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[Bericht Nr. 312 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Allgemeines über Reinheitsgrad der Legierungen. Ueberblick über die wichtigsten Erzvorkommen und Erzeugungsverfahren. 
Zusammensetzung und Reinheitsgrad von Nickel, Kobalt, Kupfer, Molybdän-, Mangan-, Silizium-, Aluminium- und

V anadinlegierungen.)

I
n einem früheren Bericht2) wurden die Chrom- und 

Wolframlegierungen, wie sie in der Edelstahlerzeugung 

verwendet werden, beschrieben. Nachstehende Arbeit soll 

sich mit den übrigen in Edelstahlwerken gebräuchlichen 

Legierungen und Zusatzmetallen beschäftigen.

Die Anforderungen, die an geeignete Legierungen ge

stellt werden, sind in dem früheren Bericht bereits ausführ

lich besprochen worden. Grundsätzlich ist hierzu noch 

folgendes zu bemerken: Die große Zahl von Stahlsorten, die 

heute erzeugt wird, dient den verschiedensten Verwen

dungszwecken. Ihre chemische Zusammensetzung schwankt 

in weiten Grenzen. Die Anforderungen an den Reinheitsgrad 

der zu ihrer Erzeugung benutzten Legierung müssen um so 

höher sein, je höher die Anforderungen sind, die an die 

Stahlgüte gestellt werden, je größer die erforderliche Zusatz

menge ist, je später der Zusatz erfolgt und je schwieriger 

die Reduktion oder Abscheidung der beigemengten Fremd

stoffe (Einschlüsse) der Legierung unter den Bedingungen 

des angewendeten Stahlschmelzverfahrens gelingt.

Das Verhalten der einzelnen Metalle und Legierungen 

in dieser Hinsicht erfordert einiges Studium. Eine nähere 

Betrachtung der natürlich vorkommenden Erze und der 

gebräuchlichen Gewinnungsverfahren der Legierungen liefert 

wertvolle Anhaltspunkte über die Vorgänge, die sich unter 

ähnlichen Bedingungen beim Stahlschmelzen abspielen 

werden.

Die nachfolgenden Untersuchungen über die handels

üblichen Legierungen und Zusatzmetalle sollen daher um

fassen:

1. die wichtigsten Vorkommen, Art und Zusammensetzung der 
Erze,

2. die gebräuchlichen Gewinnungsverfahren und ihre Grenzen,

3. die Art und Menge der Verunreinigungen,

4. die chemische Zusammensetzung der im Handel erhältlichen 
Legierungssorten,

5. das Verhalten der verschiedenen Legierungen beim Schmelzen.

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für 
Elektrostahlbetrieb am 13. März 1936 in Düsseldorf. —  Sonder
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Post
schließfach 664, zu beziehen.

2) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 845/53 (Stahlw.-Aussch. 281).
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Für die Edelstahlerzeugung finden außer Chrom und 

Wolfram hauptsächlich folgende Legierungen und Metalle 

Anwendung:

1. Nickelmetall, 5. Siliziumlegierungen,
2. Kobaltmetall, 6. Aluminiummetall,
3. Molybdänlegierungen, 7. Kupfermetall,
4. Manganlegierungen, 8. Vanadinlegierungen.

Nickel.

Das Nickel hat für die Stahlerzeugung als Legierungs

metall seit Anfang des Jahrhunderts außerordentlich an 

Bedeutung gewonnen. Zuerst nur als Zusatzelement für 

die Erzeugung von Nickel- und Chrom-Nickel-Baustählen 

verwendet, hat sein Verbrauch seit der Einführung der 

säurefesten und hitzebeständigen Chrom-Nickel-Stähle stän

dig zugenommen. Nachdem diese Stähle zum Teil an die 

Stelle des Nickels und der Nickellegierungen in der Metall

industrie getreten sind, ist der Anteil des Nickelverbrauches 

der Stahlwerke bereits auf mehr als ein Drittel der Welt

nickelerzeugung angewachsen.

Obwohl nickelhaltige Erze über die ganze Welt verbreitet 
sind, haben nur wenige Lagerstätten praktisch größere Bedeutung 
erlangt. Die größten sind die Garnieritlager in Neukaledonien 
(kupferhaltige arsen- und schwefelarme Nickelmagnesiumsilikate 
m it 5 bis 6 %  Ni). Weitere Vorkommen sind in Kanada bei 
Sudbury [nickelhaltige Magnetkiese, hauptsächlich Mischungen 
aus Nickel-, Kupfer- und Eisensulfiden verschiedener Konzentra
tion (Pentlandite)] und in Argentinien die Rotnickelkiese (Nickel- 
Arsen-Antimon-Verbindungen mit bis zu 44 %  Ni). Aehnliche klei
nere Vorkommen finden sich noch im Erzgebirge und im Mans- 
felder Schiefer als Weißnickelkiese (NiAs2) mit etwa 28 %  Ni.

Für die unmittelbare Gewinnung des Nickels sind die meisten 
Erze zu arm und müssen erst durch Schwimmaufbereitung weit
gehend angereichert werden. Die Garnierite werden mit Gips
zuschlag durch Koks im Hochofen reduziert. Man erhält ein 
niekelreiches sulfidisches Zwischenerzeugnis (Rohsteine), das 
dann weiter durch Verblasen im Bessemerkonverter angereichert 
wird (Konzentrationsstein). Nachher wird dieser geröstet, um die 
Sulfide in Oxyde zu verwandeln.

Die kanadischen Magnetkiese sind noch ärmer; sie enthalten

4 bis 5 %  Cu und 2 %  Ni und konnten lange Zeit nicht wirtschaft
lich verarbeitet werden. Erst durch den Mond-Nickelprozeß sind 
sie abbaufähig geworden. Wesentlich ist hier der hohe Kupfer

gehalt, der eine gemeinsame Kupfer- und Nickelgewinnung er
fordert. Nach weitgehender Aufbereitung werden die Erze ge

röstet und dann im Flammofen auf Rohstein verschmolzen. Die 
leichte Gangart geht in die Schlacke, während die schweren 
Kupfer-Nickel-Sulfide zu Boden sinken. Die so erhaltene Kupfer-
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Nickel-Matte wird noch flüssig 
zur weiteren Konzentration in 
den Konverter eingefüllt und un
ter Zusatz von Sand Verblasen 
(Konzentrationsstein), wobei der 
größte Teil des Eisens ver
schlackt wird. Zur Trennung von 
Kupfer- und Nickelsulfid wird 
die Matte mit Natriumsulfid nie
dergeschmolzen ; man erhält dann 
ein praktisch kupferfreies Nickel
sulfid (Feinstein), das wieder 
durch Rösten in Nickeloxyd 
übergeführt wird.

Die Gewinnung (Raffina
tion) des Nickelmetalles aus dem 
Nickeloxyd kann auf verschie
denen Wegen erfolgen, die für 
die handelsüblichen Nickelsorten 
(Würfelnickel, Mondnickel und 
Kathodennickel) kennzeichnend 
sind.

1. W ürfelnickel.

Das älteste und einfachste 
Verfahren zur Erzeugung von 
Nickelmetall ist die Reduktion mit Kohle. Nach dieser Arbeits
weise wird auch heute noch das Würfel- und Rondellen-Nickel 
hergestellt. Hierzu wird das feingemahlene Nickeloxyd mit Mehl 
zu einem Teig angemacht, in Würfel oder Rondellen zerschnitten, 
getrocknet und mit Reduktionsmitteln (Holzkohlenpulver u. dgl.) 
in waagerechten Schamottemuffeln oder Tiegeln reduziert. Das 
so erhaltend Metall wird dann noch mechanisch gereinigt. Der 
Reduktionsprozeß mit Kohle hat verschiedene Nachteile: Der 
Nickelgehalt und der Reinheitsgrad des Würfelnickels sind ab
hängig von der Reinheit des Nickeloxyds, das im Schmelzprozeß 
gewonnen wurde; ferner verbleibt, da der Reduktionsvorgang 
niemals vollständig verlaufen kann, ein Rest Sauerstoff und 
Kohlenstoff im Nickelmetall zurück.

Das Würfelnickel hat daher selten mehr als 99 %  Ni 

und einen Kohlenstoffgehalt von über 0,20 %. Die Gehalte 

an Schwefel, Arsen, Zink und Blei bewegen sich in niederen 

Grenzen. Die Menge an beigemengten Schlacken und un

reduzierten Oxyden (NiO) ist meist beträchtlich. Abb. 1 

zeigt beispielsweise das Kleingefüge von Würfelnickel bei 

hundertfacher Vergrößerung; neben verschiedenen größeren 

Einschlüssen ist der ganze Querschnitt mit feinen und fein

sten Oxydhäutchen durchsetzt.

Bei der Beurteilung dieser Verunreinigungen für das 

Stahlschmelzen ist zu beachten, daß das Nickel ein edleres 

Metall ist als das Eisen und daher die mit dem unreinen 

Nickel in das Stahlbad eingebrachten Oxyde sich mit dem 

Eisen umsetzen werden. Deshalb ist neben Nickelverlusten 

eine Oxydation des Bades zu erwarten. Diese Erscheinung 

wird durch die praktische Beobachtung, daß beim Zusatz 

von Nickel der Frischprozeß lebhafter wird, bestätigt.

Beispiele der chemischen Zusammensetzung von Würfel

nickel enthält Zahlentafel 1. Würfelnickel wird gehandelt

< 0 ,3 %  C, < 0 ,0 3 %  S, < 0 ,0 4 %  As, Spur Zn, Pb,

<  0,75 %  Co.

2. Mondnickel.

Im  Jahre 1890 machten S. M ond und C. Langer die wich
tige Entdeckung, daß Kohlenoxyd, über frisch reduziertes Nickel
metall geleitet, eine flüchtige Metallverbindung, das Nickel- 
karbonyl, bildet, das bei Temperaturen über 200° sich wieder in 
seine Bestandteile zerlegt. Auf dieser Entdeckung beruht der 

Mond-Nickel-Karbonyl-Reinigungsprozeß, der besonders in Eng
land angewendet wird. Das Nickeloxvdul wird durch Wassergas

zu unreinem Nickelschwamm 
reduziert. Durch Ueberleiten 
von Kohlenoxyd bei entspre
chend niedriger Temperatur 
wird das Nickel in gasför
miges Nickelkarbonyl überge
führt und dieses in besondere 
Zersetzungszellen geleitet, wo 
es bei höherer Temperatur an 
kleinen Nickelmetallkügelchen 
vorbeistreicht, sich aufspaltet 
und als Reinnickel an den 
Kügelchen ablagert. Eine ge
naue Temperaturregelung ver
hindert Ablagerung und Auf
nahme von Kohlenstoff; stän
dige Bewegung verhindert ein 
Zusammenschweißen der K ü
gelchen.

Die chemische Verflüchtigung des Nickels im Mond- 

Verfahren gewährleistet höchsten Reinheitsgrad. Das Mond

nickel enthält meist über 99,5 %  Ni und nur etwa 0,1 %  C. 

Da sich die Abscheidung des Nickels in einer reduzierenden 

Kohlenoxydatmosphäre vollzieht, ist ein hoher Reinheitsgrad 

zu erwarten. Die Kleingefügeuntersuchung bestätigt dies 

vollkommen: Der Schliff der Nickelkügelchen ist schlacken

frei und dicht. Ausnahmsweise findet man kreisförmige 

feine Zonen, wahrscheinlich dünne Oxydhäutchen mit ver

einzelten Schlackeneinschlüssen (Abb. 2). Sie sind vielleicht 

beim Ueberfüllen der Kügelchen entstanden, die einen stän

digen Kreislauf von oben nach unten und zurück vollführen. 

Das Mondnickel stellt somit einen sehr reinen Einsatzstoff 

dar. Beispiele der chemischen Zusammensetzung sind in 

Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Beim Zusatz von Mondnickel kann man manchmal ein 

Aufwallen des Bades beobachten. Dies hängt mit einem 

gewissen Gasgehalt zusammen, der auf die Kohlenoxyd

atmosphäre beim Abscheiden des Nickels zurückzuführen ist.

Zahlentafel 1. A n a ly s e n b e is p ie le  von  N icke l.

Ni Fe Ou Si O S As Pb Oo Zn P
% % % % % % % % % 0//o %

a) \\ü r fe ln ic k e l

98,50 <  0,50 <  0,15 < 0 ,20 <  0,30 <  0,03 <  0,04 Spur 0,75 Spur —

98,50 0,50 0,15 0,20 0,30 0,03 0,03 — (+ Co) — —

99,00 0,30 0,20 —

98,75 0,54 0,095 0,018 — 0,001 0,037 0 0,55 - —

98,80 0,55 Spur 0,11 0,17 0,010 n. b. — - —

0,03
0,04

b) IV'o nd n ic kel

99,50 <  0,50 <  0,07 <  0,20 <  0,03 Spur Spur <  0,50 Spur <  0,05

99,60 n. b. n. b. n. b. 0,15 0,001 0,037 o 0 0,009 —

c) K a t h o d e n n ic k e l

98,50 <  0,30 <  0,15 — <  0,10 <  0,030 <  0,030 Spur — Spur <  0,05

99,50 0,30 0,10 Spur Spur Spur Spur — — Spur —

9!).(¡0 0,10 0,15 — — 0,020 0,030 — — — —

99,93 0,02 0,02 Spur

99,55 — 0 — — 0,004 0,022 0 0,21 — —

d) E e rro n i ekel

52,25 47,42 0 0,05 0,36 — Al _ — —

41,50 51,60 — 4,30 1,30 0,004 0,80 — — -

mit rd. 98,5 %  Ni, <  0,5 %  Fe, <  0,15 %  Cu, <  0,2 %  Si,

X 100

Abbildung 2. Mondnickel.
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Der Gasgehalt des Mondnickels ist jedoch wesentlich niedri

ger als der des Würfelnickels.

Gehandelt wird Mondnickel mit rd. 99,5 %  Ni,

<  0,5 % Fe, <  0,07 % Cu, 0,03 bis 0,04 %  Si, <  0,2 %  C,

<  0,03 % S, <  0,05 %  P, Spuren As, Zn, Pb, <  0,5 %  Co.

3. Kathodennickel.
Zur Reinigung durch die Elektrolyse wird zunächst das Nickel

oxyd in gasgefeuerten Regenerativflammöfen zusammen mit Kohle 
verschmolzen und zu unreinem Nickelmetall reduziert. Dieses wird 
in gußeisernen Formen zu Anoden von 200 bis 300 kg Gewicht 
vergossen. Das Nickel der Anoden wird elektrolytisch gelöst und 
auf Aluminiumkathoden in reinster Form niedergeschlagen.

X 500

Auch die Gewinnung des Kobaltmetalles aus den Erzen folgt 
ähnlichen Wegen wie die des Nickels. Die Erze werden durch 
Schwimmaufbereitung angereichert, in Sulfide übergeführt, Ver

blasen und zum Oxyd geröstet. Schwierig gestaltet sich die 
Trennung des Kobalts vom Nickel. Diese Trennung kann nur auf 
nassem Wege erfolgen und gblingt auch dann nicht vollkommen, 
so daß Kobalt immer noch1 geringe Mengen an Nickel enthält.

Die Reduktion des handelsüblichen Kobalts erfolgt in gleicher 
Weise wie die des Würfelnickels. Das mit Stärke angemachte 
Kobaltoxydul wird zu Würfeln oder Rondellen geformt und in 
Holzkohlenpulver eingebettet geglüht.

Die Reduktion gelingt auf diesem Wege beim Kobalt 

ebensowenig vollständig wie beim Nickel. Die untersuchten 

x 500 Kobaltwürfel zeigen im Ge-

Vif-» , ' •* *

J L . '  1

*

Die Nickelkathoden sind ebenfalls ein sehr reiner Ein

satzstoff. Ihr Gehalt an Nickel übersteigt 99,5 %. Kohlen

stoff sowie die anderen Verunreinigungen liegen nur in 

Spuren vor. Abb. 3 zeigt den Schliff von Kathodennickel 

bei fünfhundertfacher Vergrößerung. Ganz vereinzelt finden 

sich in dem reinen Metall kleine Einschlüsse. Die zuletzt 

abgeschiedenen Schichten sind meist etwas unreiner. Von 

der Elektrolyse her kann Kathodennickel Wasserstoff in grö

ßeren Mengen enthalten. Beispiele der Zusammensetzung 

enthält Zahlentafel 1. Handelsüblich ist Kathodennickel mit 

99,5 % Ni, <  0,3 %  Fe, <  0,15 %  Cu, <  0,1 %  C, <  0,03 %  S, 

<  0,05 % P, <  0,03 % As, Spuren von Zn und Pb.

4. Ferronickel.

Bei hohen Anforderungen (hochprozentigen Nickelstählen 

u. dgl.) oder unreinen Nickelsorten stellt man öfters aus dem 

Nickel erst eine Eisen-Nickel-Vorlegierung her. Solche 

Ferronickellegierungen mit etwa 50 %  Ni finden sich auch 

im Handel. Beim Einkauf solcher Legierungen, die oft aus 

Krätzen, Anodenresten usw. erschmolzen werden, ist Vor

sicht geboten. Man findet hohe Silizium- und Aluminium

gehalte (siehe Zahlentafel 1) und große Mengen von Verun

reinigungen (Abb. 4). Ebenso unrein sind Anodenreste.

Kobaltmetall.

Da? Kobalt ähnelt in seinem Charakter dem Nickel. Es 
findet sich in der Natur häufig als Begleiter der Nickel- und 
Eisenerze. Höhere Gehalte an „ , ,  , .
Kobalt, die dessen Gewinnung 
lohnen, enthalten der Speis
kobalt, der Kobaltglanz und der 
Asbolan; Speiskobalt ist ein 
Kobaltarsenkies (CoAs,), der in 
reinem Zustande rd. 28,1 %  Co 

enthält; er findet sich in Eu
ropa im Erzgebirge, in Mansfeld und in Dobfzan (Tschecho
slowakei) meist mit Nickeleisenerzen gemeinsam. Größere Lager
stätten bildet der Kobaltglanz, eine Kobalt-Arsen-Schwefel-Ver
bindung, in Norwegen, Schweden, im Kaukasus und im Siegerland 
mit etwa 35 %  Co, häufig jedoch durch Eisenerzeinsprengungen 
verunreinigt. Das größte und ausbaufähigste Vorkommen bilden 
die Asbolanerze, wasserhaltige Kobalt-Manganoxydverbindungen, 
die als schwarzes Pulver mit 8 bis 15 %  Co in Kanada (Ontario) 
in geschlossenen Lagerstätten auftreten.

. t: - g e n t e i l  sogar ein noch un

reineres Aussehen. Wie aus 

Abb. 5 zu ersehen ist, durch

setzen unreduzierte schwarz

braune Kobaltoxydschlieren 

netzförmig in großen Mengen 

die Fläche. Wenn man be

denkt, daß Kobaltmetall fast 

ausschließlich zu Stahlle

gierungen zugesetzt wird, an 

die hohe und höchste An

forderungen gestellt werden, 

und zwar in Mengen bis 

zu 35 %, so erscheint eine 

Verbesserung der Reini

gungsverfahren und Herstellung eines ebenso reinen Ko

balts, z. B. wie das Mondnickel, dringend erwünscht,

dies um so mehr, als der Verbrauch an Kobalt und Ko

baltstählen ständig zunimmt.
X 500

Abbildung 4. Ferronickel.

Abbildung 5. Kobaltmetall.

Die Verhältnisse liegen auch bei der Verschmelzung des 

Kobalts nicht einfach. Wie die außerordentlich schwanken

den Schmelzverluste zeigen, läßt die chemische Verwandt

schaft des Kobalts zum Eisen einen eindeutigen Schluß über

A n a ly s e n b e is p ie le  von  R o n de lle n - K o b a lt .

Oo Fe Si
(Sicy

0 O S As Ni Sb

% % % % % % % /o % %

98,30 1,39 0,12 n. b. n. b. 0,460 0,110 Spur n. b. 0,580 unlöslich
98,60 — — — 0,24 0,017 0,044 _ 0,047 0,016 Bi

die Umsetzung seiner Oxyde mit dem Eisen nicht zu. Eine 

Ueberführung von Legierungsschlacken in den fertigen Stahl 

erscheint hier möglich. Das im Handel erhältliche Kobalt

metall3) enthält häufig nur 98,5 %  Co. Beispiele der 

chemischen Zusammensetzung gibt Zahlentafel 2 wieder.

3) In  neuester Zeit sollen reinere Sorten in Pulverform und 
in Form von Kegeln auf den Markt gekommen sein.
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Zahlentafel 3. A n a ly se n b e is p ie le  von  M o ly b d än .

Mo Fe 0 Si AI P s As Mn

% 0//o o/ /0 % o//o °//o % % % _

a) Ferrom o ly  b d än , e le k tro t h e rm isch e rze ug t
65,00 — — ___ — — — — —

75,00 — rd. 1,00 <  1,00 — <  0,050 <  0,050 <  0,05 —

79,58 17,31 2,47 0,51 n. b. 0,026 0,037 — 0,06

75,43 19,37 3,23 0,73 n. b. 0,039 0,021 — 0,12

64,85 32,05 1,87 0,99 0,09 0,048 0,073 0,08 —

b) F e rro m o ly b d än , s il ik o tk le rm isch e rzeug t

65,00 — — - — — — - -

75,00 — <  0,20 <  0,50 — <  0,050 0,100 0,050 —

69,30 — 0,11 0,20 Spur 0,042 0,025 0,044 —

69,66 27,08 0,10 0,37 0,013 0,042 0,037 0,029 —

c) M o ly b d ä n m e ta l l  in P u lv e r fo rm

rd. 96,00 — <  0,50 <  0,50 — <  0,500 <  0,025 <  0,050 —

92,37 0,36 0,17 1,25 n. b. 0,095 0,036 n. b. Spur

d) M o ly  bdä n m e ta ll , g e s in te r t
Si als Si02

rd. 85,00 <  5,00 <  0,05 <  5,00 <  3,00 <  0,050 <  0,050 <  0,050 —

82,40 4,86 0,02 4,15 3,11 n. b. n. b. n. b. n. b.

87,15 3,62 0,03 4,06 0,02 0,027 0,032 0,044 —

85,78 — 0 4,37 Spur 0,036 0,035 0,052 —

Molybdän.

Einen großen Aufschwung 
hat in den letzten Jahren die 

Verwendung von Molybdänstäh
len genommen. Die wichtigsten 
Ausgangsstoffe für die Erzeugung 
von Molybdänlegierungen sind 
der Molybdänglanz, ein Molyb
dänsulfid, und das Gelbbleierz, 
ein Bleimolybdat. Außerdem 
werden verschiedene Abfallstoffe 
aus der Kupfer- und Nickelher
stellung, wie der Mansfelder 
Kupferschiefer, auf Molybdän 
verarbeitet. Die größten Molyb
dänglanzlager finden sich in Nor
wegen, Australien und den Ver
einigten Staaten von Amerika.
Die Menge des enthaltenen Mo
lybdänsulfids ist sehr gering, 
nämlich nur 0,1 bis 0,5 % ; durch 
Flotation wird sie dann bis auf 60 
bis 80 %  angereichert. Gelbblei
erze finden sich in den Vereinig
ten Staaten, in Spanien und 
Oesterreich. Sie lassen sich bis zu 
etwa 30 %  Mo03 anreichern.

Die Gewinnung des Molybdäns aus den Oxyden erfolgt ähn
lich dem Wolfram
a) elektrothermisch durch Reduktion mit Kohle zu einem kohlen

stoffhaltigen Ferromolybdän mit 40 bis 75 % Mo,
b) elektrothermisch durch Reduktion mit Ferrosilizium zu kohlen

stoffarmem Ferromolybdän mit 40 bis 75 % Mo,
c) durch Reduktion der auf chemischem Wege gewonnenen 

Molybdänsäure zu praktisch kohlenstofffreiem Molybdänmetall.
x 100

forderungen besser entspricht. Die Legierung ist dicht und 

von gutem Aussehen. Durch die saure Schmelzart sind 

oxydische Einschlüsse in diesem Ferromolybdän kaum ent

halten. Hingegen findet man zuweilen zahlreiche feine 

Silikatschlacken. Abb. 7 zeigt solche Einschlüsse, die sonst 

in einer dichten Grundmasse liegen. Man findet jedoch 
x ioo x ioo

Abbildung 6. Ferromolybdän, 
elektrothermisch erzeugt.

Zu a. Obwohl der Schmelzpunkt des Molybdänmetalles 

mit etwa 2690° etwas tiefer liegt als der des Wolframs, 

gelingt es nur bei niedrigen Molybdängehalten, Ferro

molybdän im flüssigen Zustande zu erhalten. Nach dem 

Schaubild von Sykes steigt der Schmelzpunkt mit höherem 

Molybdängehalt so rasch an, daß bei über 60 %  Mo nur 

noch Blockbetrieb möglich ist. Da das Molybdän ebenfalls 

eine große Verwandtschaft zum Kohlenstoff und Sauerstoff 

hat, fällt ein sehr kohlenstoffreiches Erzeugnis, das mit 

reiner Molybdänsäure gereinigt werden muß. Es ergibt sich 

ein kohlenstoffärmeres, aber auch sauerstoff- und schlacken

reicheres Ferromolybdän von geringer Güte. Abb. 6 zeigt 

den von Schlacken und Poren durchsetzten Schliff einer 

solchen Molybdänlegierung. Handelsüblich ist Ferro

molybdän mit rd. 65 bis 75 %  Mo, 1 %  C, <  1 %  Si,

<  0,05 %  S, <  0,05 %  P, <  0,05 %  As. Analysenbeispiele 

sind in Zahlentafel 3 zusammengestellt.

Zu b. Auf silikothermischem Wege erhält man ein 

praktisch kohlenstofffreies Metall, das den gestellten An

Abbildung 8. Molybdänmetall, 
gesintert.

heute sehr schlackenreines Ferromolybdän im Handel, das 

einen sehr guten Ausgangsstoff für die Erzeugung von hoch

beanspruchten Molybdänstählen bildet. Handelsüblich ist 

ein Ferromolybdän mit 65 bis 75 %  Mo, <  0,2 %  C,

<  0,5 %  Si, <  0,05 %  P, 0,1 %  S, 0,05 %  As. Beispiele 

zeigt Zahlentafel 3.

Zu c. Die Herstellung von Molybdänmetall kann grund

sätzlich auf zwei Wegen erfolgen: durch Reduktion der 

chemisch reinen Molybdänsäure mit Kohlenstoff oder 

Wasserstoff oder aluminothermiscli mitAluminium-Silizium- 

Mischungen. Von der Reduktion mit Wasserstoff wird des 

hohen Preises wegen abgesehen. Die Reduktion mit Kohlen

stoff erfolgt, ähnlich der Wolframmetallherstellung, durch 

Glühen mit einer genau berechneten Kohlenstoffmenge bei 

höheren Temperaturen. Das erste Erzeugnis ist kohlenstoff

haltig und muß raffiniert werden. Das doppelt gereinigte 

technische Molybdänmetall enthält etwa 96 %  Mo, <0 ,5%  C,

<  0,5 %  Si, <  0,5 %  P, <  0,025 %  S, <  0,05 %  As. Es 

fällt in Pulverform an, was für die Verschmelzung uner

Abbildung 7. Ferromolybdän, 
silikothermisch erzeugt.
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wünscht ist. Abgesehen von Verstaubungsverlusten, ist die 

Pulverform auch sehr ungünstig wegen der großen Flüchtig

keit der Molybdänsäure.
Man findet auch Molybdänmetall-Preßlinge am Markt, 

die unter Zugabe von Bindemitteln gesintert werden, wo

durch diese Nachteile vermieden sind. Abb. 8 zeigt das Fein

gefüge eines solchen Preßlings, dem Kieselsäure als Binde

mittel zugesetzt wurde. Man erkennt deutlich die zahl-
X 500

seine Verwendung sehr zugenommen, abgesehen von seiner 

Verwendung als Desoxydationsmittel, die hier nicht berück

sichtigt wird.

Die Erzeugung der Manganlegierungen wurde früher 

ausschließlich im Hochofen durchgeführt. Handelsüblich 

ist Spiegeleisen mit 6 bis 20 %  Mn, 4 bis 5 %  C, <  0,1 %  P,

<  1 %  Si, <  0,05 %  S, und Hochofen-Ferromangan mit 

gewöhnlich über 75 %  Mn, 6 bis 8 % C, <  1 %  Si, <  0,35 

P, <  0,05 %  S, <  0,05 %  Cu, <  0,05 %  As.

Hochgekohltes Ferromangan wird heute auch schon im 

Elektroofen hergestellt. Das Elektroofenmangan ist von 

wesentlich besserer Beschaffenheit. Es ist, schon äußerlich 

gesehen, dicht und gleichmäßig frei von Schlackenkrusten 

und Einsprengungen. Es ist niedriger im Phosphorgehalt 

(<  0,25 %) und von sehr niedrigem Schwefelgehalt 

(<  0,020 %); insbesondere an letzterem ist Elektroofen

mangan leicht zu erkennen. Neben diesen günstigeren 

Gehalten besitzt das Elektroofenmangan auch sonst einen 

höheren Reinheitsgrad, was besonders in letzter Zeit Be

achtung gefunden hat. Außer dem Bruch gibt hier das 

Schliffbild Einblick. Nach P. Bardenheuer soll Hochofen- 

Ferromangan auch beträchtliche Mengen von Sauerstoff 

und Schlackeneinschlüssen enthalten. Abb. 9 zeigt das 

Feingefüge von Spiegeleisen mit 20 %  Mn. Die Grundmasse
X 500

Abbildung 10. Elektroofen-Ferromangan 
mit 6 % C und 80 % Mn.

reichen grauen kantigen Quarzkörnchen und Silikatein

schlüsse. Da sie von der gleichen Größenordnung sind wie 

die sonstigen Einschlüsse im Stahl, ist ihnen Beachtung zu 

schenken, besonders wenn der Legierungszusatz erst spät 

erfolgt. Handelsüblich ist technisches Molybdän mit 

rd. 85 % Mo, <  5 %  Fe, <  0,05 %  S, <  5 %  Si als Kiesel

säure, <  3 %  Al, <  0,05 %  P, <  0,05 %  S, <  0.05 %  As. 

Analysenbeispiele enthält Zahlentafel 3.

Das reinste Erzeugnis ist das teuere, mit Wasserstoff 

reduzierte Molybdänmetall mit 98 bis 99 %  Mo.

Wie Wolfram bildet auch Molybdän ein sehr stabiles 

Doppelkarbid von der Formel Mo3Fe3C. Nach Gmelin ist 

es sehr schwer löslich. Sicherheit für eine gleichmäßige 

Verteilung des Molybdäns im Stahlbad bieten daher nur 

Molybdänlegierungen mit möglichst niedrigem Kohlenstoff

gehalt. Dieser Forderung entspricht das silikothermisch 

hergestellte Ferromolybdän und das Molybdänmetall, so

fern es nicht durch zahlreiche Einschlüsse verunreinigt ist.

Mangan.

Zu den wichtigsten und unentbehrlichsten Legierungs

metallen in der Stahlerzeugung gehört das Mangan. Ins

besondere seit der Erfindung der Manganhartstähle und in 

letzter Zeit der rostbeständigen Chrom-Mangan-Stähle hat

Abbildung 11. Ferromangan aus dem Elektroofen 

mit 1 % C und 80 % Mn.

ist sehr rein. Karbidanreicherungen sind manchmal von 

feinen Oxyden begleitet. Der Reinheitsgrad von Spiegeleisen 

ist gewöhnlich sehr gut. Bei Hochofen-Ferromangan finden 

sich schon häufiger feine bräunlicheManganoxyduleinschlüsse 

und graue Mangansulfide.

Das Elektroofenmangan ist praktisch frei von Mangan- 

oxydul. Wie Abb. 10 zeigt, finden sich hier nur einzelne 

Mangansulfide in kennzeichnenden Formen.

Im Elektroofen werden heute auch kohlenstoffärmere 

Ferromangansorten mit 2 bis 3 %  C hergestellt, die sehr 

schön gleichmäßig dicht und von großer Reinheit sind. Sie 

sollen sich insbesondere für Werkzeugstähle und hoch

legierte Manganstähle im Siemens-Martin-Ofen vorteilhaft 

verwenden lassen. Unter der Bezeichnung Ferromangan 

affiné kommen im Elektroofen hergestellte kohlenstoffärmere 

Ferromangansorten in den Handel in verschiedenen Härte

stufen mit 0,1 bis 1 %  C, rd. 80 %  Mn, <  0,2 %  P,

<  0,02 %  S, <  1 %  Si. Entsprechend dem niedrigen 

Kohlenstoffgehalt bereitet ihre Herstellung schon gewisse 

Schwierigkeiten. Ihr Gehalt an Schlackeneinschlüssen ist 

um so höher, je niedriger der Kohlenstoffgehalt ist. Abb. 11 

zeigt den Schliff eines Ferromangans mit 1 %  C. Neben 

Mangansulfiden treten hier schon häufiger Ansammlungen 

von kantigen und rundlichen, dunkelgrauen, opaken Ein-
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Schlüssen auf, die sich durch Aetzuntersuchungen als 

Mangansilikate erwiesen. Da diese Einschlüsse dieselben 

sind, die auch im fertigen Stahl gefunden werden, sollte ihre 

Abscheidung möglichst schon bei der Erzeugung der Mangan- 

legierung erfolgen. Für hohe Ansprüche empfiehlt es sich, 

reinste Elektroofen-Manganlegierungen zu verwenden. In 

den ganz weichen Sorten und in technischem Manganmetall 

findet man außerdem in mehr oder weniger großer Zahl 

feinste dunkle schillernde Pünktchen, die wahrscheinlich 

Reste von Manganoxydul sind.

Schließlich sei erwähnt, daß die Mangan-Silizium-Legie- 

rungen gewöhnlich sehr schlackenrein sind, was vielleicht 

auf das leichte Aufsteigen der bei ihrer Erzeugung gebildeten 

Einschlüsse zurückzuführen ist, ein Umstand, der sich auch 

bei der Verwendung dieser Legierungen im Stahlwerk 

günstig geäußert hat.

Analysenbeispiele für die verschiedenen Manganlegie- 

rungen enthält Zahlentafel 4.

Zahlentafel 4. A n a ly se n b e is p ie le  von 
M ang  an leg ie r  ungen .

Mn
%

P
%

Si
%

O
°//o

S
%

Ou
0//o

As
0//o

Al
0//o

a S p iege le isen
6,00

20,00 <  0,100 <  1,00 4—5 <  0,050 — — —

21,70 0,141 0,62 5,16 0,020 — — —

19,78 0,095 0,94 5,10 n. b. — — —

b) F e rro m a n g a n  m it  7 %  C
75,00 <  P,350 <  1,00 6— 8 <  0,050 <  0,050 <  0,050 —

80,37 0,228 0,87 7,17 n. b. — — —

79,90 0,220 0,94 6,30 0,009 — — —

80,50 0,276 0,78 6,80 0,029 — — —

78,50 0,180 0,21 6,94 0,014 0,016 0,046 —

c) F e rro m an g an  m it  2 bis 3 °/c c
81,14 0,174 n. b. 2,82 — —

80,00 0,292 — 2,09 — — —

d) F e rro m an g an  a f f i né
rd. 80 <  0,200 <  1,00 0,1-1 <  0,020 — — —

82,28 0,168 0,46 0,92 0,010 — — —

90,53 0,228 0,70 0,75 0,006 — — —

79,30 0,154 0,66 0,94 0,017 — — —

82,19 0,222 0,77 0,87 0,009 — — Spur
83,78 0,120 0,69 0,97 0,006 — — —

e) M a n g a n m e ta ll
95,74 — — 0,10 — — — —

95,50 — — 0,17 — — — —

96,75 0,30 0,76 0 0,090 — — 0,83
94,71 0,15 1,49 0,14 0,007 — — Spur

f) F e rro m a n g a n , h o c h s il iz ie r t
71,98 0,003 15,17 2,06 0,025 — - -

g) F e r ro m a n g a n s il iz iu m
73,47 0,336 20,88 0,064 — — —

70,68 0,294 23,11 — 0,060 — — —

71,22 — 21,20 1,50 — — — —

70,41 0,034 21,78 0,84 0,006 — — 0,18

Es erübrigt sich jetzt noch ein Wort über den zweck

mäßigsten Kohlenstoffgehalt der verwendeten Mangan- 

legierungen. Das Mangan bildet mit dem Kohlenstoff ein 

leicht schmelzbares Karbid Mn3C (1200°), das befähigt ist, 

sowohl mit Mangan als auch mit Zementit Mischkristalle 

zu bilden. Es besteht somit an sich kein Grund und wird 

auch durch die Erfahrung bestätigt, daß Ungleichmäßig

keiten in der Kohlenstoffverteilung bei Verwendung hoch

gekohlten Ferromangans nicht zu erwarten sind. Die Ver

wendung hochgekohlten Mangans muß unterbleiben, wenn 

hierdurch eine unzulässige Kohlenstoffaufnahme im Stahl 

erfolgen würde; man wird jedoch bei höheren Ansprüchen 

aus den früher erwähnten Gründen einer weicheren Sorte 

den Vorzug geben.

Silizium.

Sowohl über die Erzeugung als auch über die Verwendung 
der Siliziumlegierungen liegen ausreichende Erfahrungen vor. 
Der Rohstoff, reiner Quarz, ist so verbreitet, daß die Ferrosilizium- 
erzeugung an bestimmte Orte nicht gebunden ist. Bedingung für 
seine Eignung ist ein Kieselsäuregehalt von mindestens 93 %  und 
möglichste Freiheit von Phosphor, Arsen und Schwefel, die bei 
der Reduktion fast restlos in die Legierung übergehen würden. 
Ferrosilizium mit niedrigen Gehalten bis zu 15 %  kann bekannt
lich im Hochofen erschmolzen werden. Für die Erzeugung höher- 
prozentiger Legierungen muß der elektrische Niederschachtofen 
herangezogen werden. Quarz, Kohle und reine phosphorarme 
Flußeisenabfälle werden schichtenweise eingetragen und nieder
geschmolzen. Das sich am Boden ansammelnde Metall wird zeit
weise abgestochen, während von oben fortlaufend nachbeschickt 
wird. Die aus Kalk, Magnesit und Tonerde bestehende Gangart 
bildet eine sehr zähflüssige Schlacke, die schwer aus dem Ofen 
fließt; großes Stichloch und hohe Temperatur erleichtern ihre 
Entfernung. Ein Ueberschuß an Reduktionskohle verbessert den 
Flüssigkeitsgrad der Schlacke, erhöht jedoch den Gehalt der 
Legierung an Verunreinigungen. Die Höhe des Siliziumgehaltes 
wird durch den Eisenzusatz geregelt. Mit dem Siliziumgehalt 
steigt der Schmelzpunkt, was die Durchführung des Verfahrens 
immer schwieriger gestaltet. Aus diesem Grunde ist das Arbeiten 
auf 90prozentiges Ferrosilizium zumeist nur zeitlich begrenzt 
möglich; wenn zu zähe Schlacken stören, muß auf die Er
zeugung von 75prozentigem Ferrosilizium übergegangen werden.

x 500

Das Ferrosilizium gehört zu den reinsten Legierungen. 

Eigentliche Schlackeneinschlüsse kommen praktisch nicht 

vor. Eine Ausnahme bilden die 90prozentigen Legierungen, 

die manchmal Schlieren von dunkelgrauen Eisensilikaten 

enthalten. Abi. 12 zeigt eine solche Schliere, in die zahlreiche 

feine hellgraue kristallisierte Einschlüsse von unreduziertem 

Quarz eingesprengt sind.

Wichtiger ist der Gasgehalt der Siliziumlegierungen. 

Hochprozentiges Ferrosilizium soll ein vollkommen dichtes, 

dunkelgraues, metallisch glänzendes Aussehen zeigen. 

45prozentiges Ferrosilizium ist häufig gashaltig und porös. 

Bei guten Sorten finden sich jedoch nur vereinzelt Poren. 

Außerdem werden diese Sorten sicherheitshalber gewaschen, 

gut getrocknet und erst dann in Holzfässer verpackt. Gas

haltiges 45prozentiges Ferrosilizium hat schon öfter bei der 

Verwendung Schwierigkeiten ergeben. Unter längerer Ein

wirkung von Feuchtigkeit kann es besonders bei Anwesen

heit von Phosphor und Arsen, unter Abgabe giftiger selbst

entzündlicher Phosphor- und Arsenwasserstoffe zerfallen.

Handelsüblich ist Ferrosilizium mit 45 bis 55 %  Si, 

0,1 bis 0,2 %  C, <  0,5 %  Mn, <  0,1 %  P, <  0,05 %  S; 

75prozentiges Ferrosilizium mit rd. 75 %  Si, <  0,1 %  C, 

< 0 ,5 %  Mn, < 0 ,0 1 %  P, < 0 ,0 5 %  S; 90prozentiges 

Ferrosilizium mit rd. 90 %  Si, <  0,1 %  C, <  0,5 %  Mn,

<  0,1 %  P, <  0,05 %  S, etwa 1 %  Al. Analysenbeispiele 
enthält Zahlentafel 5.
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Zahlentafel 5. A n a ly se n b e is p ie le  von  F e r ro s il iz iu m .

Si
%

O
0//o

Md

%
p
°//o

s
0//o

Al
0//o

Pe
%

a) F e r ro s il iz iu m , 4 5 p ro ze n tig

45— 55 0,1—0,2 <  0,50 <  0,100 <  0,050 — —

50,37 0,35 0,22 0,087 0,027 n. b. —

48,30 Spur 0,28 0,006 0 0,38 —

45,09 0,14 0,43 0,067 0 0,28 —

b) F e r ro s il iz iu m , 7 5 p ro ze n tig

rd. 75 <  0,10 <  0,50 <  0,010 <  0,050 _ —

73,10 Spur 0,15 0,110 — 0,31 —

77,09 0,08 0,31 0,017 — 1,05 —

77,13 0,05 0,36 0,033 — — —

c) F e r r o s il iz iu m , 9 0 p ro ze n tig

rd. 90 <  0,10 <  0,50 <  0,100 <  0,050 rd. 1 —

96,49 0,03 — — — ■ 2,45 0,70

96,08 0,68 0,35 0,027 — — —

Von besonderem Reinheitsgrad und daher als Legierungs- 

zusatz gut geeignet ist das Elektrolytkupfer mit etwa 

99,9 %  Cu; fremde Beimengungen sind im allgemeinen nur 

in tausendstel Prozenten vorhanden. Abb. 13 zeigt den 

Schliff von Elektrolytkupfer bei fünfhundertfacher Ver

größerung. Vereinzelte feine Oxydreste von kennzeichnend 

blauer Farbe folgen den Primärkorngrenzen. Bei Zusatz 

wird etwa enthaltenes Kupferoxyd durch das Eisen sofort 

reduziert, wodurch Sauerstoff in das Stahlbad übergehen 

würde. Reinen Kupfersorten gebührt daher der Vorzug. 

Analysenbeispiel von Elektrolytkupfer enthält Zahlentafel 7.

Zahlentafel 7. A n a ly s e n b e is p ie l von  E le k t r o ly tk u p fe r .

Cu
%

Fe
%

Ni + Co 

%
s
%

As
%

Sb
%

Pb
%

O
%

99,955 0,003 0,0018 ; 0,001 0,0011 0,0005 0,0004 0,030

x 500

Aluminium.

Aluminium findet bei der Stahlerzeugung hauptsächlich als 
Metall Anwendung. Neben seinen Eigenschaften als Desoxyda
tionsmittel kommen heute Aluminiumzusätze zu Legierungs
zwecken in steigendem Maße vor, z. B. für hitzebeständige Chrom- 
Aluminium-Stähle, Nitrierstähle, Nickel-Aluminium-Magnet-
stähle usw.

Als Ausgangsstoffe für die Aluminiumgewinnung kommen 
vor allem die roten und gelben Bauxite in Betracht, die durch 
geeignete chemische Aufschlußverfahren zuerst auf möglichst 
reine Tonerde verarbeitet werden. Diese wird in schmelzflüssigen 
Kryolith mit verschiedenen Zusätzen eingetragen und der Elek
trolyse unterworfen. Die Bäder bestehen aus Eisenblechkästen, 
die mit Kathodenplatten aus Kohlenstoff ausgekleidet sind. 
Das Aluminiummetall scheidet sich flüssig an den Kohle
kathoden ab, sinkt zu Boden und wird entweder ausgeschöpft 
oder abgestochen. Die Badzusätze sollen den Schmelzpunkt 
herabsetzen und den Unterschied des spezifischen Gewichtes 
zwischen Schmelze und Metall vergrößern, um so das Aluminium
ausbringen zu erhöhen. Eine geeignete Stromdichte bewirkt, daß 
nur Tonerde zersetzt wird und nicht Kryolith, wodurch sonst 
Natrium in das Aluminium käme. Das so gewonnene Roh
aluminium wird gewöhnlich zur Raffination nochmals um
geschmolzen.

Flüssiges Aluminium nimmt leicht größere Gasmengen 

auf, die beim Zusatz in den flüssigen Stahl kommen. Des

halb ist bei der Erzeugung jede Ueberhitzung sorgfältig zu 

vermeiden. Ein höherer Gasgehalt zeigt sich bei den Alu

miniumbarren durch tiefe Saugtrichter (Lunker) an den 

einzelnen Zähnen.

Zahlentafel 6. A n a ly s e n b e is p ie le  von  A lu m in iu m .

Al Fe Si P S As Cu Mn Mg

%% % % °//o % 0/
/o % %

rd.99,0 <  0,50 <  0,50 Spur Spur Spur _ _. __
99,1 0,42 0,45 — — — 0,004 0,008 Spur

Abgesehen von solchen unterschiedlichen Gasgehalten, 

ist das Aluminium immer ein sehr reiner Legierungsstoff. 

Kleine Verunreinigungen von Eisen und Silizium sind für 

den Stahl im allgemeinen un-

Vanadin.

Die Hauptlagerstätten des Vanadins befinden sich in Amerika. 
Von seinen Erzen findet sich der schwarze Patronit, ein Gemenge 
von Vanadinpentasulfid mit verschiedenen sulfidischen Gangarten 
mit etwa 40 %  Vanadinpentoxyd in den peruanischen Anden, 
der gelbe Carnotit, bestehend aus Uranvanadaten mit 4 bis 
7 %  V2S5 und 3 %  U30 8, in Colorado und Utah und der grünlich
braune Roscoelith, ein Kaliglimmer, in dem ein Teil der Tonerde 
durch Vanadintrioxyd ersetzt ist, mit Gehalten von 3 %  V in 
Colorado. Für den europäischen Markt sind vor allem die Otavi- 
Minen im früheren Deutsch-Südwestafrika von Bedeutung, wo 
Mottramite (Kupfer-Blei-Vanadate) und Descloizite (Blei-Zink- 

Vanadate) mit 10 bis 20 %  Vanadinpentoxyd abgebaut werden.
Alle Erze werden auf chemischem Wege weitgehend ange

reichert und dann zu Ferrovanadin reduziert. Bei dieser Anrei
cherung müssen auch die Stahlschädlinge, wie Schwefel, Phosphor, 
Blei, Zink, Arsen usw., abgeschieden werden. Die Konzentrate, die 
über 90 %  Vanadinpentoxyd enthalten sollen, können grund
sätzlich wieder elektrothermisch durch Kohlenstoff und Silizium

schädlich.

Handelsüblich ist Alu

minium mit rd. 99 %  Al,

<  0,5 %  Fe, <  0,5 %  Si, 

Spuren von P, S, As (vgl. 

Zahlentafel 6).

Kupfer.

Das Kupfer hat als Legie
rungszusatz erst in letzter Zeit 
an Bedeutung gewonnen. Auf 
seine zahlreichen F undstätten 
und seine Metallurgie braucht 
im Rahmen dieser Arbeit nicht 
eingegangen zu werden.

Zahlentafel 8. A n a ly s e n b e is p ie le  von  F e rro v a n a d in .

V

%

Fe

%
C

<V/o
Si
0//o

Al
0//o

P
o//o

s
%

As
%

Mn
0//o

Cu
%

a) F e r r o v a n a d in , 5 0 p ro ze n t ig , elektrothermisch hergestellt

35— 55 — <  0,50 <  2,00 <  2,00 <  0,150 <  0,100 — — —

37,04 59,68 0,36 0,59 0,66 0,136 0,097 n. b. — —

52,00 — 0,39 0,99 0,15 0,105 Spur Spur — —

b) F e r r o v a n a d in , 50p ro z e n t ig , aluminothermisch hergestellt

rd. 60,00 n. b. <  0,10 <  1,00 <  1,00 <  0,050 <  0,050 <  0,010 — —

51,70 n. b. 0,07 1,07 1,61 0,051 n. b. n. b. — —

51,70 n. b. 0,02 0,60 — n. b. 0,020 n. b. — —

c) F e r r o v a n a d in , 8 0 p ro zen tig , aluminothermisch hergestellt

rd. 80,00 n. b. <  0,10 <  1,00 <  1,00 <  0,050 <  0,050 <  0,010 — —

83,58 14,80 0,04 0,63 0,92 0,020 Spur 0,010 0,02 0,02
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oder aluminothermisch reduziert werden. Die elektrothermische 
Reduktionsarbeit wird vor allem in Amerika durchgeführt. Bei 
der Reduktion fällt ein kohlenstoffhaltiges Zwischenerzeugnis, 
das mit Vanadinsäure raffiniert werden muß. Das elektrothermisch 
hergestellte Ferrovanadin enthält gewöhnlich 35 bis 55 %  V,
<  2 %  Si, <  2 %  Al, <  0,5 %  C, <  0,15 %  P, <  0,1 %  S 
(vgl. Zahlentajel 8).

In  Deutschland wird das Ferrovanadin aluminothermisch 
hergestellt. Die Reduktion erfolgt in großen, feuerfest ausge
mauerten Gefäßen in Mengen bis zu 1000 kg. Das alumino
thermisch hergestellte Ferrovanadin besitzt einen bedeutend

x 500

höheren Reinheitsgrad. Handelsüblich sind Legierungen mit 
rd. 60 %  und rd. 80 %  V und je <  1 %  Si, <  1 %  Al, <  0,1 %  C,
<  0,05 %  P, <  0,05 %  S, <  0,01 %  As. Sehr erwünscht ist der 
niedrige Kohlenstoffgehalt.

Unter dem Mikroskop erweisen sich die 50prozentigen 

Legierungen als meist sehr rein. Vereinzelte kleine Vanadin- 

trioxyd-Schlackenkristalle liegen, wie Abb. 14 zeigt, einge

bettet in einer sehr dichten reinen Grundmasse. Dem äußeren 

Aussehen nach finden sich gewöhnlich in den Ferrovanadin

stücken mit schönem, strahligem, großflächigem Bruch die 

geringsten Verunreinigungen. 50- bis ßOprozentiges Ferro

vanadin ist im Elektrostahlofen leicht schmelzbar und löst 

sich rasch auf. Sein Schmelzpunkt liegt bei rd. 1450®. Es 

entspricht somit den gestellten Anforderungen sehr gut. 

Bei steigendem Vanadingehalt erhöht sich der Schmelzpunkt 

rasch und erreicht bei 80prozentigem Ferrovanadin bereits 

über 1600°. Gleichzeitig wird dieLegierung spezifisch leichter 

und bleibt deshalb leichter in der Schlacke hängen. Dem

gegenüber steht die geringere erforderliche zuzusetzende
*

*
An den Vortrag schloß sich folgende E rörte rung  an:

Fr. Sommer, Düsseldorf: In  dem ersten Vortrage von 
Herrn Matuschka, in dem das Ferrochrom und Ferrowolfram 
behandelt wurden2), wurde erwähnt, daß neben den Chromit- 
einschlüssen in Ferro-Chrom-Legierungen die eutektischen Ein
schlüsse besonders schädlich wären. Wir haben daraufhin eine 
Reihe von Versuchen durchgeführt und besonders Ferrochrome 
mit eutektischen Einschlüssen für die Erzeugung rostsicherer 
Chromstähle verwendet. Nach Untersuchung von etwa 20 Schmel
zungen haben wir eine nachhaltige Wirkung der eutektischen 
Einschlüsse des Ferrochroms auf den Reinheitsgrad der rost
sicheren Stähle nicht feststellen können, obwohl die Ferrochrome 
bedeutende Mengen an Einschlüssen enthielten. Hieraus folgt, 
daß es wohl möglich ist, durch die eigentliche Schmelzbehandlung 
den zweifellos schädlichen Einfluß dieser Einschlüsse zu beseitigen.

Zu den obigen Ausführungen möchte ich noch besonders auf 
den schädlichen Einfluß des Wasserstoffs im Kathodennickel 
hinweisen. Der Wasserstoff scheint in einer Form vorhanden zu 
sein, aus der er sich sehr schwer abscheidet. Herr Kral hat deshalb 
versuchsweise eingeführt, daß bei jeder Sendung Kathodennickel

Menge der Legierung. Die höhere Schmelztemperatur der 

80prozentigen Legierung scheint jedoch auch bei ihrer Er

zeugung ungünstigere Verhältnisse zu schaffen. Wie Abb. 15 

zeigt, enthält das hochprozentige Ferrovanadin beachtliche 

Mengen von Vanadintrioxyd-Schlackenteilen in kennzeich

nender Netzform, die sich erfahrungsgemäß nur schwer aus 

dem Stahl ausscheiden. Zahlentafel 8 zeigt kennzeichnende 

Analysen von 50- und 80prozentigen Ferrovanadinsorten

amerikanischer und deutscher Erzeugung.
; t : x 500

Abbildung 15. Ferrovanadin, 80prozentig.

Zusammenfassung.

Im Anschluß an einen früheren Bericht über die Chrom- 

und Wolframlegierungen werden die übrigen in der Edel

stahlerzeugung gebräuchlichen Legierungen näher unter

sucht. Nach einem kurzen Ueberblick über die wichtigsten 

Erzvorkommen und Gewinnungsverfahren werden die Zu

sammensetzung und der Reinheitsgrad der handelsüblichen 

Legierungen besprochen. Das Verhalten der Legierungs

metalle im Stahlschmelzofen steht im Zusammenhang mit 

den chemischen Vorgängen und dem Verhalten der Legie

rungsstoffe bei ihrem Erzeugungsgang. Hieraus lassen sich 

gewisse Rückschlüsse über die vorteilhafte Beschaffenheit 

der Legierungen und ihre zweckmäßige Anwendung beim 

Stahlschmelzen ziehen. Die sich aus dem Erzeugungs

verfahren ergebenden besonderen Eigenschaften der ein

zelnen Legierungssorten werden eingehend untersucht und 

die für die Edelstahlerzeugung besonders geeigneten Legie

rungen hervorgehoben.
*

zunächst eine Probe in einem kleinen Versuchsofen mit etwa 
100 kg Fassungsvermögen eingeschmolzen wird, worauf die üb
lichen Gießproben entnommen werden. Nach dem Aussehen der 
Gießproben wird sodann der Gasgehalt beurteilt. Schmilzt man 
ein solches Kathodennickel für sich in einem Ofen ein, bringt es 
zum Kochen und behandelt es darauf mit einer Karbidschlacke, 
so muß ich sagen, daß es uns selten gelungen ist, die Probe zum 
Stehen zu bringen.

H. S ta llm a n n , Wetzlar: Zu den Ausführungen über Ferro- 
silizium-Legierungen möchte ich noch hinzufügen, daß Ferro- 
silizium um so mehr Aluminium enthält, je niedriger prozentig 
dasselbe ist. Z. B. beträgt der Aluminiumgehalt des 75prozentigen 
Ferrosiliziums 1,5 bis 2,0 % , während das 95prozentige Ferro- 
silizium nur höchstens 0,5 %  Al enthält. Diese Tatsache erklärt 
das starke Schmieren beim Abgießen von Federstählen, wenn 
sie mit 45- oder 75prozentigem Ferrosilizium legiert werden. Bei 
dem hohen Siliziumgehalt dieser Stähle werden größere Mengen 
Ferrosilizium verwendet. Falls dabei mit niedrigprozentigem 
Ferrosilizium legiert wird, werden größere Mengen Aluminium in 
die Schmelzung hineingebracht, und diese Schmelzungen fließen
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dann dicker und schmieren. Dagegen zeigen Federstahlschmel
zungen, die mit 95prozentigem Ferrosilizium hergestellt werden, 

diese Eigenschaften nicht.
W. H um m itzsch , Düsseldorf: Ich möchte anfragen, welchen 

Einfluß die von Herrn Matuschka ermittelten Einschlüsse auf 
den Reinheitsgrad des Fertigstahles haben. Lehrreich wäre es, 
zu wissen, ob ähnliche Einschlüsse, so wie sie in den Ferrolegie
rungen ermittelt wurden, auch im fertigen Stahl gefunden wurden, 
und wie weit es gelungen ist, diese abzuscheiden. Sind in dieser 
Richtung schon irgendwelche Untersuchungen gemacht worden ?

Fr. B e itte r, Düsseldorf: Zur Ergänzung des Berichtes von 
Herrn Matuschka muß noch zweckmäßig auf die Verwendung 
von Kalziummolybdat hingewiesen werden. Es ist vielfach be
hauptet worden, daß die Benutzung von Kalziummolybdat zu 
nichtmetallischen Einschlüssen führe. Ich kann diese Auffassung 
nicht teilen und gebe gerade dem Kalziummolybdat den Vorzug, 
da bekanntlich Ferromolybdän vielfach Oxyde enthält und durch 
die schwerlöslichen Karbide Schwierigkeiten entstehen können. 
Bei Verwendung von 45prozentigem Ferrosilizium haben sich 
zeitweise bei der Herstellung schwerer Schmiedeblöcke Schwierig
keiten ergeben. Es treten Sandstellen infolge Schmierens des 
Gießstrahles auf. Ursache dieses Schmierens war der Gehalt 
des verwendeten Ferrosiliziums an Aluminium und Phosphor. 
Auch bei der Verwendung von Aluminium treten die Schwie
rigkeiten durch Schmieren und schlechte Blockoberfläche. auf. 
Das Hüttenaluminium ist dem noch häufig im Handel befindlichen 
Reinaluminium vorzuziehen, da das letzte aus Abfällen, wie 
Geschirren, Drähten usw., hergestellt wird, und beim Um
schmelzen eine gewisse Sauerstoffaufnahme nicht zu vermeiden ist. 
In  letzter Zeit wurde auf dem Markt auch eine Kalzium- 
Aluminium-Legierung angeboten. Es wäre lehrreich zu erfahren, 
ob es mit dieser Legierung gelungen ist, saubere Blockoberflächen 
zu erzielen.

B. M atuschka , Temitz: Zu der Frage der schädlichen E in
schlüsse im Ferrochrom möchte ich bemerken, daß ich auch heute 
noch der Auffassung bin, daß die eutektischen Einschlüsse 
ungünstigste Verhältnisse schaffen. In  der letzten Zeit sind durch 
eine Arbeit von Fr. K ö rb e r  und W. Oe lsen4) diese Verhältnisse 
näher geklärt worden. Körber und Oelsen haben gefunden, daß die 
Abscheidung der feinen Ferrochromteilchen in der Schlacke erst bei 
niedrigen Temperaturen vor sich geht, und daß wir es im flüssigen 
Zustande wahrscheinlich mit einer anderen niedrigeren Oxydstufe 
zu tun haben. Grundsätzlich liegt der Fall so, daß bei wenig Ein
schlüssen sowohl in kantiger als auch in blasiger Form natürlich 
eine Schädigung der Güte des Stahls nicht zu erwarten ist. Die 
Erfahrung zeigt aber, daß bei der Verwendung von Ferrochrom 
mit blasenförmigen Einschlüssen sehr häufig Teile des Ferrochroms 
sehr stark mit diesen blasenförmigen Einschlüssen angereichert 
sind, so daß hier nicht die Gewähr dafür gegeben ist, daß man 
tatsächlich ein gleichmäßig schlackenarmes Erzeugnis vor sich 
hat. Ich möchte allerdings bemerken, daß seit meinen damaligen 
Ausführungen2) und vor allem seitdem ich vor vier Jahren meine 
ersten Versuche darüber gemacht habe, die Ferrochromsorten im 
Reinheitsgrad ganz bedeutend verbessert worden sind. Die 
Schwierigkeiten, die wir seinerzeit hatten, beziehen sich auf sehr 
unreine Ferrochromsorten, später wurde von demselben Werke 
nach anderm Verfahren hergestelltes Ferrochrom in ganz ein
wandfreier Beschaffenheit geliefert.

Wegen der Ausscheidung der Schlackeneinschlüsse können 
die Verhältnisse bei verschiedenen Schmelzungen große Unter
schiede ergeben, je nachdem ob man die Legierung kurz vor dem 
Abstich zusetzen muß, ob man sie lange Zeit im Bad lassen kann, 
ob der Stahl schwierig zu desoxydieren ist, ob der Silizium
gehalt des Stahls hoch ist, ob ein Aluminiumgehalt zulässig ist 
usw. Es liegen somit sehr verschiedene Verhältnisse vor und 
eine einheitliche Antwort auf diese Frage kann nicht erteilt 
werden. Außerdem spielen bei allen diesen Umständen die ört
lichen Verfahren usw. eine gewisse Rolle. Grundsätzlich kann 
man sagen, daß, wenn mehr Einschlüsse in einer Legierung ent
halten sind, die in großen Mengen zugesetzt wird, daß man dann 
auch entsprechend mehr Arbeit hat und daß es fraglich ist, ob 
es unter allen Umständen gelingt, diese Verhältnisse zu meistern. 
Ich erinnere daran, daß es ein wohl allgemein anerkannter Grund
satz ist, daß man bei der Elektrostahlerzeugung mit einem mög
lichst reinen Vorerzeugnis in das Fertigmachen hineingeht. Es 
ist daher auch angezeigt, in der Fertigzeit möglichst reine Le
gierungen zuzusetzen.

Wegen des Kalziummolybdates möchte ich erwähnen, daß 
auch bei uns Versuche gemacht worden sind, die durchaus günstig 
ausgefallen sind. Bei Kalziummolybdat erfolgt die Reaktion

4) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 17 (1935)
S. 231/45.

zwischen Schlacke und Stahl, also in der obersten Schicht, so daß 
wohl bei dem geringen spezifischen Gewicht des Kalziummolyb
dates nicht anzunehmen ist, daß die Wirkung tiefer in den Stahl 
hineinreicht, falls genügend starke reduzierende Verhältnisse 
vorliegen.

L. K n iesz , Freital: An Stelle des Ferrosiliziums wird be
kanntlich auch Kalziumsilizium verwendet. Ich möchte fragen, 
ob Herr Matuschka auch über das Verhalten und die Güte des 
Kalziumsiliziums Untersuchungen angestellt hat; es hat nämlich 
den Anschein, als ob bei diesem ebenfalls Unterschiede in der 
Beschaffenheit auftreten, durch die bei der Stahlerzeugung An
stände und Ausfälle auftreten können. So hatten wir z. B. bei 
der Verwendung des Kalziumsiliziums zuerst recht gute Ergebnisse 
bekommen, aber später Schwierigkeiten durch Innenrissigkeit usw., 
obwohl die chemische Zusammensetzung der verwendeten Kal
ziumsiliziumsorten keine Unterschiede erkennen ließen; es hat 
den Anschein, als ob die verwendeten Rohstoffe und schließlich 
auch die Schmelzerfahrungen usw. die Güte des Kalziumsiliziums 
beeinflussen. Um hierüber Klarheit zu erhalten, sollen jetzt einige 
Proben verschiedener Herkunft durch Röntgenuntersuchungen 
auf Schlackeneinschlüsse geprüft werden.

B. M atuschka: Das Kalziumsilizium gehört in die Reihe 
der Desoxydationsmittel, die ich in meine Betrachtungen nicht 
einbezogen habe. Meines Wissens ist es aber notwendig, das 
Kalziumsilizium mit einem möglichst geringen Gehalt an Kalzium
silikat (höchstens 1%) herzustellen; es ist mir allerdings nicht 
bekannt, ob diese Vorschrift allgemein gilt.

Besondere Einschlüsse konnte ich im Kalziumsilizium nicht 
finden, weil sich die Proben schlecht zu einem Schliff eignen. 
Im  allgemeinen geht unsere Erfahrung dahin, daß das Kalzium
silizium wie das Kalzium überhaupt vor allem den Flüssigkeits
grad des Stahles beeinflußt und daß bei zu großen Zusätzen bei 
verschiedenen Stählen Schwierigkeiten durch Rißgefahr auftreten 
können, und zwar sowohl außen als auch innen.

W. E ich ho lz , Duisburg-Hamborn: W ir haben bei der 
August-Thyssenhütte mit Kalziumsilizium Großversuche durch
geführt, die zu einem gewissen Ergebnis geführt haben, aber 
noch nicht als endgültig abgeschlossen gelten können. Die Mei
nungen über Kalziumsilizium in der Praxis sind außerordentlich 
geteilt. Das liegt daran, daß das Kalziumsilizium schon mit Rück
sicht auf den Preis im allgemeinen nicht als Legierungsmittel, 
sondern als Desoxydationsmittel verwendet wird. Herr Matuschka 
wies schon darauf hin, daß er bei der Schwierigkeit dieser Fragen 
von der Besprechung von Legierungen, die in erster Linie Des
oxydationsmittel sind, abgesehen hat. Grundsätzlich ist das Er
gebnis der Versuche auf der August-Thyssenhütte mit Kalzium
silizium sehr gut und überzeugend. Geringe Mengen genügen 
schon, um bei gleichen Stahlarten bei Verwendung von Kalzium
silizium einen erheblich höheren Flüssigkeitsgrad zu bekommen, 
was bei den meisten Stahlsorten von nicht zu unterschätzendem 
Vorteil sein dürfte. Bestimmte Stahlsorten können wir bei den 
heutigen Ansprüchen nur mit Kalziumsilizium hersteilen. Wenn 
Herr Matuschka sagt, daß bei Ueberschreitung einer gewissen 
Menge die Wirkung des Kalziumsiliziums ungünstig sei, so haben 
wir auf der August-Thyssenhütte festgestellt, daß bei bestimmten 
Stählen sofort Rissigkeit auftrat, wenn wir mit dem Satz an 
Kalziumsilizium heruntergingen. Das liegt wahrscheinlich an 
den örtlichen Verhältnissen, an der Stahlart, der Art der Her
stellung usw. Neuerdings ist ein dem Kalziumsilizium zum 
mindesten ebenbürtiges, nach den neueren Versuchen in einigen 
Fällen sogar überlegenes Erzeugnis in den Handel gebracht 
worden, nämlich das A ls ic a l, das in zwei Sorten geliefert wird, 
und zwar als Alsical 15 und 20 mit etwa folgender Zusammensetzung:

Al Si Ca 0
% % % %

Alsical 15 . . . 15 55 26 1
Alsical 20 . . . 20 55 24 1

Die Ergebnisse der hiermit durchgeführten Vorversuche 
waren derartig überzeugend und wurden durch spätere Groß
versuche belegt, so daß wir diesem, soweit es bis jetzt zu über

sehen ist, in Zukunft wohl vor dem Kalziumsilizium den Vorzug 
geben werden. Es sei aber darauf hingewiesen, daß die Art der 
Zugabe von entscheidendem Einfluß auf die Wirkungsweise des 
Alsicals ist. Ferner haben wir Versuche m it dem ebenfalls neu 
herausgebrachten Kalziumaluminium gemacht. Soweit man 
nach den bisherigen Tastversuchen überhaupt ein Urteil abgeben 
kann, genügen anscheinend schon geringe Mengen, um dieselbe 
Wirkung wie beim Kalziumsilizium zu bekommen. Ich betone 

aber, daß es sich hierbei um Anfangsversuche handelt und bisher 
die günstige Wirkung nur bei bestimmten Stahlsorten beobachtet 

werden konnte, während bei anders zusammengesetzten Stählen 
das Ergebnis bisher negativ war.

27.56 101
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H. S ta llm a n n , Wetzlar: Besonders unterstreichen möchte 
ich, was Herr Sommer über den Wasserstoffgehalt des Rein
nickels sagte. Auch in unserem Betrieb ist vor Jahren die Er
fahrung gemacht worden, daß das Arbeiten mit Kathoden-Nickel 
bei der Erzeugung von Chrom-Nickel-Stählen schlechte Ergebnisse 
zeigte. Das Kathodennickel enthält Wasserstoff. Die Schliff
bilder der verschiedenen Nickelsorten, die am Anfang des Vor
trages gezeigt wurden, ließen zwar einen hohen Reinheitsgrad 
des Kathoden-Nickels bezüglich Einschlüsse erkennen, aber zur 
Beurteilung auf gelöste Gase sind die Sehliffbilder nicht zu ver
werten. Nach meinen Erfahrungen warne ich vor der Verwendung 
des Kathodennickels bei Schmelzungen, die für hoch bean
spruchte Stahlsorten vorgesehen sind. Man begnüge sich mit 
Würfelnickel, das zwar mehr Oxyde enthält, die sich aber immer
hin metallurgisch leichter entfernen lassen, als Wasserstoff, der 
heute so gefürchtet ist.

R . H ilge r, Remscheid: Wegen der Verwendung des Kalzium- 
molybdates möchte ich eine kleine Einschränkung machen. Ich 
glaube nicht, daß man Kalziummolybdat in beliebigen Mengen 
verwenden kann, da tatsächlich eine Gefahr der Schlackenein
schlüsse besteht. Aus eigener Erfahrung möchte ich sagen, daß 
man beim Legieren mit Kalziummolybdat nicht über 0,4 %  Mo 
hinausgehen soll. Wir wissen, daß die Frischwirkung des Kalzium- 
molybdats sehr stark ist, und wenn zu viel davon eingesetzt 
wird, ist die Schmelzungsführung bezüglich der Desoxydation 
gefährdet.

B. M atuschka: Bei diesen Fragen kommen wir in ein Gebiet 
der Desoxydation, das ich mit gewisser Absicht bei meiner Arbeit 
ausgelassen habe, weil wir wahrscheinlich mit der Erörterung nicht 
auskommen würden. Hier spielen die örtlichen Verhältnisse eine 
entscheidende Rolle. Natürlich gibt es bei jeder Legierung Fragen, 
die in das metallurgische Gebiet hineingehen, wie z. B. auch bei 
Kalziummolybdat. Tatsache ist, daß wir auch beim Kathoden
nickel größere Gasgehalte festgestellt haben. Ich habe das auch 
in meinem Vortrage erwähnt, ebenso jedoch, daß heute in Amerika 
ausschließlich Kathodennickel verwendet wird, und zwar mit 
gutem Erfolge; dies zeigt wohl, daß die heutigen Sorten von 
Kathodennickel wesentlich besser sind als früher.

Fr. Sommer: Ich möchte noch auf einen Satz hinweisen, den 
Herr Matuschka zu Anfang seines Vortrages erwähnte. Er sagte, 
daß die Anforderungen, die man an Ferrolegierungen stellen muß, 
sehr stark von der Art des Stahles abhängen, der mit diesen 
Legierungen erzeugt werden soll. Dieser Satz kann nicht stark 
genug unterstrichen werden.

Sie wissen, daß wir vor vielen Jahren sogenannte Abnahme
vorschriften für Ferrolegierungen geschaffen haben, von denen 
man heute sagen muß, daß sie nur als Rahmenvorschriften ge
braucht werden können; denn je nach der Güte, nach den Ab
messungen oder auch nach dem Verwendungszweck des be
treffenden Stahles können die Anforderungen, die man an die 
Ferrolegierungen stellen muß, weit über diese Vorschriften 
hinausgehen.

Messen der Walzarbeit mit einer Kohle-Druckmeßdose.
Von Werner Lueg in Düsseldorf.

[Bericht Nr. 126 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Wahl des Meßverfahrens. Das Kohle-Druckmeßverfahren. Die Kohle-Druckmeßdose. Messen der Drehkraft in einer 
Meßspindel. Aufbau und Eichung der Meßspindel. Walzversuche: Einfluß der Reibung auf die Walzarbeit.)

U
m die Wirtschaftlichkeit eines Herstellungsvorganges 

beurteilen zu können, muß der dabei notwendige 

Kraftaufwand gemessen werden. In vielen Fällen genügt es, 

die der Kraftmaschine zugeführte Leistung zu ermitteln. 

Auf diese Weise ist man auch bei den ersten Untersuchungen 

über den Kraftbedarf beim Walzen vorgegangen2). Die un

vermeidlichen Verluste in den Kraftübertragungsgliedern 

zwischen der Antriebsmaschine und den Arbeitswalzen suchte 

man dabei durch Leerlaufversuche zu bestimmen.

Lange Zeit ruhten die Untersuchungen auf diesem Gebiet. 

Als dann im Laufe der Zeit Meßverfahren entwickelt worden 

waren, die eine fortlaufende Messung von Drehmomenten 

in umlaufenden Wellen ermöglichten, wurden die Versuche 

von neuem aufgenommen. Man konnte jetzt dazu über

gehen, die Meßgeräte möglichst nahe an der arbeitabgeben- 

den Stelle der Arbeitsmaschine unterzubringen. Bei Walz

gerüsten ist die hierfür am besten geeignete Stelle die Kupp

lungsspindel zwischen Kammwalzen und Arbeitswalzen. 

Zur Ermittlung der wirklich von den Walzen abgegebenen 

Arbeit müssen dann von der durch die Kupplungsspindel 

übertragenen Arbeit nur noch die Verluste in Walzenlagern 

abgezogen werden.

Zum Messen der Walzarbeit an dieser Stelle wurde bisher 

ausschließlich das nach dem Kondensator-Grundsatz3) 

arbeitende Meßverfahren benutzt. Das Versuchswalzwerk 

der Bergakademie Freiberg i. Sa.4), eine Blockstraße der 

Fried. Krupp A.-G., Essen5), und eine Pilgerstraße der 

Deutschen Röhrenwerke, A.-G., Düsseldorf, wurden mit Dreh

momentmessern nach diesem Verfahren ausgerüstet. Auch

!) Vorgetragen in der 34. Sitzung des Walzwerksausschusses 
am 8. Januar 1936. —  Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl
eisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

2) Stahl u. Eisen 1 (1881) S. 57/75.

3) H. Gerdien: Wissensch. Veröffentl. Siemens-Konzern 8 
(1929/30) S. 126/29.

4) O. E m icke , H. A llhausen  und W. M aukseh: Siemens- 
Z. 12 (1932) S. 341/46.

5) H. H o ff und Th. D ah l: Stahl u. Eisen 53 (1933) S .593/604.

das vor kurzem auf gestellte Versuchswalzwerk der Berg

akademie Clausthal erhielt eine derartige Meßvorrichtung.

An dem Versuchswalzgerüst des Kaiser-Wilhelm-Insti- 

tuts für Eisenforschung sollten nun ebenfalls Drehmoment

messungen vorgenommen werden. Der für den Einbau eines 

Meßgerätes an Stelle einer der beiden Kupplungsspindeln 

verfügbare Raum hat bei Benutzung von Walzen von 

180 mm Dmr. in Zweiwalzenanordnung eine Länge von 

940 mm und einen Durchmesser von 250 mm. Dieser Durch

messer ergibt sich aus dem Mittenabstand der Arbeits

walzen, wenn diese aufeinanderlaufen, und dem Durch

messer der zweiten Kupplungsspindel von 90 mm.

Bei der Auswahl

des Meßverfahrens ____ d  | +

wurde im vorliegen

den Falle dem K oh 

le-Druckmeßver

fahren der Vorzug 

gegeben, da dieses 

Verfahren eine sehr 

einfache elektrische 

Schaltung hat. Das 

Verfahren benutzt 

die Erscheinung, daß
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jKoMe-Säu/e /  
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Abbildung 1. Schaltbild des 
Kohle-Druckmeßverfahrens.

sich der Uebergangswiderstand zwischen aufeinanderliegen

den Kohleplättchen mit dem Berührungsdruck zwischen den 

Kohleplättchen ändert. Schaltet man eine Säule aus der

artigen Kohleplättchen nach Abb. 1 in Reihe mit einer 

Stromquelle und einem Strommesser und gleicht den Ruhe

strom dieses Meßkreises mit Hilfe einer zweiten Stromquelle 

und eines Abgleichwiderstandes aus, so äußern sich die auf 

die Kohlesäule wirkenden Drücke als Stromschwankungen 

an dem Strommesser. Durch eine Meßschleife können diese 

Ströme auch auf einen lichtempfindlichen Film aufgezeichnet 

werden. Da die Kohleplättchen verhältnismäßig hohe Strom

stärken vertragen, können im Meßkreis Stromschwankungen 
von 0,1 A und mehr ohne Verstärkung erzielt werden.
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Ein weiterer Vorteil des Kohle-Druckmeßverfahrens be

steht in der außerordentlich geringen Zusammendrückbar

keit der Kohlesäule, die nur einige tausendstel Millimeter 

beträgt.
Da das Kohle-Druckmeßverfahren, wie schon der Name 

sagt, nur zur Messung von Druckkräften geeignet ist, mußte 

im vorliegenden Falle die Messung des Drehmomentes auf 

die Messung der Umfangskraft zurückgeführt werden. 

Dieses läßt sich erreichen, wenn man die Meßspindel nach 

Art einer Klauenkupplung ausbildet. Beim Einbau einer 

Kohle-Druckmeßdose in eine derartige Meßspindel ergibt

fassung aufgenommen wird. Durch diese Maßnahme konnten 

die äußeren Abmessungen der von der Firma Dr.-Ing. 

Hans R um p ff, Bonn, hergestellten Kohle-Druckmeßdose 

sehr klein gehalten werden. Sie hat bei einer Höchstlast 

von 5000 kg nur 50 mm Dmr. und 60 mm Höhe.

Die Ausführung der nach Art einer Klauenkupplung 

wirkenden zweiteiligen Meßspindel zeigt Abb. 3. Um ein 

Freitragen der Spindel zu erreichen, ist der eine Teil in dem 

anderen drehbar gelagert und durch Stifte gegen Längsver

schiebungen gesichert. Jede Spindelhälfte hat einen ring

förmigen Bund, auf deren einander zugewandten Seiten je 

eine halbringförmige Klaue befestigt ist. Zwischen den 

Klauen ist auf der einen Seite die Kohle-Druckmeßdose, auf 

der anderen eine Stellschraube eingebaut. Mit dieser

a. -  kohleplältchen
i  - Jso/ierring 
Cj-Cj  -innere Fassung 
c-j -  /fing
cg  ■ Bodenplatte, a llseitig  
C3 = Gegenp/alte, iso/ient 
cL -- Jso/ienung der P/atte cg

e -  Druckstempe/ 
f 7-/3-äußere Fassung 
J i -Deckpiaffe 
Jg =Abstandsring 
J3 -  Bodenplatte 
g~ = Anschlüsse; 

isoliert
h = Oruckstück, Druckf'/äcfte in f 7 eingeschiiffen

Abbildung 2. Kohle-Meßdose für 5000 kg 
im Schnitt (Maße in mm).

sich bei den bereits genannten Raumverhältnissen ein Hebel

arm von rd. 100 mm für den Angriffspunkt der Umfangs

kraft. Aus diesem Maß und dem aus der Leistung des Walz- 

motors ohne Berücksichtigung der Getriebeverluste be

rechneten Drehmoment von 500 mkg für jede Kupplungs

spindel ergibt sich dann die höchste auf die Meßdose wirkende 

Umfangskraft zu rd. 5000 kg.

Zuleitung

kupp/ungs-
Vierkant

« iS T
•Tragzopfen

Maue

bs-at-id

ü

Meßdose bzw. 
Stellschraube

Tragzapfen.
\

K- -910-

_
Sicheruńgśstifte /  j 

kupplungs- j 

Herkant s ,  |

Abbildung 3. Drehkraft-Meßspindel mit 
Kohle-Druckmeßdose (Maße in mm).

Derartig hohe Drücke können jedoch nicht unmittelbar 

von den Kohleplättchen aufgenommen werden. Sie wurden 

daher in einer Stahlfassung untergebracht, die in Abb. 2 im 

Schnitt wiedergegeben ist. In der Mitte dieser Meßdose 

befindet sich die aus einigen Plättchen bestehende Kohle

säule, die auf einer allseitig isolierten Platte steht. Ein 

Zwischenring und eine Deckplatte stellen die eigentliche 

Haltevorrichtung der Kohlesäule dar. Die Deckplatte hat 

einen kolbenförmigen Ansatz, der zur Druckübertragung 

dient. Dieses Kohle-Druckelement wurde dann in einer 

ebenfalls aus Grundplatte, Zwischenring und Deckplatte 

bestehenden Stahlfassung untergebracht. Der Druckstempel 

des Meßelementes ist dabei so in der Deckplatte der Stahl

fassung eingelassen, daß seine Endfläche genau mit der 

balligen Druckfläche der Deckplatte abschloß. Auf diese 

Weise wird erreicht, daß bei Belastung des eingeschliffenen 

Druckstückes nur ein geringer Teil der ganzen Last auf die 

Kohlesäule wirkt, während der übrige Teil von der Stahl

Abbildung 4. Drehkraftmessung mit Kohle-Druckmeßdose.

Schraube kann ein spielfreier Kraftschluß zwischen den 

beiden Spindelhälften hergestellt werden. Auf beiden Seiten 

vermittelt eine Stahlkugel die einwandfreie Kraftübertra

gung. Die Enden der Meßspindel sind zur Uebertragung 

der Drehkräfte durch überschiebbare Muffen als Vierkante 

ausgebildet. Auf der Stirnseite der Vierkante sind in der 

Spindelachse Tragzapfen angebracht, mit denen die Spindel 

in entsprechenden Bohrungen der Kammwalzen und der 

Arbeitswalzen genau gleichmittig mit diesen Walzen ge

lagert werden kann, um das Auftreten von Biegebeanspru

chungen in der Meßspindel zu verhüten.

Die Herstellung der elektrischen Verbindungen zwischen 

den Anschlüssen der Meßdose und den übrigen Teilen der 

Schaltung geschieht durch zwei auf der Meßspindel befestigte 

Blechringe, von denen einer gegen die Spindel elektrisch 

isoliert ist. Diese Ringe tauchen in Rinnen ein, die mit 

Qucksilber gefüllt, gleichfalls isoliert aufgestellt und mit den 

entsprechenden Teilen der Schaltung verbunden sind. Zur 

Anzeige der Stromschwankungen dient ein empfindliches 

Zeigergerät, zur Aufzeichnung eine von einer Lichtquelle 

beleuchtete Meßschleife nebst Filmkammer.

Die Meßvorrichtung wird bei Stillstand der Walzen durch 

Aufsetzen eines Eichhebels von 1 m Länge an Stelle der 

Kupplungsmuffe auf der Walzgerüstseite der Meßspindel 

geeicht. Dieser Hebel wird durch einen weiteren Hebel, 

dessen Hebelarme ein Verhältnis 1 :10 haben, durch An

hängen von Gewichten belastet. Das andere Ende der 

Spindel wird während des Eichens durch eine Schelle auf 

der Kupplung zwischen Antriebsmotor und Getriebe fest

gehalten.

Den Einbau der Meßspindel an Stelle der unteren Kupp

lungsspindel zeigt Abb. 4. In der Bildmitte sind die aus zwei 

Teilen bestehende Meßspindel, die Kohle-Druckmeßdose und 

die beiden Eintauchringe deutlich zu erkennen. Im  Vorder

grund befinden sich links die Stromquellen, in der Mitte der
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Abgleichwiderstand und rechts das Zeigergerät zum Ein

stellen des Nullpunktes. Zwischen diesen beiden Geräten 

ist die zur Meßschleife führende Leitung zu sehen.

Zur Erprobung der beschriebenen Meßvorrichtung 

wurden nun eine Reihe von Walzversuchen vorgenommen. 

Einige der hierbei erhaltenen Drehkraftaufzeichnungen sind 

in Abb. 5 wiedergegeben. Dabei handelt es sich um das Aus

walzen von kurzen Bandstreifen aus St 37. Links neben den

Schaulinien ist der Maßstab für das von der Meßspindel 

übertragene Drehmoment aufgetragen, wie er sich aus der 

Eichung ergeben hatte. Die am oberen Ende der ersten 

Schaulinie sichtbare Schwingungskurve rührt von einem 

Wechselstrom her und dient zur Zeitbestimmung.

Die drei Schaulinien stellen den Drehkraftverlauf bei 

annähernd gleichen Walzvorgängen dar. Bei der ersten
#

An den Vortrag schloß sich folgende E rörte rung  an:
O. Em icke , Freiberg (Sachsen): Das Braunkohlenforschungs- 

Institut der Bergakademie Freiberg hat bereits vor etwa sieben 
Jahren die Messung von Drücken beim Pressen von Briketts mit 
Kohleplättchen-Druckdosen erfolgreich durchgeführt. Ich wollte

Schaulinie wurde der Probestreifen im Anlieferungszustand 

ohne Schmierung verwalzt. In diesem Zustand war die Ober

fläche des Streifens vollkommen mit Walzzunder bedeckt. 

Bei der zweiten Walzung, der die mittlere Schaulinie ent

spricht, war der Walzzunder durch Abschmirgeln entfernt 

worden. Die Auswirkung der durch diese Maßnahme ver

besserten Reibungsverhältnisse im Walzspalt macht sich 

bereits deutlich in einem, Sinken des Drehmomentes be

merkbar. Das Drehmoment sinkt noch weiter, wenn das 

Walzgut außerdem noch geschmiert wird, wie dies bei der 

zu der unteren Schaulinie gehörigen Walzung geschehen 

war. Beim Vergleich dieser Abbildung mit den beiden 

vorigen ist allerdings zu berücksichtigen, daß die Stich

abnahme bei der letzten Walzung geringer war. Durch 

die Schmierung war nämlich die Reibung zwischen Walze 

und Walzgut und damit auch der Greifwinkel so weit er

niedrigt worden, daß die ursprünglich eingestellte Stich

abnahme nicht mehr erzielt werden konnte. Auch bei der 

geringeren Abnahme trat noch stellenweise ein Rutschen 

des Probestabes ein, wie aus dem plötzlichen Sinken des 

Drehmomentes an einigen Stellen der Schaulinie zu ent

nehmen ist.

Schon diese wenigen Versuche zeigen, in wie starkem 

Maße eine Veränderung der Reibung im Walzspalt auch den 

zur Durchführung des Walzvorganges notwendigen Kraft

bedarf beeinflußt. Anderseits gestatten sie die Feststellung, 

daß die beschriebene Vorrichtung zum Messen von Dreh

kräften geeignet ist.

Zusammenfassung.

Die Bestimmung der von einer Kupplungsspindel eines 

Walzgerüstes übertragenen Walzarbeit wird auf die Messung 

der in der Spindel auftretenden Umfangskraft zurück

geführt. Diese wird dabei mit einer Kohle-Druckmeßdose 

gemessen und auf einem ablaufenden Papierfilm aufge

zeichnet. Die Meßdose ist in einer besonderen Spindel 

eingebaut.

Versuche an einem Kaltwalzgerüst lassen den Einfluß 

der Reibung zwischen Walzen und Walzgut auf die Walz

arbeit deutlich erkennen.
*

daraufhin dieses zweifellos sehr einfache Meßverfahren auch 
beim Versuchswalzwerk in Freiberg einführen; leider scheiterte 
dieses Vorhaben an der Beschaffenheit der Kohleplättchen, die 
infolge ihrer Ungleichmäßigkeit bei schon verhältnismäßig ge
ringen Drücken zerstört wurden.

Umschau.
Neuzustellung von W inderhitzern in den 

Vereinigten Staaten.
Ueber amerikanische Erfahrungen beim Umbau veralteter 

Winderhitzer berichten A. M o h r j u n. und F. W il le 1). Sie kommen 
zu dem Ergebnis, daß ein Einzonen-Winderhitzer wegen seines 
einfachen und kräftigen Gitterwerks dem Mehrzonen-Winder- 
hitzer überlegen sei.

Das Steingewicht soll für die berechnete Heizfläche möglichst 
groß sein. Das Gitterwerk wird aus üblichen Schamottesteinen 
ausgeführt, die durchlaufende glatte Kanäle bilden. Die senk
rechten Fugen sind im Sinne von Abb. 1 versetzt angeordnet. In  
die Kanäle werden Füllsteine einfacher Form eingesetzt, die 
ebenso hoch sind wie die Gittersteine. Ihre Fugen liegen jeweils 
in halber Höhe der Gittersteine. So werden durchgehende waage
rechte Fugen vermieden und die Standsicherheit des Gitters 
erhöht.

Die Füllsteine sind 225 mm hoch und werden versetzt ein
gebaut, so daß das Gas nach jeder Steinlänge umgelenkt wird. 
Der freie Durchgangsquerschnitt des Gitterwerks ist 5,25 m2, 
die Gasgeschwindigkeit 0,75 bis 1,1 m/s bei 0° und 760 mm QS. 
Der Steinraum beträgt 72,8 % des Gitterraumes, das Steingewicht

*) Blast Furn. & Steel Plant 23 (1935) S. 689/94 u. 702.

1660 kg/m3 Gitterwerk. Die obere Hälfte des Erhitzers ist 190 mm 
stark isoliert; im Unterteil ist nur der Brennschacht nach außen 
isoliert.

Die Füllsteine sollen die gleiche Wand
stärke haben wie die Gittersteine, damit 
beide gleich schnell erhitzt und abgekühlt 
werden. Die Steine sollen über 50 mm stark 
sein, weil schwächere Steine zu leicht zer
brechen. Sonderformen werden nicht emp
fohlen, weil sie schwierig herzustellen sind 
und die physikalischen Eigenschaften nicht 
gleichmäßig ausfallen.

Der beschriebene Einzonen-Winder
hitzer wird mit einem Dreizonen-Wind- 
erhitzer verglichen unter folgenden Annah
men:
Durchgangsquerschnitt des Dreizonen-Winderhitzers

oben ................................................................ .... 6,6 m 2
in der M i t t e ................................................................ 5^4 m 2
u n t e n ............................................................................ 4,0 m 2

Mittelwert bei gleicher Höhe der Zonen .......................5,23 m2
Durchgangsquerschnitt des Einzonen-Winderhitzers . . 5,25 m2

Abbildung 1. 
Waagerechter Schnitt 
durch das Mauerwerk, 

ohne Füllsteine.

c) Staboberfläche geschmiert; Stichabnahme 40%.

Abbildung 5 a bis e. Drehkraftverlauf beim Walzen von Band
streifen 60 X 4 mm2 aus St 37. (a =  Wechselspannung 50 Hz.)

Stabende-
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Hieraus ergeben sich annähernd 
gleiche Geschwindigkeiten, und wenn man

4 fi)
gleiche hydraulische Durchmesser d =  —

u

(f =  Querschnitt, U  =  Umfang des Kanals) 
annimmt, auch gleiche Werte für den Wärme- 
übergang durch Gasströmung. Dieser Ver
gleich erscheint jedoch unzulässig, weil für 
den Dreizonen-Winderhitzer nicht die Best

werte eingesetzt sind2).

Der Anteil von Gasströmung und Strahlung am Wärme
übergang wird nach H. K is tn e r3) errechnet für die Verhältnisse, 
die G. X eum ann  und A. S chack4) an einem Einzonen-Wind- 
erhitzer feststellten. In  Abb. 2 ist Kurve 1 die gemessene Heiz
flächenleistung im Mittel der Heizzeit; Kurve 2 zeigt den Anteil 
der Gasströmung, nach der Kistnerschen Formel berechnet.

Zahlentafel 1. Abm essungen der P rü fge rä te  fü r  den T ie fz iehversuch 
an B lechen u n d  B ändern .

Werk
zeug

Bandbreite

mm

Band
dicke

mm

i Nonnblatt- 
entwnrf

Stößel- 
(Kugel-) 
durch- 

messer a

mm

Durchmesser 
der 

Matrizen
bohrung b

mm

Innendurch
messer c 

des Falten
halters

mm

Außendurch
messer d 

des Falten
halters

mm

A 12 bis unter 25 bis 1 DYM A 102 3 5 3,5 33
B 25 bis unter 40 bis 2 DVM A 102 8 11 10 33
C 40 bis unter 70 bis 2 DVM A 102 14 17 19 33
D über 70 bis 2 DYM A 101 20 27 33 55

wechseln angepaßt werden sollen, gehen aus Zahlentafd 1 und 
Abb. 1 hervor. Daneben ist von Erichsen auch ein Tiefungsgerät 
für 2 bis 6 mm dicke Bleche entwickelt worden1) (Abb. 2 ).
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Abbildung 1. 
Abmessungen der Prüf
geräte für den Tiefzieh- 

venv.ieh an Bändern.

Abbildung 2.
Tief ungs- Sonderwerkzeug 
von Erichsen für Bleche 
von 2 bis 6 mm Dicke.

Norm en fü r  T iefungswerte von Stahl sind bekanntlich 
in Deutschland bisher nur in D IN  1623 für Karosserie-, Tiefzieh- 
und Ziehbleche von 0,4 bis 2 mm Dicke festgelegt, wobei die 
Proben mindestens 70 mm breit sein müssen. Der Verband 
Oesterreichischer Kaltwalzwerke hat dagegen auch Normen für 
Streifen bis zu 30 mm Breite herunter aufgestellt, die auch den 
verschiedenen Walzhärten Rechnung tragen (Abb. 3 ). A. H. F.

O 2 M O ö 70 72 7V 7ff 73 ZO
Höhe über Grundp/atte in tti

Abbildung 2. Heizflächenleistung eines Einzonen-Winderhitzers.

Kurve 3 ist entstanden, indem nach Kistner der Anteil der 
Strahlung errechnet und von der Heizflächenleistung abgezogen 
wurde. Mohr und Wille folgern aus Abb. 2, daß das Steingewicht 
oben größer sein soll als unten, weil das Steingewicht oben besser 
ausgenutzt wird. Sie führen hierfür weiter als Gründe an: Wärme- 
leitzahl und spezifische Wärme aller beteiligten Stoffe nehmen mit 
steigender Temperatur zu. Ein bestimmtes Steingewicht kann 
also im Oberteil des Winderhitzers mehr Wärme aufnehmen als 
im Unterteil. Die im  Oberteil gespeicherte Wärmemenge ist von 
hoher Temperatur. Die gleiche Wärmemenge, im  Unterteil ge
speichert, ist weniger wertvoll, weil sie niedrigere Temperatur 
hat. Obwohl diese Gründe für eine Vergrößerung des Stein
gewichts im  Oberteil sprechen, geben Mohr und Wille dem be
schriebenen Einzonen-Winderhitzer den Vorzug, weil das Gitter
werk einfach, standsicher und billig ist.

Zu dem Bericht von Mohr und Wille ist zu bemerken, daß 
nach deutschen Untersuchungen2) die Einzonen-Winderhitzer 
den Mehrzonen-Winderhitzem technisch und wirtschaftlich 
unterlegen sind. Die Vorteile der Mehrzonenbauart mit von oben 
nach unten zunehmender Heizfläche und abnehmender Stein
stärke sind so groß, daß diese Bauart bei Neuzustellungen aus
schließlich verwendet wird. Ernst Voos.

Berücksichtigung von Probendicke und -breite  
beim  Tiefungsversuch.

In  dem ersten Normblattentwurf für den Tiefungsversuch an 
Blechen und Bändern nach E r ic h se n5) war sein Anwendungs
bereich auf eine Probendicke bis höchstens 2 mm und eine Pro
benbreite über 70 mm beschränkt. Dem Bedürfnis nach einer 
einheitlichen Prüfung auch dickerer und schmalerer Bleche oder 
Bänder soll zum Teil das neue Normblatt DVM-Prüfverfahren 
A 102 genügen, das vor kurzem im Entwurf veröffentlicht wurde*). 
Die Maße von Stößel, Matrize und Faltenhalter, die beim E r ic h 
sen-Gerät der Probendicke und -breite durch einfaches Aus-

*) VgL z. B. A. Schack : Der industrielle Wärmeübergang 
(Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929) S. 136.

2) F. K o fle r  und J . W . G illes: Stahl u. Eisen 53 (1933) 
S. 393/400.

3) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 751/68.
4) Mitt. Wärmestelle Ver. dtsch. EisenhüttenL Nr. 82 (1926).
5) DIX-Vomorm DVM-Prüfverfahren A101 (Febr. 1932).
*) DIX-Mitt. 18 (1935) S. 589.
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Abbildung 3. Tiefnngskurven für Stahlband nach den Normen des Verbandes 
Oesterreichischer Kaltwalzwerke (nach Zahlentafel 1).

G oeder itz1) veröffentlicht darüber hinaus Vorschläge von 
A. M. Erichsen für Tiefungsrichtwerte bei verschieden breiten 
und dicken Proben (Abb. 4 ), die jedoch durch Versuche an Bän

dern und Blechen aus der laufenden Erzeugung noch nachgeprüft 
werden müßten.

Mit der Möglichkeit, die P robend icke  überhaupt im  E r 

gebnis des T ie fz iehversuches nach  E richsen  a u s zu 
scha lten , beschäftigt sich A. v. Vegesack2). Er geht von der 
W e rksto ffbeansp ruchung  be im  T ie fz iehen  aus, wozu er 
durch Anreißen der Probe vor dem Versuch mit Linienzügen in

!) Masch.-Bau 13 (1934) S. 363/65.
2) Z. Metallkde. 27 (1935) S. 227/35.
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und quer zu der Richtung der Blechkante die durch das Ziehen 
entstehende Breitung und die radiale Verlängerung ermittelte. 
Außerdem wird die Abnahme der Blechdicke (Einschnürung) 
festgelegt. Die größte Werkstoffbeanspruchung hegt für alle 
drei Fälle zwischen Scheitel und Umfang der Tiefungskuppe. 
Breitung und Dickenabnahme verschieben sich bei Zunahme der 
Eindrucktiefe nach dem Umfang hin. Diese Verhältnisse ver

gleicht Vegesack 
mit dem Zugver
such. Während 
bei diesem die 
Länge der Probe 
zunimmt sowie 
Breite und Dicke 
abnehmen, werden 
bei der Erichsen- 
Probe die Länge 
und die Breite ver
größert, nur die 
Dicke verringert 
sich.

Beim Zugver
such wird für die 
Dehnungsmessung 
die Probendicke 
durch Vereinheit
lichung des Ver
hältnisses von 
Meßlänge zu Quer
schnitt ausgeschal
tet, wobei vorher 
für den Rundstab 
die Meßlänge als 
Zehnfaches des 
Durchmessers will
kürlich festgelegt 
wurde. Um auch 
die Erichsen- 
Probe so zu ver
e inhe itlichen , 

wäre es zwecklos, 
sich an das Bei
spiel des Zugver
suchs zu halten, 
weil die Bean
spruchungen un
terschiedlich sind, 
v. Vegesack setzt 
als Bezugsgröße 

r =  2 Vf ein. In 
dieser Gleichung 
bedeutet r den 
Halbmesser des 
Ziehringes der Ma
trize, f das Pro
dukt aus Blech
dicke und Breite 
an der Stelle der 
Probe, an der die 
Einschnürung oder 
der Anriß beginnt.

B/echdicke in mm

B/echdicke in mm
Abbildung 4. Vorschläge von A. M. Erichsen 
für Tiefungskurven bei verschieden dicken 

und breiten Stahlproben.

Der Halbmesser r gilt als Meßlänge der Probe. Unter der

willkürlichen Annahme, daß der Anriß in der Entfernung —

eintritt, kommt Vegesack zur Beziehung r =  4 n  S, worin S die 
Blechdicke bedeutet. Aus dieser Gleichung kann der Durchmesser 
des Ziehringes für eine beliebige Blechdicke errechnet werden. 
Für das Erichsen-Normalgerät mit 27 mm Dmr. beträgt die 
entsprechende Blechdicke 1,07 mm. Für eine Blechdicke von
0,5 mm wäre z. B. der Ziehring mit 12,6 mm Dmr. zu wählen. 
Es wäre daher fü r  jede B lechd icke ein eigenes Z ie h 
werkzeug nötig. Bei gleichem Tiefziehvermögen wäre dann 
eine Beurteilung unter Ausschaltung der Blechdicke gegeben.

v. Vegesack untersucht anschließend die Möglichkeit, die im 
T iefungsversuch auf dem E richsen-N orm algerät bei 
be lieb igen  B lechd icken  gefundenen W erte au f eine 
e in he itlic he  Bezugsgrundlage um zurechnen. Er nimmt 
dabei an, daß die Tiefung ebenso wie die Blechdicke vom Zieh
durchmesser abhängt. Nach längeren mathematischen Aus
führungen wird schließlich folgende Formel gefunden:

- 4 / _ S
Sn

Darin bedeuten:
T die amNormalgerät ermittelte Tiefung für eine beliebige Dicke,
Tni die Tiefung, die einem Blech zukommen würde, wenn der 

Ziehring der Matrize seiner Dicke verhältnisgleich wäre, 
also am Normalgerät die Tiefung für eine Blechdicke von 
1,0743 mm,

S die Bleehdicke des geprüften Bleches,
Snl die Blechdicke, bei der die Aehnlichkeitsverhältnisse erfüllt 

sind, also beim Normalgerät 1,0743 mm.

Bei gleicher Blechgüte —  also gleichem Ziehvermögen —  müssen 
demnach die Tni-Werte, von der Blechdicke unabhängig, gleich 
hoch liegen. Die Aufgabe, den Ziehversuch unter Ausschaltung 
der Dicke vorzunehmen, ist damit erfüllt.

Zum Beweis der Zulässigkeit der für die Errechnung dieser 
Beziehung gemachten Annahmen werden die Rechnungswerte 
in die Kurven nach D IN  1623 eingetragen und Ergebnisse eigener 
Ziehversuche mitgeteilt. Die Uebereinstimmung mit den Normen
kurven ist als sehr gut zu bezeichnen. Die Kurven nach v. Vegesack 
liegen bei geringen Blechdicken etwas höher. Diese Tatsache 
stimmt mit den Betriebserfahrungen gut überein, da es erfah
rungsgemäß bei dünnen Blechen leichter ist, die Norm zu er
reichen als bei dicken.

' Es werden die Versuchsergebnisse an kaltgewalzten, 
rekristallisierten und normalgeglühten Feinblechen in Dicken 
von 2 bis 0,039 mm mitgeteilt. Die gefundenen Werte sind sehr 
gleichmäßig. Die Normalwerte für kaltgewalzten Stahl zeigen 
einen gleichmäßigen Tiefungsabfall mit zunehmender Verfor
mung. Für Rekristallisationsglühung nach kritischer Verfor
mung wird ein Tiefungsabfall, bei feinerem Korn ein leichter 
Tiefungsanstieg ermittelt. Bei Dicken unter 0,05 mm streuen die 
Werte erheblich, was v. Vegesack damit erklärt, daß sich hier die 
Blechdicke bereits dem Komdurchmesser nähert.

Die Tiefungskurven in D IN  1623 sind bisher nur bis zu einer 
Mindestblechdicke von 0,4 mm aufgestellt. Durch die Arbeit 
von v.Vegesack würden bei einer Erweiterung auf geringere Blech
dicken brauchbare Anhaltswerte zur Verwendung stehen.

Zusammenfassend wäre zu sagen, daß der T iefungsversuch 
mit den Geräten von Erichsen, Guillery usw. nur bed ing ten  
W ert hat, da ein unmittelbarer Schluß auf die Tauglichkeit des 
Bleches an der Presse hieraus nicht gezogen werden kann. Wohl 
ist man in der Lage, aus der Höhe der Tiefungskuppe, der Riß
ausbildung sowie der Korngröße ein gewisses Urteil über den 
Werkstoff zu fällen, doch hat es sich schon oft gezeigt, daß Bleche 
mit guten Erichsen-Werten beim Ziehvorgang an der Presse 
schlechter hielten als solche mit minderen Werten. So hat z. B. 
ein kastengeglühtes Blech manchmal eine bessere Tiefung als ein 
normalgeglühtes, und doch ist es an der Ziehpresse weit unter
legen. Auch die entwickelten Zusatzverfahren (Näpfchenproben 
usw.) haben leider nur bedingten Wert, weil sie entweder zu lang
wierig und für die Massenprüfung ungeeignet sind oder den 
wahren Ziehvorgang nicht nachbilden. Auch die Geschwindigkeit 
der Beanspruchung ist wesentlich. Die Tiefungsprüfung wird 
aber bleiben müssen, da bisher ein einfaches, billiges und schnelles 
Verfahren, das dem praktischen Ziehvorgang nahekommt, fehlt.

Werner Busson.

Aus Fachvereinen.
Eisenhütte Oberschlesien,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Die diesjährige H aup tve rsam m lung  der „Eisenhütte 
Oberschlesien“ fand am Sonnabend, dem 20., und Sonntag, dem 
21. Juni 1936, in Gleiwitz statt. Die Verlegung der Tagung von 
Hindenburg nach Gleiwitz hat sich, wie vorweggenommen sei, 
nach jeder Richtung bewährt.

Der am Sonnabend im „Haus Oberschlesien“ erstmalig ver
anstaltete K am eradschaftsabend  war dem Wiedersehen und 
der Aussprache zwischen den Hüttenleuten und ihren Gästen 
diesseits und jenseits der Grenzen und aus dem Reiche gewidmet. 
Die große Zahl der Teilnehmer zeigte, wie sehr einem allgemeinen 
Wunsche nach einer solchen Gelegenheit hierdurch entsprochen 
wurde.

In  der „Sehauburg“ fand dann am Sonntag um 11 Uhr die 
H au p tv e rs am m lu n g  statt. Der Vorsitzende der „Eisenhütte 
Oberschlesien“, Direktor Dr.-Ing. S iegfried  K reuzer, hieß zu
nächst die zahlreich erschienenen Gäste und Teilnehmer herzlich 
willkommen und bot in seiner

Begrüßungsansprache 

einen Rückblick auf die seit der letzten Hauptversammlung ver
flossenen acht Monate.

„Von den früheren 7 Mill. Arbeitslosen sind heute nur noch 
1,4 Mill. übriggeblieben. Und auch diese Volksgenossen werden
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wieder Arbeit und Brot finden, denn immer noch geht es aufwärts 
und vorwärts: das zeigt jede Fahrt durchs deutsche Land, das 
zeigt der Wirtschaftsteil der Presse, das zeigt der Mut, mit dem 
die schwierigsten Aufgaben angepackt werden. Es ist erfreulich, 
daß auch Oberschlesien an dieser Entwicklung teilgenommen hat, 
und daß sich auch hier die Zahl der Arbeitslosen gegenüber dem 
gleichen Zeitpunkt des Vorjahres um 6,5 °0 vermindert hat. Wir 
wissen, wie schwer es gerade hier bei der Struktur der Industrie 
ist, Abhilfe zu schaffen, und sind deshalb ganz besonders unserem 
Gauleiter und seinen Mitarbeitern dankbar für ihren unermüd
lichen Einsatz, mit dem sie die privaten Bemühungen um Arbeits
beschaffung allezeit unterstützt haben. Wir alle wissen heute, daß 
der Weg, den der Nationalsozialismus seit Beginn des Jahres 1933 
gegangen ist, der richtige war. Das Durcheinander des Parteien
staates ist durch ein Zielbewußtsein ersetzt worden, das aus den 
bisherigen augenfälligen Erfolgen immer neue Kräfte zu giganti
schen Taten findet. Der straff zusammengefaßte Wille der deut
schen Nation schafft Möglichkeiten, die wir selbst nicht geahnt 
haben, und bringt Lösungen auch der schwierigsten Aufgaben. 
Nennen wir nur einige Marksteine auf dem tatenreichen Weg 
unseres Führers: die Einführung der Arbeitsdienstpflicht, die 
Nürnberger Gesetze, den Bau der Reichsautobahnen, die Wieder
aufrichtung unserer Wehrmacht, die Wiederherstellung der Wehr
freiheit in den Rheinlanden. Und angesichts dieser Erfolge, die 
nur möglich waren durch die Ausrichtung des gesamten Volkes 
auf die Einheit des Wollens nach innen und nach außen, hat unser 
Reich wieder Weltgeltung erlangt.

Sicherlich ist es heute noch nicht möglich, bei der hohen Ziel
setzung, die sich der Führer gestellt hat, von einer Konsolidierung 
oder gar dem Ende dieser großen staatspolitischen und wirt
schaftlichen Aufgaben zu reden. Im  Gegenteil —  wir stehen am 
Beginn größter und weitesttragender Umwertung geistiger und 
wirtschaftlicher Begriffe. Es wird und muß dabei von jedem 
einzelnen Volksgenossen eine neue geistige Einstellung zu allen 
Daseinsfragen gefordert werden, die getragen ist von der Ueber- 
zeugung. daß es im Leben eines Volkes nur die Gemeinschaft gibt, 
deren Erhaltung der einzelne vor allem zu dienen hat. Auch wir 
alle, die wir an irgendeiner Stelle im deutschen Wirtschaftsleben 
eine Aufgabe zu erfüllen haben, müssen dort unter dem Gesichts
punkt des Ganzen unsere Pflicht tun. Diese Auffassung allein 
bewahrt unser Volk vor der Auflösung nnd Spaltung. In  diesem 
Sinne wirkt in vielfältiger Weise auch der Verein deutscher Eisen
hüttenleute mit seinen Zweigvereinen. Der Vorsitzende bat seine 
Fachgenossen, mitzuarbeiten an dem großen Ziel der deutschen 
Volksgemeinschaft und das ganze Können und Wissen in den 
Dienst dieser Aufgabe zn stellen.“

Tn dem darauf erstatteten

Geschäftsbericht

gedachte Dr. Kreuzer zunächst der seit der letzten Hauptver
sammlung verstorbenen Mitglieder, insbesondere des Kommerzien
rats Dr. A do lf Deichse l, in dem die oberschlesische Wirtschaft 
einen der tatkräftigsten Industriellen verloren habe. Der Zweig
verein umfaßt zur Zeit 298 Mitglieder.

Nach kurzer Erstattung des K assenberich tes , der von 
der Versammlung genehmigt wurde, gab Dr. Kreuzer eine ge
drängte Uebersicht über die Tätigkeit des Zweigvereins. Danach 
ist neben einer größeren Gemeinschaftsveranstaltung mit dem 
NS.-Bund deutscher Technik und den übrigen RTA-Vereinen 
Oberschlesiens in den Fachausschüssen, die im Verein für die 
Gebiete „Hochofen und Kokerei” und „Stahlwerk und Walzwerk“ 
bestehen, eine erhebliche Anzahl von Arbeiten herausgebracht 
worden, die, aus der Praxis kommend, wertvolle Beiträge für 
Technik und Forschung liefern. Erwähnt seien nur kurz Arbeiten 
über die chemische, meßtechnische und betriebstechnische Ueber- 
waehung von Kokereianlagen, Erfahrungen mit Kunstharzlagem 
im Walzwerksbetriebe, Betriebserfahrungen mit einem elek

trischen Blankglühofen.
Auch in der „W ärm ezw e igste lle  Oberschlesien1' des 

Vereins deutscher Eisenhüttenleute, die in allen Fragen der Brenn

stoff- und Energiewirtschaft den angeschlossenen 22 Werken 
zur Verfügung steht, ist erfolgreiche Arbeit durch eine größere 
Anzahl Beratungen und durchgeführter Versuche geleistet worden.

In  Zusammenarbeit mit der Deutschen Arbeitsfront wird 
zur Zeit ein Refa-Grundkursus mit etwa 100 Teilnehmern durch
geführt, der sich mit den Grundlagen der Akkordrechnung und 
Kalkulation befaßt, und dessen Lehrkräfte Ingenieure der Praxis 
bilden.

In  dankbarer Erinnerung an alles das, was der frühere Vor
sitzende des Hauptvereins in vielen schweren Jahren mit selbst
loser Hingabe geleistet hat, sandte die Versammlung eine Be
grüßungsdrahtung an Herrn Dr. Vogler. Der neue Vorsitzende, 
Generaldirektor Dr. Springo rum , Dortmund, der leider an der

Teilnahme verhindert war, hatte drahtlich seine Grüße und 
Wünsche übermittelt.

Darauf folgte ein Vortrag von Chef Chemiker Dr. P. D am m , 
Hindenburg, über

Die Bedeutung der Steinkohle als Rohstoff für die deutsche Wirt
schaft.

Ein erheblicher Teil des sehr großen Bedarfs Deutschlands an 
Wirtschaftsgütem organischer Art kann aus eigener Erzeugung 
gedeckt werden, ein anderer sehr wesentlicher Teil muß aus dem 
Auslande eingeführt werden, entweder weil wir nicht die not
wendigen Mengen auf eigenem Boden schaffen können, weil unser 
Klima ihre Gewinnung nicht gestattet, oder weil unser Land solche 
Bodenschätze nicht birgt. Die dadurch bedingte Abhängigkeit 
vom Auslande ist zum mindesten unerwünscht, unter Umständen 
sogar gefährlich. Wir müssen deshalb nach Mitteln und Wegen 
suchen, um Stoffe, die uns die Natur versagt hat, aus eigenen 
Rohstoffen herzustellen oder sie durch ähnliche Stoffe zu ersetzen.

Den Hauptbestandteil organischer Verbindungen bildet der 
Kohlenstoff, der in den Steinkohlenlagern in fast unbegrenzten 
Mengen zur Verfügung steht. Sie sind einst aus organischen Ver
bindungen, den gewaltigen Wäldern der Urzeit, entstanden und 
liefern heute wieder den zum Aufbau organischer Verbindungen 
nötigen Rohstoff. Auf dem Gebiete dieser Aufbauarbeit wurden 
von deutscher Wissenschaft und Technik große Leistungen voll
bracht. Hier soll nur von der Herstellung von Treibstoffen aller 
Art und vom Aufbau des Kautschuks aus unseren Steinkohlen 
die Rede sein.

Die Zielrichtung der drei großen Gruppen von Kohlenver
edelungsverfahren läßt sich kurz folgendermaßen umreißen:

1. Bei der E n tgasung  werden die in der Steinkohle ent
haltenen flüchtigen Bestandteile unter der Einwirkung von Wärme 
abgespalten. Es bleibt technisch nahezu reiner Kohlenstoff in 
Form von Koks übrig.

2. Die V erflüss igung  wird durch Behandlung der Stein
kohle mit Wasserstoff unter Druck und bei hohen Temperaturen 
bewirkt. Der Wasserstoff lagert sich dem Kohlenstoff der Stein
kohle an, und es entstehen flüssige Kohlenwasserstoffe.

3. Bei der Vergasung wird die feste Steinkohle unter Ein
wirkung von Luft oder Wasserdampf in brennbares Gas umge
wandelt. Dieses Gas enthält im Kohlenoxyd und Wasserstoff 
wichtige Bausteine für die Herstellung von Treibstoffen und 
anderen organischen Verbindungen.

Die E n tgasung  der S te inkoh len  wird bereits seit Jahr
zehnten in größtem Umfange in Gaswerken und Kokereien durch
geführt. Man unterscheidet drei Arten von Entgasungsverfahren: 
die Hochtemperaturverkokung bei 1000°, die Mitteltemperatur- 
verkokung bei 700 bis 800° und die Schwelung bei 600°. Die beiden 
zuletzt genannten Verfahren sind noch in der Entwicklung be
griffen.

Bei der Entgasung der Steinkohlen werden als flüssige Treib
stoffe Benzin, Benzol und Teeröle gewonnen. Wegen seines hohen 
Benzolgehaltes ist das bei der Entgasung gewonnene Aral wohl 
der hochwertigste deutsche Treibstoff. Dazu treten in neuerer 
Zeit gasförmige Treibstoffe, wie Gasol, Methanol und verdichtetes 
Steinkohlengas. Ueberall in Deutschland entstehen Gastank
stellen, und in nicht mehr ferner Zeit werden mit Gas angetriebene 
Wagen nicht nur im Nahverkehr, sondern auch im Fernverkehr 

eingesetzt werden können. Das Haupterzeugnis bei der Entgasung 
der Steinkohlen ist der Koks. Man ist heute in der Lage, Koks 
herzustellen, der in seinen Eigenschaften dem jeweiligen Verwen
dungszweck angepaßt ist. Als ruß- und rauchfreier Brennstoff 
findet er im  Hausbrand und in Sammelheizungen Verwendung. 
Als Rohstoff dient er in der Eisenindustrie, der Karbid- und 
Kalkstickstoff-Industrie und zur Erzeugung von Generator- und 
Wassergas. Der leichtverbrennliche, hochreaktionsfähige Schwel

koks eignet sich ausgezeichnet zum Betrieb von Sauggasgene
ratoren für Fahrzeuge und ortsfeste Kraftmaschinen. O b e r  den 
Schwelkoks wird sich die heimische Steinkohle Verwendungs

gebiete zurückerobem, die ihr vom ausländischen Dieselöl ge

nommen wurden.
Trotz diesen vielen Möglichkeiten muß man sich darüber 

klar sein, daß die Treibstofffrage für Deutschland durch die 

Entgasung der Steinkohlen allein nicht gelöst werden kann, da 
die Absatzmöglichkeit für den Koks als Haupterzeugms den 

Ausschlag gibt.
Einen Ausweg bietet die V erflüss igung  der S te in 

kohlen . Feingemahlene Steinkohlen und schwere Oele werden 
vermischt und einem Hochdruckofen zugeführt. Bei hohen 

Temperaturen erfolgt hier die Anlagerung von Wasserstoff. Diese 
Umsetzung verläuft verhältnismäßig langsam. Es müssen deshalb 
Reaktionsbeschleuniger zugesetzt werden, die ganz bestimmte 

Anforderungen erfüllen müssen und sehr verschieden wirken. Man
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Abbildung 1.
Grundzüge der Kautschuksynthese.

muß also, wenn man einem bestimmten Ziel zustrebt, den richtigen 
Beschleuniger finden, der die Umsetzungen in die gewünschte 
Richtung lenkt. Diese Hilfsmittel sind nicht das Ergebnis einer 
Zufallsentdeckung, sondern in ihrer Durchbildung steckt die 
jahrelange wissenschaftliche Arbeit vieler Chemiker. Aus der 
Steinkohle entstehen im ersten Arbeitsgange Mittelöle, die mit 
Wasserstoff weiterbehandelt werden. Auch dabei finden Re
aktionsbeschleuniger Verwendung, die jedoch andere Aufgaben 
zu erfüllen haben als im ersten Arbeitsgange. Aus 1 t Steinkohle 
werden bis zu 800 kg Benzin gewonnen. Daneben erhält man 
hochwertige Treib- und Heizgase.

Der dritte große Weg zur Ausnutzung der Steinkohlen als 
Rohstoff ist die Vergasung, die auf eine restlose Umwandlung 
der festen Steinkohle in brennbares Gas hinausläuft. Ein solches 
Gas, das Wassergas, enthält im Kohlenoxyd und Wasserstoff 
wichtige Bausteine für die Herstellung von Alkoholen und Benzin. 
Die B enz insyn these  von F. F ischer und  H. Tropsch arbei
tet ohne Druck bei Temperaturen um 200° und bei Gegenwart be
stimmter Reaktionsbeschleuniger. Zur Herstellung von 1 kg Benzin 
sind etwa 6 kg Koks erforderlich, der als Ausgangsstoff für die 
Herstellung von Wassergas dient. Nach diesem Verfahren werden 
neben Benzin Treibgase, Dieselöl und feste Paraffine gewonnen. 
Die Paraffine können auf Fettsäuren zur Herstellung von Seifen 
verarbeitet werden.

Für den Kraft-
Kohle f̂yHa//< O Wasserstoff verkehr ist der

K au tschuk  als 
Rohstoff für die 

Hl |TvJ Herstellung von
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Kautschuk befaßt, und in stiller, unermüdlicher Arbeit ge
lang es, von der Steinkohle ausgehend, in verwickelten Arbeits
vorgängen ein Erzeugnis aufzubauen, das dem natürlichen Kaut
schuk gleichwertig ist. Abb. 1 zeigt die Hauptstufen der Her
stellung des Butadiens, des Roherzeugnisses der Kautschuk
synthese. Zwischen Naturerzeugnis und Kunststoff sind kaum 
noch Unterschiede vorhanden, Mit der Kautschuksynthese ist 
eine Aufgabe gelöst, deren Bedeutung für unsere Wirtschaft 
nicht unterschätzt werden darf.

Die Herstellung von Treibstoffen der verschiedensten Art 
und die Kautschuksynthese stehen heute noch in der ersten Ent
wicklung, eine Entwicklung, die der Steinkohle für die Zukunft 
ganz bestimmte Aufgaben zuweist. Das Zeitalter, in dem die 
Steinkohle vorwiegend als Brennstoff diente, geht über in 
das neue, in dem sie größere Aufgaben als Rohstoff zu er
füllen hat.

Deutschland ist reich an Steinkohlen, aber arm an Erdöl. 
Wir dürfen uns nicht auf das Erdöl stützen, sondern müssen 
unsere eigenen Bodenschätze in die Zukunftsentwicklung ein
bauen. Das hat unser Führer klar erkannt und deshalb fördert er 
mit allen Kräften die Gewinnung von Treibstoffen aus deutschen 
Kohlen. Dabei braucht man sich nicht ängstlich an die Herstel
lung von Benzin zu klammern. Es gibt viele Möglichkeiten zur 
Befriedigung unseres Treibstoffbedarfes, einige werden heute schon 
ausgenützt oder sind in der Entwicklung begriffen, andere Wege 
müssen wir noch gehen lernen. Was andere erdölreiche Länder 
mit Benzin und Gasöl erreichen, das müssen und werden wir mit 
der Kohle schaffen. Der Führer hat uns große Aufgaben gestellt, 
unsere Forscher und Techniker werden sie in zäher, unermüd
licher Arbeit lösen.

Anschließend sprach Geheimrat Professor Dr. K ühnem ann , 
Breslau, über

Friedrich Nietzsche in seiner Bedeutung für das Denken der 
Gegenwart.

Paradox wie alles an Nietzsche war auch die Geschichte 
seines Ruhms. Er war berühmt, ehe er etwas geleistet hatte, blieb 
so gut wie unbekannt in der ganzen Zeit seines großen Schaffens 
und war plötzlich von lärmendem Ruhm umgeben, als er im 
Wahnsinn zusammenbrach. Er gründete seine Bildung auf das 
klassische Altertum, die deutsche Philosophie und die deutsche 
Musik, war aber im Tiefsten seines Wesens ein religiöses Genie

und begann im Sinne der religiösen Kultur als Apostel, nämlich 
als der Verkünder Schopenhauers und Wagners. Er kam zu seinen 
großen Arbeiten durch einen völligen Zusammenbruch seines 
äußeren und inneren Lebens. Als ein todkranker Mann schuf er 
sich jene eigentümliche Lebensform, die ihn in eine fast voll
kommene Einsamkeit verbannte. Die Lebensform bedingte auch 
seine schriftstellerische Form, die ihn sein Wesentliches in Sprü
chen sagen ließ. Nachdem er sich künstlich selbst entfremdet 
hatte durch einen naturwissenschaftlichen Rationalismus, der 
seinem eigentlichen Wesen widersprach, findet er sich langsam 
zu sich selbst zurück, um im „Zarathustra“ eines der unwider
ruflich größten Bücher des Menschengeschlechtes zu vollenden: 
das Buch eines Propheten, der seltsam genug nicht seinen Gott 
verkündet, sondern die Gottlosigkeit zum Hauptpunkt macht. 
An die Stelle Gottes tritt der Uebermensch.

Die Paradoxie des geistigen Daseins in Nietzsche, die ihm 
eigene Existenz, liegt darin begründet, daß er in sich den Propheten 
und den Sophisten vereinigt und in diesem Sinne mit sich selber 
im tiefsten Zwiespalt lebt und schafft. Es kommt zu jenen großen 
Studien über die sittlich religiöse Geschichte der menschlichen 
Seele auf der Erde, die an Tiefblicken und gewaltigen Aussichten 
alles in diesem Gebiet bisher Versuchte in den Schatten stellen. 
Dem letzten Menschen stellt er den Uebermenschen gegenüber, 
dem Menschen, wie er sich notwendig entwickeln muß, wenn sich 
die bisherigen Lebensbedingungen ungehemmt weiter auswirken, 
den Ausgangspunkt einer neuen Menschenschöpfung. Gegen den 
Menschen der Masse und des gedankenlosen Behagens hebt der 
heroische Mensch sich ab, dessen Dasein ein einziges unausge
setztes Ringen und Kämpfen um die Erhöhung des Menschen
bildes ist. Nietzsche gewinnt den Blick für die großen Grund
gestalten der Moral, auf der einen Seite der Mensch, der, sicher 
in sich selbst ruhend, seiner Kraft und Herrlichkeit gewiß ist, 
der Herr, auf der anderen Seite der Gedrückte, Mißratene, der 
Rache an den Vollkommenen und am Leben sucht und nicht aus 
strahlender Gesundheit, sondern aus Ressentiment seine Werte 
schöpft. Dies ergibt den Gegensatz der Herrenmoral und der 
Sklavenmoral. Die Neuzeit ist der fortschreitende Sieg der 
Sklavenmoral, Parlamentarismus und Demokratie sind ihre 
schleichenden Krankheitsformen.

Nietzsche sammelt all seine Kraft für ein letztes Werk der 
Vollendung, die „Umwertung aller Werte“, die den ungeheuren 
Versuch macht, den ganzen bisherigen Weg der Menschheit als 
Irrweg zu entlarven und die entschlossene Umkehr zu einem 
neuen Weg fordert: aus dem Nihilismus der Wertaushöhlung soll 
ein neues cäsarisches Zeitalter hervorgehen und die Vorbedingung 
zu einer großen Auferstehung der Menschheit schaffen.

Nietzsches Bedeutung für das Denken der Gegenwart hegt 
darin, daß er der mächtige Rufer zu einer großen grundsätzlichen 
Wende in allen menschlichen Dingen ist, daß er an Stelle des 
kaufmännischen demokratischen Jahrhunderts den heroischen 
Menschen der Zeit zum Ziel stellt. Er ist dennoch dem natio
nalsozialistischen Gedanken im Innersten fremd, da es sich bei 
ihm keineswegs um die Volkschöpfung und Volkwerdung handelt. 
Er bleibt hinter den Forderungen der Gegenwart teils zurück, 
teils geht er über sie hinaus. Denn seine Erneuerung des Men
schentums richtet sich auf eine Erhöhung des Menschentums, die 
über Politik und Volkstum weit hinausstrebt.

* *
*

An die Hauptversammlung schloß sich ein einfaches gemein
sames M ittagessen im „Haus Oberschlesien“ an. Nochmals 
begrüßte Dr. Kreuzer die Mitglieder und Gäste der „Eisenhütte“ 
und sprach dann den beiden Vortragenden für ihre ausgezeich
neten und inhaltsreichen Darlegungen den herzlichsten Dank 
der Versammlung aus; seine Ausführungen gipfelten in einem 
„Sieg Heil“ auf den Führer. Die Grüße des am Erscheinen ver
hinderten Regierungspräsidenten überbrachte Vizepräsident Dr. 
von K litz in g , der gleichzeitig den Dank der Gäste zum Aus
druck brachte. Oberbürgermeister Meyer, Gleiwitz, widmete 
sein Glas der weiteren guten Zusammenarbeit mit der Eisen
industrie. Namens der Technischen Hochschule Breslau sprach 
deren Rektor Professor Re in . Das geschäftsführende Vorstands
mitglied des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, Düsseldorf 
Dr. Petersen, überbrachte die Grüße des Hauptvereins. Nach
dem noch der Obmann der Fachschaft der Eisenhüttenleute an 
der Breslauer Hochschule, cand. ing. S c h m id t , die Grüße der 
hüttenmännischen Jugend übermittelt hatte, schloß G. Geil 
Frankenthal, die Reihe der Tischredner mit launigen Worten, die 

den Eisenhüttenfrauen galten. Das gesellige Beisammensein, das 
die oberschlesischen Eisenhüttenleute mit ihren Freunden und 
Gästen noch lange vereinte, bildete den Ausklang einer Tagung, 
die den Teilnehmern durch ihren reichen Inhalt und würdigen 
Verlauf noch lange in bester Erinnerung bleiben wird.
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Gesellschaft deutscher Metallhütten- und Bergleute 
und Deutsche Gesellschaft für Metallkunde.
Die Gesellschaft deutscher Metallhütten- und Bergleute und 

die Deutsche Gesellschaft für Metallkunde veranstalteten vom 
26. bis 29. Juni 1936 in Hamburg zum ersten Male eine gem ein 
same H aup tve rsam m lung . Sie sollte, wie der Vorsitzende 
der Gesellschaft deutscher Metallhütten- und Bergleute, Bergrat 
a. D. P. F. H ast, Goslar, in der Festsitzung am 28. Jun i 1936 
ausführte, sinnvoller Ausdruck dafür sein, daß beide Vereine 
in  Z ukun ft auf ih ren  v ie lfach  eng v e rkn üp fte n  F a c h 
gebieten stärker Zusammenarbeiten  w ollen als bisher. 
Ala ein wichtiges derartiges Bindeglied kennzeichnete Professor 
Dr. phil. G. M asing, Berlin, die physikalische Chemie. Wenn 
auch für den Metallkundler die physikalisch-chemischen Gleich
gewichte an erster Stelle stehen, dagegen für den Hüttenmann 
die Erforschung der Reaktionskinetik wichtiger als die Kenntnisse 
der Gleichgewichte ist, so ergeben sich doch aus dem einen Gebiet 
für das andere wichtige Anregungen und Aufschlüsse, die die eigene 
Forschung erleichtern. Dabei betonte Professor Masing, daß 
wissenschaftliche Durchdringung und Erforschung der gesamten 
technischen Vorgänge notwendig sei, wenn man nicht auf eine 
schnelle Entwicklung verzichten wolle, und daß aus diesem 
Grunde die Zeit der rein intuitiven Technik auf der Grundlage 
des gesunden Menschenverstandes und der Erfahrung allein vorbei 
sei. Professor Dr. phil. P. R ön tg en , Aachen, gab Einzelbeispiele 
für die Tatsache, daß die Metallurgie von der Metallkunde manches 
übernehmen könne, z. B. für die Technik des Ausseigerns, über den 
Einfluß geringer Verunreinigungen bei der Warmverformung, die 
Erkenntnisse über die Kristallisation aus dem Schmelzfluß für 
die Elektrolyse, ebenso wie sich auch Erscheinungen bei der Kor
rosion auf die elektrolytische Gewinnung von Metallen über
tragen ließen. So stand die Festsitzung ganz im Zeichen der 
Zusammenarbeit. Dieser Gedanke klang auch in der Fest
rede von Dr. T. A. v. R e n te ln , des Hauptamtsleiters des Amtes 
für Handel und Handwerk der NSDAP, durch, der über die 
Ausrichtung der Wirtschaft nach den Zielen der Politik sprach 
und als Ziel der Politik die Sicherung der Gemeinschaft im 
Kampfe um die Lebensgrundlagen und um die Verbesserung 
der Lebensbedingungen für die völkische Zukunft herausstellte.

Aus den 22 Fachvorträgen, die am Sonnabend, dem 27. Juni, 
in drei Parallelsitzungen für Bergleute, für Hüttenleute und für 
Metallkundler erstattet wurden, können hier nur einige wenige, 
die auch für den Eisenhüttenmann von Belang sind, ihrem Inhalte 
nach gekennzeichnet werden.

W. Luyken , Düsseldorf, berichtete über

Die magnetischen Eigenschaften natürlicher und künstlicher 
Eisen-Sauerstoff-Verbindungen.

Er kennzeichnete die bisherigen Untersuchungen des Kaiser- 
Wilhelm-Instituts für Eisenforschung1) auf diesem Gebiet, die 
nicht etwa rein theoretische Bedeutung haben, sondern sich in 
der letzten Zeit gerade für die Aufbereitung der armen oolithischen 
Eisenerze Deutschlands als sehr nutzbringend erwiesen haben. 
Durch zunächst reduzierende, dann oxydierende Röstung von 
Rot- und Brauneisenerzen bei bestimmten Temperaturen gelingt 
es bekanntlich, die magnetische y-Art des Eisenoxyds zu erzeugen 
und damit die Grundlage für eine magnetische Aufbereitung der 
Erze zu schaffen. Versuche in halbbetriebsmäßigem Maßstab 
zeigten, daß dieses Verfahren bei den deutschen kieselsäurereichen 
Eisenerzen guten Erfolg verspricht. So ließ sich zum Beispiel 
aus Salzgitterer Erzen bei einem Eisenausbringen von 80 % ein 
Konzentrat mit 47 % Fe erzielen; gegenüber Versuchen mit naß
mechanischer Aufbereitung2), bei der bei einem Eisenausbringen 
von 68,5 % ein Konzentrat mit nur 41 % Fe erhalten wurde, be
deutet das einen großen Fortschritt. Aehnliche Ergebnisse brach
ten Versuche mit Doggererzen.

E. Scheil, Stuttgart, ging auf

Die mechanischen Erscheinungen bei der Umwandlung des 

Austenits in Martensit

ein. Durch eine geschickte Einrichtung gelang es ihm, den 
Sitzungsteilnehmern die U m w and lu ng  des A us te n its  in  
M artens it in einer Eisen-Nickel-Legierung mit 28 % Ni bei der 
Abkühlung unter Raumtemperatur hö rba r  zu m achen. Aus 
der Aufnahme von Oszillogrammen bei der Martensitbildung

J) Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 531/43 (Erzaussch. 
22); Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 15 (1933) S. 

149/60 (Erzaussch. 32); 16 (1934) S. 169/78; Stahl u. Eisen 53 
(1933) S. 1041; 54 (1934) S. 361/64; 55 (1935) S. 281/82.

2) Vgl. K. Drescher: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 773/79 
(Erzaussch. 30).

ließ sich entnehmen, daß zum Beginn der Umwandlung wenige, 
aber verhältnismäßig große Martensitnadeln entstehen, sich in der 
Mitte des Umwandlungsablaufs viele kleine und zum Schluß 
wieder wenige, aber kleinere Nadeln bilden. Forschungen an Ein
kristallen, grob- und feinkörnigem Austenit zeigten, daß die 
Martensitnadeln um so kleiner und damit auch um so zahlreicher 
sind, je gröber das ursprüngliche Austenitkom ist. Das Verfahren 
zur akustischen Verfolgung der Austenit-Martensit-Umwandlung 
ist schon so weit ausgebaut worden, daß man auch oberhalb der 
Raumtemperatur bei großen Kristallen die Martensitbildung 
beobachten kann; so ist es gelungen, bei einem Stahl mit 5 %  Ni 
die Martensitbildung, die in diesem Falle bei 500° mit ziemlicher 
Geschwindigkeit abläuft, abzuhören.

Es ist festgestellt worden, daß die D äm p fung  des W erk 
stoffs bereits vor Beginn der Austenit-Martensit-Umwandlung 
zunimmt und während der ganzen Umwandlung stark ansteigt. 
Es ist daraus zu schließen, daß schon vor der Umwandlung 
vorbereitende Vorgänge im Stahl einsetzen. Der E la s t iz i t ä ts 
m odu l nimmt bei Beginn der Umwandlung ab und ändert sich 
verhältnisgleich der umgewandelten Austenitmenge.

Bemerkenswert war ein Vortrag von G. W e iter, Warschau,
über

Elastizitätsgrenze und Mikrodeformationen beim dynamischen 
Biegeversuch bei hohen Temperaturen.

Eine Anzahl wichtiger Maschinenelemente sind bei hohen Tempe
raturen vielfach starken dynamischen Beanspruchungen ausge
setzt, ohne daß sie sich auch nur um ganz kleine Beträge mecha
nisch verformen dürfen. Im  Hinblick hierauf entwickelte Weiter 
sein Prüfverfahren3), bei dem die Durchbiegungen gekerbter 
Proben in Abhängigkeit von der Schlagbiegebeanspruchung im 
elastischen und plastischen Gebiet gemessen werden, für die 
Anwendung bei höheren Temperaturen4). Für einen unlegierten 
Stahl mit 0,07 %  C, einen Chrom-Nickel-Stahl mit 0,3 %  C,
2 %  Ni und 0,5 %  Cr sowie für Duralumin wurden bei 20 bis 
500° als Elastizitätsgrenzen die Beanspruchungen ermittelt, bei 
denen sich eine bleibende Durchbiegung der Probenschenkel von 
1' ergab, und diese mit der Zugfestigkeit und der Kerbschlag
zähigkeit verglichen. Dabei ergab sich, daß im großen und ganzen 
die Elastizitätsgrenze und die Zugfestigkeit dieselbe Temperatur
abhängigkeit aufwiesen, daß dagegen zwischen der Elastizitäts
grenze und der Kerbschlagzähigkeit keine Uebereinstimmung 
vorhanden war.

In  der E rör te rung  wurde bezweifelt, ob der Konstrukteur 
mit diesem neuen Prüfwert etwas Besseres anfangen könne als 
mit der Zugfestigkeit oder mit der Kerbschlagzähigkeit. Sehr 
fraglich sei es, ob der Prüfwert von Weiter einen Schluß auf die 
Wechselfestigkeit zulasse, die in den meisten Fällen die brauch
barste Berechnungsgrundlage sei. Hinzu komme noch, daß, 
wenn sich auch in weiteren Versuchen eine vollkommene Gleich
läufigkeit zwischen der Zugfestigkeit und dem Welterschen Wert 
ergäbe, das neue Verfahren sich wegen seiner schwierigen Durch
führung kaum durchsetzen werde.

G. W asserm ann, Berlin, sprach über

Mechanisches und magnetisches Verhalten von Eisen-Nickel- 
Legierungen mit Würfelte xtur.

Als Würfeltextur bezeichnet man bekanntlich die bei den 
meisten kubisch-flächenzentrierten Metallen auftretende Re
kristallisationslage, die durch Einfachheit (Würfelachsen parallel 
zur Walz- und Querrichtung) und Schärfe der Einstellung ge
kennzeichnet ist. Eine Prüfung der Festigkeitseigenschaften bei 
Legierungen mit 30 bis 80 %  Ni ergab in Abhängigkeit von der 
Lage der Probestreifen im Blech stark verschiedene Werte. Beim 
Recken oder Walzen der Bleche in Richtung der Würfelachse 
findet keine Orientierungsänderung statt, da mehrere Oktaeder
gleitflächen gleichzeitig in Tätigkeit sind. Die Verformung führt 
zur Ausbildung einer magnetischen Vorzugslage in der Quer
richtung, so daß die drei Würfelachsen magnetisch nicht mehr 
gleichberechtigt sind. Röntgenographische Präzisionsmessungen 
von Gitterabständen in verschiedenen Richtungen deuten darauf 
hin, daß eine anisotrope Vorspannung des Gitters vorliegt, die 
offenbar die Ursache des magnetischen Verhaltens ist.

Im  Schliffbild und durch Röntgenuntersuchungen wurden 
die Rekristallisations- und Sammelkristallisationsvorgänge ver
folgt. Die Kristalle der Würfellage bieten ein völlig einheitliches 
Bild, Korngrenzen sind nicht feststellbar. Bei längerem Erhitzen 

oder Erhöhung der Temperatur entstehen kleine nadelförmige 
Kristalle, deren Längsrichtung unter 45° zur Walz- und Quer

3) Z. Metaükde. 16 (1924) S. 213/20.

4) Vgl. Wiadomości Instytutu Metallurgji i Metaloznawstwa 3 
(1936) S. 75/83.
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richtung liegt. Diese Kristalle, deren Orientierung bestimmt wurde, 

zehren die Kristalle der Würfellager schließlich völlig auf.
Die Legierung mit 30 %  Ni diente im Zustand der Würfel

lage zur Verfolgung der Vorgänge bei der y-a-Umwandlung. 
Insbesondere wurden die Erscheinungen der Umwandlungsplasti
zität verfolgt.

O. D ah l und Pr. Paw lek , Berlin, berichteten über 

Kornordnung und Kornwachstum bei Walzblechen.

Es ist bekannt, daß durch Glühen bei hohen Temperaturen 
in verhältnismäßig stark verformten Werkstoffen Sammelkristalli
sation herbeigeführt werden kann, die zu einem sehr groben Kom 
führt. Ganz kraß tritt dies in Erscheinung bei Eisen-Nickel- 
Legierungen für magnetische Sonderzwecke, für die die genauen 
Vorbedingungen der Sammelkristallisation untersucht wurden. 
Offensichtlich ist für deren Eintreten eine bestimmte Kristallit- 
lagerung notwendig. Liegt eine wohl ausgeprägte Fasertextur 
vor, wie es bei Eisen-Nickel-Legierungen der Fall ist, so bilden 
sich scharf begrenzte Makrokristalle bestimmter Lagerung, deren 
Ausdehnung im allgemeinen die durch kritische Kaltverformung 
und Rekristallisation erzielbaren Kristallite um eine Größen
ordnung übertrifft. Die Sammelkristallisation ergibt somit eine 
neue Möglichkeit, gerade bei Blechen, z. B. bei Transformatoren
blechen, sehr grobes Korn zu erzielen.

M. v. Schwarz, München, berichtete über

Laufeigenschaften von Aluminium-Lagermetallen, 

die sogenannten Q-Legierungen, die im Hinblick auf die not
wendig gewordenen Einsparungen an^Fremdmetallen neuerdings 
erprobt worden sind. Nach den bisher vorliegenden Erfahrungen 
ist bei ihrer Verwendung zu beachten, daß der Lagerdruck im 
Durchschnitt 50 bis 80 kg/cm2 nicht überschreiten soll und die

Gleitgeschwindigkeit bis zu 10 m/s, vielleicht auch noch darüber, 
gesteigert werden kann. Stoßweise Beanspruchungen sind bei 
guter Schmierung unschädlich.

Hingewiesen werden soll noch auf einen Vortrag von Roesner, 
Frankfurt a. M., über das Su lfid in-V erfahren  zur N u tz b a r 
m achung  schw efe ld ioxydha ltige r Gase. Zum Auswaschen 
des Schwefeldioxyds selbst in starker Verdünnung hat sich 
ein Gemisch aromatischer Armine (Anilin, Toluidin, Xylidin) mit 
Wasser gut bewährt, das mindestens das 20fache des Absorptions
vermögens von Wasser hat. Das Schwefeldioxyd kann durch 
Erhitzen wieder vollständig aus dem Absorptionsmittel ausge
trieben werden, so daß dann ein für die Weiterverarbeitung auf 
Schwefelsäure oder reinen Schwefel geeignetes Gas zur Verfügung 
steht.

Erwähnung verdienen schließlich noch die Untersuchungen 
von R. K le in e rt über den E in f lu ß  von W asserdam pf auf 
geschmolzene M etalle . An Blei, Antimon, Zinn, Arsen, 
Kadmium und Zink wurde festgestellt, daß es für jedes Metall 
eine Mindesttemperatur gibt, bei welcher im Wasserdampfstrom 
Metalloxyd in nennenswertem Maße entsteht. Diese Tempera
turen liegen für die untersuchten Metalle zum Teil sehr weit aus
einander. Es ist also, wie auch praktisch erprobt wurde, z. B. bei 
Einhaltung einer Temperatur von 400° ohne weiteres möglich, 
eine Oxydation des in Blei gelösten Zinks zu erzielen, ohne daß 
Blei oxydiert wird, wie es sich bei der Trennung mit Luft nicht 
vermeiden ließe.

Die Sitzungen wurden von einer großen Zahl von Besichti
gungen hamburgischer Industriewerke und von einigen gesell
schaftlichen Veranstaltungen umrahmt, die bei allen Teilnehmern 
wohl den Eindruck einer erfolgreichen Hauptversammlung ver
stärkt haben dürften.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 26 vom 25. Juni 193ß.)

Kl. 7 a, Gr. 6, Sch 102 498. Pilgerverfahren zur Erzeugung 
von dünnen Bändern und Blechen aus einem dicken Ausgangs
werkstück. Dipl.-Ing. Hans Schuster, Immigrath, Ndrh.

Kl. 7 a, Gr. 17/01, M 130 452. Pilgerwalzwerk. Mannes- 
mannröhren-Werke, Düsseldorf.

Kl. 7 c, Gr. 1, F 78149. Blechrichtmaschine. Jacques 
Freidin, Paris.

Kl. 18 c, Gr. 1/30, K  129 537. Verfahren zur Verbesserung 
der Eigenschaften, insbesondere der Härte von Eisen- und Stahl
legierungen. Fried. Krupp A.-G., Essen.

Kl. 18 c, Gr. 2/34, I  51 519. Vorrichtung zum Oberflächen
härten von Pfeilzahnrädern. I.-G. Farbenindustrie, A.-G., 
Frankfurt a. M.

Kl. 21 h, Gr. 18/30, H 137 929. Kernloser Induktionsofen 
zum Betrieb mit Drehstrom. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., 
und Dr. Wilhelm Rohn, Hanau.

Kl. 31 c, Gr. 18/01, I  50 316. Verfahren zum Herstellen von 
Gußeisenrohren. International de Lavaud Manufacturing Cor
poration Limited, Jersey City (V. St. A.).

Kl. 84 c, Gr. 2, S 87 499. Wellenförmige Spundwand aus 
U-förmigen Bohlen. Société Anonyme d’Ougrée-Marihaye, 
Ougrée-lez-Liége (Belgien).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 26 vom 25. Juni 1930.)

Kl. 7 a, Nr. 1 376 909. Mantelbefestigung für Elektrorollen 
od. dgl. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 24 c, Nr. 1 377 213. Gitterwerkartiger Heizkörper für 
Oefen, insbesondere für Regeneratoren u. dgl. H. A. Brassert and 
Company, Limited, London.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 14, Nr. 627 169, vom 10. August 1927; aus

gegeben am 28. März 1936. Dr. Herm an Jo h an  van Royen in 
H örde (Westf.). Verfahren zur Herstellung von gegen Kaltsprödig
keit, Blaubrüchigkeit und Allem unempfindlichen Werkstücken 
ans Eisen und Stahl.

Als Ausgangswerkstoff wird Eisen oder Stahl genommen, 
der nach dem Frischen, gegebenenfalls unter einer neuen Schlacken
decke, durch Hindurchblasen eines reduzierend wirkenden, nicht 
kohlenden Gases, das bei seiner Oxydation keine Vermehrung 
seines Rauminhaltes erleidet, fertiggemacht wurde. Die Werk
stücke aus diesem Ausgangswerkstoff werden bei einer unterhalb 
des A,-Punktes liegenden Temperatur weitgehend, d. h. mindestens 
um 20%, verformt und alsdann normalisierend geglüht.

Kl. 18 a, Gr. 1806, Nr. 627 206, vom 24. Ju li 1934; ausgegeben 
am 11. März 1936. Zusatz zum Patent 626 294 [vgl. Stahl u. Eisen 
56 (1936) S. 668], W in te rsha ll, A.-G., in  Kassel. Verfahren 
zum unmittelbaren Herstellen von fein verteiltem Eisen.

Bei Verwendung von Gasgemischen, die nur aus Kohlenoxyd 
und Wasserstoff bestehen, wird das Kohlenoxyd des Gemisches 
vor dem Einleiten in den Drehofen durch Wasserdampf in Kohlen
säure und Wasserstoff umgewandelt und die Kohlensäure ausge
waschen, so daß praktisch nur der reine Wasserstoff zur Reduktion 
benutzt wird.

Kl. 18 a, Gr. 18or), Nr. 627 240, vom 23. Jun i 1932; ausgegeben 
am 12. März 1936. Sach tleben , A.-G. fü r  Bergbau  und 
chem ische In d u s tr ie , in  K ö ln . (Erfinder: Dr.-Ing. Fritz 
Eulenstein in Köln und Adolf Krus in Stürzelberg über Neuß II.) 
Verfahren zur unmittelbaren Eisengewinnung.

Im  Verblaseverfahren auf Schwefelgehalte unter 0,2%, am 

besten unter 0,1%, entschwefelte zink- und schwefelhaltige Kies- 
abbrände werden mit festen Reduktionsmitteln (z. B. Koksgrus) in 
einem unmittelbar beheizten Ofen, z. B. Trommelofen, auf Eisen

Kl. 18 c, Gr. 880, Nr. 627 196, vom 18. Mai 1932; ausgegeben 
am 12. März 1936. Carl Ir v in g  Hayes in  Edgew ood, P ro v i
dence, Rhode  Is la n d  (V. St. A.). Verfahren zum Erzeugen und 
Aufrechterhalten einer indifferenten Atmosphäre in mit hohen 
Temperaturen arbeitenden Blankglühmuffeln.

Die V erbrennungs- 
gase eines Gemisches 
von Luft und Gas tre
ten aus der Verbren
nungskammer a durch 
die beiden Schlitze b, 
c in den Vorraum d, 
wobei die Gase aus 
dem Schlitz c nach 
rückwärts in die Muf
fel e gerichtet werden 
und eine gasförmige 
Schicht bilden, die die 
Luft aus der Muffel 
treibt und sie mit 
einer Atmosphäre von 
bestimmter Zusam
mensetzung füllt. Die 

aus dem Schlitz b austretenden Gase werden nach vorwärts zur 
Beschickungsöffnung gerichtet und bilden eine Gasschicht in der 
Querrichtung zum Vorraum d, wodurch der Luftzutritt zu der 
Gasschicht, die in die Behandlungskammer e strömt, gehindert 
wird.
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verarbeitet, wobei zuerst entschwefeh und dann durch Walzen 
entzinkt oder umgekehrt verfahren, oder auch daß nur ent- 
sehwefelt und darauf während der Eisenreduktion entzinkt wird. 
Das Gat wird unter möglichster Vermeidung von Wärme Verlusten 
aus der vorhergehenden Stufe der direkten Eisengewinnung zu
geführt.

KL 7 a, Gr. 16*,, Nr. 627 323, vom 12. Mai 1931; ausgegeben 
am 13. März 1936. Zusatz zum Patent 518 917 [vgL Stahl u. Eisen 
51 (1931) S. 750]. Deutsche Röhrenw erke , A.-G-, in  D üsse l
dorf. (Erfinder: Ludwig Klein in Düsseldorf.) Verfahren zur

°  ' / "  =-^: ■■■

 ̂ a  ------------ fc; ; ^ --

Herstellung ro* Rohren mit örtlichen, sich nach innen erstreckenden 
Verdichingen.

Das hülsenförmige Werkstück a wird bis zu einer nach 
innen zu verdickenden Stelle über dem starken Teil des abge
setzten Domes b ausgewalzt und dann in einer solchen Lage 
gegenüber dem Dom durch Einlage des Ueberwurfstückes c fest
gestellt, daß der für die Verdickung erforderliche Werkstoff sich 
über dem abgesetzten Domteil befindet, worauf die Verdickung 
durch Auswalzen hergestellt wird.

Kl. 31 e, Gr. 10,,, Nr. 627 395, vom 27. Februar 1935; aus- 
gegeben am 1-1. März 1936. Zusatz zum Patent 545 513 [vgl. 
Stähl u. Eisen 52 (1932) S. 449]. X e unk irche r  E isenw erk ,

A.-G., vorm als G ebrüder 
S tum m  in  X eunk irchen  
a. d. Saar. (Erfinder: Jo
hannes Haag in Xeunkirchen 
a. d. Saar.) Unterlagsplatte 
für Kokillen.

Die an der Oberseite nach 
innen gewölbte Verschleiß- 
platte a hat Seitenflächen b, 

die sich nach oben kegelförmig verjüngen. Sie ruht mit einem 
stufenförmigen Absatz auf einer Schulter c der Grundplatte d, 
die in die Deckplatte e eingreift, und wird mit einem zylindrischen 
Ansatz f in eine Ausnehmung der Grundplatte d eingelassen.

Kl. 80 b, Gr. 22,„ Nr. 627 440, vom 1. Dezember 1933; aus
gegeben am 16. März 1936. A r th u r  K i l l in g  in  Dortm und-  
Hörde. Verfahren zum Entgasen flüssiger Hochofenschlacke.

Die Schlacke wird in der Sehlackenpfanne in drehende Be
wegung versetzt, wobei die Schlacke aus der Schlackenrinne oder 
emem Zwischengefäß in die aufgefangene Schlacke aus erheb
licher Höhe (etwa 2 bis 4 m) zufließt.

KL 10 a, Gr. 10,j, Nr. 627 941, vom 31. Januar 1934; aus- 
gegeben am 26. März 1936. Dr. C. O tto  & Comp., G. m. b. H., 
in  Bochum . Kammerofen zur Erzeugung ran Gas und Koks.

Bei einem Teil der Kammern a nimmt die Breite in der einen 
Längsrichtung, bei dem ändern Teil in der ändern Längsrichtung 
zu, auch können die Kammern abwechselnd in der einen und der 
ändern Längsrichtung zunehmen. Werden die Kammern so

Seite der Ofengruppe eine Maschine den Koks mit dem auf der 
einen Seite einfahrenden Druckstempel c in die auf der ändern 
Seite an der ändern Ausdrückmasehine angebrachte Auffang
vorrichtung d.

Kl. 18 e, Gr. 14, Nr. 627 952, vom 11. Ju li 1933; ausgegeben 
am 26. März 1936. Amerikanische Priorität vom 13. Ju li 1932. 
O tho  M ende lsohn O tte  in  T aren tum , Penns. (V. St. A.). 
Verfahren zur Behandlung magnetisierbarer Werkstoffe, die Eisen 

als Hauptbestandteil enthalten.
W Diese Werkstoffe werden einer Warmverformung durch 

Walzen, Schmieden, Pressen od. dgl. in einem verhältnismäßig 
starken magnetischen Feld unterworfen, und zwar so, daß man sie 
vor der Verformung auf eine über dem magnetischen Umwand
lungspunkt liegende Temperatur erhitzt und während der Be
arbeitung bis auf eine unter diesem Bereich liegende Temperatur 
abkühlen läßt.

Kl. 18 d, Gr. 1 ,„ Nr. 627 953, vom 6. Dezember 1927; aus
gegeben am 26. März 1936. Zusatz zum Patent 608 577. H ans 
G us ta f A lbert von K a n t zow in  H a lls t aham m er (Schweden). 
Feuerbeständige, bearbeitungsfähige und einen hohen elektrischen 
Leitungswiderstand auftceisende Eisenlegierung.

Die Legierung enthält bis zu 0,35 %  C, 1 bis 5 %  Al, 10 bis 
30%  Cr und 3 bis 6 %  Co.

niedrig ausgefuhrt, daß ihre seitlichen Begrenzungswände nicht 
mit Heizvorrichtungen versehen zu werden brauchen, so können 
sie durch unterhalb der Kammern angeordnete regenerativ mit 
Gas beflammte Heizkanäle b beheizt werden. Zur gleichzeitigen 
Entleerung zweier benachbarter Kammern drückt auf jeder

Kl. 7 a, Gr. 17^,, Nr. 628 076, vom 20. Januar 1934; aus

gegeben am 28. März 1936. M annesm annröhren-W erke  in  
Düsse ldorf. (Erfinder; Ewald Röber in Düsseldorf-Kaisers-

KL 18 a, Gr. 1808, Nr. 627 951, vom 19. Dezember 1933; 
ausgegeben am 26. März 1936. Norwegische Priorität vom 
29. Dezember 1932. G us tav  Andersen in  
Die Verwendung eines in zwei
Zonen

Kopenhagen.

s  Wasser- 
Fühlung

unterteilten ringför
migen Tunnelofens zur Re
duktion von Eisenerzen.

Dem sich drehenden ring
förmigen Tisch a wird durch 
die aus Trichter b und sich 
drehendem Speisezylinder c 
bestehende Beschickungsvor
richtung eine Erzschicht an
gemessener Dicke, gegebenen
falls unter Beigabe eines 
P.eduktionsmittels,zngeführt.
Während das Erz den ersten 
Teil des Ringkanals d durch
wandert, wird es dauernd 
den Heizgasen, die durch 
Beheizung mit Oel, Gas,
Kohlenstaub mit dem Bren
ner e entstehen, gegebenen
falls in Verbindung mit 
reduzierenden Gasen, im 
Gegenstrom ausgesetzt; die 
Abgase entweichen durch 
die Beschickungsvorrichtung.
Aus der Heizkammer gelangt das reduzierte Gut in die zweite als 
Kühlzone dienende Hälfte des Ringkanals; von hier entfernen die 
Rauhwalze f und der Kratzer g den gebildeten Eisenschwamm, 
so daß er in einen darunter vorgesehenen wassergekühlten Trichter 
h fällt.

Kl. 31 a, Gr. 6,„ Nr. 627 971, vom 6. Januar 1933; ausge
geben am 27. März 1936. Zusatz zum Patent 532 710 [vgl. Stahl
u. Eisen 51 (1931) S. 1487],
R ic h a rd  Gerisch in  D ü s 
seldorf, Dr.-Ing. R u d o lf  
S to tz  in  Düsseldorf-Lo- 
hausen undO ttoB rossard  
in  O ppau , P fa lz . Wechsel- 
düse für Kupolöfen.

Der obere Teil des den 
Windraum a umschließenden 
Gehäuses wird als eine Gleit
schieberbahn b ausgebildet, 

auf der der Schieber c sowohl 
im  geschlossenen als auch im 
geöffneten Zustande ruht.

Der Schieber steht mit dem Handgriff d durch eine allseitig nach
giebige Führung e, f in Verbindung. Die Düse a wird von 

einem Kasten g getragen, der an den Ofenmantel angeflanscht 
werden kann.
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werth.) Vorrichtung zum Drehen oder Umsetzen des Walzgeslänges 
bei Pilgerschrittuxüzwerken.

Außer der von der Drallgewindesteigung der Umsetzspindel 
und dem Vorholweg abhängigen Drehung erhält das Walzgestänge

eine zusätzliche Drehung, die entweder die ursprüngliche 
verstärkt oder vermindert. Diese zusätzliche Drehung " ir P̂ |jer 
falls von der Drehbewegung der Umsetzspindel, und z " ar 

auswechselbare Vorgelege, abgeleitet.

Statistisches.
Die Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Mai 19361).

Mai 1936 Januar bis Mai 1936

Erhebungsbezirke Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen

aus
Stein
kohlen

t

Preß
kohlen

aus
Braun
kohlen

t

Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen

aus
Stein
kohlen

t

Preß
kohlen

aus
Braun
kohlen

t

Preußen insgesam t..............
davon:

11 867 160 10 081 482 2 848 571 339 891 2 244 959 61 661 931 50 680 442 13 779 273 1 815 292 10 874 688

Breslau, Niederschlesien . 390 693 808 191 93 536 5 258 134 888 2 017 194 4 423 094 451 874 30 274 756 419

Breslau, Oberschlesien . . 1 548 869 — 118 540 16 287 — 8 275 558 — 607 398 88 678 —

Halle ............................. — 2)5 186 069 — — 1 204 900 — 26 412 580 — — 5 519 628

Clausthal......................... 135 456 185 975 44 013 29 840 25 589 715 479 978 875 212 950 162 599 117 095

D ortm und ...................... 8 254 930 — 2 259 258 271 520 — 42 873 163 — 10 884 224 1 441 534 —

Bonn ............................. 1 537 212 3 901 247 333 224 16 986 879 582 7 780 537 18 865 893 1 622 827 92 207 4 081 546
Bavem.................................... 1 196 134 204 — 7 092 4 909 6 585 838 757 — 37 138 29 994
Sachsen.................................... 276 871 1 350 807 23 324 7 188 405 292 1 479 338 6 036 484 123 689 35 686 1 608 481
Baden .................................... — — — 36 314 — --- — — 140 983 —

Thüringen................................ — 453 854 — — 183 644 --- 2 255 898 — — 875 591
Hessen.................................... 63 768 — 6 162 — --- 408 637 — 32 235 —

Braun schweig......................... 264 953 — — 59 020 --- 1 262 514 — — 263 140
A nhalt.................................... — 239 865 — — 3 310 — 1 238 256 — — 16 230
Uebriges Deutschland . . . . 11 099 — 56 142 — — 59 313 — 286 613 — —

Deutsches R e ic h .................. 12 156 326 12 588 933 2 928 037 396 647 2 901 134 63 207 167 62 720 988 14 189 575 2 061 334 13 668 124

1) Nach „Reichsanzeiger“ Nr. 144 vom 24. Juni 1936. — *) Davon aus Gruben links der Elbe 3 134 188 t.

Die deutschoberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im April 19361).

März April
Gegenstand 1936 1936

t t

Steinkohlen...................................................... 1 752 839 1 535 102
Koks ............................................................. 121 779 117 116
Steinpreßkohlen............................................... 17 457 14 405
Rohteer............................................................. 5 974 5 803
Rohbenzol und Homologen............................. 2 081 2 027
Schwefelsäure« Ammoniak............................. 1 963 1 927
Roheisen.......................................................... 14 727 14 959
Flußstahl......................................................... 35 527 36 941
Stahlguß (basisch und sauer)......................... 1 117 1 081 I
Halbzeug zum V e rk au f................................ 1 190 1 259
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich

Schmiede- und Preß werke......................... 28 993 26 515
Gußwaren TT. Sohmelznng . .......................... 2 497 2040

*) OberschJ. Wirtsch. XI (1936) S. 336 ff.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Mai 1936.

1936

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

c

t
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t

S
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H
t

Januar . . . 156 055 _ 156 055 153 747 736 154 483
Februar . . 150 768 - 150 768 149 951 — 703 150 654
März . . . . 150 694 — - 150 694 147 823 _ 774 148 597
April . . . . 153 455 — - 153 455 151 951 _ 825 152 776
Mai . . . . 160 511 — — 160 511 159 333 749 736 160 818

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Mai 1936.

April 1936 Mai 1936

Kohlenförderung......................... t
Kokserzeugung.........................  t
Brikettherstellung......................... t
Hochöfen in Betrieb Ende des Monats 
Erzeugung an:

Roheisen.................................... t
Flußstahl.................................... t
Stahlguß.................................... t
Fertigerzeugnissen......................t
Schweißstahl-Fertigerzeugnissen . t

2 435 130 
423 370 
131 780 

42

271 095 
263 563 

5 671 
200 091 

3 277

2 318 800 
438 640 
131 700 

42

271012 
250 200 

5 307 
198 192 

3 478

Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
Mai 19361).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten setzte 
ihre Aufwärtsentwicklung auch im Berichtsmonat weiter fort 
und nähert sich mehr und mehr dem Stande vor dem Wirtschafts
niedergang; sie nahm im Mai gegenüber dem Vormonat um 
254 171 t oder 10,4 % zu. Insgesamt belief sich die Roheisen
erzeugung auf 2 702 197 (April 2 448 026) t. Die a rb e its täg 
liche Gewinnung stieg von 81 601 t auf 87 168 t. Gemessen an 
der tatsächlichen Leistungsfähigkeit betrug die Maierzeugung

63,1 (April 59,1) % . Von 253 vorhandenen Hochöfen waren 
insgesamt 145 oder 57,3 % in Betrieb. Insgesamt wurden Januar 
bis Mai 11 159 210 t Roheisen (arbeitstäglich im Durchschnitt 
rd. 73 400 t) gewonnen.

Die S tah le rzeugung  stieg im Mai gegenüber dem Vor
monat um 105 663 t oder 2,6 % ; sie war die höchste seit April 
1930. Nach den Ermittlungen des „American Iron and Steel 
Institute“ wurden im Mai 4 110 993 t Flußstahl (davon 3 804 068 t 
Siemens-Martin- und 306 925 t Bessemerstahl) hergestellt gegen 
4 005 330 (3 695 679 und 309 651) t im Vormonat. Die Erzeugung 
betrug damit im Mai 70,91 (April 69,09) °0 der geschätzten 
Leistungsfähigkeit der Stahlwerke. Die arbeitstägliche Leistung 
betrug bei 26 (26) Arbeitstagen 158 115 gegen 154 051 t im Vor
monat. In  den Monaten Januar bis Mai wurden 17 618 954 t 
Stahl (davon 16 409 161 t Siemens-Martin- und 1 209 793 t 
Bessemerstahl) oder arbeitstäglich im Durchschnitt rd. 135 500 t 
hergestellt.

Der Außenhandel Schwedens im Jahre 19351).

Einfuhr in t Ausfuhr in t

1935 1934 1935 1934

Eisenerz

Steinkohlenbrikett s 
Schwefelkies. . . . 
Kiesabbrände . . .

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren . 

darunter:
Roheisen........................................
Kiesel- und Kieselmanganeisen . . 
Mangan- und Spiegeleisen . . . .
Andere Eisenlegierungen...............
Eisen schwamm.............................
Schrott ........................................
Rohb löcke.....................................
Luppen ........................................
Rohschienen....................................

Halbzeug
davon

massive Rohrluppen (Halbzeug für
Rohrluppen).................................

Knüppel usw...................................
P la tin en ........................................

Stabstahl (Werkzeugstahl)...............
Schienen............................................
Formstahl, warm gewalzt, nicht be

sonders benannt .............................
Kaltgewalzter u. kaltgezogener Stahl
W alzdrah t........................................
Draht, Band- und Feinstahl . . . .  
Bleche aller Art (einschl. verzinkte

und verzinnte B le che ).................
Röhren aller A r t .............................
Gußrohren und Teüe davon . . . .  
Nägel, Stifte, Schrauben usw. . . . 
Sonstige Eisenwaren.........................

48 38 7 718 892 6 870 134
5 253 662 5 264 563 2 505 500
1 746 615 1482 632 2 503 10 122

5 600 6 594
197 644 188 352 4 734 1 067
68 496 33 850 23 650 32 321

580 769 549 179 317 491 319 138

99 631 80 657 64 768 70 324
321 2 203 16 834 10 613

6 373 6 144 912 201
1 712 1 789 12 480 9 279

3 537 2 913
71 091 96 184 6 262 8 377

2 1 5 965 5 866
631 438

13 463 7 192

1 510 1 519
237 563 4 051 3 988

1 116 811 47 66
104 50 5 916 4 778

12 274 7 248 87 2 098

169 338 154 381 38 341 43 481
5 385 4 208 10 904 10 108

28 256 35 298 20 087 19 520
10 719 8 996 18 921 20 805

101 163 83 695 6 392 _
34219 946 16 748 38 498 44 45230

3
18

938
399
764

30
3

16

556
222
425

13
33

263
957
665

14
31

302
442
034

*) Steel 98 (1936) Nr. 23, S. 18/19.
*) Nach vorläufigen Ermittlungen des „Kommerskollegiums“ 

Komm. Meddelanden Nr. 9 und 11/12 (1936). Beilage
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im Mai 1936.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern 
der „Monatlichen Nachweise über den auswärtigen Handel 

Deutschlands“ an.

E in fuhr Ausfuhr

Mai
1936

t

Januar bis Mai 
1936 

t

Mai
1936

t

Januar bis Mai 
1936 

t

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kännelkohle (238 a ) ................
Koks (238 d ) ...................................................................................................
Steinkohlenpreßkohlen (238 e) ...................................................................
Braunkohlenpreßkohlen (238 f ) .......................................................................

363 504 
49 842 
3 984 
6 855

1 845 908 
278 235 
37 688 
28 357

2 144 962 
560 292 
83 313 

106 332

11157 954 
2 725 674 

392 967 
428 429

Eisenerze (237 e ) ........................................................................................... 1 677 927 7 979 649 181 1 451
Manganerze (237 h ) ....................................................................................... 2 418 67 822 56 512
Schwefelkies (Eisenkies. Pyrit>. Markasit und andere Schwefelerze (237 1) 96 095 472 323 2 190 11 675
Eisen- oder manganhakige Gasreinigungsmasse: Schlacken, Kiesab-

brände (237 r ) ........................................................................................... 164 327 678 973 28 742 87 108
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspäne, Stabstahl-Enden (842/43)1) . . . 34 575 148 836 7 382 31 958
Roheisen (777 a)1) ........................................................................................... 6 805 62 209 18 932 102 998
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25 % oder weniger; Ferro-

mangan mit einem Mangangehalt von 50 % oder weniger; Ferrochrom,
-wolfram, -titan, -molybdan, -vanadin mit einem Gehalt an Legie
rungsmetall von weniger als 20 % ; Ferroaluminium, -nickel und andere
nicht schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend
(777 b)1) ....................................................................................................... 41 415 299 1 590

Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als 25 °0 ; Silizium;
Kalzinmsilizium (317 0 ) ............................................................................ 1 722 11 181 11 19

Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50 % (869 B 1) . 38 534 1 692 6 830
Ferrochrom. -wolfram. -titan, -molybdän, -vanadin mit einem Gehalt

an Legierungsmetall von 20 % oder darüber (869 B 2 ) .................... 249 1 815 429 2 644

Halbzeug (7 8 4 ) ............................................................................................... 1 919 15 651 13 686 71 769
Eisen- und Straßenbahnschienen (796 a> .................................................... 13 757 68 346
Eisenbahnschwellen (796 h) . . . . . . . . . . . . . 589 3 354 4 642 10 549
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 c ) ............................................ ) 982 5 212
Eispnbahn-Oberbaubefestigungsteile (820 a ) ................................ — — 562 3 372
Träger mit einer Steghöhe von 80 mm und darüber (785 A 1) . . 8 288 41 964 9 961 53 344
Stabstahl: anderer Formstahl, nichteeformter Stabstahl (785 A 2) 12 972 51 877 47 574 292 946
Bandstahl (785 B > ........................................................................... 724 6 129 13 496 64 790
Grobbleche, 4,76 mm und mehr (786 a j .................................................... 49 164 23 620 86 737
Bleche. 1 mm bis unter 4.76 mm (786 b ) ................................................ 279 1 787 11 791 57 290
Bleche, bis 1 mm einschließlich (786 c ) .................................................... 1 129 6 781 7 911 33 635
Bleche, verzinnt (Weißblech) (788 a ) ........................................................ 470 2 313 13 478 51 653
Bleche, verzinkt (788 b ) ................................................................... 149 937 2 528 11 978
Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Metallen überzogen

(787, 788 c) ................................................................................................ 31 256 45 231
Weil-, Riffel- und Warzenbleche (789 a, b) ............................................ 49 299 1 525 7 092
Bleche, gepreßt, gebuckelt, geflanscht usw. (790) ................................ — 14 454 1 287
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791) ................................ 573 2 351 3 539 14 350
Schlangenröhren, Böhrenformstücke, gewalzt oder gezogen (793; . . . 2 12 232 1 236
Andere Böhren, eewalzt oder gezogen, roh (794 )................................... 248 1 374 5 700 35 051
Andere Böhren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795 )........................ 49 214 18 393 103 022
Eisenbahnachsen, -radeisen, räder, -radsätze ( 7 9 7 ) ................................ 107 145 5 044 20 816
Guß- und Schmiedestücke (798 a bis e ) .................................................... 306 1 505 4 405 19 841

Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a) . 27 929 137 127 203 325 1 014 547

Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbearbeitet (792 a) . . . 132 577 5 518 28 530
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792 b ) ................ 85 884 5 825 34 266
Stacheldraht (825 b ) ........................................................................................ — 8 3 616 20 611
Drahtstifte (826 a ) ........................................................................................ — — 2 589 14 861
Brücken, -bestandteile und Eisenbauteüe (800 a / b ) ................................ 30 512 2 244 7 625
Andere Eisenwaren (799, 801 a bis 819, 820 b bis 825 a, 825 c bis g, 826 b

bis 841 c ) .................................................................................................... 1 138 4 740 33 277 179 773

Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792 a. b, 799 a bis 819, 820 b 
bis 8 4 1 c ) .................................................................................................... 1 385 6 721 53 069 285 666

Eisengießereierzeugnisse (778 a bis 783 h ) ................................................ 158 731 11 777 69 644

Eisen und  E isenw aren insgesam t, A b sc h n itt  17 A (777 a bis 
843 d ) ............................................................................................................ 70 893 356 039 294 784 1 506 403

Maschinen (Abschnitt 18 A ) ........................................................................
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B ) ....................................
Fahrzeuge (Abschnitt 18 C ) ........................................................................

829
199
474

3 150 
1158
1985

27 177
6 833
7 933

128 053 
32 080 
40 907

l) In  Eisen and Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.

Wirtschaftliche Rundschau.

Schaffendes Volk — Große Deutsche Ausstellung 
Düsseldorf Schlageterstadt 1937.

„Schaffendes Volk“ wird die große deutsche Ausstellung des 

Jahres 1937, die von Mai bis Oktober in Düsseldorf stattfindet. 

Sie wird unterstützt von den zuständigen Reichsstellen, den 

Gliederungen der Bewegung und den Zentralstellen der W irt

schaft, insbesondere auch vom Ausstellungs- und Messeausschuß 

der deutschen Wirtschaft. Ziel der Ausstellung ist, das schaffende 

deutsche Volk bei seiner Arbeit und der Gestaltung seiner Umwelt 

zu zeigen.

Neben der Erschließung eines neuen Stadtviertels, der 

Schlageterstadt, und einer großen Gartenanlage bringt sie eine 

umfassende Industrieausstellung, in der eine W erksto ffschau  

fast sämtlicher Wirtschaftsgruppen und eine Beteiligung der 

27.M

einzelnen industriellen Firmen vorgesehen ist. U. a. hat die 

Eisen schaffende Industrie beschlossen, in angemessenem Rahmen 

an der Ausstellung mitzuwirken. Darüber hinaus haben einzelne 

Firmen der Eisen schaffenden Industrie bereits ihre Beteiligung 

zugesagt, zum Teil in eigenen Hallen.

Die Ausstellungsleitung hat jetzt ein besonders für die Aus

steller bestimmtes Werbeheft herausgegeben, das in knappen 

Worten und mit zahlreichen gut gelungenen Lichtbildern auch 

aus den Betrieben der Eisen schaffenden Industrie Zweck, Ziele 

und Inhalt der Ausstellung darstellt. Das Heft kann von der 

Ausstellungsleitung, Düsseldorf, Uerdinger Str. 23, bezogen 

werden.

103
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D e r  d e u t s c h e  E i s e n m a r k t  i m  J u n i  1 9 3 6 .

I . RHEINLAND-WESTFALEN. —  In  der Berichtszeit hat Diesen Schilderungen der wirtschaftlichen Aufwärtsbewegung
sich der Wirtschaftsaufschwung kräftig fortgesetzt. Dieser Fort- entsprechen die Angaben des Statistischen Reichsamtes über

schritt wiegt schwerer als die Belebung in den Vorjahren, weil er ¿ ie in d us tr ie lle  B esch ä ftigung ,
bei einem erheblich höheren Beschäftigungsstand erfolgte. In- „  . , , , , „  . . .  , . ,__
folgedeasen hat sich auch der A rbe itsm ark t weiter güns tig  ^  im Mai den Höhepunkt des ersten Halbjahres zu erreichen
en tw icke lt. Der Mai brachte, ähnlich wie im Vorjahre, einen pflegt: sie hat en tan ^on ai vorigen a res wei u er
beträchtlich kräftigeren Rückgang der Arbeitslosigkeit als der schritten. Die Za er esc a lg en ei er a von , /0 r
Aprü, und zwar in einem Umfang, wie er seit Jahren nicht beob- verfügbaren Arbeitsplätze im April auf 69,1% im Mai zugenom-
achtet werden konnte. Die Zahl der Arbeitslosen nahm um men. Noch stärker ist die Zahl der geleisteten Arbei ss unden
271 539 ab und betrug Ende Mai nur noch 1 491 235. gestiegen nämhch von 63,8% der erreichbaren Arbeitsstunden

Die im Winter 1935/36 eingetretene Belastung des Arbeits- auf 65,9% in der Gesamtmdustrie und von 69 6 auf 72,3/o in
einsatzes ist damit weit mehr als ausgeglichen und zugleich der der Erzeugungsmittehndustne. Entsprechend hat sich die durch-
Tiefstand der Arbeitslosigkeit im Vorjahre, der mit rd. 1 706 000 schmttliche tägliche Arbeitszeit von 7,67 Stunden im Vormonat
Arbeitslosen auf den 31. August fiel, schon erheblich unterschritten. auf 7,72 Stunden erhöht. Die Auftriebskräfte haben wiederum
Dieses günstige Ergebnis gewinnt noch dadurch an Bedeutung, “  den Erzeugungsguterindustnen mit ausgeprägter Saisonbewe-
daß die Zahl der Notstandsarbeiter im gleichen Zeitraum um rd. gung am stärksten gewirkt In  den Vertrauchsgutenndustnen
39 000 planmäßig gesenkt werden konnte. Ueber E in ze lhe iten  hat die Beschäftigung im Mai den im Herbst 1934 erreichten

unterrichtet nachstehende Uebersicht. Es waren vorhanden: Höchststand überschritten. ..
Von Wichtigkeit für die Beurteilung der zukünftigen Entwiek- 

Unterstutzimgsemplanger lung ist auch die Tatsache, daß die jüngste Meßzahl der Bau-

b) Krisen- Summe beginne von Wohnungen um 90%, der Bauerlaubnisse um 110%
Arbeit- a) Ver- unter- von a über dem Vorjahresstand liegt. Damit dürfte ein weitgehender 

suchende Sicherung Stützung und b Ausgleich geschaffen sein für den Ausfall, den es bedeutet, daß
Ende Januar 1934 . . . 4 397 950 849 194 1 162 304 1 711498 „unmetr zahlreiche öffentliche Bauvorhaben erledigt sind oder
Ende Januar 1935 . . . .  3 410 103 807 576 813 885 1 b2i 4bl °
Ende Dezember 1935 . . .  2 836 291 659 997 ^748 597 1 408 594 ihrer Erledigung entgegengehen.
Ende Januar 1936 . . . .  2 880 373 756 483 2)780 035 1 536 518
Ende Februar 1936 . . . .  2 863 109 755 362 3)797 120 1 652382 Der A ußenhande l
finde März 1936 ..............  2 344 284 405 678 )/27 664 1 133 322 aplilipßt im  M ai lan t nfipliQfplipnHp'P TTphprsipht- 'mit pinpm Ausfuhr-Ende April 1936................ 2 117 803 283 478 =)706 882 990 360 scWieJJt im Mai laut nacüsteftencler ueDersicnt mit einem Ausiunr-
Ende Mai 1936 ..................l  808 664 202 285 «)640138 842 423 Überschuß von 35 M ill. J lJ t  gegenüber 5 M ill. J iJ i im  A p r il ab.

1) Einschließlich 19 329, *) 19 252, ») 19.335, ‘) 15 946, *) 16 455, «> 14 665 }» den ersten fünf Monaten des laufenden Jahres war die Handels-
Erwerbslosen-Unterstützungsempfänger im Saarlande. bilanz mit 121 Mill. aktiv, während, die gleiche Zeit des Vor-

^  i • j i i i iahres noch einen Einfuhrüberschuß von 164 Mill.JU C  aufwies.
Der R ückgang  der A rbe itslosenzahlen J

zeigt nach dem vor kurzem erschienenen Vierteljahrsbericht des Gesamt- ^esa^t-^Lsamt-Waren-
Instituts für Konjunkturforschung, daß sich mit den jahreszeitlich Waren- Waren- ausfuhr
bedingten Einflüssen eine starke Aufw ärtsbew egung  ver- einfuhr ausfuhr Ueberschuß
bindet. Auch die Entwicklung der Erzeugung bestätigt dieses (alles in Mill. .MM)
“ . i t  • 1 -7 • A %< „ Monatsdurchschnitt 1931 ................  560,8 799,9 + 239,1
Zusammenspiel. In  vielen Zweigen der Erzeugungsguter- Monatsdurchschnitt 1932 ................. 388,3 478,3 + 90,0
industrien, so im Maschinenbau, im Schiffbau usw., ist der Monatsdurchschnitt 1933 ................. 350,3 405,9 + 55,6
Auftragsbestand gegenwärtig so beträchtlich, daß für das laufende Monatsdurchschnitt 1934 ................. 370,9 347,2 — 23,7
T , . i. x> i," .c.i-- • i, i  • i. t» -i, r • • , Monatsdurchschnitt 1935 ................  346,6 355,8 4- 9,2
Jahr eine hohe Beschäftigung gesichert ist. Darüber hinaus ist Dezember 1935 373 0 415 6 -4- 42 6
die jüngste Wirtschaftsentwicklung auch durch eine Belebung in Januar 1936 ................................. 364,1 381,8 + 17*7
den Zweigen der Verbrauchsgüterindustrien gekennzeichnet. Februar 1936 ................................. 333,8 373,5 + 39,7

& ^  März 1936 .................................... 355>6 378>9 + 23>3
Zu der Frage der E inkom m ensen tw ick lung  bemerkt das April 1936 ...................................  360,6 365,5 + 4,9

Institut, daß die Tariflöhne und -gehälter im ganzen unverändert Mai 1936 ....................................... 337»2 372A + 34>9

geblieben, anderseits aber durch Umgruppierungen in den Orts- tv i*- r i. tm-h m u j  x x pt <v
j  i. ix n  x rw j  rp j  i  \ i_ *x D ie E in f u h r  w ar um  23 M ill. J iJ t , d .h .  fast 7 % , geringer

u n d  Gehaltsklassen unter Zustim m ung  der Treuhänder der A rbe it , . * -i t\ t> - i j  • xv
. i tt.. . j .  .., j  j  xr • i x v u xx  als im  A pril. Der R ückgang , der im  wesentlichen eine M engen

soziale H arten , die wahrend des K on iunkturabschw ungs entstan- , r  , x nx • x • j  t t  x l  -xi- i , x
, -x- x j  j  tvt x j - t' tT-u i bewegung darste llt, is t in  der H auptsache jahreszeitlich bedingt;
den waren, beseitigt worden sind. .N immt m an die E rhöhung  der , . j  tT • i. , x j- tv  x i * • • 1
... i . i » -i •. x "u• • 4- j  x?’ i i a t  v. auch  in  den Vorjahren h a t die E in fu h r  von A p r il zu  M a i meist
täg lichen Arbeitszeit h inzu , so ist das E inzelem kom m en der Lohn- , a , t t  • , , ^  • i» , • •

j  n  u ix Anoo i t • i p n abgenomm en. A n  der Verm inderung der Gesam te infuhr im  M ai
u nd  Gehaltsempfänger von 1933 an im  Durchschn itt ebenfalls ö tt -h  ..i. • , , , .

. war vor allem die Hauptgruppe „Ernahrungswirtschaft“ betei-

868 ‘inTe'inen weiteren Ausführungen beschäftigt sich das Institut T«sf  samt betrug der Rückgang hier fast ein Zehntel. In
mit der Erage B in n e n k o n ju n k tu r  u n d  A u ß e nm a rk t und der Hauptgruppe „Gewerbliche Wirtschaft“  ist die Einfuhr nach
bemerkt dazu, daß sich der in früheren Blütezeiten zu beobachtende ™  Vormonat ebenfalls, und zwar um annähernd
enge Bewegungszusammenhang zwischen Industrieherstellung und 5 % ’ ^ruekgegangen Abgenommen hat vor allem die Einfuhr
Einfuhr von Rohstoffen und Halbwaren merklich gelockert hat. Rohstoffen, insbesondere Textilrohstoffen in geringerem
Diese Durchbrechung eines scheinbar festgefügten Bewegungszu- Umfang aber auch der Bezug von Halbwaren. Die Einfuhr von

sammenhangs, ohne daß daraus bisher tiefgreifende Hemmungen Fertlgwaren dagegen leicht gestiegen.

des binnenwirtschaftlichen Anstiegs erwachsen wären, ist im wesent- An dem Rückgang der Einfuhr im Mai waren im ganzen so-
lichen durch Steigerung der inländischen Rohstoffgewinnung und wohl Europa als auch Außereuropa beteiligt. Eine nennenswerte
durch Lenkung und Bewirtschaftung des Außenhandels sowie Steigerung hat lediglich die Einfuhr aus Schweden (Eisenerze)
durch Rohstoffbewirtschaftung unter einheitlichen konjunktur- unfl Rußland (Erze, Holz) erfahren.

und bedarfspolitischen Gesichtspunkten ermöglicht worden. Der Die A usfuhr war um nicht ganz 2%  höher als im April.
Einfuhrbedarf an Industrierohstoffen wird in den kommenden Die Zunahme, die in der Hauptsache auf einer Mengenverände-
Monaten weiter zunehmen. Anderseits dürfte auch die Ausfuhr rung beruht, hat im wesentlichen wohl jahreszeitliche Ursachen,
steigen; die steigende Aufnahmefähigkeit vieler Märkte und die Gestiegen ist lediglich der Absatz von Fertigwaren, und zwar
verhältnismäßig günstigen Meldungen deutscher Unterneh- besonders von Enderzeugnissen. Die Ausfuhr von Rohstoffen
mungen über ihren Bestand an Auslandbestellungen machen dies und Halbwaren sowie von Erzeugnissen der ErnährungsWirtschaft
wahrscheinlich. Da die Ausfuhrpreise etwa seit der Jahreswende war dagegen kaum verändert. Gegenüber dem gleichen Monat
nicht mehr gesunken \md die Austauschverhältnisse im deutschen des Vorjahres liegt die Ausfuhr im Mai 1936 um 35 Mill. .JIM, höher.
Außenhandel seitdem im ganzen unverändert geblieben sind, darf Die Steigerung entfällt ausschließlich auf die außereuropäische
man sogar erwarten, daß der Ausfuhrzuwachs auch eine gewisse Ländergruppe.

Steigerung der Einfuhr erlaubt. Die Lebensha ltungsm eß zah l ist m it 1,243 im Mai
Zu den erfreulichen Kennzeichen gehört ferner, daß der gegenüber dem Vormonat unverändert geblieben. Die Groß-

Welthandel im ersten Vierteljahr 1936 trotz der außergewöhnlich hande lsm eßzah l weist m it 1,038 gegen 1,037 im April eine
starken Zunahme während des Vorvierteljahres und trotz den ganz unwesentliche Zunahme auf.

Sanktionen gegen Italien weniger als sonst üblich gesunken ist. Die Zahl der K onkurse  und der V erg le ichsverfahren
Auch die Rohstoffmärkte sind in den vergangenen Monaten gleich- zeigt nach dem Rückgang im April eine Zunahme im Mai von
falls bemerkenswert fest geblieben. 181 auf 234 und von 38 auf 60.
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Auf dem
In lands- E isenm ark t 

war im Juni bei verschiedenen Erzeugnissen eine weitere leichte 
Belebung festzustellen. Infolge des größeren Auftragseingangs 
mußten die Lieferfristen etwas verlängert werden. Dies wirkte 
sich aber nur in geringem Umfang auf die Menge der herein
genommenen Bestellungen aus. Die Abnehmer achteten aber sehr 
stark darauf, daß die ihnen zugestandenen Lieferfristen auch 
unbedingt eingehalten wurden. Diese ganze Entwicklung zu
sammen mit dem bei den weiterverarbeitenden Industrien vor
handenen, teilweise recht erheblichen Auftragsbestand lassen auch 
für die kommende Zeit eine weitere günstige Entwicklung des 
Inlandseisenmarktes erwarten, obwohl die Sommermonate im 
allgemeinen etwas ruhiger zu werden pflegen. Die Roheisen- und 
besonders die Rohstahlerzeugung gingen sowohl arbeitstäglich als 
auch insgesamt nicht unerheblich über die des Vormonats hinaus. 
Bis Ende Mai verlief die Entwicklung wie folgt:

April 1936 Mai 1936 
t t

Roheisen: insgesamt ...............................................  1 210 813 1 228 229
arbeitstäglich............................................ 40 360 39 620

Rohstahl: insgesamt ...............................................  1 467 383 1 568 462
arbeitstägiich............................................ 61 141 65 353

Walzzeug: insgesamt ...............................................  1 042 329 1 084 152
arbeitstäglich............................................ 43 430 45 173

Im  Mai 1936 waren von 175 (April 174) vorhandenen Hoch
öfen 107 (107) in Betrieb und 5 (7) gedämpft.

Von den
A us landsm ärk ten  

ist nichts besonderes zu berichten. Im  allgemeinen entsprachen 
die hereingenommenen Mengen denen des Vormonats. Bemer
kenswert ist noch, daß die Einfuhrlizenzverordnung, die schon 
seit längerer Zeit von dem Verband der englischen Eisenindustrie 
gefordert wurde, durch den Finanzausschuß des englischen Unter
hauses angenommen wurde. Der englische Verband versprach 
dabei, die bisherigen Preise für mindestens ein Jahr aufrecht- 
znerhalten, sofern nicht eine einschneidende Verteuerung der 
Rohstoffpreise erfolgt. Von der englischen Regierung ist darauf
hin eine Senkung der englischen Eisenzölle für Kartelleisen auf 
10% in Aussicht gestellt worden. Der internationale Walzdraht- 
verband ist unter der Voraussetzung, daß die nationalen Ver
bände ebenfalls verlängert werden, bis zum 31. Dezember 1941 

verlängert worden.

Der A uß enhande l in  E isen  u n d  E isenw aren  

zeigte m engenm äß ig  bei der Einfuhr einen Rückgang von 
76 606 t im April auf 70 893 t  im Mai. Gleichzeitig stieg die Aus
fuhr von 272 704 t auf 294 784 t, so daß sich auch der Ausfuhr
überschuß wieder von 196 098 t  auf 223 891 t heben konnte. 
W ertm äß ig  war, wie nachstehende Uebersicht zeigt, bei der 
Einfuhr eine unbedeutende Senkung, bei der Ausfuhr und damit 
beim Ausfuhrüberschuß eine nicht unerhebliche Zunahme fest

zustellen. Es betrug:
Deutschli s 

Einfuhr Ausfuhr Ausfuhrüberschuß
(in Mi... JUC

Monatsdurchschnitt 1931............. 14,4 114,6 100,2
Monatsdurchschnitt 1932 ............. 9,0 65,2 56,2
Monatsdurchschnitt 1933 ............. 11,9 55,3 43,4
Monatsdurchschnitt 1934 ............. 17,7 50,4 32,7
Monatsdurchschnitt 1935 ............. 8,9 58,2 49,3
Dezember 1935 .......................... 6,9 68,7 61,8
Januar 1936 ............................. 7.2 65,8 58,6
Februar 1936 ............................. 7,6 65,6 58,0
Marz 1936 ................................  7,1 67,3 60,2
April 1936 ................................ 7,5 60,8 53,3
Mai 1936 ...................................  7,4 6-5,6 58,2

Bei den W alzw erkserzeugnissen a lle in  nahm die E in 
fuhr mit 27 929 t  im Mai gegenüber April mit 27 190 t geringfügig 
zu. Die Ausfuhr konnte sich dagegen von 178 394 t auf 203 325 t 
heben oder um 14%. Auch der Ausfuhrüberschuß stieg infolge
dessen wieder an, und zwar von 151 204 t auf 175 396 t.

Bei Rohe isen  war diesmal ein Rückgang der Einfuhr von 
9245 t  im April auf 6805 t  im Mai festzustellen; gleichzeitig sank 
die Ausfuhr von 23 757 t auf 18 932 t und der Ausfuhrüberschuß 
von 14 512 t  auf 12 127 t.

Die arbeitstägliche Kohlenförderung des 

Ruhrbergbaus  

ist im  Mai weiter gestiegen; auch die übrige Entwicklung verlief 
günstig, wie nachfolgende Uebersicht zeigt:

April Mai Mai
1936 1936 1935

Verwertbare Förderung......................  8 071 654 t 8 254 936 t 7 837 334 t
Arbeitstägliche Forderung................ 336 319 t 343 955 t 313 493 t
Koksgewinnung................................  2 113 663 t 2 259 258 t 1 893 689 t
Tägliche Koksgewinnung...................  70 455 t 72 879 t 61 087 t
Beschäftigte Arbeiter.......................... 239 769 241 416 234 84«
Lagerbestände am Monatsschluß . . .  6,6 Mill. t 6,06 Mül. t  8,10 Vffl t

Im  Durchschnitt des ganzen Bezirkes verbheben bei 24 Ar
beitstagen auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 23,25 Arbeits- 
schichten gegen 22,60 bei 24 Arbeitstagen im April.

A n  E in ze lh e ite n  is t  noch fo lgendes zu  berich ten .

Auf der R e ichsbahn  wickelte sich der Güterverkehr im 
allgemeinen ohne nennenswerte Störungen ab. An einigen Tagen 
war wiederum eine leichte Verknappung an O-Wagen festzustellen.

Der Wasserstand des R he ins  war für die Jahreszeit außer
ordentlich günstig. Fast während des ganzen Monats konnten die 
Kähne voll laden. Im  allgemeinen waren die Reedereien besser 
beschäftigt als die Partikulierschiffer. Dies dürfte besonders auf 
den infolge der Sommerpreisnachlässe größeren Kohlenversand 
zurückzuführen sein. In  Rotterdam wurden teilweise wohl infolge 
des belgischen Streiks größere Mengen Kahnraum benötigt, 
so daß einzelne Partikulierschiffe und Reedereikähne leer von der 
Ruhr herangeholt wurden. Ueberhaupt dürfte Rotterdam durch 
den Hafenarbeiterstreik in Antwerpen nicht unansehnliche Vor
teile gehabt haben. In  diesem Zusammenhang sei noch auf die 
Ermäßigung der Hafenkosten in Rotterdam hinge wiesen. Hier
durch soll auch in normalen Zeiten die Wettbewerbsfähigkeit 
Rotterdams gegenüber Antwerpen gestärkt werden. Im  Rhein- 
See- Geschäft war Schiffsraum laufend verfügbar. Die Tal- und 
Bergfrachten ab Ruhrort haben sich nicht verändert.

Die Absatzlage für K oh len  hielt sich im allgemeinen im 
Rahmen des Vormonats. Das Hausbrandgeschäft war, wie im 
Mai, in den Sorten, für die Sommerpreise gewährt werden, sehr 
lebhaft, in den übrigen Sorten der Jahreszeit entsprechend 
schwach. Der Industrieabsatz war unverändert gut. Die Reichs
bahn hat ihre Bezüge in geringem Umfange gesteigert. Im  Aus
landsgeschäft hielt sich der Absatz nach Italien auf Grund reich
licher Aufträge in Kokskohlen auf Vormonatshöhe. Der Absatz 
nach Frankreich war unverändert, nach Belgien im Zusammen
hang mit dem Streik rückläufig.

Zu den einzelnen S o r te n  ist folgendes zu sagen: An Gas- 
und  G asflam m koh len  konnte etwas mehr als im  Vormonat 
abgesetzt werden, besonders in Bunkerkohlen, da im Zusammen
hang mit dem belgischen Streik in  den deutschen Kordseehäfen 
und Rotterdam größere Mengen gebunkert wurden, als sonst 
üblich ist. Der Absatz an Gasförderkohlen war, besonders nach 
Italien, besser. Kotleidend waren nach wie vor die Kußsorten. 
Der Auftragseingang in F e ttk o h le n  bewegte sich auf Vormonats
höhe. Beim Kokskohlenabsatz war im  Zusammenhang mit den 
Aufträgen aus Italien ein Zugang zu verzeichnen. Eßkoh len  
wurden verhältnismäßig gut gefragt. Der belgische Streik hat 
hier eine gewisse Absatzsteigerung herbeigeführt. Auf Grund 
recht guter Auslandsaufträge und verstärkter Anforderungen 
der Reichsbahn zeigte der Absatz an V o llp reßkoh len  ein recht 
günstiges Bild; dagegen waren Eiformpreßkohlen stark rück
läufig, so daß sich im  Endergebnis kaum eine Aenderung in der 
Beschäftigung der Fabriken ergab.

Hochofen- und G ießereikoks waren unverändert gut 
gefragt. Auch der Absatz an Brechkoks 1, 2 und 3 war sehr gut. 
Die Beschäftigung der Kokereien des Ruhrgebiets war daher 
auch im  Jun i recht befriedigend.

Auf dem E rzm a rk t kamen einige Abschlüsse in  schwedi
schen Sondererzen zur diesjährigen Lieferung zustande. Die 
laufenden Lieferungen konnten in der bisherigen Höhe durch
geführt werden. Hervorzuheben ist die starke Steigerung der 
Bezüge aus Schweden; Schwedens Erzausfuhr nach Deutschland 
stellte sich im Mai auf insgesamt 643 621 t  gegen 403 962 t im 
Mai 1935. Das Geschäft in A b b rände n  blieb auch in diesem 
Monat bedeutungslos. In land se rze  wurden gemäß den bestehen
den Abkommen geliefert. Die Mehrheferungen erfolgten plan
mäßig. Kach Rheinland-Westfalen wurden im  Mai eingeführt:

über Eotterdam .....................................  594 697 t
über E m d e n ............................................. 255 601 t

850 298 t

Griechenland . 
Italien . . . .  
Lettland . . . 
Britisch-Afrika 
Neufundland .

19 494 t 
15 072 t 
3 300 t 

19 736 t  
7 730 t

Davon stammten aus:

Schw eden......................  547 224 t
Norwegen ......................  51609 t
Frankreich......................  18 050 t
A lgerien..........................  35 255 t
T u n is .............................. 4 350 t
Spanien und Span.-Marokko 128 478 t

Die H and e lsve rtrag sve rhand lung e n  zw ischen 
D eu tsch land  u n d  R u ß la n d  sind inzwischen zum Abschluß 
gebracht worden. Das Abkommen sieht natürlich auch die Liefe
rung von hochhaltigen M anganerzen  nach Deutschland vor, 
und die Vertreter der Werke hatten bereits eine Vorbesprechung 
mit den Russen. Es dürfte nicht ausgeschlossen sein, daß in
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Die P re isen tw ick lu ng  im  M onat J u n i  19361).

Juni 1936
-- -----------------------

.Tuni 1936 Juni 1936

Kohlen und Koks: JIM  je t Schrott, frei Wagen rhein.- JIM  je t Vorgewalztes u. gewalztes Eisen: JIM  je t

Fettförderkohlen . . . 14,— westf. Verbrauchs werk: Grundpreise, soweit nicht an

G-asflammförderkohlen . . 14,50 S tah lschrott.................... 41 ders bemerkt, in Thomas-

Kokskohlen . . . 15,— K ernsch ro tt.................... 39 Handelsgüte. -- Von den

Hochofenkoks 19,— Walzwerks-Feinblechpakete 40 Grundpreisen sind die vom

Gießereikoks . . . . 20,— Hydr. gepreßte Blechpakete 40 Stahlwerksverband unter

Erz: Siemens-Martin-Späne . . 30 den bekannten Bedmgun-

Rohspat (tel quel) . . . . 13,60 gen (vgl. Stahl u. Eisen 52

Gerösteter Spateisenstein . 16,— Roheisen:
(1932) S. 131) gewahrten

Roteisenstein (Grundlage öonae rvergu tungen jeü

46 % Fe im Feuchten, 20 % Gießereiroheisen von 3 JtM  bei Halbzeug,

Si02, Skala ± 0,28 JIM  it 
% Fe, qF 0,14 JIM  je % 
Si02 ab Grube) . . 10,50

TTy \Frachtgrundlage
rrr-‘ 1 Oberhausen Hamatit J

68.50 
63,—
69.50

6 JIM  bei Bandstahl und 
5 JIM  für die übrigen Er
zeugnisse bereits abgezogen.

Flußeisenstein (Grundlage Kupferarmes Stahleisen, Fracht
34 % Fe imFeuchten, 12 % Frachtgrundlage Siegen . 66,— Rohblöcke2) grundlage 83,40
Si02, Skala ± 0,33 JIM  ie 
% Fe, =F 0,16 JIM  je % 
Si02) ab Grube . . . .  

Oberhessischer (Vogelsberger)

Siegerländer Stahleisen, Vorgew. Blöcke2) Dortmund, 90,15

9,20 Frachtgrundlage Siegen . 

Siegerländer Zusatzeisen,

66,— Knüppel2) . 
Platinen2) .

’Ruhrort od. 
Neun-

lrirr.hpn

96,45
100,95

Brauneisenstein (Grund Frachtgrundlage Siegen:
110/1048)lage 45 % Metall im Feuch weiß................................ 76,— Stabstahl . 1 oder

ten, 10% Si02, Skala ± m e l ie r t ........................ 78,— Formstahl. ■ bov “ cd Neun- 107,50/101,503)
0,29 JIM  je % Metall, grau ............................ 80,— Bandstahl . :

r =: c t \
kirchen 127/123«)

-F 0,15 JUC je % Si02) Kalt erblasenes Zusatzeisen Universal od.Dillin-
115,60ab Grube ........................ 10,— der kleinen Siegerländer stahl . . , 1 gen-Saar

Lothringer Minette (Grund
lage 32 % Fe) ab Grube .

Briey-Minette (37 bis 38 % 
Fe, Grundlage 35 % Fe) 
ab Grube ........................

fr. Fr 
17,50 

Skala 1,50 Fr

22.

Hütten, ab Werk:
weiß................................
m e l ie r t ........................
grau................................

Spiegeleisen, Frachtgrund

82,—
84,—
86,—

Kesselbleche S.-M., 
4,76 mmu. darüber: 
Grundpreis . . . 

Kesselbleche nach d. 
Bedingungen des Fracht

129,10

Skala 1,50 Fr lage Siegen:
78,—

Landdampfkessel-
grund

lage
Essen

Bilbao-Rubio-Erze: 6— 8 % Mn . . . . Gesetzes von 1908,

Grundlage 50 % Fe cif sh 8—10 % Mn . . . . 83,— 34 bis 41 kg Festig
152,50Rotterdam ........................ 16/—

10—12 % Mn . . . . 87,— keit, 25% Dehnung oder
Bilbao-Rostspat: Gießereiroheisen IV B, Kesselbleche nach d.

Dillin-
Grundlage 50 % Fe cif
Rotterdam ........................

Algier-Erze:
Grundlage 50 % Fe cif

13/6
Frachtgrundlage Apach . 

Temperroheisen, grau, großes 
Format, ab Werk. . . .

55,—

75,50

Werkstoff- u. Bau
vorschrift. f. Land
dampfkessel, 35 bis 
44 kg Festigkeit .

gen-
Saar

161,50

Rotterdam ........................ , iS/iy2 --- ;-- Grobbleche 127,30

Marokko-Rif-Erze:
Ferrosilizium (der niedrigere 

Preis gilt frei Verbrauchs
station für volle 15-t- 
Wagenladungen, der höhere 
Preis für Kleinverkäufe bei 
Stückgutladungen ab Werk

Mittelbleche

Grundlage 60 % Fe cif
Rotterdam ........................

Schwedische phosphorarme 
Erze:

Grundlage 60 % Fe fob 
N a r v i k ............................

16/10%

Kr
14,75

3 bis unter 4,76 mm

Feinbleche
bis unter 3 mm im I 
ofen geglüht, Frach 
läge Siegen . . .

'lamm-
.grund-

130,90 

5) 144,—

Ia  gewaschenes kaukasisches oder Lager):
410—430

Gezogener blanker' Fracht-
Manganerz mit mindestens 90 % (Staffel 10,— JIM ) Handelsdraht grund- 173,50
52 % Mn je Einheit Mangan 75 % (Staffel 7,— JIM ) 320—340 Verzinkter Handels- . läge
und t frei Kahn Antwer d 45 % (Staffel 6 JIM ) 205—230 Ober 203,50
pen oder Rotterdam . . 12 Ferrosilizium 10 % ab Werk 81,— Drahtstifte hausen 173,50

l) Fett gedruckte Zahlen weisen auf Preisänderungen gegenüber dem Vormonat [vgl. Stahl u. Bisen 56 (1936) S. 672] hin. —- 2) Preise für
Lieferungen über 200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t  erhöht sich der Preis um von 100 bis 200 t um 1 JIM ,. — 3) Prachtgrundlage
Neunkirchen-Saar. — a) Frachtgrundlage Homburg-Saar. — 5) A b z ü g l i c h  5 JIJC  Sonderver gü tung  je  t v o m  E n d p r e i s .

Kürze die Wiederaufnahme der Verschiffungen erfolgt, nachdem 
sie von Januar bis heute ausgesetzt hatten. Günstig für die Ver
sorgung der deutschen Werke mit hochhaltigen Manganerzen ist 
weiter auch die Erhöhung des Kontingents innerhalb des deutsch
süda fr ikan ischen  Wollabkommens um 100%, so daß man mit 
der Zufuhr der doppelten ursprünglich angesetzten Menge rechnen 
kann. Die Verladungen von In d ie n  nach Deutschland haben bis 
heute unvermindert angehalten, es dürfte jedoch nicht ausge
schlossen sein, daß sie in den nächsten Monaten einen Rückgang 
erfahren, nachdem die Zufuhren aus Rußland und Südafrika 
einen verstärkten Umfang angenommen haben. Die Preise sind 
unverändert geblieben.

Am E rz frach tenm ark t waren in der Bay und im Mittel
meer Ratensteigerungen zu verzeichnen. Die Fracht Bilbao/ 
Rotterdam stieg um 6 d, während von den Mittelmeerhäfen Er
höhungen von 1/- bis 1/6 sh gemeldet werden. In  Poti wurde 
erstmalig wieder eine Ladung Manganerz nach dem Festlande 
zur alten Fracht von 9/- sh getätigt. Im  Mai stellten sich die 
Erzfrachten wie folgt:

San Raphael/Rotterdam . 4/10^ Tragana/Emden . .............6/-
Bilbao/Rotterdam . . . .  4/3 bis 4/9 Bona/Rotterdam...................4/9
Bübao/Ymuiden...............4/10% Poti/Festland...................... 9/-
Salta Oaballo/Rotterdam . 5/3 Marmagoa/Festland............. 16/6
Santander/Rotterdam . . 5/6 Vizagapatam/Festland . . . .  16/6
San Juan/Rotterdam , . 8/3 Whyalla/Festland . . . . . .  17/-

Der Schro ttbedarf war im Monat Juni nach wie vor "sehr 
groß. Eine Preisänderung ist nicht eingetreten. Die Umsätze 
in Hochofenschrott waren gering; kleinere Posten Hochofenspäne 
erzielten 29 J l J l ; Hochofenpakete kosteten 29 J lJ l, Brandguß 
und Rosten 31 JIM , Gußspäne 34 JIM  je t frei Werk Hochofen.

Die Nachfrage nach G ußbruch hält an, ohne daß Preis
schwankungen eintraten. Es notierten je t frei Gießerei:

Ia handlich zerkleinerter Maschinengußbruch................................  54 MM
Handlich zerkleinerter Gußbruch I I ............................................... 44/45 WM
Reiner Ofen- und Topfgußbruch (Po te r ie )....................................  42 R. ff

Auf den Auslandsschrottmärkten war es sehr ruhig bei zu
rückgehenden Preisen. Es wurden Ende Juni je t cif Duisburg- 
Ruhrort angeboten:

England: S tah lschrott...................................................  61/- sh
Holland: Stahlschrott...................................................  21,50 hfl.
Belgien: Blockenden.......................................................  420 bis 430 belg. Fr.

Durch den belgischen Streik war die Lage vorübergehend etwas 
verworren.

Die Lage auf dem Rohe isenm ark t hat keine nennenswerte 
Aenderung erfahren. Die Nachfrage aus allen Teilen des Reiches 
war rege. Nach starker Voreindeckung für die Sommermonate 
liefen die Anfragen aus dem Auslande langsamer ein. Die Preise 
konnten trotz dem verringerten Geschäftsumfange gehalten und 
zum Teil gesteigert werden.

Die Aufträge in H a lbzeug , Stab- und Fo rm stah l wiesen 
gegenüber dem Vormonat eine weitere Zunahme auf. Die Steige
rung der Beschäftigung der Werke ist ausschließlich auf stärkere 
Inlandsabrufe zurückzuführen. Die Geschäftslage wird weiterhin 
günstig beurteilt. Die Anforderungen der Verbraucher und Händ
ler erfolgten fortgesetzt kurzfristig. Die Haltung der Auslands
märkte war weiter uneinheitlich. Die hereingenommenen Be
stellungen entsprachen etwa denen des Vormonats.

Schweres Oberbauzeug wurde von der Reichsbahn im 
Rahmen des bekannten Bestellungsplanes abgerufen. Die son
stigen Aufträge gingen etwas zurück, da sich die Kundschaft 
bereits in den Vormonaten stärker eingedeckt hat. Die Marktlage 
in le ichtem  Oberbauzeug war —  was das Inland betrifft —  
weiterhin gut. Die Auslandsmärkte brachten keine nennenswerte 
Arbeit.

Die Nachfrage nach schwarzem w arm gew a lz tem  B a n d 
s tah l war sowohl aus dem Inland als auch aus dem Ausland gut. 
In  verzink tem  Bandstahl war eine leichte Belebung des Inlands
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geschäftes festzustellen. Der Auslandsabsatz hielt sich im üblichen 
Rahmen. Nach wie vor machte sich der belgische Wettbewerb 
in einzelnen Ländern stark bemerkbar. K a ltgew a lz te r  Band
stahl wurde aus dem Inlande recht lebhaft gefragt. Auch der 
Auftragseingang aus dem Ausland war zufriedenstellend.

Die Bestellungen in G robb lechen gingen weiterhin recht 
lebhaft ein. Ueberall war, sowohl was das Inland als auch das 
Ausland anbelangt, eine Steigerung der gebuchten Mengen fest
zustellen. Zu Beginn des Monats war das Geschäft in M it te l
blechen weiterhin ziemlich ruhig. Gegen Ende der Berichtszeit 
kamen aber eine Reihe von Aufträgen, darunter auch einige 
größere aus dem Auslande, herein, so daß insgesamt gesehen das 
Ergebnis befriedigend war. Auf dem Fe inblechm arkt hielten 
sich die Bestellungen und der Versand auf kaum veränderter Höhe.

Die Nachfrage nach R öhren  aus dem Inland war noch etwas 
stärker als im Mai. Auch aus dem Auslande konnte eine Reihe 
größerer Geschäfte hereingenommen werden.

In  W a lzd ra h t und D rah tverfe inerungserzeugn issen  
hielt sich der Auftragseingang im allgemeinen auf der guten Höhe 
des Vormonats. Auch aus dem Auslande konnten einige Bestel
lungen, insbesondere aus den südamerikanischen Ländern, ge
bucht werden.

Die hereingenommenen Bestellungen in M asch inenguß , 
K ok ille n  und W a lzen  waren zufriedenstellend. Die rege Anfrage
tätigkeit ließ erkennen, daß in der nächsten Zeit eine Aenderung 
der Geschäftslage nicht zu befürchten ist. Die Nachfrage nach 
G ußröhren, besonders Druckröhren, war weiterhin recht lebhaft.

In  ro llendem  E isenbahnzeug  hat sich die Beschäftigung 
fast nicht verändert. Erzeugung und der Versand hielten sich 
annähernd in dem bisherigen Rahmen. Die Nachfrage vom Aus
land war wiederum einigermaßen befriedigend.

I I .  SAARLAND. — Durch den Streik im nordfranzösischen 
Kohlengebiet, der sich später auf das an das Saargebiet an
grenzende lothringische Gebiet ausdehnte, konnte die Saargruben
verwaltung mehr K oh len  nach Frankreich absetzen, so daß sogar 
Ueberschichten eingelegt werden mußten. Die Versorgung der 
Hüttenwerke hat darunter nicht gelitten. Die Befürchtung, daß 
sich der Bergarbeiterstreik in Frankreich auch auf das Minette
gebiet ausdehnen würde, hat sich bis zur Stunde nicht bewahr
heitet. Allerdings sind auch dort die Arbeiter unruhig. Nur die 
Kalkarbeiter in der Gegend von Verdun sind seit ungefähr Mitte 
des Monats in Streik getreten, so daß die lothringischen Hütten 
versuchen, die fehlenden Mengen zum Teil an der Saar zu decken. 
Die Unruhe unter der gesamten französischen Arbeiterschaft 
hat zur Folge, daß die Förderung der E rzgruben  zurückgegangen 
ist, so daß auch einzelne Erzzüge nach dem Saargebiet ausge
fallen sind. Da die Saarwerke aber über genügend Erzvorräte 
verfügen, hat sich dies in der Erzeugung nicht bemerkbar gemacht. 
Viel unangenehmer wird von den Hütten der jetzt schon seit 
einigen Wochen andauernde Streik in den belgischen Häfen 
empfunden. Selbstverständlich werden die Sendungen nach 
holländischen oder deutschen Häfen umgeleitet, was natürlich 
nicht ohne Schwierigkeiten und Mehrkosten vor sich geht. Die 
Mengen aber, die bei Ausbruch des Streiks nach Antwerpen 
unterwegs waren, liegen einstweilen fest. Dagegen konnten 
die für die Saarhütten nach Antwerpen unterwegs befindlichen 
Dampfer mit Erz und anderen Rohstoffen noch rechtzeitig nach 

Rotterdam umgeleitet werden.

Die K ana lsperre  auf dem Saarkohlenkanal, die vom 
14. Juni bis 6. Ju li verfügt worden ist, beeinträchtigt die Rohstoff
zufuhr der Werke kaum. Nur ein Werk, das einen Teil der Erze 
auf dem Wasserwege erhält, wird etwas davon beeinflußt. Da
gegen empfinden die Saarschiffer diese Sperre ausgerechnet ge
legentlich des Streiks in Frankreich als sehr hart insofern, als sie 
gerade jetzt sehr gute Verdienstmöglichkeiten hätten. Normaler
weise sind in der letzten Zeit monatlich etwa 15 000 t Kohle mit 
Schiff nach Frankreich gegangen, welche Menge sich bei Ausbruch 
des Streiks um mehr als 10 000 t erhöht haben dürfte.

Die Sch ro ttlage  an der Saar spitzt sich allmählich zu, 
nachdem die großen Bestände, die sich die einzelnen Werke vor 
der Rückgliederung in französischem Schrott hingelegt hatten, 
stark zur Neige gehen. Allerdings ist der Bedarf der Hüttenwerke 
unterschiedlich; zwei Hütten sind sehr stark auf Zukaufschrott 
angewiesen, während die übrigen notfalls vom eigenen Entfall 
leben können. Die Preise mit 36 :R.M frei Hütte für Stahlschrott 
und 29 .JI.M frei Hütte für Hochofenschrott sind unverändert. 
Das Aufkommen an Hochofenschrott ist äußerst beschränkt; in 
Stahlschrott wird leider noch ein Teil des entfallenden Gruben
schrotts in andere Gebiete abgezogen. Bei Aufrechterhaltung 
der derzeitigen Erzeugung dürfte schon in den nächsten zwei

bis drei Monaten der Bedarf den Entfall an der Saar bei weitem 
übersteigen.

Der A u ftragse ingang  aus Süddeutschland ist nach wie vor 
gut. Teilweise mußten die Lieferfristen erhöht werden, da keine 
Vorräte mehr vorhanden sind. Stabstahl ist kaum unter 4 bis 8 
Wochen zu erhalten. Für Träger, Bleche und Universalstahl 
werden kürzere Lieferfristen von etwa 2 bis 3 Wochen gefordert.

I I I .  SIEGERLAND. — Im  Siegerländer E isenerzbergbau 
waren Absatz und Förderung gut; die Vorräte erfuhren eine 
weitere Verminderung.

Die Abrufe in Rohe isen  bewegten sich in der Höhe des Vor
monats. Die Erzeugnisse fanden auch im Juni guten Abgang.

In  Schm iedestücken und S tah lguß  war wieder ein aus
reichender Beschäftigungsgrad festzustellen. Auch die G rob 
blechwalzwerke hatten im Berichtsmonat genügend Arbeit. 
Auftragseingang und Versand von H ande lsb lechen  für In- und 
Ausland hielten sich in etwa auf der bisherigen Höhe. Q u a li
tä tsb leche  fanden wie in den Vormonaten im In- und Ausland 
einen aufnahmefähigen Markt. Inländische Verbraucher riefen 
K ra ftw agenb leche  in etwas größerem Umfange ab als im ver
gangenen Monat. Der Auslandsabsatz ließ keine wesentliche 
Veränderung erkennen. Infolge der lebhaften Bautätigkeit waren 
auch im Berichtsmonat Auftragseingang und Verladung von 
ve rz ink ten  B lechen für das Inland mengenmäßig befriedigend; 
für das Ausland hielten sich beide ungefähr in der gleichen Höhe 
wie im Mai. Die Marktlage in ve rb le iten  B lechen blieb un
verändert.

In  den M asch inen fab riken  erfuhren Beschäftigung und 
Auftragseingang gegenüber dem Vormonat keine wesentliche 
Aenderung. Die Anfragetätigkeit auf Werkzeugmaschinen aus 
dem Ausland ist sehr rege.

In  ve rz in k ten  B lechw aren war der Auftragseingang 
zufriedenstellend. Im  ganzen lag das Geschäft sowohl für das 
Inland als auch für das Ausland etwas ruhiger.

IV. MITTELDEUTSCHLAND. —  Die Nachfrage nach 
W alzzeug  aller Art, insbesondere Betonstahl, blieb weiterhin 
sehr lebhaft; infolgedessen mußten von den Werken längere 
Lieferfristen genannt werden. Auch die verstärkten Anforde
rungen der Hersteller von landwirtschaftlichen Maschinen, der 
Eisenbauwerkstätten usw. lassen darauf schließen, daß die Nach
frage vor der Hand im bisherigen Umfange anhalten wird. Im  Gas- 
und S iederohrgeschäft war gleichfalls eine merkliche Besserung 
zu beobachten. Die Vorräte beim Handel haben offensichtlich 
abgenommen, so daß Neueindeckungen erforderlich sind. Der 
Absatz in gußeisernen M u ffenrohren  und Form stücken  
hielt sich im allgemeinen auf der Höhe desjenigen des Vormonats. 
Auch die Geschäftslage in S tah lgußerzeugn issen  aller Art, 
gußeisernen emaillierten Badewannen und sonstigem G esund 
he itsguß  war unverändert. Leicht abgeschwächt dahingegen 
war das Geschäft in R öhrenve rb indungss tücken  wie Tem
pergußfittings, schmiedeeisernen Fittings und Rohrbogen. In  
R ad sä tzen  und R ad re ife n  konnten wieder einige ganz gute 
Aufträge hereingeholt werden; schwach war das Geschäft in 
Schm iedestücken.

Die S chro ttversorgung  blieb abermals unbefriedigend. 
Die Werke waren gezwungen, einen erheblichen Teil ihres Bedarfes 
ihren Lägern zu entnehmen. Auch O fenbruch ist nach wie vor 
gesucht. Die Preise für Schrott waren unverändert.

Die oberschlesische Eisenindustrie 
im zweiten Vierteljahr 1936.

Der B esch ä ftigungss tand  der oberschlesischen E ise n 
in d us tr ie  hat im zweiten Vierteljahr fast durchweg eine Besse
rung erfahren. Im  großen ganzen kann die Beschäftigungs- und 
Absatzlage der oberschlesischen Eisenindustrie als zufrieden
stellend angesprochen werden.

Die Markt- und Absatzverhältnisse der oberschlesischen 
S te inkoh leng ruben  können, soweit es sich um Industriesorten 
handelt, als außerordentlich gut bezeichnet werden. Die günstige 

Absatzlage in Industriekohlen ist auf die Wiederinbetriebnahme 
zeitweise arbeitender Industrien, auf Bevorratung sowie auf die 
Wiederaufnahme der Schiffahrt zurückzuführen. In  Hausbrand

kohlen war der Absatz der Jahreszeit entsprechend rückläufig.

Der Auftragseingang in K oks war höher als zu der gleichen 

Zeit des Vorjahres. Mit Wirkung vom 1. Mai 1936 wurden die 
Sommerabschläge in demselben Umfange wie im Vorjahr ein

geführt. Der Absatz war demzufolge lebhaft, da die Händler

kundschaft Einlagerungsmengen abrief. Das Ausfuhrgeschäft 
erfuhr gegenüber 1935 eine Erhöhung. Einen wesentlichen Anteil
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an der Absatzsteigerung hatte der Versand nach den skandinavi
schen Ländern und nach Danzig.

In  P reßkohlen war der Jahreszeit entsprechend ein wei
teres Abgleiten von Förderung und Absatz feststellbar.

Die Beschäftigung der Hochofenwerke war weiterhin zu
friedenstellend. Die Versorgung m it Erzen konnte ohne 
Störung vor sich gehen. Der Absatz in Gießerei- und Hämatit
roh eisen war nach wie vor zufriedenstellend. Gegenüber dem 
ersten Vierteljahr ist allerdings ein kleiner Rückgang zu ver
zeichnen, der auf die zeitbedingten Eigenheiten des Gießerei
geschäftes zurückzuführen ist.

Die Erwartungen, die man auf ein zeitiges Ingangkommen 
des Frühjahrsgeschäftes in W alzwerkserzeugnissen gesetzt 
hatte, sind im zweiten Vierteljahr 1936 voll eingetroffen. In  Er
scheinung trat dies besonders durch den außerordentlich gestei
gerten Bedarf des Baumarktes, der eine lebhafte Bestelltätigkeit 
zur Folge hatte. Auch die Anforderungen der Eisenhändler waren 
merklich höher, da diese zu Lagerergänzungsaufträgen schreiten 
mußten.

Im  Röhrengeschäft blieben sowohl der inländische als auch 
der ausländische Auftragseingang die ganze Berichtszeit hindurch 
unverändert stark, so daß die Werke stets voll beschäftigt waren. 
Auftragseingang und Beschäftigung in B lechen und D rah t 
waren voll befriedigend. Im  W eichenbau konnten die Betriebs
einrichtungen nicht voll ausgenutzt werden, da das Reichsbahn- 
Zentralamt Anschlußaufträge nur in geringen Mengen erteilte 
und Privataufträge keinen ausreichenden Ersatz schaffen konnten. 
Die Abteilungen für E isenbahnw agenbau  und F e ld b ah n 
zeug sind für mehrere Wochen zufriedenstellend beschäftigt.

Die Beschäftigung der E isengießere ien war nach wie vor 
gut. Der Zufluß an Neuaufträgen verlief befriedigend. Die Ab
rufe an Bremsklötzen waren etwas schwächer, so daß der Versand 
nicht ganz die Höhe des Vorvierteljahres erreichte. Der Auftrags
bestand bietet ausreichende Beschäftigung für die nächsten 
Wochen. Die Auftragsbewegung bei den M asch inenbau 
ansta lte n  setzte sich in der Berichtszeit weiter fort. In  den 
S tah lb auab te ilu n g e n  war der Auftragseingang besonders gut, 
so daß die Beschäftigung für eine längere Zeit sichergestellt ist.

Britisch-Indiens Eisen- und Stahleinfuhr.

Die Einfuhr von Erzeugnissen der eisenschaffenden Industrie 
nach Britisch-Indien ist im Jahrfünft 1930/31 bis 1934/35 von 
606 000 auf 364 000 t oder um 40% zurückgegangen. Gegenüber 
dem für 1932/33 mit 321 000 t errechneten Tiefstand beträgt die 
bis zum Jahre 1934/35 erzielte Einfuhrsteigerung nur 13%.
Obwohl die Belebung in den wichtigsten Wirtschaftszweigen des 
Landes den Eisen- und Stahlbedarf in den letzten Jahren stark 
ansteigen ließ, konnte die Einfuhr mit der inländischen Erzeugung 
in der zusätzlichen Bedarfsdeckung nicht Schritt halten.

Unter den Einfuhrländern (vgl. Zahlentafel 1) hat England 
im Berichtszeitraum seinen Anteil an der Gesamteinfuhr beträcht
lich erhöhen können. Die englischen Lieferungen sind in Rupien 
gerechnet (die Rupie folgt seit September 1931 dem Kurs des 
englischen Pfundes) um 35% gestiegen. Von den nichtbritischen 
Einfuhrländern hat Belgien mit einem Rückgang von 67% die 
stärksten Verluste erlitten; sein Anteil an der Gesamteinfuhr ist 
von 25% auf 14% gesunken. Dagegen betrug die deutsche E in
buße in Rupien nur 28% —  in Reichsmark allerdings 56%;
1934/35 ist die deutsche Einfuhr gegenüber dem vorhergehenden 
Jahr wieder um 30% gestiegen. Eine starke Zunahme verzeich- 
nete die japanische Einfuhr, die 1934/35 5,5% der Einfuhr gegen
über nur 0,5% in 1930/31 stellte. Frankreich konnte seinen Ein
fuhranteil ungefähr behaupten, dagegen vermochte die Tschecho-

Zahlentafel 1. D ie wertm äßige E in fu h r  B ritisch- Ind iens  
an Eisen- und Stahlerzeugnissen.

1930/311) 1931/32 1932/33 1933/34 1934/35

in Rupien in% in Rupien in% in Rupien in% in Rupien iQ% in Rupien in%

Gesamteinfuhr . 107 795 911 _ 62 646 532 _ 52 369 615 __ 54 689 362 _ 63 064 407 _
England . . . . 56 356 784 52,3 33 770 995 53,9 26 808 770 51,2 31 548 380 57,7 36 250 841 57,5
Belgien . . . . 26 910 010 24,9 15 256 744 24,4 12 104 696 23,1 8 316 794 15,2 8 774 112 13,9
Deutschland . . 7 429 076 6,9 4 324 277 6,9 4 537 697 8,7 4 095 568 7,5 5 355 577 8,5
Japan .............. r514 088 0,5 387 516 0,6 1 389 085 2,7 2 839 886 5,2 3 423 530 5,5
Frankreich . . . 2 954 502 2,7 1 425 596 2,3 1 193 316 2,2 1424 896 2,6 1 414 098 2,3
Tschechoslowakei 1 169 116 1,0 585 736 0,9 667 533 1,2 771 658 1,4 1 332 456 2,1
Luxemburg . . 1 817 922 1,7 1 982 830 3,2 1 352 244 2,6 1381 087 2,6 1 309 180 2,1
Schweden . . . f  837 116 0,8 1 287 482 2,1 1 020 183 1,9 1 153 841 2,1 1 241 448 2,0
Polen.............. 1 924 176 1,8 362 514 0,6 824 014 1,6 875 936 1,6 849 044 1,3
Ver. Staaten . . 4 972 472 4,6 1 418 906 2,3 628 252 1,2 675 205 1,2 771 543 1,2
Australien . . . 8 458 — 306 — 1 634 — 3 804 617 087 1,0
Sonstige . . . . 2 902 221 2,8 1 843 630 2,8 1 842 191 3,6 1 602 307 2,9 1 725 491 2,6

1) Wirtschaftsjahr, endend am 31. März.

Slowakei ihre anteilmäßige Stellung beträchtlich zu verbessern. 
Besonders ausgeprägt ist der Rückgang der Lieferungen aus den 
Vereinigten Staaten, die 85% ihres für 1930/31 errechneten Ein
fuhrwerts verloren.

Nach W areng ruppen  geordnet (vgl. Zahlentafel 2) zeigt 
die Einfuhr folgendes Bild. Von der Stabstahleinfuhr stellten 
1934/35 Belgien 43% und England 29%. In  die Einfuhr von 
Formstahl teilten sich Belgien und England; Frankreich ver- 
zeichnete hier starke Verluste. Die Einfuhr von Bandstahl lag 
1934/35 erheblich über den für die Vorjahre errechneten Ein
fuhrmengen ; hier konnten neben England auch Deutschland und 
Frankreich ihren Absatz verbessern. Dagegen nahm der Bezug 
an Eisenbauteilen ganz wesentlich ab; in den Rückgang teilten 
sich alle Einfuhrländer, jedoch konnte Deutschland 1934/35 
seinen Absatz gegenüber dem Vorjahr wieder verdoppeln. Von 
der gegenüber früheren Jahren stark gesunkenen Einfuhr an 
Oberbauzeug kamen Schienen 1934/35 fast ausschließlich aus 
England; an der Einfuhr von Schwellen war Deutschland mit 
einem kleineren Posten beteiligt. Die Einfuhr japanischer Guß
röhren, die 1933/34 44% der Gesamteinfuhr betragen hatte, ist 
seitdem wieder zum Stillstand gekommen, dagegen erhöhte sich die 
Einfuhr schmiedeeiserner Röhren aus Japan ständig. 1934/35 ent
fielen in dieser Gruppe 44% auf England, 19% auf Deutschland, 

11 % auf Polen und 9% auf die Tschechoslo
wakei. Drahtseile kamen vorwiegend aus 
England, Stacheldraht in 1934/35 zu 36% aus 
Japan und 28% aus Deutschland, anderer 
Draht zu 42% aus Japan, 25% aus Deutsch
land und 18% aus Belgien. Verzinkte Bleche 
lieferten vor allem England und Japan, wäh
rend Belgien und Deutschland ihren früher 
beträchtlichen Einfuhranteil einbüßten; ver
zinkte Bleche kamen 1934/35 zu 94% aus 
England, während 1932/33 noch 30% der 
Einfuhr auf Belgien entfielen. Die früher sehr 
beträchtliche Weißblecheinfuhr aus den Ver
einigten Staaten ist fast völlig in Fortfall ge
kommen; 1934/35 war neben England vor 
allem Italien mit einem nennenswerten 
Posten (15%) an der Einfuhr beteiligt.

Zahlentafel 2. Die E in fu h r  B ritisch- Ind iens  an Eisen- nnd S tah lerzeugn issen  nach W areng ruppen  (in mt).

Stabstabl1) ..................
Form stah l......................
B and s tah l......................
Eisenbauteile ..............
Schienen ......................
Schwellen ......................
Gußröhren......................
Schmiedeeiserne Röhren2) |
Drahtseile ......................
Stacheldraht..................
Anderer D r a h t ..............
Verzinkte Bleche, roh . . 
Verzinkte Bleche, bearbeitet
Weißbleche3) ..................
Andere B le c h e ...............

Gesamteinfuhr

1932/33 1933/34 1934/35

70 275 
11 947 
24 734 
15 989
1 764
3 450
2 129 

23 835
1 310
4 596 
9 785

15 703 
58 118 
7 134 

22 438

67 181 
11 620
28 518 
19 505
3 050 
3 072 
3 408

29 511 
1 552 
5 745 
8 563

12 515 
49 295 
7 359 

24 184

63 636 
14 043 
35 031 
22 628 
5 375
4 331 
1 606

35 541 
2 017 
7 369 
9 629 

13 414 
46 342
5 675 

31 946

l) Davon aus Luxemburg 
der Tschechoslowakei 1932/33:

Davon aus

England Belgien Deutschland Frankreich

1932/33 1933/34 1934/35 1932/33 1933/34 1934/35 1932/33 1933/34 1934/35 1932/33 1933/34 1934/35

11 731 15 191 18 448 32 515 28 111 25 653 2869 3191 2936 4887 5575 2852
4 288 4 385 5 375 6 228 6 089 6*974 16 151 232 1077 1465 662
8 104 12 965 13 709 10 270 7 864 10 093 2049 3577 4007 2262 2099 3949
5 924 9 304 10 039 5 945 5*163 5 918 1155 2330 4464 2717 1738 1792
1 167 2>22 5 246 40 215 38 514 360 45
1 984 2 510 4 159 1 430 317 57 16 60 106
1 242 1 822 1 477 46 47 11 37 22 23 5 30
9 908 13 773 15 577 849 764 1 229 4454 3559 6880 326 1247 1016
1 177 1 398 1 809 — — — 124 141 181

597 725 1 221 1 341 1 016 986 1486 1275 2081 76 175 156
1 161 868 997 2 690 1 882 1 724 4056 2849 2375 197 160 110

10 074 7 505 10 048 4 381 1 642 809 337 56 8
40 386 45 020 43 558 17 057 3 966 1 121 144 30 1333
7 016 5 062 3 946 24 12 246 72 1954 361

19 347 20 f>07 26 158 2 718 3 166 3 593 3 38 1084 272 270 851

593; 1933/34: 1894; 1934/35: 3329. — 3) Davon aus
Davon aus Polen 1932/33: 3669; 1933/34: 4539; 1934/35: 3844 — Aus 

den Vereinigten Staaten 1932/33: — ; 1933/34: 221; 1934/35: 237.
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Rheinisches Braunkohlen-Syndikat, G. m. b. H., Köln. —
Im Geschäftsjahre 1935/36 hat die wirtschaftliche Aufwärtsbe
wegung in erfreulichem Umfange angehalten. Daran nahm auch 
der rheinische Braunkohlenbergbau in bezug auf den mengen
mäßigen Absatz teil. Nicht nur der Absatz an die industriellen 
Abnehmer nahm zu, sondern auch zum ersten Male seit dem 
Jahre 1929/30 ist der Hausbrandabsatz wieder gestiegen. Dies 
ist um so erfreulicher, weil der vergangene Winter wieder sehr 
milde war, und weil das Syndikat zugunsten der Saar auf gewisse 
Absatzmengen verzichten mußte.

Ueber die Kohlenförderung und Brikettherstellung sowie den 
Absatz an Rohbraunkohle und Briketts der Syndikatszechen in 
den beiden letzten Jahren geben nachstehende Zahlen Auskunft:

1934/35 1935/36

t

% ± 
gegen das 
Vorjahr t

% ± 
gegen das 
Vorjahr

Rohbraunkohle:
Förderung...............
Absatz......................

Briketts:
Herstellung..............
Absatz......................

43 072 323 
11 999 061

9 463 361 
9 083 258

+ 6,47 
+ 16,45

+ 2,88 
+ 2,05

45 645 773 
12 483 341

10 082 915 
9 652 591

+ 5,97 
+ 4,04

+ 6,55 
+ 6,27

Die Ausnutzung der Leistungsfähigkeit der Werke des 
rheinischen Braunkohlenbergbaues betrug bei der Brikettherstel
lung im abgelaufenen Geschäftsjahre rd. 84% gegenüber 79% im 
Vorjahre.

Der B r ike ttab sa tz  entwickelte sich wie folgt:

Briketts

1933/34 1934/35 1935/36

t

Prozent 
des Ges.- 

Abs. t

Prozent 
des Ges. 

Abs. t

Prozent 
des Ges.- 

Abs.

Landabsatz . . . 
Eisenbahnabsatz 
Schiffsversand 
Gesamtabsatz . .

Davon: 
Industrie . . . .  
Hausbrand . . .

271 294 
C 497 151 
2 132 433 
8 900 878

1 415 211
7 485 667

3,05
72,99
23,96

100,00

15,90
84,10

248 825
6 501 518 
2 332 915 
9 083 258

1 691 957
7 391 301

2,74
71,58
25,68

100,00

18,63
81,37

250 258
6 898 858 
2 503 475 
9 652 591

1 906 923
7 745 668

2,59
71,47
25,94

100,00

19,76
80,24

Der Hausbrandabsatz stieg somit um 4,79%, der Absatz 
an die Industrie um 12,71%.

Der Brikettabsatz nach dem Auslande war weiterhin rück
läufig. An dem Rückgang waren fast alle Empfangsländer be
teiligt. Insbesondere erlitt die Ausfuhr nach Belgien infolge der 
Abwertung des belgischen Franken einen starken Rückgang, 
obwohl das Syndikat mit seinen Preisen sehr nachgab. Die Bri
kettausfuhr nach Itälien mußte in den letzten Monaten des Be
richtsjahres ganz eingestellt werden, da Einfuhrgenehmigungen 
nicht zu erlangen waren.

Die Verkaufspreise sind im Berichtsjahre nicht verändert 
worden. Die Lagerbestände auf den Mitgliedswerken und auf 
den oberrheinischen Lagern betrugen am Ende des Berichtsjahres 
insgesamt rd. 284 000 t gegenüber rd. 205 000 t am 1. April 1935.

Rheinmetall-Borsig, Aktiengesellschaft, Düsseldorf. —• Die in
den Generalversammlungen vom 18. Dezember 1935 gefaßten Be
schlüsse, die frühere Tochtergesellschaft, die A. Borsig Maschinen
bau Aktiengesellschaft, mit ihrem gesamten Vermögen auf Rhein
metall zu übertragen, die Firmenbezeichnung Rheinische Metall- 
waaren- und Maschinenfabrik in Rheinmetall-Borsig Aktiengesell
schaft zu ändern und das Geschäftsjahr, das bisher den Zeitraum 
vom 1. Ju li bis zum 30. Juni umfaßte, unter Einschaltung eines 
Zwischengeschäftsjahres vom 1. Ju li bis zum 31. Dezember 1935, 
beginnend am 1. Januar 1936, auf das Kalenderjahr zu verlegen, 
wurden durchgeführt. Der vorliegende Bericht umfaßt daher für 
die alten Werke die Zeit vom 1. Juli 1935 bis zum 31. Dezember 
1935 und für die A. Borsig Maschinenbau Aktiengesellschaft die 
Zeit vom 1. April 1935 bis zum 31. Dezember 1935.

Die rege Geschäftstätigkeit des Vorjahres setzte sich in der 
Berichtszeit in allen Abteilungen fort. Erfreulicherweise konnten 
auch neue größere Auslandsaufträge hereingeholt werden. Der 
Bestand an Auslandsaufträgen beträgt zur Zeit rd. 13% des 
Gesamtauftragsbestandes. Die Erneuerung und Ausgestaltung 
der Werksanlagen wurde fortgeführt. Die Rohstahlerzeugung 
betrug in der Berichtszeit einschließlich der Erzeugung des Werkes 
Borsig 71 707 t.

Die günstige Geschäftsentwicklung ließ auch eine Vergröße
rung der Gefolgschaft insbesondere im Werk Borsig zu. Bei den 
Neueinstellungen der letzten Jahre machte sich ein erheblicher 
Mangel an tüchtigen Facharbeitern bemerkbar. Um befähigten, 
aber infolge der großen Arbeitslosigkeit in den Jahren des wirt
schaftlichen Niederganges unzulänglich ausgebildeten Arbeitern 
den Uebergang in eine Facharbeitertätigkeit zu ermöglichen, 
richtete die Gesellschaft unter Aufwendung erheblicher Mittel 
mit gutem Erfolg Schulungs- und Anlern Werkstätten ein. Ganz 
besondere Aufmerksamkeit wurde aber der Facharbeitemach- 
wuchsfrage durch Ausbau und Verbesserung des Lehrlingswesens 
gewidmet. Ein neugegründeter Stipendienfonds für Lehrlinge 
dient dazu, besonders begabten Lehrlingen die Möglichkeit 
weiterer Fortbildung durch Besuch von Fachschulen usw. zu 
geben.

Die gesamten E rträge  einschließlich 567 861 JIM  Gewinn- 
Übernahme von der A. Borsig Maschinenbau Aktiengesellschaft 
belaufen sich auf 46 135 797 JIM . Nach Abzug von Löhnen und 
Gehältern, sozialen Abgaben, Steuern, Abschreibungen auf An
lagen und auf sonstige Vermögensteile verbleibt ein G ew inn  
von 2 067 724 JIM . Hiervon werden 800 000 JIM  der gesetz
lichen Rücklage und 300 000 JIM  dem Unterstützungsbestand 
für die Gefolgschaft zugewiesen, 840 000 .JIM , Gewinn (3%) auf 
28 Mill. JIM  Aktienkapital ausgeteilt, 17 872 JtM  Gewinnanteile 
an den Aufsichtsrat gezahlt und J09 851 JIM  auf neue Rech
nung vorgetragen.

Das A k t ie n k ap ita l wurde von 28. Mill. JIM  auf 36 Mill. JIM  
e rh öh t.

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

Aenderungen in der M itgliederliste.
Amende, Fritz, Berg- u. Hütteningenieur, Starnberg (Oberb.), 

Leutstettnerstr. 1.
Asshoff, Wilhelm, Dipl.-Ing., Hüsten, Mühlenbergstr. 19.
Boy, Paul, Direktor, Edelstahlwerk Düsseldorf-Heerdt G. m. b.H., 

Düsseldorf-Heerdt; Wohnung: Düsseldorf-Oberkassel, Sieg- 
friedstr. 31.

Oesser, Friedrich, Betriebsdirektor, Magdeburger Werkzeugmaschi
nenfabrik, G.m.b.H., Magdeburg;Wohnung:Fürst-Leopold-Str.l

Hachmann, Wilhelm., Dipl.-Ing., Betriebschef, Bochumer Verein 
für Gußstahlfabrikation, A.-G., Werk Weitmar, Bochum- 
Weitmar; Wohnung: Stensstr. 6.

Hagenburger, Josef, Dipl.-Ing., Fa. Fried. Krupp, A.-G., Friedrich- 
Alfred-Hütte, Rheinhausen (Niederrh.); Wohnung: Rhein
hausen (Niederrh.)-Hochemmerich, Friedrich-Alfred-Str. 52.

Harr, Rudolf, Dr.-Ing., Bochumer Verein für Gußstahlfabrikation, 
A.-G., Bochum; Wohnung: Bochum-Weitmar, Stensstr. 8.

Härtl, Viktor, Hütteningenieur, Junkers Flugzeugwerke, A.-G., 
Dessau; Wohnung: Mosstr. 43.

Kanz, Fritz, Dr.-Ing., Deutsche Röhrenwerke, A.-G., Werk 
Phoenix, Düsseldorf 1; Wohnung: Beethovenstr. 12.

Knack, Fritz, Zivilingenieur, Düsseldorf 10, Cecilienallee 74.
Knickenberg, Albert, Dipl.-Ing., Betriebsleiter der Fa. Eberhard 

Hoesch & Söhne, Düren (Rheinl.); Wohnung: Adolf-Hitler - 
Straße 2.

Koehn, Wilhelm, Direktor a. D., Gelsenkirchen-Buer, Bochumer 
Straße 69.

Kremmers, Artur, Dipl.-Ing., Leiter der Elektrostahlgießerei der 
Fa. Schaffer & Budenberg, G. m. b. H., Magdeburg; Wohnung: 
Magdeburg-Sudenburg, Westendstr. 19.

Nitsch, Ferdinand, Oberingenieur der Fa. Dr. Schmitz & Co., 
G. m. b. H., Wuppertal-Barmen; Wohnung: Wuppertal- 
Langerfeld, Ehrenberger Str. 26 a.

Potisk,Franz, Dipl.-Ing., Dortmund-Hoerder Hüttenverein, A.-G., 
Dortmund; Wohnung: Amalienstr. 32.

Reimer, Friedrich Carl, Ingenieur, Magdeburger Werkzeug
maschinenfabrik, G. m. b. H., Abt. Härterei, Magdeburg; 
Wohnung: Beaumontstr. 19.

Das In h a lt sv e rz e ic h n is  zum 1. Halbjahrsbande 1936 wird 
einem der Julihefte beigegeben werden.
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Tix, Arthur, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Bochumer Verein für 

Gußstahlfabrikation, A.-G., Bochum; Wohnung: Drusenberg
straße 20.

Vogel, Herbert, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor der Eisenwerk-Ges.

Maximilianshütte, Maxhütte bei Haidhof.
Wenlz, Benno, Dr.-Ing., Haibergerhütte, G. m. b. H., Brebach;

Wohnung: Güdingen (Saar), Saargemünder Str. 59.
Wilhelmi, Artur, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Gußstahlwerk W itt

mann, A.-G., Hagen-Haspe; Wohnung: Nordstr. 15.
Winkler, Alfred, Betriebsingenieur, Rheinmetall-Borsig, A.-G., 

Werk Borsig, Berlin-Tegel; Wohnung: Berlin-Borsigwalde, 
Neue Ernststr. 24.

Gestorben.

Fincken, Carl, Ingenieur, Duisburg. 25. 6. 1936.
Weizsäcker, Erich, Dipl.-Ing., Stuttgart. 8. 6. 1936.

Neue M itglieder.
O rden tliche  M itg lieder.

Hitzbleck, Erich, Dipl.-Ing., Betriebsassistent der Fa. Aug. Hitz- 
bleck Söhne, Eisengießerei, Heiligenhaus (Bez. Düsseldorf); 

Wohnung: Wülfrather Str. 23.
Meindl, Georg, Dr. rer. pol., Vorst.-Mitgl. u. leitender Direktor der 

Oesterreichisch-Alpine Montanges., Wien I, Friedrichstr. 4. 
Patzert, Ernst, Studiendirektor der Ingenieurschule Zwickau, 

Zwickau (Sa.), Lessingstr. 15.
Phragmen, Gösta, Fil. Lic., Metallografiska Institute!, Stockholm 

Va (Schweden), Drottninggatan 95 B.
Sevenig, Wilhelm, Ingenieur, Walzwerksassistent, Eisenwerk-Ges.

Maximilianshütte, Maxhütte bei Haidhof; Wohnung: Haus Nr.42. 
Sobbe, Georg, Dipl.-Ing., Rheinmetall-Borsig, A.-G., Düsseldorf; 

Wohnung: Düsseldorf-Gerresheim, Sonnbomstr. 11a.

Friedrich Wilhelm Saeftel f .
Am 14. Mai 1936 schloß ein um das deutsche Eisenhütten

wesen hochverdienter Mann, F r ied rich  W ilhe lm  Saefte l, 
früher Generaldirektor der Dillinger Hüttenwerke und Ehren
mitglied der „Eisenhütte Südwest“ , des Zweigvereins des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute, in St. Ingbert nach einem arbeits
vollen, aber auch an Erfolgen reichen Leben die Augen für immer.

Friedrich Wilhelm Saeftel wurde am 17. November 1860 in 
Süssenrode, Kreis Oppeln, als Sohn des Industriellen Friedrich 
Wilhelm Saeftel geboren. Schon der Knabe erhielt frühzeitig 
einen Einblick in das Eisenhüttenwesen in seinem Heimatort, wo 
ein Hammer Luppen reckte. Nach dem Besuch der Oberreal
schule in Brieg a. d. Oder erwarb sich der Jüngling die ersten 
praktischen Erfahrungen als angehender Eisenhüttenmann auf 
der Königlichen Hütte in Gleiwitz und dem 
Hüttenwerk in Königshütte. Von 1883 bis 
1884 genügte er im 3. Garderegiment zu Fuß 
seiner Militärdienstpflicht. Fast 30 Jahre 
hat er mit Stolz als Reserveoffizier, zuletzt 
als Hauptmann d. L., die Uniform dieses 
ruhmreichen Regiments getragen. Von 1884 
bis 1887 studierte er an der Bergakademie 
Berlin bei Hermann Wedding.

Als Oberschlesier lockte Saeftel die rasch 
aufblühende Eisenindustrie des Westens.
In seiner ersten Stellung als Assistent im 
Thomaswerk des Neunkircher Eisenwerkes 
machte er unter der Leitung des Freiherrn 
von Stumm-Halberg eine strenge, aber gute 
Schule durch. Sein vorwärts gerichtetes 
Streben führte ihn im Jahre 1896 als Stahl
werkschef zum EisenwerkKraemer in St. Ing
bert. Hier erzielte Saeftel Erfolge durch Ver
besserung des Blasverf ahrens sowie durch Ein
führung des steigenden Gusses im Gespann.

Noch einmal führte der Beruf Saeftel in 
die alte Heimat. Von 1905 bis 1907 war er 
Oberhüttenirispektor und stellvertretender 
Direktor der Königshütte. Dort hatte man 
seit mehr als 30 Jahren vergeblich versucht, 
das Bessemer- und Thomasstahlwerk mit 
flüssigem Roheisen zu versorgen. Friedrich 
Saeftel blieb es Vorbehalten, diese Aufgabe 
zu lösen. Doch das Saarland hatte ihn 
in seinen Bann geschlagen, und nach kurzer erfolgreicher Tätigkeit 
in Königshütte übernahm Saeftel im Februar 1907 die technische 
Leitung der Dillinger Hüttenwerke.

Vielseitig und schwierig waren die Aufgaben, die seiner dort 
harrten. Um den immer mehr steigenden Bedarf der Walzwerke 
zu decken, mußte sich Saeftel sehr bald zum Bau von zwei neuen 
Hochöfen mit den erforderlichen'Koksofengruppen entschließen. 
Aber nicht nur durch Neuanlagen steigerte er die Leistung seines 
Hochofenwerkes, sondern auch dadurch, daß er als einer der 
ersten die Saarkohle mit Ruhrkohle mischte und so einen bis 
dahin in der Güte an der Saar unerreichten tragfähigen und groß- 
stückigen Koks herstellte. Im  Zuge dieser Arbeiten lag ein all
gemeiner Ausbau des gesamten Hüttenwerkes, der sich nicht nur 
auf die Werksanlagen beschränkte; durch den Erwerb von Minette- 
feldem erweiterte Saeftel die Rohstoffgrundlage seines Werkes.

Das größte technische Verdienst hat sich Saeftel wohl durch 
seine auf die Vervollkommnung der deutschen Kriegsmarine ge
richteten Arbeiten erworben. Sein Streben war auf die Ver
besserung der Dillinger Panzerplatten gerichtet. Unermüdlich 
arbeitete Saeftel daran, der deutschen Flotte die hervorragenden 
Panzer zu geben, die sich während des Weltkrieges in der Schlacht

am Skagerrak so glänzend bewährten. M it berechtigtem Stolz 
konnte Saeftel sich sagen, daß auch er ein nicht geringes Teil 
zu diesem Erfolge seines Vaterlandes beigetragen hat. Deutsch
land hat es auch Friedrich Saeftel mit zu verdanken, daß es sich 
von der Einfuhr des zur Stahlveredelung unentbehrlichen Ferro- 
ehroms rechtzeitig unabhängig machen konnte. Er selbst gab 
Anregungen zur technischen Durchführung der Ferrochromher- 
stellung im eigenen Lande.

Die rastlose Arbeit für sein Werk und Volk sowie seine ehren
amtliche Tätigkeit in Gemeinde und Wirtschaft untergrub sehr 
früh die Gesundheit dieses hervorragenden Mannes. Kurz vor 
Kriegsausbruch mußte er deshalb seine Stellung als technischer 
Generaldirektor der Dillinger Hütte aufgeben. Für sein Werk 

blieb er aber weiter tätig als dessen Vertreter 
beim Reichsmarineamt und später beim 
Preußischen Kriegsministerium. Seine viel
seitigen fachmännischen Kenntnisse und sein 
stets hebenswürdiges und gewandtes Auf
treten, verbunden mit einer sein ganzes 
Wesen beherrschenden Ehrenhaftigkeit, 
haben ihm diese schwierige Aufgabe er
leichtert. Bei seinen vielfachen gesell
schaftlichen Verpflichtungen fand Saeftel 
in seiner Gattin jederzeit beste Unter
stützung.

Mit Kriegsende gab der nun Heimge
gangene seine bisherige Stellung auf und 
widmete sich ausschließlich seinen im Fa
milienbesitz befindlichen Unternehmungen. 
Im  Saarland —  seiner zweiten Heimat — 
verbrachte er seinen Lebensabend. In  er
staunlicher geistiger und körperlicher Frische 
durfte Saeftel den Wiederaufstieg Deutsch
lands, die Rückkehr seiner Wahlheimat in 
den Schoß des deutschen Vaterlandes und 
zuletzt noch die Wiederaufrichtung der 
Wehrhoheit erleben.

Der Mensch Saeftel war bei seiner 
Gefolgschaft wegen seiner unbestechlichen 
Ehrenhaftigkeit, seines offenen und leut
seligen Wesens beliebt. Mit der Gattin und 
zwei Söhnen trauern viele Freunde allüber
all um den Verstorbenen.

Der Eisenhüttenmann Saeftel wird unvergeßlich bleiben in der 
Geschichte des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, dem er seit 1889 
angehört hat. Schon früh hat er den Wert der Gemeinschaftsarbeit 
des Vereins erkannt.. Er war einer der Männer, die sich für die 
Bildung eines Zweigvereins im Südwesten eingesetzt haben.

Als dann im Jahre 1904 die „Eisenhütte Südwest“ gegründet 
wurde, wählte man Saeftel sofort in den Vorstand. Nach seiner 
Rückkehr in das Saarland berief man ihn im Jahre 1907 zum 
zweiten Vorsitzenden und von 1910 bis 1913 zum ersten Vor
sitzenden. In  dieser Eigenschaft kam er auch im Jahre 1911 in 

den Vorstand des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, dessen 
zweiter stellvertretender Vorsitzender er im Jahre 1912 war. 
Von 1920 ab gehörte Friedrich Saeftel dem Vorstandsrat an. 
Seine Verdienste um die Entwicklung der „Eisenhütte Südwest“ 
konnten keine bessere Anerkennung finden als durch die am
11. Dezember 1921 erfolgte Ernennung zum Ehrenmitglied dieses 
Zweigvereins.

In  unermüdlicher Treue hat Friedrich Wilhelm Saeftel 
47 Jahre für den Verein deutscher Eisenhüttenleute mit Rat und 
Tat gewirkt: sein Name wird allen deutschen Eisenhüttenleuten 
unvergeßlich bleiben.


