemhch übereinstimmende 
Kurven fanden, Hegt der Wert für die Brinellhärte des Zementits 
zwischen etwa 775 und 890 Einheiten, im Mittel danach etwa bei 
850 BrineHeinheiten. FreiHch dürfte dieser Wert nach H. C or­
n e liu s  und H. E s s e r 51) zu hoch sein, da bei der Aufstellung der 
Beziehung zwischen Brinellhärte und Shorehärte die Kalthärtung 
des Grundwerkstoffs nicht berücksichtigt wurde. Tut man das, 
so kommt man nach diesen beiden Beobachtungen zu etwa 
660 BrineHeinheiten. Bedenkt man, daß E. F r a n k e 52) mit einem 
Verfahren, das wohl auch die Kalthärtung bei der Härtebestim­
mung nach BrineU in Abzug bringen woHte, das aber nach Corne­
lius und Esser unzulänglich ist, auf einen Wert von etwa 840 Bri­
neHeinheiten kommt, so sind die Werte von Goerens und Jung­
bluth, Taniguchi und Pohl und Schüz als Rohwerte in nicht 
gerade sehr guter, aber in Anbetracht der Schwierigkeiten bei der 
Bestimmung hinreichender Uebereinstimmung unter sich und 
mit denen von E. Franke und von ComeHus und Esser. Jeden- 
faHs dürfte ein Härtewert für den Zementit von etwa 400 Ein­
heiten, wie ihn A. P o r te v in  und V. B e r n a r d 53) seinerzeit ein­
mal schätzten, vöUig abwegig sein. Bemerkenswert an der Arbeit 
von ComeHus und Esser ist fernerhin, daß die Brinellhärte von  
Chromkarbid Cr4C2 zu etwa 870 BrineHeinheiten geschätzt wurde; 
jedenfaHs ist sie höher als die von Eisenkarbid, eine Tatsache, 
die den leichten Härteanstieg bei chromlegiertem Hartguß er- 
kläriich machen könnte.

Auf dem Gebiet des T em p erg u sses  hält H. R. S im o n d s54) 
angesichts der zunehmenden Werbung für sogenannten legierten 
Temperguß eine Begriffseinschränkung für nötig, weil diesen 
legierten Werkstoffen wichtige Merkmale des herkömmHchen

50) Engineering 106 (1918) S. 444/47.
51) Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) S. 125/27.
52) Z. Metallkde. 25 (1933) S. 217/19.
53) Rev. MetaUurg. Mem., 18 (1921) S. 729/51.
54) Iron Age 133 (1934) Nr. 14, S. 27/28.
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A b b ild u n g  10. E in flu ß  d es  K o h len sto ffg eh a lte s  
auf d ie  H ä rte  v o n  Sch a len h artgu ß .
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Kohlenstoffgehalt die zur Erreichung jeweils höchster Shore­
härten erforderHchen Nickelgehalte immer kleiner werden, eine 
für die HersteUung legierter Walzen günstige Tatsache. Chrom 
wirkt dagegen durchaus nicht so härtesteigernd, wie wohl gemein­
hin angenommen ward; es vergrößert aber die Härtetiefe. Das 
Zusammenwirken der beiden Elemente bei einem Hartguß mit 
etwa 3 %  C und 0,5 % Si auf Shorehärte und Härtetiefe ist aus 
.464. 9 ersichtHch. Die auf der Linie a b zusätzlich eingetragenen

S /cO e/^eO a /f 07 %
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Tempergusses, wie hohe Dehnung, geringe Härte und leichteste 
Bearbeitbarkeit, fehlen. Entscheidend für die Einordnung eines 
Werkstoffes unter den Begriff Temperguß hält er mit anderen 
amerikanischen Fachleuten die Frage, ob der gesamte Kohlenstoff 
in freier Form vorliegt oder nicht. Für Temperwerkstoffe mit 
perlitischem Grundgefüge, hoher Festigkeit und niedriger Dehnung 
hält er eine neue Einordnung für erforderlich. Es mag sein, daß 
für die amerikanischen Verhältnisse die Notwendigkeit einer 
solchen Maßnahme zwingend geworden ist, für deutsche Ver­
hältnisse besteht vorerst kaum Veranlassung, den schwarzen und 
weißkernigen Temperguß verschiedenen Werkstoffklassen zuzu­
teilen.

Zahlentafel 1. T em p erv ersu ch e  v o n  A. E. W h ite  
und R. S ch n eid ew in d .

Ge­
wöhn­
licher

B e­
trieb

Betriebs- 
D uplexguß  

bei Ueberhitzung

Laboratoriums- 
Elektroguß  

bei Ueberhitzung

Kohlenstoff . . .  % _ 2,75 2,75 2,75 1,40 1,40
Silizium  . . . .  % 
U eberhitzungstem -

— 1,15 1,15 1,15 1,50 1,60

peratur . . . . °C — 1510 1590 1630 1560 1720
Anheizen auf 925° h 85 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
G lühen bei 925° . h 50 31 25 20 3,5 3
Abktihlen auf 760° h ) 4 4 4 1 1
Abkii lilen auf 718 0 h > 60 1 1 1 1 1
G lühen bei 718° . h i 34 31 26 15 7,5
G esam ttem perzeit h 145 70,5 61,5 51,5 20,5 13
Zugfestigkeit k g/m m 2 — 34,3 34,3 34,5 43 45
Dehnung . . . .  % — 12,5 12,5 14,0 18,0 13,0

A. E. W h ite  und R. S c h n e id e w in d 55) untersuchten die 
Frage, ob durch U e b e rh itzu n g  des Schmelzgutes die zur 
völligen Graphitisierung erforderliche Glühzeit von schw arzem  
T em perguß beeinflußt werden kann. Wie die in Zahlentafel 1 
wiedergegebenen Teilbefunde zeigen, wurden in der Tat unter 
den gewählten Versuchsbedingungen ganz erhebliche Abkür­
zungen der Temperatur erzielt, wie vor allem ein Vergleich mit 
den üblichen Temperzeiten einer amerikanischen Gießerei deutlich 
macht. Die Durchführung der Versuche erfolgte unter gleichen 
Bedingungen wie bei einer älteren, hier ebenfalls besprochenen 
Arbeit der Verfasser66). Einen Erklärungsversuch machen White 
und Schneidewind nur kurz in der Erörterung ihrer Arbeit, wobei 
sie annehmen, daß die Ueberhitzung zu Unterkühlungserschei­
nungen mit erniedrigtem Schmelz- und erhöhtem Umwandlungs­
punkt sowie feinkörnigen, beständigeren Primärkristallen führt.
Die Wirkung der hohen Siliziumgehalte wird dabei überhaupt 
nicht berücksichtigt. Hans Jungbluth und Paul A . Heller.

(Schlu ß fo lg t.)

Die Entwicklung der Hochofenprofile in Rußland.
Die Entwicklung der Hochöfen in Rußland geht ähnlich wie 

in anderen Ländern zu g rö ß eren  L e is tu n g e n  und g rö ß eren  
G este lld u rch m essern . In einem kritischen Vergleich erwähnt 
M. A. P a w lo w 1) zunächst, daß beispielsweise in A m erik a  beim 
Eliquipp-Ofen 3 eine Erzeugung von 1200 t Roheisen im Tag bei 
einem Gestelldurchmesser von 8,7 m erreicht wird, obschon viele 
amerikanische Hochöfner solche Gestelldurchmesser schon für 
zu groß halten. In D e u tsch la n d  werden in einigen Oefen eben­
falls täglich mehr als 1200 t Roheisen erblasen; der Gestelldurch­
messer der deutschen Oefen geht aber nicht über 6,5 m hinaus.

Zahlentafel 1. A b m essu n g en  ru ss isch er  H o ch ö fen .

In R u ß la n d  vergrößerte man nach Zahlentafel 1 den Ge­
stelldurchmesser bis auf 8,30 m bei Rastwinkel von 84° und er­
reichte dadurch eine Erhöhung der Tageserzeugung auf 1175 t. 
Die Höhe der Rast wurde dabei auf 3 und sogar 2,65 m verringert, 
während in Deutschland die Rasthöhe dagegen meist 4,5 bis 5 m 
beträgt. Man hat auch in Rußland versucht, den Rastwinkel bis 
auf 86° zu steigern. Pawlow glaubt sogar, daß man mit einem 
Rastwinkel von 90° günstige Ergebnisse erhalten würde, wenn 
man nur den konischen Schacht beibehält. Im allgemeinen 
gingen durch die angedeuteten Profiländerungen Störungen durch 
Ansätze und Hängen zurück.

Bei einer k r it is c h e n  B e tr a c h tu n g  der e in ze ln en  
H o ch o fen p r o file  in Zahlentafel 1 findet Pawlow, daß beim 
Ofen 2 der Gestelldurchmesser durch Verringerung des Mauer­
werks noch erhöht werden könnte. Bei dem von M acK ee ent­
worfenen Ofen 8 sei die Höhe von 30,48 m und der Gichtdurch­
messer von 6,1 m zu groß. Die Höhe des Kohlensacks ist mit 
Rücksicht auf den Schachtwinkel hier mit 3,84 m verhältnismäßig 
groß gewählt worden. Pawlow rät zu einer Vergrößerung des 
Kohlensackdurchmessers und einer Verkleinerung der Rast. 
Während das Profil des Ofens 9 für gut gehalten wird, sollte 
Ofen 10 einen größeren Gestelldurchmesser und eine geringere 
Gestellhöhe von etwa 3,2 m haben. Beim Ofen 11 ist Pawlow 
der Ansicht, daß die Quermaße des Ofens zu groß sind unter 
Hinweis auf ausländische Hochöfen, die bei annähernd gleicher 
Erzeugung je m3 Inhalt geringere Quermaße aufweisen.

K urt Skroch.

Aus der Organisation von Erhaltungsbetrieben.
Die Erhaltungsbetriebe haben die Aufgabe, die Erzeugungs­

stätten und -mittel voll leistungsfähig zu erhalten, die neuesten 
Errungenschaften der Technik einzuführen und mit den zur Ver-
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Tag-u Nachtschicht

1 Jngenieur 
1 Fahrdienst/eiter
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G esamte H öhe . . . . 29,90 28,25 28,00 28,50 28,50 29,00 30,00 30,48 29,90 29,40 29,90
Nutzbare H öhe . . . 26,90 25,55 25,00 25,80 25,80 25,90 27,00 26,55 26,93 26,40 26,93
Gestell h ö h e ................... . . . m 3,10 3,10 3,20 3,06 3,06 3,95 3,20 3,18 3,10 3,60 3,20
R a s t h ö h e ....................... 3,10 3,20 3,00 3,24 3,24 2,65 3,00 3,06 3,10 2,24 3,10
K ohlensackhöhe . . . 2,50 2,30 2,50 1,86 1,50 1,83 2,50 3,84 2,50 1,50 2,50
Gestelldurchmesser . . . . . m 6,20 6,20 6,88 7,00 7,23 7,72 7,73 7,62 7,70 7,85 8,30
Kohlensackdurchmesser . . . m 7,10 7,20 7,72 7,85 8,08 8,61 8,60 8,32 8,50 8,60 9,00
Gichtdurchmesser . . . . . m 5,40 5,50 5,40 5,41 5,69 5,80 6,00 6,10 6,86 5,69 6.30
K äst Winkel ................... 0 82 81 82 83 83 82 83 83 83 84 84
Schachtw'inkel . . . . 0 87 83 86 85 85 85 86 86 85 85 85
Nutzbarer Inhalt . . . 842 840 900 930 1000 1130 1201 1175 1163 1133 1350
Uebliche Erzeugung . t/2 4  h 700 700 750 775 833 1000 1000 1000 970 950 1175
Mögliche Erzeugung . . t /2 4  h 800 800 850 885 950 1075 1145 1120 1110 1075 1290

fügung stehenden Mitteln ein Höchstmaß an Leistung des Werkes 
zu erzielen. In der Frage, ob zentrale oder dezentrale Gliederung

der Erhaltungsbetriebe vorzuzie­
hen ist, hat sich die Praxis für 
den zentralen Aufbau entschie-

55) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 41 (1933) S. 98/111.
56) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 40 (1932) S. 88/117; vgl. 

Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 807.
!) Mietallurg 1932, Nr. 7, S. 68/87; Hutnik 6 (1934) S. 18/20.

den1). In Zeiten schlechter Be­
schäftigung allerdings kann die 
Zentralisation der Hilfs- und 
Nebenbetriebe hemmend und ver­
teuernd wirken, während für 
gute Beschäftigungslagen eine 
derartige Anordnung zweckmäßig 
und wirtschaftlich ist. -466. 1 
zeigt die Gliederung der Erhal­
tungsbetriebe in einem gemisch­
ten Hüttenwerk.

Für die Berechnung der Be­
legschaftsstärke der Erhaltungs­
betriebe gibt es keine Formel. 
Maßgebend sind folgende Ge­
sichtspunkte:

1. der Erhaltungszustand der Anlagen,
2. die Ausnutzung oder Belastung der Betriebe,

x) Vgl. auch F. R o sd e c k :  Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1133 44
u. 1239/42 (Betriebsw.-Ausscli. 63).
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3. die Schulung der Instandhaltungskolonnen,
4. der Grad der Mechanisierung,
5. die zweckentsprechende Planung der Anlage und Maschinen,
6. die räumliche Ausdehnung der Anlagen.

Der Anteil der Erhaltungsbetriebe an der Gesamtbelegschaft 
schwankt auf Eisenhüttenwerken von 15 bis 50 %.

Auch die Frage „Zentrallager oder mehrere Einzellager'“ ist 
in gleichem Sinne durch die Praxis entschieden, zum mindesten 
in Form einer „Zentral-Lagerverwaltung“. Eine auch ö r t lic h e  
Zusammenfassung der Ersatzteile in einem Lager hat zur Voraus­
setzung, daß das Zustellwesen auf dem Werk fahrplanmäßig 
eingerichtet wird, daß sämtliche Werks- und Hilfsstoffe sowie die 
Ersatzteile nicht mehr durch den Besteller vom Lager abgeholt

werden müssen, sondern daß jeder Betrieb diese zugestellt be­
kommt, und zwar zu bestimmten Zeiten. Der Betrieb weiß also, 
zu welchen Zeiten er mit dem Empfang der benötigten Teile 
rechnen kann, und kann sich mit seiner Arbeit darauf einstellen. 
Eine solche fahrplanmäßige Ablieferung ist natürlich nur unter 
Einhaltung gewisser Durchführungsbestimmungen möglich. Eine 
dieser Bestimmungen lautet, daß nur bei besonders dringenden 
Ausbesserungsarbeiten außerhalb der festgesetzten Zeiten mit 
einem Empfang gerechnet werden kann. Die gegen die zentrale 
Lagerung erhobenen Einwändej daß sie unter Umständen viel 
weitere Zustellwege verursacht, spielt also bei einer fahrplanmäßi­
gen Ordnung des Zustellwesens keine Rolle mehr, weder in zeit­
licher Hinsicht noch auch in bezug auf die entstehenden Beförde­
rungsmehrkosten. F. W e i t e r ,  Hückingen.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a ten tb la tt  N r. 7 vom  14. Februar 1935.)

Kl. 7 a, Gr. 25, K 131 863. Kantvorrichtung für Walzwerke. 
Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 10 a, Gr. 18/02, K 124 093. Verfahren zum gemeinschaft­
lichen Verkoken von Stein- und Braunkohle. Heinrich Köppers
G. m. b. H., Essen.

Kl. 18 c, Gr. 2/34, St 51 900. Vorrichtung zum Oberflächen­
härten von Rundkörpern. Hermann Stahl & Co., K.-G., Stuttgart.

Kl. 24 k, Gr. 5/03, C 48 410. Verfahren zur Ausbesserung 
von feuerfesten Ausmauerungen. Alphons Custodis, Düsseldorf.

Kl. 40 d, Gr. 1/20, V 28 527. Verfahren zur Erzeugung von 
Druckspannungen in den Randzonen kaltverarbeiteter Gegen­
stände. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf.

Kl. 40 d, Gr. 1/20, V 28 528. Verfahren zur Herabsetzung 
innerer Spannungen in kalt zu verarbeitenden Werkstücken. 
Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf.

Kl. 40 d, Gr. 1/65, S 108 948. Verfahren zur Herstellung kalt 
gereckter magnetisierbarer Bänder bzw. Drähte für Krarupleitungen 
oder Spulenkerne. Siemens & Halske A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 40 b, Gr. 17, Nr. 605 108, vom 4. Januar 1930; ausgegeben 

am 5. November 1934. R ich a rd  W a lter  in  S ta r n b er g , O ber­
bayern. Verfahren zur Herstellung gesinterter Hartlegierungen.

Als Ausgangspunkt wird ein Gemisch von feinst gepulverten 
Stoffen, wie etwa 30 bis 97 % Chrom-Wolfram-Doppelkarbid 
(3 Cr2C2 • W2C) und Metallen der Eisen- oder Chromgruppe oder 
deren Karbiden oder nitrierten Karbiden, und zwar einzeln oder 
in Mischung, verwendet, das dann gepreßt und gesintert wird.

Kl. 48 d, Gr. 401, Nr. 605 182, vom 27. März 1930; ausge­
geben am 6. November 1934. I.-G. F a r b e n in d u str ie  A .-G . in  
Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr. Georg Pfleiderer, Dr. Alfred 
Curs und Dr. Hugo Widmann in Ludwigshafen a. Rh.) Ver­
fahren, Chromnickelstähle vor dem A ngriff von Säuren zu schützen.

Den Säuren, mit Ausnahme von Salzsäure, wird ein Queck­
silbergehalt erteilt, der z. B. 0,2 % betragen kann; auch genügt es, 
wenn die Säure mit metallischem Quecksilber in Berührung kommt.

Kl. 24 e, Gr. 702, Nr. 605 253, vom 13. Juli 1932; ausgegeben 
am 7. November 1934. J o h a n n e s  R o th e  in  D u isb u rg . 
Wechselventil m it Steuermuschel fü r  Regenerativöfen.

Die Traghebel a für die Muschel b sitzen paarweise auf quer 
durch die Unterwasserschale c hindurchgeführten und im Ab­
dichtungswasser liegenden Wellen d. In den Seitenwänden der 
Muschel sind Aussparungen e angebracht, deren Ränder durch

Kl. 18 a, Gr. 204, Nr. 605 313, vom 29. Mai 1931; ausgegeben 
am 8. November 1934. Amerikanische Priorität vom 16. Oktober 
1930. T ren t P ro cess  C orp oration  in  N eu y o rk . Verfahren 
zur Herstellung von zur Verhüttung im Hochofen geeigneten Briketten.

Die zerkleinerten Erze werden mit einem Gemenge ver­
mischt, das aus zerkleinerter Kohle und Kohlenwasserstofföl 
besteht, aus dem vorher die Verunreinigungen durch Aufschläm­
men mit Wasser und anschließendes Entziehen des Wassers ent­
fernt worden sind. Das entstehende Gemisch wird erwärmt, um 
d,en noch vorhandenen Wassergehalt und die leichteren Oel- 
fraktionen abzutreiben, worauf das noch warme Gut in Brikette 
geformt wird; diese werden einer Wärmebehandlung unterzogen, 
bei der sich der Oelrückstand in Koks verwandelt.

Kl. 18a, Gr. 3, Nr. 605 452, vom 5. Februar 1931; ausgegeben 
am 15. November 1934. M ath ias F rä n k l in  A u gsb urg . Ver­
fahren zum Schmelzen von Erzen und Metallen, wie z. B. Eisen, 
sowie zum Reduzieren von Erzen in  Schachtöfen.

Der Beschickungsschacht a für das Schmelzgut hat im 
Schmelz- und Verbrennungsraum ein Kohlenstoffutter. Seitlich 
des Schachtes werden zwei bis vier Brennstoffschächte b ange­
ordnet, die mit Kohlen oder Koks beschickt werden. Durch die 
Düsen c wird mehr oder weniger reiner Sauerstoff zusammen 
mit zerkleinerter Kohle oder ohne diese eingeblasen. Dabei wird 
der Brennstoff nur zu Kohlenoxyd und Wasserstoff verbrannt, 
so daß das Schmelzen in einer reduzierenden Atmosphäre ge­
schieht und die Berührung des Kohlenstoffutters mit oxydierenden 
Gasen verhindert wird. Um zu erreichen, daß die Schmelzgut­
säule beim Niedergang 
freistehend im erweiter­
ten Schmelzraum zusam­
menhält, ohne sich gegen 
das Kohlenstoffofenfutter 
abzustützen und es zu 
verschleißen, muß das 
Schmelzgut schon am un­
teren Ende des Schachtes, 
also oberhalb desSchmelz- 
raumes, entweder zusam­
mengesintert oder ver­
schweißt werden, was 
durch völliges oder teil­
weises Nach verbrennen
der aus dem Schmelzraum 
durch den Schachtofen 
strömenden Gase durch 
Zufuhr von Zusatzluft 
bei d geschieht.

Zum rascheren Abschmelzen der Beschickungssäule ist aber 
eine lebhafte Gasbewegung, und zwar am besten quer zur senk­
recht freistehenden Beschickungssäule nötig. Dies kann dadurch 
geschehen, daß die Brennstoffschächte b als Regeneratoren aus- 
gebildet werden, bei denen der Brennstoff als wärmeaufnehmende 
Speichermasse dient, und daß in der zwischen diesen Regene­
ratoren liegenden Schmelz- oder Hochtemperaturzone zur Herab­
setzung der hohen Verbrennungstemperatur eine Gasmenge ab­
wechselnd von links nach rechts und umgekehrt quer hindurch­
geblasen wird, wobei der fühlbare Wärmeinhalt dieses Gases 
abwechselnd vom Brennstoffinhalt des einen der beiden Regene­
ratoren aufgenommen und gleichzeitig vom ändern an das im 
Kreislauf verkehrende Gas wieder abgegeben wird, um das Gas­
gebläse e in einem noch zulässigen Temperaturbereich betreiben 
zu können und damit die Gasbewegung im Schmelzraum zu ver­
stärken. Die Nachverbrennung der aus dem Schmelzraum 
durch den Schachtofen strömenden Gase durch Zufuhr von Zu­
satzluft bei d fällt dann weg.

ein1 durch die Muschel hindurchgeführtes, bogenförmig gestal­
tetes Blech f miteinander verbunden werden. Dieses umfaßt bei 
der tiefsten Stellung der Muschel jeweils eine der beiden Wellen d 
der Traghebel a, so daß die untere Kante der Steuermuschel bis 
unterhalb der Wellen d gesenkt werden kann. Die Hebel a greifen 
mit Zapfen g in die Seitenwände der Muschel ein, und die Zapfen g 
auf einer Seite der Muschel werden durch einen Bügel h mitein­
ander verbunden, an dem ein von außen verstellbarer Schwenk­
hebel i angreift.
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Statistisches.
D e r  d e u tsc h e  A u ß en h a n d e l im  Jahre 1 9 3 4 .

Wie wir bereits berichtet haben1), schloß der deutsche Außen­
handel im Jahre 1934 seit längeren Jahren erstmalig wieder mit 
einem E in fu h rü b ersch u ß  von 284 Mill. JIM  gegenüber einem 
Ausfuhrüberschuß von 668 Mill. J lJ t im Vorjahre ab (s. Zahlen­
tafel 1). Die Einfuhr lag wertmäßig um rd. 5,9%  über dem Vor­
jahrsstand. Die Ausfuhr hat dem Wert nach um 705 Mill. JlJ l, 
d. h. 14,5% , abgenommen.
Zahlentafel 1. D ie  d e u tsch e  H a n d e lsb ila n z  in  den Ja h ren  

1932  b is  1934. (Berichtigte Zahlen.)

Heiner Warenverkehr
1932 1933 1934

in Mül. J lJ l

E i n f u h r ...............................................
A usfuhr...................................................

davon Reparations-Sachliefe- 
rungen ..........................................

4666,5
5739,2

62,l 1)

4203,6
4871,4

4451,0
4166,9

Einfuhrüberschuß (— ) ...................
Ausfuhrüberschuß ( + ) ................... - f  1072,7 +  667,8

—  284,1

i) Seit Juli 1932 kom men Reparations-Sachlieierungen nicht m ehr in  Frage.

Ueber den wertmäßigen reinen Warenverkehr nach den ein­
zelnen Erdteilen sowie den verhältnismäßigen Anteil der Erdteile 
am deutschen Außenhandel unterrichtet Zahlentafel 2. Danach 
ergibt sich die Passivierung im Gesamtbetrag von 952 Mill. J lJ l  
fast ganz aus dem Warenaustausch mit Europa. Hier ist der 
Ausfuhrüberschuß von 1520 Mill. MM, im Jahre 1933 auf 
628 Mill. JflJ l im vergangenen Jahr gesunken. Der Verkehr mit 
Außereuropa hat zu der Verschlechterung der Gesamtbilanz nur in 
geringem Umfang beigetragen. Der Passivsaldo war hier mit 
903 Mill. J lJ l nur um 57 Mill. M Jl höher als im Vorjahr.

Zahlentafel 2. D e u tsc h la n d s  A u ß en h a n d e l 
(reiner W aren verkehr) m it den e in z e ln e n  E r d te ile n .

1934 1933 Anteil der Erdteile an 
der deutschen

Einfuhr | Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr

in  Mill. J lJ l in Mill. J lJ l 1934
%

1933
%

1934
%

1933
%

Insgesam t 4451,0 4166,9 4203,6 4871,4 — — — —

davon
Europa . 2560,5 3188,3 2281,4 3801,1 57,5 54,3 76,5 78,0
Afrika . . 258,5 107,1 242,6 105,8 20,6 23,9 10,8 11,6
Asien . . 557,8 393,6 533,9 368,7 12,5 12,7 9,4 7,6
Amerika . 917,5 449,0 1004,5 565,2 5,8 5,8 2,6 2,2
Australien 144,6 25,5 131,1 26,6 3,3 3,1 0,6 0,5
Eismeer u. 

nicht er­
m ittelte
Länder . 12,1 3,4 10,1 4,0 0,3 0,2 0,1 0,1

Die Gesamteinfuhr aus Europa hat von 1933 auf 1934 um 
rd. 12% zugenommen. Von den übrigen Erdteilen haben Afrika,
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Die Gesamtausfuhr Deutschlands nach europäischen Ländern 
nahm von 3801 Mül. J lJ l in 1933 auf 3188 Mül. J lJ l in 1934, d. h. 
um 16% , ab. Der Absatz nach Außereuropa ist in der gleichen 
Zeit nur um etwas mehr als 8 % gesunken. Die verhältnismäßig 
starke Abnahme der Ausfuhr nach Europa beruht allerdings 
großenteüs auf der Schrumpfung des Rußlandgeschäfts. Die Ver­
minderung des außereuropäischen Absatzes entfällt fast ganz auf 
Amerika. Hier ist die Ausfuhr nach den Vereinigten Staaten von 
Amerika um mehr als ein Drittel und nach Kanada um ein Fünftel 
gesunken.

Wie stark der deutsche Außenhandel in den letzten Jahren 
zusammengeschrumpft ist, geht aus der folgenden Aufstellung 
über die Werte des deutschen Spezialhandels (reiner Waren­
verkehr) hervor. Es betrug

Jahr
D eutschlands 

Einfuhr | Ausfuhr 
in  Mül. J lJ l

1928
1929
1930
1931
1932
1933
1934

14 051,2 
13 446,8 
10 393,2 
6 727,0  
4 666,0  
4 203,6  
4 451,0

12 029,6
13 482,7 
12 035,6

9 598,6 
5 739,1 
4 871,4 
4 166,9

12

10

£
t

t:
Abbildung 2.

D er deutsche A u ßen­
handel 1929 b is 1934.

Einfuhr
Ausfuhr

1029

Ueber die Entwicklung des Außenhandels in den für die Eisen­
industrie wichtigsten Rohstoffen ist folgendes zu berichten:

Die E in fu h r  an fo s s ile n  B r e n n sto ffe n  belief sich im 
Jahre 1934 auf 7 630 252 t gegen 6 631 917 t im Vorjahre, ist 
m it h in  um 15,1%  gestiegen. Von der Einfuhr entfielen auf:

Preßkohlen aus
Steinkohlen K oks Braunkohlen  

in  1000 t
Steinkohlen Braunk

5772 659 1796 144 84
4204 727 1458 79 69
4156 718 1582 79 78
4862 776 1777 110 87

1931 .
1932 .
1933 .
1934 .

Die vermehrte Brennstoffeinfuhr entfiel somit in der Hauptsache 
auf Steinkohle, während bei den übrigen die Steigerung nur gering­
fügig war. Von der Steinkohlen- und Kokseinfuhr der letzten 
drei Jahre kamen aus:

Steinkohlen Koks

1932 1933
in

1934
1000 t

1932 1933 1934
dem Saargebiet . . . 913 952 1076 24 16 54
B e lg ie n ............................ 3 — — 63 70 84
P o l e n ............................ 48 40 57 — — —
F r a n k r e ic h ................... 294 316 339 — — 1
G roßbritannien . . . 2222 2102 2541 119 86 127
den Niederlanden . . 625 641 697 460 501 458
der Tschechoslow akei. 93 103 145 3 6 8
D ä n e m a r k ................... — — — 48 26 26

A bbildung 1. D er deutsche Außenhandel in  den Jahren 1933 und 1934. 
Reiner W arenverkehr nach H auptw arengruppen.

Asien und Australien ihren Absatz nach Deutschland zwar eben­
falls steigern können, jedoch ist die Zunahme geringer als bei 
Europa. Die Einfuhr aus Amerika war insgesamt um fast 9 % 
geringer als im Jahre 1933.

!) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 99.

An der Kokseinfuhr waren wiederum vor allem die Niederlande 
mit fast 60 % der Gesamteinfuhr beteiligt, wenn auch gegenüber 
dem Vorjahr eine geringe Abnahme zugunsten des Saargebiets 
und Großbritanniens zu verzeichnen war.

Die gesamte A u sfu h r  v o n  fo s s ile n  B r e n n sto ffe n  betrug 
30 108 659 t gegenüber 25 985 013 t im Jahre 1933, nahm also um 
15,9% zu. Von der Ausfuhr entfielen auf:

Preßkohlen aus
Steinkohlen K oks Steinkohlen Braunkohlen

1931 ........................ 23 123 6341 899 1953
1932 ........................ 18 312 6189 907 1521
1933 ........................ 18 444 5382 816 1300
1934 ........................ 21 937 6166 724 1234

Namentlich die Steinkohlen- und Koksausfuhr konnte somit 
gegenüber dem Vorjahr beträchtlich gesteigert werden, während 
bei den Stein- und Braunkohlenbriketten nicht unerhebliche Ein­
bußen zu verzeichnen waren.

Ueber die Ausfuhr an Steinkohlen und Koks nach den ein­
zelnen L änd ern  unterrichtet Zahlentafel 3. Beachtlich ist be­
sonders die starke Zunahme der Steinkohlenausfuhr nach Italien, 
die sich mehr als verdoppelt hat. Auch die Niederlande, Däne­
mark und Belgien verstärkten wieder ihre Bezüge. Geringer war 
die Ausfuhr vor allem nach Frankreich, Oesterreich und Schwe­
den. An Koks nahmen fast aUe Länder mehr ab als im Vorjahre. 
Eine besonders hohe Zunahme verzeichnete der Versand nach 
Luxemburg und Italien.
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Zahlentafel 3. S te in k o h le n -  und  K o k sa u sfu h r  
D e u tsc h la n d s  n a ch  den  h a u p ts ä c h lic h s te n  L andern .

Steinkohlenausfuhr Koksausfuhr

1933 

1000 t

1934 

1000 t

-f- oder 
—  gegen­
über dem  
Vorjahr

1933 

1000 t

1934 

1000 t

+  oder 
—  gegen­
über dem  
Vorjahr

I n s g e s a m t  ........................ 18 444 21 937 +  3 493 5382 6166 +  784
davon nach:

N ied erlan d e........................ 4 794 5 677 + 883 274 262 —  12
Frankreich (ohne Saar­

gebiet) ............................. 3 782 3 557 — 225 1445 1433 —  12
B e lg ie n ................................. 3 336 3 415 + 79 34 49 +  15
I t a l i e n ................................. 2 239 4 843 +  2604 257 432 +  175
Tschechoslowakei . . . 879 890 + 11 167 159 —  8
O este rr e ic h ........................ 330 192 — 138 112 134 +  22
Schw eiz................................. 487 457 — 30 464 488 - f  24
Schweden ........................ 348 295 — 53 680 723 +  43
Irischer Freistaat . . . 554 512 — 42 — 2 +  2
A lg e r ie n ............................ 174 179 + 5 — — —

I D ä n e m a r k ........................ 113 196 + 83 267 302 +  35
S ü d sla w ie n ........................ 28 45 + 17 72 39 —  33
L u x em b u rg ........................ 32 37 + 5 1247 1738 -f  491

1 N o r w e g e n ........................ 18 22 + 4 53 55 +  2

Insgesamt betraohtet zeigt die deutsche Kohlenaußenhandels­
bilanz m en g en m ä ß ig  einen Ausfuhrüberschuß von 22,4 Mill. t 
gegen 19,3 Mill. t im Vorjahre, nahm also um 3,1 Mill. t  oder 
rd. 16 % zu. Dagegen weist die w e rtm ä ß ig e  Entwicklung durch 
die stark verringerten Erlöse einen geringen Rückgang des Aus-

Zahlentafel 4. E ise n e r z e in fu h r  D e u tsc h la n d s  in  den  
J a h ren  1 9 3 2  b is  1934.

Jahr
1932 1933 1934

in 1000 t

B i s e n e r z e in fu h r  in s g e s a m t  . 
davon aus:

3451,6 4571,6 8264,6

Schweden ...................................... 1577,7 2256,6 4694,7
Frankreich (einschl. E ls.-Lothr.) 715,6 1030,7 1613,1
Span ien ............................................... 460,1 390,9 634,3
A l g e r i e n .......................................... 146,7 173,1 188,1
Uebriges Britisch-Ajnerika . . 191,2 223,7 341,8
N orw egen ..................................... 220,3 252,1 529,1
G r ie c h e n la n d ................................. 78,3 79,8 84,4
T u n i s ............................................... 20,2 45,5 14,5
R u ß la n d .......................................... 23,0 46,2 0,2
I t a l i e n ............................................... 13,1 20,1 —
L u x em b u r g ...................................... 1,7 45,8 85,2
P o l e n ............................................... 1,1 1,7 5,3
S chw eiz............................................... — — 0,1
B e lg ie n ............................................... 0,6 2,8 —

fuhrüberschusses von 230,2 Mill. JIM  im Vorjahre auf 
228,4 Mill. JIM  im Berichtsjahre auf.

Die E ise n e r z e in fu h r  Deutschlands hat im Vergleich zum 
Vorjahr entsprechend dem Ansteigen der Roheisenerzeugung um 
3 693 0001 =  80 % zugenommen, nachdem sie bereits im Vorjahre 
um rd. 32%  gestiegen war (s. Zahlentafel 4). An der Steigerung 
sind ausnahmslos alle größeren Länder beteiligt.

Zahlentafel 5. D er A u ß e n h a n d e l D e u ts c h la n d s  in  E r z e u g n is se n  der B erg w erk s- und E is e n h ü t te n in d u s tr ie .

Die in  K lam m ern  steh en d en  Z ah len  g e b e n  d ie  P o s itio n s-N u m m e r n  
der „ M o n a tlich en  N a ch w eise  über d en  a u sw ä rtig en  H a n d el  

D e u tsc h la n d s“ an.

E in fu h r A u sfu h r

Dezember
1934

t

Jan. bis Dez. 
1934 

t

Jan. bis Dez. 
1933 

t

Dezember
1934

t

Jan. bis Dez. 
1934

t

Jan. b is Dez. 
1933 

t

Eisenerze (237  e ) ....................................................................................................................... 727 042 8 264 605 4 571 641 8 198 80 804 44 100
M anganerze (237  h ) ..................................................................................................................
Eisen- oder m a n g a n h a ltig e  G a sre in igu n gsm asse; S ch la ck en , K ies-

33 822 224 745 131 926 223 2 082 2 321

abbrände (237  r ) ....................................................................................................................... 75 146 1 150 126 870 923 34 204 402 743 361 375
Schw efelkies u n d  S ch w efe lerze  (237  1 ) ......................................................................... 98 483 987 261 849 102 1 280 18 788 33 032
Steinkohlen, A n th ra z it, u n b ea rb e ite te  K en n elk o h le  (2 3 8  a ) .......................... 434 011 4 861 824 4 155 579 1 876 111 21 937 084 18 443 544
Braunkohlen (2 3 8  b ) .................................................................................................................. 151 437 1 776 880 1 581 663 327 1 386 2 758
Koks (238 d ) ................................................................................................................................. 68 530 776 336 717 926 581 726 6 166 415 5 381 618
S tein k oh len b rik etts (2 3 8  e ) .................................................................................................. 10 019 109 571 79 062 59 894 723 631 815 821
B raun k oh lenb rik etts, a u ch  N a ß p reß ste in e  (2 3 8  f ) ............................................... 6 666 87 462 77 826 103 591 1 234 089 1 299 619

E is e n  u n d  B i s e n w a r e n  a l l e r  A r t  (777  a b is 843 d ) ................................
D a ru n ter:

121 717 1 899 873 1 286 686 202 198 2 565 565 2 138 865

R oheisen (777  a ) ..........................................................................................................................
Ferrosilizium , -m a n g a n , -a lu m in iu m , -ch ro m , -n ick e l, -w o lfra m  und

5 970 90 840 74 732 16 653 158 985 108 993

andere n ic h t  sch m ied b a re  E isen leg ieru n g en  (7 7 7  b ) .................................... 128 1 343 816 641 6 546 5 754
Brucheisen, A lte isen , E isen fe ilsp ä n e  u sw . (8 4 2 ; 843 a, b, c, d) . . . . 
Röhren und R öh ren fo rm stü ck e  aus n ic h t  sch m ied b a rem  G uß, roh  und

8 872 500 872 347 869 3 540 97 373 188 770

bearbeitet (7 7 8  a , b ; 779 a , b ) ................................................................................... 3 642 51 536 32 456 8 199 64 703 52 893
W alzen aus n ic h t  sch m ied b a rem  G uß, d esg le ich en  [780  A , A 1, A 2] . 
M aschinenteile, roh  u n d  b ea rb e ite t, au s n ic h t  sch m ied b a rem  G uß [782  a;

2 160 189 491 8 794 5 979

783 a1), b1), c1) , d 1) ] ........................................................................................................
Sonstige E isen w a ren , roh  und b ea r b e ite t, aus n ic h t  sch m ied b a rem  Guß

77 1 127 1 298 57 1 0 0 8 962

(780 B ; 78 1 ; 782 b ; 783 e, f , g , h ) ..............................................................................
Rohluppen; R o h sch ien en ; R o h b lö c k e ;  B ra m m en ; v o r g e w a lzte  B lö ck e;  

P la tin en ; K n ü p p e l;  T ie g e ls ta h l in  B lö ck en  ( 7 8 4 ) ..........................................

377 5 626 4 033 5 973 64 959 71 201

8 666 111 397 99 193 9 856 185 225 123 163
S tabeisen; F o rm eisen , B a n d e isen  [7 8 5  A 1, A 2, B ] ............................................... 50 770 653 862 393 243 52 951 735 076 445 637
Blech: roh, e n tzu n d ert, g e r ic h te t  u sw . (7 8 6  a, b, c ) .................................... 11 279 140 302 90 606 18 481 269 790 162 125
Blech: a b g esch liffen , la ck ier t, p o liert, g eb rä u n t usw . ( 7 8 7 ) .......................... — 22 40 74 413 723
Verzinnte B lech e  (W eiß b lech e) (7 8 8  a) .................................................................... 2 656 22 294 19 742 6 839 134 527 128 491
Verzinkte B lech e  (7 8 8  b ) ........................................................................................................ 192 2 057 2 593 51 2 553 2 474
Well-, D eh n -, R iffe l-, W affe l-, W arzen b lech  (7 8 9  a, b ) ............................... 513 4 558 3 171 168 2 571 1 639
Andere B lech e  (7 8 8  c ;  7 9 0 ) ................................................................................................... 17 492 213 198 3 048 3 042
Draht, g e w a lz t  oder g ezo g en , v erz in k t u sw . (7 9 1 ; 792 a , b ) ..................... 10 628 121 412 108 115 16 870 170 651 176 280
Schlangenröhren, g e w a lz t  od er g e z o g en ; R ö h ren fo rm stü ck e  (793  a, b) 24 273 95 316 3 707 3 790
Andere R öh ren , g e w a lz t  oder g ezo g en  (7 9 4  a , b ; 795 a, b ) .....................
E isen b ah nsch ien en  u sw .;  S tr a ß en b a h n sch ien en ; E isen b a h n sch w ellen ;

604 7 880 3 765 13 091 94 211 148 582

E isen b a h n la sch en ; -u n ter la g sp la tten  ( 7 9 6 ) .......................................................... 12 264 128 687 72 700 8 777 135 865 91 168
E isenb ah n ach sen , -ra d eisen , -räd er, -ra d sä tze  ( 7 9 7 ) ...............................................
Schm iedbarer G u ß; S c h m ied estü ck e  u sw .;  M asch in en te ile , roh  und  

b earb eitet, au s sch m ied b a rem  E ise n  [798  a , b , c , d , e ;  799 a1), b1),

28 618 176 2 492 33 727 28 778

c1), d 1), e, f ] ............................................................................................................................. 917 11 330 7 873 7 928 90 638 98 344
Brücken- und  E ise n b a u te ile  aus sch m ied b a rem  E ise n  (8 0 0  a, b ) . . . 
D am pfkessel u n d  D a m p ffässer  au s sch m ied b a rem  E isen  s o w ie  zu sa m ­

m en g esetzte  T e ile  v o n  so lch en , A m kertonnen, G as- u nd  andere  
B ehälter, R ö h ren v erb in d u n g sstü ck e , H ä h n e , V e n tile  u sw . (801  a,

14 0 1 15 395 4 107 1 973 28 988 25 811

b, c, d ; 8 0 2 ; 8 0 3 ; 8 0 4 ; 8 0 5 ) .........................................................................................
Anker, S ch ra u b stö ck e , A m b o sse , Sperrhörner, B r e c h e ise n ; H ä m m er;  

K loben und R o llen  zu  F la sch en zü g en ; W in d en  u sw . (8 0 6  a , b ; 807)

38 450 964 2 903 31 469 32 555

28 196 140 174 2 154 1 991
L an d w irtsch aftlich e  G eräte (808  a, b ;  80 9 ; 81 0 ; 816 a, b ) ..........................
W erkzeuge, M esser, S ch eren , W aagen  (W ieg ev o rr ich tu n g en ) usw . 

(811 a, b ; 81 2 ; 813 a, b , c , d, e ;  814 a , b ; 815 a, b, c ;  816  c, d ; 817;

147 1 418 1 396 1 417 15 763 15 165

818; 819) .................................................................................................................................. 73 1 147 928 1 963 20 830 21 868
E isen b a h n o b erb a u zeu g  (8 2 0  a ) ........................................................................................ 523 8 255 6 056 131 3 0Ö5 2 797
Son stiges E isen b a h n zeu g  (821  a, b ) .............................................................................. 138 1 089 625 257 2 474 6 839
Schrauben, N ie te n , S ch ra u b en m u ttern , H u fe isen  u sw . (8 2 0  b , c ;  825 e) 437 3 751 2 210 2 049 17 223 11 309
A chsen (oh n e E ise n b a h n a c h se n ), A ch sen te ile  u sw . (8 2 2 ; 823) . _ 10 141 135 1 101 968
E isen b ah n  w agenfedern* an d ere  W agen fed ern  (8 2 4  a, b ) ..................... 667 6 529 3 677 378 4 722 3 678
D rah tse ile , D r a h tlitz en  (825  a ) .............................................................................. 49 412 431 1 016 9 928 9 643
Andere D ra h t waren (8 2 5  b, c , d ;  826 b ) ...............................................
D ra h tstifte  (H u f-  u n d  so n s tig e  N ä g e l)  (825  f , g ;  826  a ; 827) .

390 2 142 1 1 9 4 4 923 44 661 43 537
22 584 313 3 360 26 280 26 543

H aus- u n d  K ü ch en g erä te  (8 2 8  d , e, f ) ................................................................... 13 151 125 1 146 12 552 13 640
K etten  u sw . (8 2 9  a , b ) .............................................................................................................
A lle ü b rigen  E isen w a ren  (8 2 8  a , b , c ;  8 3 0 ; 8 3 1 ; 832; 8 3 3 ; 8 3 4 ; 835* 

836; 8 3 7 ; 8 3 8 ; 8 3 9 ; 84 0 ; 8 4 1 ) ..............................................................

79 378 221 520 5 749 4 373

86 1 278 1 240 6 207 74 296 69 360

M asch inen  (8 9 2  b is 9 0 6 ) .................................................................................................. 1 243 16 347 12 742 21 352 253 073 294 237

*) D ie  A u sfu h r  is t  u n ter  M asch in en  n a ch g ew iesen .
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Zahlentafel 6. D e u tsc h la n d s  A b sa tz g e b ie te  für E ise n  und E isen w a ren  im J a h re  1 9 3 4  in  t zu 1000  kg.
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777 a
842 

843 a , b, 
c, d

784
796a, b 

796 c 
820 a

785 A1 785 A 2 785 B 786 a 786 b 786c 788 a, b 791 
792 a, b 826 a

793
794 

795 a, b
797 798 800a, b

E u r o p a  
B e l g i e n ................... 27 215 935 1110 5 411 1 568 41 250 755 9 345 5 221 1 447 525 713
Luxem burg . . . 6 986 21 80 17 12 85 22 462
Frankreich . . . 15 205 789 9 15 493 1 828 *138 *265 *734 623 230 4 1 104 4 776
Saargebiet . . . . 15 168 8 744 71 506 960 138 126 19 103 99 856 243 16
Dänemark . . . . 15 496 34 2 290 18 465 55 378 3 016 37 317 6 434 2 252 3 811 2 029 *235 8 578 1 236 954 2 427
D a n z i g ................... 20 27 131 33 593 9 008 187 15 409 264 74 352 89 159 77 138
Finnland . . . . 11 785 340 3 812 415 1 608 8 639 1 501 4 108 1 422 683 1 079 6 618 1 211 1 423 254
Jugoslawien . . . 126 3 015 234 112 377 251 50 1 109 1 605 194 19 *435
Griechenland . . 3 701 890 21 634 3 002 2*381 699 141 306 6 188 602 150 88
Großbritannien . . 8 904 65 *215 3 950 16 704 25 195 8 227 5 122 1 5 9 4 11 214 1 297 1 473 186 3 131
Irischer Freistaat . 308 886 93 286 113 615 4 418
I t a l i e n ................... 6 573 5 997 17 719 *335 5 278 2 141 674 971 1 027 7*747 1 380 713 726 190
Niederlande . . . 884 1 405 909 9 551 32 *701 140 177 13 106 46 445 7 146 10 251 21 270 21 277 2*072 11 617 2*898 5 318 65
Norwegen . . . . 4 477 1 846 1 771 2 793 14 648 2 256 7 208 817 486 4 854 8 827 553 337 350
Oesterreich . . . 4 388 12 871 16 1 078 367 10 508 1 428 314 ’ 20 31 316
Tschechoslowakei . 1 530 22 724 860 628 276 22 1 130 330 210
U n g a r n ................... 132 88 7 17 10 6
P o l e n ....................... 510 19 *941 158 298 12 21 113 85 5 30
Portugal . . . . 1 329 1 668 556 1 800 1 705 *412 169 9 085 2 547 235 546
Rumänien . . . . 249 141 599 261 80 60 96 106 *235
Rußland . . . . 2 449 11 145 6 467 876 2*199 354 48 8 202 1 325 1 086
Schweden . . . . 38 572 5 156 *332 6 051 9 798 24 519 2 080 16 870 522 2 706 6 320 5 164 4 706 *208 985 *460
S c h w e iz ................... 11 822 421 4 61.4 2 092 7 116 2 610 859 4 513 7 677 8 927 3 181 ’ 17 5 791 1 179 2 492 114
S p a n ie n ................... 185 2 221 826 923 257 60 467 6 865 252 22 275 78 207
T ü r k e i ................... 3 300 16 497 2 248 15 582 1 527 1 358 1 053 742 452 4 338 117 2 623 377 254 6 799

Af r i k a
A egypten . . . . 7 306 373 2 998 4 868 828 463 421 1 104 469 229 244
A lg e r ie n ................... 56
Brit.-Südafrika . . 4*058 28 *573 *741 10 *115 *748 7 545 *652 77 5*686 355 2 352 4 962 1018

A s i e n
Brit.-Indien . . . 845 3 299 4 173 4 526 537 989 5 477 1 437 7 175 4 509 1 692 178
China.......................... 249 16 620 3 874 29 541 2 340 17 236 1 979 1 283 2 844 17 148 110 1 534 2 446 434 1 006
Japan ....................... 152 1 794 8 1420 406 2 055 28 090 5 060 4 616 12 318 4 462 24 713 3 041 1 537 131 750
N iederl.-Indien . . 2 334 1 616 12 592 641 1 024 4 458 360 1 364 1 168 3 875 9 696 255 362

A m e r ik a
Argentinien . . . 1 135 132 13 508 1 396 14 906 2 683 820 510 609 4 216 14 616 5 332 498 263 3 155
Brasilien . . . . 36 5 077 204 10 260 2 942 1 707 1 202 260 9 460 15 018 185 3 857 5 200 70 1 644
Canada ................... 192 738 112 38
Columbien . . . . 110 2 775 187 131 169 930 228 99 43 *302
C h i l e ........................ 25 498 *121 8 232 322 317 * 82 436 2 528 479 1 218 13
M e x ik o ................... 598 95 172 *175 94 2 142 182 1 201 1 107 173
U ruguay . . . . 474 483 45 83 337 3 186 613 2 130
Ver. Staaten . . . ' 45 1*234 6 146 3 601 570 2 033 6 444 1 429 181 *166
A u s t r a l .  B u n d 136 230 764 214 24

Vorstehend nicht
ausgewiesen . . 3 616 2 380 2 187 13 293 6 810 40 687 6 378 2 758 2 401 2 436 6 147 9 271 4 673 19 548 2 137 1 063 873

Gesamt au sfuhr 158 985 97 373 185 225 138869 107254 538 390 89 4331176371 53 468 39 952 137 080 | 170 651 22 249 | 97 918 | 33 727 25 587 28 988

Zahlentafel 7. D e u tsc h la n d s  E in fu h r  an E ise n  und E isen w a ren  im J a h re  1934  in  t zu 1000  kg.
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842 

843 a, b, 
c, d

784
796 a , b 

7 9 6 c  
820 a

786 A i 785 A 2 785 B 786 a 786 b 7 8 6 c 788a, b 791 
792a , b

826 a
793
794 

795 a ,b
797 798 800a,b

E u r o p a  insgesam t 80 449 480 955 111 362 136 603 192 124 399 609 61 922 40 140 36 606 63 490 24 342 121 003 476 8 080 618 4 683 15 395
Davon aus: 
B e lg ie n ................... 11 024 223 272 7 493 6 69S 19 297 1 802 698 8 874 22 674 1 816 10 087 20 4 4
Luxem burg . . . 5 075 6 783 17 593 2 409 44 146 77 375 6 189 9 15 8 10 11
Frankreich . . . 18 861 1 028 47 036 1 484 61 322 96 308 1 205 2 729 3 998 8 295 581 14 444 3 2 81 30
Saargebiet . . . 12 613 2 656 39 629 115 540 79 096 184 421 47 852 36 337 22 338 24 170 17 953 84 797 475 3 087 606 1 472 14 700
Großbritannien . 5 728 34 635 20 80 34 22 53 592 3 383 1 663 64 24
Niederlande . . . 15 187 135 1 932 2 122 317 155 20 11 52 325 46 49 1 20 150
Norwegen . . . 3 241 2 863 194 237 65 5 1 3
Oesterreich . . . 105 33 1 345 3 262 313 67 468 199 1 708 347 1 450
Tschechoslowakei 170 46 220 11 3 267 7 1 59 1 606 609 114 66 286
P o l e n ................... 310 2 924 475 7 847 424 218 698 5 550 164 321
Schweden . . . 23 591 2 683 3 087 736 7 091 3 985 4 33 40 7 864 4 ¿14 254
Schw eiz................... 6 778 125 32 177 12 1 12 18 93 50 743
sonstigen Ländern 26 13 043 16 3 522 18 264 74 43 6 21 15 117 5 17 515

A f r i k a ................... 474
A s i e n ........................
A m e r ik a ...................
A u s t r a l .  B u n d . .

10 289 
102

150 
18 746 

547

29
6 339 *201

2
4 ’ 67 ’ 10 409

1
22

1

22

Gesamteinfuhr 90 840 500 872 111 397 136 942 192 124 399 810 61 928 40 140 36 673 63 490 24 352 121 412 476 8 153 618 4 706 15 395
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Auch bei Manganerzen ist eine Zunahme der Einfuhr von 
131 926 t im Jahre 1933 auf 224 745 t im Berichtsjahre fest­
zustellen. Davon kamen aus:

Ausfuhr ergehen hat, z. B. für Röhren, deren Ausfuhr gegenüber 
1933 ungefähr um ein Drittel zurückgegangen ist. Abgenommen 
hat ferner die Ausfuhr von Walzdraht und von Feinblechen (um 
rd. 12 bzw. 7% ). Erheblich gestiegen ist die Ausfuhr von Grob­
blechen (um 145% ), von Formeisen (um 115% ), von Stabeisen 
(um 68%) und von Halbzeug (um rd. 50% ). Diese wesentlichen 
Aenderungen in der Zusammensetzung der gesamten Walzeisen­
ausfuhr haben zur Folge gehabt, daß rein w ertm ä ß ig  die Aus­
fuhrentwicklung hinter dem Ausmaß der M en g en b esseru n g  
zurückbleibt. Im Rahmen der gestiegenen Ausfuhrmengen hat 
die reine Handelsware nicht nur mengen-, sondern auch anteil­
mäßig auf Kosten der Sondersorten an Bedeutung gewonnen.

Der überwiegend größte Teil der deutschen E isenausfuhr  
blieb natürlich in e u r o p ä isc h e n  L änd ern  (s. Zahlentafel 6), 
unter denen die Niederlande sowie die nordischen Staaten als 
Hauptbezugsgebiete auftraten. Von den außereuropäischen Län­
dern waren es besonders Japan, China, Britisch-Südafrika, Argen -

Zahlentafel 8. M enge un d  W ert d es d e u tsc h e n  A u ß e n h a n d e ls  im  J a h re  1934  im  V e rg le ic h  zum  J a h re  1933.

1934 1933
t t

171 937 85 977
19 232 1 01 7
12 728 30 044
10 200 3 088

3 179 1 632
7 469 10 168

R u ß la n d ..........................................................
B r it is c h -S ü d a fr ik a ..................................
B r itisc h -In d ie n ...........................................
B r itisch -W esta fr ik a ..................................
J a p a n ...............................................................
verschiedenen L a n d e r n ........................

Beim deutschen E ise n a u ß e n h a n d e l (s. Zahlentafel 5) 
betrug m en g en m ä ß ig  die Einfuhr an Eisen und Eisen waren 
1 899 8731 gegen 1 286 6861 im Jahre 1933, die Ausfuhr 2 565 565 t 
gegen 2 138 865 t im Vorjahre; die Einfuhr steigerte sich um 
613 182 t und die Ausfuhr um 426 700 t. W ertm ä ß ig  hob sich 
die Einfuhr von 143,1 Mill. J fJ (  auf 213 Mill. JIM, während die 
Ausfuhr von 663,1 Mill. JIM  auf 604,3 Mill. JIM  zurückging.

Menge in  1000 t W ert in Mill. J i.ti

1933 1934
Zu- ( + )  oder Abnahm e (— )

1933 1934
Z u -( + )  oder Abnahm e (— )

in  1000 t in  % in Mill. JIM in  %

E in fu h r :
Fossile B rennstoffe.................................................... 6 631,9 7 630,3 +  998,4 +  15,1 88,4 99,6 +  11,2 +  12,7
Erze, Schlacken, A s c h e n ...................................... 6 957,8 11 335,7 +  4377,9 +  62,9 148,6 182,8 +  34,2 - f  23,0
Eisen und E is e n le g ie r u n g e n ............................. 1 286,7 1 899,9 +  613,2 +  47,7 143,1 213,0 +  69,9 +  48,8
M a s c h in e n .................................................................. 12,7 16,3 +  3,6 +  28,3 30,3 40,5 +  10,2 +  33,7

A u sfu h r:
Fossile B rennstoffe.................................................... 25 985,0 30 108,7 +  4123,7 +  15,9 318,6 328,0 +  9,4 +  3,0
Erze, Schlacken, A s c h e n ...................................... 582,5 610,5 +  28,0 +  4,8 11,8 9,9 —  1,9 —  16,1
Eisen und E is e n le g ie r u n g e n ............................ 2 138,9 2 565,6 +  426,7 +  19,9 663,1 604,3 —  58,8 —  8,9
M a s c h in e n .................................................................. 294,2 253,1 —  41,1 —  14,0 503,4 418,3 —  85,1 —  16,9

Die R oheiseneinfuhr weist eine Zunahme von 74 732 t 
auf 90 840 t oder rd. 22 % auf, die Roheisenausfuhr eine solche 
von 108 933 t auf 158 985 t oder 46% . Die Einfuhr an W a lz ­
w erk serzeu gn issen  stellte sich auf 1 190 023 t gegen 788 300 t  
im Jahre 1933, was einer Zunahme um rd. 50 % entspricht. Die 
Ausfuhr stieg dagegen nur von 1 204 360 t  auf 1 662 018 t oder 
um 38% . Diese Steigerung fällt jedoch stärker ins Gewicht, 
wenn man in Rechnung stellt, daß sich für eine Reihe von Walz­
werkserzeugnissen eine nicht unerhebliche Verminderung der

tinien und Brasilien, nach denen beträchtliche Mengen deutschen 
Eisens abgesetzt werden konnten.

An der E iseneinfuhr nach Deutschland (s. Zahlentafel 7) 
waren neben dem Saargebiet als Hauptlieferer noch Belgien, 
Luxemburg, Frankreich, die Niederlande, Schweden und Groß­
britannien beteiligt.

In Zahlentafel 8 ist abschließend nochmals ein Vergleich der 
Mengen und Werte des deutschen Außenhandels in den Jahren 
1933 und 1934 dargestellt.

Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Januar 19351). — In Tonnen zu 1000 kg.
R oh blöcke Stahlguß Insgesam t

Bezirke T h om as-
stah l-

B esse ­
m er­
sta h l-

basische  
Siem ens- 
M art in- 
S tah l-

saure
Siem eus-
M artin-

Stahl-

T iegel-
und

E lektro-
stah l-

Schw eiß­
s ta h l- 

(Sch w eiß ­
eisen-)

basischer saurer Bessem er-
3)

Tiegel-
nnd

Elektro-

Januar
1935

Dezem ber
1934

J a n u a r  1 9 3 5 :  26 A rbeitstage, D e z e m b e r  1 9 3 4 :  24  A rbeitstage

Rheinl and-W estfalen  
Sieg-, Lahn-, D illgebiet  

und Oberhessen .
S c h le s i e n ...................
N ord-, O st-undM ittel- 

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und  

Bayrische Rheinpfalz

338 411 

|  55 713

• -

499 823 

28 956 

1  107 337 

36 673 

6 700

2) 12 554 

} -

16 887 

|  2 441

13 256 

350 

j> 3 676 

1 392 

609

3 417

|  550

j 622

3 310 

|  744

|  491

1 354 

|  2 197

888 536 

30 242 

| l 5 0  954 

39 995 

27 736

807 747 

28 597 

142 637 

34 777 

25 786

Insgesamt:
Januar 1935 . . . 
davon gesch ätzt . 

Insgesam t:
Dezember 1934 . 
davon gesch ätzt .

394 124 

386 877

-
679 489  

596 920

12 654 

11 046

19 328 
1 135

17 847

-
19 283 

17 176

4 589 
1 150

7 627

4 545 3 551 
70

3 051

1 137 463 
2 355

1 039 544

D u rchschnittliche arbeitstäglich e G ew innung 43 749 43 314

*) N ach  den E rm ittlu n gen  des Vereins D eutscher E isen - und  S tahl-Indu strieller. —  s)  E inschließ lich  N ord-, O st- und M itteldeutsch land u nd  Sachsen. 
*) Ab Januar 1935 neu  erhoben.

Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im Januar 1935.
Im Monat Januar wurden insgesamt in 26 Arbeitstagen 

8 368 903 t  verwertbare K o h le  gefördert gegen 7 964 024 t in 
23,8 Arbeitstagen im Dezember 1934 und 7 639 806 t  in 25,8 Ar­
beitstagen im Januar 1934. A r b e it s tä g lic h  betrug die Kohlen­
förderung im Januar 1935 321 881 1 gegen 334 482 t  im Dezember 
1934 und 296 002 t im Januar 1934.

Die K o k serzeu g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im 
Januar 1935 auf 1 873 013 t (täglich 60 420 t), im Dezember 1934 
auf 1 816 6321 (58 6011) und 1 622 1101 (52 3261) im Januar 1934. 
Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.

Die B r ik e t th e r s te llu n g  hat im Januar 1935 insgesamt 
299 814 t betragen (arbeitstäglich 11531 t) gegen 270 375 t 
(113561) im Dezember 1934 und 3603211 (139611) im Januar 1934.

D ie B e s tä n d e  der Z ech en  an K o h le , K o k s un d  P r e ß ­
koh le  (das sind Haldenbestände, ferner die in Wagen, Türmen 
und Kähnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein­

schließlich Koks und Preßkohle, letzte beiden auf Kohle zurück­
gerechnet) stellten sich Ende Januar 1935 auf 8,24 Mill. t  gegen 
8,28 Mill. t  Ende Dezember 1934. Hierzu kommen noch die 
Syndikatslager in Höhe von 847 000 t.

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig te n  A r b e iter  stellte sich 
Ende Januar 1935 auf 230 867 gegen 229 475 Ende Dezember 1934. 
Die Zahl der F e ie r sc h ic h te n  wegen Absatzmangels belief sich 
im Januar 1935 nach vorläufiger Ermittlung auf rd. 367 000. 
Das entspricht etwa 1,59 Feierschichten auf 1 Mann der Gesamt­
belegschaft.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung Im Januar 1935.
Im Januar 1935 wurden in Luxemburg 169 041 t  Roheisen, 

und zwar 168 455 t Thomasroheisen und 586 t  Gießereiroheisen, 
erzeugt. Die Stahlherstellung belief sich auf 165 986 t; davon 
entfielen 165 064 t  auf Thomasstahl, 369 t auf Siemens-Martin- 
Stahl und 553 t auf Elektrostahl.
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Die deutschoberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im Dezember und im ganzen Jahre 19341).

Gegenstand
Novem ber

1934
t

Dezember
1934

t

Ganzes Jahr 
1934 

t

S te in k o h len .......................................... 1 629 048 1 519 311 17 391 747
96 993 96 196 997 725

B r i k e t t s ............................................... 25 789 22 557 253 591
R o h t e e r ............................................... 4 821 4 696 51 831
Rohbenzol und Hom ologen . . . 1 635 1 623 17 275
Schwefelsaures Am m oniak . . . 1 570 1 535 16 845
R o h e is e n ............................................... 8 424 8 221 119 930
F lu ß s ta h l............................................... 29 217 29 281 313 711
Stahlguß (basisch und sauer) . . 738 719 8 307
H albzeug zum Verkauf . . . .  
Fertigerzeugnisse der Walzwerke 

einschließlich Schmiede- und

865 1 301 10 211

P r e ß w e r k e ...................................... 21 599 19 018 235 981
Guß waren H . Schm elzung . . . 1 625 1 524 22 770

») Oberschi. W irtsch. 10 (1935) S. 99 ff.

Der Außenhandel Oesterreichs im Jahre 19341).

Einfuhr Ausfuhr
Gegenstand 19332)

t
1934

t
19332)

t
1934

t

S te in k o h len ................................................... 2 671 659 2 587 281 54 58
B r a u n k o h le n ............................................... 158 009 152 583 583 527
Koks ............................................................. 265 900 323 145 4 507 158
B r i k e t t s ........................................................ 22 007 20 291 3 —
Schw efelkies................................................... 59 063 63 612 — —
S c h w efe lk iesa b b rä n d e ............................ 469 1 0 0 0 37 838 39 260
E ise n e rz e ........................................................ 471 1 764 38 61 252
M anganerze.................................................... 86 92 — —

R o h e is e n ........................................................ 11 707 14 508 4 185 1 890
Ferrosilizium und andere Eisenlegie­

rungen ........................................................ 3 090 5 045 578 1 363
Al te isen ............................................................. 25 978 36 267 15 129 15 544
Rohblöcke, vorgewalzte Blöcke . . . 265 287 3 232 5 175
Eisen und Stahl in Stäben . . . . 2 412 2 723 18 969 26 201
Bandeisen, kaltgew alzt oder kaltge­

zogen ........................................................ 245 217 1 214 2 073
Bleche und P l a t t e n ................................. 4 857 2 994 7 401 10 608
W e iß b le c h .................................................... 1 735 1 792 39 14
Andere B l e c h e .......................................... 677 1 027 42 40
D r a h t ............................................................. 1 305 419 5 643 6 928
R ö h re n ............................................................. 14 252 9 753 526 1 407
Schienen und Eisenbahnoberbauzeug 45 62 1 843 2 780
Nägel und D r a h ts t if te ............................ 522 542 509 524
M aschinenteile aus nicht schmiedbarem  

Guß und aus schmiedbarem Eisen 339 455 1 668 2 082
Waren aus nicht schmiedbarem Guß 

und aus schmiedbarem Eisen . . . 757 880 1 043 1 301
Sonstige Erzeugnisse aus E isen und 

E ise n w a r e n ............................................... 2 705 2 532 12 504 14 063

Insgesam t E isen  und Eisenwaren . . 70 891 79 503 74 525 91 993

*) M onatshefte der Statistik  des Außenhandels Oesterreichs, herausgegeben 
vom  Bundesministerium  für Handel und Verkehr (handelsstatistischer Dienst) 
Dezember 1934. —  2) Teilw eise berichtigte Zahlen.

Finnlands Erzeugung und Einfuhr von Eisen und Stahl1).

Erzeugung 1930
t

1931
t

1932
t

1933
t

Schwefelkiesabbrände . . .
R o h e is e n ......................................
E is e n le g ie r u n g e n ...................
S t a h lg u ß ......................................
S tab- und Form stahl . . .
B a n d s t a h l .................................
N ägel und Drahtstifte . . .
D r a h t ...........................................
H u f e i s e n ......................................

32 750 
3 444 
6 935 

28 465 
24 655 

16 7 9  
10 364 
10 265 

1 043

35 018 
5 007
7 322

17 924
18 961 

1 5 1 6  
9 742
8 512 

905

36 240 
6 754 
6 917 

34 726 
33 604 

2 244 
9 964 

12 985 
914

37 798
5 376
6 628 

36 296 
43 713

2 487 
10 172 
13 234 

965

Einfuhr von W alzzeug in  t

1928 1 1929 1930 1931 1 1932 1933

86 878 1 57 767 | 53 743 1 26 764 1 22 290 25 228

*) N ach  F innlands In d u str ista tistik  50 (1933). Für die Jahre 1930 bis 1932 
teilw eise  berich tigte  Zahlen.

Rumäniens Bergbau und Eisenindustrie der Jahre 1932 und 19331).

Förderung oder Erzeugung an 19312)
t

1932 1933 
t  t

S t e in k o h le ..........................................
B ra u n k o h le ..........................................
Koks ....................................................
E i s e n e r z ...............................................
M a n g a n e r z ..........................................
Roheisen . ...........................................
F lu ß s ta h l...............................................
W a lzz e u g ...............................................
Verbrauch an Naturgas in Mill. m3

271 978 
1 631 761 

57 000 
61 885 
18 687 
43 174 

113 949 
128 315 

1 383

190 655 
1 463 940 

23 786 
8 051 
5 051 
8 845 

106 411 
125 780 

1 456

176 778 
1 313 492 

27 715 
10 990 

2 845 
1 307 

155 404 
153 098 

1 611
x) N ach ,,M iniera“ 1934, H eft 11. —  2) Teilw eise berichtigte Zahlen.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im November 19341).

Oktober Novem ber
19342) 1934

zu 1000 kg

F l u ß s t a h l :
S c h m ie d e s tü c k e ......................................................... 19,9 19,8
K esselb leche.................................................................. 7,7 6,9
Grobbleche, 3,2 m m  und d a rü b er ................... 76,8 72,7
Feinbleche unter 3,2 m m, nicht verzinnt . 56,5 53,3
W eiß-, M att- und S c h w a rz b le c h e ................... 77,8 69,5
Verzinkte B l e c h e .................................................... 34,6 42,7
Schienen von 24,8 kg je lfd. m  und darüber 19,0 28,1
Schienen unter 24,8 kg je lfd. m ................... 3,8 4,3
Rillenschienen für S traß en b ah n en ................... 3,4 1,7
Schwellen und L a s c h e n ...................................... 4,8 2,3
Form eisen, Träger, Stabeisen usw..................... 199,5 189,2
W a lz d r a h t .................................................................. 38,3 36,4
Bandeisen und Röhrenstreifen, warmgewalzt 42,2 42,9
Blankgew alzte S t a h l s t r e i f e n ............................. 8,6 8,3
F e d e r s t a h l .................................................................. 5,9 5,7

S c h w e iß s t a h l :
Stabeisen, Form eisen usw ...................................... 11,8 11,8
Bandeisen und Streifen für Röhren usw .. . 3,7 2,8
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnisse

aus S c h w e iß s t a h l ............................................... 0,2 0,1
*) Nach den Erm ittlungen der British  Iron and Steel Federation. 
2) Teilw eise berichtigte Zahlen.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1934 und im Januar 1935.

1934

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

Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg H erstel­
lung an 

Schwe ßstahl 
1000 tH äm atit- ba­

sisches Gießerei- Puddel-
zusamm en

einschl.
sonstiges

Siemens-M artin- son­
stiges

zu­
samm en

darunter
Stahlgußsauer basisch

N ovem ber. . . 133,5 252,0 115,4 8,5 515,7 96 153,2 692,2 32,9 778,3 16,9 18,0
Dezember . . 130,7 249,2 124,2 8,3 521,7 96 132,3 509,6 23,2 665,0 13,8

Ganzes Jahr 1934 1540,8 3007,4 1295,9 104,3 6074,0 1761,2 6808,7 431,7 9001,6 182,7

Januar 1935 . 125,9 266,3 120,7 7,8 629,6 94 • 1 . 769,9

W irtschaftliche Rundschau.
Durchführung der Steuerreform.

Mit der vor kurzem erfolgten Veröffentlichung der Durch­
führungsbestimmungen zum Einkommen- und Körperschaft- 
steuergesetz einerseits, zum Reichsbewertungs- und Vermögen­
steuergesetz anderseits ist das große Reinhardtsche Steuer­
reformwerk vom 16. Oktober 1934 zunächst zu einem gewissen 
Abschluß gelangt. Hier und dort noch verbliebene Lücken sind 
nunmehr geschlossen, entstandene Auslegungszweifel ausgeräumt 
worden; vor allem aber sind in großer Zahl Uebergangsvorschriften 
erlassen worden, die dafür Sorge tragen, daß sich der Uebergang 
vom alten zum neuen Steuersystem, von dem Abbau bisheriger 
Sondervergünstigungen zu dem Aufbau einer gleichmäßigen 
Steuerverteilung und Steuerbelastung, möglichst reibungslos 
und ohne Schaden für die Wirtschaft vollzieht. So ist trotz an­
fänglichen erheblichen Bedenken für das Uebergangsjahr 1934 
die Anrechnungsfähigkeit eines aus den früheren Jahren vor­
handenen Verlustvortrages noch einmal wieder zugelassen. Der 
§ 35 der Durchführungsbestimmungen zum Einkommensteuer­

gesetz bestimmt nämlich, daß buchführende Gewerbetreibende 
bei der Ermittlung des Einkommens für 1934 die in den beiden 
vorangegangenen Wirtschaftsjahren entstandenen Verluste ab­
setzen dürfen, soweit diese Verluste noch nicht bei der Veran­
lagung für die Steuerabschnitte 1932 oder 1933 ausgeglichen oder 
abgezogen worden sind. Allerdings soll nicht mehr wie bisher der 
volle Verlust zur Anrechnung gelangen, sondern die Abzugsfähig­
keit des Verlustvortrages ist auf einen Betrag begrenzt, der die 
Hälfte des im Wirtschaftsjahr 1934 erzielten gewerblichen Ge­
winns nicht übersteigt.

Nicht weniger bedeutungsvoll für die Steuerpflichtigen ist 
die Uebergangsvorschrift für steuerlich begünstigte Rücklagen. 
Das frühere Einkommensteuergesetz hatte nämlich bei offenen 
Handelsgesellschaften, Kommanditgesellschaften auf Aktien 
oder Einzelkaufleuten die Bildung steuerlich begünstigter Rück­
lagen in nicht unerheblichem Umfange zugelassen. Das neue 
Einkommensteuergesetz übernahm diese Vorschriften nicht. Die



21. Februar 1935. Wirtschaftliche Rundschau. —  Buchbesprechungen. Stahl und Eisen. 223

Durchführungsbestimmungen aber gestatten nunmehr, daß für 
Einkünfte aus Gewerbebetrieb bei der Veranlagung für das 
Kalenderjahr 1931 die Einkommensteuer auf Antrag nur in 
Höhe von 20 % dann erhoben wird, wenn die folgenden Voraus­
setzungen erfüllt worden sind:
1. Die Einkünfte müssen in einem inländischen Betrieb erzielt 

und auf Grund ordnungsmäßiger Buchführung in der Bilanz 
als „steuerbegünstigte Rücklagen“ ausgewiesen worden sein.

2. Die Einkünfte, die der steuerbegünstigten Rücklage zugeführt 
werden, dürfen 25 % des Gewinns, gekürzt um einen etwaigen 
Verlustvortrag, nicht übersteigen.

3. Die Gesamthöhe der steuerbegünstigten Rücklagen darf nicht 
mehr als 40 % des am Schluß des Wirtschaftsjahres 1934 
festgestellten Betriebsvermögens ausmachen.

Eine dritte Uebergangserleichterung bildet die Vorschrift, 
wonach die bisherigen Steuervergünstigungen für Pensions-, 
Witwen-, Waisen- und sonstige Hilfskassen für die nächsten zwei 
Jahre unverändert in Geltung bleiben und die gesetzlich vor­
gesehenen Erschwernisse der Steuervergünstigung erst vom 
Jahre 1937 an in Wegfall kommen.

Aus den sonstigen Durchführungsbestimmungen verdienen 
noch folgende beiden Vorschriften besondere Hervorhebung. Die 
Arbeitslosenhilfe, die im Jahre 1934 geleistet worden ist, wird, 
wie nunmehr endgültig feststeht, auch auf die Einkommensteuer­
schuld des Jahres 1934 angerechnet. Allerdings ist das Anrech­
nungsverfahren verschieden, je nachdem ob das Einkommen 
einen Betrag von 9250 JIM  überschreitet oder nicht. Und ferner: 
Die Steuervergünstigung für kurzlebige Wirtschaftsgüter des An­
lagevermögens wird auch auf nicht zur Buchführung verpflichtete 
Kaufleute ausgedehnt. Dadurch wird auch das Handwerk in die 
Lage versetzt, seine Bestände in erheblichem Umfange zu er­
neuern. Anderseits ist allerdings allgemeine Voraussetzung für 
die Inanspruchnahme der Steuervergünstigungen, daß alle kurz­
lebigen Wirtschaftsgüter mit ihren Anschaffungs- oder Her­

stellungskosten einerseits, mit ihren Abschreibungsbeträgen 
anderseits auf einem besonderen Konto aufgeführt werden.

Im Bereich des Körperschaftsteuergesetzes hat durch die 
Durchführungsbestimmungen der Begriff der Gewinnausschüt­
tung eine negative Klarstellung insofern erfahren, als für steuerlich 
unzulässige verdeckte Gewinnausschüttungen eine große Anzahl 
von Beispielen aufgeführt worden sind. Diese Beispiele erfassen 
im wesentlichen solche Fälle, in denen die Gesellschaft an einen 
Gesellschafter oder umgekehrt ein Gesellschafter an die Gesell­
schaft irgendwelche Leistungen bewirkt, die Gegenleistung aber 
in keinem ausreichenden Verhältnis steht.

Und schließlich ist noch aus den Durchführungsvorschriften 
zum Reichsbewertungsgesetz die sehr wesentliche Begriffsbe­
stimmung des Teilwerts zu erwähnen. Schon die bisherige Recht­
sprechung kannte diesen Begriff des Teilwerts und verstand 
darunter denjenigen Veräußerungspreis, der unter der Voraus­
setzung der Fortführung des Betriebes für einen Gegenstand des 
gewerblichen Betriebsvermögens zu zahlen war. Schon hieraus 
ergibt sich, daß bei der Ermittlung des Teilwerts der Wirtschafts­
güter das Maß ihrer Benutzung im Wirtschaftsbetrieb von Be­
deutung sein kann. Deshalb bestimmen die Durchführungsvor­
schriften, daß der Teilwert eines Wirtschaftsgutes im allgemeinen 
dann niedriger ist, wenn es infolge Stillegung, Betriebseinschrän­
kung, Kurzarbeit oder dergleichen offenbar nicht nur vorüber­
gehend ungenutzt oder eingeschränkt genutzt wird. Im übrigen 
wird sich aber für die Ermittlung des Teilwerts erst eine Praxis 
der Finanzämter herausbilden müssen; denn der bisherige Unter­
schied zwischen dem gemeinen Wert und dem Teilwert bleibt 
bestehen, wobei der gemeine Wert als der Veräußerungspreis ohne 
Rücksicht auf eine Fortführung des Betriebes anzusprechen ist.

Auf die in den Durchführungsbestimmungen noch nicht ge­
regelte Frage der steuerlichen Bewertung von Fabrikgrund­
stücken wird, sobald die hierzu erwarteten amtlichen Richtlinien 
vorliegen, noch zurückzukommen sein.

Buchbesprechungen1).
Holluta, Josef, Dr., Privatdozent an der Deutschen Technischen 

Hochschule in Brünn: Die technischen Anwendungen der 
physikalischen Chemie. Mit 66 Abb. Stuttgart: Ferdinand 
Enke 1934. (X, 354 S.) 8°. 20J?JT, geb. 22 J U t.

Das Buch befaßt sich mit einer umfassenden Darstellung 
aller derjenigen im großen durchgeführten und industriell aus- 
gebeuteten Verfahren, die einer erfolgreichen Behandlung im 
Rahmen der theoretischen Chemie zugänglich sind. Ein erheb­
licher Vorteil ist es, daß der Verfasser bei aller Gründlichkeit 
mit großem Geschick stets das Wesentliche herausgeschält hat, 
so daß trotz der weitgezogenen Grenzen des Stoffgebietes der 
Umfang von rd. 350 Buchseiten ausreicht, um mehr als einen 
bloßen Ueberblick zu vermitteln.

Nachdem in angenehmer Kürze die Gesetzmäßigkeiten der 
physikalischen Chemie dargestellt worden sind, werden in den 
drei folgenden Abschnitten gewissermaßen als Anwendungsbei­
spiele zunächst Zustandsänderungen einfacher Stoffe, die Eigen­
schaften von Mischungen und die Gesetze von Lösungen behandelt. 
Vom allgemein hüttenmännischen Standpunkte aus sind hierbei 
besonders die Ausführungen über die ZinkdestiHation, die Magne­
siumdestillation, die Umwandlungserscheinungen von Eisen, 
Kohlenstoff und Zinn, die Feuerschwindung feuerfester Steine 
oder auch keramischer Massen, sowie über die Zustandsschau­
bilder verschiedener Legierungen bemerkenswert.

Ein besonders umfangreicher Abschnitt ist der chemischen 
Statik und Kinetik gewidmet. Hier finden die Untersuchungen 
über die Vorgänge im Gaserzeuger und verwandte Gebiete, über 
die Vorgänge beim Kalkbrennen und Erzrösten sowie im Hoch­
ofen ihren Platz. Einer kurzen Schilderung des Temperns und 
Zementierens folgen Darstellungen der Zink- und Zinnreduktion 
und ihrer theoretischen Grundlagen. Ausführlich wird auch das 
für alle hüttenmännischen Verfahren so wichtige System  
Ca0-Si02-Al20 3 besprochen. Dabei wird an diesem Beispiel das 
Wesen von Dreistoffschaubildem sehr klar herausgearbeitet.

Die Behandlung des Eisen-Kohlenstoff-Schaubildes sowie 
der Frisch- und Desoxydationsvorgänge könnte etwas ausführ­
licher sein, zumal da gerade in den letzten Jahren in dieser Hin­
sicht außerordentlich viel gearbeitet worden ist. Von Bedeutung 
für das Hüttenwesen ist auch der Abschnitt über „Thermochemie“, 
der sich mit den Verbrennungswärmen, der Heizwertbestimmung 
von Kohlen sowie der Berechnung von Flammentemperaturen 
beschäftigt. Allerdings könnte hier der Berücksichtigung der 
Dissoziation, der Luftvorwärmung und der Zersetzungsmöglich­
keit vorgewärmter Gase etwas Raum gegeben werden. In der 
augenblicklichen Form bleibt dieser Abschnitt etwas hinter dem 
Stände der heutigen Erkenntnis zurück. Doch kann dieser Um­
stand den Gesamtwert des Buches kaum wesentlich mindern.

Abgesehen von den für das Eisenhüttenwesen unmittelbar 
wichtigen Fragen werden aber auch die Nachbargebiete und vor 
allem auch solche, die bisher noch kaum Einfluß auf die theo­
retischen Forschungen des Hüttenmannes gewonnen haben, in 
hervorragender Weise behandelt. Die Ausführungen über Elektro­
chemie, Katalyse und Kolloidchemie und die darauf aufgebauten 
Verfahren können auch dem Hüttenmanne nur Anregungen 
bieten. Wenn sie auch heute noch kaum im Zusammenhänge 
mit eisenhüttenmännischen Verfahren stehen, so ist doch damit 
zu rechnen, daß sie über kurz oder lang zur Erklärung von man­
chen Erscheinungen herangezogen werden, deren Untersuchung 
bis heute noch keine befriedigenden Ergebnisse hat zeitigen 
können.

Alles in allem ein Buch, das mehr als ein Ueberblick und doch 
kein schreckenerregender, tausendseitiger „Wälzer“ ist.

Carl Schwarz.

Handbuch der’anorganischen Chemie in vier Bänden. Unter Mit­
wirkung von Prof. Dr. E. Abel, Wien, [u. a.] hrsg. von Dr. R. 
A b egg f ,  weiland Professor an der Universität und der Tech­
nischen Hochschule zu Breslau, Dr. Fr. A u erb a ch  f ,  weiland 
Regierungsrat, Mitglied des Reichs-Gesundheitsamtes, und 
Dr. I. K o p p e l, Berlin. Leipzig: S. Hirzel. 8°.

Bd. 4, Abt. 3, Teil 2: Die Elemente der achten Gruppe 
des periodischen Systems. Zweiter Teil B: Verbindungen des 
Eisens. Bearb. von A. B o n d i [u. a.]. Mit 198 Fig. im Text u. 
2 Taf. — Lfg. 2. 1932. (3 Bl., S. X V II/X X  u. 465/674.) 
24 J U t. —  Lfg. 3 (Schluß des Teilbandes). 1935. (3 Bl.,
S. X X I/X X V I u. 675/875.) 28 J U l.

In der schon 1932 erschienenen zweiten Lieferung behandelt 
H. C a rlsoh n  die komplexen Zyanide des zwei- und dreiwertigen 
Eisens. Die erst seit kurzem vorliegende dritte Lieferung enthält 
die Katalyse durch Eisen und Eisenverbindungen (E. R o eh r ich  
und E. E in eck e), einen Abschnitt über die Bedeutung des 
Eisens in der belebten Welt (A. R eid), analytische Chemie des 
Eisens (A. B o n d i und A. K u rten a ck er) und die kolloiden Eisen­
verbindungen (D. D e u tsc h  t .  I- K o p p e l, G. L in d a u  und 
W. H eller ). Auch in diesen Lieferungen ist es gelungen, die zum 
Teil sehr umfangreichen Gebiete in kurzer und klarer Darstellung 
im Sinne des Abeggschen Handbuches zu behandeln1). Die Ab­
schnitte über das analytische Verhalten der komplexen Eisen­
zyanide (Lieferung 2) und der analytischen Chemie des Eisens 
(Lieferung 3) enthalten nur kurze Hinweise auf die wichtigsten 
Reaktionen. Trotzdem sind auch diese Abschnitte wegen des aus­
führlichen Schrifttumverzeichnisses wertvoll.

Gustav Thanheiser.

Vgl. S tahl u. Eisen 51 (1931) S. 186/87.



224 Stahl und Eisen. V er eins-N achrichten. 55. Jahrg . Nr. 8.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

M essetreffen der deutschen  Technik.
Im Rahmen der Großen Technischen Messe findet auch in 

diesem Jahre in Leipzig wieder ein „Messetreffen der deutschen 
Technik“ statt. Die Veranstaltung wird durchgeführt von dem 
Amt für Technik, dem NS.-Bund Deutscher Technik (NSBDT.), 
der Reichsgemeinschaft der technisch-wissenschaftlichen Arbeit 
(RTA.) und dem Leipziger Meßamt. Das Treffen soll, nachdem 
in der Messewoche (vom 2. bis 10. März) eine Anzahl technischer 
Vorträge erstattet werden, wiederum in e in er  m a c h tv o lle n  
K u n d geb u n g  der g e sa m ten  d e u tsch en  T ech n ik  aus­
klingen, bei der S o n n ta g , den 10. März 1 9 3 5 , 10.30 U hr, 
führende Männer der deutschen Technik zu Wort kommen. 
Teilnehmerkarten zum Preise von 1,75 M Jt —  für Inhaber von 
Messeabzeichen 0,50 MM  — sind in unserer Geschäftsstelle und 
den sonstigen RTA.-Vereinen sowie bei den Gaudienststellen des 
NSBDT. und den Gauobmännern der technischen Organisationen 
erhältlich. Für den Besuch der Leipziger Messe und des Messe­
treffens gewährt die Reichsbahn weitgehende Fahrpreisvergünsti- 
gungen.

N eue M itglieder.
a) O rd en tlich e  M itg lied er .

Arbeit, Hans, Dipl.-Ing., Dr. phil., Gießen, Friedrichstr. 12. 
Bandei, Gerhard, Dr. phil., Fa. Fried. Krupp, A.-G., Essen, 

Holsterhauser Str. 56.
Breuer, Reiner, Dipl.-Ing., Deutsche Edelstahl werke, A.-G.

Krefeld, St.-Anton-Str. 9.
Dorfmüller, Gustav, Obering. u. Geschäftsführer der Maschinen­

fabrik Linden, G. m. b. H., Hannover-Linden; Hannover- 
Kleefeld, Eckermannstr. 4.

Eppelsheimer, D. E ., Vice-President, The American Rolling Mill 
Comp., Middletown (Ohio), U .S .A .

Gockowiack, Albrecht, Dipl.-Ing., Eisenhüttenwerk Thale, A.-G., 
Thale (Harz), Kronprinzenstr. 34.

Harnisch, Albert, Dipl.-Ing., Bochumer Verein für Gußstahl­
fabrikation, A.-G., Bochum, Alleestr. 52.

Hauswirth, Josef, Dipl.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., 
Remscheid, Adolf-Hitler-Str. 56.

Holzhausen, Fritz, Betriebsleiter, Grafenberger Walzwerk, G. m. 
b. H., Düsseldorf-Grafenberg.

Hoppe, Clemens, Dipl.-Ing., Dortmund-Hoerder Hüttenverein, 
A.-G., Dortmund-Huckarde, Kirchplatz 15.

Hüttermann, Theodor, Zivilingenieur, Mannheim, Tattersallstr. 31.
Kalinowsky, Walter, Dipl.-Ing., Schopfheim (Baden), Adolf- 

Hitler-Str. 92.
Kirmse, Hermann, Dipl.-Ing., Fa. Fried. Krupp, A.-G., Schmiede- 

preßwerke, Essen, Alfredstr. 250.
Klucken jr., Aloys, i. Fa. F. A. Klucken, Duisburg, Mülheimer 

Str. 150.
Löhr, Adolf, Betriebsingenieur, Grafenberger Walzwerk, G. m. 

b. H., Düsseldorf-Grafenberg, Hardtstr. 109.
Mücke, M ax, Dipl.-Ing., Verein. Oberschles. Hüttenwerke, A.-G., 

Werk Julienhütte, Bobrek-Karf 1, Eichendorffstr. 10.
Temme, W illy, Handlungsbevollmächtigter der Deutschen Edel­

stahlwerke, A.-G., Krefeld, Uerdinger Str. 380.
Topp, Karl, Betriebsleiter, Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., 

Remscheid, Bismarckstr. 88.
Weber, Karl-Heinz, Dipl.-Ing., Gutehoffnungshütte Oberhausen, 

A.-G., Walzwerk Neu-Oberhausen, Oberhausen (Rheinl.), 
Kurze Str. 27.

Wiedemann, Ernst, Dipl.-Ing., Eisenhüttenwerk Thale, A.-G., 
Thale (Harz), Walpurgisstr. 24.

Wirtz jr., Adolf, Dr.-Ing., Dipl.-Kaufm., Mülheim (Ruhr), Aktien­
straße 15.

Wirz, Werner, Dipl.-Ing., Hochofenwerk Lübeck, A.-G., Herren­
wyk im Lübeckschen, Hochofenstr. 19.

b) A u ß e ro r d e n tlich e  M itg lied er .
Marenbach, Hans, stud. rer. met., Aachen, Turmstr. 3.
Müller, Otto, stud. rer. met., Essen-Rüttenscheid, Kordulastr. 10.
Rave, Wolf gang, cand. rer. met., Luckenwalde, Ziegelei I; zur Zeit 

Aachen, Couvenstr. 2.
Weber, Theodor, cand. rer. met., Essen-Altenessen, Bamlerstr. 183.

Max Füchsel f-
Am 19. Januar 1935 starb nach kurzer Krankheit Reichs­

bahnoberrat Max F ü c h se l, der durch seine rege Beschäftigung 
mit Werkstoff- und Schweißfragen auch in den Kreisen der Eisen­
hüttenleute eine bekannte Persönlichkeit war.

Max Füchsel wurde am 2. November 
1872 in Dornburg a. d. Saale geboren.
Nach der Reifeprüfung, die er in Eisenberg 
(Thür.) ablegte, diente er von 1893 bis 1894 
seine Militärzeit bei dem Bayerischen In­
fanterie-Leibregiment in München ab. Dann 
begann seine Ausbildung bei der Eisenbahn­
verwaltung in Berlin. Von Januar 1902 bis 
März 1905 war er dabei zur damals Kgl.
Gewehrfabrik in Spandau beurlaubt. Hier 
geriet er in der metallographischen Prüf- 
anstalt zum ersten Male in Fühlung mit 
der Werkstoffprüfung, und das sollte be­
stimmend für seine Laufbahn werden. In 
der Eisenbahnwerkstätte Opladen, die er 
später — von 1910 bis 1912 — leitete, be­
gann er mit der Einführung der Gefüge­
untersuchung in Reichsbahnwerkstätten 
und mit dem Ausbau der Werkstoffprüfung.
1912 wurde er Vorstand des Eisenbahn- 
Abnahmeamtes in Dortmund.

Den Weltkrieg machte er als Offizier 
im Bayerischen Infanterie-Leibregiment mit, 
wurde zweimal verwundet und geriet zu­
letzt in englische Gefangenschaft. Er schied 
aus dem Heer als Major der Reserve mit 
dem Eisernen Kreuz I. und II. Klasse.

Es lag nahe, daß man ihm im Jahre 1920 das im Reichsbahn­
zentralamt neu geschaffene Dezernat für Werkstoffe übertrug. 
Hier fand er ein weites Feld für seine Betätigung, das ihn vielfach 
auch mit dem Verein deutscher Eisenhüttenleute in Berührung 
brachte. Füchsel bearbeitete zunächst den weiteren Ausbau der 
chemischen und mechanischen Versuchsanstalt in Brandenburg- 
West bzw. Berlin. Auch die Entwicklung der Schweißtechnischen

Versuchsanstalt in Wittenberge hat er weitgehend gefördert. 
Bei der Einführung des jetzt bei der Deutschen Reichsbahn 
gebräuchlichen Federstahls wirkte er erfolgreich mit, und ebenso 
hat er sich rege auf dem weiten Gebiet der Entwicklung der Bau­

stähle vom St Si bis zum St 52 betätigt. 
Besonders hervorzuheben ist seine Mitarbeit 
im Deutschen Verbände für die Material­
prüfung, in dem er lange Jahre den Aus­
schuß für Verschleißprüfung betreute. Im 
Normenausschuß war er in einer Anzahl 
von Fachgruppen rege tätig. Etwa um das 
Jahr 1925 begann die große Entwicklung 
der Schweißtechnik; da Füchsel sich auf 
diesem Gebiet sehr stark betätigt hatte, 
so berief man ihn als Obmann in den neu 
gegründeten Fachausschuß für Schweiß­
technik beim Verein deutscher Ingenieure, 
und hier lag wohl, wie allgemein aner­
kannt wird, der Schwerpunkt seiner Lebens­
arbeit. Die erfolgreiche Entwicklung dieses 
Ausschusses war nicht zuletzt sein Werk. 
Damit verbunden mußte die Röntgenfor­
schung sein; für ihre Einführung in den 
Betrieb der Eisenbahnstellen, besonders der 
Werkstätten, setzte sich der nunmehr Ver­
storbene mit Erfolg ein. Die Vorschriften 
für geschweißte Fahrzeuge enthielten seine 
Erfahrungen.

Max Füchsel war ein unermüdlicher und 
reger Arbeiter, der am liebsten die Anregun­
gen der ganzen Welt in sich aufgenommen 

und verarbeitet hätte. Obwohl schon vor einigen Jahren eine 
ernste Krankheit ihn lange Zeit seinem Dienste entzog, glaubte 
er sich noch nicht am Ziel seines arbeitsreichen Lebens. Das 
Schicksal hat es anders gewollt, und so betrauern wir in dem 
Verstorbenen einen allseitig geachteten Fachgenossen, der am 
technischen Geschehen der Nachkriegszeit regen Anteil hat.

Reinhold Kühnei.
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