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(Allgemeines über das Verhalten des Eisens und Mangans in  der Schlacke und Untersuchungen darüber beim Einschmelzen 
und beim Kochen bei verschieden starker Basizität der Schlacken. Bedeutung der Schlackenprobe.)

Die häufig beobachtete Erscheinung, daß bei Schmel­
zungen aus dem basischen Siemens-Martin-Ofen die 

während des Kochens entnommenen Proben bei hochbasi­
schen Schlacken ein manganarmes Bild boten, daß keine 
oder doch nur eine geringe Mangananreicherung in der Folge 
dieser Proben stattfand, daß weiter beim Fertigmachen 
gerade solche Schmelzungen, wenn es sich um weichen Stahl 
handelte, hohe und oft ungewöhnlich hohe Ferromanganzu- 
schläge zur Desoxydation erheischten, daß scliließlich dieses 
Bild sich auch dann bot, wenn ein Roheisen mit reichlichem 
Mangangehalt und ein sehr reiner, d. h. oxydfreier Schrott als 
Einsatz diente, wenn also doch die Möglichkeit einer wesent­
lichen Ersparnis an Ferromanganzuschlägen hätte vermutet 
werden können, gab die Veranlassung zu den nachstehend 
wiedergegebenen Untersuchungen. Es handelt sich dabei 
also besonders um das Verhalten des Mangans im basischen 
Siemens-Martin-Ofen, betrachtet in seiner Abhängigkeit vom  
Grade der Basizität der Schlacke. Sehr stark beeinflußt 
wird dieses Verhalten des Mangans durch die Rolle, die das 
Eisen im basischen Herdfrischverfahren spielt und welche 
ebenfalls je nach dem Basizitätsgrad der Schlacke stark 
schwankend ist.

Die Umsetzungen nach den Ferromanganzuschlägen 
verliefen bei den oben erwähnten Schmelzungen mit hoch­
basischen Schlacken meist besonders wild und stürmisch 
und derart rasch, daß —  insonderheit bei weichen Schmel­
zungen —  nur ein schnelles Abstechen das nachgeworfene 
Ferromangan vor einer zu weit reichenden Verbrennung 
schützen konnte. In vielen Fällen gab ein solcher unter 
hochbasischen Schlacken erzeugter Stahl Anlaß zu Klagen. 
Lunker, die bei weichen Flußstahlblöcken größerer Abmes­
sungen häufiger und in stärkerem Maße auftraten, enthielten 
in reichlichen Mengen Einschlüsse eines graugrünlichen 
Pulvers (24 bis 26 % FeO, 64 bis 66 % MnO), welche natür­
lich ein nachträgliches Verschweißen der hohlen Stellen ver­
hinderten. Schmiedeblöcke neigten eher zur Bildung von 
Querbrüchen u. a. m. Alle diese Merkmale bei der Herstel­
lung der Schmelzungen und bei der Verarbeitung des er­
zeugten Stahles ließen vermuten, daß bei hochbasischen 
Schlacken das darunterliegende Eisenbad leichter und in 
größerer Menge Eisenoxydul auf diesen Schlacken auf­
nehmen könne.

Wurden die Schlacken unter sonst gleichgearteten Be­
dingungen in geringerer Basizität gehalten, so boten die 
Proben zur Zeit des Kochens meist ein manganreicheres 
Bild; häufig war eine gute Manganzunahme festzustellen, 
der Ferromanganverbrauch bei den Endzuschlägen war in 
der Regel geringer, die Umsetzungen nach dem Zuschlag 
verliefen wesentlich ruhiger, und schließlich traten die oben 
aufgeführten Uebelstände bei der Verarbeitung des Stahles 
in erheblich vermindertem Umfange auf.

In Umkehrung der obigen Annahme einer erhöhten Eisen­
oxydulaufnahme durch das Bad bei hochbasischen Schlacken 
könnte alsdann der Satz aufgestellt werden, daß Schlacken 
geringerer Basizität weniger Neigung zur Aufnahme von 
Eisenoxydul in sich bergen, und weiter, daß sie das aufge­
nommene Eisenoxydul nicht so leicht in das Eisenbad zu­
rücktreten lassen, daß sie dieses also vor dem Sauerstoff 
bis zu einem gewissen Grade schützen.

Aus dem Schrifttum liegen über die beobachteten Er­
scheinungen und überhaupt über die Wirkung der Schlacken 
im basischen Siemens-Martin-Ofen keine allzu reichhaltigen 
Unterlagen vor. Ohne hier auf die zum Teil uneinheitlichen 
oder sich zum Teil auch scheinbar widersprechenden Unter­
suchungen einzugehen, seien genannt die Arbeiten von 
A. L ed e b u r 1), Th. N a sk e 2), C. D ic h m a n n 3), Fr. S p r in -  
g o r u m 4), P. O b erh o ffer  und F. K o erb er6) sowie E. K il-  
l in g 6). Besonders in der letzten Arbeit wurden im Sinne 
der vorliegenden Untersuchungen die wertvollsten Unter­
lagen gefunden; dort wurde wohl auch zum ersten Male aus­
gesprochen, daß eine hochbasische Schlacke der Mangan- 
ausnutzung nicht zuträglich sei.

Nun ist der Begriff „Basizität“ für die Schlacken des 
basischen Siemens-Martin-Ofens —  zur Zeit wenigstens —  
kein durchaus festliegender, sondern eher ein relativer, der 
je nach Art des in Frage kommenden Schmelzverfahrens, 
nach den zu erzeugenden Stahlsorten, nach örtlichen Um­
ständen und Möglichkeiten schwanken wird. Deshalb läßt 
sich auch zwischen den Ergebnissen, die sich auf ein Roheisen-

*) E rs ta t te t  in  der 30. Vollsitzung des Stahlwerksausscbusses
am 24. Oktober 1930. —  Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl­
eisen m . b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.
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Z ahlentafel 1. E i n s a t z  b e i  d e n  V e r s u c h s s c h m e l z u n g e n .

0 0 Si Si Mn Mn P P S S

1 % kg % kg % kg % kg % kg

Schm elzung V (1307)

15 400 kg R o h e is e n ............................. 4 ,00 616,00 2,04 314,20 4,67 719,20 0 ,220 33,90 0,038 5,90
4 080 kg R oheisen ....................- 4,09 166,90 2 ,00 81,60 4,56 186,00 0,190 7,80 0,038 1,60

17 000 kg B lechabfälle, eigene . . 0 ,16 27,20 — — 0,55 93,50 0,050 8,50 0,050 8,50
4 400 kg S p ä n e .................................. 0 ,12 5,30 — — 0,45 19,80 0,050 2 ,20 0,050 2 ,20

| 10 600 kg K e r n s c h r o t t .................... 0 ,12 12,70 — — 0,45 47,70 0,050 5,30 0,050 5,30
51 480 kg E i n s a t z ............................. 1,60 828,10 0,77 395,80 2,07 1066,20 0 , 1 1 2 57,70 0,046 23,50

Schm elzung X  (1354)

| 18 000 kg R oheisen  ........................ 3,50 630,00 0,60 108,00 4,00 720,00 0,165 29,70 0,032 5,76
| 21 100 kg R o h b lö c k e ........................ 0,70 147,70 0 ,20 42,20 0,70 147,70 0,076 16,03 0,038 8,02

9 380 kg B lockabfälle, eigene . . 0 ,16 15,01 — — 0,55 51,59 0,050 4,69 0,050 4,69
48 480 kg E i n s a t z ............................. 1,63 792,71 0,31 150,20 1,90 919,29 0,104 50,42 0,038 18,47

Schm elzung X II  (1360)

13 000 kg R oheisen  ........................ 3,50 455,00 0,30 39,00 3,86 502,00 0,177 23,01 0,032 4,16
4 300 kg Stahlrohblöcke . . . . 0 ,2 2 9,46 0,25 10,75 0,70 30,10 0,050 2,15 0,050 2,15
9 800 kg F lußstahlrohblöcke . . 0,08 7,84 — — 0,40 39,20 0,027 2,65 0,048 4,70
3 400 kg Stahlrohblöcke . . . . 0 ,40 13,60 0,24 8,16 0,80 27,20 0,027 0,92 0,038 1,29

i 1 970 kg Stahlrohblöcke . . . . 0,66 13,00 0 ,22 4,33 0,46 9,06 0,018 0,35 0,029 0,57
16 545 kg B lechabfälle, eigene . . 0,16 26.47 — — 0,55 91,00 0,050 8,27 0,050 8,27
49 015 kg E i n s a t z ............................. 1,07 525,37 0,13 62,24 1,42 698,56 0,076 37,35 0,043 21,14

Schm elzung X I I I  (1363)

13 000 kg R oheisen  ........................ 3,60 468,00 0,30 38 4,29 559,50 0 ,200 26,00 0,032 4,16
14 450 kg F lußeisenblöcke . . . 0,08 12,36 — — 0,50 77,50 0,050 7,72 0,050 7,72
22 760 kg B lechabfälle, eigene . . 0,16 36,42 — — 0,94 214,00 0,050 11,38 0,050 11,38
51 210 kg E i n s a t z ............................. 1 ,0 0 576,78 0,076 39 1 ,6 8 851,00 0,088 45,10 0,045 23,26

Schm elzung X V I (1377)

15 900 kg R oheisen  ........................ 3 ,40 540,60 2 ,00 318,00 4,91 781,00 0,170 27,03 0,038 6,04
3 175 kg R o h b lö c k e ........................ 0 ,30 9,52 0 ,20 6,35 0,70 2 2 ,2 2 0,040 1,27 0,050 1,59

14 000 kg R o h b lö c k e ........................ 0 ,10 14,00 — — 0,55 77,00 0,040 5,60 0,050 7,00
18 525 kg Blockabfälle, eigene . . 0 ,16 29,64 — — 0,99 183,00 0,040 7,41 0,050 9,26
51 600 kg E i n s a t z ............................. 1,15 593,76 0,63 324,35 2,06 1063,00 0,080 41,31 0,046 23,89

Schm elzung X V III  (1384)

12 300 kg R oheisen  ........................ 3,40 418,20 2,00 246,00 3,97 488,50 0 ,20 0 24,60 0,038 4,67
5 800 kg B lo c k a b f ä l l e ................... 0,25 14,50 0 ,20 11,60 0,70 40,60 0,040 2,32 0,050 2,90

34 695 kg B lo c k a b f ä l le ................... 0 ,16 55,51 — — 0,55 190,82 0,040 13,88 0,050 17,35
52 795 kg E i n s a t z ............................. 0,92 488,21 0,49 257,60 1,36 719,92 0,078 40,80 0,047 24,92

Erz-Verfahren beziehen, nicht ohne weiteres eine Parallele 
mit den beim Schrottverfahren erhaltenen Zahlen ziehen. 
Z. B. wurde eine Schlacke mit einem Kalkgehalt von etwa 
34 % bei gleichzeitig rd. 21 % S i0 2, die Springorum beim 
Roheisen-Erz-Verfahren als basisch bezeichnet, in den von 
mir vorgenommenen Untersuchungen als eine Schlacke 
mittlerer Basizität eingereiht.

Der Basizitätsgrad der Schlacke ist in dieser Arbeit 
durch das Verhältnis CaO : S i02 (unter Vernachlässigung 
von MgO) dargestellt, und im folgenden durch den Buch­
staben „V“ bezeichnet. Bei der oben erwähnten Schlacke 
von Springorum beträgt das Verhältnis CaO : S i0 2 =  V 
=  1,58, für welche Schlackenart auch in dieser Arbeit durch­
weg eine sehr günstige Manganreduktion festgestellt wurde —  
im Gegensatz zu den basischen und hochbasischen Schlacken, 
für die Gehalte von im allgemeinen 13 bis 18 % Kieselsäure 
bei meist reichlich über 40 % Kalk gelten sollen. (V für 
basische etwa über 2, für hochbasische etwa über 2,50 
liegend.)

Daß neben der Beschaffenheit der Schlacke eine ganze 
Reihe anderer und zum Teil sehr wichtiger Umstände, vor 
allem die T em p era tu r  im jeweiligen Zeitpunkt des Schmelz­
ganges, die Konzentration der aufeinander wirkenden Ele­
mente oder Verbindungen in Bad und Schlacke usw. hem­
mend oder fördernd auf die Manganreduktion wirken, kann 
als allgemein bekannt gelten.

Im engen Zusammenhang mit dem Verhalten des Man- 
gans steht, wie bereits oben erwähnt, das Maß der Oxydation 
des Eisens beim Herdfrischverfahren, wofür durch die nach­
folgenden Untersuchungen ebenfalls eine gleichbleibende Be­
ziehung zum Grad der Basizität der Schlacken als erwiesen 
erscheint in dem Sinne, daß niedriger Kieselsäuregehalt einer 
stärkeren, und umgekehrt hoher Kieselsäuregehalt einer 
schwächeren Oxydation des Eisens entspricht. Auch dieser 
Satz wurde bereits von Killing ausgesprochen.

Die wichtigste Zeit für die Reaktionen beim Schrott­
verfahren im Siemens-Martin-Ofen stellt die K o c h z e it  dar, 
die vom beendeten Einschmelzen bis zum Einwerfen der 
Fertigzuschläge gerechnet werden soll. Der weitaus über­
wiegende Teil der angestellten Untersuchungen erstreckt 
sich auf diesen Zeitraum, wobei der Schlacke und dem Bad 
stets genügend Zeit gelassen wurde, sich frei gegeneinander 
auszuwirken und sich möglichst weitgehend auf den Gleich­
gewichtszustand einzustellen.

Bei der Zeit des F e r t ig m a c h e n s , während der die 
Fertigzuschläge vom Bad aufgenommen und gelöst werden, 
schaltet sich wieder eine ganze Reihe neuer Einflüsse ein: 
starke Verschiebung der Konzentrationsverhältnisse, Tem­
peraturabfall oder auch -Zunahme und anderes mehr, so daß 
die Einwirkung der chemischen Zusammensetzung der 
Schlacke —  besonders bei der äußerst kurz bemessenen 
Zeitspanne —  verdeckt oder doch zum mindesten abge-
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Z a h le n t a f e l  2 . S t a h l -  u n d  S c h l a c k e n a n a l y s e n .

Eisen Schlacke
Probe Zeit c Si Mn P s SiO, CaO MgO Fe Mn AljO, i >»0 6 s

Nr. % % % °//o % °//o % % % % % % %

S c h m e lz u n g  V  ( 1 3 0 7 )

E in s a t z 435 1 ,6 0 0 ,7 7 2 ,0 7 0 , 1 1 2 0 ,0 4 6
1 8  50 1 ,1 6 0 ,0 8 0 ,9 2 0 , 1 0 1 0 ,0 4 2 3 0 ,6 0 3 6 ,7 5 — 4 ,9 0 1 0 ,9 3 — 0 ,3 8 9 0 ,3 4 9

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

3 923 0 ,9 3 0 ,0 2 1 , 1 0 0 ,0 9 5 0 ,0 4 5 2 9 ,6 0 4 0 ,4 4 — 4 ,6 6 8 ,6 9 — 0 ,3 8 9 —
4 9 31 0 ,8 8 0 ,0 1 1 , 1 1 0 ,0 8 3 0 ,0 4 8 2 9 ,6 0 4 0 ,6 4 — 4 ,4 1 8 ,2 6 — 0 ,4 5 8 0 ,3 8 4

5 9 51 0 ,8 6 — 0 ,9 2 0 ,0 7 2 0 ,0 4 8 2 5 ,6 0 4 4 ,7 5 — 5 ,3 9 7 ,9 5 — 0 ,5 3 8 —
6 1 0 15 0 ,8 2 — 0 ,7 0 0 ,0 4 5 0 ,0 3 8 2 2 ,4 0 4 1 ,0 5 — 6 ,6 1 9 ,0 5 — 1 ,0 6 4 —
7 1 0 31 0 ,7 4 — 0 ,6 9 0 ,0 3 6 0 ,0 3 8 2 1 ,8 0 4 3 ,3 0 — 7 ,8 4 8 ,5 4 — 1 ,0 7 6 —

8 1 0 42 0 ,7 0 — 0 ,6 9 0 ,0 4 5 0 ,0 2 9 2 0 ,8 0 4 3 ,5 2 1 1 ,9 6 7 ,6 0 8 ,2 5 1 ,8 6 1 ,0 8 5 0 ,3 8 9

G 1 0 “ 0 ,7 0 0 ,4 5 0 ,7 0 0 ,0 4 2 0 ,0 3 5 -

S c h m e lz u n g  X  ( 1 3 5 4 )

E in s a t z 4 5 s 1 ,6 3 0 ,3 1 1 ,9 0 0 ,1 0 4 0 ,0 3 8 __ __ __ __ __ _ — —

1 1 0 l » 1 , 1 0 0 ,0 1 0 ,5 8 0 ,0 2 6 0  0 1 6 1 4  4 0 4 2 ,0 0 — 1 0 ,6 2 1 1 ,2 5 ---- 1 ,4 4 3 0 ,2 1 9

2 10 32 1 ,0 2 0 ,0 0 0 ,5 1 0 ,0 2 3 0 ,0 1 9 — — — 1 1 ,7 2 1 1 ,2 5 ---- 1 ,5 2 2 —

3 1 0 33 0 ,9 5 0 ,0 0 0 ,4 4 0 ,0 1 2 0 ,0 1 9 1 3 ,0 0 4 2 ,8 4 6 ,5 2 1 3 ,4 4 1 2 ,0 5 2 ,0 0 1 ,5 2 2 —

4 l l i o 0 ,8 3 — 0 ,4 0 0 ,0 1 7 0 ,0 2 2 — — — 1 3 ,0 1 1 2 ,0 5 — 1 ,4 6 5 —

5 l l 30 0 ,7 3 — 0 ,3 9 0 , 0 1 1 0 ,0 1 9 1 4 ,4 0 4 4 ,3 4 — 1 2 ,0 9 1 1 , 1 0 — 1 ,5 3 4 0 ,2 7 4

6 1 1 “ 0 ,7 3 — 0 ,4 3 0 ,0 1 8 0 ,0 3 2 — — 1 2 ,4 6 1 0 ,5 3 — 1 ,5 5 7 —

7 l l 53 0 ,7 1 — 0 ,4 2 0 ,0 1 2 0 ,0 2 6 1 2 ,8 0
(4 4 ,0 0 )
3 8 ,5 5

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

8 1200 0 ,6 0 — 0 ,4 6 0 ,0 1 3 0 ,0 1 9 — — — 1 2 ,0 9 1 1 ,9 0 — 1 ,3 7 4 —

G 1 2 0 1 0 ,6 6 0 ,2 2 0 ,4 6 0 ,0 1 8 0 ,0 2 9

S c h m e lz u n g  X I I  (1 3 6 0 )

E in s a tz 310 1 ,0 7 0 ,1 3 1 ,4 2 0 ,0 7 6 0 ,0 4 3 ' __ __ — — — —

1 8 20 0 ,8 5 0 ,0 1 0 ,3 4 0 ,0 3 7 0 ,0 6 4 1 9 ,0 0 3 4 ,5 0 8 ,8 2 1 1 ,4 5 1 4 ,4 0 0 ,5 1 1 ,5 4 6 0 ,1 8 7

2 8 40 0 ,7 0 0 ,0 0 0 ,3 3 0 ,0 3 2 0 ,0 5 1 — — 1 1 ,8 2 1 3 ,1 0 — 1 ,5 3 4 —

3 9°° 0 ,5 7 __ 0 ,3 7 0 ,0 2 6 0 ,0 5 1 1 8 ,0 0 3 8 ,3 9 — 9 ,8 7 1 2 ,0 2 — 1 ,5 6 9 —

4 910 0 ,4 5 __ 0 ,4 2 0 ,0 2 6 0 ,0 4 8 1 9 ,6 0 3 9 ,3 5 1 0 ,8 5 9 ,7 5 1 1 ,3 8 — 1 ,4 7 7 0 ,2 4 0

5 9 21 0 ,4 2 __ 0 ,4 3 0 ,0 2 2 0 ,0 4 8 — — — 9 ,6 3 1 1 ,1 9 — 1 ,4 3 1 —

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

7 9 1 1 0 ,4 5 ___ 0 ,8 3 0 ,0 6 7 0 ,0 4 8 — — — 7 ,6 8 1 2 ,0 9 — 1 ,4 6 6 —

8 919 0 ,4 4 0 ,7 7 0 ,0 3 1 0 ,0 5 1 1 8 ,5 0 3 7 ,9 8 9 ,9 8 8 ,0 4 1 2 ,8 1 — 1 ,4 3 1 0 ,1 9 8

G 953 0 ,5 1 0 ,2 2 0 ,7 4 0 ,0 3 1 0 ,0 4 8 — — — — — — — —

S c h m e lz u n g  X I I I  ( 1 3 6 3 )

E in s a t z £15 1 ,0 0 0 ,0 7 6 1 ,6 8 0 ,0 8 8 0 ,0 4 5 __ __ — — — — _ —

1 6  50 0 ,6 5 0 ,0 1 0 ,4 0 0 ,0 4 6 0 ,0 0 8 2 0 ,0 0 2 4 ,9 8 6 ,3 7 1 3 ,1 6 2 2 ,0 3 1 ,5 5 1 ,0 5 3 0 ,2 6 1

2 710 0 ,6 0 0 ,0 0 0 ,4 4 0 ,0 4 5 0 ,0 3 8 — — — 1 3 ,4 0 2 0 ,7 4 — 1 ,0 7 6 —

3 730 0 ,4 7 0 ,0 0 0 ,4 9 0 ,0 4 8 0 ,0 3 5 2 0 ,6 0 2 9 ,8 0 7 ,8 0 1 1 ,0 9 1 9 ,5 1 — 0 ,9 8 5 —

4 750 0 ,3 9 __ 0 ,5 8 0 ,0 5 3 0 ,0 4 5 — — — 1 0 ,6 3 1 7 ,5 1 — 0 ,9 6 2 —

5 810 0 ,2 5 __ 0 ,6 4 0 ,0 5 5 0 ,0 5 1 2 4 ,4 0 3 2 ,0 5 1 0 ,0 9 8 ,1 6 1 5 ,8 4 1 ,4 6 0 ,8 9 3 0 ,2 8 8

6 8 30 0 ,1 6 __ 0 ,6 7 0 ,0 5 1 0 ,0 4 8 — — — 8 ,3 5 1 4 ,9 8 — 0 ,8 7 0 —

7 g io 0 ,1 3 __ 0 ,6 6 0 ,0 5 2 0 ,0 4 8 2 3 ,4 0 3 2 ,0 5 1 1 ,5 0 8 ,8 3 1 5 ,0 0 — 0 ,9 1 6 0 ,2 8 8

8 8  50 0 , 1 0 __ 0 ,6 3 0 ,0 5 1 0 ,0 5 1 — — — 9 ,6 3 1 5 ,1 7 — 0 ,8 8 2 —

9 g 55 0 ,0 9 __ 0 ,5 8 0 ,0 5 2 0 ,0 5 3 2 1 ,0 0 3 2 ,6 0 1 3 ,1 4 1 0 , 1 1 1 5 ,5 3 0 ,6 1 0 ,9 5 0 0 ,2 6 1

1 0 9 ‘ 3 0 ,1 4 __ 0 ,8 4 0 ,0 5 0 0 ,0 4 8 — — — 8 ,2 8 — — 0 ,9 3 9

Q 918 0 ,1 4 0 ,2 2 0 ,8 1 0 ,0 5 2 0 ,0 4 8

S c h m e lz u n g  X V I  ( 1 3 7 7 )

E in s a t z }S5 1 ,1 5 0 ,6 3 2 ,0 6 0 ,0 8 0 0 ,0 4 6 __ __ — — — — — —

1 815 0 ,7 0 0 ,0 5 0 ,3 6 0 ,0 1 8 0 ,0 4 2 1 8 ,6 0 4 2 ,9 9 9 ,1 0 8 ,2 2 9 ,5 1 1 ,6 2 1 ,0 4 2 0 ,3 2 9

2 8  30 0 ,6 7 0 ,0 0 0 ,4 0 0 ,0 2 1 0 ,0 4 8 — — 8 , 1 0 9 ,1 4 — 1 ,0 6 5 —

3 815 0 ,5 2 __ 0 ,4 2 0 ,0 1 8 •0 ,0 3 8 1 8 ,4 0 4 3 ,0 0 9 ,6 5 7 ,7 3 8 ,9 3 0 ,9 3 1 ,0 3 1 0 ,3 1 5

4 900 0 ,4 5 __ 0 ,4 4 0 ,0 2 0 0 ,0 4 2 1 9 ,0 0 4 3 ,3 0 1 0 ,2 9 7 ,4 9 8 ,6 4 — 0 ,9 9 6 —

5 9 13 0 ,3 7 __ 0 ,4 3 0 ,0 2 3 0 ,0 4 5 — — — 7 ,5 5 8 ,3 0 — 0 ,9 8 5 —

6 920 0 ,3 0 __ 0 ,4 2 0 ,0 1 8 0 ,0 4 5 1 9 ,2 0 4 3 ,3 0 1 0 ,2 9 8 ,0 3 8 ,6 4 0 ,5 8 0 ,9 5 0 0 ,3 1 5

7 9 32 0 ,3 4 __ 0 ,7 0 0 ,0 2 1 0 ,0 3 5 — — 7 ,2 4 9 ,1 4 — 0 ,9 2 7 0 ,3 2 9

G 9 32 0 ,3 5 — 0 ,6 9 0 ,0 2 1 0 ,0 3 5 — — — — — —

S c h m e lz u n g  X V I I I  (1 3 8 4 )

E in s a t z 855 0 ,9 2 0 ,4 9 1 ,3 6 0 ,0 7 8 0 ,0 4 7 . _ __ — — — — —

1 140 0 ,6 4 0 ,0 1 0 ,3 5 0 ,0 4 0 0 ,0 4 8 2 4 ,2 0 3 3 ,0 0 7 ,9 9 1 0 ,7 7 1 4 ,1 2 0 ,7 9 ! 1 ,0 3 1 0 ,2 6 1

2 2 00 0 ,4 0 0 ,0 0 8 0 ,4 0 0 ,0 3 0 0 ,0 4 2 — — — 9 ,1 9 1 3 ,1 7 — 1 ,2 3 7 —

3 220 0 ,3 1 0 ,4 8 0 ,0 3 7 0 ,0 4 8 2 4 ,1 0 3 6 ,7 6 1 0 ,1 6 7 ,9 1 1 1 ,4 9 — 1 , 1 1 1 —

$ 2 40 0 ,1 9 0 ,5 1 0 ,0 4 0 0 ,0 4 5 — — — 8 ,0 9 1 1 ,0 9 — 1 ,0 5 3 —

5 300 0 , 1 2 0 ,5 0 0 ,0 3 8 0 ,0 4 8 2 2 ,8 0 3 8 ,9 8 9 ,8 8 8 ,9 5 1 0 ,3 0 — 0 ,9 1 6 0 ,3 2 9

6 310 0 ,0 9 0 ,5 1 0 ,0 3 1 0 ,0 4 8 2 1 ,6 0 3 9 ,1 9 1 0 ,9 7 8 ,7 6 9 ,8 6 0 ,7 4 0 ,9 5 0 0 ,3 2 9

7 3 15 ? __ ? 1 t — — — 9 ,0 7 1 0 ,9 4 — 1 ,0 4 2

G 3 16 0 , 1 2 — 0 ,5 4 0 ,0 3 2 0 ,0 4 2 — —
1 1 -  1
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Zahlentafel 3. E i s e n -  u n d  M a n g a n a b b r a n d  b e i  d e n  V e r s u c h s s c h m e l z u n g e n .

Jeweiliges
Auf 1000 
kg Eisen 

kg 
Schlak- 

ke

kg

Fe in  der
Schlacke

F e +  Mn in 
der Schlacke

Mn in  der 
Schlacke Mn 

im  Eisen

in  kg

Q =
M angan- 

menge 
im  Bad

v =  
CaO

E isen­
gewicht 

in kg

Schlacken­
gewicht 

in  kg k g .

ro m
E insa tz

% kg

Tom
E insa tz

% kg

vom
E insa tz

0//o

M angan- 
menge i. d. 
Schlacke

SiO,

Schm elzung V  (1307)

51 480 

50 000

50 000

49 950

49 900

49 600

49 300

49 000

49 000

s  ™

S S  ™
6130
5920 6025
6180 gl OK
6190 6185 
7285
7630 7460
8360 o i g n
7960 8160
8850 « m n  
8490 8670
8870 8835  
8800

110

115

121

124

150

165

177

180

272  

240  

282

273 

402  

540  

680  

672

0,53

0,47

0,55

0,53

0,78

1,05

1,32

1,30

877

782  

806

783  

995

1279

1420

1402

1,70

1.52 

1,57

1.52 

1,84  

2,48  

2,76  

2,72

605

542

524

510

593

739

770

730

1,17

1.05  

1,02 

0,99

1.06

1.43

1.44 

1,42

4 6 0  ¿AI
461 461

839 527 524 527
550 Kjß
542 546
555
556 556
457 ¿ as 
473 465

346 337 327 337

339 333  326 666
339 „„„
336 338

0,762

0,968

1,040

1,088

0,782

0,457

0,450

0,462

1,20

1,27

1.36

1.37

1,84

1,99

2,10

2400 kg gebr. K alk  
1600 kg gebr. K alk  
45 S chaufeln  W alz­

sin ter  
560 kg F eS i 46 %

Schm elzung X  (1354)

48 480  

46 550

46 400

46 300

46 300

589 0 1) 
5740') 5815  
6450 sfl 
5910 6180  
6650  
6620 6635

6790 6790

125

133

144

146

620

831

805

847

1,28

1,72

1,67

1,75

1276

1574

1544

1569

2,64

3,25

3,19

3,24

656

743

739

722

1,36

1,53

1,52

1,49

279 267 263
294 Igo  
176 9U

181 181
180

195 196 197 190

0,406

0,255

0,245

0,271

2,81

3,29

3,08

(3,13)
3,02

4500 kg R ohkalk  
450 kg F lu ß spat 
50 kg FeM n 77,09 % 
50 kg FeM n 77,09  % 
300 kg F eS i 46  %

') E rrechnet aus Mn 
bzw . CaO.

Schm elzung X II  (1360)

49 015 

47 800

47 650

47 600

47 600

4070 „ 
3720 3895 
4270 . QAA 
4330 4300
4420 ¿ ¿ n s  
4390 05 
4440
4510 4475

81

90

93

94

446

425

430

382

0,91

0,86

0,87

0,78

1006

944

930

866

2,05

1,92

1,89

1,76

560

519

500

484

1,14

1,06

1,02

0,98

163 IM
139 151 

ISO  1 7 8  

199 299

S Ü  213

0,270

0,343

0,400

0,440

1,82

2,13

2,00

2,05

2400 kg R ohkalk  
300 kg Spiegel 9 ,80  % 
300 kg FeM n 77,09  % 
300 kg F eS i 46 %

Schm elzung X I I I  (1363)

51 210 

49 950

49 900

49 800

49 700

49 600

3100 3 0 9 5  
2950 0 
3200 o ,s n  
3100 3150  
3330
3360 3345  
3550
3470 3510  
3650 „ filn  
3630 3640

61

63

67

71

73

398

348

273

310

368

0,78

0,68

0,53

0,61

0,72

1066

964

803

838

933

2,08

1,88

1,56

1,63

1,82

668

616

530

528

565

1,30

1,20

1,03

1,02

1,10

199 191 183 191

245 240 235 9

321 329

323 326  

286 287

0,286

0,390

0,602

0,620

0,510

1,24

1,44

1,32

1,38

1,55

1200 kg R ohkalk  
300 kg Spiegel 9 ,80  % 
300 kg FeM n 77,09 % 
290 kg F eS i 46 %

Schm elzung X V I (1377)

51 600  

49 600

49 250

49 250

49 000

9200 9285

S  9615
9789 9780  
9780

10070 qqgg
9900 "

187

196

198
!

203

763

746

730

802

1,48

1,44

1,41

1,56

1646

1606

1576

1665

3,20

3,11

3,06

3,23

883

860

846

863

1,72

1.67 

1,64

1.67

178 179 180

297 205  203

217 217 217 217

298 203 200 U3

0,202

0,238

0,256

0,235

2,30

2,33

2,28

2,25

4450 kg R ohkalk  
1400 kg F lu ß spat 
300 kg FeM n 77,09 % 
100 kg FeM n 77 ,09  %  
300 kg F eS i 46  %

Schm elzung X V III  (1384)

52 795  

51 200

51 100

51 100

51 100

3860
3830 3845
4 2 0 0  ¿ i ß n
4120 4160  
4660
4510 4585
4 8 6 0  ¿A 7rt
4680 4670

75

81

90

92

413

330

410

410

0,78

0,63

0,78

0,78

954

808

882

871

1,81

1,54

1,68

1,66

541

478

472

462

1,03

0,91

0,90

0,88

189 180 179 189

246 244  242 244

255 252  248 252

269 260  259 299

0,332

0,510

0 ,533

0,562

1,36

1,52

1,70

1,81

¿400 kg R ohkalk  
100 kg FeM n 7’’ *>9 % 

25 kg FeM n 77,09 %
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schwächt erscheint. Es ist ja in der Regel in diesem Zeit­
abschnitt der Schmelzung gar nicht die Absicht, die ein­
setzenden Reaktionen zum Austrag kommen zu lassen und 
den Gleichgewichtszustand erneut wiederherzustellen. Aus 
diesem Grunde ist hier die Zeit des Fertigmachens weniger 
von Belang.

Die Zeit des E in s c h m e lz e n s  —  vom Beginn des 
Einsetzens an gerechnet —  ist jedoch zu berücksichtigen. 
Von einem freien Auswirken von Bad und Schlacke gegen­
einander kann in diesem Zeitabschnitt des Siemens-Martin- 
Verfahrens natürlich nicht die Rede sein; erst das Ende 
dieses Abschnitts ist bedeutungsvoll, da beide Stoffe immer 
mehr oder auch völlig in den flüssigen Zustand übergeführt 
worden sind. Eine in diesem Wendepunkt genommene 
Analyse muß schon als ein Ergebnis beginnender gegenseiti­
ger Auswirkung von Bad und Schlacke betrachtet werden 
und dient vor allem als Ursprung und Grundlage für die 
in der eigentlichen Kochzeit vor sich gehenden Reaktionen.

sichtigt, um die Berechnung nicht so sehr zu verwickeln. 
Der gebrannte Kalk, der jedoch nur bei den Vorversuchen  
in Frage kam, war sehr stark verwittert und teilweise auch 
mit Rohstein durchsetzt, er konnte nur mit 73 % CaO an­
gesetzt werden bei 3 bis 5,5 % MgO. Der Rohkalk, 
der bei den eigentlichen Versuchsschmelzungen aus­
schließlich verwendet -wurde, enthielt etwa 50 % CaO 
bei 3 bis 4 % MgO, der Sinterdolomit etwa 52 % CaO 
bei etwa 35 % MgO, der Flußspat wurde mit 90 % CaF2 
angenommen.

Das Roheisen wechselte vom weißen mit mindestens 
0,30 % Si bis zum tiefgrauen mit einem Siliziumgehalt 
bis zu 2,7 %, bot also auch hierdurch und den häufig be­
trächtlichen Mengen anhaftenden Sandes einen wichtigen 
Umstand in der Aenderung der Schlacken. Die übrigen Ge­
halte des Roheisens schwankten im Mangangehalt von
3,7 bis 5,2 %, im Phosphorgehalt von 0,12 bis 0,24 %, im 
Schwefelgehalt von 0,026 bis 0,050 %. In der überwiegenden
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Abbildung 1. Verlauf der Schmelzung V (1307).

Die von mir im Jahre 1923 angestellten Untersuchungen 
sollen nun zeigen, in welcher Weise Schlacken verschiedener 
Basizität eine Beeinflussung der in Frage stehenden Reak­
tionen des Mangans und des Eisens herbeizuführen vermögen. 
Diese Untersuchungen erstrecken sich über 19 Schmelzun­
gen (Schmelzung Nr. 874 bis 1387 =  Nr. I bis X IX ), die 
mit einem mittleren Gewicht von 47 500 kg im basischen 
Siemens-Martin-Ofen nach dem Schrottverfahren hergestellt 
wurden.

Es handelt sich dabei um einen generatorgasgefeuerten 
Ofen gewöhnlicher Bauart mit 9 m Herdlänge und etwa 
4 m Herdbreite. Die Gaskammern fassen je Kammer 60 m 3 
Gittermauerwerk, die Luftkammern je Kammer 70 m 3.

Der Kohlenverbrauch betrug etwa 28 bis 29 %. Die 
Zusammensetzung des Heizgases ergab im Mittel 23 bis 
26 % CO, 3 bis 5 % C 02, 1,5 bis 2 % CH,, 0,2 % C2H4 
und 11 bis 12 % H 2.

D ie  g e w o llt e  V e r ä n d e r lic h e  b e i a lle n  V er ­
su ch en  s t e l l t  d ie  S c h la c k e  dar; somit also mußten 
die zur Schlackenbildung gegebenen Zuschläge: ge­
brannter Kalk und später Rohkalk (dieser teilweise mit 
erheblichen Zuschlägen von Flußspat versetzt) in ihren 
Mengen gewechselt werden. Die Mengen gelösten Sinter- 
Dolomits, die übrigens in weiten Grenzen schwanken und 
besonders bei hochbasischen und reichlich mit Flußspat 
versetzten Schlacken sehr groß waren, mußten in der Menge 
der schlackebildenden Zuschläge mit berücksichtigt werden. 
Kleinere Zuschläge an Sand und Flußspat blieben unberück-

Zahi der Schmelzungen konnte Schrott von bekannter Zu­
sammensetzung verwendet werden. Fast in allen Fällen 
handelte es sich um einen sehr wenig oxydierten Schrott 
(Restblöcke, Blockabfälle usw.).

Es wurde versucht, außer den wechselnden Mengen der 
schlackebildenden Zuschläge alle übrigen Verhältnisse mög­
lichst in Gleichartigkeit zu halten.

Die Güte des Brennstoffes wich bei zwei Schmelzungen 
(Nr. 1307 bis 1310 oder Schmelzung Nr. V und VI), bei 
denen eine einwandfreie Gaskohle verwendet werden konnte, 
von den übrigen 17 Schmelzungen ab, bei denen nur eine 
weniger gute Gaskohle zur Verfügung stand, und zwar war 
diese durch längeres Lagern bereits etwas entgast. Bis zu 
25 % Koks wurden den Kohlen in den Kerpely-Drehrost- 
Gaserzeugern beigefügt. (Der damals bereits sehr weit vor­
geschrittene Ruhreinbruch der Franzosen hatte die Arbeits­
bedingungen bezüglich eines Teiles der Rohstoffe ungünstig 
beeinflußt und daher die Arbeitsweise bis zu einem gewissen 
Grade ungewöhnlich gestaltet.)

Neben den Gasanalysen wurden laufend Abgasanalysen 
gemacht, die bei der Einmündung des Essenkanals in die 
Esse entnommen wurden. Die durchweg hohen Gehalte der 
Abgase an Kohlensäure und die geringen Gehalte an Sauer­
stoff ergaben, daß bei keiner der Schmelzungen eine unge­
wöhnlich stark frischende Wirkung durch den Gasstrom 
hatte eintreten können, die eine hierdurch bedingte außer 
dem Rahmen liegende Erhöhung des Eisenoxydulgehaltes 
der Schlacke herbeigeführt hätte.
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Abbildung 4. Verlauf der Schmelzung X II (1360).

die Schlackenanalysen, während sich schließlich in
Zahlentafel 3 Angaben über den absoluten und den
prozentualen Eisen- und Manganabbrand, die jeweilige
Basizität (V-Werte) und die Manganausnutzung (Q-Werte

Manganmenge im Bad \  . . .  . . .  .
=  ----------- 5---------Al—— ———— u. a. m. finden. Abo. 1 bis6

Manganmenge in der Schlacke/

¥s s  ' ffW ja

Abbildung 6. Verlauf der Schmelzung X  (1354).

Beim Einmünden der schräg verlaufenden Kohlenstoff-, 
Mangan-, Silizium-, Phosphor- und Schwefellinien der 
Einschmelzzeit in die F-Linien stellt die Neigung dieser 
Linien gegen die Waagerechte bestimmte Einfallwinkel dar. 
Diese Winkelgrade stehen in Beziehung zu der Intensität 
des Abbrennens der einzelnen Elemente während des Ein-

Die Ergebnisse der Untersuchungen sind aus den nach­
folgenden Zahlentafeln und Abbildungen ersichtlich, wobei 
aus der Zahl der verschiedenen untersuchten Schmelzungen 
sechs besonders kennzeichnende herausgegriffen sind. 
Zahlentafel 1 gibt den Einsatz und die Zusätze für die 
Schmelzungen an. Zahlentafel 2 enthält die Stahl- und

zeigen den Verlauf einiger kennzeichnenden Schmelzun­
gen vom Beginn des Einsetzens bis zum Abstich. Darin 
geben die Senkrechten E  die Werte des Einsatzes wieder, 
die Linien F  den Zeitpunkt und die Analysenwerte des 
flüssig gewordenen Bades. Die A-Linien bezeichnen den 
Abstich und die G-Linien den Beginn des Abgießens der
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Abbildung 3. Verlauf der Schmelzung X V III  
(1384).

Abbildung 5. Verlauf der Schmelzung X V I (1377).

Schmelzung in der Gießgrube sowie die Analysenwerte des 
vergossenen Stahles. Die Nummern 2, 3 und folgende 
bedeuten die Zeiten der Stahl- und Schlackenproben.
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Zahlentafel 4. V e r h ä ltn is  von  E isen a b b ra n d  und  B a s iz i tä t  w ährend  
des E in sch m e lzen s .

Schmel­ Gehalt der Schlacke 1 Basizi­ Fe in  % Mn in  %
Nr. zung tät vom vom

Si02 CaO Mn Fe V B in satz Einsatz
Nr. % % % %

1 1310 31 ,30 20,22 20,07 3,94 0,65 0,19 1,00
2 971 28,17 22,75 23,82 6,49 0,81 0,42 1,55
3 1381 26,60 35,44 13,22 5,99 1,32 0,52 1,14
4 1307 30,60 36,75 10,93 4,90 1,20 0,53 1,17
5 874 23,32 23,92 23,81 9,80 1,02 0,56 1,36
6 1367 26,60 36,05 15,19 7,14 1,36 0,56 1,20
7 1344 (29,80) (23,08) (17,17) (7,87) (0,77) (0,65) (1,45)

19,31 9,10 0,69 1,46
8 1017 27,84 23,16 19,74 9,31 0,83 0,77 1,63
9 1363 20,00 24,98 22,03 13,16 1,24 0,78 1,30

10 1384 24,20 33,00 14,12 10,77 1,36 0,78 1,03
11 1360 19,00 34,50 14,40 11,45 1,82 0,91 1,14
12 1341 22,32 34,19 14,20 11,43 1,53 0,97 1,21
13 1387 22,80 34,71 13,17 13,39 1,52 0,97 0,96
14 1338 21,80 39,73 12,72 9,59 1,83 1,03 1,36
15 1357 16,80 40,52 12,19 8,59 2,42 1,10 1,55
16 1370 19,14 40 ,50 9,04 8,61 2,12 1,22 1,28
17 1354 14,40 42 ,00 11,25 10,62 2,91 1,28 1,36
18 1377 18,60 42,99 9,51 8,22 2,30 1,48 1,72

19
1297 16,60 36,34 12,16 13,23 2,19 1,64 1,50

schmelzens. Eine Zusammenstellung nach diesem Gesichts­
punkte für die verschiedenen Elemente ist in einer Reihe 
von Zahlentafeln und Schaubildern erfolgt, von denen hier 
jedoch nur die Werte für das Mangan wiedergegeben sind, 
unter gleichzeitiger Angabe des zugehörigen Basizitätsgrades 
u. a. m., während der Abbrand des Eisens in seiner pro­
zentualen Menge vom Einsatz erfaßt und in einer weiteren 
Zahlentafel und einem Bilde wiedergegeben ist.

Die in Abh. 1 bis 6 strichpunktierte Linie, in der Kochzeit 
schräg von der F-Linie bis zur A-Linie verlaufend, gibt die 
fortlaufenden V-Werte (Basizitätsgrad CaO : S i0 2) für die 
Zeit des Kochens an. Die ebenfalls zwischen den Senkrechten 
F und A verlaufende gestrichelte Linie —  mit Eisen be­
zeichnet —  zeigt den jeweiligen Eisengehalt der Schlacke in 
Kilogramm. Die höchsten und tiefsten Eisengehalte der 
Schlacke sind zahlenmäßig eingetragen. Das in der Höhen­
lage sich weitgehend angleichende Verhalten dieser Linien 
ist ganz besonders zu beachten, da es den mehr oder 
weniger steigenden Gleichlauf von Eisenabbrand und Basi­
zitätsgrad der Schlacke darstellt. Für das Mangan läßt sich 
nach Abb. 1 bis 6 zusammenfassend wieder die in gleicher

Linie liegende Beobachtung machen: bei 
geringerer und mittlerer Basizität starkes 
und teilweise sehr starkes Ansteigen der 
Manganlinien, also starker oder sehr star­
ker Manganrücktritt aus der Schlacke in 
das Bad, auch bei guten Schlacken noch 
ein günstiger Verlauf der Manganlinien in 
diesem Sinne; beim Verlauf der V-Linie 
im Sinne einer ausgesprochenen basi­
schen Schlacke ein stark vermindertes 
Ansteigen derMangankurve, und bei der 
hochbasischen V-Linie ein weiteres, zum 
Teil sehr starkes Verflachen der Linie, 
zeitweise sogar ein Abfall, also eine 
Oxydation des Mangans.

Betrachten wir nun zunächst die Er­
gebnisse der Untersuchungen für das 
E in s c h m e lz e n , und zwar für die be­
sonderen Fälle des Verhaltens von Eisen 
und Mangan in diesem Schmelzungsab­
schnitt. Die sich aus den Zahlen­
tafeln 2 und 3 sowie aus den Abb. 1 
bis 6 ergebenden Werte sind zusammen­
gefaßt in Zahlentafel 4 für das Eisen

Zahlentafel 5. V e r h ä ltn is  von  M an gan ab b ran d  und  
B a s iz i tä t  w ähren d  des E in sch m e lzen s .

N r.
Schmel­

zung

N r.

A bfall <3

von
%

es Mn be 
schmelzen 

um
%

im Ein-

auf
%

Asian­
'S :

0

B asizi­
tät
V

A bbrand 
in % 

vom ein­
gesetzten 

Mn

1 1387 1,21 0,93 0,28 55,5 1,52 79,0
2 1384 1,36 1,01 0,35 60,5 1,36 75,0
3 1310 1,82 0,99 0,83 62,5 0,65 55,0
4 1360 1,42 1,08 0,34 62,5 1,82 80,0
5 1381 1,66 1,09 0,57 62,5 1,32 69,0
6 1297 1,87 1,49 0,38 65 2,19 80,0
7 1338 1,87 1,34 0,53 65 1,83 73,0
8 1341 1,51 1,19 0,32 65 1,53 79,0
9 1354 1,90 1,32 0,58 65 2,91 71,5

10 1367 1,80 1,16 0,64 65 1,36 66,5
, 11 1370 1,57 1,29 0,28 65 2,12 81,0

12 874 1,83 1,30 0,53 65 1,02 74,0
13 1307 2,07 1,15 0,92 66,5 1,20 56,5
14 1363 1,68 1,28 0,40 66,5 1,24 78,0
15 1377 2,06 1,70 0,36 66,5 2,30 83,0
16 1357 1,98 1,55 0,43 67,5 2,42 78,5
17 1344 1,80 1,46 0,34 70 (0,77) 81,5
18 971 1,90 1,54 0,36 72 0,81 81,5
19 1017 1,86 1,59 0,27 72,5 0.83 88,0

 Mn-Ab/bt// 7/7M3n/tefffrai/en b/s Probe 7.
 3/oßeba//Ai/r //nP/rsafr.
 Mr-Abbrarc/ 7/7 3/orom eörgesefr/e/7Af/r be/Probe 7.
 V-Hier/derScb/ac//e/7probe 7.

Abbildung 8. Verhältnis von Manganabbrand und 
Basizität während des Einschmelzens.

-Pe-Geber//PerScb/7cAe\ /rf/ero/n 
-M r-Pebo//- ■■ J ¿e/P/vbe7.

 b/oßeba//P/̂ e/erScb/acpeo-
 r -M r / J f  j P n b e*

* 3.3

7.3
7.3
7.3 \  
7.3\  

73 f

3.3

Abbildung 7. Verhältnis von Eisenabbrand und Basizität 
während des Einschmelzens.
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und in Zahlentafel 5 für das Mangan; das gleiche zeigen 
Abh. 7 und, 8.

Fassen wir die E r g e b n iss e  der Untersuchungen wäh­
rend des E in sc h m e lz e n s  für Eisen und Mangan in einigen 
kurzen Sätzen zusammen, so ergibt sich:

A. Für das Verhalten des E is e n s :

1. daß die Eisenabbrand- und die V-Linie einen weit­
gehenden Gleichlauf ergeben, daß also mit steigender 
Basizität der Eisenabbrand zunimmt;

2. daß die Eisenabbrand- und die Kieselsäure-Linie einen 
gegensätzlichen Verlauf zeigen, daß also einem hohen 
Kieselsäuregehalt ein geringer Eisenoxydulgehalt in 
der Schlacke entspricht, dagegen ein Sinken des 
Kieselsäuregehaltes ein Ansteigen des Eisengehaltes 
in der Schlacke nach sich zieht;

3. daß die Eisenabbrand-Linie in vielen Fällen eine 
Uebereinstimmung mit der Manganabbrand-Linie 
nicht ergibt, daß also das Eisen in seinem Verhalten 
während des Einschmelzens von dem des Mangans 
häufig abweicht.

B. Für das Verhalten des M an gan s:
1. daß zwischen der Manganabbrand- und der V-Linie 

ein eindeutiger Gleichlauf nicht besteht, wenngleich 
in der Mehrzahl der Fälle eine Uebereinstimmung zu 
beobachten ist;

2. daß ein Gleichlauf besteht zwischen der Mangan- 
abbrand-Linie (nach Winkelgraden gemessen) und der 
Manganeinsatz-Linie; ein zu hoher Mangangehalt im 
Einsatz scheint also in der Regel eine Manganver- 
schwendung darzustellen.

Ferner verdient noch hervorgehoben zu werden, daß bei 
den Schmelzungen V und VI, bei denen im Gegensatz zu den 
übrigen 17 Schmelzungen eine einwandfreie Gaskohle zur 
Verfügung stand, der Manganabbrand in Prozenten von der 
eingesetzten Manganmenge sich mit 55 und 56,5 % sehr 
viel günstiger gestaltete als in den übrigen Fällen, in denen 
ein minderwertigerer Brennstoff zur Verfügung stand und 
bei denen dieser Manganabbrand sich im Mittel auf 77,5 % 
stellte: a lso  e in  k la r e s  B ild  d a fü r , w ie  w ic h t ig  h oh e  
T em p era tu ren  fü r  e in e  g ü n s t ig e  M a n g a n a u s-  
n u tz u n g  sin d . (Schluß folgt.)

U n t e r s u c h u n g  d e r  U e b e r h i t z u n g s e m p f i n d l i c h k e i t  v o n  n i e d r i g g e k o h l t e m  F l u ß s t a h l .

Von E r n st  P o h l, Borsigwerk (O.-S.), E w a ld  K r ie g e r , Borsigwerk (O.-S.), und F ra n z  S a u e r w a ld  in Breslau.
(Untersuchte Werkstoffe. Vorbehandlung, Probenherstellung. Korngrößenmessung nach dem Durchmesserverfahren. E in fluß  der chemischen 
Zusammensetzung und verschiedener Glühdauer. Bedeutung der Entkohlung. Grenztemperaturen fü r  den Eintritt der Verbrennung.)

Für die Weiterverarbeitung von niedriggekohltem Fluß­
stahl ist seine Empfindlichkeit gegen Kornvergröberung 

oder Verbrennung infolge der Einwirkung hoher Tempera­
turen von besonderer Bedeutung, da die zum Walzen, 
Schmieden, Pressen und Schweißen —  wobei besonders die 
Feuer- und Wassergasschweißung zu beachten sind —  
notwendigen Temperaturen eine erhebliche Beanspruchung 
des Werkstoffes in dieser Richtung darstellen. Nach den 
bisherigen Erfahrungen im Hüttenbetrieb scheinen die in 
Form von Schwefel und Phosphor vorhandenen Verun­
reinigungen von besonderem Einfluß auf die Ueberhitzungs­
empfindlichkeit von Flußstahl zu sein. Die vorliegende 
Arbeit sollte die Klärung dieser Frage herbeiführen.

Die Versuche wurden an fünf Werkstoffen durchgeführt, 
die sich vor allem im Phosphor- und Schwefelgehalt unter­
schieden (Zahlentafel 1). Stahl I ist Elektrolyteisen, Stahl II

Zahlentafel 1.
C hem ische Z u sam m en setzu n g  der u n tersu ch ten  

fü n f W erk sto ffe .

Werkstoff O

%

S!

%

Mn

%
*
%

s

%

Cu

%

Mo

%
Stah l I 0,055 0,00 0,11 0,013 0,029 0,096 0,00
Stah l II 0,13 0,00 0,52 0,044 0,075 0,200 0,00
Stah l II I 0,075 0,00 0,46 0,025 0,027 0,210 0,00
Stah l IV 0,14 0,00 0,51 0,040 0,046 0,210 0,00
S tah l V 0,155 0,00 0,48 0,011 0,021 0,135 0,30

III und IV Schichtanalysen vorgenommen. Die entsprechen­
den Werte enthält Zahlentafel 2. Das gleiche Bild ergab die 
Baumannsche Schwefelprobe sowie die makroskopische 
Aetzung mit Kupferammoniumchlorid nach Heyn.

Vor Beginn der eigentlichen Glühversuche wurden sämt­
liche Werkstoffstücke normalisiert und dann daraus Probe­
körper (20 X 25 mm X Blechdicke) kalt herausgearbeitet. 
Die Glühversuche wurden in einem Kohlengrießglühofen 
vorgenommen, wobei die Proben in den kalten Ofen ein­
gesetzt, auf die gewünschte Temperatur gebracht und nach 
ein- und fünfstündigem Halten bei dieser Temperatur 
an der Luft abgekühlt wurden. Als Glühtemperaturen 
wurden 950 bis 1400° in Abständen von je 50° gewählt. Die 
fünfstündigen Glühversuche erstreckten sich nur bis zu 
1350°. Der Molybdänstahl wurde nur der fünfstündigen 
Glühung unterworfen. Die Erhitzungsgeschwindigkeit

Zahlentafel 2.
E rgeb n isse  der S c h ic h ta n a ly se n  v o n  d en  S tä h le n  

II , I I I  und IV .

a und c =  Randschicht; b =  mittlere Schicht.

und III entstammen demselben Block, Stahl II ist dem 
äußersten Kopfende eines 30 mm dicken Flußstahlbleches, 
Stahl III dem Fußende desselben Bleches entnommen, 
Stahl IV wurde aus der Mitte eines 20 mm dicken Flußstahl­
bleches herausgeschnitten. Bei dem Stahl V handelte es 
sich um ein niedriggekohltes Molybdänstahlblech von 
25 mm Dicke mit einem innerhalb der für Qualitätswerk­
stoff üblichen Höchstgrenze von je 0,05 % liegenden Phos­
phor- und Schwefelgehalt. Zur Ermittlung der Stärke der 
Seigerungen wurden außerdem bei den Werkstoffen II,

W erkstoff 0

%

Mn

%

P

%

s

%

Cu

%
a )  . . 0,135 0,48 0,059 0,073 0,240

S tah l II b) . . 0,165 0,51 0,075 0,095 0,270
c) . . 0,095 0,48 0,037 0,041 0,225

a )  . . 0,075 0,48 0,028 0 ,035 0,195
S tah l II I b) . . 0,075 0,50 0,031 0,035 0,225

c) . . 0 ,060 0,47 0,029 0,030 0,195

a) . . 0 ,110 0,49 0,028 0,025 0,195
S tah l IV b) . . 0 ,195 0 ,50 0,054 0,062 0 ,240

c) . . 0 ,115 0 ,49 0,034 0,032 0 ,200

konnte nicht völlig gleichgehalten werden; sie schwanke 
je nach der Glühtemperatur bis zu ihrer Erreichung zwischer 
1 und 4 h. Nach Erledigung des Glühversuches wurder 
an allen Proben Kornmessungen nach dem Durchmesser
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verfahren angestellt. Die Ergebnisse zeigen Abb. 7 und 2. 
Mit Ausnahme der Schaulinie für das Elektrolyteisen 
(Werkstoff I), die fast stetig ansteigt, verlaufen die Linien 
für die Korngrößen der untersuchten Werkstoffe bis zu 
einer Glühtemperatur von 1100° mit schwacher Neigung; 
bei dieser Temperatur setzt sodann ein steiler Anstieg an, 
der oberhalb 1200° wieder flacher wird. Dieses plötzliche 
Anwachsen der Korngröße bei 1100° und das Abflachen der 
Schaulinien bei höheren Temperaturen deckt sich mit den 
Ergebnissen anderer Arbeiten1). Merkwürdig ist der Verlauf 
bei den Werkstoffen II und III dicht oberhalb der Um ­
wandlungstemperatur. Eine Erklärung, aus welchen Grün­
den für beide W erkstoff e zwischen 1000 und 1050 bzw. bei 9500 
ein Tiefstwert der Korngröße vorhanden ist, konnte nicht 
gefunden werden. Bei den Linien für die Korngröße der 
verschiedenen Werkstoffe bei fünfstündiger Glühdauer 
prägen sich die vorher beschriebenen Erscheinungen nur 
bei den Werkstoffen II und III aus (Abb. 2). Bei Werk­
stoff III setzt das plötzliche Anwachsen der Körner erst 
bei 1150° ein. Allgemein bewirkt die längere Glühdauer 
eine bedeutend stärkere Kornvergröberung. Dieser Unter­
schied tritt besonders bei der Glühtemperatur von 1100° 
hervor; die Korngröße des Werkstoffes II z. B. beträgt

3000
\  sooo

0 /0 /7 /J .

---------  v z

-------- »  M /
1

»  I F !

/

\
\

\\ • \ w

- f— -— **"

300 300

beträgt. Aus den Versuchsergebnissen erhellt, daß die 
Verbrennung bei einer fünfstündigen Glühdauer etwa um 
150° tiefer merkbar wird als bei der einstündigen Glühdauer. 
Bei 1350° zeigten die Werkstoffe II und III eine Verbren­
nungstiefe von 1,4 mm, während sie bei der gleichen Tem­
peratur bei einstündiger Glühdauer nur eine Oxydations­
tiefe von 0,2 mm aufwiesen.

Der als Werkstoff V bezeichnete niedriggekohlte Molyb­
dänstahl wurde —  wie bereits oben erwähnt —  allein bei 
fünfstündiger Glühdauer untersucht. Der Einfluß der 
Glühtemperatur auf die Ausbildung der Korngröße ent­
spricht im wesentlichen dem der anderen vier untersuchten 
Werkstoffe. Die Schaulinie für die Korngröße verläuft 
oberhalb der Schaulinien für die Werkstoffe II und IV und 
unterhalb der Schaulinien für die Werkstoffe I und III 
(Abb. 2). Bei 1300° zeigt der Werkstoff beginnendes Ueber- 
hitzungsgefüge und an einigen Stellen des Randes Ver­
brennungen, die zum größten Teil nur bis zu einer Tiefe 
von 0,1 mm eindringen. Bei einem Vergleich der Ergebnisse 
des Molybdänstahles mit denen des Kohlenstoffstahles ist 
aber zu beachten, daß der Kohlenstoffgehalt des Molybdän­
stahles mit 0,155 % höher liegt als der der anderen Werk­
stoffe [0,055 % bei Elektrolyteisen (Stahl I), 0,14 % bei
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Abbildung 1. Abhängigkeit der Korngröße von der 
Erhitzungstemperatur bei einstündiger Glühdauer.

bei dieser Temperatur und fünfstündiger Glühdauer 1600 u2, 
während bei einstündiger Glühdauer nur 700 ¡F2 festgestellt 
werden konnten.

Die Verbrennung wurde zuerst bei Elektrolyteisen 
beobachtet, sie setzt bei einer Temperatur von 1300° bei 
einstündiger Glühdauer ein, wobei die Oxydation nur bis 
zu einer Tiefe von 0,1 mm eingedrungen war. Die Verbren­
nung setzt also bei dem reinsten Werkstoff zuerst ein, was 
darauf zurückzuführen ist, daß der Verbrennung eine voll­
ständige Entkohlung vorausgehen muß und das Elektrolyt­
eisen den geringsten Kohlenstoffgehalt von den unter­
suchten fünf Werkstoffen aufweist. Bei den Werkstoffen II, III 
undIVwurdenbeil350°Verbrennungserscheinungen ermittelt, 
und zwar bis zu einer Tiefe von 0,2 mm. Der Werkstoff II 
zeigte bei 1350° außerdem in seinem ganzen Querschnitt 
ein ausgeprägtes Ueberhitzungsgefüge, das an der spieß­
förmigen Ausbildung des Perlits kenntlich ist. Bei Werk­
stoff III beginnt erst die Ausbildung dieses Gefüges. Bei 1400° 
sind die Werkstoffe II, III und IV ausgesprochen überhitzt.

Bei der Versuchsreihe von fünfstündiger Glühdauer 
konnte der Beginn der Verbrennung bei Elektrolyteisen  
bereits bei 1150° festgestellt werden. Die Oxydation ist 
bis zu einer Tiefe von 0,3 mm und bei 1200° bis zu einer 
Tiefe von 0,4 mm vorgeschritten. Bei 1250° zeigen die 
Werkstoffe II, III und IV beginnende Verbrennung. Wichtig 
ist die Feststellung, daß sämtliche Werkstoffe bei 1300° 
noch kein Ueberhitzungsgefüge aufweisen, obwohl die 
Eindringungstiefe der Oxydation bereits 0,8 bis 0,9 mm

2) A. P o m p : Ferrum  13 (1916) S. 49/59 u. 65/78.

11-51

300 7000 7700 7300 7300
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Abbildung 2. Abhängigkeit der Korngröße von der 
Erhitzungstemperatur bei fünfstündiger Glühdauer.

Stahl IV], Aus diesem Grunde geht die vor dem Eintritt 
der Verbrennung erfolgende Entkohlung an sich schon 
etwas langsamer vonstatten.

Besondere Bedeutung gewinnt die Erkenntnis, daß unter 
den vorliegenden Bedingungen der Menge der vorhandenen 
Schwefel- und Phosphoranreicherungen höchstens ein unter­
geordneter Einfluß auf die Ueberhitzungsempfindlichkeit 
von niedriggekohltem Flußstahl zugesprochen werden kann.

Neben der Untersuchung des Einflusses der chemischen 
Zusammensetzung und der Menge der vorhandenen Bei­
mengungen an Schwefel und Phosphor auf die Ueber­
hitzungsempfindlichkeit von niedriggekohltem Flußstahl 
wurde auch der Einfluß der Korngröße nachgeprüft2). 
Probestreifen aus Kohlenstoff- und aus Molybdänstahlblech 
wurden im normalgeglühten und im rekristallisierten Zu­
stande einer Warmbiegeprobe bei 1200 bis 1250° unter­
worfen. Das grobkörnige, rekristallisierte Gefüge wurde 
durch ein gleichmäßiges Hämmern der Walzhaut der Stab­
oberfläche, nachfolgendes Erwärmen der Proben auf 850° 
und darauffolgende Ofenabkühlung erzielt. Die normali­
sierten Proben mit dem entsprechenden Feinkorngefüge 
zeigten ein durchaus einwandfreies Verhalten, während der 
rekristallisierte Kohlenstoffstahl zahlreiche Anrisse aufwies, 
die bereits äußerlich den Eindruck von Verbrennungs­
erscheinungen machten, was durch die metallographische 
Untersuchung bestätigt wurde. Das rekristallisierte Molyb­
dänstahlblech ließ bedeutend kleinere und weniger zahl­

2) A n der Durchführung der dazu notw endigen Versuche 
war jßr.'Qng. S c h o lz ,  Borsigwerk, beteiligt.

44
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reiche Anrisse als das unlegierte Flußstahlblech erkennen. 
Der Unterschied in der Rißbildung der rekristallisierten 
Kohlenstoff- und Molybdänstahlproben konnte durch die 
Gefügeuntersuchung aufgeklärt werden. Während nämlich 
die Kohlenstoffstahlproben über den ganzen Blechquerschnitt 
eine starke Kornvergröberung zeigten, konnte bei den 
Molybdänstahlproben eine Kornvergröberung nur dicht 
unter der gehämmerten Walzhaut festgestellt werden. Im 
Inneren des Querschnittes hatte der Werkstoff die Fein­
körnigkeit des Ausgangszustandes beibehalten.

Aehnliche Ursachen können z. B. bei der Entstehung 
von Oberflächenrissen bei vorgeschmiedeten Radreifen wirk­
sam sein. Kommen die Blöcke in einen zu heiß und zu scharf 
gehenden Schmiedeofen, so werden die primären Kristalle 
am Rande des Blockes einer zu schnellen Erwärmung aus­
gesetzt, was das Eindringen von Sauerstoff in die Zwischen­
kornsubstanz erleichtern und so die Ursache für eine seit­
liche Rißbildung beim Vorschmieden der Radreifen durch

ein Aufplatzen der mit Oxyden gefüllten Korngrenzen 
bilden kann. Obige Erkenntnisse und Darlegungen geben 
die Möglichkeit, noch eine große Reihe von anderen Fehler­
ursachen bei der Herstellung von Wellrohren, Preß teilen, 
geschweißten Blechschüssen und nahtlosen Rohren zu 
erklären, die sämtlich einer starken Beanspruchung bei 
hohen Temperaturen ausgesetzt sind.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Durch Glühversuche an vier niedriggekohlten Fluß­

stahlen, die sich im wesentlichen in der Höhe des Phosphor- 
und Schwefelgehaltes unterschieden, und an einem niedrig­
gekohlten Molybdänstahl wurden Grenztemperaturen bei 
verschiedener Erhitzungsdauer für den Eintritt einer Ver­
brennung unter besonderer Beachtung der Eindringungs­
tiefe ermittelt. Ein Werkstoff mit grobkörniger Gefüge­
ausbildung verhielt sich weniger widerstandsfähig als ein 
solcher von feinkörniger Gefügebeschaffenheit.

D i e  n e u e n  E r d ö l f u n d e  i n  M i t t e l d e u t s c h l a n d  u n d  i h r e  A u s w i r k u n g  

a u f  d i e  Ö l v e r s o r g u n g  D e u t s c h l a n d s .

Von Dr. phil. G u s ta v  B au m  in Essen.
[Bericht Nr. 10 der Gemeinschaftsstelle Schmiermittel des Vereins deutscher E isenhütten leute1).]

( Bedarf und Erzeugung Deutschlands an mineralischen Kraftstoffen. Entwicklung der deutschen Erdölgewinnung im  
Gebiet um Hannover. Beteiligung des Auslandes an deutschen Erdölfirmen.)

A us Zeitungsberichten ist zu ersehen, daß die Ver- Die Erzeugung an Rohölen betrug im Jahre 1929 in
Z“\ .  handlungen der großen Schmierölfirmen überPreis- Deutschland 104 000 t; wieweit diese Menge in den 414 0001
abmachungen erfolgreich verlaufen sind. Soweit fest- der in Raffinerien verarbeiteten Menge enthalten ist, geht
zustellen war, haben sich dieser Vereinbarung alle Raffi- aus den Aufzeichnungen des Statistischen Reichsamtes
nerien und Handelsfirmen angeschlossen, die von den aus- nicht hervor. Aus diesen Zahlen ist zu ersehen, daß
ländischen Großkonzernen überwacht werden; auch das die Inlandserzeugung an Rohölen im Jahre 1929 noch
Russen-Syndikat hat sich angeblich verpflichtet, zu den nicht einmal 5 % des Bedarfes an Fertigerzeugnissen 
vereinbarten Preisen zu liefern. Lediglich die aus deutschen ausmachte.
Rohölen hergestellten Schmieröle sind bisher frei geblieben. Es sind in  D e u ts c h la n d  bisher drei E r d ö lg e b ie te
Zweck dieses Berichtes ist, zu prüfen, ob die bisher in näher bekannt und aufgeschlossen:
Deutschland geförderten Rohölmengen ausreichen, um den L  die norddeutsche Tiefebene bei Hannover, 
deutschen Bedarf an Schmierölen sicherzustellen. 2. das obere Rheintal,

Der G esa m tb ed a rt D e u tsc h la n d s  an m m era - 0 a ai i j  • r> 
lisc h e n  K r a fts to ffe n  wird für das Jahr 1930 auf „  3  ,d“  >» B V ern.
rd. 2 Millionen t  geschätzt. Hauptverbraucher für diese Y™ diesen drel Gebieten haben die beiden letzten im
Stoffe sind die Kraftwagen, deren Menge sich in Deutsch- e zusammen nur 10001 ergeben. Sie spielen also
land im Jahre 1929 auf 1 400 000, davon 400 000 Kraft- für dle Versorgung Deutschlands so gut wie keine Rolle,
räder, belief, gegenüber nur 100 000 Kraftfahrzeugen im nachdem die im Elsaß bei Pecheibronn gelegenen Quellen,
Jahre 1914. Es ist errechnet worden, daß jeder neue Kraft- d ê zu dem Vorkommen des oberen Rheintales gehören,
wagen einen jährlichen Verbrauchszuwachs von 1 bis 1,5 t durch den Friedensvertrag von Versailles uns entrissen
Treibstoffen bedeutet. ■ worden sind. In der letzten Zeit hat man auf der rechten

Eingeführt wurden im Jahre 1929 nach den Berichten Rhcinscite in der Höhe von Pecheibronn eine Reihe von
des Statistischen Reichsamtes an: Bohrungen niedergetrieben in der Hoffnung, die reiche

B e n z in ...........................  1 000 000 t  (1930: l  380 0 0 0 1) Erdölader von Pecheibronn zu finden; bisher sind jedoch
L e ic h t ö le n ..................  144 000 t  diese Bohrungen ohne Erfolg geblieben.
®a,sö1. ....................  l  So iiat für den Augenblick nur die Förderung des O el-

. ° m'cro ■ • • • ■ - g e b ie t e s  v o n  N ie d e r s a c h s e n  Bedeutung. Die ersten
Die in Deutschland befindlichen Raffinerien haben im Bohrungen wurden hier bereits im Jahre 1859 in Wietze

Jahre 1929 verarbeitet: , , ,  nnft niedergebracht, und zwar in unmittelbarer Nähe der soge-
B e n z fn 'r .° .  329000  t  nannten Teerkuhlen. Diese sind Stellen, an denen dasErdöl in
Sonstige Halbfertigerzeugnisse 291 000 t geringen Mengen von selbst austritt. Die angesetzten Boh-

Hieraus wurden erzeugt: rungen gingen nicht über 100 m, brachten gelegentliche
B e n z in .............................................. 292 000 t  Zufallserfolge, erfüllten jedoch die großen Hoffnungen, die
S c h m ie r ö l ....................................  307 000 t  man an sie geknüpft hatte, nicht. Erst in den achtziger
A s p h a lt .................................... 153 000 t Jahren wurden in Oedesse Tiefbohrungen ausgeführt, die

Hinzu kommt noch die Erzeugung der I.-G. Farbenindustrie von solchem Erfolg gekrönt waren, daß sie zeitweilig sogar
an synthetischem Benzin in einer Höhe von rd. 100 000 t. die Elsässer Förderung übertrafen. Die neue Siedlung,

*) Sonderabdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H ., welche sich um die Erdölquelle anbaute, erhielt den Namen
Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen. Oelheim. Im hannoverschen Erdölgebiet kommt das Rohöl
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ausschließlich in der Umgebung der sogenannten Salz­
stöcke vor, es ist daher stets in der Nähe des Erdöles Salz­
wasser anzutreffen. In den achtziger Jahren hatte man 
die Gefahr, welche den Quellen durch Eindringen von 
Salzwasser droht, nicht rechtzeitig erkannt und die Boh­
rungen unverrohrt gelassen. Es drang im Jahre 1893 ganz 
plötzlich Salzwasser in solchen Mengen ein, daß in dem 
dortigen Gebiet die Fördertätigkeit ziemlich restlos ein­
gestellt werden mußte. Der hiermit verbundene Oelheimer 
Krach brachte auf lange Jahre hinaus die Bohrtätigkeit 
in Mitteldeutschland in Verruf. Um die Jahrhundert­
wende trat wieder eine erfreuliche Belebung ein, da man 
auf dem rechten Ufer der Wietze, einem kleinen Neben­
flüßchen der Aller, unerwartet einen ergiebigen Springer 
erbohrte. Die Förderung dieses Gebietes, das in den Besitz 
der Deutschen Erdöl-A.-G. überging, stieg schnell und 
erreichte im Jahre 1908 sogar eine Förderung von 110 000 t. 
Dieser Erfolg belebte auch die Bohrtätigkeit im Hänigsener 
Gebiet, wo ebenfalls viele Bohrungen fündig wurden. Aber 
alle diese Quellen hatten nur geringe Lebensdauer, die 
Gewinnung sank dauernd und erreichte im Jahre 1917 einen 
tiefsten Stand von nur 38 000 t. Es ist vielfach die Frage 
aufgeworfen worden, warum in den Zeiten der größten Oel- 
not während des Krieges nicht reger in Deutschland nach 
Oel gebohrt wurde. Leider hat die Preußische Geologische 
Landesanstalt unter dem Einfluß ihres damaligen Leiters 
völlig versagt, da es eine Aufschließung des Erdölgebietes 
mit der Begründung ablehnte, daß die zahlreichen Boh­
rungen keinen Erfolg gebracht hätten. Es heißt in dem 
betreffenden Gutachten wörtlich: „Der Untergrund Nord­
deutschlands ist durch zahlreiche Tiefbohrungen auf Kali­
salze, Stein- und Braunkohlen, Wasser usw. in den letzten  
Jahren bereits siebartig durchlöchert, wodurch Hoffnungen 
auf Erschließung neuer ergiebiger Erdölgebiete außer­
ordentlich gering geworden sind.“ Was von der genannten 
siebartigen Durchlöcherung zu halten ist, geht daraus 
hervor, daß in der gesamten Kriegszeit nur 46 Bohrungen 
auf Erdöl unternommen worden sind.

Die bisher beschriebenen Vorkommen entstammen alle 
aus einer Tiefe bis zu 300 m, da man in tieferen Schichten 
kein Erdöl mehr vermutete. Es ist das Verdienst des Pro­
fessors S to l le r  von der Preußischen Geologischen Landes­
anstalt, daß man zu Beginn dieses Jahrhunderts im Hänig­
sener Gebiet eine Bohrung bis 800 m Tiefe ansetzte, die 
die Gewerkschaft Elwerat ausführte, da Stoller den pri­
mären Oelhorizont der unteren Kreide in dieser Tiefe voraus­
sagte. Eine besonders ergiebige Oelquelle, die teilweise

Zahlentafel 1. E igen sch a ften  deutscher R ohöle.

Oel von 
E ddesse

Oel von 
N ienhagen

F arbe ............................................... in  A ufsich t g rün dunkelbraun
Spezifisches Gewicht bei 20 0 . . kg /dm 3 0,831 0,874
Flam m punkt im  offenen Tiegel . . . 0 O <  20 42
Zähflüssigkeit bei 20 0 ................. Oe 1,94

Spuren
17,06

Gehalt an  H artasp h a lt . . . . . . . % 0,03
Gehalt an  W asser und Bodensatz frei frei
Ergebnis der Destillation (100 cm3) im  Glas­

kolben nach  Engler:
Beginn der D e s t i l la t io n ..................0 C 46 65
bis 100° gehen über . . . . . . % 4,9 0,9
., 125° ,. „  . . . . . . % 9,4 2,6
„  1 5 0 ° .................................... . . % 13,9 5,2
„  175° .................................... . . % 

. . %
18,5 8,3

„ 200° 23,4 11,5
„  2 2 5 ° .................................... . . % 28,2 14,5
„  2 5 0 ° .................................... °Z 33,5 17,3
„  275° .................................... % 39,0 22,1
„  300° .................................... . . % 45,2 27,5
„  3250 .................................... . . % 51,5 31,4
„  350° .................................... . . % 59,9 46,4

R ü c k s t a n d .................................. zähflüssig zähflüssig

Paraffingehalt des Rohöls . . . . . %
paraffinhaltig

3,64
paraffinhaltig

1.74

aussprang, war der Erfolg, der einen neuen Zeitabschnitt 
der Erdölindustrie in Deutschland einleitete. Eine rege 
Bohrtätigkeit setzte auch in den Gebieten ein, die bisher 
noch völlig unerschlossen waren, sie hielt sich haupt­
sächlich an die bisher bekannten Salzhorste. Zur Zeit 
wird in Niedersachsen in drei Bezirken Oel gewonnen, im  
Gebiet von Wietze-Steinförde, von Hänigsen-Nienhagen 
und von Oberg-Eddesse.

Im W ie tz e r  G e b ie t , das fast ausschließlich der 
Deutschen Erdöl-A.-G. gehört, fördert man zur Zeit noch 
ausschließlich aus einer Tiefe von 250 m, zum Teil aus 
Bohrungen, zum Teil auch aus zwei dort niedergetriebenen 
Schächten. Es handelt sich bei den hier geförderten Roh­
ölen offensichtlich.um sekundäres Oel, da die leicht siedenden 
Benzine fast restlos verschwunden und die Oele völlig frei 
von Paraffin sind, dagegen große Mengen Asphalt enthalten, 
offensichtlich also schon eine längere Oxydation durch­
gemacht haben. Zur Zeit wird aber auch hier eine Tief­
bohrung niedergetrieben, um festzustellen, ob das primäre 
Oel in größerer Tiefe liegt.

Im Gebiet von H ä n ig se n -N ie n h a g e n  bohren vor 
allem die Gewerkschaft Elwerat und der Rautenkranz- 
Grötzinger Konzern. Aus etwa 800 m Tiefe werden hier 
ziemlich gute Rohöle gefördert, die 10 bis 15 % Benzin ent­
halten und Paraffin führen (vgl. Zahlentafel 1).

In dem ältesten Gebiet, O b erg , sind an der Förderung 
vor allem beteiligt die Ebag (Erdöl-Bergbau, A.-G., Celle), 
die Norddeutsche Erdöl-A.-G., Hannover, und seit einiger 
Zeit die Preußag (Preußische Bergwerks-A.-G.), welche die 
Bohrungen und Gerechtsame der Firma Raky, Salzgitter, 
übernommen hat. Hier hat man bei 1000 m Tiefe ein hervor­
ragendes Rohöl gefunden, das teilweise ausspringt und 
dessen Güte an das beste pennsylvanische Rohöl heran­
reicht. Es hat etwa 25 % Benzin, hervorragende Schmier­
öle, aber leider auch wie alle derartigen Rohöle ziemliche 
Mengen Paraffin (vgl. Zahlentafel 1).

Diese erfreuliche E n tw ic k lu n g  erreichte im  J a h re  1930 
einen entscheidenden Wendepunkt. Es wurden zum ersten 
Male Mengen gefördert, welche die Hoffnungen der größten 
Optimisten bestätigten. Die Fördermenge stieg von 104 0001 
im Jahre 1929 auf 169 592 t, erreichte also eine Steigerung 
um rd. 70 %. Davon entfallen auf Hänigsen-Nienhagen 
83 7721, auf Wietze-Steinförde 61 0 7 7 1, auf Oberg-Eddesse 
24 743 t. Am bekanntesten ist die Sonde der Gewerkschaft 
Elwerat bei Nienhagen geworden. Bei etwa 940 m Tiefe 
wurde der Oelhorizont erreicht. Das Rohöl stand hier 
unter einem derartigen Gasdruck, daß es in riesigen Mengen 
herausgeschleudert wurde und, da eine Unterbringungs- 
möglichkeit fehlte, in große Erdgruben geleitet werden 
mußte, die heute noch nicht restlos entleert worden sind. 
In der ersten Zeit wurden täglich 500 bis 600 t  heraus­
geschleudert, so daß man versuchte, die Sonde zu drosseln. 
Der Druck war aber so stark, daß dies nicht restlos gelang, 
und so fließen heute noch trotz der Drosselung täglich 
etwa 250 t  aus. Einen weiteren Erfolg hatte die Gewerk­
schaft Elwerat mit einer zweiten Bohrung, bei der ebenfalls 
ein Ausbruch erfolgte, der aber durch geeignete Vorrich­
tungen abgedrosselt werden konnte. Im Oberger Gebiet 
waren es die Bohrungen der Firma Raky in Eddesse-Ede- 
missen, die vor etwa Jahresfrist Aufsehen erregten. Der 
Oelhorizont ist hier bei 1000 m Tiefe erreicht worden. Es 
sind mehrere Bohrungen fündig geworden, aus einigen fließt 
das Oel selbständig aus, jedoch nicht so heftig wie bei der 
Gewerkschaft Elwerat. Eine dieser Bohrungen hat seit 
dem 4. August 1930 weit über 10 000 t Rohöl erbracht. 
Ganz überraschend erfolgte im Juni 1930 im Kalischacht
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von Volkerode bei Mülheim in 1000 m Tiefe eine Explosion 
von Erdgas; anschließend daran brach Rohöl in den Kali­
schacht ein, ohne daß überhaupt gebohrt worden war. 
Täglich werden 60 bis 100 t Rohöl hier gefördert und den 
Leuna-Werken der I.-G. Farbenindustrie zur Verarbeitung 
auf synthetisches Benzin zugeführt. Ein ähnlicher Fall 
trat in Wefensleben ein, etwa 40 km westlich von Magde­
burg, bei einem stillgelegten Kalibergwerk. Auch hier 
erfolgte überraschend ein Ausbruch von Erdölen, das durch 
die Förderanlage des Schachtes in bequemer Weise gefördert 
werden kann.

Dieser so unerwartet hereingebrochene Reichtum an 
Rohölen stellte die verarbeitende Industrie vor eine im 
Augenblick nicht zu lösende Aufgabe. Die in Deutschland 
befindlichen R a ffin e r ie n  sind wohl in der Lage, große 
Mengen Rohöl zu verarbeiten, sie sind aber nicht auf eine 
Verarbeitung von paraffinhaltigen Rohölen eingestellt. 
Außerdem sind die größten Raffinerien im Besitz der aus­
ländischen Oelkonzerne und kommen vorläufig für die 
Verarbeitung des deutschen Rohöls nicht in Frage. Für 
deutsche paraffinhaltige Rohöle stand und steht auch 
heute noch nur zur Verfügung eine kleine Raffinerie der 
Deutschen Gasolin-Gesellschaft in Dollbergen, die im Jahre 
nur 20 000 t Rohöle verarbeiten kann. Sie ist der einzige 
Betrieb, der seit einigen Monaten mit einer zeitgemäßen 
Entparaffinierungsanlage ausgerüstet ist. Die anderen 
kleinen deutschen Raffinerien haben bisher lediglich das 
paraffinfreie Wietzer Oel verarbeitet. Eine Verarbeitung der 
vorzüglichen Eddesser und Nienhagener Rohöle in diesen 
Anlagen ist vom volkswirtschaftlichen Standpunkt aus 
eine Verschwendung. Unter diesen Umständen ist es 
erklärlich, daß die Bohrtätigkeit heute nur noch schleppend 
betrieben wird. Auf den Preis des Rohöles wirkte sich der 
plötzliche Ueberfluß verhängnisvoll aus; während man vor 
drei bis vier Jahren noch 12 ,ÄJ(/100 kg für gutes Rohöl 
bekam, ist der Preis heute auf 3,50 JIM zurückgegangen. 
Es ist daher heute eine dringende Notwendigkeit, eine neu­
zeitliche Raffinerie zu schaffen, die frachtlich günstig 
gelegen sein und wenigstens 100 000 t Oel verarbeiten muß. 
Angeblich plant die Preußische Bergwerks-A.-G. am Mittel­
landkanal, eine Raffinerie mit einer Leistungsfähigkeit von 
50 000 bis 60 000 t  zu bauen. Sollte dieses Vorhaben aus­
geführt werden, so wäre damit natürlich die Versorgung 
Deutschlands aus eigenen Rohstoffen noch keinesfalls ge­
sichert; immerhin würde eine Belebung des Bohrgeschäftes 
eintreten. Es lassen sich aus den leichten Rohölen von Eddesse- 
Nienhagen alle Schmieröle einschließlich hochwertiger Heiß­
dampfzylinderöle erzeugen. Schwierigkeiten würde aller­
dings die Unterbringung des bei der Verarbeitung ent­
fallenden Paraffins machen, da hierin kein großer Bedarf 
vorliegt.

Von welcher Wichtigkeit die neuen Erdölquellen in 
Deutschland sind, zeigt sich an der plötzlich erwachten 
Beachtung durch das Ausland. Schon vor zwei Jahren hatte 
eine englische Firma sich an der Norddeutschen Oel-A.-G. 
beteiligt; es wird in Fachzeitschriften berichtet, daß die 
gesamte Norddeutsche Oel-A.-G. vor kurzer Zeit aus den 
Händen der Engländer auf eine amerikanische Oelgruppe 
übergegangen sei, welche den Ausbau einer kleinen, eben­
falls in Dollbergen gelegenen Raffinerie plant und angeblich 
mehrere Millionen Betriebskapital für neue Bohrungen zur 
Verfügung stellen will. Schon längere Zeit verfügt die 
North European Oil Corporation, welche in Wilmigson

(V. St. A.) eingetragen ist, über einen Länderbesitz von 
mehreren 100 000 ha. Diese Firma hat Interesse genommen 
an dem Rautenkranz-Konzern und plant großzügige Boh­
rungen. Weiterhin soll die Anglo-Foreign General Trust, Ltd., 
sich mit der Erdöl-Bohr- und Verarbeitungsgesellschaft in 
Hannover zusammengeschlossen haben, um besonders im 
Gebiet von Eddesse und Dollbergen Bohrungen im großen 
Ausmaße zu machen. Von den größeren amerikanischen 
Gesellschaften ist es vor allem die Sinclair, deren Name in 
der letzten Zeit mit einem Zusammenschluß an deutsche 
Erdölfirmen in Verbindung gesetzt wurde. Angeblich hatte 
diese Firma vor, die fündigen Quellen der Raky, A.-G., 
bei Eddesse zu übernehmen; hier ist jedoch der preußische 
Staat durch Ankauf zuvorgekommen. In den letzten Tagen 
hat der Kali-Konzern Wintershall die Mehrheit der Gewerk­
schaft Elwerat übernommen; wie man hört, soll ein Zu­
sammengehen von Wintershall mit der Preußag geplant 
sein. Die genannten neuen Gründungen und Umgruppie­
rungen lassen den Schluß zu, daß in absehbarer Zeit die 
Förderung Deutschlands wesentlich gesteigert wird. Es 
wäre heute schon ohne Schwierigkeit möglich, die Oel- 
gewinnung ungefähr zu verdoppeln, wenn eine Möglichkeit 
bestände, das Rohöl wirtschaftlich zu verarbeiten.

Mit Rücksicht auf die sehr unstetige Förderungskurve 
der letzten dreißig Jahre muß man sich fragen, ob ein der­
artiger Rückschlag, wie er früher vielfach eingetreten ist, 
wiederum möglich ist, oder ob die Produktion noch 
erheblich gesteigert werden kann. Die heutige Bohrtechnik 
verfügt über derartige Erfahrungen, daß man das Versagen 
durch Salzeinbrüche nicht zu befürchten hat. Die Tief­
bohrungen des Jahres 1929/30 zeigen heute zum Teil noch 
keine Anzeichen von Erschöpfung; es ist also damit zu 
rechnen, daß sie wesentlich längere Lebensdauer haben 
als die früheren Bohrungen, die nur bis 300 m Tiefe durch­
geführt wurden. Bisher hat man höchstens 600 m tiefe 
Bohrungen ausgeführt, eine Zahl, die mit Rücksicht auf 
das große Gebiet noch recht gering ist. Dies ist vor allem 
auf die große Geldknappheit zurückzuführen; es könnte 
jedoch durch die neuen ausländischen Gesellschaften bald 
eine wesentliche Besserung eintreten. Ueberlegt man, daß 
in Deutschland etwa fünfzig Salzstöcke bekannt sind, von 
welchen nur vier in Teilen der Randgebiete Mitteldeutsch­
lands abgebohrt werden, so darf man für die Zukunft 
erhebliche Hoffnungen hegen.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Der Bedarf Deutschlands an mineralischen Kraft­

stoffen betrug im Jahre 1929 schätzungsweise 2 000 000 t, 
von denen nur etwa 5 % aus deutscher Inlandserzeugung 
gedeckt wurden. Das deutsche Erdöl stammt fast in seiner 
ganzen Menge aus der norddeutschen Tiefebene um Han­
nover, in der schon vor siebzig Jahren die ersten Bohrungen 
angestellt wurden, deren Ertrag aber stark wechselte. Eine 
erfreuliche Entwicklung brachte das Jahr 1930, in dem 
verschiedene ergiebige Oelquellen angeschlagen wurden, 
die eine lange Lebensdauer zu haben scheinen. Allerdings 
mangelt es in Deutschland noch an zeitgemäßen Raffinerien, 
die das Rohöl —  zumal das paraffinhaltige —  auf absatz­
fähige Erzeugnisse verarbeiten. Wenn auch keineswegs 
durch die neuen Quellen der deutsche Bedarf an Oelen 
und Kraftstoffen gedeckt wird, so haben sie doch immerhin 
die besondere Beachtung des Auslandes gefunden, das 
sich an verschiedenen deutschen Erdöl-Gesellschaften be­
teiligt hat.
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U e b e r  d i e  U m s e t z u n g e n  v o n  E i s e n s u l f i d ,  M a n g a n s u l f i d  u n d  K a l z i u m s u l f i d  

m i t  d e n  O x y d e n  d e s  E i s e n s  u n d  d a b e i  a u f t r e t e n d e n  N e b e n r e a k t i o n e n .

Von E. D ie p sc h la g  und E. H orn  in Breslau1).

Bei den metallurgischen Vorgängen der Eisenerzeugung 
und Veredelung sind die chemischen Umsetzungen 

der Sulfide des Eisens, Mangans und Kalziums einerseits 
und der Eisen-Sauerstoff-Verbindungen anderseits von Be­
deutung. Die nachstehend geschilderten Versuche liefern 
einen Beitrag zur Klärung der Reaktionszusammenhänge. 
Versuche über die Einwirkung von Eisenoxyd auf Sulfide 
sind von L. W ö h le r , F . M a rtin  und E. S c h m id t2) ge­
macht worden. Ein Teil derselben wurde von F. M artin  
und 0 . F uchs*) bestätigt. Die eigenen Versuche haben die 
genannten Untersuchungen zum Ausgangspunkt genommen. 
Da bisher die Bestimmung der Wertigkeit des oxydischen 
Rückstandes unterblieben war, sollten die Untersuchungen 
gerade nach dieser Richtung erweitert werden, da sie für 
die Beurteilung mancher metallurgischen Vorgänge wert­
voll sind.

Es ist schon aus Gesteinsbestimmungen durch L. L. de  
K ö n in ck 4), W. F. H ille b r a n d  und H. N. S to k e s 5) sowie 
J. H. L. V o g t6) bekannt, daß bei der Bestimmung des 
Ferrogehaltes dann Schwierigkeiten entstehen, wenn größere 
Mengen von in Säure zersetzlichen Sulfiden zugegen sind. 
Als anwendbares Arbeitsverfahren wurde erkannt, das Ge­
misch von Sulfid und Oxyd in konzentrierter Salzsäure 
unter Luftabschluß zu lösen, den abgehenden Schwefel­
wasserstoff in Kadmiumazetatlösung aufzufangen und nach 
Zusatz von Jodlösung in die Vorlage nicht verbrauchtes 
Jod mit Thiosulfat zurückzutitrieren. Die im Lösungsgefäß 
verbleibenden Schwefelverbindungen und der elementare 
Schwefel sind zu erfassen. Zur Bestimmung des Ferri- und 
Ferrogehaltes der Lösung wurde das Gesamteisen in be­
kannter Weise bestimmt und dreiwertiges Eisen nach dem 
Titanochloridverfahren von K. K n e c h t  und E. H ib b e r t7). 
Der Analysenweg wurde auch durch 0 . Q u a d ra t8) bekannt.

Es wurden zunächst Reaktionsgemische von 1 Teil FeS  
und 10 Teilen Fe20 3 untersucht. Die Umsetzung beginnt bei 
550°. Die Versuche ergaben, daß die Umsetzung des Ge­
misches nach der Gleichung FeS +  10F e2O3 =  7F e30 4 +  S 0 2 
erfolgt; sie ist bei 800 bis 850° vollständig im Sinne der 
Gleichung abgelaufen. Wenn in dem Mischungsverhältnis 
die Eisenoxydmenge geringer ist, so muß entweder neben 
Fe30 4 auch FeO entstehen, entsprechend FeS - f  9 Fe20 3 
=  FeO +  Fe30 4 -f- S 0 2, oder ein Teil des FeS nimmt an dem 
Umsatz nicht teil. Das erste tritt bei höheren Temperaturen 
ein. Die Reduktion des Eisenoxyduloxyds zu Oxydul be­
ginnt erst bei 1100°. Im Temperaturgebiet zwischen 850 
und 1100° findet keine Umsetzung statt. Die Feststellung 
wird in der Versuchsgleichung FeS +  3 Fe20 3 =  7 FeO 
+  S 0 2 bestätigt. Man kommt auch zu Eisenoxydul, wenn 
man von Eisenoxyduloxyd ausgeht, entsprechend FeS - f  
3 Fe30 4 =  10 FeO +  S 0 2. Die Reaktion setzt bei 1100° 
ein, bei 1220° wurden 77,5 % FeO erreicht. Der Umsatz

1) Auszug aus Arch. E iseahüttenw es. 4 (1930/31) S. 375/82  
(Gr. E : Nr. 144).

2) Z. anorg. Chem. 127 (1923) S. 273.
*) Z. anorg. Chem. 125 (1922) S. 307.
*) Z. anorg. Chem. 26 (1901) S. 123.
5) Am. Jou m . Science (4) 12 (1901) S. 414.
•) Z. prakt. Geologie (1899) S. 250.
7) F .  P . T r e a d w e l l :  Kurzes Lehrbuch der analytischen  

Chemie, Bd. 2, 11. A ufl. (Leipzig und W ien: Franz D euticke 1927) 
S. 606.

•) Vgl. St. u. E . 50 (1930) S. 1622.

wurde durch die Abscheidung von elementarem Schwefel 
beeinträchtigt. Durch die Schwefelabscheidung wurde eine 
gewisse Menge Sauerstoff verbraucht nach FeS +  0  =  FeO 
+  S. Bei Gemischen von Eisenoxyd mit Eisensulfid im 
Ueberschuß gelang es, über 1300° erhitzt, metallisches Eisen 
durch Analyse nachzuweisen.

Die Versuche mit Mangansulfid wurden in derselben 
Weise wie mit Eisensulfid durchgeführt. Bei einer Mischung 
entsprechend der Gleichung MnS +  9 Fe20 3 =  MnO +
6 Fe30 4 +  S 0 2 beginnt die Reaktion bei ebenfalls 550°. 
Bei 800 bis 850° ist auch hier das Eisenoxyd zu Oxyduloxyd 
reduziert. Die weitere Reduktion des Oxyduloxyds beginnt 
schon bei 975° erkennbar zu werden. Bei Gemischen ent­
sprechend der Gleichung MnS +  3 Fe30 4 =  MnO +  9 FeO 
+  S 0 2 wurde bei 1250° ein Abbau der Eisenoxyde bis auf 
95,5 % FeO erreicht, gegenüber nur 77,5 % bei Eisensulfid 
unter sonst gleichen Bedingungen. Eine Verbindung des 
Manganoxyduls mit Eisenoxyd, etwa nach MnO +  Fe20 3 
=  MnO • Fe20 3, wurde nicht festgestellt.

Die Umsetzungen zwischen Kalziumsulfid und Eisen­
sulfid wurden zunächst in einer Mischung entsprechend der 
Gleichung CaS -f- 3 Fe20 3 =  CaO +  6 FeO +  S 0 2 unter­
sucht. Die Reaktion beginnt bei 720°. Sie verläuft jedoch 
nicht entsprechend der Gleichung. Das Kalziumoxyd ver­
bindet sich vielmehr schon bei verhältnismäßig niederen 
Temperaturen mit dem Eisenoxyd in der Ausgangsmischung 
unter Bildung eines Kalziumferrits. Zur Bildung von 
Eisenoxyduloxyd kommt es daher nicht.

Zahl und Zusammensetzung der Kalziumferrite sind 
noch nicht genau aufgeklärt. Nach S. H ilp e r t  und K o h l­
m e y e r 9) ist bei etwa 950° die Entstehung dieser Verbin­
dungen möglich, sie nennen vier verschiedene Ferrite. S os-  
m an und M erv in 10) geben nur zwei Verbindungen an. Zur 
Klärung der Frage wurden eine Reihe von Mischungen von 
5 CaO +  1 Fe20 3 bis zu 1 Fe20 3 4 Fe20 3 bei 1200° an der
Luft geglüht und in der erkalteten Probe das nicht in Bin­
dung gegangene Kalziumoxyd durch die Phenolatmethode 
nach W h ite 11) nachgewiesen. Dadurch wurden die Ge­
mische 2 CaO • 1 Fe20 3, 5 CaO ■ 3 Fe20 3 und 1 CaO • 1 Fe20 3 
als Verbindungen festgestellt. Ob bei Gemischen mit mehr 
Eisenoxyd, als der Verbindung 1 CaO • 1 Fe20 3 entspricht, 
chemische Bindung eintritt, läßt sich nicht entscheiden.

Zunächst wurde die Einwirkung der Gemische, die einem 
so festgestellten Ferrit entsprechen, auf Eisen- bzw. Kal­
ziumsulfid untersucht. Auf 1 Mol Eisenoxyd im Ferrit 
kam 1 Mol Sulfid. Die Umsetzung beginnt im Stickstoff­
strom bei etwa 800°. Das Eisenoxyd des Ferrits wird zu 
Oxydul reduziert. Bemerkenswert an dem Befunde ist, daß 
die Kalziumferrite gegenüber den Sulfiden unbeständiger 
sind als das Ferroferrit, das erst bei 1100° abgebaut wird.

Das Gemisch 3 CaO • 1 Fe20 3 verhält sich gegen Eisen­
sulfid anders als gegen Kalziumsulfid. Mit Eisensulfid setzt 
die Reaktion oberhalb 1150° ein, bei Kalziumsulfid beginnt 
die Umsetzung schon bei 800°. Man muß zu der Annahme 
kommen, daß das Gemisch 3 CaO • 1 Fe20 3 aus dem Ferrit 
2 CaO • 1 Fe20 3 und Kalziumoxyd besteht. Das Verhalten

9) Berliner Berichte 42 (1909) S. 4581.
10) Journ. W ashington Academ y of Science 6 (1916) S. 532.
11) J. Ind. Engg. Chemistry 1 (1909) S. 5/11.
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gegenüber den Sulfiden könnte so erklärt werden, daß nur 
bei höheren Temperaturen eine Verbindung 3 CaO • 1 Fe20 3 
besteht, die beim Abkühlen unter 800° unter Abspaltung 
von Kalziumoxyd zerfällt. Ein Gemisch von 1 CaO +  
4 Fe20 3 +  1 FeS ergibt einen Reaktionsbeginn bei 550°, wie 
es beim Eisenoxyd zu erwarten ist. Von 650° an macht 
sich die Bildung von Ferrit aus dem noch vorhandenen Eisen­
oxyd bemerkbar. Bei 800° beginnt die Reaktion mit dem 
Sulfid erneut, wie es bei den Ferriten der Fall war.

Es wurde noch untersucht, ob die behandelten chemi­
schen Umsetzungen umkehrbare Reaktionen sind, so daß 
ihre Gesetzmäßigkeiten vom Standpunkt gleichgewichts­
theoretischer Ermittlungen festgelegt werden könnten. Zu

diesem Zweck wurden Versuchsanordnungen im Vakuum 
geprüft. Es zeigte sich dabei, daß sich in allen Fällen die 
entstehende schweflige Säure mit Eisensulfid umsetzt unter 
Schwefelabscheidung entsprechend 3 FeS +  2 S 0 2 =  
Fe30 4 +  2,5 S2. Diese störende Nebenreaktion ließ sich nicht 
ausschalten. Nach Wöhler und Mitarbeitern erfolgt die Um­
setzung beim Kalziumsulfid, die zur Schwefelbildung führt, 
nach zwei Gleichungen: I. CaS +  2 S 0 2 =  CaS04 +  2 S,
II. 2 CaS +  S 0 2 =  2 CaO +  3 S.

Bei der Einwirkung von Schwefeldioxyd auf Eisenoxyd 
verläuft die Umsetzung nach 3 FeS +  2 S 0 2 =  Fe30 4-}-5 S. 
Die Neigung der Schwefelbildung ist bei sulfidreichen Ge­
mischen größer als bei ärmeren.

U m s c h a u .

Anwendung des Greenawalt-Sinterverfahrens auf karbonatische 
Eisenerze.

Die Saugzugsinterung karbonatischer Eisenerze wird bisher 
wohl nur in Donawitz bei Eisenerzer und Hüttenberger Feinspat 
angewandt. Ueber Betriebsschwierigkeiten oder besondere Vor­
kehrungen bei der dortigen Verwendung des Dwight-Lloyd- 
Bandes ist  bisher nichts bekannt geworden. Neuerdings wird  
nun von R . C o r d o n n ie r 1) über Fortschritte des Greenawalt- 
Verfahrens bei der Agglomerierung von  Eisenkarbonaten berichtet.

Die Anlage, um  welche es sich handelt, steht auf einer Grube 
der Société Auxiliaire des Mines des Pyrénées Orientales in  Süd­
frankreich. D as dortige Erz w eist bei 38 bis 40 % Fe einen Glüh­
verlust von  28 bis 30 % auf und hat nach der Sinterung 55 bis 
56 % Fe bei 0,4 bis 0,6 % Glühverlust. Zunächst stellte m an fest, 
daß das Erz beim Zünden in  der obersten, 6 bis 7 cm hohen  
Schicht zersprang, ohne zu sintern, daß es aber darunter gut 
backte. D a das Rückgut nur noch wenig Kohlensäure enthält, 
zeigt es nicht mehr die Erscheinung des Zerspratzens, vielmehr 
läßt es sich gut zünden und gibt auch einen guten Sinter. D iese 
Tatsache nutzte m an aus, indem  m an einen m it drei Taschen 
versehenen W agen für die Beschickung der Pfannen anwandte. 
Dieser W agen enthält in  der ersten Tasche grobes Mischgut für 
die unterste Lage in  der Pfanne. D ie zweite, größere Tasche ist  
m it feinerem M ischgut, das durch ein Zittersieb vom  Groben 
abgetrennt wurde, gefüllt und trägt dieses in  einer w eiteren  
Schicht in  der Pfanne aus. Darüber wird aus der dritten Tasche 
des Beschickungswagens ein  feines Rückgut aufgetragen. N ach­
dem bei einer Fahrt des W agens über die Pfanne diese fertig  
gefüllt ist, wird ohne Schwierigkeiten gezündet.

Cordonnier gibt weiter an, daß dieses Verfahren auf die 
gesam te Förderung der Grube angewandt wird, nachdem sie in  
einem  Brecher auf unter 25 mm zerkleinert ist. Zweifellos wird 
dadurch die Beschickung besonders stark aufgelockert und die 
Sinterung sehr erleichtert. D ie Durchsatzleistung beträgt bei 
zwei Pfannen 300 t  Sinter in  24 h, entsprechend 390 t  Roherz.

Ueber die K o s t e n  d er  S in te r u n g  nichtkarbonatischer 
Erze nach dem Greenawalt-Verfahren gibt der Bericht noch 
folgende Angaben für eine Anlage, die 550 t/2 4  h  an Sinter 
erzeugt:

Lohnkosten (5 Mann je S c h i c h t ) ....................... 0,95 frz. Fr.
Koksklein (6 % des fertigen Sinters) . . . .  4,20 ,, ,,
Elektrischer Strom  (13 k W h )   3,25 ,, ,,
G ichtgas für Zündung (35 m :' ) ...........................  0,80 ,, ,,
In s ta n d h a ltu n g sk o ste n .............................................  1,50 ,, ,,

10,70 frz. Fr.
Das entspräche etwa 1,75 J M i/t Sinter.

Ueber die V e r b e s s e r u n g  d er  B e tr ie b s e r g e b n is s e  d e s  
H o c h o fe n s  der W itherbee Sherman Company bei Verbrauch 
von Sinter werden folgende Zahlenangaben gemacht:

Ohne Sinter . . 
Mit 56 % Sinter 
Mit 100 % Sinter

R oheisen­
erzeugung 

t/24  h

314
415
514

K oks verbrauch 
k g /t Roheisen

1186
928
862

ausführte. Ueber die Bedeutung dieser Auflockerung auf die 
Durchsatzleistung wird angegeben, daß diese je nach der gerin­
geren oder größeren Höhe des Saugzugs um  18 bis 20 % höher lag.

W. Luyken.
Stahl- und Walzwerki der Great Lakes Steel Corporation in Detroit1).

Das Stahlwerk hat sechs 150-t-Siemens-M artin-Oefen, die 
in  einem  Gebäude von 235 m Länge und 34,5 m Breite stehen. 
D ie Oefen sind m it Abhitzekesseln und Saugzugventilatoren  
versehen. D ie m it Steinen ausgemauerten eisernen Schornsteine 
haben eine Höhe von  55 m. Obgleich die Oefen m it Oel gefeuert 
werden, ist die ganze Einrichtung, m it Ausnahme der Gaserzeuger 
selbst, für den Gebrauch von Generatorgas vorgesehen worden, 
für den Fall, daß sich das H eizen m it Gas wirtschaftlicher stellen  
sollte. Das flüssige Roheisen wird in 110-t-W agen nach Mischer­
bauart von  den Hochöfen der H anna Furnace Corporation in  
Zug Island aus einer Entfernung von  etwa 3 km  bezogen. D ie

W eiter verdient noch Beachtung eine Angabe über die 
W irkung eines Zittersiebes auf die Dichte des fertig gem ischten  
Gutes. Sie betrug 1,63 ohne Anwendung und 1,27 bei Benutzung  
des Siebes, welches dabei 1600 Schwingungen in  der M inute

')  Rev. Met. 27 (1930) Mem., S. 467/78.

A bbildung 1. S tahl- und W alzwerk der G reat Lakes Steel Corp.

W agen werden von  Diesel-elektrischen Lokom otiven m it 70 t 
Zugkraft befördert; das R oheisen wird in  75-t-Pfannen abge­
gossen und nach dem Abwiegen in  die Oefen eingesetzt.

D ie Einsatzvorrichtungen bestehen aus zwei 7 1/o-t-E insetz- 
m aschinen, die auf der Ofenbühne laufen, und aus einem  125-t- 
Laufkran. In der Gießhalle befinden sich zwei 250-t-Pfannenkrane. 
Am Nordende des Stahlwerksgebäudes steh t das Hilfskesselhaus 
m it ölgefeuerten K esseln. D ie Bedürfnisse des ganzen Werkes 
an Dam pf können aber unter gewöhnlichen Verhältnissen durch 
die Abhitzekessel leicht befriedigt werden. Gleichlaufend zum

J) Vgl. Iron  Age 126 (1930) S. 1606/10 und 1665; ferner
B last Furnace 18 (1930) S. 1817/23.



12. März 1931. Umschau. Stahl und Eisen. 331

Siemens-Martin-W erk liegt das Vorratslagergebäude von 183 m  
Länge und 33,5 m B reite, m it zwei 15-t-Laufkranen. Das Gebäude 
ist  wegen des in der Detroiter Gegend strengen W inters m it einem  
Dach versehen. D icht an der Gießhalle befindet sich der Lager­
platz für Blockform en von etw a 33,5 m Länge und 10,54 m Breite 
m it einem 15-t-Laufkran, und in der gleichen Richtung m it diesem  
Lagerplatz lieg t das Abstreifergebäude von 45,7 m Länge und
16,5 m Breite m it einem  200-t-Blockabstreiferkran. D ie An­
ordnung der verschiedenen Gebäude is t  aus Abb. 1 zu ersehen.

W estlich vom  Abstreifergebäude und gleichlaufend zum  
Fluß liegt ein  Gebäude von  84 m Länge und 34,5 m Breite für 
die Tieföfen. D ie vier Tieföfen m it Regeneratoren haben je vier 
Gruben. D ie Gruben werden durch einen 7 '/j-t-Laufkran bedient. 
Das Gas wird in  drei selbsttätigen  Gaserzeugern erzeugt, die in  
einem Gebäude von 16,5 m Länge und 7 m Breite untergebracht 
sind.

E in  1016er Blockwalzw erk steh t in  einem  Gebäude von  
221 m Länge und 29 m Breite, das im  rechten W inkel zum Tief­
ofengebäude angeordnet is t . D as W alzwerk wird von einem  
7000-PS-Motor m it 50 bis 120 U /m in  angetrieben. Im  Gebäude 
läuft ein 50-t- und ein 20-t-K ran, und dort befindet sich auch 
das kontinuierliche Platinen- und Knüppelwalzwerk m it 535 mm  
W alzendurchmesser. D ieses besteht aus neun Duogerüsten und 
zwei Stauchgerüsten; davon werden die ersten sieben Gerüste 
von einem 4000-PS- und einem  5000-PS-Drehstrom m otor und  
die beiden letzten  Gerüste von  zwei regelbaren 2000-PS-Gleich- 
strommotoren angetrieben. D ie Knüppel und P latinen verlassen 
die W alzen m it etw a 4 ,6  m /s und werden von  einer fliegenden  
Schere in Längen von 9,14 m zerteilt. Gleichlaufend zum Knüppel­
walzwerk lieg t das kontinuierliche Streifenwalzwerk m it 508 mm  
Dmr., das aus vier Duogerüsten, sechs Gerüsten m it je vier W alzen  
und drei Stauchgerüsten besteht. Von den regelbaren A ntriebs­
motoren hat einer 1600 P S , einer 2200 P S, einer 3000 P S  und  
sechs je 2000 PS. D as W alzwerk kann Streifen unm ittelbar vom  
Blockwalzwerk oder aus Bramm en von W ärmöfen walzen.

Zwei ölgefeuerte Brammenwärmöfen von  etw a 18,3 m  
Länge und 5,5 m 1. W ., von  denen jeder 40 t  Brammen 
stündlich wärmen kann, sind zwischen Block- und Streifen­
walzwerk angeordnet. D ie Zurichterei des Streifenwalzwerkes 
und der Lagerplatz für Bram m en und Knüppel befinden sich  
am Ende des Blockwalzwerksgebäudes, w oselbst auch zwei 
Kühlbetten angeordnet sind . D ie Streifen können eine Dicke 
von 1,6 mm und eine Breite von 813 mm erreichen. D ie W alz­
geschwindigkeit am letzten  Gerüst beträgt 6,10 m /s. D ie elek­
trisch betriebene Schere schneidet m it einer Genauigkeit von
1,6 mm auf Längen von  2,44 oder 3,05 m. Der zu den beiden  
Streifenwicklern führende Rollgang hat einzeln angetriebene 
Rollen. In  der Zurichterei befinden sich die fliegende Schere, 
die Auslaufrollgänge, zwei Streifenwickler und Stapelvorrich­
tungen, ferner ein  Norm alglühofen für die richtige W ärme­
behandlung des W erkstoffes. Im  Anschluß daran fo lgt ein  Lager­
gebäude von  183 m Länge und 31,7 m Breite für gew ickelte und  
auf Länge geschnittene Erzeugnisse des Streifenwalzwerkes. 
In  diesem Gebäude sind R ichtm aschinen, Scheren und Maschinen 
zum Oelen der Streifen aufgestellt.

D ie noch nicht fertige Stabeisenstraße N r. 1 lieg t in  einem  
Gebäude von  320 m Länge und 34,75 m Breite, das gleichlaufend  
zum Siemens-Martin-W erk angeordnet ist. Das W alzwerk besteht 
aus 16 Gerüsten, die von  einem  300-PS-, zwei 400-PS-, zwei 
500-PS-, zwei 600-PS-, zwei 700-PS-, einem  1000-PS- und einem  
1500-PS-Motor angetrieben werden. D ie Zurichterei von 137 m 
Länge und 30,5 m Breite lieg t seitw ärts von  diesem Gebäude.

Das Stahl- und W alzw erk ist für eine jährliche Leistung  
von über 500 000 t  vorgesehen und erzeugt K nüppel, P latinen, 
Streifen, Stabeisen für Schm iedezwecke, Federstahl für K raft­
wagen und verschiedene kleine Profile. H. Illies.

Untersuchungen über die physikalischen Vorgänge bei der 
sogenannten elektrischen Gasreinigung.

Wie durch Versuche im  K aiser-W ilhelm -Institut für physi­
kalische Chemie und Elektrochem ie in Berlin-Dahlem 1) festge- 
steilt wurde, sind zwei verschiedene Ursachen für die elektrische 
Staubniederschlagung verantwortlich zu machen:

1. Es wirken auf die im  Ionenstrom  der „G lim m punkte der 
Ausströmer“ aufgeladenen flüssigen oder festen  Schwebeteilchen  
unmittelbar e l e k t r o s t a t i s c h e  K r ä f te ,  die sie von dem hoch 
negativ geladenen Ausströmer weg zur W and befördern.

') I . Teil. R . L a d e n b u r g , zum Teil gem einsam  m it H . 
S a c h ss e :  Ueber die m axim ale Aufladung von Schwebeteilchen. 

Annalen der Physik , 5. Folge, 4 (1930) S. 863'97. II . Teil. 
R . L a d e n b u r g  u. W. T ie t z e :  D ie W irkung des elektrischen 
W indes. Annalen der Physik , 5. Folge, 6 (1930) S. 581,621.

2. D ie Glimmpunkte verursachen den sogenannten e le k ­
t r i s c h e n  W in d ; das sind Luftström ungen, die durch die zahl­
reichen zur Anode wandernden negativen Ionen zustande kommen 
und in  ihrer K raft von der von den Ionen getragenen Strom ­
stärke abhängen. Dieser W ind befördert seinerseits die R auch­
teilchen unabhängig von ihrer Ladung zur Wand.

D ie Abscheidung der Staubteilchen an der W and selbst 
kommt im  w esentlichen durch die e le k t r o s t a t i s c h e n  A n ­
z ie h u n g s k r ä f t e  zwischen den negativ geladenen Teilchen und 
der geerdeten Wand zustande, die wiederum vor allem  von der 
Aufladung der Teilchen abh ingen . Durch zahlreiche Versuche 
an Schwebeteilchen von  10~5 bis IO-3 cm Halbmesser konnte fest­
gestellt werden, daß die Aufladung dieser Schwebeteilchen in  
einer Corona-Entladung eines negativen D rahtes gegen eine ge­
ordnete W and im  Durchschnitt der Formel

entspricht. H ierin bedeutet nm die von  einem Schwebeteilchen  
höchstens aufgenommene Zahl der Elem entarladungen e , p ist  der 
Halbmesser der Schwebeteilchen, x  ein Faktor, der m it der Dielek­
trizitätskonstanten 8 der Teilchen entsprechend der Formel

g  __  j
x  =  1 +  2   - zusammenhängt, und X  ist die m ittlere Feld-

o -f- 2
stärke, die von der Stromstärke abhängt und unter Berücksich­
tigung der Raumladung annähernd berechnet werden kann. 
Diese Formel kommt zustande, indem man die abstoßende Kraft, 
die ein schon geladenes Teilchen auf Ionen gleichen Vorzeichens 
ausübt, gleichsetzt der elektrischen Kraft, die die Ionen auf das 
Teilchen treibt. Bei kleinen Teilchen (p ä  KT4 cm) tritt in der 
Corona-Entladung der Einfluß der treibenden elektrischen K raft 
bezüglich der Höhe der Aufladung der Teilchen zurück gegenüber 
der D if fu s io n , die die Ionen auf das Teilchen bringt. D ie durch 
diese unregelmäßige W ärmebewegung der Luftionen erzielte 
Grenzladung ng läßt sich entsprechend der K a llm a n n s c h e n  
Theorie2) durch die Formel darstellen:

ng ~  20 p • 105 (2)
w enn man für die Ionendichte einen W ert annim m t, der den  
Verhältnissen in  der Corona-Entladung entspricht. D ie versuchs­
mäßige Prüfung und Bestätigung der Formeln (1) und (2) erfolgte, 
indem man durch Zerstäubung hergestellten Oelnebel und ver­
schiedene Sorten fester Teilchen, wie M agnesia und Zinksulfid, 
sich in einer Corona-Entladung aufladen ließ und durch einen  
Spalt in  einen Ehrenhaft-M illikan-Kondensator brachte. In  
diesem Kondensator koimten die einzelnen Teilchen m it und ohne 
elektrisches Feld ultramikroskopisch beobachtet werden. Man 
bestim m t auf diese W eise die A bsetzgeschwindigkeit und die 
Steiggeschwindigkeit im  elektrischen Feld, und erhält aus diesen  
Unterlagen nach der Stokesschen Formel Größe und Ladung 
der Teilchen. Is t  die Feldstärke in der Abscheidungskammer be­
kannt, so läßt sich umgekehrt auf Grund der Messungen die Ge­
schwindigkeit der Teilchen bestim mter Größe und Dichte be­
rechnen. Man erhält so Geschwindigkeiten von mehr als 15 cm /s 
bei größeren Teilchen (p S  3 • 10*4 cm) und von  etwa 2 bis 3 cm /s 
bei den kleineren Teilchen (p £  1 • 10“* cm).

Der Gedanke, daß diese elektrische Geschwindigkeit, beson­
ders bei den kleineren Teilchen, für die Abscheidung nicht allein  
maßgeblich sei, sondern daß als wesentlicher Um stand noch die 
Beförderung durch den e le k t r i s c h e n  W in d  hinzukomme, 
wurde zuerst von  F. Haber im Jahre 1921 betont. Zur N ach­
prüfung wurden Art und Größe der W indbewegung im Abschei­
dungsrohr untersucht. Ladenburg und Tietze brachten in einer 
außen geerdeten Kammer einen Kohlensäurestrahl, der sich  
wegen des großen Brechungsexponenten photographieren läßt, 
in  den von  einem  Glimmpunkt eines hoch negativ geladenen  
Drahtes ausgehenden W indkegel, und sie konnten aus der beob­
achteten Ablenkung des Kohlensäurestrahles die Geschwindigkeit 
des elektrischen W indes bestim men. D iese Geschwindigkeit ist 
der W urzel aus dem Strome, der durch den Glimmpunkt geht, 
proportional und nimm t m it der Entfernung vom  Draht 
etw as ab. Die Luftströmung geht bis zur W and und kehrt dann  
langsam seitlich zurück. Im  Rücken eines Glimmpunktes be­
findet sich eine ausgesprochene Saugstelle. W enn von mehreren 
Glimmpunkten zugleich W indströme ausgehen, sind die Ver­
hältnisse weniger übersichtlich; es entstehen mannigfache U n ­
regelmäßigkeiten und Wirbel. D ie Verfasser ließen inter­
rumpierend Rauchwölkchsn in die Abscheidungskammer treten  
und verfolgten deren Bewegung kinematographisch. Es zeigte

2) Z. P hys. 35 (1926) S. 421; s. a. W . D e u t s c h :  Annalen
der Physik  80 (1922) S. 335; Z. techn. Phys. 6 (1925) S. 423.



332 Stahl und Eisen. Umschau. 51. Jahrg . N r. 11.

sich, daß von den Glimmpunkten deutliche W indbahnen zur 
W and gingen, die ihre Lage auf dem Draht allerdings häufig 
änderte. An den glimmpunktfreien Drahtstellen kehrte dann die 
Luft langsamer zurück und wurde von hinten und seitlich wieder 
in den Strom hineingerissen, der von  einem Glimmpunkt ausging.

Der W ind befördert nicht nur geladenen Rauch zur W and, 
sondern auch ungeladenen Rauch an die Stellen hoher Ionen­
dichte an den Glimmpunkten. D ie gemessenen Geschwindigkeiten  
sind von der gleichen Größenordnung wie die aus der Ablenkung 
des Kohlensäurestrahles berechneten und für die kleineren Teil- 
c hen 5- bis lOmal größer als die aus der Ladung berechneten  
Geschwindigkeiten. Erst bei Teilchen von der Größe l(T -< cm 
Halbmesser ist ihre Ladung so groß, daß die Geschwindigkeit auf 
Grund der elektrostatischen Anziehung m it der W indgeschwindig­
keit in W ettbewerb treten kann. Bei sehr großen Staubmengen 
und besonders bei kleinen Teilchen übernehmen diese selbst die B e­
förderung eines großen Teiles des Stromes; dann können die schnell­
bewegten W indströme nur in der Nähe des Ausströmers zustande 
kommen, so daß die Wirksamkeit der Anlage beeinträchtigt wird. 
In  unmittelbarer Nähe der W andungen wirken immer nur die 
elektrostatischen Anziehungskräfte auf die aufgeladenen Teilchen.

So zeigt sich, daß die rein elektrischen Kräfte und die W ind­
ströme Zusammenwirken und die schnelle und nahezu vollständige 
Entfernung der verschiedensten Staubarten aus den strömenden 
Abgasen erzeugen. H. Saehsse.

Blockteilmaschine für die Herstellung von Eisenbahnradreifen.
Während früher die Lokomotivradreifen, die eine Festigkeit 

von 80 bis 90 kg/m m 2 haben, sowie die harten Wagenreifen aus 
Einzelblöcken hergestellt wurden, ist man jetzt in den meisten  
Stahlwerken dazu übergegangen, hierfür Großblöcke zu verwen­
den, die achtkantig sind und etwas spitz zulaufen. Diese Groß­
blöcke werden auf der Drehbank in einzelne Scheiben zerstochen, 
wobei m an bei dieser Arbeitsweise den nicht zu unterschätzenden 
Vorteil erreicht, daß Lunker und Randblasen leichter festzustellen  
und durch Ueberdrehen zu entfernen sind, so daß der nachfolgen­
den Warmbearbeitung nur einwandfreier W erkstoff zugeführt 
wird.

Abb. 1 stellt eine von der Firma Schiess-Defries, A.-G., in 
Düsseldorf gebaute Hochleistungsmaschine dar, die von einem

lOOpferdigen, hinter dem Spindelkasten auf besonderer Grund­
platte aufgestellten Motor ihren Antrieb erhält. Der zu bearbei­
tende Block wird einerseits m it der Spindelstockplanscheibe und 
anderseits m it einer am R eitstock befestigten Planscheibe ver­
bunden.

D ie Arbeit des Durchstechens besorgen zehn aus Stahlguß 
angefertigte Schlitten, von denen fünf auf der Vorder- und fünf 
auf der H interseite des Bettes angeordnet sind. Diese Schlitten  
sitzen je auf einem  gemeinschaftlichen Schlitten, der selbsttätige 
Querverschiebung für das Abstechen erhält; auf diesem Schlitten  
läßt sich jeder einzelne Abstechschlitten durch R itzel und Zahn­
stange entsprechend der gewünschten Blockbreite einstellen und 
durch kräftige Schrauben festklemmen.

Zwei schwere Gewindespindeln, die von  dem an der Vorder­
seite der Maschine angeordneten Vorschubkasten angetrieben  
werden, betätigen den Einstechvorschub der beiden B ettschlitten. 
Sämtliche Vorschubvorrichtungen, ebenso auch die Schieberäder 
zum Einstellen der Größe des Vorschubs sind in diesem K asten  
vereinigt, wodurch die bequeme, in Reichweite des Arbeiters

liegende Bedienung der Vorschubeinrichtung gesichert ist. Die 
beiden B ettsch litten  werden gem einschaftlich vorgeschoben; 
doch gestatten zwei Kupplungen, die B ettschhtten  unabhängig 
voneinander zu verstellen.

B ei Beginn des Einstechens wird der selbsttätige Vorschub 
eingerückt, der über eine Schneckenübersetzung auf ein  U m lauf­
getriebe arbeitet, wobei ein Teil davon durch eine Magnetbremse 
festgehalten wird. W ird der Schnittdruck aus irgendeinem  
Grunde, z. B . durch Stumpfwerden der W erkzeuge zu groß, so 
gleitet die Magnetbremse, der Vorschub wird kleiner und kommt 
vielleicht auch zum Stillstand. Is t  die erforderliche Einstechtiefe 
erreicht worden, so wird ein Endschalter durch einen stellbaren 
Anschlag betätigt, die Magnetbremse stromlos gem acht, der Vor­
schub setzt dam it aus, und gleichzeitig wird ein Verstellmotor 
von 5 P S  eingeschaltet, der den schnellen Rückgang bewirkt, bis 
er seinerzeit wieder durch einen zweiten K ontaktschalter still­
gesetzt wird. Der Motor wird durch Druckknöpfe betätigt. Die 
Druckknopftafel für die Handsteuerung der Schlitten erhält zwei 
Knöpfe für schnelles Ein- und Auswärtsfahren der Abstechschlitten, 
ferner einen dritten K nopf für das Stillsetzen des selbsttätigen  
Vorschubs durch Ausrücken und einen vierten zum W iederein­
schalten des Vorschubs durch Einrücken der Magnet bremse. Mit 
diesen vier Druckknöpfen wird also die ganze Vorschubsteuerung 
beherrscht; Handhebel sind lediglich zum Einstellen der Größe 
der Vorschübe zu bedienen.

Besonders sei hervorgehoben, daß sich durch eine Vorrichtung 
die Umdrehungszahl des W erkstückes m it zunehmender E in ­
stechtiefe s e l b s t t ä t i g  s t e ig e r t ,  wodurch eine nahezu gleich­
bleibende Schnittgeschwindigkeit erreicht wird. D a der Antriebs­
motor als im  Verhältnis 1: 3 regelbarer Gleichstrom-Nebenschluß­
motor gewählt ist, so ist die betreffende Bauart verhältnism äßig 
einfach und besteht darin, daß der Regler dieses Motors m it dem  
Einstechvorschub durch entsprechende Vorrichtungen in  Ver­
bindung steht, die eine allmählich steigende Um laufzahl des 
Motors bewirken.

Der Reitstock, der m it umlaufender Spindel und Planscheibe 
ausgestattet ist, läßt sich durch eigenen Motor schnell verfahren. 
Da sich diese Schnellverstellung beim jedesmaligen Ein- und Aus­
spannen eines Arbeitsstückes notwendig m acht, so bedeutet sie 
eine erhebliche Verkürzung der Leerzeiten, also eine Erhöhung

der Leistung. Zur weiteren Verkürzung gießt m an die Blöcke 
vielfach an ihrem unteren Ende m it einem leicht kegeligen Vier­
kant, der in ein entsprechendes vierkantiges Loch in  einer an 
der Reitstockplanscheibe befestigten P latte gedrückt wird. Der 
Reitstockm otor besorgt dieses Eindrücken, indem  er den Block  
gegen die Einspannplatte vortreibt. D as zeitraubende Anstellen  
der Spindelstockklauen kom m t dadurch in  W egfall. Der R eit­
stock kann zwischen die entsprechend w eit voneinander ent­
fernten B ettschlitten-U nterplatten einfahren, so daß es möglich  
ist, auch kurze Blöcke von seiner Planscheibe zu fassen.

Die schneidenden Werkzeuge sind Schäfte aus Siemens-Martin- 
Stahl von 70 bis 80 kg/m m 2 Festigkeit m it aufgeschweißten P lä tt­
chen aus bestem  Schnellarbeitsstahl. D ie Breite der Stähle beträgt 
etwa 20 bis 25 mm; sie darf m it Rücksicht auf seitliche Abwei­
chungen der Schäfte oder der auswechselbaren Stützen nicht zu 
klein gewählt werden. D ie Blöcke werden bis auf einen K em - 
durchmesser von 100 bis 130 mm durchgestochen und durch E in­
treiben von K eilen oder m it einem  besonderen Druckwasser­
blockbrecher endgültig zerteilt.

A bbildung 1. B lockteilm asohine.
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Aus einem  Großblock werden gewöhnlich 6 bis 7 Rohlinge 
gewonnen, und da eine M aschine die Rohlinge für etwa 60 R ad­
reifen im  Tag liefern muß, so ergibt sich, daß die Anforderungen 
an die Leistungsfähigkeit einer solchen Blockteilmaschine groß 
sind, zumal da die Arbeit des E instechens sehr schwer ist, welche 
die einzelnen Triebwerksteile sowohl als auch die Schlitten hohen 
Beanspruchungen aussetzt; daher die ungemein schwere Bauart 
aller Teile, besonders aber der Abtriebsräder und der Zahnkränze. 
Das H aupttriebwerk sitzt, den neuzeitlichen Anforderungen des 
Großwerkzeugmaschinenbaues entsprechend, in einem  vollständig  
geschlossenen staub- und öldichten Spindelkasten. D ie W artung  
ist durch Zentralpreßölschmierung vereinfacht.

D ie H auptkennzeichen dieser für Blöcke bis 700 mm Dmr. und 
2000 mm Länge eingerichteten, etw a 40 t  wiegenden Maschine 
sind folgende: Spitzenhöhe 700 mm, Bettlänge 6100 mm; Durch­
messer der H auptspindel im  vorderen Lager 280 mm, der Spindel­
stockplanscheibe 1350 mm, der Reitstockplanscheibe 820 mm; 
minütliche Umdrehungszahlen der Planscheiben 5 bis 30, selbst­
tätige Quervorschübe 0,25 bis 1,5 mm je Um drehung der P lan­
scheibe. 5)if>l.=Qng. S. W e il.

Untersuchungen über den Drahtziehvorgang.
F. C. T h o m p s o n  und J. B a r to n 1) führten Untersuchungen  

über den Drahtziehvorgang m it H ilfe p h o t o e la s t i s c h e r  M e s­
su n g e n  a n  Z e l lh o r n s tä b e n  d u r c h , d ie  in  v e r s c h ie d e n ­
a r t ig  g e f o r m te n  D ü s e n  e in e r  Z u g b e a n s p r u c h u n g  a u s ­
g e s e t z t  w u r d e n . D as Untersuchungsverfahren bringt es m it 
sich, daß nur ebene Verform ungsvorgänge im  rein elastischen  
Gebiet verfolgt werden konnten; beim  technischen Zieh Vorgang 
befindet sich das Ziehgut dagegen in der Ziehdüse im plastischen  
Zustand, und es is t  R otationssym m etrie zur Drahtachse vorhanden. 
Die Uebertragung der Versuchsergebnisse auf den technischen  
Ziehvorgang is t  daher nur m it E inschränkungen m öglich.

Abb. 1 und 2 zeigen den Verlauf der Hauptspannungstrajek- 
torien, w ie sie bei Verwendung einer kegelförmigen und einer

hyperbolisch geform ­
ten  D üse gefunden  
wurden. B eachtens­
wert is t  es, daß das 
unter Spannungen ge­
setzte  Gebiet auf der 
E inlaufseite noch w eit 
über den eigentlichen  

Angriffspunkt der 
Düse hinaus in  den  
D raht hineinreicht. 
D ie Abbildungen la s­
senerkennen, daß der 
Spannungszustand in 
der D üse einer Gewöl­
bebildung vergleich­
b arist; durch sie wer­
den dann die Quer­
spannungen erzeugt, 
unter deren E inw ir­
kung in  erster Linie 
die Verformung des 
D rahtes vor sich geht. 
D ie Bilder zeigen fer­
ner, daß der Span­
nungszustand beim  
Verlassen der D üse in  

der kegelförmigen Düse w eniger gleichm äßig is t  als bei Verw en­
dung einer hyperbolischen Düsenform. Noch nicht veröffentlichte  
Versuche des B erichterstatters über den Formänderungsverlauf 
und die Spannungsverteilung beim  Ziehen ergeben bei bildsam er 
Verformung einen ganz ähnlichen Verlauf der Spannungstrajekto- 
rien, w ie er hier bei elastischer Beanspruchung festgestellt wurde.

D ie Berechnung der S p a n n u n g s v e r t e i lu n g  in  d e r  Z ie h ­
d ü se  aus dem  Verlauf der Spannungstrajektorien und den durch 
photoelastische M essungen bzw. im  Falle plastischer Verformung 
aus den P lastizitätsbedingungen erm ittelten  H auptspannungs­
differenzen stößt auf Schwierigkeiten, da die Grenzbedingungen  
auf der Einlauf- oder A uslaufseite n icht bekannt sind . Im  vo r­
liegenden Falle wurde die U ntersuchung daher m it Proben durch­
geführt, die an der E in laufseite der Düse eine ebene Endfläche 
besaßen. E s ergab sich dabei für die Längszugspannungen ein  
allmähliches A nsteigen  von  N ull bzw. an der Oberfläche von  einem  
negativen W ert am  D üsenein tritt auf einen der Ziehkraft en t­
sprechenden H öchstw ert am D üsenaustritt. D ie größten Druck-

l ) Carnegie Schol. Mem. 19 (1930) S. 39/78.

Querspannungen traten  bei der kegelförmig und hyperbolisch  
zugestellten D üse auf der E inlaufseite auf; im  G egensatz hierzu  
zeigte eine ausgehöhlt zugestellte Düse den H öchstw ert der bei 
dieser Düsenform , abgesehen von  der Oberfläche, ziem lich gleich­
mäßig verteilten  Querspannungen am  D üsenaustritt. W enn  
Thom pson und Barton auf Grund ihrer Ergebnisse die letzte  
Düsenform  als besonders günstig  bezeichnen, falls auf gute D raht­
eigenschaften und einen gleichm äßigen W erkstofffluß in  der D üse  
W ert gelegt wird, so vermag m an ihnen hier n icht beizustim m en. 
Eine derartige Düsenform wird, abgesehen von  ihrer geringen  
Standhaltigkeit, ein  Scharfziehen der Drähte begünstigen und 
dürfte zur Ausbildung von  Ueberziehungserscheinungen wie von  
hohen Eigenspannungen im  gezogenen D raht führen. ¡¡. Siebei.

Untersuchungen über Wärmeübertragung.
A. P. C o lb u r n  und O. A. H o u g e n 1) haben genaue U nter­

suchungen über den Wärmedurchgang von  einem  gesättigten  
Dam pf-Gas-Gemisch an langsam strömendes W asser gem acht, 
wobei die einzelnen W ärmeübergangswiderstände in  der Gleichung

, , ,
y  —  r v — 1- - — I----- -  (1 )
k a Aj A2 a

einzeln in Abhängigkeit von  der Rohrlänge und den übrigen
bekannten Einflüssen untersucht wurden. In  Gleichung 1 ist
k =  W ärmedurchgangszahl in kcal/m 2 h °C ,

— =  W ärmeübergangs widerstand vom  Dam pf-Gas-Gemisch an

die K ondensathaut in m 2 h °C/kcal, 

jj-I =  W ärm eleitungswiderstand in der K ondensathaut in  

m 2 h 0 C/kcal,

=  W ärm eleitungswiderstand in der Rohrwand in m2 h 0 C/kcal,
a2

— =  W ärmeübergangswiderstand an das W asser in m2 h °C/kcal.

1. T e m p e r a tu r m e s s u n g e n .
D iesen Messungen wurde m it R echt besondere Sorgfalt zu­

gewendet. D ie Oberflächentemperaturen wurden durch dümie 
Thermoelemente gem essen, die in flache N uten  so eingelegt 
waren, daß weder Fehler durch W ärmeableitung noch durch 
elektrische Fremdströme und dergleichen entstehen konnten. 
N eu ist eine Anordnung der Thermoelemente, die gestattet, durch 
eine einzige Messung die m ittlere Temperatur eines Querschnittes 
zu bestim m en. Hierzu schaltet man einfach die an  den ver­
schiedenen M eßpunkten angebrachten Thermoelemente parallel 
und liest die sich ergebende Spannung ab. W enn alle Elem ente 
den gleichen inneren W iderstand und die gleiche K altlötstellen­
temperatur haben, so ist  die abgelesene Temperatur unmittelbar 
das gesuchte M ittel der Angaben aller Elem ente; sind die W ider­
stände verschieden, so ist  m it einem Beiw ert zu multiplizieren, 
dessen Formel gegeben wird.

2. A b s c h e id u n g  d e r  F e u c h t ig k e i t .
In  diesem Teil der Arbeit werden der Wärmeiibergangswider- 

stand vom  Gas-Dampf-Gemisch an die K ondensathaut und der 
W ärmeleitwiderstand durch die K ondensathaut bestim m t. Zu 
den Messungen dienten im  w esentlichen zwei konzentrische Rohre, 
durch deren zylindrischen Innenraum  langsam  Kühlwasser floß, 
während durch den ringförmigen Außenraum das Gas-Dampf- 
Gemisch ström te. D ie Länge der Rohre betrug 2,13 m; die Durch­
messer der Rohre betrugen 76,2 und 178 mm, ohne daß gesagt 
wird, ob dam it Außen- oder Innendurchmesser gem eint sind. 
W ahrscheinlich is t  es der Außendurchmesser. U m  die W ärme­
verluste auf einen M indestwert zu bringen, wurde das äußere 
Rohr m it einem  zw eiten Ringraum  umgeben, der ein ähnliches 
Luft-Dam pf-G em isch m it ähnlichen Temperaturen wie der 
eigentliche Meßraum führte. D iese Anordnung gibt jedoch zu 
Bedenken Anlaß, da wegen des verschwindend geringen W ärme­
leitwiderstandes der Trennwand W ärmedurchgänge in nicht 
nachprüfbarer R ichtung und Größe stattfinden können. Viel 
besser ist  in solchen Fällen eine hochwertige Isolierung.

Folgende Fälle wurden untersucht:
1. G esättigte Luft abwärts ström end m it sieben verschiedenen  

Geschwindigkeiten der trocken gedachten Luft von  0,04 bis 
1,32 m /s (0°, 760 mm Q .-S., trocken) und den hierbei m ög­
lichen  Temperaturen von 38 bis 99°.

2. G esättigte Luft aufwärts ström end m it verschiedenen Ge­
schw indigkeiten und Temperaturen.

Q Ind. Engg. G'hem. 22 (1930) S. 522/39.

A bbildung 1. S p an n u n g s tra jek to rien  
in  einer kegelförm igen Düse.

A bbildung 2. S p an n u n g s tra jek to rien  
in  einer hyperbolischen Düse.
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3. W asser m it Geschwindigkeiten von 0,0029 bis 0,054 m /s und 
Temperaturen von 15,5 bis 82,3° aufwärts strömend.

4. Wasser m it verschiedenen Geschwindigkeiten und Tem pe­
raturen abwärts strömend.

5. G esättigtes Stadtgas bei verschiedenen Geschwindigkeiten  
und Temperaturen abwärts strömend, um den Einfluß des 
spezifischen Gewichtes festzustellen.

6. Strömender, fast reiner W asserdampf.
7. Luftfreies und luftgesättigtes Wasser.
8. D ie übergegangene Wärme wurde aus dem Temperaturanstieg 

des Wassers erm ittelt. Um die Genauigkeit nicht zu gefährden, 
wurde der Einfluß der Temperatur durch Veränderung der 
Bintrittstem peratur des W assers bestim mt.

Die Untersuchungen zeigten, daß die Kondensation eines 
Gemisches von  W asserdampf m it permanenten Gasen in erster 
Linie ein Diffusionsvorgang, nämlich des Dam pfes durch das Gas 
nach der W and, ist und daher dem Diffusionsgesetz m it seinem  
Einfluß des Teildrucks unterhegt. D ie W ärmeübergangsgesetze 
treten demgegenüber in die zweite Linie. Der Beiwert der M assen­
bewegung in radialer R ichtung steigt oberhalb einer gewissen  
„Uebergangsgeschwindigkeit“ m it der 0,8. Potenz der mittleren  
axialen Geschwindigkeit. Er ergibt sich weiter als proportional 
dem Teildruck des Dam pfes oder umgekehrt proportional dem  
Teildruck des permanenten Gases (dies stim m t m it dem D iffu­
sionsgesetz überein!).

Die Eintrittsstörung m achte sich über eine Rohrlänge von
1,2 m bemerkbar. Is t  S der Beiwert der Wärmeübergangszahl 
für diese Störung, so ergibt sich die Gleichung

S =  0,5 (1 +  1,6 • 10- 0 ’1 L) (2)

Hierbei is t  L die durchlaufende Rohrlänge in Durchmessern
(bzw. hydraulischen Durchmessern). Danach geht der Beiwert
von etwa 1,3 auf den gleichbleibenden W ert 0,5 herunter, wenn  
zehn Rohrdurchmesser durchlaufen sind. Unterhalb der Ueber­
gangsgeschwindigkeit war die E intrittsstörung nahezu zu ver­
nachlässigen.

Die Uebergangsgeschwindigkeit (transitional velocity) ergab 
sich zu

D°,6
w„ =  0,205 ^  (3)

Diese Uebergangsgeschwindigkeit ist  nicht die bekannte Grenze 
zwischen laminarer und turbulenter Strömung, sondern liegt 
wesentlich höher.

Der Einfluß des spezifischen Gewichtes des permanenten 
Gases ergab sich als umgekehrt proportional der W urzel des 
Molekulargewichtes.

D ie W ärmeübergangszahl des Gas-Wasserdampf-Gemisches 
an die Kondensathaut ist im Endergebnis oberhalb der Ueber­
gangsgeschwindigkeit

i ) ,  0,8
a =  3960 P  - S kcal/m 2 h 0 C

Pg V m
(4)

a =  148 P  kcal/m 2 h °C (5)

m2 h 0 C/kcal

desgleichen in waagerechten Rohren

K z ]
kcal/m 2 h °C

In  diesen Gleichungen ist  
Sj m Dicke der Kondensathaut,

kcal/m 2 h °C W ärmeleitzahl der Kondensathaut , 
y  kg /m 3 spezifisches Gewicht der K ondensathaut,

Tj kg h/m - Zähigkeit der K ondensathaut,
C kg/m  h K ondensatfluß über 1 m Um fang der konden­

sierenden Oberfläche in 1 h,
K  k g /m 2 h gebildete K ondensatmenge, auf 1 m 2 Oberfläche

in 1 h,
L [m] Rohrlänge in Durchmessern,
P  at Gesamtdruck des Gas-Dampf-Gemisches

(1 at =  760 mm H g),
P,j at Partialdruck des W asserdampfes,
P g a t Partialdruck des perm anenten Gases,
M M olekulargewicht des perm anenten Gases,
wg kg/m 2 s M assengeschwindigkeit, d. h. das durch 1 m 2

Querschnitt in 1 s strömende Gewicht des Gas- 
Dampf- Gemisches,

D spezifisches Gewicht des perm anenten Gases,
bezogen auf Luft =  1, 

d m Rohrdurchmesser der kondensierenden Oberfläche.

Für kondensierenden reinen Sattdam pf in  waagerechten  
Rohren konnte die Nusseltsche Form el1) aus Versuchen von  
O th m e r 2) bestätigt werden. In  der vom  B erichterstatter3) 
vereinfachten Form als reine Tem peratuifunktion lauten die 
Nusseltschen Gleichungen für die W ärmeübergangszahl des 
kondensierenden Sattdam pfes
für waagerechtes Rohr a n  d ie  R o h r w a n d  (also einschließlich  

W ärmeleitwiderstand der Kondensathaut)
4460 +  17,7 (td -f- t w)

-kca l/m 2 h °C (8)(Xw —■
y d (td— tw )

für senkrechtes Rohr
5800 “h 23 (td -f- tw)

kcal/m 2 h °C (9)
|/ h (td— tw)

In  diesen Gleichungen ist  
td °C Dampf temperatur, 
tw °C W andtemperatur,
d m Rohrdurchmesser der kondensierenden Oberfläche,
h m Höhe der kondensierenden Oberfläche.

Die einzige nicht ganz gesicherte Voraussetzung der N usselt­
schen Rechnungen ist die Annahme, daß die K ondensathaut die 
Oberfläche in gleichmäßig dicker Schicht bedeckt, während bei 
manchen Oberflächen von E . S c h m id t 3) Tropfenbildung beob­
achtet worden ist. D a dieselbe Voraussetzung bei allen vorhegend  
m itgeteilten Formeln des W ärmeleitwiderstandes der K ondensat­
haut gem acht ist, so geben diese Formeln säm tlich H öchstwerte, 
für die Wärmedurchgangszahl also M indestwerte.

3. L a n g s a m e  W a s s e r s tr ö m u n g .
D ie Versuche ergaben als W ärmeübergangszahl im  inneren 

Rohr (siehe oben) bei langsamer Aufwärtsström ung des W assers 
in senkrechten Rohren

«' =  A t /3 [70,3 +  3,95 tfl] kcal/m 2 li °C (10)

Unterhalb der Uebergangsgeschwindigkeit ist  die W ärme­
übergangszahl des Gas-Dampf-Gemisches an die Kondensathaut

Diese Gleichungen beziehen sich auf Abwärtsströmung. 
Bei Aufwärtsströmung erhöhen sich die W erte von a um etwa  
25 %, anscheinend wegen thermischer Konvektionsströmungen. 
Der W ärmeleitwiderstand der Kondensathaut ist für Gas-Wasser­
dampf-Gemische in  senkrechten Rohren

(6)

(7)

Bei langsamer Abwärtsbewegung ist die W ärmeübergangszahl 

a' =  1,19 A t1/s [70,3 +  3,95 tU] kcal/m 2 h °C (11)

In  diesen Gleichungen ist 
A t °C Temperaturunterschied zwischen W asser und W and, 
tfl °C m ittlere W assertemperatur.

D ie hier besprochene Arbeit enthält außer den angegebenen  
Formeln eine Reihe von wertvollen theoretischen Entwicklungen  
und umfangreiche Angaben von Schrifttum , so daß für Sonder­
fachleute das Durcharbeiten der H auptarbeit zu em pfehlen ist.

A . Schack.

Einfluß von Nickel in austenitischen Eisen-Chrom-Nickel- 
Legierungen.

ln  der obigen Veröffentlichung4) muß es auf S. 52 in Zahlen­
tafel 2, Spalte ,,wärmebehandelt“ bei Stahl Nr. 24 und 25, anstatt 
„ohne Angriff“ richtig „ausgefallen“ heißen.

•) Z. V. d. I. 60 (1916) S. 541/6 u. 569/75.
2) Ind. Engg. Chem. 21 (1929) S. 576.
3) Der industrielle W ärmeübergang (Düsseldorf: Verlag 

Stahleisen m. b. H . 1929) S. 188.
4) St. u. E. 51 (1931) S. 51/53.
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P a t e n t b e r i c h t .

D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1).
(P a te n tb la tt  N r. 9 vom  5. M ärz 1931.)

K l. 7 a, Gr. 14, M 96.30. Vorrichtung zum Steuern der W alzen 
von Schwedenstraßen. Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf.

K l. 7 a, Gr. 20, W 82 655. Spielfreie Gelenkkupplung für 
Walzwerke. W itkowitzer Bergbau- und Eisenhütten-G ewerk­
schaft, W itkow itz, und Erhard Henschker, Mährisch-Ostrau, 
Tschechoslowakei.

K l. 7 a, Gr. 24, K  149.30; Zus. z. Pat. 512 123. Rollgang 
mit elektrischem Einzelantrieb der Rollen. Fried. Krupp Gruson- 
werk A.-G., Magdeburg-Buckau.

K l. 10 a, Gr. 4, K  138.30; Zus. z. Anm. K  115.30. Regene- 
rativ-Koksofen. Heinrich Köppers A.-G., Essen, Moltkestr. 29.

K l. 10 a, Gr. 5, O 235.30. Einrichtung an Regenerativ- 
Verbundöfen, bei denen die einzelnen H eizwände oder einzelnen 
Heizzuggruppen an getrennte Einzelregeneratoren angeschlossen 
sind. Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H ., Bochum , Christstr. 9.

K l. 10 a, Gr. 11, F  65 662. Verfahren zum Füllen von K oks­
öfen. Karl Frohnhäuser, Dortmund, Ostenhellweg 11.

K l. 16, Gr. 3, E  35 601. Verfahren zur Herstellung eines 
Düngem ittels m it erhöhter Zitronensäurelöslichkeit aus Phosphat- 
schlacken. Eisen- und Stahlwerk Hoesch A.-G ., Dortmund.

K l. 18 a, Gr. 1, D  59 713; Zus. z. P at. 472 916. Verfahren 
zum Sintern m ulmiger Erze und H üttenerzeugnisse. Vereinigte 
Stahlwerke A.-G ., Düsseldorf.

K l. 18 a, Gr. 4, Sch 16.30. Stichloch-Stopfm aschine. Eduard 
Schiegries, Duisburg-Meiderich, W ittfelder Str. 59.

K l. 18 a, Gr. 10, C 41 728. Verfahren zur H erstellung von  
Molybdänroheisen. Climax Molybdenum Company, N ew  York.

K l. 18b, Gr. 1 4 ,D 5 4  717. N icht gewölbte Ofendecke, insbeson­
dere für Schmelzöfen. M. H . Detrick Company, Chicago (V. St. A.).

Kl. 18b, Gr. 21, K  101 862. Verfahren zur H erstellung kohlen­
stoffarmer Chrom- undNickellegierungen. K aiser-W ilhelm -Institut 
für Eisenforschung, e. V ., Düsseldorf, Heinrich-Ehrhardt-Straße.

Kl 21 h, Gr. 18, A 57 298. Verfahren zur Regulierung des 
Leistungsfaktors von Hochfrequenzinduktionsöfen. Allgemeine 
Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin N W  40, Friedrich-Karl-Üfer 2/4.

Kl. 21 h, Gr. 18, A  57 674. Elektrisch beheiztes Salzbad. 
Allgemeine Elektricitäts-G esellschaft, Berlin N W  40, Friedrich- 
Karl-Ufer 2/4.

K l. 21h, Gr. 18, B  140678. Verfahren zum Betrieb eisenloser In ­
duktionsöfen. Em ilien B om and und Hans Arnold Schlaepfer, Genf.

K l. 31 a, Gr. 2, B  130 758; Zus. z. Anm. B  130 757. Zylin­
drischer, drehbarer Trommelofen zum Schmelzen von Metallen 
und Legierungen. Badische Maschinenfabrik und Eisengießerei 
vorm. G. Sebold und Sebold & N eff, Durlach i. B.

K l. 31 a, Gr. 2, W  83 744. Rotierender Ofen zum Schmelzen 
von Eisen und M etallen m it schrägliegender Dreh- und Ofen­
achse. Ernst W eiß, W ethm ar b. Lünen a. d. L.

Kl. 42 k, Gr. 21, A 57 256. Vorrichtung zur Bestim m ung  
der Längenänderung von Probestäben. Alfred J. Amsler, 
Rheinbühl. Schaffhausen (Schweiz).

Kl. 47 b, Gr. 9, K  121.30. Gleitlagerschale. Klöckner- 
Werke A.-G., Abteilung Georgs-Marien-Werke, Osnabrück.

Ed. 49c. G 1-. 15, H  124632. Vorrichtung zum Zerteilen von  
Blöcken. H ydraulik G. m. b. H ., Duisburg.

K l. 80 b, Gr. 8, 0  18 394. Verfahren zur Herstellung von  
feuerfesten Massen zum Ausstam pfen von  Industrieöfen durch 
Vermischen von  Scham otte, S interm itteln und organischen 
Klebstoffen. Bernhard O tto, Thonberg (Post Kam enz).

K l. 80 c. Gr. 12, V 25 958. Schachtofen zum Sintern, R östen und 
Brennen. Vereinigte Stahlwerke A.-G ., Düsseldorf, Breite Str. 69.

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n .
(P a te n tb ’a t t  N r. 9 vom  5. M ärz 1931.)

K l. 7 a, Nr. 1 160 915. Kaliberwalzwerk. F ritz Möller, D uis­
burg, Karl-Lehr-Str. 10.

D e u t s c h e  R e i c h s p a t e n t e .
Kl. 18b, Gr. 20, Nr. 514 944, vom  2. Septem ber 1923; aus­

gegeben am 19. Dezem ber 1930. P o ld i h ü t t e  A .-G . in  P r a g . 
Herstellung von säure- und rostbeständigen Gegenständen.

Zur H erstellung dieser G egenstände wird ein Stahl verwendet 
m it 20 bis 25 % N i, 0,2  bis 0,8 % C, 9 bis 27 % Cr und nicht über 
0,5 % Mn oder Si.

l ) D ie Anm eldungen liegen  v o n  dem  angegebenen Tage 
an während zweier M onate für jederm ann zur E insicht und E in ­
sprucherhebung im P aten tam t zu Berlin aus.

Kl. 18c, Gr. 10, Nr. 514 017, vom  9. Mai 1928; ausgegeben 
am 5. Dezember 1930. Dr. T h e o d o r  W u p p e r m a n n  in  S c h le ­
b u sc h -M a n fo r t . Verfahren zum Betrieb eines Wärmofens mit

einer Halbgas- und einer Kohlenstaubfeuerung, die räumlich von 
dieser getrennt ist.

Beide Feuerungen können wahlweise benutzt werden. Beim  
Betrieb m it Halbgasfeuerung wird die Zweitluft, vorgewärmt 
oder nicht vorgew ännt, durch den Kohlenstaubbrenner zugeführt. 
Infolgedessen findet die Verbrennung im Ofen bei Halbgas- wie 
bei Kohlenstaubfeuerung an der gleichen Stelle statt.

Kl. 31 a, Gr. 1, Nr. 514 328, vom  17. September 1927; aus­
gegeben am 10. Dezember 1930. B a d is c h e  M a s c h in e n fa b r ik  
u n d  E is e n g ie ß e r e i  
v o r m a ls  G. S e b o ld  
u n d  S e b o ld  & N e f f  
in  D u r la c h  (B a ­
d en ). Kupolofen mit 
fest angebautem, druck­
losem Vorherd und 
Schlackenabscheider.

Der Ablaufkanal 
c, d für Schlacke und 
E isen ist annähernd tangential zum Schacht a im  Mauerwerk des 
Ofens und Vorherdes angeordnet. Durch eine Querwand b wird 
die Schlacke vom  Eisen abgestreift, um sie dem Schlackenkanal 
zuzuführen, während das reine E isen ohne Aufstau unter der 
Querwand weg in den Vorherd geleitet wird.

Kl. 31 a, Gr. 3, Nr. 514 357, vom
12. Dezember 1929; ausgegeben am
11. Dezember 1930. E m il  F r ie d r ic h  
R u ss  in  K ö ln  a. R h . Induktions­
ofen m it gestampftem Schmelzherd.

D ie Aufgabe-, Vorwärme- und A b­
schlußzone des Schmelzofens ist  durch 
einen Ueberzug oder Einsatzkörper a 
von großer H ärte und Festigkeit abgedeckt oder abgeschlossen  
und dam it von  der Sinterung durch die eigentliche Schmelz- 
hitze unabhängig.

Kl. 49i, Gr. 12, Nr. 514 376, vom  21. Januar 1930; ausgegeben 
am 16. Dezember 1930. V e r e in ig t e  O b e r s c h le s is c h e  H ü t ­
t e n w e r k e  A.-G . in  G le iw i t z ,  O.-S. Herstellung von genau 
maßhaltigen Unterlagsplatten mit Schienenführungsrippen fü r  den 
Kisenhahndberbau, besonders fü r  Weichen.

D ie aus dem W alzprofil geschnittenen Randrippenplatten  
werden m it den zugehörigen R ippenplattenteilen zunächst zu 
einer ganzen R ippenplatte zusam m engeschweißt, jedoch ohne 
daß vorher die Lochwarzen angeschm iedet oder die m it W arzen 
versehenen Befestigungslöcher gestoßen werden. Gleichzeitig 
und in dem selben Arbeitsgange werden an der fertiggeschweißten  
P la tte  die säm tlichen Befestigungslöcher durch Lochdorne 
gestoßen, wobei der verdrängte W erkstoff an der U nterseite 
der R ippenplatte die erforderlichen W arzen bildet.

Kl. 7a, Gr. 14, Nr. 514 647, vom  18. Mai 1929; ausgegeben  
am  15. Dezember 1930. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e  A .-G . 
in  B e r l in - S ie m e n s s t a d t .  (Erfinder: Franz Raack in Berlin- 
Siem ensstadt.) Elektro- 
rolle, besonders fü r  Walz- 
werksrollgänge.

Die R olle ist für 
unm ittelbaren Antrieb  
m it eingebautem  Motor 
versehen, dessen Läufer 
auf einer Hohlwelle 
sitzt. U m  an der Stelle, 
an der der Motor sitzt, eine der Biegungsbeanspruchung 
entsprechende Querschnittsverminderung der Achse vornehm en  
zu können, ist  die feststehende Achse unterteilt.
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Kl. 7a, Gr. 24, Nr. 514 646, vom  8. Mai 1929: ausgegeben am 
15. Dezember 1930. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e  A .-G . in

B erlin  -S iem en sstad t.
(Erfinder: Johannes

Strudthoff in Berlin und 
Herm annEnke  

in Duisburg.) Elcktrorolle 
mit einem eingebauten Mo- 
tor, besonders fü r  Walz- 
werksrollgänge\

D ie [Rolle läuft auf 
der einen Seite auf einem  

feststehenden Tragzapfen b, während sie auL der anderen Seite 
m it einem drehbar gelagerten Zapfen a versehen ist.

I S

Kl. 12e, Gr. 5, Nr. 514 650, vom
31. Juli 1927; ausgegeben am 15. Dezem ­
ber 1930. S ie m e n s -S c h u o k e r tw e r k e  
A .-G . in  B e r l in - S ie m e n s s t a d t .  (Er­
finder: Otpl.=3n0- Richard Heinrich in 
Berlin-Südend e.) ElektrischeGasreinigungs- 
ardage mit Niederschlagselektroden.

Die Niedersehlagselektroden a sind 
so ausgebildet, daß der Abstand der ein­
zelnen Rinnen voneinander etwa gleich  
der doppelten Entfernung der Nieder­
schlags- von der Sprühelektrode b ist.

Kl. 21h, Gr. 18, Nr. 515 013, vom
3. Juli 1928; ausgegeben am 22. Dezember 
1930. C .L o r e n z  A .- G. in B e r l in - T e m -  
p e lh o f  (Erfinder: Dr. W ilhelm Fischer
in Berlin-Tem pelhof.) Verfahren zum  
Glühen großer Metallblöcke durch Hoch­
frequenz-Induktionsheizung .

Zur Erzielung des günstigsten elektrischen Wirkungsgrades 
wird die Frequenz so gewählt, daß ein nahezu linearer Anstieg

der Stromdichte von der M itte nach dem Rande des Blockes 
sich einstellt.

Kl. 18a, Gr. 17, Nr. 515 216, vom  5. Oktober 1926; ausgegeben  
am 29. Dezember 1930. Dr. G ü n th e r  M a ly o t h  in  M ü n c h e n .
Verfahren zur Erzeugung getrockneter Gebläseluft fü r  Schacht-, 
besonders Hochöfen.

D ie feuchte Gebläseluft wird über K alzium karbid geleitet 
und nim m t dabei eine ihrem Feuchtigkeitsgehalt entsprechende 
Menge A zetylen in sich auf.

Kl. 18b, Gr.3, Nr. 515041,
vom  10. Januar 1929; ausge­
geben am 22. Dezember 1930.
G e w e r k s c h a f t  E i s e n h ü t t e  
W e s t f a l ia  in  L ü n e n , L ip ­
pe. Kippvorrichtung fü r  Trom- 
melöfen, Trommdvorherde und 
Mischer.

Die Oefen, Mischer u. dgl. 
werden um W iegen a gekippt, 
die zur Längsachse des Ofens 
gleichgerichtet sind. D ie Kraft 
zum K ippen greift am unteren  
Ende eines W ippsattels b an, 
der die W iegen miteinander 
verbindet.

Kl. 31 a, Gr. 6, Nr. 515 239, vom  21. März 1929; ausgegeben 
am 29. Dezember 1930. F r ie d r ic h  S c h in k e  in  G o s la r ,  
H a rz . Windführung fü r  Kupolöfen.

W indrichtung und Düsenquerschnitt werden  
unabhängig voneinander durch einfache E insätze b 
in den kegelig ausgeführten Düsenöffnungen a 
eingestellt. Durch gleichzeitige Verschiebung der 
Einsätze wird der Düsenquerschnitt und durch 
gegenseitige Verschiebung die W indrichtung ver­
ändert.

S t a t i s t i s c h e s .
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches Im Februar 19311). — In Tonnen zu 1000

B e z irk e
H äm atit­

eisen
Gießerei-
Roheisen

Guß waren 
erster 

Schmel­
zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

Verfahren)

Thomas-
Roheisen
(basisches
Verfahren)

Stahleisen,
Spiegel­
eisen,
Ferro-

mangan
und

Ferro-
silizium

Puddel-
Roheisen

(ohne
Spiegel­
eisen)

und
sonstiges

Eisen

Insgesam t

1931 1930
1

F e b r u a r  1931: 28 A rbeitstage, 1930: 28 Arbeitstage

R heinland-W estfalen ...........................................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. O berhessen .........................
S ch le s ien ................................................................................
Nord-, Ost- u. M itte ld e u tsch lan d ..................................
S ü d d eu tsch lan d ...................................................................

17 817

}  -
13 052

18 706 
6 990

^ 8 698
i  488

-

344 731 

i  15 438

74181 
8 080

i  11995
_

455 435 
15 558 

5 665 
25 212 
18 306

790 688 
39 803 
10 392 
98 436 
25 198

Insgesam t: F eb ru a r 1931 
Insgesam t: F eb ru ar 1930

30 869 
68 706

34 394 
101121

488
303

— 360 169 
613 093

94 256 
179 259 2 035

520 176
964 517

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung | 18 578 | 34 447 
J a n u a r  b is  F e b r u a r  1931: 59 Arbeitstage, 1930: 59 Arbeitstage

R hein land-W estfalen ...........................................................
Sieg-, Laim-, Dillgebiet u. O berhessen .........................
S ch le s ien ................................................................................
Nord-, Ost- u. M itte ld e u tsch lan d ..................................
S U ddeu tsch land ....................................................................

48 263

} -
20 271

50 614 
16 994

} 23 154
i  1134 

1 1 -

736 823 

i  37168

135 436 
20 667

I  28 653

} 658 

1  3 445

971 136 
39 452 
12 153 
63 784 
36 755

1 675 254 
91 222 
24 099 

210 133 
56 015

Insgesam t: J a n u a r  bis F eb ru ar 1931 
Insgesam t: J a n u a r  bis F eb ru a r  1930

68 534 
161 843

90 762 
203 863

1134
1094 21

773 991 
1 297 336

184 756 
389 425

4103 
3 141

1 123 280
2 056 723

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung | 19 039 | 34 859

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

H o c h ö f e n H o c h ö f e n

vo
r­

ha
nd

en
e in

B etrieb '
befind­
liche

ge
­

dä
m

pf
te in  Aus­

besserung 
befind­

liche

zum
A nblasen

fe r t ig ­
stehende

L eistungs­
fäh igkeit 
in  24 h 8) 

in  t

v
o

r­
ha

nd
en

e in
B etrieb
befind­
liche

<33

tu) s:c«

in  A us­
besserung 

b efind ­
liche

zum
A nblasen

fe r t ig ­
s teh en d e

L e is tu n g s­
fäh ig k e it 
in  24 b 3)

in  t

E nde 1913 330 313 __ — __ — E nde 1926 206 109 18 52 27 52 325
1920 2)237 127 16 66 28 35 997 , , 1927 191 116 8 45 22 50 965
1921 2) 239 146 8 59 26 37 465 ,, 1928 184 101 11 47 25 53 990
1922 219 147 4 55 13 37 617 1929 182 95 24 44 19 53 210
1923 218 66 52 62 38 40 860

F eb ru ar
1930 165 63 37 43 22

1924 215 106 22 61 26 43 748 1931 160 53 45 36
1925 211 83 30 65 33 47 820

J) N ach  den  E rm ittlu n g en  des V ereins D eu tsch er E isen- u nd  S ta h l-In d u strie lle r . — 2) E in sch ließ lich  O st-O berschlesien 
der in  A usbesserung befind lichen  H ochöfen  is t  ab J a n u a r  1929 n i c h t  m it e ingerechne t.

3) L e is tu n g sfäh ig k e it
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Der Außenhandel Deutschlands ln Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im Januar 1931.

Die in K lam m ern stehenden Zahlen geben die 
Positions-Nummern der „M onatlichen Nachweise 
über den ausw ärtigen H andel D eutschlands“  an.

E infuhr Ausfuhr 

J an u a r  1931

t  1 t

Eisenerze (237 e )............................................................. 936 664 4 110
Manganerze (237 h ) ....................................................
Bisen- oder manganhaltige Gasreinigungsm asse;

8 318 98

Schlacken, Kiesabbr&nde (237 r ) ......................... 85 274 42 248
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1 ) .................
Steinkohlen, A nthrazit, unbearbeitete Kennel­

80 267 1 291

kohle (238 a ) ............................................................ 488 905 2 325 875
' Braunkohlen (238 b ) .................................................... 156 094 2 303

Koks (238 d ) ................................................................ 46 165 590 400
Steinkohlenbriketts (238 e ) ....................................... 3 898 75 869
Braunkohlenbriketts, auch N aßpreßsteine (238 f) 7 848 153 623

Bisen und Eisenwaren aller A rt (777 a bis 843 d) 
D aru n te r:

78 291 372 754

Roheisen (777 a ) ........................................................
1 Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, 

-nickel, -wolfram und andere nicht schmiedbare
Eisenlegierungen (777 b ) .......................................

Brucheisen, A lteisen, Eisenfeilsp&nc* usw. (842;

9 900 8 296

62 1 546

843 a, b, c, d ) ............................................................
Röhren und Röhrenform stlicke aus nicht schmied­

12 186 21 674

barem Guß, roh und bearbeitet (778a, b ; 779a,b) 
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß, desgleichen

1 224 6 341

[780 A, AJ, A2] .......................................................
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht

34 916

1 schmiedbarem Guß [782 a ;  783 a1), b1), c1), d1)] 
Sonstige Eisenwaren, roh  und bearbeitet, aus 

nicht schmiedbarem Guß (780 B ; 781; 782 b ;

272 287

783 e, f , g, h) ........................................................
Rohluppen; Rohschienen; Rohblöcke; B ram m en; 

vorgewalzte B löcke; P la tinen ; K nüppel; Tiegel­

239 10 067

stahl in Blöcken (7 8 4 ) ........................................... 5 928 53 405
Stabeisen; Form eisen; Bandeisen [785 A1, A2, B] 25 679 96 491
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c) 
Bleoh: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt

6 294 30 450

usw. ( 7 8 7 ) ................................................................ 9 60
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) ................. 1 494 3 753
Verzinkte Bleche (788 b ) ...........................................
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech 

(789 a, b) ................................................................

242 2 365

154 1 311
Andere Bleche (788 c ; 790) ..................................
D raht, gewalzt oder gezogen, verzink t usw .

(791 a, b ; 792 a, b ) ...............................................
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhren­

62 517

6 944 29 129

formstücke (793 a, b ) .................................. .... . 3 396

>) Die Ausfulir is t u n te r M aschinen nachgewiesen.

Großbritanniens Außenhandel im Jahre 1930.

Während im Jahre 1929 die A u s fu h r  in  K o h le  um rd.
10,5 Mill. t  gegenüber 1928 zugenom men hatte, w eist das Berichts­
jahr einen Rückgang um  rd. 5,5 Mill. t  aus. N ach Ansicht der 
Sachverständigen erklärt sich  das Sinken der Ausfuhr aus der 
Unsicherheit, die das neue K ohlengesetz m it sich gebracht hat; 
infolgedessen wurden weniger langfristige Verträge abgeschlossen, 
und die Preise begannen abzubröckeln.

W ie Zahlentafel 1 zeigt, hat sich die Kohlenausfuhr nach 
Frankreich fast auf der gleichen H öhe wie im  Jahre 1929 gehalten, 
so daß Frankreich trotz der wachsenden Förderung aus seinen  
Gruben am Aermelkanal Englands bester K unde geblieben ist. 
Italien hat seinen K ohlenbezug etw as gesteigert, obwohl es seine 
Wasserkräfte w eiter stark ausgebaut hat. Dem gegenüber hat 
der Kohlenversand hauptsächlich nach den skandinavischen  
Ländern nachgelassen, im  geringeren U m fang auch nach Deutsch-

Zahlentafel 1. D ie  K o h le n a u s f u h r  G r o ß b r i ta n n ie n s  n a ch  
w ic h t ig e n  L ä n d e r n .

1930 1929 1928
Länder

t t t

F r a n k re ic h ...................................... 13 176 548 13 253 764 9 210 269
I t a l i e n ............................................... 7 282 011 7 208 325 6 728 288
D e u ts c h l a n d .................................. 5 005 008 5 609 279 5 453 789
B elg ien ............................................... 3 499 830 4 205 868 2 295 734
H olland............................................... 2 905 516 3 173 342 2 473 389
Irischer F r e i s t a a t ......................... 2 608 177 2 495 420 2 461 904
Schweden ....................................... 1 794 774 2 373 229 1 564 389
D ä n e m a r k ....................................... 1 951 684 2 229 495 1 758 821
Spanien............................................... 1 739 117 1 811 171 1 897 197
Norwegen ...................................... 1 221 461 1 467 578 1 134 975
P o r tu g a l ........................................... 1 154 690 1 067 277 976 923
G rie c h e n la n d .................................. 538 046 598 709 646 934
F in n la n d ........................................... 409 714 469 662 375 521
G ib ra l ta r ........................................... 213 269 353 462 378 563
R u ß la n d ........................................... 40 059 34 328 24 843
Sonstige Länder .......................... 242 339 212 029 195 004

Europa in s g e s a m t...................... 43 682 243 46 662 928 37 576 543
Südamerika insgesam t . . . . 4 263 229 5 123 461 4 852 720
Uebrige L ä n d e r .......................... 7 812 079 9 544 495 8 426 737

G esam tausfuhr 66 767 551 61 230 884 50 856 000

Die in  K lam m ern stehenden Zahlen geben die 
Positions-Nummern der „M onatlichen Nachweise 
Über den ausw ärtigen Handel D eutschlands“  an.

E infuhr Ausfuhr 

Jan u a r 1931

t  | t

Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a, b;
20 963795 a, b ) .................................................................... 646

Eisenbahnschienen usw.; Straßenbahnschienen;
Eisenbahnschwellen; Eisenbahnlaschen; -unter­
lagsplatten ( 7 9 6 ) ................................................... 4 166 12 769

Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze
(797) ......................................................................... 142 2 540

Schmiedbarer G uß; Schmiedestücke usw.; Ma­
schinenteile, roh und bearbeitet, aus schmied­
barem  Eisen [798 a, b, c, d, e ; 799 a1), b1), c1),
d1), e, f ] .................................................................... 1 023 21 217 (

Brücken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem
Eisen (800 a, b ) ....................................................... 96 5 859

Dampfkessel und D am pffässer aus schmiedbarem
Eisen sowie zusammengesetzte Teile von solchen, 
Ankertonnen, Gas- und andere Behälter, Röhren­
verbindungsstücke, H ähne, Ventile usw. (801 a,
b, c, d ; 802; 803; 804; 8 0 5 ) .............................. 46 7 895

Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhöm er,
Brecheisen; H äm m er; Kloben und Rollen zu
Flaschenzügen; W inden usw. (806 a, b ; 807) 55 403

Landwirtschaftliche Geräte (808 a, b; 809; 810;
816 a, b ) .................................................................... 207 1 168

Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiege­
vorrichtungen) usw. (811a, b ; 812; 813 a, b, 
c, d, e ; 814 a, b ; 815 a, b, c ; 816 c, d ; 817;
818; 819) .................................................................... 215 2 540

Eisenbahnoberbauzeug (820 a ) .............................. 176 1060
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) ..................... 2 1 128
Schrauben, Nieten, Schraubenm uttern, Hufeisen

usw. (820 b, c ; 825 e ) ........................................... 45 2 420
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. . t :

(822; 823) ................................................................ 6 81
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern

(824 a, b) ................................................................ 160 514
Drahtseile, D rahtlitzen (825 a ) .............................. 17 1 266
Andere D rahtw aren (825 b, c, d ; 826 b) . . . . 265 6 732
D rahtstifte (H uf- und sonstige Nägel) (825 f, g; • 1

826 a ;  8 2 7 ) ................................................................ 27 6 215
H aus- und Küchengeräte (828 d, e, f ) ................. 10 1 854
K etten  usw. (829 a, b) ........................................... 20 794
Alle übrigen Eisenwaren (828 a, b, c ; 830; 831;

832; 833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; •»
8 4 1 ) ............................................................................. 251 8 352

Maschinen (892 bis 9 0 6 ) .......................................... 1 727 44 276

. . .  i r f r i ä

Zahlentafel 2. E in -  u n d  A u s fu h r  a n  E r z e u g n is s e n  a u s  
E is e n  u n d  S ta h l  (in 1000 t).

E infuhr A usfuhr
Ausfuhr- ( + )  oder 

E infuhr- (—) 
Ueberschuß

1913 M onatsdurchschnitt . . 188,9 420,7 + 231,8
1929 „ . . 238,6 370,7 + 132,2
1930 „  . • 246,2 267,4 4- 21,2
1930 Jan u ar ......................... 316,3 357,4 “T 42,1

Februar ......................... 263,5 299,0 -f- 36,5
M ä r z .............................. 284,8 343,1 + 58,3
A p r i l .............................. 238,6 272,3 + 33,7
M a i .................................. 237,4 299,4 + 62,0
J u n i .................................. 217,9 255,0 + 37,1
J u l i .................................. 202,0 308,3 + 106,3
A u g u s t ......................... 198,5 222,3 + 23,8
S ep te m b er..................... 227,4 203,5 --- 23,9
O k to b e r .......................... 268,7 268,6 --- 0,1
N o v e m b e r ..................... 213,2 207,2 --- 6,0
D e z e m b e r ..................... 287,6 172,3 ' — 115,2

Insgesam t 1930 ..................... 2954,8 3208,4 +  253,6

Zahlentafel 3. E in f u h r  v o n  E r z e u g n is s e n  a u s  E is e n  u n d  
S ta h l  n a c h  L ä n d e r n  (in 1000 t).

1913 19291) 1930

Schweden .......................................
N iede rlande ......................................
B elg ien ...............................................
F r a n k r e i c h ......................................
D e u ts c h l a n d ..................................
L u x e m b u rg ......................................
Vereinigte S taaten .....................
Uebrige L ä n d e r .............................

212,0
7,3

592,9
37,6

1216,9

156,6
43,4

74.8 
104,4

1678,2
312,9
466,3

69,2
70.9 
90,7

48,8
102,1

1717,0
344.4
462.5 

62,3 
54,1

163,7

zusammen 2266,7 2867,4 2954,8

l) Berichtigte Zahlen.

land und Belgien. D ie gleichfalls gesunkene Ausfuhr nach Süd­
amerika erklärt sich größtenteils aus den dortigen politischen  
Wirren im  verflossenen Jahre.

Angesichts der geringen Nachfrage nach E is e n  und E i s e n - 
e r z e u g n is s e n  im In- und Auslande und der sich daraus ergeben­
den niedrigeren Erzeugungs- und Ausfuhrzahlen hätte man
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Zahlentafel 4. E in fu h r  v o n  E r z e u g n is s e n  a u s  E is e n  u n d  
S ta h l  (in 1000 t).

1913 1929 ‘) 1930

R o h e is e n .......................................... 187,8 124,0 295,0
E ise n le g ie ru n g e n ......................... 32,4 31,5 22,1
R o h b lö c k e ...................................... 48,9 42,3 35,3
Vorgew. Blöcke, K nüppel usw. . 522,2 587,0 576,9
Fein- und W eißblechplatinen . . 351,1 425,5 535,8
W a lz d r a h t ...................................... 96,7 127,2 92,1
Schweiß stab s t a h l ......................... 203,2 188,8 167,0
S t a h l s t ä b e ..................................... 136,7 396,2 404,4
T räger ............................................... 110,7 143,6 123,3
Bandeisen und Röhrenstreilen . 73,6 175,9 164,8
Grob- und F e in b le c h e ................. 172,3 200,1 165,0
Gußeiserne Röhren usw................ 11,3 32,6 21,3
Röhren usw. aus Stahl . . . . 53,6 79,7 61,8
S c h ie n e n .......................................... 21,9 11,3 18,1
Gezogener D rah t und D raht-

1 cry-engninae ..................... 106,3 151,1 135,5
| G u ß s tü c k e ...................................... 12,2 18,4 15,0
1 S chm iedestücke ............................. 21,9 9,0 7,8

S o n stig e s .......................................... 107,9 123,2 113,6

zusammen 2266,7 2867,4 2954,8

*) Teilweise berichtigte Zahlen.

Zahlentafel 6. A u s fu h r  v o n  E r z e u g n is s e n  a u s  E is e n  u n d  
S ta h l  (in 1000 t).

1913 19291) 1930

R o h e is e n ....................................................... 960,4 462,9 275,5
Eisenlegierungen ..................................... 181,8 91,0 46,8
Schweißstabstahl usw ................................. 143,7 27,5 18,5
S tahlstäbe usw............................................. 255,1 324,7 221,1
T räger ........................................................... 123,9 89,0 54,5
Bandeisen und Röhrenstreifen . . . . 46,4 61,1 43,7
Grob- and  M ittelbleche,1 'H Zoll und dar­

über ........................................................... 138,6 201,8 132,9
Feinbleche un te r */* Z o l l ......................... 142,0 322,7 212,3
Verzinkte Bleche . . . 774,3 723,2 438,6
W eiß b lech e .................................................. 502,4 589,1 515,7
Gußeiserne Röhren usw............................ 238,9 138,6 118,2
Röhren usw. aus S t a h l ......................... 167,1 322,8 233,3
Eisenbahnschienen................................. 6,6 8,2 4,2
Straßenbahnschienen ............................. 508,1 331,2 243,0
Schwellen nnd Teilchen , , 120,7 52,6 65,0
R a d s ä tz e ...................................................... 30,5 29,3 29,5
Radreifen, A c h se n ..................................... 43,6 16,9 16,3

1 Gezogener D r a h t ..................................... 61,5 84,3 55,0
D ra h te rz e u g n is s e ..................................... 56,6 50,4 35,0
S o n s tig e s ...................................................... 546,5 522,3 449,3

zusammen 5048,7 4449,6 3208,4

Teilweise berichtigte Zahlen.

Zahlentafel 7. G r o ß b r ita n n ie n s

Zahlentafel 5. A u s fu h r  v o n  E r z e u g n is s e n  a u s  E is e n  u n d  
S ta h l  n a c h  d e n  w ic h t ig s t e n  L ä n d e r n  (in 1000 t).

1913 19291) 1930

N o r w e g e n ...................................... 83,7 68,8 33,0
Schweden ...................................... 119,5 43,4 19,1
D änem ark .................................. 70,5 73,5 51,9
Deutschland .................................. 202,5 71,4 39,5
N iede rlande ...................................... 148,7 91,1 59,0
B elg ien ............................................... 127,8 169,1 76,8
F r a n k r e i c h ...................................... 206,5 132,6 90,7

44,0Spanien ............................................... 43,0 65,1
I t a l i e n ............................................... 146,1 92,5 53,1
China................................................... 58,5 57,2 35,7
Japan  ............................................... 241,9 160,5 83,2
C h ile ................................................... 61,3 45,2 20,9
B r a s i l ie n .......................................... 119,6 86,0 55,2
A rg en tin ien ...................................... 364,2 379,0 282,4
Vereinigte S taaten ..................... 179,4 93,3 44,9
Uebrige L ä n d e r ............................. 465,2 513,7 918,4

zusammen 2638,4 2142,4 1907,8
Britische Besitzungen:

Indien und C e y l o n ..................... 910,5 668,0 323,7
S tra its  S e t t l e m e n ts ..................... 114,7 136,2 79,2
Aegypten und P alästina . . . . 64,2 81,4 47,3
B r itis c h -O sta fr ik a ......................... 19,2 68,2 40,7
B r it is c h -W e s ta f r ik a ..................... 47,2 67,1 48,1
Südafrika ...................................... 264,9 343,8 220,5
K anada ......................... 190,3 157,3 123,9
A ustralien .......................................... 576,2 430,5 206,6
N e u s e e la n d ...................................... 156,5 166,0 107,2
Andere britische Besitzungen . . 66,6 188,7 103,4

insgesam t 5048,7 4449,6 3208,4

■) Berichtigte Zahlen.

eigentlich auch ein Sinken der E in f u h r  erwarten sollen. Man 
muß aber im Gegenteil eine Zunahme um rd. 87 400 t feststellen, 
was sich nam entlich aus einem  Einfuhrüberschuß in den letzten 
vier Monaten 1930 erklärt (s. Zahlentafel 2). Denn während noch 
im ersten Halbjahr 1930 der Ausfuhrüberschuß rd. 45 000 t 
monatlich betrug —  gegen rd. 152 000 t  im  Jahre 1929 — , fiel 
er im dritten Vierteljahr auf m onatlich rd. 35 000 t  und wandelte 
sich im  letzten Vierteljahr sogar in einen Einfuhrüberschuß von 
rd. 40 000 t  um. Die m onatliche Einfuhr betrug im  Durchschnitt 
rd. 246 200 t; sie überstieg zu Anfang des Jahres diese Zahl, sank 
dann im  Sommer, namentlich im  Juli und August, beträchtlich 
darunter, als infolge der Auflösung der Verkaufsverbände bei der 
Internationalen Rohstahlgem einschaft die Festlandspreise stark 
zurückgingen, und hob sich erst wieder m it dem Anziehen der 
Preise im Herbst, da ein abermaliges Fallen der Preise für unwahr­
scheinlich gehalten wurde.

Die G e s a m te in fu h r  betrug, w ie Zahlentafel 3 zeigt, 
2954800 t. Mehr als die H älfte davon stam m te aus Belgien. Die

A u ß e n h a n d e l  im  J a h r e  1930.

Minerale 
u nd  Erzeugnisse

Einfuhr A usfuhr

19291) 1930 19291) 1930

t  zu 1000 kg

Eisenerze, einschl.
mangfonhaltigpr . .

M anganerze.................
Schwefelkies.................
S te inkoh len .................
Steinkohlenkoks . . 1 
Steinkohlenbriketts J

6 780 409 
293 983 
341129 

21 285 
1404

4 203 667 
226 003 
333 750 

17 362
933

6 691

61 230 884 
2 950 298 
1 260 255

4 373

55 767 551 
2 503 645 
1 022 534

A lteisen.......................... | 68 711 | 218 703 | 430 733 181 901
Roheisen, einschl. 

Eisenlegierungen 165 477 317 104 553 839 322 402
Rohe EisengußstUcke 4 023 2 412 1 629 2 313
Rohe Stahlguß stücke. 14 382 12 613 1 628 2 126
S o n d e rs ta h l................. 2 978 1 909 3 915 3 132
Schmiedestücke aus 

Schweiß stah l . . . 3 884 3 465 744 1 578
Stahlschmiedestücke . 6 121 4 358 1 183 1 208
Schweißßtahlstäbe, 

Winkel, P rofile . . 188 819 167 040 27 582 18 495
Stahlstäbe, W inkel und 

P r o f i l e ..................... 396 217 404 415 324 685 221 120
Rohstahlblöcke . . . 42 313 35 317 2 125 1114
Vorgewalzte Blöcke, 

K nüppel und B ram ­
men .......................... 686 996 576 892 13 782 7 660

Platinen und Weiß- 
blechplatinen . . . 425 539 535 786 6 707 10 302

T räger ......................... 143 626 123 337 89 058 54 470
S c h ie n e n ...................... 11 332 18 154 339 433 247 256
Schwellen, Laschen 

usw ............................. _ _ 52 601 64 999
R a d s ä t z e ..................... 311 97 16 945 16 259
Radreifen, Achsen . . 510 403 29 265 29 461
Sonstiges E isenbahn­

zeug, nicht besonders 
benannt .................. 4 716 5 691 56 287 37 722

E infuhr Aimfnhr
Erzeugnisse 19291)

Bleche, nicht unter
Ve Z o l l ......................

Desgl. un te r 1/i  Zoll . 
Verzinkte usw. Bleche 
Schwarzbleche . . .
W e iß b lec h e .................
W a lz d r a h t .................

; Gezogener D rah t und 
Drahterzeugnisse

D r a h ts t i f t e .................
Nägel, H olzschrauben,

N i e t e n .....................
Schrauben und M ut­

te rn  .........................
Bandeisen und Röhren -

s tr e i f e n .....................
Röhren und Röhren­

verbindungen aus
S t a h l ......................

Desgl. aus Gußeisen . 
K etten, Anker, Kabel 
Oefen, Roste, sanitäre 

Gegenstände aus
G u ß e is e n .................

Bettstellen und Teile
davon .....................

Küchengeschirr, email­
lie rt und nichtemail-
l i e r t ..........................

Erzeugnisse aus Eisen 
und Stahl, nicht be­
sonders benannt

Insgesam t Bisen- und 
Stahlwaren (ohne 
A l te is e n ) .................

200 033

127 208

73 270 
69 165

14 811

12 941

175 886

79 691 
32 604

4 968 

90 619

1930 19291)

t  zu 1001 kg

164 972

92 132

60 959 
65 517

11 272

12 500 

164 772

61*840 
21 302

6 295 

84 327

201 791 
291 566 
723 158 

31 151 
590 058

132 003 
2 795

24 346

29 814

61 012

322 760 
138 597 

17 875

20 800 

12 512

17 152

310 926

2 867 438 2 954 881 4 449 614

1930

132 848 
189 688 
438 560 

22 704 
516 155

87 561 
2 398

16 779

26 923

43 691

233 304 
118 166 

13 962

18 138 

7 176

12 950

285 832

M Teilweise berichtigte Zahlen.
3 208 452



E in fu h r  a n s  D e u t s c h la n d  g in g  e tw a s  z u r ü c k , w e il  d ie  n ie d n s e n  fr a n ­
z ö s is c h e n  u n d  b e lg is c h e n  P r e is fo r d e r u n g e n  d er  d e u ts c h e n  E is e n in d u  - 
s tr ie  z e itw e is e  a llz u  große P r e is o p fe r  a u f e r l e e t e n ; so  m a c h te  D e u t s c h ­
la n d s  A n te i l  a n  d e r  E in fu h r  n u r  1 5 %  a u s  g e g e n  5 3 ° , .  b e i B e lg ie n .

A u s  ZakUntaid 4 g e h t  h e r v o r , d a ß  d e n  H a u p t a n te i l  an d er  
Z u n a h m e  d er  E in fu h r  R o h e is e n  s o w ie  F e in -  u n d  W e iß b le c h ­
p la t in e n  tr a g e n . B e i  R o h e is e n  s t ie g  d ie  Ein fahr aus Indien v o n  
28 4 1 8  t  im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  1 3 4  0 0 0  t  im  B e r ic h ts ja h r :  d ie je n ig e  
a u s  B e lg ie n  v o n  2 6  1 0 0  t  a u f  1 0 9  9 0 0  t  in  d er  g le ic h e n  Z e it .

D ie  W  e i t  W ir tsc h a fts k r is e  h a t t e  n a tü r lic h  e in e n  s ta r k e n  
R ü c k g a n g  d er  A u s f u h r  zu r  F o lg e  (». Zaklev.tafel S bii 7). A u ­
str a lie n  z . B .  e r ließ  im  A p r il  1 9 3 0  m it  R ü c k s ic h t  a u f  s e in e  s c h le c h te  
w ir ts c h a ft lic h e  L a g e  e in  E in fu h r v e r b o t  u . a . a u f  T rä g e r  a ller  A r t , 
g u ß e isern e  R ö h r e n  u n d  F i t t in g s  s o w ie  B e la g e is e n  u n d  B r u c k e n ­
b a u s ta h l;  d ie  E in fu h r  is t  n u r  m it  s c h r if t l ic h e r  G e n e h m ig u n g  d es  
H a n d e ls m in is te r s  g e s t a t t e t .  I m  O k to b e r  w u r d e  d a n n  a u c h  d ie  
P in fn h r  v o n  v e r z in k te n  B le c h e n  v e r b o te n , w a s  a lle s  b e w ir k te ,  
d aß  G r o ß b r ita n n ie n s  A u sfu h r  n a c h  A u s tr a lie n  im  B e r ic h ts ja h r e  
u m  m e h r  a ls  d ie  H ä l f t e  g e r in g e r  w a r  a ls  1 9 2 9 . E b e n s o  g in g  d ie  
A u sfu h r  n a c h  I n d ie n  u m  m e h r  a ls  5 0  8 0 z u r ü c k :  I n d ie n  e r h ö h te  
E n d e  1 9 3 0  d ie  Z ö lle  a u f  v e r z in k te  B le c h e ,  v o n  d e n e n  G ro ß ­
b r ita n n ie n  jä h r lic h  e tw a  2 7 4 0 0 0  t  l ie fe r t .  N a c h  B r a s il ie n . A r g e n ­
t in ie n  u n d  C h in a  s a n k  d ie  A u s fu h r  w e g e n  d e r  d o r t ig e n  p o lit i s c h e n  
W irren , n a c h  J a p a n  w e g e n  d e r  Z u n a h m e  d er  h e im is c h e n  E r z e u g u n g .

B e i d e n  E r z e u g n is s e n  i s t  ü b e r a ll  e in  A u s fu h r r ü c k g a n g  f e s t ­
z u s te lle n  m it  A u s n a h m e  v o n  S c h w e lle n  u n d  L a s c h e n  s o w ie  v o n  
R a d r e ifen  u n d  A c h se n . I m  e in z e ln e n  s in d  s ta r k e  S c h w a n k u n g e n  
fe s tz u s te f le n  v o n  4 0 %  b e i  R o h e is e n  b is  5 0 b e i  R a d s ä tz e n ;  
d u r c h sc h n itt l ic h  b e t r ä g t  d e r  R ü c k g a n g  2 5  % .

A n  A l t e i s e n  w u r d e n  1 8 1  9 0 1  t  a u s g e fü h r t  g e g e n  4 3 0  7 3 3  t  
im  V o rja h re . A n d e r se its  s p ie g e l te  d ie  s ta r k e  Z u n a h m e  d er  S c h r o t t  -

r-.nfuhr. d ie  v o n  6 3 7 1 1 1 a u f  2 1 8 7 0 3  t a r s t ie g .  d ie  m a c g e in d e  N a c h ­
fr a g e  a u f  d em  F e s t la n d e  w id e r . V c n  d e r  G e sa m te in fu h r  s ta m m te n  
5 5  3 7 0  t  a u s  A r g e n t in ie n . 4 5  2 1 0  t  a u s  F r a n k r e ic h  u n d  37  9 * 0  t  
aus B elg ien -

Di« Leistung der iram ösisehen Walzwerke 
t o  Jaauar 1931

D— km
1990s) 1 1 « *

J zao a r
1321

in M »  z

Kalfcsecg zum • e r r i r . ' . . . UO läCc 113
F e ra g m e c g c ja c  ins Fhto- azui acnwem-

srahl . . . .  ..................... 5*1 66ÖC 541
i n « :  

Radreifen . € 19 «
7 iS i

Schierer. . 52 594 43
13 19® 13

7 .kürrer rrrti-. £ r te ra g S f zan«i. 4 52 4
F r ig ö  -rt.i U-EiSfcü TCO. eC ~ -.i m»aar 

Zcres- V 'd  >pTTT.tiT,Ari1Jtarst=r 53 m 63
.................................. 3t? 33^ 33

le zcce re r  Dracx . IT ,s5 15
W  t .— . t t i . 7^-k r ‘?8aIS*t r  HTt.7 r v . r r v r .

s tr e i f e n ....................................................... 19 234 13
K a ltzecs  zur Bdhrtn-ersceD cm :. . 4 73 4
R ü h re n ..................... 14 203 13
->.Trt i i p r g - a r j g a . - . .  . 15 131 14
TT r i i i f 201 2300 132
Weiifcieche . T iS 3
4 "t'erp P W f r  n w ar 4 mm SC VM 54
" . ' t f h g  r i t r y  5  r r  ~ T .tr  • " s f ~ 20 37« 3»

jT^r^R 7»s;iStfr 32 3

*) N icii den Ermrtzurgen des C crirf des F c r « s  «e Ftmck.
*) Teilweise berechtigte Zar-Vn.

Frankreichs Roheisen- und F lußstahkneugung im Januar 1931.

FwM et- ^ Giede-
rei-

Tho- In s­
gesamt

Besse- Tho- ^ Tüegei-
2TZ3- BjeJcrc- Ins­ -ifcVCO.

S ta r irm

-

mer- rras- wX artm - gesamt

Roheisen 1000 t  zu 100C kx F iu d sah i 100Q t  sb 1000 kg

D w a n re r  1 9 3 0 » » ..................... 35 139 «13 39 306 9 530 313 1 13 766 iS
■>vaBP J a h r  1980*) 3C4 1*16 7753 372 101*34 109 « 3 3  2607 13 151 H U 262
Jannar 1 9 3 1 .............................. 39 137 «04 33 303 18 511 210 1 14 746 24

*) Teilweise berichtigte Z ah le '.

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Januar 1931.

Roheisen 7 .00 t  zu 1000 kg I m  Ende 
des M rears

B o b M eh e  an d  Stahlgud 1000 t  zu lüCC xg r  w g fi-
’n vtr ar
5chw«Ö-

« tk 2
:oco t

Giefiene* Puddei- eir.soh..
sonstiges

in Betrieb Siemens-Martin-
n :-

öae-
n t y

ö r- aisches liehe
Hochofen saaer hM kek stai:-

g&J

Dezember 1930 . . . 
■Twrw 1931 . . . .

. . 9 34  
¿4.0

124,7
1314

107,0
9 54

13.6 544,4
15.7 343,6

76
33

>4*5
38,6

S-iSg
50SJ

i k J
I M

atM
m j TJI

I M

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß-^und Sehweißstahl 
in Großbritannien im Deiember und im ganzen Jahre 1930 ).

Eraeognisse
>'ot. 1930 Dez. 1930 Gm k  

J ah r 1930»)

1000 t  iu  1000 kg

P la f i s ta h l :
Schmiedestücke . ...................... I M 13,0 3334

M 3,1 614
Grobbleche 3.3 mm and  darüber . 63^ 54,3 10564
Feinbleche nrrr. 3,2mrrumcht 'rerxirJkt 30,0 31,0 « M
W eii-. M att- and  Schwarableche . 43,*

553.0Tfln ink te TiWhp .....................
Schienen t®  24,3 kg ie lfd. m  and

35,7 33,1

darüber I M 16,6 439.9
Schienen un te r 24.? kg je  ü d . m  . M 3.6 64.4
RiDpn<!i'hi>r»=n für S erver.bühnen . 1 3 3 M
Srhwpn*aD rmd T^asrb^o 0,9 1 4 524
Formeisen. Träger. ScaiDeisen osw. 123,3 107,4 1797,4
W abdrah t ..............................
Bandeisen und RonnriasEreiieiL,warm­

I M I M 210,5

gewalzt ................................................ 14,7 1 0 4 317,7
B la rr  sewaizte Scahistreifen . . . M 3 4 53,5
P ederstar I 44> 4.6 71,9

S c h w e iS s ta h l :
Stafceisen. Formeise^ usw. 11*3 10,0 1694
Bandeisen and  Streifen fü r Rühren 
Grob- andFem bleche and  sonsageEr-

3,4 2 4 494

zeoznisse aas SchweiDstahi

*) S ack  den E rm ittinneen  der Manorial Federation of Iron  ana  Steel Manu- 
facazres. — VgL St. a . E . 51 (1931) S. 311.

r  Einsccliefltsch der BezichtieuEsen aus den Vormonaten-

Frankreichs Hochofen am L  Februar 1931.
Im  Ban

Im -cc r ai ■ '•.’W
Feaer Beoiec i-usce^e- 

rong
¿ESimt

1. J a a a a r  1 9 3 1 ................. 133 74*) 313*>
L  Februar 1931 ..................... 134 75 213

*> Berichtigte ZahL

Belgiens Bergwerks- und H ünenindusuk im Januar 1331.

K ohlenförderung ...................................................... s
K okaerseagung  .................................................. s
B r iie  t th e r s te l lu n g ..................................................s
H ocM tea  im  B etrieb  B u ie  des M onats. . 
Erzeugung an :

E a b e i a e r ...............................................................*
—-FtußasaM  .  .......................................................t

S ta h ig o iS ...............................................................5
F ertigerzeugnissen   ..........................................s
S .-hw eU stahl-Ferti-^rseugnlsaen

D esam ber J a n a a r
1930 1931

2 295 31 2 444 290
419 I?8- 417 IX
135 76»: 157 110

44 44

270 53»: 270 360
264 73«. -  256 410

6 960 6 7K
221 ¿60 231 37}

10 15») ? 59»:. . c_____________________

Die Manganerz-Förderung Rußlands im Wirtschaftsjahre 1929 30.
I n  d e r  X J.d-S.S .R . w u r d e n  im  J a h r e  1 9 2 9  3 0  in s g e s a m t

1 4 4 4 1 6 6  t  k o n z e n tr ie r te n  M a n g a n erz es  g e w o n n e n 1  g e g e n  
1 1 8 3  SSO t  im  J a h r e  192S  2 9  u n d  1 ß iö  2 7 4 1  R o h m a n g a n e m  in  1 9 1 3 . 

D ie  M a n g a n e r z a u s f u h r  b e lie f  s ic h  1 9 2 9  3 0  a u f  > 1 5 1 S t
¿egen SS9 969' t in 192S 29 u n d  1 192 790 t  in 1913.

Sowjetwirtech. 10 1931 Nr. 3. 8. 43.
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W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

D i e  L a g e  d e s  f r a n z ö s i s c h e n  E i s e n m a r k t e s  
i m  F e b r u a r  1 9 3 1 .

Die Verhältnisse haben sich im  Berichtsmonat ernstlich ver­
schlechtert. D ie Nachfrage war außergewöhnlich schwach, und 
die W erke suchten eifrig nach Aufträgen. Daraus ergab sich eine 
neue starke Senkung der Preise bis auf den niedrigsten jemals 
erreichten Stand. Auf allen Gebieten hat sich der Preisrückgang 
sehr fühlbar gemacht, besonders in den Eisenzweigen, die starkem  
W ettbewerb ausgesetzt sind. D ie französischen industriellen  
Kreise glauben jedoch an eine baldige Besserung namentlich auf 
dem Walzzeugmarkt. Nach ihrer Ansicht ist der Tiefstand der 
Preise nunmehr erreicht; m it einem mehr oder weniger schnellen 
Anstieg sei je nach dem Zusammenhalt der W erke zu rechnen.

Zu Monatsbeginn blieb die Ausfuhr in  R o h e is e n  ungünstig. 
Befürchtungen wurden laut über die mögliche Erhebung von  
Einfuhrzöllen in England. Auf dem französischen Inlandsmarkt 
war eine gewisse Besserung zu bemerken; der W ettbewerb wirkte 
sich nicht mehr so scharf w ie Ende Januar aus. D ie Preise hielten  
sich um 290 Fr je t  Grundpreis m it Abweichungen je nach der 
K om heschaffenheit oder der chemischen Zusammensetzung. 
Phosphorarmes Roheisen kostete ungefähr 35 Fr mehr als phos­
phorreiches Roheisen. Im  Laufe des Monats ist das Ausfuhr­
geschäft noch weiter zurückgegangen, und die Preise fielen unter 
48/—  sh fob Antwerpen. Nur die Rombacher Hüttenwerke 
lieferten noch ziemlich umfangreiche Mengen nach Süddeutsch­
land. D ie italienische Nachfrage war gering. Auf dem Inlands­
markt deckten sich die Verbraucher offensichtlich nur für den 
täglichen Bedarf ein. Am Schluß des Monats nahmen die Werke 
zu den gegenwärtigen Preisen jedoch keine Aufträge für Lieferung 
über den März hinaus an. Für Lieferungen im  April forderten die 
W erke 10 Fr mehr. Diese festere Haltung ließ das Gerücht auf- 
kommen, daß Verhandlungen zur Wiedererrichtung der O.S.P.M. 
im Gange wären und der Abschluß der Vereinbarungen bevor­
stehe. D ie Verkäufer gaben infolgedessen ihre Zurückhaltung zum 
Teil auf, so daß in den letzten M onatstagen eine geringe W ieder­
belebung des Geschäftes eintrat. D ie Preise hielten sich auf 
290 Fr für Gießereiroheisen Nr. 3, Frachtgrundlage Longwy. An 
Hämatitroheisen wurden dem Inland 30 000 t  für März, vorläufig 
15 000 t  für April und 5000 t  für Mai, also im  ganzen für die 
nächsten Monate 50 000 t  oder 2000 t  mehr als im Januar und 
10 0 0 0 1 mehr als im Dezember zur Verfügung gestellt. Die Werke 
sind dahin übereingekommen, den Preis für Roheisen für die 
Stahlerzeugung entsprechend festzusetzen; infolgedessen nahmen 
sie eine Erhöhung von 20 Fr auf den für den Norden und Pas de 
Calais gültigen Preis vor, der sich auf 500 Fr je t  frei Verbraucher­
werk stellt, sowie eine Steigerung um 10 Fr für die übrigen B e­
zirke, in  denen sich der Preis nunmehr auf 505 Fr stellt.

Während des Berichtsmonats war die Lage des H a lb z e u g ­
m a r k te s  wenig zufriedenstellend. D ie Nachfrage war sehr gering, 
und der belgische W ettbewerb behauptete sich. Gleicherweise 
fanden sich wenig W erke am Markte ein. In  vorgewalzten Blöcken  
bestand sozusagen kein Geschäft. Ende Februar besserte sich die 
Lage in  Knüppeln und Platinen etwas; Röhrenstreifen wurden 
kaum gefragt. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

I n l a n d 1):
Vorgewalzt« Blöcke  .....................
Brammen . . .....................
V ierkantknüppel ......................................
F la c b k n ü p p e l..............................................
P l a t i n e n .......................................................

A u s fu h r1):
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm und mehr 
Vorgewalzte Blöcke, 120 bis 140 mm .
Vorgewalzte Blöcke, 100 bis 120 mm .
2y2- b is 4zöllige K n ü p p e l .....................

b is 2%zöllige K nüppel
Platinen, 20 lbs und m e h r .............................
P latinen, Durchschnittsgewicht von 15 lbs .

2. 2. 27. 2.
460 460
470 470
490 490
500 500
520 520

3.6.- 3.3.-
3.8.6 3.5.6
3.11.- 3.8.6
3.9.- 3.6.- bis 3.7.-

3.10.- 3.7.6
3.15.- 3.9.-

3.16.- bis 3.17:- 3.10 -  bis 3.11.-

Anfang Februar war der W a lz z e u g m a r k t  schwach. Es 
kamen nur wenig Aufträge herein, und die Werke lieferten oft aus 
ihren Lagerbeständen. Betoneisen wurde zu 510 bis 520 Fr ab 
Werk Lothringen verkauft. Große Winkel kosteten 500 Fr, kleine 
W inkel lagen etwas besser bei 530 Fr ab Werk Osten und 545 bis 
550 Fr ab Werk Norden. Alle Baueisensorten sanken infolge des 
Daniederliegens der Bautätigkeit im Preise. Für Band- und 
Universaleisen g ilt das gleiche. D ie W erke des Nordens verlangten 
660 Fr für dickes und 665 Fr für dünnes Bandeisen ab Werk. Der 
Trägermarkt schien uneinheitlich; dauernd gingen Gerüchte über 
Preissenkungen um. Obwohl einige W erke noch vier Wochen

■) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die Aus­
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

Lieferfrist forderten, verlangte die Mehrzahl nur zwei bis drei 
Wochen. Der Preis für Träger wurde auch tatsächlich herab­
gesetzt, und zwar um  70 Fr je t  ab 10. Februar für Baufirmen  
und ab 1. Februar für die W ieder verkauf er und Lagerhalter. 
Dieser bedeutende und auf einmal durchgeführte Preisabschlag 
hatte eine ernstliche Verstimmung der Händler und großen B au­
firmen zur Folge, die ihre Lagerbestände plötzlich um  10 % ent­
wertet sahen. Im  Laufe des Monats kamen wenig umfangreiche 
Abschlüsse in Stabeisen zustande, und die Preise gingen weiter 
zurück. Trotz der Preissenkung lpgen die Inlandspreise fühlbar 
über den Ausfuhrpreisen. D ie W erke konnten sich nicht dazu 
verstehen, bei den äußerst niedrigen Preisen das Ausfuhrgeschäft 
zu pflegen, sondern zogen es vor, ein neues Opfer auf dem Inlands­
markt zu bringen und die Preise weiter herabzusetzen. D ie Rom ­
bacher H üttenwerke gingen hiermit voran, und die anderen Werke 
folgten ohne Zögern. Ab Werk Osten kostete Betoneisen 470 bis 
480 Fr; die Moselwerke boten große W inkel zu 490 Fr ab Werk an. 
Der Preisnachlaß m achte sich besonders bei Sonder- und kleinem  
Formeisen fühlbar. D ie W erke des Nordens schienen dem  neuen 
Preisrückgang W iderstand zu leisten  und hielten an den N otie­
rungen von 530 Fr ab Werk fest. Zu Ende des Berichtsmonats 
hatte der Trägermarkt sein Gleichgewicht noch nicht wieder­
gefunden. D ie französischen W erke kümmerten sich tatsächlich 
nicht mehr um den Ausfuhrmarkt. D ie Preise für Stabeisen waren 
zu Monatsschluß allgemein auf ihrem tiefsten  Stande angelangt. 
Ab Moselwerk kostete Betoneisen 480 Fr; ab W erk Osten wurden 
kleine Winkel zu 510 Fr und ab Werk Norden zu 540 Fr gehandelt, 
Bandeisen stellte sich auf 630 Fr im  Osten 
Norden. E s kosteten in Fr. oder in £ je t:

Inland1) :
Botoneisen . . . - ...............................................
Gewöhnliches Bandeisen....................................
Köhrenstreifen............................. .....................
Große Winkel .................. ..................... ...
Träger, Grundpreis...........................................
Handelsstabeisen...................................................
Bandeisen..........................................................
Schwere Schienen, übliche Abnahmebedingungen 
Schwere Schienen, Sonderabnahmebedingungen .
Schwere Schwellen............................................
L aschen.................................... ...
Schienen von 20 bis 30 kg, ohne Abnahme­

bedingungen................................................ ...
Grubenschienen, erste W a h l..................
Grubenschienen, zweite Wahl   ......................

Ausfuhr1):
Betoneisen  ................................. ... ..................
Gewöhnliches Bandeisen  ..........................
Schwere Winkel  ........................................
Warmgewalztes Bandeisen.................................
Träger, Normalprofile........................................

Auf dem B le c h m a r k t  klagten die W erke insbesondere über 
den belgischen W ettbewerb. Im  Norden und im  Bezirk von Paris 
boten die Belgier um 30 bis 70 Fr billiger als die französischen 
Werke an. E s gelang ihnen sogar, bedeutende Mengen in Nord­
afrika unterzubringen. Besonders schwach war der Markt für ver­
zinkte Bleche, deren Preis um 1400 bis 1420 Fr im Norden 
schwankte. Der belgisch-luxemburgische W ettbewerb verstärkte 
sich im Lauf des Monats, und zwar sowohl in Grob- und M ittel­
blechen als auch in Feinblechen. D ie dagegen vom  französischen 
Verband vorgenommene Preisherabsetzung von 50 bis 80 Fr je t 
blieb erfolglos. M ittelbleche kosteten ungefähr 830 Fr ab Werk 
Norden und 815 Fr ab Werk Osten. Im  weiteren Verlauf blieben 
die Geschäfte in verzinkten Blechen m ittelm äßig, und der Preis­
rückgang verschärfte sich. Ende Februar beschloß das Blech­
kontor m it Wirkung ab 20. Februar eine Preissenkung von 60 Fr, 
wodurch der Grundpreis auf 700 Fr, Frachtgrundlage Dieden- 
hofen, herabging. N ichtsyndizierte M ittelbleche kosteten etwa 
800 Fr und Feinbleche etwa 880 Fr. Für verzinkte Bleche wurden 
Ende des Monats folgende Preise notiert: 1420 Fr ab Bruay oder 
Denain, 1460 Fr ab Amiens, 1450 Fr ab Sedan, 1520 Fr ab Bahn­
hof Paris. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1):
Grobbleche: 5 mm und mehr:

Weiche Thomasbleche..................
Weiche S.-M.-Bleche.........................
Weiche Kesselbleche, S.-M.-Giite 

Mittelbleche: 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm 

3 bis unter 4 mm 
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm.
Universaleisen, ThomasgUte, Grundpreis '
Universaleisen, S.-M.-Güte, Grundpreis

•) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die Aus­
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

und 10 Fr höher im

2. 2. 27. 2.
510—520 490—510
525— 530 510—530
660—670 640—650
510— 515 490—505

620 550
52o— 535 515—530
660—670 640—650

785 785
822,50 822,50

800—830 800—830
920—950 910—950

720—750 720—750
590—600 590—600
420— 140 420—440

3.19.6 3.17.-
4 .- .- 3.17.6
4 .- .- 3.17.-
4.16.- 4.16.-
3.15.- 3.9.-

2. 2. 27. 2.

760 700
860 800
935 875

835 775
857,50 797,50

880—900 880
615— 625 600—615
715—725 700— 715
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Ausfuhr1) (Thomasgüte fob Antwerpen): 2. 2. 27. 2.
Bleche:

4,76 mm..............................................  4.14.- 4.9.-
3,18 mm..............................................  4.16.- 4.11-
2,4 m m ..............................................  5.-.- 4.17.6
1,6 m m ..............................................  5.10- 5.2.6
0,5 m m ................................................  8.10.- 8.5.-

Riffelbleche...................................................  5.2- 4.17.-
Verzinkte Bleche 0,6 m m ............................. 12.-.- 12.-.-

Bei D raht und D rah terzeugn issen  hielt das Abgleiten 
der Preise an. Die Werke verfügen nur über sehr geringe Auf­
tragsbestände. Am billigsten boten die Erzeuger des Nordens an, 
und zwar angelassenen Draht zu ungefähr 1150 Fr, blanken Draht 
zu 1050 Fr und verzinkten Draht zu 1300 und selbst zu 1280 Fr. 
Die meisten Werke lieferten innerhalb zweieinhalb bis vier 
Wochen, was insbesondere für Drahtstifte gilt. Es kosteten in Fr 
oder in £ je t:

Inland1): 2. 2. 27. 2.
Weicher blanker Flußstahldraht. Nr. 20 . . .  . 1100—1130 1050—1080
Angelassener Draht Nr. 20 ................................  1200—1230 1150—1180
Verzinkter Draht Nr. 20 ................................  1420—1450 1320—1350
Drahtstifte T. L. Nr. 20, Grundpreis............. 1150—1200 1150—1170
Bunder Thomaswalzdraht...................................  785 785
Bunder S.-M.-Draht.............................................  885 885
Viereckiger Thomasdraht . . . . ^ .......................  815 815
Viereckiger S.-M.-Draht......................................  915 915
Betondraht...................................................  710—730 700

Ausfuhr1):
’/„zölliger runder Draht......................................  6.-.- 6.-.-

Die Lage des S ch rottm ark tes blieb weiterhin ungünstig. 
Es folgen einige Preise in Fr je t, ab Werk:

Stahldrehspäne..........................................  70
Gußspäne ............................................... 60
Maschinenguß erster Wahl................ 290—300
Brandguß ...............................................  90

D i e  L a g e  d e s  b e l g i s c h e n  E i s e n m a r k t e s  
i m  F e b r u a r  1 9 3 1 .

Selbst ohne übertriebene Schwarzseherei muß man die 
augenblickliche Lage als schwierig bezeichnen. Der Markt 
leidet unter einer Preiskrise, die bei längerer Dauer für die Eisen­
industrie verhängnisvoll werden kann. Die Werke, die schon 
große Zugeständnisse bewilligt haben, können nicht noch weitere 
Opfer auf sich nehmen, um so mehr, als die getroffenen Maß­
nahmen zur Herabsetzung der Gestehungskosten nicht aus- 
reichen dürften, um den Unterschied zwischen diesen und den 
tatsächlich erzielten Verkaufspreisen auszugleichen. Die Preise 
sind außergewöhnlich schwach, und wenn in naher Zukunft 
keine Wiederbelebung eintritt, sind Erzeugungseinschränkungen 
unvermeidlich. Während des Berichtsmonats war der Markt 
größtenteils unübersichtlich, da die Erzeuger jeden Preis an- 
nahmen, um den Absatz ihrer Erzeugnisse zu sichern. Zudem 
machte sich der ausländische Wettbewerb lebhaft fühlbar, haupt­
sächlich in Trägem und Winkeleisen. Bis Ende Februar trat 
trotz einer ziemlich beträchtlichen Nachfrage aus Nordamerika 
und China keine Besserung ein. Auf den letzten Tagungen der 
Internationalen Rohstahlgemeinschaft konnte über die Regelung 
der Erzeugung und Verteilung sowie über die Geldstrafen keine 
Einigung erzielt werden; die Verhandlungen gehen jedoch weiter. 
Die Ereignisse im Jahre 1930 haben gezeigt, daß es nicht leicht 
war, die Einzelheiten des Verteilungsplanes immer zu befolgen. 
Die Uebererzeugung traf daran die Hauptschuld, und es ist noch 
keineswegs erwiesen, daß die Höhe der Strafen im richtigen 
Verhältnis zu der Uebererzeugung steht. Die Frage der für die 
Ausfuhr zugelassenen Mengen bleibt gleicherweise schwierig zu 
lösen.

Der unparteiische Ausschuß der Eisenindustrie, der am 
25. Februar zusammentrat, hatte sich mit einem Antrage der 
Arbeitgeber auf Herabsetzung der Löhne um 10 % zu beschäf­
tigen, die in zwei Abschnitten von je 5 % am 15. März und am 
15. April erfolgen sollte. Die Arbeitnehmervertreter lehnten 
diesfen Antrag ab, während sich die Arbeitgebervertreter ihre 
Entscheidung vorbehielten. Eine Herabsetzung der Löhne um 
5% hat bereits am 1. Dezember und am 1. Februar statt­
gefunden. Arbeiterentlassungen großen Umfanges wurden noch 
nicht vorgenommen; nur in kleineren Betrieben entließ man die 
Belegschaft.

Die schon im Laufe des Monats wenig bedeutende Nach­
frage nach K oks verminderte sich Ende Februar noch mehr, 
und die Kokereien begegneten großen Absatzschwierigkeiten. 
Die Preise sind, obwohl verbandsseitig festgesetzt, stark um­
stritten.

Während des ganzen Berichtsmonats waren die Abschlüsse 
in Gießereiroheisen gering. Die Nachfrage blieb unbedeutend;

’) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die Aus­
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

die sich bietenden Aufträge unterlagen auf dem Weltmarkt 
ausgedehntem Wettbewerb. Der Preis für Gießereiroheisen 
stellte sich zu Monatsschluß auf 50 bis 51 /■— sh fob Antwerpen, 
während er im Inlande 470 Fr betrug. In Thomasroheisen bestand 
kein Geschäft; im Außenhandel bewegte sich der Preis um un­
gefähr 48/— sh; im Inlande lag er bei etwa 430 Fr.

Der H albzeugm arkt war ruhig bei niedrigen Preisen. 
Vorgewalzte Blöcke wurden nicht gefragt; Knüppel und Platinen 
waren von den Werken zu fortgesetzt sinkenden Preisen gesucht; 
in Röhrenstreifen bestand kaum Geschäft. Ende Februar war 
der Markt vollkommen geschäftslos; weder die Erzeuger noch 
die Verbraucher waren am Markte. Die Preise gaben weiter 
nach. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1): 2. 2. 27. 2.
Vorgewalzte Blöcke, 140 nun und mehr . . . .  630 615
Vorgewalzte Blöcke, 120 bis 140 nun..................  650 635
Vorgewalzte Blöcke, 100 bis 120 mm ..................  665 650
Knüppel, 60 nun und m ehr...............................  660 640
Knüppel, 50 bis 60 mm...................................... 680 660
Knüppel, unter 50 m m .....................................  700 680
Platinen, 30 kg und mehr..................................  690 670
Platinen, unter 30 k g ......................................... 705 685
Platinen, 10 bis 12 m m .....................................  715 695

Ausfuhr1):
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm und mehr . . . .  3.6.- bis 3.8.— 3.3.- bis 3.5.-
Vorgewalzte Blöcke, 120 bis 140 mm .................  3.9.6 3.5.6
Vorgewalzte Blöcke, 100 bis 120 mm .................  3.11— 3.7.6
Knüppel, 63 bis 102 m m .................................  3.12.- 3.8.-
Knüppel, 51 bis 57 mm..................................... 3.10.- 3.6.-
Platinen, 30 kg und mehr.................................. 3.14.- 3.8.-
Platinen, unter 30 k g ........................................  3.17.- 3.11.-
Röhrenstreifen (Grundpreis).................................  4.12.6 4.10.-

Der Schw eißstah lm arkt entwickelte sich im Verlaufe 
des Monats zunächst einigermaßen zufriedenstellend. Gegen 
Monatsende trat hierin jedoch ein Umschwung ein, indem die 
ungünstige Lage des Bisenmarktes auch auf den Schweißstahl­
markt Übergriff und ihn vollkommen lahmlegte. Umfangreiche 
Betriebseinschränkungen wurden dadurch unvermeidlich. Es 
kosteten in Fr oder £ je t:

Inland1): 2. 2. 27. 2.
Schweißstahl Nr. 3, beste Qualität..................  750 725
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Qualität . . . 695 660—670
Schweißstahl Nr. 4 ...................................  1350 1350
Schweißstahl Nr. 5 ................ ..................  1500 1500

Ausfuhr1):
Schweißstahl Nr. 3, beste Qualität.................. 4.2.6 4.-.-
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Qualität . . . 3.19.- 3.17.-

Der W alzzeugm arkt lag außerordentlich danieder; in der 
ersten Monatshälfte ruhten die Geschäfte. Mitte Februar stieg 
die Nachfrage, zumeist durch die Haltung der Werke, die Auf­
träge ohne Rücksicht auf den Preis hereinnahmen; die Ver­
braucher hielten den Augenblick für günstig, sich einzudecken. 
Die Preise setzten ihren Rückgang fort, und der ausländische 
Wettbewerb trug sein Teil zu der fortschreitenden Schwächung 
bei. In Band-, Rund- und Vierkanteisen sowie Walzdraht be­
willigten die Werke allgemein alle verlangten Zugeständnisse. 
Ende Februar hielt der Druck der Käufer an; man stellte jedoch 
eine gewisse Abnahme des ausländischen Wettbewerbs fest. In 
Formeisen erschienen die französischen Werke hingegen wieder 
auf dem Markte; sie suchten dringend nach Aufträgen. Einzig 
der Stabeisenmarkt ließ zu Monatsschluß einen gewissen Wider­
stand erkennen. Zahlreiche Werke setzten den Forderungen der 
Verbraucher Widerstand entgegen und weigerten sich, zu den 
gegenwärtigen Preisnotierungen abzuschließen. Im Gegensatz 
zu den anderen Eisenzweigen scheint eine Verschärfung des 
Niederganges nicht wahrscheinlich zu sein. Es kosteten in Fr 
oder in £ je t:

Belgien (Inland)1): 2. 2. 27. 2.
Handelsstabeisen...................................... 710—720 690
Träger, Normalprofile............................. 700—710 680
Breitflanschträger.......................................... 715 690
Winkel, Grundpreis................................ 700—710 690
Gezogenes Rundeisen...................  1300 1300
Gezogenes Vierkanteisen................ 1325 1325
Gezogenes Sechskanteisen............  1400 1400
Walzdraht..............................................   897,50 897,50
Federstahl............................................  1350—1450 1350—1450

Belgien (Ausfuhr)1):
Handelsstabeisen......................................  4.—.—bis 4.1.— 3.17.—bis 3.18.—
Rippeneisen .........................................  4.4.- bis 4.5.- 4.1-
Träger, Normalprofile..................  3.11.- 3.9.—
Breitflanschträger........................................  3.12.6 3.10 -  bis 3.11.-
Große Winkel ......................................   3.18.6 3.18-
Mittlere Winkel......................................  4.-.- bis 4.1— 3.16.—
Kleine Winkel  4.1.6 bis 4.2.— 3.17.6
% zölliges Rund- und Vierkanteisen . . . .  4.9.- bis 4.10- 4.5.-
’/„zölliges Rund- und Vierkanteisen . . . 4.13-bis4.14.- 4.7.6
Warmgewalztes Bandeisen, 1,5 mm . . . .  5.5.— 5.5.—
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 B. G....  8.5.- 8.5.-
Kaltgewalztes Bandeisen, 24 B. G...  8.10.- 8.10 —

1) D ie In landsp re ise  v erstehen  sich ab  W erk, die A usfuhr­
preise fob  A ntw erpen  fü r die T onne zu 3016 kg.
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2. 2. 27. 2.
Kaltgewalztes Bandeisen, 26 B. G.............  8.15.- 8.15-
Gezogenes Rundeisen............................  7.-.- 7.-.-
Gezogenes Vierkanteisen.........................  7.5.- 7.5.-
Gezogenes Sechskanteisen...........................  7.12.6 7.12.6
Schienen...............................................  6.10.- 6.10.-
Laschen...............................................  8.10.— 8.10.—

Luxemburg (Ausfuhr)1):
Handelsstabeisen...................................... 4.-.-bis 4.1.- 3.17.-bis 3.17.6
Träger, Normalprofile............................ 3.10.6 bis 3.11.— 3.8.6 bis 3.9.—
Breit flanschträger.................................. 3.12.- bis 3.12.6 3.9.6 bis 3.10.6

ẑölliges Bund- und Vierkanteisen . . . .  4.9.6 4.4.- bis 4.4.6
Auch der Blech markt litt unter der Ungunst der Zeit. 

Obwohl sich die Werke auf jede Art dem Druck der Käufer 
widersetzten, konnten sie den zwar langsamen, aber fortschrei­
tenden Preisrückgang nicht auf halten. Der Feinblechmarkt
befand sich in größter Verwirrung, und es war unmöglich, an Hand 
der Preise die wirkliche Lage festzustellen. Es kosteten in Fr 
oder in £ je t:

Inland1): 2. 2. 27. 2.
Gewöhnliche Thomasbleche:

5 mm und m ehr  840 800—810
3 und 4 m m   860 820—830

Sonder-Thomasbleche, geglüht und gerichtet:
0,5 mm (erste Wahl)  1800 1600
0,7 n u n   1700 1500
0,9 m m   1600 1400
1,2 m m   1500 1300
1.5 m m   1450 1250
2 m m   1350 1150

Polierte Thomasbleche, 0,5 mm und mehr,
geglüht  2850 2780

Ausfuhr1):
Gewöhnliche Thomasbleche:

4,76 mm und mehr.......................  4.12.6 4.9.- bis 4.10.-
3,18 mm....................................... 4.15.- 4.12 -  bis 4.15.-
2,4 m m ......................................... 4.17.6 4.17.6
1.6 m m   5.2.6 5.2.6
1 mm (geglüht)...............................  6.17.6 6.10.-
0,5 mm (geglüht)............................  8.10.- 8.5.-

Riffelbleohe............................................  4.15.- 4.12.-
Universaleisen, gewöhnliche Thomasgüte . . 4.11.- bis 4.11.6 4.9.-
Verzinkte Bleche, gerichtet:

3 mm    8.-.- 7.15.-
2 m m ............................................  8.10.- 8.2.6
1 m m ............................................  10.-.- 9.17.6
0,8 m m ......................................... 10.7.6 10.5.-
0,63 mm......................................... 11.5.- 11.-.-
0,5 m m ......................................... 13.-.- 12.2.6

Wellbleche, 0,63 m m ............................  10.15.- 10.10-
Wellbleche, 0,5 mm...............................  12.-.- 11.15.-

Während des Berichtsmonats war die Nachfrage auf dem 
Inlandsmarkt für Draht und D rahterzeugnisse ohne Be­
deutung; der Außenhandel lag völlig danieder. Es kosteten in 
Fr je t:

2. 2. 27. 2.
Drahtstifte................................... 1800 1800
Blanker Draht............................  1650 1650
Angelassener dünner Draht . . . .  1750 1750
Verzinkter Draht.........................  2150 2150
Stacheldraht...............................  2350 2350

Obwohl wenig Schrott angeboten wurde, war der Markt 
flau, und die Preise gingen weiter herab. In den letzten Monats­
tagen besserte sich die Nachfrage etwas bei festeren Preisen. 
Es kosteten in Fr je t:

2. 2. 27. 2.
Sonderschrott......................................... 300—310 290—300
Hochofenschrott.....................................  290—300 270—280
S.-M.-Schrott  280—290 280—290
Drehspäne............................................ 235—245 220—230
Schrott für Schweißstahlpakete................ 310—320 280 290
Schrott für Schweißstahlpakete (Seiten- und

Deckstücke) ...................................... 340—345 290—300
Maschinenguß erster Wahl......................  475—485 430_450
Masohinenguß zweiter W ahl................... 440—450 395 415
Brandguß ............................................  330—335 310—315

D i e  L a g e  d e s  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t e s  
im  F e b r u a r  1 9 3 1 .

Die Geschäftslage schwankte im Berichtsmonat zwischen 
vollkommener Ruhe und ziemlicher Lebhaftigkeit und die all­
gemeine Stimmung des Marktes zwischen tiefer Niedergeschlagen­
heit und mäßigem Optimismus. Zu Beginn des Monats schien der 
Geschäftsumfang langsam, aber ununterbrochen anzuwachsen. 
Es ist jedoch schwer zu entscheiden, wie sehr die zuversichtlichere 
Stimmung durch die Rede Snowdens über die öffentlichen Aus­
gaben und der Angriff L loyd Georges auf die City-Banken 
erschüttert worden ist. Etwa eine Woche lang schleppte sich das 
Eisen- und Stahlgeschäft ohne umfangreichere Abschlüsse dahin. 
In der letzten Februarwoche machte sich jedoch ein Umschwung 
bemerkbar. Die Geschäftstätigkeit wurde lebhafter, und obwohl 
die Preise, soweit sie nicht von Verbänden festgesetzt waren, im 
Verlaufe des Monats nach unten neigten, so ließ sich doch aus der

l ) D ie In landspre ise  verstehen  sich ab  W erk, die A usfuhr­
preise fob A ntw erpen  fü r  die T onne zu 1016 kg.

Haltung des Londoner Marktes schließen, daß die K rise über­
schritten war, wenn auch ein schneller A ufstieg nicht festgestellt 
werden konnte. Gleichlautende Berichte kamen aus Birmingham, 
Manchester, Leeds und Glasgow. Auch die verbrauchende Indu­
strie zeigte sich kaufbereiter. Unglücklicherweise hatte jedoch die 
Schiffsbauindustrie, die Hauptabnehm erin von Stahl, besonders 
unter der N ot der Zeit zu leiden. D ie vorhandenen Aufträge 
wurden schnell aufgearbeitet, und neue Aufträge kamen nur wenig 
herein. W enn in den nächsten W ochen keine Wiederbelebung 
in der Schiffsbauindustrie eintritt, so werden die Stahlwerke in 
Schottland und an der Nordostküste sicherlich ein weiteres Ab­
gleiten der Nachfrage nach Schiffsblechen und Formeisen er­
fahren. D ie Politik wirft ihren Schatten auch auf den Stahlmarkt; 
die Führer der K onservativen Partei sollen erklärt haben, daß sie, 
sobald sie an die Regierung gekommen seien, sofort Zölle auf Eisen 
und Stahl legen würden. Nach Berichten sollen diese Zölle 10 % 
auf Roheisen und Halbzeug, 20 % auf H andelsstabeisen und 30 % 
auf Formeisen, Grobbleche und Bandeisen betragen.

Ein A u s f u h r g e s c h ä f t  von irgendwelcher W ichtigkeit kam 
im Februar nicht zustande. Dorman, Long & Co. Ltd. sollen einen 
Auftrag zum Bau einer Brücke in Auckland auf Neuseeland er­
halten zu einem W ert von etwa 1 Mill. £, doch hatte man zu 
Monatsschluß noch keine Bestätigung darüber erhalten. Eine 
Tees-Eirma sicherte sich eine Bestellung auf einen 2500-t-Dampfer 
für kanadische Reeder, und einige kleinere Aufträge wurden von 
südamerikanischen und indischen Eisenbahnen erteilt. Die im 
ganzen für die Ausfuhr herausgekommenen Aufträge sind wahr­
scheinlich geringer als im Januar, und die Aussichten sind mit 
R ücksicht auf die ungünstigen geldlichen Verhältnisse im Femen 
Osten, in Australien und an einigen anderen Märkten nichts weniger 
als erfreulich.

Kein Zweig des Eisen- und Stahlm arktes hat im Berichts- 
m onat einen größeren Niedergang erfahren als der E r zm a rk t,  
Die Einfuhr von Erz war beträchtlich, aber sie geschah haupt­
sächlich auf alte Verträge, und der größere Teil der ankommenden 
Mengen wurde auf Lager genommen. D as Geschäft war während 
des Monats gering; die Preise lagen unverändert bei 16/—  sh cif 
Middlesbrough für Bilbao-Rubio, m it einer Fracht Bilbao-Middles- 
brough von 4 /9  sh. Nordafrikanischer R oteisenstein kostete 
15/—  sh cif; die Fracht betrug ungefähr 6 /—  sh frei Tees-Häfen. 
Die genannten Preise sollen allerdings für feste Abschlüsse unter­
schritten worden sein.

Auf dem R o h e is e n m a r k t  ereignete sich nichts Bedeutungs­
volles. D ie Erwartung, daß die m ittelenglischen Erzeuger ihre bis­
herigen Preise auf 71/—  sh für Derbyshire-Gießereiroheisen Nr. 3 
und auf 67/6  sh für Northamptonshire-Gießereiroheisen Nr. 3. 
frei Black Country-Stationen, herabsetzen würden, erfüllte sich 
nicht. Verbraucher und Händler waren gleicherweise über diese 
Haltung der Erzeugerwerke entrüstet; aber die „Central Pig 
Iron Producers’ Association“ , der alle Hochofenwerke im mittel- 
englischen Bezirk angehören, scheint entschlossen zu sein, die 
Preise auf alle Fälle beizubehalten. Selbstverständlich sind jedoch 
die Erzeuger bereit, außerhalb ihres eigentlichen Bezirkes nied­
rigere Preise anzunehmen, und sie haben auch tatsächlich Roh­
eisen nach Uebersee zu beträchtlich billigeren Preisen verkauft. 
Mitte Februar hat der Vorsitzende des Roheisenverbandes an den 
Präsidenten des Handelsam tes eine Eingabe gerichtet, in der er 
ausführt, daß die Lagerbestände bei den Erzeugern ständig an- 
wachsen; er verlangt, daß die Industrie gegen den festländischen  
W ettbewerb durch Zölle geschützt würde. D as Handelsamt hat 
diese Eingabe bisher lediglich zur K enntnis genommen; die Presse 
griff die Angelegenheit je nach ihrer politischen Einstellung 
jedoch auf. An der Nordostküste ist die Lage seit langem unver­
ändert geblieben. Die Hersteller halten an ihren Preisen von 
58/6 sh fob und frei Eisenbahnwagen fest, sind aber offensichtlich  
zu Zugeständnissen bereit, um sich Aufträge von schottischen  
Gießereien zu sichern. In  der letzten M onatshälfte erhielten die 
Gießereien im Middlesbrough-Bezirk Bestellungen auf Schienen­
stähle, was sie zu Roheisenkäufen veranlaßte, wodurch wiederum  
in \  erbindung m it einer etwas besseren allgemeinen Nachfrage 
eine Verminderung der Lagerbestände eintrat. D ie Erzeugung in 
diesem Bezirk lag jedoch w eit unter der Leistungsfähigkeit, da 
nur 23 Hochöfen unter Feuer standen, von denen 7 Cleveland- 
roheisen, 5 Häm atitroheisen und 11 Ferromangan sowie andere 
Sorten erbliesen. Den ganzen Februar hindurch bestand stetige 
Nachfrage nach H äm atitroheisen, die jedoch nicht ausreichte, 
um die Lagerbestände der W erke sehr zu verringern. Zu Anfang 
des Berichtsmonats stand der Preis für H äm atitroheisen, gemischte 
Sorten, ziemlich fest auf 70/—  sh für sofortige und 70/6 sh für 
spätere Lieferung; am M onatsschluß waren sie auf 69/—  sh für 
sofortige und 69/6  sh für Lieferung Ende Juni zurückgegangen. 
Es soll im Februar etwas mehr Festlandsroheisen gekauft worden 
sein, doch handelt es sich dabei nur um vereinzelte für Schottland
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und W ales bestim m te Mengen. Festländisches Gießereiroheisen 
soll unter 48 /—  sh fob Antwerpen verkauft worden sein; Ge­
schäfte in basischem Roheisen von einiger Bedeutung wurden 
mit Südwaliser Verbrauchern zu 47/-— sh abgeschlossen.

Der H a lb z e u g m a r k t  war im  Berichtsm onat besonders 
schlecht. F ast während des ganzen Monats war die Nachfrage 
jedenfalls geringer als im  Januar; nur große Verbraucher gaben 
verhältnismäßig kleine Aufträge heraus. In einigen Fällen ver­
langten die Verbraucher, daß Lieferungen auf alte, im Dezember 
und Januar abgeschlossene Verträge zurückgehalten würden; 
anderseits mußten ausländische Verkäufer ihre Abnehmer zwingen, 
sich an die Verträge zu halten. Bei den britischen Herstellern 
von Knüppeln und Platinen wurde nur der dringendste Bedarf 
gedeckt. Diese Um stände hatten natürlich einen Preisrückgang 
zur Folge. Britische Knüppel, welche Ende Januar £  5.11.-— 
frei m ittelenglische W erke gekostet hatten, glitten  auf £  5.7.6  
bis 5.10.—  ab. In  der letzten  M onatshälfte wurde allgemein zu 
£ 5 .1 0 .—  hin, und wieder jedoch auch zu geringeren Preisen ab­
geschlossen, sofern die bestellten  Mengen nicht zu geringfügig 
waren. D ie Preise für P latinen gingen von £  5.12.6 zu Beginn auf 
£ 5.10.—  zu Ende des Monats herab. An der Nordostküste sanken 
sie auf £  5.5.—-. Der Verfall der Preise für festländisches Halbzeug 
machte sich ebenso bemerkbar. Anfangs des Monats kosteten  
acht- und mehrzöllige vorgewalzte Blöcke £  3.5.— , sechs- bis 
siebenzöllige £  3.6.— ; zwei- und zweieinviertelzöllige Knüppel 
£ 3.12.— , zweieinhalb- bis vierzöllige £  3.10.6; leichte Platinen  
£ 3.13.—  und schwere £  3.12.— . Die Preise gingen außerordentlich 
schnell zurück. Für vorgewalzte Blöcke standen die Preise 
während des größeren Teils des Februars tatsächlich nur auf dem  
Papier; zu Monatsschluß war ein guter Preis £  3.2.—  für acht- 
und mehrzöllige vorgewalzte Blöcke und £  3.4.—  für sechs- bis 
siebenzöllige. In  Knüppeln war wenig Nachfrage zu verzeichnen; 
Ende der zweiten W oche wurden Abschlüsse m it einigen F est­
landswerken zu £ 3.9.—  für zwei- und zweieinviertelzöllige Knüppel 
und £  3.7.—  für zweieinhalb- bis vierzöllige getätigt. Bis Monats­
schluß bröckelten zweizöllige K nüppel auf £  3.8.—- und zweiein­
halb- bis vierzöllige auf £  3.6.—  ab. Aufträge in Platinen waren 
lebhaft um stritten; während der letzten  Monatswoche sanken die 
Preise auf £  3.7.6 bis 3.8.—  für leichte Platinen gewöhnlicher Ab­
messung und auf £ 3.6.6 für schwere Platinen. In  den letzten  
Tagen war die Nachfrage etwas besser; im  allgem einen schien 
das Geschäft besser zu werden, doch hegte man Zweifel wegen 
einer Preissteigerung. D iese Haltung wurde zum Teil durch die 
Meinung veranlaßt, daß französische Erzeuger, die im Februar 
zurückhaltend verkauft hatten, sich im März lebhaft um Ausfuhr­
aufträge bemühen würden.

Der Markt für F e r t ig e r z e u g n is s e  lag im ganzen besser als 
die übrigen Eisenzweige. Die Baufirmen kauften ansehnliche 
Mengen Stahl für Inlandshauten aller Art, die die Gemeinde­
verwaltungen, Eisenbahnen und Straßenbaugesellschaften in 
Auftrag gegeben hatten. Später vergaben auch die heimischen  
Eisenbahnen eine größere Anzahl Aufträge, die w esentlich zur 
Beschäftigung der britischen Stahlwerke beitrugen, ohne daß da­
durch jedoch der Tiefstand behoben wurde, der so lange im A us­
fuhrgeschäft herrscht. Gelegentlich belebte eine bessere N ach­
frage den Markt, ohne aber öfter zu K äufen zu führen. Die briti­
schen Stahlwerke behielten ihre schon lange gültigen Preise bei. 
Diese notierten: £  8.7.6 für W inkeleisen im Inland und £  7.7.6 für 
die Ausfuhr; £  9.7.6 fürT -Eisen im Inland und £ 8.7.6 für die A us­
fuhr; £  8.15.—  bzw. 7.7.6 für Träger, £  8.12.6 bzw. 7.12.6 für 
U-Eisen, £  8.15.—  bzw. 7.15.—  für 3/8- und mehrzölliges Schiffs­

blech. W inkel-, T-Eisen, Träger, U -Eisen und Schiffsbleche 
unterlagen natürlich dem Rabattplan. Angebüch soll dieser 
Plan den britischen Erzeugern manche Arbeit zugeführt haben, 
die sie sonst vielleicht nicht erhalten hätten. Anderseits sind 
einige Verbraucher und die m eisten Händler erbitterte Feinde des 
Plans und bemühen sich, einen starken Druck auf die Stahlerzeuger 
auszuüben, um sie zu veranlassen, das Schema in verschiedenen 
Einzelheiten abzuändern. Gegenwärtig zeigen sieh die Hersteller 
jedoch wenig bereit, diesen Einsprüchen Gehör zu schenken. Es 
ist ziemlich sicher, daß sich der Auftragsbestand für die britischen 
Werke Ende des Monats günstiger gestaltete als zu Anfang; trotz­
dem blieb die Lage wenig zufriedenstellend, und alle Stahlwerke 
arbeiten weit unter ihrer Leistungsfähigkeit. Der Preis für ver­
bandsfreies dünnes Stabeisen kam im Februar von £  7.12.6 auf 
£ 7.— .— ; die Walzwerke fanden jedoch kaum Geschäfte und 
setzten deshalb den Preis weiter auf £  6.5.—  fob herab. D ie F est­
land sstahlwerke befanden sich im Februar in schwieriger Lage, da 
sie nicht, wie die britische Stahlindustrie, auf Bestellungen der 
Eisenbahnen, Gemeindeverwaltungen und andere Verträge zu­
rückgreifen konnten. Auch die Tatsache, daß der Ausfuhrhandel 
einige Zeit sehr daniederlag, beeinflußte natürlich den britischen 
Markt für Festlandsstahl. Anfang des Monats m achte sich eine 
Preisschwäche bemerkbar, die sieh im weiteren Verlauf betonte. 
Zu M onatsbeginn stand Handelsstabeisen auf £  3.19.6, doch 
fielen die Preise stetig, und Ende Februar war es leicht möglich, 
einen größeren Auftrag zu £ 3.17.—  unterzubringen. Einige Ver­
suche, in der letzten Monatswoohe den Markt zu festigen, hatten  
praktisch keine Wirkung auf die Preise. Der Trägermarkt lag 
besonders ungünstig, und die Verkäufer klagten, daß sie selbst 
zu den niedrigsten Preisen keine Abschlüsse tätigen könnten. 
Schwere britische Normalprofilträger kosteten Ende Januar 
£  3.13.—  und Normalprofile £  3.11.— . M itte Februar waren 
britische Normalprofilträger 3 /—  sh billiger geworden, und in  
Normalprofilträgern kamen so wenig Geschäfte zustande, daß sie 
nominell £  3.9.6 bis 3.10.—  notierten. Ende des Berichtsmonats 
konnten britische Normalprofilträger zu £  3.10.—  und Normal­
profile zu £  3.9.—  gekauft werden. D ie Nachfrage nach Rund- und 
Vierkanteisen, die sich zu M onatsanfang zu beleben schien, ließ 
allmählich nach m it dem Ergebnis, daß der Preis von £ 4.10.—  
für 3/16- bis %zölliges und von £  4.8.—  für 3/16- bis 7/16zölliges 
Rund- und Vierkanteisen auf £  4.6.—  bis 4.4.—  fiel. Ebenso 
erlitt Grobblech einen starken Preisrückgang, und zwar von  
£  4.15.-— für 1/8zölliges und £ 4.12.—  für 3/ lßzölliges Grobblech 
auf £  4 .11.—  bzw. £ 4.8.—  bis 4.9.— . D ie Lage in verzinkten  
Blechen, die schon während des größeren Teils des vergangenen 
Jahres nicht zufriedenstellend gewesen war, zeigte auch weiter 
keine W endung zum Bessern. D ie W erke hatten keine Neigung, 
ihre Preise zu ändern, so daß diese auf £  11.— .—  fob für 24-G- 
W ellbleche in Bündeln bestehen blieben. Zu dem W ettbewerb 
festländischer Hersteller verzinkter Bleche auf den östlichen  
Märkten kamen gegen Ende Februar noch Gerüchte über lebhafte 
Verkäufe japanischer W erke in Indien und dem Fernen Osten. 
Auf dem W eißblechmarkt trat keine wesentliche Aenderung ein. 
Der Preis stand bei 15/3 bis 15/6 sh für die Norm alkiste 20 X 14 
fob. Einige W erke waren m it R ücksicht auf die Vorräte bereit, 
diesen Preis zu unterschreiten; die Händler drückten den Preis 
zeitweise auf 15/—  sh fob herunter. Zu Monatsende ließ sich die 
Lage etwas günstiger an, da das Steigen der Zinnpreise einige 
ausländische Verbraucher zu K äufen veranlaßte.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet Zahlen- 
tafel 1.

Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n t w ic k lu n g  am  e n g l i s c h e n  E is e n m a r k t  im  F e b r u a r  1931.

Gießereiroheisen N r. 3 
Basisches Roheisen .
K n ü p p e l ......................
P l a t i n e n .................
W azd rah t . . . .  
S tab e isen ......................

6. F ebruar

Britischer 
Preis 

£ sh d

18 6
16 0 
11 0 
12 6 
12 6 

7 6

F estlands­
preis 

£ sh d

13. F ebruar

Britischer 
P reis 

£ sh d

18 6 
16 0

F estlands­
preis 

£ sh d

2 10
2 9
3 9 
3 11

20. Februar

Britischer 
Preis 

£ sh d

18 6 
16 0 
10 0 
12 6 
12 6 

0 0

Festlands­
preis 

£ sh d

27. F ebruar

Britischer Festlands-
Preis preis

£ sh  d I £ sh d

10 18 6 
16 0 

7 6
10 0 
12 6 

0 0

10 0 
8 0 
8 0 
8 0 
5 0 

17 6

B u c h b e s p r e c h u n g e n  lK
Schennen, (H .), und (F.) Jüngst: L e h r b u c h  d e r  E r z -  u n d  

S te in k o h le n a u f b e r e i t u n g .  2 ., völlig  umgearb. Aufl. von  
E r n s t  B lü m e l ,  o. Professor an der Technischen Hochschule 
in Aachen. Mit 428 Abb. und 2 Taf. S tuttgart: Ferdinand Enke 
1930. (X X V III , 720 S.) 8°. 55 JIM , geb. 58 JIM.

1) Wer die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an  den
V e rla g  S ta h le i s e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

Als die erste Auflage dieses W erkes vor 17 Jahren erschien1), 
is t  sie vom  Bergbau lebhaft w illkom m en geheißen worden, da sie 
eine fühlbare Lücke im  Schrifttum  ausfüllte. D ie dam aligen Ver­
fasser haben den umfangreichen Stoff m it sehr großem Geschick 
bearbeitet, so daß das Buch besonders auch wegen des A bschnittes 
über die geschichtliche Entw icklung der Aufbereitung großes A n­

3) Vgl. St. u. E. 34 (1914) S. 391.
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sehen genießt. Trotzdem konnte es nicht ausbleiben, daß schon  
seit längerer Zeit der W unsch nach einer neuen Auflage vorhanden  
war; hat doch die Zwischenzeit auch auf dem Gebiete der Auf­
bereitung eine sehr lebhafte Entw icklung gebracht, deren zu­
sammenfassende Darstellung nach dem gegenwärtigen Stand er­
wünscht sein mußte.

So is t  denn auch die jetzt vorliegende zw eite Auflage sehr 
zu begrüßen. Sie folgt im  allgem einen dem ursprünglichen R ah­
men des Werkes, nam entlich is t  die getrennte Darstellung der 
Verarbeitung der Erze und Steinkohlen in  einem  Bande m it 
Recht beibehalten worden, da nur so W iederholungen weitgehend  
vermieden werden können. Ebenso is t  die Unterteilung des 
Stoffes im  wesentlichen gleich geblieben. Um  den Umfang 
des Werkes nicht weiter anwachsen zu lassen, haben die A us­
führungen über die geschichtliche Entw icklung der Aufbereitung 
gekürzt werden müssen. Auch bei den Sonderteilen, die sich für 
die Erzaufbereitung in die Zerkleinerung, Klassierung, Sortierung, 
die H ilfseinrichtungen und Ausführung von  Aufbereitungs­
anlagen gliedern, sind erhebliche Streichungen vorgenommen  
worden, jedoch haben die notw endigen Ergänzungen den alten  
Umfang des Werkes unverändert gelassen. Von den hauptsäch­
lichsten Ergänzungen seien hier genannt die Behandlung der 
Kugel-, Stab- und Rohrm ühlen, der Zittersiebe, der Stauchsetz- 
maschinen, der mechanischen Klassierer sowie der Erm ittlung 
des Aufbereitungserfolges. Außerdem sind die Theorien der Setz­
arbeit und der Schwimmaufbereitung eingehend durchgearbeitet 
worden.

Auch der ursprünglich von J ü n g s t  verfaßte Teil über die 
Steinkohlenaufbereitung w eist wesentliche Ergänzungen auf, von  
denen die Rheowäsche, die Naß- und Trockenherde, die sonstigen  
Trocken-Aufbereitungsverfahren, die Kohlenstaubm ühlen sowie 
die Entwässerung der Eeinkohlen genannt seien. Hervorgehoben 
sei auch, daß bei Besprechung der zahlreichen Aufbereitungs­
anlagen m it nur einer Ausnahme andere, und zwar neuere A n­
lagen, zugrunde gelegt worden sind.

W ie diese Aufzählung der Ergänzungen erkennen läßt, en t­
hält die neue Auflage eine große Menge wertvoller Unterlagen, die

vielen sehr willkom m en sein werden. E s is t  dem Verfasser trotz 
des sehr großen Stoffum fanges und der Schwierigkeit seiner Be­
arbeitung auf Grund eingehender Sachkenntnis überall gut ge­
lungen, eine klare D arstellung zu geben. D ie beigefügten Abbil­
dungen sind vorzüglich und ergänzen den T ext in  äußerst glück­
licher Form. D as Buch kann sowohl den Studierenden als auch dem 
Ingenieur als Handbuch warm em pfohlen werden. W. Luyken.

Jahrbuch fü r  d e n  O b e r b e r g a m ts b e z ir k  D o r tm u n d . Ein 
Führer durch die rheinisch-westfälischen Bergwerke und H üt­
tenkonzerne und die m it ihnen in Verbindung stehenden Groß­
banken und Elektrizitätswerke in Wirtschaft li eher und finanzieller 
Beziehung m it einer Darstellung aller in  B etracht kommenden 
Behörden und Organisationen von A lfr e d  B a e d e k e r . Jg. 29 
(1929— 1930). Mit einem Bildnis und einem Lebensabriß des 
Generaldirektors Fritz W in k h a u s  nebst einer vom  Verein für 
die bergbaulichen Interessen bearbeiteten S tatistik  und einem 
B eiheft m it Angaben über die Gewinnungs- und Belegschafts­
verhältnisse usw. sämtlicher B e r g w e r k e  d e s  R u h r k o h le n ­
b e z ir k s . Essen: G. D. Baedeker 1931. (X , 586 S.) 8°. Geb. 
26 JIM.

Auch dieses neue Jahrbuch, dessen Inhalt im einzelnen als 
bekannt vorausgesetzt werden darf1), is t  auf den neuesten Stand 
der Entwicklung gebracht worden; das gilt sowohl für den Haupt­
teil als auch vor allem für den vom  Verein für die bergbaulichen 
Interessen besorgten statistischen Anhang. N eu aufgenommen 
sind z. B. die W estfälische Ferngas-A.-G., Dortmund, der Barmer 
Bank-Verein, die Firma Heinrich Köppers in  Essen usw.; außer­
dem ist der Uebergang der Essener Steinkohlenbergwerke auf die 
Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. im  T extteil ausführlich ge­
würdigt worden, ebenso wie die Fusion Köln-Neuessen-Hoesch 
ihre Darlegung gefunden hat. Infolge der ausführlichen und ge­
nauen Angaben über die sachlichen und persönlichen Einzelheiten 
der Unternehmungen, Verbände usw. des Ruhrbezirks ist die neue 
Auflage des Jahrbuches für alle Beteiligten wiederum geradezu 
unentbehrlich. H.

0  Vgl. St. u. E . 50 (1930) S. 466/67.

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Aus den Fachausschüssen.
Donnerstag, den 19. März 1931, 15.15 Uhr, findet in D üssel­

dorf, Eisenhüttenhans, Breite Str. 27, die

31. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses
statt m it nachstehender

T a g e so r d n u n g :
1. E r fa h r u n g e n  m it  S ta h lw e r k s - B lo c k k o k il le n .  Bericht­

erstatter: iß tp l.^ ng. F . W. M o ra w a , Julienhütte.
2. W e ite r e  U n te r s u c h u n g e n  ü b er  d a s  K le in g e fü g e  v e r ­

s c h ie d e n  v o r b e h a n d e lte r  P h o s p h a t s c h la c k e n  u n d  
ih r e n  Z u sa m m e n h a n g  m it  d er  Z i t r o n e n s ä u r e lö s l i c h ­
k e it .  Berichterstatter: Professor Dr. phil. H. S c h n e id e r ­
h ö h n , Ereiburg i. Br.

3. E n t w ic k lu n g s l in ie n  im  B a u  n e u e r e r  a m e r ik a n is c h e r  
S ta h lw e r k e . Berichterstatter: ®ipI.=Qrtg. H. B le ib t r e u ,  
Chicago.

4. Verschiedenes.
D ie Einladungen zu der Sitzung sind am 4. März an die 

deutschen Stahlwerke ergangen.

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Vor einigen Tagen ist H eft 9 des vierten Jahrganges des als 

Ergänzung zu „ S t a h l  u n d  E i s e n “ dienenden „ A r c h iv s  fü r  
d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n “ versandt worden1). Der Bezugs­
preis des monatlich erscheinenden „ A r c h iv s “ beträgt jährlich 
postfrei 50 JIM, für Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhütten­
leute 20 JIM. Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen 
m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, erbeten.

Der Inhalt des neunten H eftes besteht aus folgenden E inzel­
abhandlungen :
Gruppe A. A r th u r  G u ttm a n n  und F r i t z  G il le  in D üssel­

dorf: U e b e r  d ie  U r s a c h e  d e s  „ E i s e n z e r f a l l s “ d er  
H o c h o f e n s c h la c k e .  Ber. Schlaokenaussoh. 19. (10 S.) 

Gruppe B. P e te r  B a r d e n h e u e r  und C h r is t ia n  A. M ü ller  in 
Düsseldorf: D a s  V e r h a lt e n  d er  B e g le i t e l e m e n t e  d es  
E is e n s ,  b e s o n d e r s  d e s  S a u e r s t o f f s  b e i d er  S e ig e -

')  S t. u. E . 51 (1931) S. 216.

r u n g  d e s  S t a h le s ,  m it  B e it r ä g e n  ü b e r  d ie  S e ig e -  
ru n g  in  S ta h lb lö c k e n . Ber. Stahlw.-Aussch. 203. (9 S.)

Gruppe D . W ilh e lm  L ie s e g a n g  und W e r n e r  W in k h a n s  
in Berlin-Siem ensstadt: U e b e r  d ie  A n w e n d u n g  v o n
T e m p e r a tu r -M e ß g e r ä te n  u n d  A b g a s p r ü fe r n  an  
S ie m e n s -M a r t in -O e fe n . M itt. W ärm estelle 148. (9 S.)

Gruppe E. F r a n z  S a u e r w a ld  in Breslau, nach Untersuchungen 
m it E . S e e s e m a n n , F. R ö g n e r  und H . M ü ller :  U eb er  
d ie  V e r t e i lu n g  d er  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  in  
g e w a lz t e n  S ta h lp r o f i le n .  (4 S.)

H e r m a n  J. v a n  R o y e n  und E . A m m e r m a n n  in Hörde 
(W estf.): U e b e r  d e n  N a c h w e is  d e s  S c h w e fe ls  in  
S t a h l s c h l i f f e n  d u r c h  A b d r u c k v e r fa h r e n . (6 S.)

R o b e r t  S tü m p e r  in Esch (Luxemburg): E in f lu ß  d e s  A u f ­
s c h lu ß v e r f a h r e n s  a u f  d ie  E is e n b e s t im m u n g  in  
f e u e r f e s t e n  S to f f e n .  (3 S.)

GruppeE. A. H e m p e lm a n n  in Gleiwitz: D ie  V e r r e c h n u n g s ­
p r e is fr a g e n  im  R a h m e n  d e s  in d u s t r i e l l e n  V e r r e c h ­
n u n g s w e s e n s . Ber. Betriebsw.-Aussch. 47. (6 S.)

H e in r ic h  K r e is  in  D üsseldorf: D er  W id e r s t r e i t  d er  V e r ­
r e c h n u n g s p r e is z w e c k e  in  d er  P r a x is .  Ber. Betriebsw.- 
Aussch. 48. (5 S.)

Des weiteren sind folgende Berichte aus den Fachausschüssen  
erschienen:

A lfo n s  W a g n e r  in Völklingen: D ie  A u f b e r e i tu n g  der  
R o h s t o f f e  b e i d en  R ö c h l in g s c h e n  E is e n -  u n d  S t a h l ­
w e r k e n , A .-G ., in  V ö lk l in g e n . Ber. Hochofenaussch. 117. 
St. u. E. 51 (1931) Nr. 8, S. 217/25.

I  ra n z  R a p a tz  in Düsseldorf-Oberkassel: M e ta l lu r g is c h e  
B e tr a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  S c h m e lz s c h w e iß u n g .

R u d o lf  U lb r ic h t  in Düsseldorf-Benrath: B e it r ä g e  zu r  
k o n s t r u k t iv e n  G e s ta l t u n g  v o n  g e s c h w e iß t e n  V e r ­
b in d u n g e n  im  S ta h lh o c h b a u .

H e r m a n n  H in tz  in Duisburg: E le k t r i s c h  g e s c h w e iß te
K o n s t r u k t io n e n .

B erich te  W erkstoffaussch . 168 bis 170. S t. u . E . 51 (1931)
N r. 9, S. 245/60.


