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I n den folgenden Ausfüliningen soll die Seigening nicht 
nur in den Stahlblöcken selbst, sondern auch in den aus 

ihnen hergestellten Erzeugnissen behandelt und in ihrer 
Bedeutung für diese Erzeugnisse bewertet werden. Es ist 
zu erwarten, daß über diesen Gegenstand qualitativ nicht 
viel Neues zu sagen ist3), dagegen weisen die mengen­
mäßigen Angaben über die Seigening noch große Lücken 
auf. Hierüber soll dämm auch vorzugsweise berichtet werden.

Bei der Betrachtung der Blockseigerung geht man 
zweckmäßigerweise vom weichen, unbenihigt vergossenen 
Stahl mit ausgeprägter Kernseigening aus und verfolgt 
sie weiter in den halbbemhigt und beruhigt vergossenen 
Stählen, in denen sie in dieser Reihenfolge in abnehmender 
Stärke erscheint. Diese Betrachtung führt zu der Erkennt­
nis, daß neben der Zusammensetzung des Stahles, neben Tem­
peratur, Blockgröße und Abkühlungsverhältnissen u. a. vor 
allem Ruhe oder Bewegung der flüssigen Schmelze während 
des Erstamingsablaufs den Grad der Entmischung bestim­
men. Soweit nun diese Bewegungseinflüsse nicht von außen 
her stammen, sondern in der Schmelze selbst ihre Ursache 
hahen, sind sie, neben Wärme- und Auftriebsströmungen, in 
der Hauptsache auf die Kohlenoxydentwicklung aus dem 
Gehalt des Stahles an Kohlenstoff und Oxyden zurück­
zuführen. N eb en  dem  E r s ta r r u n g s v e r la u f  b e e in -

q  E r s t a t t e t  a u f  d e r  2 5 . V o l lv e r s a m m lu n g  a m  10 . O k to b e r  
1933. —  S o n d e r a b d r u c k e  d ie s e s  B e r i c h te s  s in d  v o m  t  e r l a g  
S tah le isen  m . b . H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 , z u  b e z ie h e n .

s) A n  A b h a n d lu n g e n  d e r  l e t z t e n  Z e i t  z u  d ie s e r  F r a g e  s e ie n  
a n g e fü h rt 0 .  B a u e r  u n d  H .  A r n d t :  S t a h l  u .  E i s e n  4 2  (1 9 2 2 )  
S. 1046 /56 ; 0 .  v .  K e i l  u n d  A . W i m m e r :  S t a h l  u .  E i s e n  4 5  (1 9 2 5 )  
S. 8 3 5 /3 7 ; B e r i c h te  d e s  U n te r a u s s c h u s s e s  z u r  K l ä r u n g  d e r  F r a g e  
der U n g le ic h m ä ß ig k e i t  v o n  S t a h l b lö c k e n :  J .  I r o n  S te e l  I n s t .  113  
(1926) S. 3 9 /1 7 6 :  1 1 7  (1 9 2 8 )  S . 4 0 1 /5 7 1 :  1 1 9  (1 9 2 9 )  S . 3 0 5  8 9 ;  
vgl. S ta h l  u .  E i s e n  4 6  (1 9 2 6 )  S . 1 1 9 6 /9 8  : 4 8  ( 1 9 2 8 )  S . 1 1 3 8 /4 1 ;  
49 (1929) S . 1 2 7 5 /7 6 ;  5 2  (1 9 3 2 )  S . 9 3 1 /3 5  ; 5 3  (1 9 3 3 )  S . 1 3 3 9  4 1 ;  
H. M e v e r :  S t a h l  u .  E i s e n  4 8  (1 9 2 8 )  S . 5 0 6 /1 5 :  F .  R a p a t z :  B e r .  
W e rk s to ffa u ssch . V . d .  E i s e n h .  X r .  6 4  (1 9 2 5 ) ;  P .  B a r d e n h e u e r  
und C. A . M ü l l e r :  M i t t .  K a i s . - W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  
U  (1929) S . 2 5 5 /7 2  u .  2 7 3 /7 7 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  4 9  (1 9 2 9 )
S. 1804 0 5 ; A rc h . E i s e n h ü t t e n w e s .  4  ( 1 9 3 0 /3 1 )  S . 4 1 1  19 ( S t a h l w .-  
A ussch. 2 0 3 ); G . d ’H u a r t :  R e v .  M e t .  2 6  (1 9 2 9 )  M e m . S . 5 3 2 /3 7 ;
A. H u l t g r e n :  J e m k o n t .  A n n .  1 1 4  ( 1 9 3 0 )  S . 9 5  '1 5 8 ;  A . S t a d e i e r  
und H . J .  T h i e l e :  S t a h l  u .  E i s e n  5 1  (1 9 3 1 )  S . 4 4 9  6 0  ( S ta h l w .-  
A nssch. 2 0 5 ) ; W . O e r t e l  u n d  A . S c h e p e r s :  S t a h l  u .  E i s e n  5 1  
11931) S . 7 1 0 /1 5 ; S . K r i z  u n d  H .  K r a l :  S t a h l  u .  E i s e n  4 9  (1 9 2 9 )
S. 880; A . K r i z :  J .  I r o n  S te e l  I n s t .  1 2 5  (1 9 3 2 )  S . 1 3 3 /5 7 ;  v g l .  
S tahl u . E is e n  5 2  (1 9 3 2 )  S . 6 6 7  '6 9 ;  G . M a s i n g  u n d  E .  S c h e u e r :  
Z. M e ta llk d e . 2 5  (1 9 3 3 )  S . 1 7 3  7 9 .

77 23.5-

f lu ß t  also das M e n g e n v e r h ä ltn is  v o n  K o h le n s to f f  
un d  O x y d en  im  S ta h l im wesentlichen d en  S e ig e r u n g s -  
v o rg a n g . Daß diese Beziehung auch das Auftreten imd die 
Verteilung der Blasen im Stahlblock mitbestimmt1), ist 
für den Vorgang der Blockseigerung selbst von nebensäch­
licher Bedeutung. Es ist aber als Grundgesetz für den 
Seigerungsvorgang festzustellen, daß eine Bewegung in der 
Schmelze, die ein Abdrängen der Restschmelze von den 
ausgeschiedenen Mischkristallen ermöglicht, das Ausfrieren 
einer sehr reinen Oberflächenkruste des Gußblockes be­
günstigt, und daß dieser Vorgang so lange anhält, bis in der

A b b i ld u n g  1 . A e tz q u e r s c h n i t t  v o m  K o p f  e in e s  u n b e r u h i g t e n  
w e ic h e n  S ta h l b lo c k s .

im Blockkern angereicherten Restschmelze die Bewegung 
infolge zu großer Dickflüssigkeit oder Aufhörens der Gas­
entwicklung ein Ende nimmt.

Der aus w e ic h e m  u n b e r u h ig te m  S ta h l v e r ­
g o s s e n e  G u ß b lo ck  mit ausgeprägter Kemseigerung ist 
in Abb. 1 in einem halben Querschnitt durch den Blockkopf 
dargestellt. Die durch Gasentwicklung verursachte Bewe­
gung des Stahles vor der Erstarrung hat die Entstehung 
einer sehr reinen Randzone und die Ausbildung eines an 
gewissen Bestandteilen des Stahles angereicherten Seige- 
runvskemes bewirkt. Da aber die Seigerung nicht als eine 
Veränderung oder gar Verschlechterung der Stahlzusammen­
setzung und -beschaffenheit, sondern nur als eine Ent­
mischung aufzufassen ist, so muß eine bestimmte W e c h se l-  
b e z ie h u n g  bestehen z w isc h e n  der Z u sa m m e n se tz u n g  
v o n  R a n d - u n d  K e r n z o n e , ih ren  V o lu m in a  u n d  der 
D u r c h s c h n it t s z u s a m m e n s e tz u n g  d es G u ß b lo ek es .  
Es erweist sich also als zweckmäßig, den Entmischungsgrad 
eines bestimmten Erstammgsbereiches im Gußblock stets

s )  S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  S .  1 339  4 1 .
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A b b i ld u n g e n  2  b is  7. A b w e ic h u n g  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S e ig e r u n g s k e rn e s  u n b e r u h i g t e r  w e ic h e r  S ta h l b lö c k e  in
v e r s c h i e d e n e n  B lo c k h ö h e n  v o n  d e r  D u r c h s c h n i t t s z u s a m m e n s e t z u n g .

in Verbindung mit seinem Volumen zu betrachten. All­
gemein läßt sich sagen, daß, je früher die Ausbildung einer 
reinen Randzone bei der Gußblockerstarrung zum Still­
stand kommt, um so größer, aber auch um so schwächer 
angereichert die Kernzone sein wird. Eine sehr starke reine 
Randzone bedingt einen kleinen, aber stark angereicherten 
Seigerungskern. Fehlt jeder Seigerungskern —  bei völlig 
ruhig erstarrendem Stalil — , so fehlt dem Stahl aber auch 
die schützende Hülle einer außerordentlich reinen Randzone, 
die vor allem für die Erzielung einer sauberen und rißfreien 
Oberfläche, aber auch für die spanlose Verformung von 
großem Vorteil ist. Die Verwendung derjenigen Mittel und 
Maßnahmen, die die Randzonenausbildung und das Maß

der Entmischung des Stahles herabsetzen, steht natürlich 
ganz im Belieben des Stahlerzeugers.

Betrachtet man einen bestimmten Querschnitt durch 
einen Gußblock, so spielen Konzentrationsunterschiede 
innerhalb der Randzone darin eine völlig untergeordnete 
Rolle. Nicht so sehr gilt das für die Kernzone, solange es 
sich um die große Querschnittsfläche des Gußblockes 
handelt. Wird aber durch Warmstreckung ein solcher Quer­
schnitt immer mehr verkleinert, so stellt sich auch der Seige­
rungskern des Stahles im Querschnitt immer mehr als ein­
heitlich zusammengesetzte Fläche dar. Von dieser Betrach­
tungsweise ausgehend, analysierte man fortlaufend vom Kopf 
bis zum Fuß Querschnitte von Blöcken oder daraus herge-
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Stellten Walzerzeugnissen in der Weise, daß jeweils die ge­
s a m te  Randzone und der gesamte Kern als einheitliche Fläche 
e r fa ß t  wurden. Zweckmäßig erwies sich die Erfassung grö- 

y  S c h n e e f e f  ßerer Quadrat­
ur / ~ ^ 7—  ^  knüppelquer-

---------------------------^ -------------  schnitte, in de­
nen Gestalt und 

Flächenanteil 
der beiden Zonen 
dem Block gegen­
über möglichst 
wenig verändert 
sind. Als Ergän­
zung gehört dann 
zur chemischen 

Untersuchung 
ehe Bestimmung 

des Flächen­
anteils beider 
Zonen. Weiter­
hin wurde auch 
der jeweilige Ge­
samtquerschnitt 
analysiert.

Im folgenden sind die Ergebnisse derartiger Unter­
suchungen an einer Reihe von Beispielen dargestellt. Es 
ist zu betonen, daß natürlich jeder Gußblock als Einzeler­
scheinung zu betrachten und

Z a h l e n t a f e l  1 . F l ä c h  e n a n t e i l  d e s  S e i g e r u n g s k e r n s  a m  
Q u e r s c h n i t t  b e i  w e i c h e m  T h o m a s -  u n d  S i e m e n s -  

M a r t i n -  S t a h l .

A bschnitts- 
gewicht vom 

I B lo c tto p f

kg

Thom as-Stahl Siem ens-M artin- S tahl

5-t-Block 3-t-Block 5-t-Block 3-t-Block *)

E i )
0//o

G*)
%

E i )
0/
70

G*)
0//o

E i )
07 
/O

G=)
<v7o

E i )
o/o

G*)
0/7o

3 5 0 12 2 8 3 1 3 5 5 1 5 8 6 8 6 0
7 0 0 2 9 3 3 3 2 3 7 4 8 5 6 6 6 5 8

1 0 5 0 3 0 3 4 3 1 35 4 6 5 3 6 6 5 6
1 4 0 0 3 0 3 4 3 1 3 4 4 6 5 2 7 0 5 6
1 7 5 0 3 0 3 5 3 2 3 3 4 6 5 1 7 0 5 5
2 1 0 0 3 1 3 5 32 3 3 4 6 5 0 6 8 5 4
2 4 5 0 3 2 3 5 3 2 3 2 4 6 5 0 6 8 5 2
2 8 0 0 33 3 5 3 2 3 1 4 6 5 0 6 8 6 0
3 1 5 0 33 3 5 — — 4 7 5 1 — —

3 5 0 0 33 3 5 — — 4 7 5 1 — —

3 8 5 0 3 3 3 5 — — 4 8 5 2 — —  i
4 2 0 0 3 3 3 5 — — 4 8 5 2 — —

Q  E  =  E i n z e l g u ß .  
w e ic h e r  S ta h l .

2) Gr =  G e s p a n n g u ß .  —  3) M it te l -

Hopf Suß
A b b ild u n g  8 . D ie  S e ig e r u n g  in  e in e m  im  
G espann  g e g o s s e n e n  5 - t - B l o c k  a u s  w e ic h e m  

u n b e r u h ig te m  S ie m e n s - M a r t in - S ta h l .

Fläehenanteil des Seigerungskerns am Querschnitt, teilweise 
nur halb so groß wie bei den Siemens-Martin-Stählen der 
gleichen Blockart, entspricht, wie das aus Zahlentafel 1 
noch deutlicher wird. Diese Erscheinung ist so zu deuten, 
daß die Siemens-Martin-Stähle ihrer Art nach beruhigten 
Stälden näherstehen als Thomasstahl. In ähnlicher Weise 
ergibt sich in den meisten Fällen in derselben Blockgruppe 
ein etwas größerer Seigerungskern beim Gespannguß gegen­

dementsprechend zu bewerten 
ist, wenn auch gewisse Rück­
schlüsse auf die Blockgattung, 
der er angehört, zxdässig sind.

Abh. 2 Ms 7 geben B e i­
spiele über d en  V e r la u f  
der K ern se ig eru n g  v om  
B lockkopf b is  z u m B lo c k -  ’̂ 7<7 
fuß in Abhängigkeit von der 
errechneten Durchschnittszu­
sammensetzung des Blockes. 
Allgemein ergibt sich, daß 
der Kern über den größten 
Teil der Blocklänge positiv 
geseigert ist und erst im 
unteren Fünftel die Durch­
schnittsanalyse und darunter 
gelegene Werte erreicht. Es 
ergibt sich ferner, daß die 
Seigerung bei einheitlicher 
Erfassung des Gesamtseige- |A <7 
rangskernes auch nicht im 
entferntesten die ungeheuren 
Werte erreicht, die sich bei 
Entnahme kleinerer Bohr- 
spanmengen nach den vorlie­
genden Schrifttumsangaben 
ergeben haben4). Der Höchst­
grad der Seigerung bleibt des­
halb auch durchweg erheblich 
unter der höchsten Grenze, 
die sich bei der Untersuchung 
dieser Art von Stahlblöcken
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A b b i ld u n g e n  9 b is  1 2 . S e ig e ru n g  in  w e ic h e n  u n b e r u h i g t e n  S t a h lb lö c k e n ,  g e m e s s e n  a n  d e r  A b w e ic h u n g  
d e r  Q u e r s c h n i t t s a n a ly s e  in  v e r s c h i e d e n e n  B lo c k h ö h e n  v o n  d e r  D u r c h s c h n i t t s z u s a m m e n s e t z u n g .

durch den englischen Unterausschuß zur Klärung der Frage 
der Ungleichmäßigkeit von Stahlblöcken ergeben hat3). 
Es ist festzustellen, daß dem höheren Seigerungsgrad, in 
diesem Falle bei den Thomasstählen, ein erheblich geringerer

*) Vgl. Stahl u. E i s e n  4 8  (1 9 2 8 )  S . 5 0 7 .

über dem Einzelguß, was dahin gedeutet werden kann, 
daß Gespannguß im gleichen Sinne wie eine gewisse Steige­
rung der Beruhigung des Stahles wirkt. Für die Nutzbar­
machung der besonderen  ̂orteile jeder Stahlart ist natürlich 
der Verwendungszweck entscheidend.
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Entsprechend dem positiv geseigerten Blockkern ist 
die Randzone der Blöcke durchgehend negativ geseigert, 
und zwar ist durchschnittlich die Unterschreitung der Block­
durchschnittsanalyse bei den Thomasstählen größer als bei 
den Siemens-Martin-Stählen. Die sehr reine Randzone, 
die im Thomasgußblock zwei Drittel und mehr der Quer­
schnittsfläche einnimmt, muß bei der Beurteilung dieser 
weichen Thomasstähle ganz besonders bewertet werden, weil 
sie, wie bereits betont, gerade für die Weiterverarbeitung 
und manche Verwendungszwecke von erheblichem Vorteil ist.

Aus der Zusammensetzung von Kern- und Randzone 
der Blöcke und aus ihrem Flächen- oder Raumanteil am 
Gußblock ergibt sich nunmehr ein räumliches Bild von den 
Konzentrationsunterschieden im ganzen Block. In Abb. 8  
ist versucht worden, die Gehalte der Rand- und Kernzone 
eines Blockes im Verhältnis zum Durchschnittsgehalt des 
Blockes in einem Beispiel räumlich darzustellen.

Wenn man, wie es besonders bei weitgehend warmgereck­
ten Stahlerzeugnissen sachlich richtiger ist, von einer Unter­
scheidung der Rand- und Kernzone im Block- oder Stabquer­
schnitt absieht und der Beur­
teilung der mechanischen Eigen­
schaften des betreffenden Quer­
schnitts die Q u e r s c h n itt s ­
zu sa m m e n se tz u n g  zugrunde 
legt, so kommt man durch 
Aneinanderreihung solcher Ana­
lysenwerte zu einer Vorstel­
lung über die Konzentrations­
veränderung vom  K op f b is  
zum  F uß  e in es  G u ß b lock es.
Beispiele solcher Darstellun­
gen sind für die schon vor­
her betrachteten Blockarten in 
Abb. 9  bis 12  gegeben worden.
Aus dieser Darstellung ergibt 
sich, daß bei Berücksichtigung 
der Gesamtquerschnitte grundsätzliche Unterschiede zwi­
schen Thomas- und Siemens-Martin-Stählen, zwischen 
großen und kleinen Gußblöcken, zwischen Einzel- und 
Gespannguß nicht bestehen. Man erkennt ferner, daß für 
sehr reine Stähle die Abweichungen im Blockkopf und -fuß 
von der Blockdurchschnittsanalyse teilweise in den Bereich 
der Analysenfehlergrenzen fallen, daß also praktisch bei 
solchen Stählen keine Unterschiede in der Zusammensetzung 
von Blockkopf und -fuß bestehen. Diese Tatsache deckt 
sich mit den früher gegebenen Darstellungen über Festig­
keitsunterschiede in Walzstäben innerhalb eines Guß­
blockes5). Grundsätzlich ergibt sich aus dem Verlauf aller 
Kurven, daß etwa die obere Blockhälfte schwach positiv 
und die untere Blockhälfte schwach negativ geseigert ist 
gegenüber dem Blockdurchschnitt.

Legt man endlich die Darstellungen der Abb. 2 bis 12 
der Beurteilung der zw eck m ä ß ig en  K o p fa b s c h n it t s ­
g rö ß e  zugrunde, so ergibt sich, daß man bei diesen weichen 
Stählen die Größe des Schrottabschnittes am Blockkopf 
kaum mit Rücksicht auf den Seigerungsgrad bemessen 
sollte. Es ist in einzelnen Fällen ganz offensichtlich, daß 
wegen der Lage der zuletzt erstarrenden Teile im Block- 
innern die Höchstwerte der Seigerung nicht unmittelbar 
am Blockkopf gelegen sind. Entscheidend für die Größe 
des Schrottabschnittes sollte also weniger die Größe der 
Seigerung als die völlige Beseitigung der nach oben auf­
gestiegenen Desoxydationsschlacke und sonstigen nicht- 
metallischen Einschlüsse im Stahl sein.

5) H. M eyer: Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 509.

Neben der zahlenmäßigen Darstellung der S e ig e r u n g s -  
größ e verdient vor allem ihre B e w e r tu n g  n ach  b ild ­
lic h e r  W ied erg a b e  Beachtung, da auf kaum einem 
Gebiet eine derartige Unsicherheit der Beurteilung und 
irrtümliche Auffassung vorherrscht wie auf diesem. Zum 
makroskopischen Seigerungsnachweis sind die bekannten 
Verfahren der Seigerungsätzung, bei weichen Stählen beson­
ders die Heynsche Kupferammoniumchlorid-Aetzung oder 
auch die Aetzung nach Oberhoffer, und ferner zur einfachen 
Herstellung von Abbildungen auch der Baumann-Abdruck 
in Anwendung. Da nach den vorausgehenden Darlegungen 
und bildlichen Darstellungen in unberuhigt vergossenen 
weichen Stahlblöcken über den größten Teil der Blocklänge 
deutliche Konzentrationsunterschiede zwischen Rand- und 
Kernzone bestehen, so sind auch beide im Aetzbild oder 
Baumann-Abdruck fast über die ganze Blocklänge gegenein­
ander deutlich abgegrenzt, ohne daß aus dem Bild ein auch 
nur einigermaßen sicherer Rückschluß über die Größe des 
Konzentrationsunterschiedes oder aber gar über die absolute 
Höhe des Gehaltes an Seigerungsbestandteilen möglich wäre.

Ebenso ist die oftmals geübte Beurteilung der ursprünglichen 
Lage irgendeines Profilabschnittes im Gußblock nach dem 
Aetzbild oder Schwefelabdruck in den seltensten Fällen 
zuverlässig. Betrachtet man die in Abb. 13  wiedergegebenen, 
in genau gleicher Weise hergestellten Aetzbilder aus einem 
Walzstab vom Kopf bis zur Mitte eines 5-t-Thomasstahl- 
blockes, so erkennt man, daß die Unterschiede vom zweiten 
bis zum letzten Abschnitt kaum ausreichen, um darauf 
ein Urteil über die Lage der Stücke im Gußblock zu stützen. 
Das gleiche gilt für die in Abb. 14  wiedergegebenen Aetz­
bilder aus einem Walzstab vom Kopf bis zur Mitte eines 
5-t-Blockes aus Siemens-Martin-Stahl. Auch die tatsäch­
lichen Analysenunterschiede im Seigerungskern der einzelnen 
Abschnitte sind nicht so, daß eine genügend deutliche Unter­
scheidung zu erwarten wäre, wie das aus Zahlentafel 2 
hervorgeht. Die Kennzeichen, die einen Schluß auf die Lage 
des Stückes im Gußblock zulassen, ergeben sich viel weniger 
aus der Begutachtung des Kernes als vielmehr der Rand­
zone, wie aus Abb. 15  ersichtlich ist, in der ein Aetzquerschnitt 
aus einem Walzstab unterhalb der Mitte eines 5-t-Thomas- 
stahlblockes wiedergegeben ist. Das stärkere Hervortreten 
senkrecht zu den ursprünglichen Blockseiten gerichteter 
Seigerungsstreifen läßt auf den unteren Blockteil schließen. 
Man kann also mit gutem Recht betonen, daß die makro­
skopischen Verfahren zum Nachweis von Seigerungen zwar 
einen Aufschluß über Lage und Ausbildung der verschie­
denen Erstarrungsbereiche im Gußblock geben, niemals 
aber eine mengenmäßige Beurteilung der Seigerung zu­
lassen.

T h om asstah l X 1/,

S iem ens-M artin- S tah l X 1/,

&
I

I
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. . .

B lockkopf B lockm itte
A b b i ld u n g  13 u n d  14 . A e tz q u e r s c h n i t t e  a u s  W a lz s t ä b e n  v o m  K o p f  b is  z u r  M i t t e  v o n  5 - t- B lö c k e n  

a u s  w e ic h e m  u n b e r u h i g t e m  S ta h l .
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Z a h le n ta f e l  2 . Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S e i g e r u n g s k e r n s  
in  e i n e m  5 - t - B l o c k  a u s  w e i c h e m  u n  b e r u h i g t e m  

S i e m e n s - M a r t i n  - S t a h l .
(G e s p a n n g u ß ,  i m  D u r c h s c h n i t t :  0 ,1 4 5  %  C , 0 ,0 2 5  %  P  u n d  

0 .0 3  %  S .)

Abschnittsgewicht 
vom Bloekkopf 

kg

0

%

P

%

s

%

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

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

Im vorhergehenden sind bereits die M it te l  zur Be­
ruhigung des Stahles und zur U n te r d r ü c k u n g  e in er  
starken R a n d z o n e n a u sb ild u n g  gestreift worden. In

X  0 , 7

beruhigten Stählen nähert. Außerdem sind zahlreiche 
punktförmige Seigerungsflecken für Stäbe aus der oberen 
Blockhälfte solcher Stähle kennzeichnend. Die flächen- 
und mengenmäßige Erfassung der Seigerung ist schon 
hier erschwert oder ausgeschlossen. Der Blockkopf zeigt 
außerdem, der unvollkommenen Beruhigung entsprechend, 
wie der ganze übrige Block die Ausbildung einer sein- 
schwachen Randzone. In der Blockmitte ist die Kernzone 
ebensowenig gleichförmig wie im Bloekkopf. Von der Block­
mitte abwärts beginnt nämlich der für derartige Stähle 
ebenfalls kennzeichnende negative Seigerungskern, d. h. 
der Kern ist reiner als die ihn umhüllenden Schichten. Der 
Kern des Fußabschnittes ist verhältnismäßig gleichmäßig 
ausgebildet.

Eine ähnliche Ausbildung verschiedener Erstarrungs­
schichten findet sich übrigens auch in halbberuhigten här­
teren Stahlarten, wie man das in den früher noch häufiger

X  0 , 7

A b b ild u n g  1 5 . A e t z q u e r s c h n i t t  v o n  e in e m  W a lz s t a b  a u s  d e r  
u n te r e n  B lo c k h ä l f t e  ( u n b e r u h i g t e r  w e ic h e r  S ta h l ) .

gleichem Sinne wirken hier weitgehende Entgasung, starke 
Desoxydation, die Anwendung der bekannten Beruhigungs­
mittel, wie etwa Silizium oder Aluminium, oder auch, 
wenn auch in schwächerem Maße, die Anwendung äußerer 
Maßnahmen, wie Drucksteigerung, etwa beim Harmet- 
preßstahl, oder Gespannguß. Umgekehrt kann aber auch 
durch äußere Maßnahmen, wie etwa durch die Erschütte­
rung des Gusses, einem vorherigen Zusatz von Beruhigungs­
mitteln entgegengewirkt und die Ausbildung einer reinen 
Randzone und angereicherten Kernzone in einem derartigen 
Stahle gefördert werden.

Zwischen den unberuhigten weichen Flußstählen und 
den völlig ruhig erstarrenden Stählen stehen die sogenannten 
h a lb b eru h ig ten  S tä h le ,  die in den verschiedensten 
Abarten verwandt werden, und die sich zumeist durch das 
Auftreten einer Reihe deutlich gegeneinander abgegrenzten 
Erstarrungsschichten auszeichnen. Als Beispiel dieser Art 
von Stählen möge ein weicher 5-t-Thomasstahlblock an­
geführt werden, der in der Kokille aluminiert wurde. In 
Abb. 16 ist ein geätzter Walzstabquerschnitt vom Kopf 
dieses Blockes gezeigt. Statt der deutlich begrenzten Kern­
zone findet sich in der Mitte des Kopfabschnittes ein un­
regelmäßiger Seigerungsflecken. Er steht mit der beginnen­
den Lunkerbildung in Beziehung, durch die sich diese Art 
von Stählen von den kaum lunkernden unberuhigten Stählen 
unterscheidet und durch die sie sich den stärker lunkernden

A b b i ld u n g  1 6 . A e t z q u e r s c h n i t t  e in e s  W a lz s ta b e s  a u s  d e m  
B lo c k k o p f  ( h a lb b e r u h ig t e r  w e ic h e r  S t a h l ) .

hergestellten Schienen aus derartigem Stahl beobachten 
konnte. Diese Schienen mit teilweise sehr stark ausgeprägter 
Seigerung haben sich übrigens bestens bewährt.

Bei stärkerer Anwendung von Beruhigungsmitteln 
kommt man zu den v ö l l ig  b e r u h ig t  e r sta r r e n d e n  
S tä h le n . Ihre Vertreter finden sich sowohl unter den 
weicheren als auch härteren Stählen, vorzugsweise aber unter 
den letzten. Da in diesen Stählen die Hauptursache der 
Bewegung nach dem Guß, die Kohlenoxydentwicklung, 
unterbunden und damit die Stöning einer unbehinderten 
Kristallisation beseitigt ist, so kann im Gußblock nach den 
bekannten Kristallisationsgesetzen, entsprechend dem 
Wärmeabfluß von den Abkühlungsflächen, der Zahl und 
Verteilung der Kristallisationskeime und der jeweiligen 
Kristallisationsgeschwindigkeit, die Entstehung wohlaus- 
gebildeter Kristalle und Kristallite vor sich gehen. Die 
Bildung von Entmischungsschichten ist damit unterbunden. 
An Stelle der Blockseigerung tritt die Kristallseigerung der 
primären Kristalle. Da jedoch trotz weitgehender Beruhi­
gung der erstarrenden Schmelze als wirksamer Bewegungs­
anstoß der Wärmeauftrieb und der Auftrieb spezifisch 
leichterer Teilchen verblieben sind, so machen sich die auf 
diese Einflüsse zurückgehenden Seigerungsvorgänge auch 
im beruhigten Stahl als Blockseigerung bemerkbar. Abb. 17 
zeigt derartige Auftriebsschlieren, die in der Blocklängsachse 
durch Absinken im Lunkerbereich gestört sind. Die A- und
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A b b i ld u n g  1 9 . Q u e r s c h n i t t  e in e s  W a lz s t a b e s  a u s  d e r  
u n t e r e n  B lo c k h ä l f t e .  ( B a u m a n n - A b d r u c k  v o n  b e r u h i g te m  

w e ic h e m  S ta h l . )

Schw efelgehalt
%

im Q u e r s c h n i t t ............................ 0,034
im B ereich  1 ................................. 0.034
im Bereich 2 ................................. 0,034
im B ereich  3 ................................. 0,035
im Bereich 4 ................................. 0,032

A b b i ld u n g  2 0 . B a u m a n n - A b d r u c k  v o m  L ä n g s s c h n i t t  d u r c h  
d e n  B lo c k f u ß  v o n  b e r u h i g t e m  h a r t e m  S t a h l  (b e i  d e r  E r ­

s t a r r u n g  e r s c h ü t t e r t ) .

V-Seigerung in beruhigten Stahlblöcken ist auf diesen 
Vorgang zurückzuführen.

Da das Maß der Seigerung bei dieser Art von Stählen 
noch weiter herabgesetzt ist, so spielt es bei den sehr weichen 
und sehr reinen Stählen überhaupt keine Rolle. Erst bei 
härteren Stählen und solchen mit minderem Reinheitsgrad 
läßt sich eine Seigerung analysenmäßig erfassen. Kenn­

zeichnend ist für die völlig 
beruhigten Stähle, mehr noch 
als für die halbberuhigten, 
daß in der unteren Block­
hälfte der Kern gegenüber 
derDurchschnittsanalyseund 
auch gegenüber der Rand­
zone negativ geseigert ist, 
d. h. also, daß der Blockkern 
etwas weicher und reiner ist 
als die ihn umgebende Hülle. 

Querschnittsanalysen von 
verschiedenen Blockschnit­
ten ergeben ein ähnliches Bild 
wie alle anderen Stahlarten, 
d. h. die obere Blockhälfte ist 
schwach positiv, die untere 
schwach negativ geseigert. 
Das Beispiel der Abb. 18 von 
einem silizierten Stahl mit 
0,5 % C kann allgemein so­
wohl für Thomas- als auch für 
Siemens-Martin-Stahlblöcke 
von 5 t  Gewicht gelten. Die 
Kohlenstoffseigerung fällt 
praktisch nicht ins Gewicht. 
Die Schwefel- und Phosphor­
seigerung liegt für reinere 
Stähle sogar im Bereich der 
Analysenfeldergrenzen.

In entsprechender Weise wird der b ild m ä ß ig e  S e ig e -  
ru n g sn a c h w e is  schwieriger, wobei noch erschwerend ins 
Gewicht fällt, daß bei gewissen Seigerungsätzungen härterer 
Stähle der höhere Kohlenstoffgehalt leicht Unterschiede

A b b i ld u n g  17. A e tz lä n g s s c h n i t t  
d u r c h  e in e n  b e r u h i g te n  S t a h l ­

b lo c k  m i t  A u f tr ie b s s c h l ie r e n .

§  S A 7
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i !<§ s 7W0 JffOff
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A b b i ld u n g  1 8 . S e ig e ru n g  i n  e in e m  5 - t - B lo c k  a u s  b e r u h ig te m  
S c h ie n e n s ta h l .  (A b w e ic h u n g  d e r  m i t t l e r e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  
v o n  Q u e r s c h n i t t e n  in  v e r s c h i e d e n e n  B lo c k h ö h e n  v o n  d e r  

D u r c h s c h n i t t s z u s a m m e n s e tz u n g . )

werden, wie trügerisch die Beurteilung der Seigerung nach 
Aetzbild oder Baumann-Abdruck ist. In Abh. 19 ist ein 
Baumann-Abdruck gezeigt mit Angabe der zugehörigen 
Schwefelquerschnittsanalyse sowie auch der Schwefelgehalte 
in den einzelnen Erstarrungsbereichen. Wie man sieht, 
sind trotz der großen Helligkeitsunterschiede Unterschiede 
der Schwefelgehalte kaum vorhanden. Zum geringsten

x  ‘/3

im Analysengehalt überdeckt. Es muß aber hier hervor­
gehoben werden, daß die Güte des Nachweisverfahrens 
nicht den Grad der Seigerung, sondern nur die Deutlichkeit 
ihres Hervortretens bedingt. Wo mit unzulänglichen Mitteln, 
wie man das nicht selten findet, der „völlig seigerungsfreie 
Stahl“ nachgewiesen wird, da kann trotzdem bei sach­
gemäßer Prüfung die gesetzmäßig bedingte und tatsächlich 
vorhandene Seigerung nicht verborgen bleiben.

Im  Zusammenhang mit der negativen Seigerung im 
Kern der unteren Blockhälfte bei schwachberuhigten und 
beruhigten Stählen mag noch ein Beispiel dafür angeführt

Teil sind die Unterschiede im Abdruck darauf zurück­
zuführen, daß im Kern der Probe der Phosphor schwach 
negativ geseigert ist. In der Hauptsache ist aber die Ent­
stehung dieses völlig irreführenden Bildes durch den Ver­
teilungsgrad der vorhandenen Sulfideinschlüsse verursacht 
worden. Viele feine Einschlüsse bewirken nämlich eine 
erheblich tiefere Dunkelung als wenige gröbere, wodurch 
Schwefelgehaltsunterschiede vorgetäuscht werden, wo sie 
nicht vorhanden sind. Man mag daraus entnehmen, daß 
gerade der Baumann-Abdruck geeignet ist, große Ver­
wirrung in den Köpfen von Nichtfachleuten anzurichten.
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In Abb. 20  ist noch als Beispiel ein Baumann-Abdruek 
von einem Längsschnitt durch einen Blockfuß gezeigt aus 
einem Stahl, dem ein zur Beruhigung ausreichender Zuschlag 
gegeben wurde, der aber infolge von Erschütterungen bei 
der Erstarrung wie ein unberuhigter Stahl erstarrt ist, 
und im Gegensatz dazu in Abb. 21 ebenfalls ein Baumann- 
Abdruck von einem Querschnitt durch einen Walzstab

X 0,4

A b b ild u n g  2 1 . B a u m a n n - A b d r u c k  v o n  e in e m  W a lz q u e r ­
s c h n it t  a u s  d e r  B l o c k m i t t e  ( u n b e r u h i g t e r  w e ic h e r  S t a h l ,  

u n t e r  D r u c k  e r s t a r r t ) .

aus unberuhigtem Stahl, der durch Drucksteigerung während 
der Erstarrung wie ein halbberuhigter Stahl ausgebildet ist. 
Es liegt also völlig in der Hand des Erzeugers, durch die 
verschiedensten Maßnahmen die Art 
der Blockerstarrung willkürlich zu 
beeinflussen und das Maß der E nt­
mischung nach Wunsch zu gestalten.

D ieB ed eu tu n g  der S e ig e r u n g  
ist von den besonderen Umständen 
abhängig. Es wurde schon dargelegt, 
daß bei den reinsten Stahlarten die 
Seigerung oftmals mengenmäßig 
durch chemische Analyse kaum zu 
erfassen ist, selbst wenn sie im Seige- 
rungsbild noch deutlich erkennbar 
ist. Anderseits hat es wenig Zweck, 
da, wo an den Reinheitsgrad keine 
besonderen Anforderungen gestellt 
werden, der Seigerung eine übertrie­
bene Bedeutung beizumessen. Aus­
schlaggebend bleibt in jedem Falle 
der Verwendungszweck. Man muß 
ferner in Betracht ziehen, daß die 
Seigerung ja nicht als eine Verschlechterung der Stahl­
zusammensetzung, sondern lediglich als eine Entmischung 
anzusehen ist. Positiv geseigerten Teilen stehen immer 
negativ geseigerte mit erhöhtem Reinheitsgrad gegenüber. 
Bei starkem Entmischungsgrad ist der Mengenanteil klein 
und der der reinen Hülle groß. Daher kann weicher un­
beruhigter Thomasstahl als ein Idealwerkstoff für solche 
Zwecke angesehen werden, wo es auf eine gute, fehlerfreie 
Oberfläche ankommt. Als Stab- und Formstahl für gewöhn­
liche Bauzwecke ist er aus diesem Grund und wegen seiner 
großen Zähigkeit zweifellos der gegebene Baustoff. Aber 
darauf ist seine Verwendbarkeit nicht beschränkt. Einzel­
heiten würden zu weit führen. Es muß aber immer wieder 
betont werden, daß die Entmischung durch die Seigerung, 
vor allem die Bildung der reinen Randzone erhebliche Vor­
teile bietet. Eine Beseitigung der Seigerung durch die dem 
Stahlwerker bekannten Mittel bedeutet zwar immer eine 
Erhöhung der Herstellungskosten, aber keineswegs ohne 
weiteres eine „Verbesserung“ des Stahles. Es mag nur 
noch erwähnt werden, daß gerade auch das dem Thomas­
stahl wenig freundlich gesinnte Ausland mit Vorliebe 
Thomasfeinbleche und -bandstahl zur Herstellung von 
Weißblechen, die eine tadellose Oberfläche erfordern, ver­

wendet. Bemerkenswert ist auch in diesem Zusammenhang 
ein Hinweis im Schrifttum darauf, daß in neuerer Zeit die 
Verwendung unberuhigten, also geseigerten Stahles in 
England zugenommen hat3).

Leider hat das Ausland aber nicht immer die erwünschte 
Vorurteilsfreiheit gegenüber den bei uns beliebten unbe­
ruhigten weichen Stählen, und dieses Vorurteil erstreckt 
sich in gleicher Weise auf Siemens-Martin- und Thomasstahl. 
Ein Beispiel sei angeführt. Eine ausländische Behörde 
forderte unter allen Umständen ungeseigerten Stahl zur 
Herstellung von Nieten für den Schiffbau wegen der 
Schwefelseigerung, durch die die Korrosion begünstigt 
würde. Als Beleg wurde ein angeblich unbrauchbarer 
Niet Nr. 1 aus wenig beruhigtem, aber reinem Siemens- 
Martin-Stahl und ein angeblich guter Niet Nr. 2 aus niedrig- 
siliziertem, ausländischem Stahl eingesandt. Abgesehen 
davon, daß der fremde Stahl sich gegenüber dem deutschen 
durch besondere Oberflächenrissigkeit auszeichnete, war 
er natürlich auch nicht völlig seigerungsfrei, obgleich der 
Baumann-Abdruek wenig Seigerung erkennen ließ. In 
Abb. 22 sind Aetzbilder nach Oberhoffer beider Proben 
gezeigt mit den Schwefelgehalten im Querschnitt und in 
den verschiedenen Seigerungsbereichen. Es liegt auf der 

Hand, daß auch bei Betonung der 
x 3 Schwefelseigerung der deutsche Stahl

Schw efelgehalt in  % 

a  | b

im  Que r s c hn i t t . . . . 0,024 0,032
im  B ereich  1 . . . . 0,020 0,031
im  Bereich 2 . . . . 0,032 0,036
im  B ereich  3 . . . . 0,029 0,033

trotz seiner stärkeren Entmischung dem fremden durch­
aus überlegen ist.

In diesem Zusammenhang ist allgemein die B e z ie h u n g  
z w isc h e n  S e ig e r u n g  u n d  K o rro s io n  zu prüfen. Da 
ist nun zunächst zu betonen, daß in der überwiegenden Zahl 
der Fälle, mit Ausnahme etwa der Niete und Schrauben, 
die Korrosion auf die Werkstoffoberfläche einwirkt. Wenn 
also überhaupt Korrosion und Reinheitsgrad voneinander 
abhängig wären, so müßten hinsichtlich der Oberflächen­
korrosion die geseigerten Stähle den ungeseigerten gleicher 
Zusammensetzung sogar überlegen sein. Auch bei dem 
Niet- und Schraubenstahl kann man, wie an einem Beispiel 
gezeigt wurde, verschiedener Ansicht sein. Im übrigen 
aber ist der schädliche Einfluß eines höheren Schwefel­
gehaltes auf die Korrosion —  von anderen seigernden 
Bestandteilen des Stahles wird ein nachteiliger Einfluß 
nicht behauptet —  nach vorliegenden Versuchen und Ver­

D eu tscher N ie ts tah l a  (u n b eru h ig t) . A usländischer N ie tstah l b (beruh ig t).

A b b i ld u n g  2 2 . S e ig e r u n g  in  z w e i v e r s c h i e d e n e n  N i e t s t ä h l e n  ( O b e r h o f f e r - A e tz u n g ) .
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öffentlichungen6) gar nicht vorhanden. Es ist darum an­
zunehmen, daß wohl die meisten nichtmetallischen Ein­
schlüsse, geseigert oder nicht geseigert, sich der Korrosion 
gegenüber ähnlich verhalten, und daß bei wechselnder Ein­
wirkung von Luft und Wasser Teile mit tieferen Rostnarben 
infolge Vergrößerung der Angriffsfläche und Festhaltens 
der Feuchtigkeit besonders gefährdet sind. Es müssen 
darum beide Arten von Stählen in gleicher Weise durch 
gut aufgetragene Schutzanstriche gegen den Rostangriff 
geschützt werden, und bei gleichwertiger Zusammen­
setzung werden sich beide bewähren. Jedenfalls spricht 
die ausgiebige Verwendung unberuhigter Stähle im deutschen 
Schiffbau gegen alle gegenteiligen Ansichten.

Es ist nicht zu verkennen, daß die gewöhnliche Block­
seigerung eine Erscheinung ist, die durch irrtümliche An­
schauungen und entsprechende unsachliche Werkstoff­
vorschriften eine viel größere Bedeutung gewonnen hat, 
als ihr an sich zukommen würde. Zum größten Teil hegt der 
Irrtum darin, daß sie mit der Erscheinung des Lunkerns 
und der Abscheidung größerer nichtmetallischen Verunreini­
gungen des Stahles im obersten Blockkopf verwechselt oder 
in unsachlicher Weise verquickt wird. Sicherlich erfordert 
dieser letzte Vorgang, der auch in gewisser Weise der Schwe­
felseigerung verwandt ist, einen angemessenen Schrott­
abschnitt vom Blockkopf. Damit aber ist die nach Kristalli­
sationsgesetzen verlaufende Entmischung im ganzen Guß­
block nicht beseitigt, und es ist töricht, das Unmögliche 
dennoch durch laienhafte Vorschriften zu fordern, beson­
ders dann, wenn die Forderung sachlich unbegründet ist. 
Nicht selten aber kann man sich davon überzeugen, daß 
unmögliche Vorschriften gerade von solchen Stellen gemacht 
werden, denen die Erkenntnis über die Bedeutung solcher Vor- 
schriften mangelt, und die sich über die innere Notwendigkeit 
ihrer Forderungen keine Rechenschaft zu geben vermögen.

Allgemein kann man sagen, daß au f d ie S e ig eru n g  
b e z ü g lic h e  V o r sc h r if te n  n iem a ls  v e r a llg e m e in e r t  
w erd en  dürfen . Weiche und harte Stähle müssen in ganz 
verschiedener Weise beurteilt werden und werden daher 
auch nach ganz verschiedenen Grundsätzen hergestellt. 
An sich ist es, um bei der positiven Seigerung zu bleiben, 
mit Rücksicht auf die Ausnutzung guter Festigkeitseigen­
schaften des Gesamtquerschnittes niemals unvorteilhaft, 
einen härteren Kern mit einer weicheren und zäheren Hülle 
zu umgeben. Die Ansichten, die eine geringere Stoßfestig­
keit solcher Querschnitte annehmen, sind grundsätzlich 
irrig. Andere Voraussetzungen hegen vor, wenn ein Quer­
schnitt aufgeteilt werden soll und gleichmäßige Eigen­
schaften der Teile gefordert werden, oder wenn etwa in 
harten Stählen Spannungsunterschiede im Querschnitt 
durch Entmischung zu einer ungünstigen Auswirkung 
kommen könnten. Hier berührt sich aber auch schon die 
Bedeutung der Blockseigerung mit der der Kristallseigerung, 
die hier ebenfalls zur Gefahrenquelle werden kann.

6) 9 . B e r i c h t  ü b e r  K o r r o s io n s v e r s u c h e  d e s  I n s t i t u t i o n  o f C iv il 
E n g in e e r s .

*
*

A n  d e n  B e r i c h t  s c h lo ß  s ic h  fo lg e n d e  E r ö r t e r u n g  a n .

E .  S c h e i l ,  D o r tm u n d :  A u s  d e n  A u s f ü h r u n g e n  v o n  H e r r n  
M e y e r  g in g  m i t  b e s o n d e r e r  D e u t l i c h k e i t  h e r v o r ,  d a ß  d ie  B e ­
w e g u n g  i n  e r s t a r r e n d e m  S t a h l  g r o ß e n  E i n f l u ß  a u f  d i e  
S e i g e r u n g  a u s ü b t .  D ie s e  B e w e g u n g  h ä n g t ,  a b g e s e h e n  v o n  d e r  
G a s e n tw ic k lu n g ,  n a t ü r l i c h  a u c h  v o n  d e r  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig ­
k e i t  a b .  M a n  k a n n  d a s  a n  d u r c h s ic h t ig e n  S c h m e lz e n  z e ig e n , 
in  d e n e n  e in  f e in e s  P u lv e r ,  z . B . Q u a r z s a n d ,  a u f g e s c h w e m m t is t .  
K ü h l t  m a n  e in e  S c h m e lz e  s e i t l ic h  u n d  v o m  B o d e n  a u s  a b ,  s o  s in d  
z w e i W ir b e l ,  d ie  in  Abb. 23 s c h e m a t i s c h  d a r g e s t e l l t  s in d ’, z u  b e ­
o b a c h te n .  V e r m u t l i c h  h ä n g e n  d ie  b e k a n n te n  V - S e ig e ru n g e n  m i t

Diese Ausführungen haben bezweckt, einen allgemeinen 
Ueberblick über die Erscheinung der Blockseigerung zu 
geben, für eine Reihe von Fällen das Maß ihrer Auswirkung 
zu zeigen und darzulegen, wie sich für ihre Bewertung ein 
geeigneter Maßstab gewinnen läßt. Einzelanalysen von 
willkürlich gewählten Stellen geben einen solchen Maßstab 
nicht und haben darum geringere praktische Bedeutung. 
Die Beschäftigung mit dem Gesamtgebiet der Seigerungs- 
fälle gibt dagegen wichtige Aufschlüsse über innere Zu­
sammenhänge. Jedenfalls wird ein richtiges Urteil über 
Wert oder Unwert von Entmischungserscheinungen im 
Stahl durch quantitative Erfassung des Gesamtvorganges 
in jeder Erstarrungseinheit wesentlich gefördert.

*  *  *

Für die Auswertung der in A lb. 2  bis 12  niedergelegten 
Versuchsergebnisse bin ich meinen Mitarbeitern $ipl.*gng. 
A. S im on  und ®ipl.*3n9- TV. L ü c k e r a th  zu besonderem 
Dank verpflichtet.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Neben der Zusammensetzung des flüssigen Stahles und 

den Einflüssen, die, wie die Temperatur, Blockgröße und 
Abkühlung, den Verlauf der Erstarrung bedingen, hat vor 
allem eine Bewegung innerhalb der Schmelze einen Einfluß 
auf die Blockseigerung. Im unberuhigten Stahl ist die Haupt­
bewegungsursache die Kohlenoxydentwicklung während 
der Erstarrung. Zur Durchschnittszusammensetzung eines 
Gußblockes stehen Zusammensetzung und Raumanteü 
von Rand- und Kernzone in wechselseitiger Beziehung. 
Der Grad der Entmischung läßt sich mengenmäßig erfassen, 
wenn man in einer Folge von Blockquerschnitten über die 
ganze Blocklänge die Flächenanteile und Analysen von 
Rand und Kern getrennt ermittelt. Fehlt eine ausgeprägte 
Kernseigerung, so läßt sich die Blockseigerung vom Kopf 
bis zum Fuß eines Gußblockes als eine Folge von Durch­
schnittsanalysen verschiedener Blockquerschnitte darstellen. 
Durch Anwendung von Beruhigungsmaßnahmen kann die 
Bewegung in der erstarrenden Schmelze und damit die 
Ausbildung ausgeprägter Erstarrungsschichten mit verschie­
dener Zusammensetzung weitgehend unterbunden werden. 
Die bildliche Darstellung der Seigerung durch Aetzbilder 
oder Schwefelabdrucke gestattet keine quantitative Beur­
teilung der Seigerung. Seigerungsbilder geben darum zu 
vielen Trugschlüssen Anlaß und sind als Gütemaßstab 
ungeeignet. Die Seigerung ist nicht als eine ungünstige 
Veränderung des Stahles, sondern lediglich als ein Ent­
mischungsvorgang zu betrachten, bei dem sich positiv 
und negativ geseigerte Teile die Waage halten. Da der 
Stalilerzeuger die Einflüsse, die die Stärke der Rand- und 
Kernzonenausbildung im Gußblock bestimmen, kennt und 
beherrscht, so kann er sich die Vorteile der verschiedenen 
Ausbildungsformen der Seigerung zunutze machen. Für 
die Auswahl muß der Verwendungszweck maßgebend sein. 
Die gesetzmäßig bedingte Erscheinung der Seigerung hat 
jedoch durch irrtümliche Anschauungen und unsachgemäße 
Gütevorschriften vielfach eine ganz andere Bedeutung 
gewonnen, als ihr an sich zukommt.

*

d e r  A u s b i ld u n g  d ie s e r  W i r b e l  z u s a m m e n .  I n  l a n g s a m  a b g e k ü h l te m  
b e r u h ig te m  S ta h l ,  z . B . im  S ta h l f o r m g u ß ,  s o l l t e n  S e ig e r u n g e n  in ­
fo lg e  v o n  B e w e g u n g e n  n i c h t  a u f t r e t e n .  F ü r  d ie s e  F r a g e  w ä r e  e s  v o n  
B e d e u tu n g ,  d ie  S e ig e r u n g e n  im  S ta h l g u ß  n ä h e r  z u  u n te r s u c h e n .

F .  K ö r b e r ,  D ü s s e ld o r f :  D e r  A u f f a s s u n g ,  d a ß  d ie  B e w e g u n g  
d e s  e r s t a r r e n d e n  S ta h l e s  d ie  G r ö ß e  d e s  S e ig e r u n g s k e r n s  v o r  a l le m  
b e s t i m m t ,  p f l i c h t e  i c h  b e i  u n t e r  d e r  E in s c h r ä n k u n g ,  d a ß  a l le  
a n d e r e n  p h y s ik a l i s c h e n  B e d in g u n g e n ,  w ie  G ie ß t e m p e r a tu r ,  G ie ß -  
g e s c h w in d ig k e i t ,  B lo c k g r ö ß e ,  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  u s w ., 
g le ic h  s in d .  S o n s t  k a n n  e in e  V e r ä n d e r u n g  d e r  K r i s t a l l i s a t i o n s ­
b e d in g u n g e n  d ie  G e s t a l t  d e s  S e ig e r u n g s k e rn e s  s ic h e r  b e e in f lu s s e n .
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H .  H o f f ,  D o r tm u n d :  W i r  
h a b e n  b e i  ä h n l ic h e n  V e r s u c h e n , 
w ie  s ie  H e r r  M e y e r  d u r c h g e f ü h r t  
h a t ,  b e o b a c h te t ,  d a ß  s ic h  d ie  
n ic h tm e ta l l i s c h e n  E in s c h lü s s e ,  
im  w e s e n t l ic h e n  D e s o x y d a t io n s ­
e r z e u g n is s e ,  n i c h t  w ie  P h o s p h o r  
u n d  S c h w e fe l  n a c h  d e m  K o p f  
z u  a n r e i c h e r n ,  s o n d e r n  in  g r ö ­
ß e r e r  M e n g e  im  n e g a t iv  g e - 
s e ig e r te n  B lo c k f u ß  z u  f in d e n  
s in d .  D ie s  i s t  e in  w e i t e r e r  B e ­
w e is  d a f ü r ,  d a ß  m a n  e in e n  
W e r k s t o f f  n i c h t  n u r  n a c h  
d e n  S c h w e f e l s e i g e r u n g e n  
b e u r t e i l e n  d a r f ,  s o n d e r n  
a u c h  d ie  a n d e r e n  n i c h t m e ­
t a l l i s c h e n  E i n s c h l ü s s e  b e i  
d e r  B e u r t e i l u n g  b e r ü c k s i c h t i ­
g e n  m u ß .

0 .  L e i h e n e r ,  B o c h u m :  Z u  d e r  F r a g e  v o n  H e r r n  S c h e i l  s e i 
b e m e rk t, d a ß  n a c h  u n s e r e n  F e s t s t e l l u n g e n ,  d ie  a n  g r o ß e n  B lö c k e n  
bis 6 3 1, e b e n s o  a n  g r ö ß e r e n  S t a h l g u ß s t ü c k e n ,  g e m a c h t  w u r d e n ,  d ie  
S e i g e r u n g e n  u m s o  s t ä r k e r  w e r d e n ,  j e  g r ö ß e r  d ie  S tü c k e  s in d ,  
oder g e n a u e r  g e s a g t ,  j e  l a n g s a m e r  d i e  A b k ü h l u n g  v e r l ä u f t .

A u f e in e  E r s c h e in u n g  m ö c h te  i c h  n o c h  b e s o n d e r s  h in  w e is e n , 
ü b e r d ie  b e i  V e r b r a u c h e r n  v ie l  U n k l a r h e i t  b e s t e h t ,  d a s  s in d  d ie  
S c h a t t e n l i n i e n ,  d ie  n i c h t s  w e i t e r  a l s  a u s g e s c h m ie d e t e  S e ig e - 
ru n g s s tre ife n  d a r s t e l l e n 7). K o m m t  m a n  b e i  d e r  B e a r b e i tu n g  e in e s  
S c h m ie d e s tü c k e s  a n  s o lc h e  S c h a t t e n l in i e n ,  w a s  b e s o n d e r s  b e i  
d e r H e r s te l lu n g  v o n  K u r b e lw e l l e n  m e is t  u n v e r m e id l ic h  i s t ,  so  
k ann  es V o rk o m m e n , d a ß  a n  d ie s e n  S t e l l e n  d e r  S p a n  a b b r i c h t .  
A us d ie se m  G r u n d e  w e r d e n  n i c h t  s e l t e n  v o n  U n k u n d ig e n  d ie  
W e rk s tü c k e  a b g e le h n t ,  w e il  m a n  d ie s e  L i n ie n  f ü r  k le in e  R is s e  
h ä lt. D a b e i  l i e g t  d ie  E r k l ä r u n g  d a r i n ,  d a ß  a n  d e n  S e ig e ru n g s -  
lin ien  w e g e n  d e s  h ö h e r e n  P h o s p h o r g e h a l t e s  d ie  S p r ö d ig k e i t  d e s  
S tah le s  g r ö ß e r  i s t  u n d  d e s h a l b  d e r  S p a n ,  d e r  j a  v e r f o r m t  w ird ,  
a n  d e r  S te l le  d e r  g e r i n g s t e n  D e h n u n g  a m  e h e s t e n  a b b r i c h t .

R . H o h a g e ,  V ö lk l in g e n :  U n b e r u h i g t e n  S t a h l  d a r f  m a n  
m eines E r a c h te n s  n i c h t  n u r  n a c h  d e r  S e ig e ru n g , w ie  s ie  a m  
W a lz k n ü p p e l e r m i t t e l t  w u r d e ,  b e u r t e i l e n ,  s o n d e r n  m a n  m u ß  
au c h  d ie  L a g e  d e s  B l a s e n k r a n z e s  i m  B l o c k  b e r ü c k s i c h ­
t i g e n .  E s  k a n n  z . B . d ie  S e ig e ru n g s z o n e  in  e in e m  K n ü p p e l  
n ic h t z u  b e a n s t a n d e n  s e in  u n d  d o c h  e in  R o h r ,  d a s  a u s  d ie s e m  
K n ü p p e l g e w a lz t  w ir d ,  a u ß e n  R is s e  h a b e n .

I c h  s t im m e  m i t  H e r r n  L e ih e n e r  d a r i n  ü b e r e i n ,  d a ß  S c h a t t e n ­
lin ien  f ü r  e in  W e r k s t ü c k  n i c h t  g e f ä h r l i c h  s in d .  W e n n  d e r  D r e h ­
sp an  a l le rd in g s  s t e t s  a n  d e r s e lb e n  S te l l e  a b r e i ß t ,  s o  m u ß  m a n  n a c h  
m e in er A n s ic h t  d o c h  u n te r s u c h e n ,  o b  n i c h t  d e r  m e ta l l i s c h e  Z u ­
s a m m e n h a n g  d e s  W e r k s t ü c k s  a n  i h r  u n t e r b r o c h e n  i s t .

7) V g l. a u c h  C . H .  H e r t y  j u n . :  T r a n s .  A m e r .  S o c . S te e l  
T re a t. 19 (1 9 3 1 /3 2 )  S . 1 /4 0 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  S . 4 4 3 /4 4 .

H .  M e y e r ,  H a m b o r n :  D a s  G e b ie t  d e r  S e ig e ru n g s e rs c h e i-  
n u n g e n  i s t  so  g r o ß ,  d a ß  ic h  m i r  n a c h  b e s t i m m t e n  R ic h tu n g e n  h in  
B e s c h r ä n k u n g e n  a u f e r l e g e n  m u ß t e .  I c h  h a b e  d a r u m  d ie  B lo c k ­
s e ig e ru n g  h a u p t s ä c h l i c h  u n t e r  w e n ig  v e r ä n d e r t e n  ä u ß e r e n  E r -  
s ta r r u n g s b e d in g u n g e n  b e t r a c h t e t .  Z u r  F r a g e  d e r  A b k ü h l u n g s ­
g e s c h w i n d i g k e i t  i s t  z u  b e m e r k e n ,  d a ß  d e r  V o rg a n g  d e s  A u s ­
f r i e r e n s  a n  d e r  O b e r f lä c h e  b z w . d e s  A u s s c h w itz e n s  n a c h  d e m  I n n e ­
r e n  e in e r  G u ß e in h e i t  e in e  g e w is s e  Z e i t  e r f o r d e r t ,  a n d e r s e i t s  i s t  
a b e r  e in  s t a r k e s  T e m p e r a tu r g e f ä l le  n a c h  d e r  O b e r f lä c h e  V o r a u s ­
s e tz u n g  d ie s e s  V o rg a n g e s .  A n d e r e  v e r w ic k e l te r e  S e ig e ru n g s -  
v o r g ä n g e ,  w ie  d ie  U m s tä n d e ,  d ie  d a s  A u f t r e t e n  e in e r  „ n o r m a l e n “  
o d e r  „ u m g e k e h r t e n “  S e ig e ru n g  b e d in g e n ,  s t e h e n  i n  e in e r  so  u n ­
s te t ig e n  B e z ie h u n g  z u r  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t ,  d a ß  h ie r  n u r  
a u f  d ie s b e z ü g lic h e  A n g a b e n  in  d e r  A r b e i t  v o n M a s in g  u n d  S c h e u e r 2) 
h in g e w ie s e n  w e r d e n  s o ll .

D ie  F e s t s t e l l u n g ,  d a ß  n i c h t m e t a l l i s c h e  E i n s c h l ü s s e  
b e i  b e r u h i g te n  S t ä h l e n  im  n e g a t iv  g e s e ig e r te n  T e i l  d e r  u n t e r e n  
B lo c k h ä lf t e  a n g e r e ic h e r t  s in d ,  w u r d e  in  z a h lr e ic h e n  F ä l l e n  a u c h  
v o m  e n g l is c h e n  U n te r a u s s c h u ß  z u r  K lä r u n g  d e r  F r a g e  d e r  U n ­
g le ic h m ä ß ig k e i t  v o n  S ta h l b lö c k e n 2) g e m a c h t .  J .  H .  S . D i c k e n - 
s o n 8) e r k l ä r t  d ie s e  E r s c h e in u n g  m i t  e in e m  F e s t h a l t e n  v o n  S c h la k -  
k e n t r ö p f c h e n  d u r c h  d ie  v o n  o b e n  a b s in k e n d e n ,  z u e r s t  e r s t a r r t e n  
F e r r i t k r i s t a l l e .

B e i  d e n  S c h a t t e n l i n i e n ,  d ie  b e i  d e r  B e a r b e i tu n g  v o n  
S c h m ie d e s tü c k e n  h e r v o r t r e t e n ,  h a n d e l t  e s  s ic h  u m  S e ig e ru n g s -  
e r s c h e in u n g e n  im  O b e r f lä c h e n b e r e i c h  o d e r  a u c h  im  I n n e r e n  
b e r u h i g t e r  S tä h l e .  D e m e n ts p r e c h e n d  i s t  n o r m a le r w e is e  d e r  
S e ig e r u n g s g r a d  s e h r  g e r in g  u n d  d e r  S e ig e r u n g s b e re ic h  e n g  b e ­
g r e n z t .  D u r c h  d ie  W a r m s t r e c k u n g  e n t s t e h e n  S e ig e ru n g s l in ie n .  
E r f r e u l ic h e r w e is e  g e w in n t  i n  V e r b r a u c h e r k r e i s e n  d ie  A n s c h a u u n g  
a n  B o d e n , d a ß  e s  s ic h  t a t s ä c h l i c h  g a n z  ü b e r w ie g e n d  u m  E r s c h e i ­
n u n g e n  h a n d e l t ,  d ie  f ü r  d ie  V e r w e n d u n g  d e r  S tü c k e  o h n e  B e d e u ­
t u n g  s in d .

B e i  d e r  B e t r a c h t u n g  d e r  S e ig e ru n g s e r s c h e in u n g e n  h a b e  ic h  
a b s i c h t l i c h  v o n  d e n  E in f lü s s e n ,  d ie  d a s  A u f t r e t e n  u n d  d ie  L a g e  
d e r  B l a s e n k r ä n z e  i m  u n b e r u h i g t e n  G u ß b l o c k  b e d in g e n ,  
a b g e s e h e n ,  w e il  b e i  z w e c k e n ts p r e c h e n d e r  W a r m v e r a r b e i tu n g  
b e s o n d e r s  d e r  w ic h t ig e  ä u ß e r e  B la s e n k r a n z  s o  g u t  w ie  s p u r lo s  
v e r s c h w in d e t .  N a c h  d e m  l e t z t e n  B e r i c h t  d e s  e n g l is c h e n  A u s ­
s c h u s s e s  z u r  K l ä r u n g  d e r  F r a g e  d e r  U n g le i c h m ä ß ig k e i t  v o n  
S ta h l b lö c k e n 2) k ö n n te  e s  d e n  A n s c h e in  h a b e n ,  a l s  o b  g e w is s e n  
E r s t a r r u n g s f o r m e n  d e r  G u ß b lö c k e  e in e  g a n z  b e s t i m m t e  A r t  d e s  
A u f t r e t e n s  d e r  B la s e n k r ä n z e  z u g e o rd n e t  i s t .  E s  s o l l  a b e r  h ie r  
b e t o n t  w e r d e n ,  d a ß ,  w ie  d ie  K u n s t  d e s  S ta h l w e r k e r s  d e n  G r a d  
u n d  d ie  F o r m  d e r  B lo c k s e ig e ru n g  r e g e l t ,  d e r  S ta h l w e r k e r  a u c h  d ie  
M i t t e l  k e n n t ,  u m  d u r c h  g ie ß te c h n i s c h e  M a ß n a h m e n  d a s  A u f t r e t e n  
u n d  d ie  V e r te i lu n g  d e r  B la s e n  i n  z w e c k e n ts p r e c h e n d e r  W e is e  z u  
b e e in f lu s s e n 9).

8) J .  I r o n  S te e l  I n s t .  1 13  (1 9 2 6 )  S . 1 7 7 /2 1 1 ;  S t a h l  u .  E i s e n  4 6  
(1 9 2 6 )  S . 1 2 2 7 /3 1 .

9) W . E i c h h o l z  u n d  J .  M e h o v a r :  A rc h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  5 
(1 9 3 1 /3 2 )  S . 4 4 9 /6 9  (S ta h lw .- A u s s c h .  2 2 2 ) .

A b b ild u n g  2 3 . W i r b e lb e w e ­
gun g  in  e in e r  e r s t a r r e n d e n  

S c h m e lz e .

Ergebnisse des Umbaues und der Umstellung von Kleinschmiedeöfen
auf feinkörnige Steinkohle.

Von F ra n z  T rap p  in Königshuld (0.-S .).

[ M i t t e i l u n g  N r .  2 0 1  d e r  W ä r m e s te l le  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1).]

(Brennstoffkosten in Oberschlesien. Bau- und Betriebsangaben älterer Kleinschmiedeöfen. Vebergang auf Zuieitluft. 
Umbau der Feuerung. Granulieren der Schlacke durch Wasserzerstäubung. Bauliche Einzelheiten des Umbaues, Betriebs­

und Wirtschaftl

M an hat bisher im allgemeinen dem Verfeuern von 
Staubkohle in Kleinschmiedeöfen nur wenig Beach­

tung geschenkt. Die weitaus größte Zahl der in der weiter­
verarbeitenden Eisen- und Metallindustrie verwendeten 
Oefen wird mit stückiger Kohle, Koks, Kohlenstaub, Koks­
ofengas, Mischgas, Generatorgas oder Oel beheizt.

Ein Vergleich der Wärmekosten verschiedener Heizmittel 
zeigt, daß die Verwendung von feinkörniger Kohle für 
Schmiedeöfen mehr Aufmerksamkeit verlangen darf, als 
ihr bis jetzt zuteil wurde; man vergleiche Zahlentafel 1 , aus 
der die Bedeutung dieser Umstellung gerade für oberschlesi­
sche Verhältnisse ganz besonders deutlich hervorgeht.

*) S o n d e r a b d r u c k e  s in d  v o m  V e r la g  S t a h l e i s e n  m . b . H . ,  D ü s s e l ­
dorf, P o s t s c h l ie ß f a c h  6 6 4 , z u  b e z ie h e n .

keitsergebnisse.)

Diese Erkenntnis veranlaßte ein oberschlesisches Klein­
eisenwerk, die Kleinschmiedeöfen der Gesenkschmiedevon der 
bisher verwendeten Würfelkohle auf Staubkohle umzustellen 
und zugleich nach neuzeitlichen Gesichtspunkten umzubauen.

Beim Bau der Gesenkschmiede war seinerzeit von vorn­
herein Wert darauf gelegt worden, die Oefen möglichst nahe 
an die Arbeitsmaschinen heranzusetzen und so unnötige 
Wege der Bedienungsmannschaft zu vermeiden. Diese Ent­
wicklung wurde bewußt weiterverfolgt. Oefen und Maschi­
nen sind durch bewegliche Rutschen miteinander verbunden, 
so daß die Werkstücke nicht mit Zangen gefaßt, sondern mit 
Haken an den Arbeitsplatz des Pressers gezogen werden.

Den zuerst für den Umbau vorgesehenen Ofen zeigt 
Abh. 1. Er war mit der unmittelbaren steyrischen Unterwind-

7 8
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Z a h l e n t a f e l  1. K o s t e n  v e r s c h i e d e n e r  H e i z s t o f f e  i n  O b e r s c h l e s i e n .

Spalte
H eizstoä Preis H eizw ert ■»Jtr/lO5 kcal

a b c d

1 N u ß k o h l e  I a ............................... 1 5 ,5 0  fRJl 6  9 0 0  k c a l / k g 2 ,3 1

2 S t a u b k o h l e .................................. 6 ,3 5  fRJt\b 6  3 0 0  k c a l / k g 0 ,9 9

3 K o k s ................................................... 1 7 ,5 0  JU IA 6  7 0 0  k c a l / k g 2 ,6 2

4 S te i n k o h l e n g e n e r a t o r g a s  . . 6 Jffj(ß000  N m » 1 8 0 0  k c a l / N m 3 3 ,3 3

5 K o k s o f e n g a s  ( F e r n g a s )  . . 1 ,5  Jłpf, / N m 3 4  2 0 0  k c a l / N m 3 3 .5 7 1)

6 O e l ........................................................ 1 2 0 j £ i f / t 10  0 0 0  k c a l / k g 1 2 ,0 0  |

7 S t r o m ................................................... 3 , 0 3 V  / k W h — 3 5 ,5 0

i)  D e r  P r e i s  i s t  j e  n a c h  d e n  V e r h ä l t n i s s e n  v e r s c h i e d e n .

feuerung ausgerüstet, ein Re­
kuperator sowie Zweitluftdü­
sen und die in A bi. 1 einge­
zeichneten Gleitschienen wa­
ren zunächst nicht vorhanden.

Die steyrische Unterwind­
feuerung ist eine gewöhnliche 
Planrostfeuerung und besteht 
aus einem Windkasten mit 
Düsemost. Sie war nur schwer 
zu reinigen und instandzuhal­
ten; da der Rost außerdem zu klein bemessen war, konnte 
man auf ihm nur höherwertige Kohlen, wie Würfelkohle, 
allenfalls noch Erbskohle, wirtschaftlich verbrennen. Aus die­
sem Grunde wurden die hochbelasteten Oefen mit Würfelkohle 
und die weniger stark belasteten mit Erbskohle beheizt.

Schnitt fl-B.

dieser Maßnahme wurde die Ofenleistung größer, die Haltbar­
keit des Mauerwerks im Feuerraum besser und der Brennstoff­
verbrauch um 16,7% , an einem anderen Ofen um 29% nied­
riger. Zugleich ist der Kohlenverbrauch in der Zeiteinheit, 
der früher stark schwankte, viel gleichmäßiger geworden.

Früher wurde der Ofen nur satzweise mit 
Werkstoff beschickt, wodurch große Warte­
zeiten an der Presse und erhebliche Wärme­
verluste des Ofens entstanden.

Um diese Verlustquellen zu beseitigen, 
wurde der Ofen mit einer von Hand zu 
betätigenden S to ß v o r r ic h tu n g  versehen, 
die den Werkstoff fortlaufend auf dem Herd

A b b i ld u n g  1 . B a u a r t  d e s  S c h m ie d e o fe n s  v o r  d e m  U m b a u .  
(D ie  G le i ts c h ie n e n  w a r e n  z u e r s t  n o c h  n i c h t  e in g e b a u t . )

Die B a u - und  B e tr ie b sa n g a b e n  dieses und einiger 
anderer ähnlicher Oefen des betreffenden Betriebes sind in 
Zahlentafel 2 angegeben. Der zuerst umgebaute Ofen ist hier 
als Ofen 2 bezeichnet. Die Rostbelastungen sind vielfach 
sehr hoch, also die Roste und damit auch die Feuerräume 
zu klein. Daraus ergeben sich die hohen Zustellungskosten 
(Spalte 12 und 13) und die hohen Brennstoffverbrauchs­

zahlen (Spalte 7). Das Verhältnis _̂os^ läc^e schwankt
Herdflache

zwischen 1 : 6 und 1 :1 1 ,2  (Spalte 3).
Eine Zwischenstufe in der Entwicklung des Ofens war 

der Z u sa tz  v o n  Z w e it lu f t  über der Feuerbrücke, nachdem 
man erkannt hatte, daß man bei hinreichender Schütthöhe 
der Kohle eine Art Halbgasbetrieb einhalten, d. li. brennbare 
Gase im Feuerraum erzeugen und ihn dadurch thermisch 
entlasten konnte. Diese Gase müssen aber, um hohe Abgas­
verluste durch Unverbranntes zu vermeiden, nachverbrannt 
werden, wobei zugleich die Verbrennungstemperatur im 
Herdraum steigt. Hierzu dient Zweitluft, die durch mehrere 
Düsen in kaltem Zustande eingeblasen wird (A bb. 1) . Infolge

A b b i ld u n g  2 .
E n d g ü l t i g e  F o r m  d e s  S c h m ie d e o fe n s .

vorschiebt, während er bisher seitlich durch die Türen von 
Hand eingesetzt wurde, daher immer nur vor den Türen lag 
und die Herdfläche schlecht ausnutzte. Diese Maßnahme 
ergab eine Mehrleistung von 20% und machte ein annähernd 
ununterbrochenes Arbeiten der Schmiedepresse möglich.

Die e n d g ü lt ig e  B a u a r t  der F e u e r u n g  in Abb. 2 
wurde nach längeren Vorversuchen entwickelt. Zunächst 
wurde die Rostfläche des Ofens auf das Doppelte vergrößert, 
um die nach Zahlentafel 2  (Ofen 2) viel zu hohen Rostflächen­
belastungen (Spalte 10) auf ein erfahrungsgemäß für Staub­
kohle passendes Maß herabzusetzen. Hierdurch wurde 
zwangläufig auch der Feuerraum entsprechend vergrößert 
und seine Wärmebelastung stark gemindert, so daß man eine 
bessere Haltbarkeit seiner feuerfesten Zustellung erwarten 
konnte. Der Rost, ein gewöhnlicher Planrost, ist so in den 
Feuerraum eingefügt, daß die äußeren Roststäbe sich fest 
an das feuerfeste Mauerwerk anlehnen. Die Breite der Rost- 
spalten, die ursprünglich 8 mm betrug, wurde bei den äußeren 
Roststäben auf 5 mm verkleinert, während sie bei den mitt­
leren Stäben auf 8 mm gelassen wurde, um den Rostwider­
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Z a h le n ta fe l  - .  H e r d 0 r ö ß e ,  R o s t g r ö ß e ,  E i n s a t z ,  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  u n d  Z u s t e l l u n g s k o s t e n  v o n  O e f e n  g l e i c h e r  B a u a r t .

Spalte Bezeichnung Ofen 1 Ofen 2 Ofen 3 Ofen 4 Ofen 5 Ofen 6 Ofen 7

1 H e r d g r ö ß e .................................................... 1 ,4 4 0 ,7 5 1 ,4 0 1 ,5 5 1 ,4 0 0 ,7 8
2 R o s t g r ö ß e .............................................. 0 ,2 0 0 ,1 2 5 0 ,2 0 0 ,3 5 2 0 .1 2 5 0 .1 2 6 0 ,0 7
3 R o s t g r ö ß e  : H e r d g r ö ß e  . . . . 1 : 7 , 2 1 : 6 1 : 7 1 : 4 , 4 1 : 1 1 ,2 1 : 1 1 .1
4 B r e n n s t o f f .............................................. W ü r f e l ­ W ü r f e l ­ W  ü r f  e l- W ü r f e l ­ E r b s - W ü r f e l ­ E r b s -

k o h le k o h le k o h le k o h le k o h le k o h le k o h le
5 E i n s a t z  j e  B e t r i e b s s t u n d e  . . . 2 2 0 1 6 5 3 2 4 3 7 5 1 7 4 127 6 4
6 B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  j e  B e t r i e b s s t u n d e  . ■ ■ k g / h 57 33 4 9
7 B r e n n s t o f f v e r b r a u c h ....................... 2 6 2 0 15 1 7 ,3 2 8 ,6 4 6 5 5
8 H e r d a u s n u t z u n g ........................................ 61 88 9 3 96 3 3
9 H e r d f l ä c h e n b e l a s t u n g .................................. 152 2 2 0 2 3 2 2 4 2 1 24 __ 8 2

10 R o s t b e l a s t u n g ............................................................... 2 6 0 2 6 4 2 4 5 1 8 5 4 4 0 4 7 0 5 0 0
11 B r e n n s t o f f k o s t e n  j e  t  E i n s a t z  . . . . . J O T / t 5 ,3 5 4 ,1 0 3 ,1 0 3 ,5 8 5 ,3 5 9 ,6 0 9 ,2 0
12 Z u s t e l l u n g s k o s t e n  j e  t  E i n s a t z  . . . . . . JULlt 3 ,7 0 3 ,8 5 2 ,2 8 __ 1 .4 3 __ __
13 Z u s t e l l u n g s k o s t e n  j e  B e t r i e b s s t u n d e  . . . . JLM\ h 0 ,4 7 0 ,3 8 0 .4 8 — 0 ,2 5 — —

stand zu erhöhen und den früher starken Luftdurchtritt an 
den äußeren Roststäben (Durchbläser) zu vermindern. Die 
freie Rostfläche beträgt etwa 13 %. Das Feuergeschränk 
wurde von der Seite an die Stirnwand des Ofens verlegt und 
in eine getrennte Feuer- und Schlackentür zerlegt; die 
Schlackentür enthält zwei Schürlöcher (vgl. Abb. 3 ). Diese 

Zweit/uft̂ _  ̂ £rst/uft.

dern auch in Nm 3/kg Kohle ablesen kann. Das erleichtert ihm  
die Abstimmung zwischen der Luftzufuhr und der verschüt­
teten Kohlenmenge. Die Luftmenge und Zugstärke werden 
dem jeweiligen Einsatz entsprechend mit Hilfe eines Regel­
schaubildes eingestellt. Erst mit diesen Hilfsmitteln kann man 
den Betrieb des Ofens genau und zuverlässig beherrschen.

A b b i ld u n g  3 . A n s i c h te n  d e s  

Anordnung der Schürlöcher hat sich gut bewährt, da man 
beim Schüren die Schlackentür nicht zu öffnen braucht und 
so viel Zeit spart. Weiterhin fallen bei dieser Anordnung 
Schür- und Schlackentür baulich zusammen, und die Bau­
weise des Geschränkes wird wesentlich einfacher. Die Scliiir- 
tür ist über der Schlackentür angebracht und hat einen mit 
Gegengewicht versehenen Hebel zum Oeffnen, der sich mit 
der Tür um eine waagerechte Achse dreht.

Die Erstluft wird durch eine unter dem Rost mündende 
Rohrleitung zugeführt. Die Zweitluft dagegen wird nach 
Abb. 2 durch einen über dem Gewölbe angeordneten Verteiler 
und mehrere der Herdbreite und Luftmenge entsprechende 
und unter einem Winkel von 30° liegende Düsen mit einer 
Geschwindigkeit von etwa 15 m /s eingeblasen. Der Anteil 
der Erst- und Zweitluft an der Gesamtluftmenge verhält 
sich im Durchschnitt wie 75: 25.

Sehr wichtig ist an Kleinöfen ein genaues E in  r e g e ln  des 
K am inzuges. Da der Kaminschieber hierfür meist nicht 
genügt, wurde im Abgaszug kurz hinter dem Herd eine Oeff- 
nung zum Zusetzen von Falschluft angebracht, die durch 
eine regelbare Klappe verschlossen ist. Durch das Zusetzen 
geringer Falschluftmengen mit Hilfe dieser Klappe wird bei 
unverändertem Stand des Kaminschiebers der Zug sehr 
wirksam und feinfühlig beeinflußt.

Um die Bedienung des Ofens zu erleichtern, sind die Regler 
für Erst- und Zweitluft und der Bedienungshebel der Klappe für 
den Falschluftzusatz zum Abgaskanal übersichtlich am Heizer­
stand angeordnet (A bb. 3 ) . Die Teilungen für die Einstellung 
der Luftmenge wurden nach Vorversuchen so bemessen, daß 
der Wärmer die jeweilige Luftmenge nicht nur in Nm 3/h, son-

u m g e b a u te n  S c h m ie d e o fe n s .

Nach diesen Umbauten wurde der Versuchsofen ein­
gehend erprobt und untersucht. Gemessen wurden Brenn­
stoffverbrauch, Durchsatz, Zug- und Temperaturverhält­
nisse und die Arbeitsverteilung des Wärmers.

Schon bei den ersten Versuchen merkte man, daß die 
Verteuerung von Staubkohle den Wärmer bedeutend stärker 
in Anspruch nahm, so daß bei Vollast die Leistung um etwa 
11 % abfiel. Der Leistungsabfall ist die Folge des häufigeren 
Lösens der Schlacke auf dem Rost.

Um diesen Uebelstand zu beseitigen und die Schlacke zu 
granulieren, wurde zunächst probeweise eine aus zwei 
Spiraldüsen der Firma Lechler, Stuttgart, bestehende 
IV a sserzu f ü liru n g  unter dem Rost eingebaut. Diese Maß­
nahme half den vorher festgestellten Leistungsabfall besei­
tigen und die Schür- und Beschickungszeit von 25,3 auf
14,2 % der Arbeitszeit des Wärmers verkleinern. Darauflün 
wurden die Düsen in  vollkommenerer Weise übersichtlich 
und leicht auswechselbar befestigt. Auf die Dauer bewährten 
sich aber die Spiraldüsen nicht, da bei Verunreinigungen 
langwierige Säuberungsarbeiten und entsprechende Betriebs­
störungen unvermeidlich wurden. Deshalb tauschte man sie 
gegen regelbare Exzenterdüsen derselben Lieferfirma um. 
Sie können schneller und leichter gereinigt werden und die 
Wasserzufuhr regeln, so daß für sämtliche Oefen eine Düsen­
größe ausreicht. Die Wassermenge wird mit Hilfe einer Meß­
teilung und eines am Boden der Düse befindlichen Hand­
rades eingestellt. Die Anordnung der Düsen unter dem Rost 
und in der Erstwindleitung zeigt Abb. 4.

Die n a ch  diesen V e r b e sse r u n g e n  im Dauerbetriebe 
festgestellten B e tr ie b s z a h le n  dieses und eines zweiten
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Z a h l e n t a f e l  3 . G e g e n ü b e r s t e l l u n g  d e r  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  z w e i e r  S c h m i e d e ö f e n
v o r  u n d  n a c h  d e m  U m b a u .

1 2 3 4 5
2 (503) 1 (501)

vor dem i nach dem vor dem | nach dem
Oien Nr. Umbau Umbau

Wiii fel­ Staub­ Würfel­ Staub­
kohle kohle kohle kohle

1. A n g a b e n  ü b e r  d e n  O f e n :
0 ,5 0 ,5 0,8 0,8

b) N u tz b a re  H e r d l ä n g e ................................ 1,5 1,5 1,8 1,8
c) N u tz b a re  H e r d f l ä c h e ................................ 0 ,7 5 0 ,7 5 1 ,44 1,44
d) R o s t g r ö ß e .......................................................... . . . m 2 0 ,1 2 5 0 ,2 7 0,20 0,48
e) R o stf lä c h e  : H e r d f l ä c h e ........................... 1 : 6 1 : 2 ,8 1 : 7 ,2 1 : 3

2 . E i n s a t z :
a) E in sa tz  je  B e t r i e b s s t u n d e ..................... • ■ k g /h 240 2 62 180 232
b) B ez o g e n e  H e r d b e l a s t u n g ..................... . k g /m 2 h 320 3 50 125 161
c) H e r d f lä c h e n a u s n u tz u n g ........................... ■ • ■ % 36 36 42 54

3. B r e n n s t o f f :
a) K o h len v erb ra u ch  je  B e tr ie b ss tu n d e . • • k g /h 40 48 50 71
b) B ezo g en er  K o h len v erb ra u c h  je  t  E in s a tz  . . k g / t 166 183 278 306
c) B re n n sto ffk o s te n  je  t  E in s a tz  . . . . . JU lif t 3 ,4 4 1 ,96 5 ,7 4 3,28
d) B re n n sto ffk o s te n  je  B e tr ieb ss tu n d e  . . . 3 ? J / /h 0 ,2 8 0 ,51 1,30 0,76
e) B ezo g en e  R o s t b e l a s t u n g ..................... . k g /m 2 h 320 177 250 148

4. H a l t b a r k e i t :
a) H a ltb a r k e it  der F eu eru n g  . . B e tr ie b ss tu n d e n 285 1150 280 - 1)
b) Z u ste llu n g sk o s te n  je  t  E in sa tz  . . . . . m jn  t 3 ,8 8 0 ,9 3 3 ,7 0 - 1)
c) Z u ste llu n g sk o s te n  je  B e tr ieb ss tu n d e  . . . j u a  h 0 ,3 8 0 ,0 9 0 ,4 7 - 1)

1) D ie s e  Z a h le n  k ö n n e n  n o c h  n i c h t  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n ,  d a  d e r  O f e n  e r s t  7 6 8  B e t r i e b s ­
s t u n d e n  h i n t e r  s ic h  h a t  u n d  b i s  d a h i n  k e i n e  A u s b e s s e r u n g  n ö t i g  w u r d e .

umgebauten Ofens (Ofen 1 
nach. Zahlentafel 2) sind in Zah­
lentafel 3  zusammengestellt.
Wie diese Zahlentafel zeigt, 
blieb die Leistung gleich hoch 
oder stieg noch etwas an, die 
Brennstoffkosten beider Oefen 
sanken bei fast unveränder­
tem bezogenem Brennstoffver­
brauch in kg/t Einsatz um 
40% , die Zustellungskosten 
des ersten Ofens sanken um 
76%, während die Ersparnisse 
des zweiten Ofens noch nicht 
angegeben werden konnten.
Der Ofen war erst 768 h in Be­
trieb und brauchte noch keine 
Neuzustellung. Der höhere 

Brennstoffverbrauch des 
Ofens 1 hängt mit der Art des 
Einsatzwerkstoffes und der 
geringeren bezogenen Heiz­
flächenbelastung zusammen.
Nach diesen sehr günstigen Er­
gebnissen wurden inzwischen 
ein dritter und vierter Ofen 
der Gesenkschmiede umgebaut und der Umbau weiterer 
Oefen einer anderen Betriebsabteilung vorbereitet.

Selbstverständlich wurde bei diesem Umbau auf die 
V e r e in h e it lic h u n g  der wichtigsten O fe n b a u te ile , wie

Ziehtüren, Schütt- und Schlackentüren, 
Feuergeschränk, Roste, Windleitungen, 
Regelteile und Düsen, besonderer Wert

Lagerhaltung einfacher wurde und Betriebsstörungen rasch 
beseitigt werden können.

Aus den Untersuchungen und Betriebserfahrungen kann 
man folgendes Urteil über den E r fo lg  der U m ste llu n g  
ableiten:

Die Verwendung von Staubkohle ist in Kleinschmiede­
öfen durchaus möglich, ohne daß die Beheizung des Ofens

besondere Mannschaft erfordert oder die vorhandenen 
Arbeitskräfte zu sehr anstrengt. Die Leistung ist sehr gut, 
Brennstoffverbrauch und Verschleiß sind günstig und stehen 
denen der mit anderen Brennstoffen beheizten Oefen in 
keiner Weise nach.

In der an den Bericht anschließenden A u ssp ra ch e  auf 
der 12. Arbeitsausschußsitzung des Fachausschusses „Walz­
werk und Weiterverarbeitung“ der Eisenhütte Oberschlesien 
am 21. Dezember 1933 wurde der saubere, rauch- und ruß­
freie Betrieb der umgebauten Oefen ganz besonders hervor­
gehoben. Auch ein Ausflammen aus der Feuertür beim 
Auflegen frischen Brennstoffes, ein sonst an Rostfeuerungen 
viel gerügter Mangel, war nicht zu beobachten, wenngleich 
dies zweifellos auf die an derartigen Kleinschmiedeöfen meist 
sehr günstigen Zugverhältnisse zurückzuführen ist. Ergän­
zend wurde bekanntgegeben, daß als Baustoff für den Feuer­
raum und den Ziehherd und deren Gewölbe erstklassige 
Schamotte, für den Kaminschieber Häm atit verwandt 
wurde. Der Schieber ist schon sechs Monate ohne Störungen 
in Betrieb, und man kann dies günstige Ergebnis sicherlich 
auf den kühlenden Einfluß der zum Regeln des Zuges zu­
gegebenen Falschluft zurückführen.

Z u sa m m e n fa ssu n g .

Der große Entfall von schlecht verkäuflicher Staubkohle 
und der dadurch bedingte niedrige Preis dieses Brennstoffes 
bietet in Oberschlesien einen großen Anreiz, auch Klein­
schmiedeöfen mit Staubkohle zu beheizen. Die Umstellung 
eines Kleinschmiedeofens von teurer Stückkohle auf Staub­
kohle und die dazugehörigen Umbauten wurden beschrieben. 
Die Umbauten erstrecken sich auf das Vergrößern der Rost­
fläche, Einlegen neuer Roststäbe mit ganz bestimmter 
Spaltweite, Vergrößern des Feuerraumes, Anordnung von 
Zweitluftzuführung, übersichtliches Anordnen der Regler­
teile für Erst- und Zweitluft und Kaminzug. Außerdem 
konnte das Verschlacken des Rostes durch Einblasen fein 
zerstäubten Wassers wirksam verhindert werden. Für die 
Feuerung wurden neue Bauteile entwickelt und ihre Einzel­
teile genormt, so daß sie ohne weiteres an den verschiedenen 
Oefen ausgetauscht werden können.
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Umschau.
N e u e r u n g e n  i m  S i e m e n s - M a r t i n - B e t r i e b .

A m  2 9 . l i n d  3 0 . J u n i  1 9 3 3  f a n d  in  C h ic a g o  d ie  1 6 . H a lb ­
ja h r s z u s a m m e n k u n f t  d e r  im  R a h m e n  d e s  A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f 
\ü n in g  a n d  M e ta l lu r g i c a l  E n g i n e e r s  t a g e n d e n  a m e r ik a n i s c h e n  
S ta h lw e rk s fa c h le u te  s t a t t 1). A u f  d ie s e r  V e r s a m m lu n g ,  d ie  v o n  
m ehr a ls  1 70  F a c h l e u t e n  b e s u c h t  w a r ,  w u r d e  e in e  g r o ß e  Z a h l  
e in sc h läg ig e r F r a g e n  b e s p r o c h e n ,  a u f  d ie  im  n a c h f o lg e n d e n  k u r z  
e in g eg an g en  w e r d e n  s o l l .

B . S c h w a r t z ,  N e w  Y o r k ,  e r s t a t t e t e  e in e n  a l lg e m e in e n  
B erich t ü b e r  d ie

Sehrottfrage,
die v o r  a l le m  b e im  I n s t i t u t  f ü r  S c h r o t t v e r s o r g u n g ,  d e m  d e r  V o r ­
tra g e n d e  a n g e h ö r t ,  v e r f o l g t  w i r d .  D ie s e s  I n s t i t u t  w u r d e  im  J a h r e  
1923 g e g rü n d e t  m i t  d e r  A u f g a b e ,  e in e  b e s s e r e  Z u s a m m e n a r b e i t  
zw ischen  S c h r o t te T z e u g e m  u n d  S c h r o t t v e r b r a u c h e m  z u  e r r e i c h e n ;  
seine A u fg a b e n  e r s t r e c k e n  s ic h  n i c h t  b lo ß  a u f  e in e  w i r t s c h a f t l i c h e  
B ee in f lu s su n g  d e s  S c h r o t t h a n d e l s ,  s o n d e r n  s c h l ie ß e n  a u c h  e in  
S c h ie d sa m t b e i  S t r e i t i g k e i t e n  s o w ie  e in e  V e r t r e t u n g  a l l e r  e i n ­
sch läg ig en  F r a g e n  b e i  d e n  B e h ö r d e n  in  s ic h .  N a c h  d e n  M i t t e i l u n g e n  
des V o r tr a g e n d e n  b e f i n d e t  s ic h  e t w a  1 M il l . t  S c h r o t t  i n  d e n

g r o ß e r  S c h r o t tm e n g e n  im  L a u f e  d e r  Z e i t  f ü h r t .  N a c h  d e r  A n g a b e  
v o n  S c h w a r tz  r e i c h t  b e i  h a lb w e g s  g u t e r  A u s n u t z u n g  d e r  E r z e u ­
g u n g s m ö g l i c h k e i te n  d e s  L a n d e s  f ü r  S t a h l  u n d  b e i  B e i b e h a l tu n g  
d e r  a u g e n b l ic k l ic h e n  E in s a t z v e r h ä l tn i s s e  d e r  E r z v o r r a t  d e r  V e r ­
e i n ig te n  S t a a t e n  n o c h  e t w a  f ü r  6 0  J a h r e .  E s  w ä r e  a b e r  g le ic h ­
g ü l t ig ,  o b  d ie s e  Z e i t s p a n n e  a u c h  m i t  1 50  J a h r e n  b e m e s s e n  w ü r d e ,  
in  j e d e m  F a l l e  s t e l l t e  d ie s e  V e r n ic h tu n g  g r o ß e r  E i s e n m e n g e n  
e in e  V e r s c h w e n d u n g  d e s  V o lk s v e r m ö g e n s  d a r .  I n  d e r s e lb e n  
R ic h tu n g  w i r k t  s ic h  d e r  u n m i t t e l b a r e  A u s t a u s c h  d e s  W e r k s t a t t ­
s c h r o t t e s  v o n  W e r k  z u  W e rk  u n t e r  A u s s c h a l tu n g  d e s  S c h r o t t ­
h a n d e l s  a u s ,  d a  d ie s e s  V o rg e h e n  p r e i s v e r m in d e m d  a u f  d e n  im  
H a n d e l  b e f in d l ic h e n  S c h r o t t  w i r k t  u n d  d a z u  f ü h r t ,  d a ß  d ie  K o s t e n  
z u r  S a m m lu n g  g r ö ß e r e r  S c h r o t tm e n g e n ,  d ie  im  L a n d e  v e r s t r e u t  
e n t f a l l e n ,  n i c h t  a u f g e b r a c h t  w e r d e n  k ö n n e n .

Abbildung 3. S chrotteinsatz a n d  Stahleisenpreise.
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Abbildung 1. Schro tteinsatz  u n d  Stahlerzeugung.
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L a g e rn  d e r  H ä n d l e r  u n d  e b e n s o v ie l  a u f  d e n  L a g e r n  d e r  S t a h l ­
w erke. S e in e r  A u f f a s s u n g  n a c h  s t e h e n  in  n ä c h s t e r  Z e i t  fo lg e n d e  
d re i F r a g e n  im  V o r d e r g r u n d :

1 . D e r  S c h r o t t p r e i s  h a t  z u r  Z e i t  e in e n  T i e f p u n k t  e r r e i c h t ,  
d e r d ie  K o s t e n  f ü r  A u f b r in g u n g  u n d  S o r t i e r u n g  n i c h t  m e h r  d e c k t .  
A n g e s tre b t w ird  z u n ä c h s t  e in  b e s t im m t e s  P r e i s v e r h ä l tn i s  s o w o h l 
zu  a n d e re n  R o h s to f f e n  d e r  S t a h l e r z e u g u n g  a l s  a u c h  z u  d e n  
F  e r t ig e rz e u g n is s e n .

2 . R e g e lu n g  d e r  S o r t e n f r a g e  i n  d e m  S in n e ,  d a ß  e in e r s e i ts  
die A n z a h l d e r  v e r s c h i e d e n e n  S o r t e n  v e r m i n d e r t  w ir d ,  u n d  a n d e r ­
se its, d a ß  e in  d e m  V e r b r a u c h s w e r t  d e r  v e r s c h i e d e n e n  S c h r o t t ­
so r te n  m e h r  e n t s p r e c h e n d e s  P r e i s v e r h ä l tn i s  h e r g e s t e l l t  w ir d .

3 . D ie  M e n g e n f r a g e  b e d a r f  i n s o f e r n  e in e r  s o r g f ä l t ig e n  B e ­
a rb e i tu n g , a l s  a u f  d e m  M a r k t  t r o t z  d e r  s e in e r z e i t  g e r in g e n  S t a h l ­
erze u g u n g  u n d  d e s  r e i c h l i c h e n  S c h r o t t a n f a l l s  e in  Z u s t a n d  d e r  
S c h r o t tk n a p p h e i t  h e r r s c h t .  N a c h  A n s i c h t  d e s  V o r t r a g e n d e n  
w ird  s ic h  d ie s  in  n ä c h s t e r  Z e i t  a u c h  n i c h t  ä n d e r n ,  d e n n  e i n m a l  
m a c h t s ic h  in  d e n  S t a h l w e r k e n  d a s  B e s t r e b e n  n a c h  e in e r  z u ­
n e h m e n d e n  S c h r o t t v e r w e n d u n g  b e m e r k b a r ,  d a  m a n  n o c h  n i c h t  
au f d e m  f ü r  d ie  E r z e u g u n g  g ü n s t i g s t e n  S c h r o t t  - R o h e i s e n - \  e r h ä l t -  
nis  a n g e k o m m e n  s e i,  z u m  ä n d e r n  w i r k t  d e r  A n re iz  d e s  ü b e r  d e m  
In la n d s m a r k tp r e i s  l i e g e n d e n  W e l t m a r k t p r e i s e s  a u f  e in e  \  e r-  
s tä rk u n g  d e r  S c h r o t t a u s f u h r  bin A u ß e r d e m  w i r k t  d ie  Z u n a h m e  
de r V e rw e n d u n g  v o n  l e g i e r t e m  S t a h l  e i n e r s e i t s  a u f  e in e  e r h ö h t e  
L e b e n s d a u e r  d e r  E r z e u g n is s e ,  a l s o  a u c h  a u f  e in e  % e r m in d e r u n g  
des S c h r o t t a n f a l l s  in  d e r  Z u k u n f t ,  z u m  ä n d e r n  a u f  e in e  g e w is s e  
E in e n g u n g  d e r  W ie d e r v e r w e n d u n g s m ö g l ic h k e i te n  d e r  v e r s c h r o t ­
te te n  E r z e u g n is s e  hin N i c h t  z u l e t z t  l i e g t  a u c h  in  d e r  A b n e ig u n g  
d e r S ta h lw e r k e r ,  m in d e r w e r t i g e  S c h r o t t s o r t e n  z u  v e r w e n d e n ,  
ein  G ru n d  f ü r  d ie  S c h r o t t v e r k n a p p u n g ,  d a  d ie s  z u r  V e r n ic h t u n g

A m e r . I n s t .  M in . m e ta l l u r g .  E n g r . ,  M in u te s  o f  t h e  S ix -  
te e n th  S e m i- a n n u a l  C o n fe r e n c e  o f  t h e  O p e n - h e a r t h  C o m m it t e e .

D ie s e  A u s f ü h r u n g e n  v o n  S c h w a r tz  w u r d e n  d u r c h  e i n e n  
s t a t i s t i s c h e n  V o r t r a g  v o n  C . E .  W i l l i a m s ,  C o lu m b u s ,  0 . ,  n ä h e r  
b e l e u c h te t ,  d e s s e n  w e s e n t l i c h e r  I n h a l t  s ic h  i n  Abb. 1 bis 3 w id e r ­
s p ie g e l t .  -166 . 1 z e ig t  e in e n  V e rg le ic h  d e s  S c h r o t t a n t e i l s  im  E i n ­
s a t z  m i t  d e r  S t a h l e r z e u g u n g  i n  d e n  l e t z t e n  3 6  J a h r e n .  D ie  g e ­
s t r i c h e l t e  K u r v e  u n t e r h a l b  d e r  s t r i c h p u n k t i e r t e n  f ü r  d ie  G e s a m t ­
e r z e u g u n g  g i b t  d e n  A n te i l  v o n  b a s i s c h e m  S ie m e n s - M a r t in - S ta h l  
a n  d e r  G e s a m te r z e u g u n g  w ie d e r ,  so  d a ß  d ie  g e s t r i c h e l t e  F lä c h e  
z w is c h e n  b e i d e n  K u r v e n  d ie  a u f  a n d e r e m  W e g e  e r z e u g te n  S t a h l ­
m e n g e n  v e r a n s c h a u l i c h t .  B e m e r k e n s w e r t  i s t  e in e  z i e m l ic h  a u s ­
g e p r ä g t e  G e g e n lä u f ig k e i t  d e r  S c h r o t t k u r v e  u n d  d e r  E r z e u g u n g s ­
k u r v e  in s o fe r n ,  a l s  s t e t s  E r z e u g u n g s m in d e s t  w e r te ,  w ie  z . B . in  
d e n  J a h r e n  1 9 2 1  u n d  1 9 3 2 , H ö c h s tw e r t e n  d e r  S c h r o t t k u r v e  e n t ­
s p r e c h e n ;  d o c h  r e i c h e n  d ie  S c h w a n k u n g e n  d e s  S c h r o t t e in s a t z e s  
n i c h t  a u s ,  u m  e t w a  d a r a u s  e in e  g le ic h m ä ß ig e  V e r b r a u c h s m e n g e  
v o n  S c h r o t t  h e r z u l e i t e n .  D e r  A n te i l  n ic h tb a s i s c h e n  S t a h l e s  b l e i b t  
im  g r o ß e n  u n d  g a n z e n  g e s e h e n  d e m  G e w ic h t  n a c h  z i e m l ic h  g le ic h  
u n d  f ä l l t  n u r  i n  a u s g e s p r o c h e n e n  K r i s e n z e i t e n  s t a r k  a b .

Abb. 2 s t e l l t  d e n  S c h r o t t a n t e i l  im  E i n s a t z  d e r  P r e i s e n t w i c k ­
lu n g  f ü r  R o h e i s e n  u n d  S c h r o t t  im  g le ic h e n  Z e i t r a u m  g e g e n ü b e r .  
M e rk w ü r d ig e r w e is e  h ä l t  d ie  S te ig e r u n g  d e r  S c h r o t t v e r w e n d u n g  
n i c h t  in  d e m  M a ß e  S c h r i t t  m i t  d e m  U e b e r p r e i s  d e s  S t a h l e i s e n s ,  
w ie  e s  e ig e n t l i c h  z u  e r w a r t e n  w ä r e .

Abb. 3 v e r a n s c h a u l i c h t ,  w e lc h e n  A n te i l  d ie  V e r u n r e in ig u n g e n  
im  S t a h l  in  d e n  l e t z t e n  d r e i  J a h r e n  a u s g e m a c h t  h a b e n .  A ls  G r u n d ­
la g e  w u r d e n  d ie  D u r c h s c h n i t t s z a h l e n  f ü r  d ie  n a c h  d e m  N ie d e r ­
s c h m e lz e n  z u r ü c k b l e ib e n d e n  M e n g e n  v o n  M a n g a n ,  K u p f e r ,  N ic k e l ,  
C h r o m  u n d  Z in n ,  w ie  s ie  d ie  s o g e n a n n t e  E in g a n g s p r o b e  l i e f e r t ,  
g e n o m m e n .  F ü r  je d e s  M e ta l l  i s t  e in e  a u s g e z o g e n e  K u r v e  f ü r  d e n  
u n t e r  E i n r e c h n u n g  d e r  je w e il ig e n  W e rk s e r z e u g u n g  g e b i ld e t e n  
M i t t e lw e r t  u n d  e in e  g e s t r i c h e l t e  K u r v e  f ü r  d a s  a r i t h m e t i s c h e  
M i t t e l  a u s  d e n  a n g e g e b e n e n  P r o z e n t s ä t z e n  e in g e z e i c h n e t .  Z u r
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E r r e c h n u n g  d ie s e r  M i t t e lw e r t e  d i e n t e n  d ie  A n g a b e n  v o n  n e u n z e h n  
S ta h lw e r k e n .  B e z e ic h n e n d  f ü r  a m e r ik a n i s c h e  V e r h ä l tn i s s e  i s t  
d e r  a u ß e r o r d e n t l i c h  n ie d r ig e  W e r t  f ü r  d a s  im  B a d e  z u r ü c k b le ib e n d e  
M a n g a n , d a s  j a  e i g e n t l i c h  n i c h t  a l s  V e ru n r e in ig u n g  a n z u s p r e c h e n
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A bbildung 3.

7337 7332
Verunreinigungen im  Einsatz.
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N ic k e l  z e ig e n  u m  
d ie  M i t t e  d e s  J a h ­
r e s  1 9 3 1  e in e n  
K le i n s t w e r t ,  w ä h ­
r e n d  d e r e n  G e h a l­
t e  in  d e r  l e t z t e n  
Z e i t  w ie d e r  a n g e ­
s t ie g e n  s in d .  D e r  
E n d w e r t  f ü r N ic k e l  
e n t s p r i c h t  m i t  
0 ,0 5  % in  e t w a  
a u c h  d e u t s c h e n  
V e r h ä l tn is s e n ,  d e r  
W e r t  f ü r  K u p f e r  
m i t  0 ,1  %  a ls  
M i t t e lw e r t  d ü r f t e  
je d o c h  im  a l lg e ­
m e in e n  h ö h e r  a ls  
d e r  e n t s p r e c h e n d e  
d e u t s c h e  M i t t e l ­
w e r t  l i e g e n .  B e ­
z e ic h n e n d  i s t  d a s  
s te t ig e  A n s te ig e n  
d e s  C h ro m -  u n d  
Z in n g e h a l te s .  

S c h r o t t f r a g e  e n t -I m  A n s c h lu ß  a n  d ie  E r ö r t e r u n g e n  d e r  
w ic k e l te  s ic h  e in e  A u s s p r a c h e  ü b e r  d a s

Schrottkohlungsverfahren, 
a u s  d e r  h e r v o r g in g ,  d a ß  m a n  i n  A m e r ik a ,  w o h l  m a n g e ls  E r f a h ­
r u n g e n ,  h e i  d ie s e m  V e r f a h r e n  m i t  S c h w ie r ig k e i te n  z u  r e c h n e n  h a t .  
A ls  K o h lu n g s m i t t e l  w u r d e n  H o lz k o h le ,  P e t r o l k o k s  u n d  H ü t t e n ­
k o k s  v e r w e n d e t .  A n g a b e n  ü b e r  M a n g a n t r ä g e r  w u r d e n  n i c h t  
g e m a c h t .  D ie  m e is te n  S c h w ie r ig k e i te n  e n t s t a n d e n  d u r c h  h o h e  
S c h w e fe lg e h a l te  d e s  S ta h l e s  u n d  e in e  g e w is s e  A n r e ic h e r u n g  a n  
u n e r w ü n s c h te n  L e g ie r u n g s e le m e n te n .  A ls  g ü n s t ig e r  U m s ta n d  
w u r d e  e in e  E r h ö h u n g  d e s  A u s b r in g e n s  u m  e t w a  1 b is  1 ,5  %  h e r ­
v o r g e h o b e n 1).

V o n  b e s o n d e r e r  B e d e u tu n g  w a r e n  d ie  M i t t e i l u n g e n  v o n
C . H .  H e r t y  u n d  s e in e n  M i t a r b e i t e r n  ü b e r  d ie

Schlackenführung und Schlackenüberwachung.
H e r t y  g r i f f  d a b e i  a u f  d ie  l e t z t e n  E r g e b n is s e  d e r  F o r s c h u n g  im  
C a rn e g ie  I n s t i t u t e  o f  T e c h n o lo g y , P i t t s b u r g h ,  P a . ,  z u r ü c k .  U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  V e r te i lu n g  v o n  E i s e n o x y d  u n d  E is e n o x y d u l  
s e n k r e c h t  in  d e r  S c h la c k e n s c h ic h t  g e b e n  h i e r  n e u e  A n h a l t e ,  w e n n  
s ie  a n  s ic h  a u c h  n u r  e in e  s p ä t e  B e s tä t ig u n g  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  a l t e r  
V o r s t e l l u n g e n  ü b e r  d ie  E i n w a n d e r u n g  d e s  S a u e r s to f f s  a u s  d e r  
G a s a tm o s p h ä r e  in  d a s  S t a h l b a d  b r in g e n .  B e i  S c h m e lz e n  m i t. 
0 ,3  b is  0 ,5  %  C w u r d e n  a u s  d e r  F e r t i g s c h la c k e  v o r  d e r  D e s ­
o x y d a t io n  j e  d r e i  v e r s c h ie d e n e  P r o b e n  e n t n o m m e n ;  e in e  a u f  d ie  
g e w ö h n lic h e  A r t  u n d  W e is e , d ie  f ü r  d ie  E r m i t t l u n g  d e s  D u r c h ­
s c h n i t t s o x y d u lg e h a l te s  h e r a n g e z o g e n  w u r d e ,  e in e  z w e i te  a u s  d e r  
O b e r f lä c h e  d e r  S c h la c k e ,  d ie  m i t  d e n  O fe n g a s e n  i n  B e r ü h r u n g  
s t e h t ,  u n d  e in e  d r i t t e  a u s  d e r  B e rü h r u n g s z o n e  z w is c h e n  S t a h l  
u n d  S c h la c k e .  I n  w e lc h e r  W e is e  d ie s e  l e t z t e  P r o b e  g e n o m m e n  
w u r d e ,  i s t  a u s  d e n  A u s f ü h r u n g e n  n i c h t  d e u t l i c h  z u  e r s e h e n ;  
d e s g le ic h e n  w i r d  n i c h t  d a r a u f  R ü c k s i c h t  g e n o m m e n , d a ß  d a s  
V e r h ä l t n i s  v o n  O x y d  u n d  O x y d u l  b e i  g le ic h e n  S c h la c k e n  je  n a c h  
d e n  A b k ü h lu n g s b e d in g u n g e n  w e c h s e l t .  N ic h t s d e s to w e n ig e r  g i b t  
d ie  F e s t s t e l l u n g ,  d a ß  b e i  e in e m  D u r c h s c h n i t t s w e r t  v o n  e tw a  
7 % F e O  u n d  5  %  F e 20 3 in  d e r  S c h la c k e  a n  d e r  B e r ü h r u n g s s te l l e  
v o n  G a s  u n d  S c h la c k e  e t w a  5  %  F e O  u n d  7 %  F e 20 3, u n d  in  d e r  
B e r ü h r u n g s f lä c h e  z w is c h e n  S c h la c k e  u n d  S ta h l b a d  9  %  F e O  
u n d  3  %  F e 20 3 g e f u n d e n  w u r d e n ,  z u  d e n k e n .  H e r t y  w e r t e t  
d ie s e  E r g e b n is s e  z u  d e m  in  Abb. 4 d a r g e s t e l l t e n  V e r te i lu n g s s c h e m a  
f ü r  d ie  E i s e n o x y d e  in  d e r  S c h la c k e  a u s .  N a c h  d ie s e m  i s t  d e r  G e ­
s a m t e i s e n g e h a l t  d e r  S c h la c k e  a n  d e r  B e r ü h r u n g s s te l l e  m i t  d e r  
G a s a tm o s p h ä r e  f a s t  a u s s c h l i e ß l i c h  a l s  O x y d  v o r h a n d e n .  I n  
u n m i t t e l b a r e r  N ä h e  d e r  O b e r f lä c h e  f i n d e t  e in e  te i lw e is e  R e d u k t io n  
z u  O x y d u l  s t a t t ,  so  d a ß  e in  g e w is s e r  G le i c h g e w ic h t s z u s t a n d  z w i­
s c h e n  b e id e n  O x y d e n  e r r e i c h t  w ir d .  E r s t  i n  d e r  N ä h e  d e r  B e r ü h ­
r u n g s f lä c h e  z w is c h e n  S t a h l  u n d  S c h la c k e  g e h t  d a n n  d ie  R e d u k t io n  
b is  z u m  v o l l s t ä n d ig e n  V e r s c h w in d e n  d e s  O x y d e s  w e i t e r .  I n  
Abb. 4 s t e l l e n  d ie  a u s g e z o g e n e n  L in ie n  d ie s e  V e r te i lu n g  d a r ,  d ie  
n a c h  H e r t y  v o r  a l l e m  f ü r  g u t f lü s s ig e ,  „ r e i f e “  S c h la c k e n  m a ß g e b e n d

J) Vgl. hierzu R. H ennecke: Stahl u. Eisen 47 (1927)
S. 777; ferner Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 397/98.

i s t .  B e i  d ic k f lü s s ig e n  S c h la c k e n  s t e l l t  s ic h  e in e  V e r te i lu n g  e in , 
d ie  in  e t w a  d e n  v o m  B e r i c h t e r s t a t t e r  e in g e z e i c h n e t e n  g e s t r i c h e l t e n  
L in ie n  e n t s p r e c h e n  w ir d .  D ie s e  S c h la c k e n  s te l l e n  in  r e i n  p h y s i ­
k a l i s c h e r  B e z ie h u n g  d e r  U m s e tz u n g  u n d  d e r  D if fu s io n  d e r  r e a g ie ­
r e n d e n  S to f f e  W i d e r s t ä n d e  e n tg e g e n ,  d ie  d a z u  f ü h r e n ,  d a ß  an  
d e r  B e r ü h r u n g s f lä c h e  S t a h l — S c h la c k e  z u n ä c h s t  m e h r  O x y d u l  
r e d u z i e r t  w i r d ,  a l s  d u r c h  d ie  S c h la c k e n z o n e  n a c h k o m m t .  D a d u rc h  
v e r m in d e r t  s ic h  a n f ä n g l ic h  d e r  O x y d u lg e h a l t  a n  d ie s e r  S te l le ,  d ie  
E i n w a n d e r u n g  v o n  S a u e r s to f f  w i r d  in fo lg e  d e s  g e r in g e r e n  K o n ­
z e n t r a t i o n s g e f ä l l e s  a n  d e r  B e r ü h r u n g s f lä c h e  v e r l a n g s a m t ,  w ie 
a u c h  d ie  p r a k t i s c h e n  B e o b a c h tu n g e n  s t e t s  e in e  V e r m in d e r u n g  d e r  
E n tk o h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  b e im  S te i f e r w e r d e n  d e r  S c h la c k e
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A bbildung 4. V erteilung von  Eisenoxyd u n d  Eisenoxydul 
in  der Schlacke.

z e ig e n . A n  d e r  O b e r f lä c h e  d e r  S c h la c k e  b l e i b t  d a s  A n g e b o t  a n  
S a u e r s to f f  u n v e r ä n d e r t ,  d a  e s  j a  i n  e r s t e r  L in ie  m i t  d e r  Z u ­
s a m m e n s e tz u n g  d e r  G a s a tm o s p h ä r e  z u s a m m e n h ä n g t .  A ls  w e i­
t e r e  F o lg e  s t e l l t  s ic h  e in e  A n r e ic h e r u n g  a n  S a u e r s to f f  in  d e n  
o b e r e n  T e i le n  d e r  S c h la c k e n z o n e  e in ,  d e s s e n  N a c h d r ä n g e n  in  
d a s  S t a h l b a d  in  d e r  z ä h f lü s s ig e n  S c h la c k e  e in e n  g rö ß e re n  
W i d e r s t a n d  f i n d e t .  A u f  d ie s e  W e is e  e r k l ä r t  s ic h  zw a n g lo s  
d ie  T a t s a c h e ,  d a ß  d ic k f lü s s ig e  S c h la c k e n  h ö h e r e  E i s e n o x y d ­
g e h a l te  a u fw e is e n  a l s  d ü n n f lü s s ig e .  B is  h i e r h e r  g i l t  d ie  U e b e r-  
le g u n g  im m e r  n o c h  f ü r  s o lc h e  S c h la c k e n ,  d e r e n  e in z e ln e  
B e s t a n d te i l e  s ic h  im  Z u s t a n d  v o l l k o m m e n e n  S c h m e lz f lu s s e s  
b e f in d e n .  U n t e r  d ie s e r  B e d in g u n g  w i r d  z u r  E r k l ä r u n g  h ö h e re r  
E i s e n o x y d g e h a l t e  s t a r k b a s i s c h e r  S c h la c k e n ,  d ie  H a n d  in  H a n d  
m i t  h ö h e r e m  G e s a m te i s e n g e h a l t  g e h e n  (s. Abb. 5), d ie  B ild u n g  
e in e s  D ik a l z iu m f e r r i t e s  h e r a n g e z o g e n .  W . I .  M c C a u g h e y

s t e l l t e  in  d ie s e m  Z u s a m m e n h a n g  f e s t ,  d a ß  d ie s e s  D ik a l z iu m f e r r i t  
e in e n  S c h m e lz p u n k t  v o n  1 2 5 0 °  b e s i t z t  u n d  u n t e r  s c h w a c h e n  
D is s o z ia t io n s e r s c h e in u n g e n  s c h m i l z t .  A u f  d ie s e  W e is e  e n t z ie h t  
s ic h  d e r  g r ö ß te  T e i l  s e in e s  E i s e n o x y d g e h a l t e s  d e r  Z e r s e tz u n g  
b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n .  J e d e n f a l l s  s p r i c h t  d ie  B e o b a c h tu n g  
v o n  s e h r  g u t  a u s g e b i ld e t e n  D ik a l z iu m f e r r i t k r i s t a l l e n  (2  C aO  • F e 20 3) 
in  e in e r  g r o ß e n  A n z a h l  v o n  b a s i s c h e n  S ie m e n s - M a r t in - S c h la c k e n  
n ic h t  g e g e n  d ie s e  A n s c h a u u n g .  D e r  V o r b e h a l t ,  o b  d ie  in  f e s te m  
Z u s t a n d  g e m a c h te n  B e o b a c h tu n g e n  a u c h  f ü r  d e n  S c h m e lz f lu ß  
z u t r e f f e n ,  d a r f  d a b e i  a l l e r d i n g s  n i c h t  ü b e r s e h e n  w e r d e n .

S o b a ld  e s  s ic h  u m  S c h la c k e n  m i t  u n g e s c h m o lz e n e n  B e s t a n d ­
te i l e n  h a n d e l t ,  i s t  z u  b e a c h te n ,  d a ß  f e s te  K a lk s tü c k e  s ic h  m i t  
E i s e n o x y d e n  v o l l s a u g e n  u n d  d ie s e  s o  l a n g e  v o n  d e r  T e i ln a h m e  a m  
R e a k t io n s v e r l a u f  a b h a l t e n ,  a l s  s ie  s e lb s t  d e r  A u f lö s u n g  im  S c h m e lz ­
f lu ß  w id e r s te h e n .  B e s o n d e r s  w i r d  d ie s e  E i g e n s c h a f t  a u c h  g e b r a n n ­
t e m  D o lo m i t  u n d  g e b r a n n t e m  M a g n e s i t  n a c h g e s a g t .  V o r  a l le m  
w u r d e  b e h a u p t e t ,  d a ß  M a g n e s ia  s ic h  s t e t s  in  u n g e lö s t e m  Z u s ta n d e  
b e f in d e n  w ü r d e .  F ü r  d ie  S c h m e lz u n g s f ü h r u n g  e r g e b e n  s ic h  a u s

Abbildung 5. B asiz itä t u n d  Fe20 3-Gehalfc von  Siemens-Mar tin -Sc Macke.
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dieser T h e o r ie  z w e i F o lg e r u n g e n :  Z u m  e r s t e n  w ü r d e  d ie  M ö g lic h ­
keit b e s te h e n , d u r c h  A b s t e i f e n  d e r  S c h la c k e  f ü r  k u r z e  Z e i t  e in e n  
g roßen  T e il  d e s  E i s e n o x y d g e h a l t e s  u n w ir k s a m  z u  m a c h e n  u n d  so  
s a u e rs to f fa rm e re  B ä d e r  z u  e r z ie le n .  Z u m  z w e i te n  b e s t e h t  a b e r  d ie  
G efahr, d a ß  d a n n ,  w e n n  d ie  m i t  E i s e n o x y d e n  v o l lg e s a u g te n  K a l k ­
s tücke  s ic h  a u f lö s e n  u n d  so  d e r  S c h la c k e  ih r e  n o r m a le  R e a k t io n s ­
fäh ig k e it w ie d e rg e b e n , e in e  v e r s t ä r k t e  F r i s c h w i r k u n g  e i n t r i t t ,  
die im  A u g e n b lic k  d e s  A b s t ic h s  d e n  b e a b s i c h t i g t e n  V o r te i l  in s  
G eg en te il v e r k e h r e n  k a n n ,  b e s o n d e r s  d a n n ,  w e n n  d ie s e  A u f lö s u n g  
nach  d e r  D e s o x y d a t io n  s t a t t f i n d e t .  E s  s in d  d e s h a lb  s c h o n  e in ig e  
a m e rik a n isc h e  W e r k e  d a z u  ü b e r g e g a n g e n ,  d a s  A b s t e i f e n  d u r c h  
D o lo m it v o r z u n e h m e n .  M it  d ie s e n  A n s c h a u u n g e n  ü b e r  d ie  E i n ­
w irkung  v o n  D o lo m i t  u n d  M a g n e s i t  a u f  d e n  E is e n -  u n d  E i s e n ­
o x y d u lg e h a lt  d e r  S c h la c k e  w ü r d e n  a u c h  d ie  S c h w ie r ig k e i t e n  im  
E in k la n g  s te h e n ,  d ie  s ic h  e in e r  E n t p h o s p h o r u n g  d u r c h  M a g n e s ia  
e n tg e g e n s te l le n . D e n n  d a s  b e s c h r i e b e n e  V e r h a l t e n  d ie s e s  S to f f e s  
w ürde  n ic h t  d ie  e r w ü n s c h te  E r h ö h u n g  d e r  S c h la c k e n b a s i z i t ä t

O  7  3  3  V  3 ~  3
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A bbildung 6. Sauerstoffgehalt der Schlacke im  Verlauf 
einer Schmelzung.

b rin g e n , d ie  z u r  E n t f e r n u n g  d e s  P h o s p h o r s  f ü h r e n  m ü ß t e ,  s o n d e r n  
im  G e g e n te il ,  e s  w ü r d e  d e n  G e h a l t  a n  r e a k t io n s f ä h ig e m  E i s e n ­
o x y d u l v e r m in d e r n ,  u n d  d ie s  m ü ß t e  b e i  d e n  b e k a n n t e n  Z u s a m m e n ­
h ä n g e n  d e r  P h o s p h o r r e a k t i o n  e h e r  z u  e i n e r  R ü c k p h o s p h o r u n g  
fü h ren .

I m  w e i t e r e n  V e r la u f  w e n d e t e  s ic h  H e r t y  d e r  U e b e r w a c h u n g  
des E i s e n o x y d u lg e h a l te s  d e r  S c h la c k e  w ä h r e n d  d e s  S c h m e lz e n s  
zu . N a c h  B e o b a c h tu n g e n ,  d ie  e r  u n d  s e in e  M i t a r b e i t e r  b e i  e in e r  
g an z en  R e ih e  v o n  H a r t s t a h l s c h m e l z e n  m i t  e t w a  0 ,7  %  C  a n ­
g e s te llt h a b e n ,  n i m m t  d e r  S a u e r s to f f g e h a l t  d e r  S c h la c k e ,  s o w e it  
er a n  E is e n  g e b u n d e n  i s t ,  d e n  in  Abb. 6 s c h e m a t i s c h  w ie d e r ­
g eg e b en en  V e r la u f .  W ie  w e i t  d ie s e s  B i ld  a u f  d a s  E r s c h m e lz e n  
w e ic h e re r S tä h l e  o d e r  a u f  d ie  S c h m e lz u n g s f ü h r u n g  b e i  a n d e r e n  
W e rk e n  z u  ü b e r t r a g e n  i s t ,  m u ß  d a h i n g e s t e l l t  b le ib e n .  W e s e n t l i c h  
an  d e r  d a r g e s t e l l t e n  S c h m e lz u n g s f ü h r u n g  i s t  d a s  B e s t r e b e n ,  m i t  
einem  e in z ig e n  e n t s p r e c h e n d  a b g e p a ß t e n  Z u s a t z  v o n  K a l k  u n d  
s tü c k ig e m  E r z  a u s z u k o m m e n .  N a c h  d e m  V e r k o c h e n  d ie s e s  
E rz z u sa tz e s  s o l le n  n u r  n o c h  k le in e ,  g e w is s e r m a ß e n  a l s  B e r i c h t i ­
g u n g en  a n z u s p r e c h e n d e  Z u s c h lä g e  v o n  E r z  u n d  K a lk ,  fa l lw e is e  
au c h  v o n  S a n d , s t a t t f i n d e n .  D ie  G e f a h r  d ie s e s  V o r g e h e n s ,  d a s  
an  s ich  j a  e in e  Z e i te r s p a r n i s  d a r s t e l l e n  k a n n ,  l i e g t  a u f  d e r  H a n d ,  
w enn  n ic h t  f ü r  ä u ß e r s t e  G le i c h m ä ß ig k e i t  d e r  E i n s ä t z e  g e s o r g t  
w ird . O b  h ie r b e i  d ie  s p ä t e r  z u  b e s p r e c h e n d e n  U e b e r w a c h u n g s -  
m a ß n a h m e n  f ü r  d ie  S c h la c k e  e in e n  g e n ü g e n d e n  S c h u tz  v o r  d e r  
G e fah r d e s  U e b e r e r z e n s  b i e t e n ,  l ä ß t  s ic h  n i c h t  o h n e  w e i te r e s  s a g e n .

Abb. 6 i s t  a u f  d e n  G e s a m t g e h a l t  d e r  S c h la c k e  a n  S a u e r s to f f  
in  k g  f ü r  e in e  n i c h t  n ä h e r  b e z e ic h n e te  O fe n g rö ß e  a u f g e b a u t .  
E in e r  U e b e r s c h la g s r e c h n u n g  n a c h  d ü r f t e  e s  s ic h  je d o c h  u m  e in e n  
100- b is  1 3 0 - t-O fe n  h a n d e ln .  E t w a  1 h  n a c h  d e m  N ie d e r s c h m e lz e n  
e r re ic h t d e r  G e s a m t s a u e r s t o f f g e h a l t  d e r  S c h la c k e  e in e n  K l e i n s t ­
w e rt. D ie s e r  i s t  a b s o lu t  g e n o m m e n  a b h ä n g ig  v o n  d e n  O x y d a t io n s -  
b e d in g u n g e n  b e im  E in s c h m e lz e n .  D ie  m i t e i n g e s e t z t e n  Z u s c h lä g e  
an  K a lk  o d e r  K a l k s t e i n  b e d in g e n  d u r c h  ih r e  a l lm ä h l ic h e  A u f ­
lö sung  in  d e r  z w e i te n  u n d  d r i t t e n  S tu n d e  e in e  Z u n a h m e  a n  a k t iv e m  
S a u e rs to ff . D ie s e  Z u n a h m e  b e t r ä g t  b e i  d ic k f lü s s ig e n ,  s c h w e re n  
S ch la ck en  b is  z u  9 0  k g / h ,  b e i  d ü n n f lü s s ig e n  S c h la c k e n  e t w a  
34 k g /h .  E r f o l g t  d a n n  d e r  e n t s p r e c h e n d  a b g e p a ß te  Z u s a t z  v o n  
E rz , n a c h d e m  v o r h e r  b e r e i t s  d e r  K a lk z u s c h l a g  in  F o r m  v o n  
g e b ra n n te m  K a l k  g e g e b e n  w a r ,  s o  b le ib e n  d a v o n  —  im m e r  n a c h  
d en  A u s fü h ru n g e n  H e r t y s  —  n a c h  d e m  V e r k o c h e n  d u r c h s c h n i t t ­
lich  6 ,3  %  d e s  d u r c h  d a s  E r z  e i n g e b r a c h t e n  S a u e r s to f f e s  a l s  a k ­
tiv e r  S a u e r s to f f  in  d e r  S c h la c k e  z u r ü c k .  D a s  V e r k o c h e n  d e s  E r z e s  
d a u e r t  n a c h  D a r s t e l l u n g  i n  Abb. 6 e t w a  1 h .  \  o n  d a  a b  w a r  b e i  
d en  u n te r s u c h te n  S c h m e lz u n g e n  e in e  d u r c h s c h n i t t l i c h e  A b n a h m e  
v on  15 k g  a k t iv e m  S a u e r s to f f  j e  h  f e s t z u s t e l l e n .  B e m e r k e n s w e r t  
is t d ie  Z u n a h m e  a n  i n a k t i v e m  S a u e r s to f f ,  d ie  in  d e r  z w e i te n

S tu n d e  n a c h  B e g in n  d e s  N ie d e rs c h m e lz e n s  e i n s e t z t  u n d  v o n  d a  
b is  z u r  D e s o x y d a t i o n  im m e r  s t ä r k e r  w ir d ,  s o  d a ß  z u m  S c h lu ß  
d e r  i n a k t i v e  S a u e r s to f f  n a h e  a n  d ie  M e n g e  d e s  a k t i v e n  h e r a n ­
k o m m t .  D ie  d a r g e s t e l l t e n  V e r h ä l tn i s s e  z u r  Z e i t  d e r  D e s o x y d a t io n  
l a u f e n  in  e t w a  a u f  e in  V e r h ä l t n i s  v o n  5 :  3 z w is c h e n  E i s e n o x y d u l  
u n d  E i s e n o x y d  in  d e r  F e r t i g s c h la c k e  hinaus. D ie  F e s t s t e l l u n g  
d e s  i n a k t iv e n  S a u e r s to f f e s  e r f o lg te  d u r c h  D if f e r e n z b i ld u n g  z w i­
s c h e n  d e m  g e f u n d e n e n  G e s a m t s a u e r s t o f f  u n d  d e m  in  F o r m  v o n  
D ik a l z iu m f e r r i t  a n  d e n  ü b e r s c h ü s s ig e n  K a l k  g e b u n d e n e n ,  b e r e c h ­
n e t e n  S a u e r s to f f .

N a c h  H e r t y  i s t  e s  n u n  A u f g a b e  d e r  S c h la c k e n ü b e r w a c h u n g ,  
H i l f s w e r te  z u  s c h a f f e n ,  d ie  e s  g e s t a t t e n ,  a u s  d e m  E i s e n o x y d u l ­
g e h a l t  z u r  Z e i t  d e s  T i e f p u n k te s  v o r  d e r  E r z z u g a b e  d e n  v e r m u t ­
li c h e n  S a u e r s to f f g e h a l t  f ü r  d e n  A u g e n b l i c k  d e s  Z u s c h la g s  s e lb s t  
a b z u s c h ä tz e n ,  u m  so  b e i  r i c h t ig e r  B e m e s s u n g  d e s  E r z z u s c h la g s  
w ie d e r  e in e n  A n h a l t s p u n k t  f ü r  d e n  z u  e r w a r t e n d e n  S a u e r s to f f ­
g e h a l t  n a c h  V e r k o c h e n  d e s  E r z e s  z u  g e w in n e n . M e rk w ü r d ig e r -  
W'eise w i r d  h ie r b e i  d e r  e ig e n t l ic h e  Z w e c k  d e s  E r z z u s c h la g e s ,  d e r  
j a  in  e in e r  B e s c h le u n ig u n g  d e r  E n t k o h lu n g  b e s t e h t ,  g a r  n i c h t  
e r w ä h n t .  A u c h  d ie  Z a h l  v o n  6 ,3  %  d e s  E r z s a u e r s to f f e s  f ü r  d ie  
E r h ö h u n g  d e s  a k t i v e n  E i s e n o x y d u lg e h a l te s  n a c h  d e m  V e r k o c h e n  
d e s  E r z e s  s c h e in t  m e h r  b e z e ic h n e n d  f ü r  d ie  z u f ä l l ig  b e i  a l l  d ie s e n  
S c h m e lz u n g e n  z ie m l ic h  g le ic h m ä ß ig e n  ü b r ig e n  U m s tä n d e  z u  
s e in , a l s  d a ß  s ie  a l s  a l lg e m e in e  R e g e l  d ie n e n  k ö n n te .  D e n n  s c h l ie ß ­
l i c h  k a n n  m a n  b e i  s t a r k  v e r s c h i e d e n e n  E r z z u s c h lä g e n  u n d  e n t ­
s p r e c h e n d e r  B e m e s s u n g  d e r  Z e i te n  f ü r  d ie  P r o b e n a h m e  g a n z  v e r ­
s c h ie d e n e  S a u e r s to f f g e h a l te  in  d e r  S c h la c k e  f e s t s te l l e n .  I n  d ie s e m  
Z u s a m m e n h a n g  s e i  n u r  a n  d ie  A r b e i t e n  v o n  S . S c h l e i c h e r 1) 
e r i n n e r t .  A n d e r s e i t s  i s t  n i c h t  v o n  d e r  H a n d  z u  w e is e n ,  d a ß  h ie r  
a l l e m  A n s c h e in  n a c h  d u r c h  s c h ä r f s te s  D r ü c k e n  a u f  g le ic h m ä ß ig e  
E in s a t z v e r h ä l tn i s s e  m a n c h e s  z u  e r r e i c h e n  i s t .

D ie  e m p f o h le n e n  U e b e r w a c h u n g s m a ß n a h m e n  e r s t r e c k e n  s ic h  
n u n  a u f  f o lg e n d e  P u n k t e :

1 . Z u n ä c h s t  i s t  e in e  u n m i t t e l b a r e  a n a ly t i s c h e  F e s t l e g u n g  
d e s  E i s e n o x y d u lg e h a l te s  e r f o r d e r l ic h .  I n  w e lc h e r  W e is e  d ie s e  
B e s t im m u n g  v o r g e n o m m e n  w ir d ,  i s t  n i c h t  a n g e g e b e n .  J e d e n f a l l s  
m u ß  e s  s ic h  a b e r  u m  e in e  S c h n e l lb e s t im m u n g  h a n d e ln ,  d e r e n  
E r g e b n is s e  v o r  d e m  E r z z u s a t z  b e k a n n t  s e in  m ü s s e n .  D a ß  d ie  Z e i t  
f ü r  d ie  B e s t im m u n g  im m e r h in  e r h e b l ic h  s e in  d ü r f t e ,  g e h t  a u s  d e r  
A e u ß e r u n g  h e r v o r ,  d a ß  s ie  n u r  e t w a  z u r  Z e i t  d e s  T ie f p u n k te s  
Z w e c k  h ä t t e ,  u n d  d a ß  s ie  n a c h  i r g e n d w e lc h e n  Z u s c h lä g e n  v o n  E r z  
o d e r  K a l k  m e h r  o d e r  w e n ig e r  v e r s a g t e .

2 . A ls  w e i te r e s  
H i l f s m i t t e l  w i r d  d ie  
A n w e n d u n g  e in e s  n e u ­
a r t i g e n  V is k o s im e te r s  
e m p fo h le n ,  n a c h d e m  
d ie  f r ü h e r  a n g e g e b e n e  
s c h ie fe  E b e n e 2) b e i  
s t ä r k e r  w e c h s e ln d e n

Z ä h ig k e i te n  d e r  
S c h la c k e  v e r s a g t  h a t .
D ie s e  V o r r ic h t u n g  b e ­
s t e h t  a u s  e in e m  z w e i-  
te i l i g e n S ta h lb lo c k ,w ie

e r  in  Abb. 7 n a c h  d e n  A bbildung 7. Schlackenviskosim eter nach  H erty . 
H e r ty s c h e n  A n g a b e n
a u f g e z e ic h n e t  w u r d e ,  in  d e s s e n  T r e n n u n g s e b e n e  s ic h  e in e  s e n k r e c h te  
u n d  w a a g e r e c h te  B o h r u n g  v o n  6 ,3 5  m m  b e f i n d e t .  B e id e  B o h ­
r u n g e n  t r e f f e n  s ic h  i n  d e r  M i t t e ,  s o  d a ß  d ie  i n  d e n  s e n k r e c h t e n  
T e i l  e in g e g o s s e n e  S c h la c k e  i n  d e n  w a a g e r e c h te n  a u s l a u f e n  m u ß .  
U e b e r  d ie  L ä n g e  d e s  s e n k r e c h t e n  T e ile s  f in d e n  s ic h  k e in e  A n g a b e n ,  
d a g e g e n  w i r d  d ie  L ä n g e  d e s  w a a g e r e c h te n  z u  r d .  1 8 0  m m  a n ­
g e g e b e n . A ls  V e r g le ic h s w e r t  f ü r  d ie  Z ä h ig k e i t  d e r  e in g e g o s s e n e n  
S c h la c k e  d i e n t  d ie  E n t f e r n u n g ,  b i s  z u  d e r  s ie  v o n  d e r  M i t t e  a u s  
in  d e n  w a a g e r e c h te n  T e i l  v o r d r in g t ,  e h e  s ie  e r s t a r r t .  A n g e b l i c h  
l a u f e n  n u r  ä u ß e r s t  d ü n n f lü s s ig e  S c h la c k e n  d u r c h  d e n  w a a g e r e c h te n  
K a n a l  h in d u r c h .  I n w ie w e i t  h i e r  d ie  E i n f lü s s e  v o n  T e m p e r a t u r  
u n d  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  S c h la c k e  s ic h  g e g e n s e i t ig  ü b e r s c h n e i ­
d e n ,  l ä ß t  s ic h  n i c h t  s a g e n .  D ie  b e i  d e r  B e n u t z u n g  a u f t r e t e n d e n  
E r w ä r m u n g e n  d e s  S ta h lb lö c k c h e n s  s e lb s t  s o l le n  e in f lu ß lo s  s e in . 
U e b e r r a s c h e n d  i s t  d ie  Z u s a m m e n s te l lu n g  i n  Abb. 8, d ie  d e n  
Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  d e r  so  g e m e s s e n e n  Z ä h ig k e i t  u n d  d e r  
S a u e r s to f f a u f n a h m e  v o n  d e m  s o g e n a n n t e n  T i e f p u n k t  b i s  z u m  
E r z z u s c h la g  i n  k g  S a u e r s to f f  j e  h  d a r s t e l l t .  A l le r d in g s  s c h e in e n  
d ie  S t r e u u n g e n ,  w e n n  m a n  a n d e r n o r t s  g e m a c h te  A n g a b e n  d a z u ­
n im m t ,  d o c h  e r h e b l ic h  g r ö ß e r  z u  s e in ,  a l s  e s  n a c h  A 6 6 . 8 d e n  A n ­
s c h e in  h a t .  E i n e  B e u r t e i l u n g  v o n  F lu ß s p a t s c h l a c k e n  w i r d  a u s ­
d r ü c k l ic h  a u s g e n o m m e n .

2) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1778/79.
2) Trans. Amer. Inst. Min. metallurg. Engr., Iron Steel Div.,

1929, S. 284/89; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 53.
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3 . E i n e  k u r v e n m ä ß ig e  D a r s te l lu n g  d e r  P h o s p h o r g e h a l t e  im  
B a d  in  A b h ä n g ig k e i t  v o m  E i s e n o x y d u lg e h a l t  d e r  S c h la c k e  u n t e r  
Z u g r u n d e le g u n g  b e s t i m m t e r  B a s iz i t ä t s v e r h ä l t n i s s e  u n d  e in e s  
P h o s p h o r s ä u r e g e h a l t e s  v o n  2 ,5  %  w i r d  a l s  d r i t t e  M a ß n a h m e  e m p ­
fo h le n .  D ie  W ie d e r g a b e  d ie s e r  D a r s te l lu n g  i s t  u n te r b l ie b e n ,  d a  
d ie  E in f lü s s e  v o n  B a s i z i t ä t  u n d  P h o s p h o r s ä u r e g e h a l t  d o c h  z u  
g r o ß  s in d ,  u m  a u f  d ie s e m  W e g e  e in  e r fo lg v e r s p r e c h e n d e s  A r b e i t e n  
z u  g e w ä h r le is te n .

^  0 Z0 W 30 60 700 730 730 730 70037/77 
/Mi/f/erer Z/üss/ffZe/Ysgrad

A bbildung 8. Flüssigkeit der Schlacke 
und  Sauei Stoff Zunahme.

4 . D ie  f o r t l a u f e n d e  a n a ly t i s c h e  F e s t s te l lu n g  d e r  P h o s p h o r ­
b e w e g u n g  v o n  P r o b e  z u  P r o b e ,  u m  d a r a u s  a u f  d e n  E i s e n g e h a l t  
d e r  S c h la c k e  R ü c k s c h lü s s e  z ie h e n  z u  k ö n n e n ,  g i l t  s c h l ie ß l ic h  a ls  
v i e r t e  M a ß n a h m e .  H ie r z u  i s t  z u  b e m e r k e n ,  d a ß  d ie  f o r t l a u f e n d e  
P h o s p h o r a n a ly s e  w o h l  in  d e n  m e is te n  F ä l l e n  a l s  H i l f s m i t t e l  z u r  
E i n h a l t u n g  d e r  v o r g e s c h r ie b e n e n  P h o s p h o r g r e n z e n  b e ­
n u t z t  w ird .

D ie  A n w e n d u n g  v o n  S a n d  z u r  H e r a b d r ü c k u n g  
d e s  E i s e n g e h a l t e s  d e r  S c h la c k e n  i s t  a n  s ic h  n ic h t s  
N e u e s ,  w o h l  a b e r  m u t e t  e s  m e r k w ü r d ig  a n ,  w e n n  
e m p f o h le n  w ir d ,  a u c h  n o c h  k u r z  v o r  d e r  D e s o x y d a t io n  
W a lz s in t e r  a u f z u g e b e n ,  u m  d e n  P h o s p h o r g e h a l t  e n t ­
s p r e c h e n d  z u  d r ü c k e n .

I n  d e r  A u s s p r a c h e  w u r d e  v o r  a l le m  g e l te n d  
g e m a c h t ,  d a ß  d a s  v o rg e s c h la g e n e  V e r f a h r e n  d e r  
S c h la c k e n f ü h r u n g  e r s t  d e n  B e w e is  d a f ü r  e r b r in g e n  
m ü ß t e ,  d a ß  a u f  d ie s e  W e is e  e n tw e d e r  e in e  S c h m e l­
z u n g s v e r k ü r z u n g  ( e in m a l ig e r  E r z z u s a tz ! )  o d e r  e in e  
w irk l ic h e  B e s s e ru n g  d e r  G ü te  g e g e n ü b e r  g e w ö h n lic h e r  
s o r g f ä l t ig e r  u n d  s a c h k u n d ig e r  S c h m e lz u n g s fü h r u n g  
o d e r  b e id e s  z u s a m m e n  e r r e i c h t  w e r d e n  k ö n n te .  W ie  
d e m  a u c h  s e i, a u f  a l l e  F ä l l e  s te c k e n  i n  d ie s e n  T a s t ­
v e r s u c h e n  H e r ty s  z u  e in e r  z w a n g lä u f ig e n  S c h m e l­
z u n g s f ü h r u n g  G e d a n k e n ,  d ie  s ic h  v ie l le ic h t  a u s b a u e n  
la s s e n ,  s o b a ld  e n t s p r e c h e n d e  M ö g lic h k e i te n  z u m  G le ic h ­
h a l t e n  d e r  E i n s ä t z e  u n d  z u r  r a s c h e n  E r f a s s u n g  d e r  
S c h la c k e n z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  - t e m p e r a t u r  g e g e b e n  
s e in  w e r d e n .

F ü r  d ie  D e s o x y d a t io n  w u r d e  n e u e r l ic h  a u f  e in e  
L e g ie r u n g  m i t  e t w a  67  %  M n , 1 6  % S i u n d  4  %  A l 
h in g e w ie s e n , d ie  a u ß e r o r d e n t l i c h  l e ic h t  z u s a m m e n b a l ­
lu n g s f ä h ig e  D e s o x y d a t io n s s c h la c k e n  l i e f e r n  so ll.

[Schluß folgt.] Carl Schwarz.

d e r  s ic h  d e r  B lo c k  im  S t r a h l u n g s w in k e l  d e s  R o h r e s  b e f in d e t .  
H ie r  k a n n  b e i  f a l s c h e m  E i n b a u  d ie  E i n s t e i l d a u e r  n i c h t  a u s r e ic h e n , 
u m  d ie  r i c h t ig e  A n z e ig e  z u  g e w ä h r le i s te n .  N a c h  B e o b a c h tu n g e n  
g e n ü g e n  h i e r f ü r  4  s , w ä h r e n d  i n  W i r k l i c h k e i t  d e r  B lo c k  7 b is  10  s 
l a n g  a n  d e m  S t r a h l u n g s r o h r  v o r b e i g l e i t e t .  W e g e n  d ie s e r  b e id e n  
F o r d e r u n g e n  h a t  e s  s ic h  a l s  z w e c k m ä ß ig  e rw ie s e n ,  d a s  S t r a h l u n g s ­
r o h r  u n m i t t e l b a r  n e b e n  d e m  W a lz e n s t ä n d e r  u n d  g le ic h  a n  d e n  
R o l lg a n g  d e r  S t r a ß e  e in z u b a u e n .

D a s  S t r a h l u n g s r o h r  s e lb s t  i s t  in  e in e m  s t a r k e n  S c h u tz k a s te n  
f e d e r n d  a u f g e h ä n g t ,  u m  E r s c h ü t t e r u n g e n  d u r c h  d e n  G a n g  d e r  
S t r a ß e  f e r n z u h a l t e n .  U m  e in e  E r w ä r m u n g  d e s  S t r a h lu n g s r o h r e s  
d u r c h  d ie  v o r b e i la u f e n d e n ,  s o g a r  l i e g e n b le ib e n d e n  B lö c k e  zu  
v e r m e id e n ,  m u ß  d a s  S t r a h l u n g s r o h r  in  e in e m  K ü h lm a n te l  m i t  
W a s s e r k ü h lu n g  e i n g e b a u t  w e r d e n .  J e d e  E r w ä r m u n g  h a t  e in e  
V a k u u m ä n d e r u n g  d e r  L a m p e ,  i n  d e r  s ic h  d a s  T h e rm o e le m e n t  
b e f in d e t ,  u n d  d a m i t  e in e  F e h la n z e ig e  z u r  F o lg e .  D ie  W a lz te m p e ­
r a t u r e n  w e r d e n  im  z w e i te n  K a l i b e r  g e m e s s e n ;  s e lb s tv e r s t ä n d l i c h  
i s t  a u c h  e in e  M e s s u n g  im  d r i t t e n  K a l i b e r  b e i  e n t s p r e c h e n d e r  E in ­
s te l lu n g  d e s  S t r a h l u n g s r o h r e s  m ö g l ic h .

Abb. 1 z e ig t  e in ig e  T e m p e r a t u r s t r e i f e n ,  d ie  e n t s p r e c h e n d  
d e n  g e s c h i ld e r te n  B e d in g u n g e n  im  z w e i te n  K a l i b e r  e in e r  1 100er 
B lo c k s t r a ß e  a u f g e n o m m e n  w u r d e n .  H ie r i n  s in d  d ie  T e m p e r a tu r e n  
in  d e n  e in z e ln e n  K a l i b e r n  d u r c h  Z a h le n  b e z e ic h n e t  w o rd e n :  
i !  =  T e m p e r a t u r  n a c h  d e m  1 . S t ic h  im  I .  K a l i b e r  u sw ., 
I I j  =  T e m p e r a t u r  n a c h  d e m  1 . S t i c h  im  I I .  K a l i b e r  u sw ., 
I I I j  =  T e m p e r a t u r  n a c h  d e m  1 . S t i c h  im  I I I .  K a l i b e r  u sw .

E s  i s t  s e h r  d e u t l i c h  z u  s e h e n ,  d a ß  d ie  E i n s t e l l u n g  d e s  S t r a h ­
lu n g s r o h r e s  n u r  f ü r  d a s  I I .  K a l i b e r  g i l t .  I m  I .  K a l i b e r  i s t  e in e  
F a l s c h m e s s u n g  in f o lg e  d e r  z u  k u r z e n  E i n s t e l l d a u e r  m ö g lich , 
w ä h r e n d  s c h o n  im  d r i t t e n  u n d  a l l e n  fo lg e n d e n  K a l ib e r n  d ie

A bbildung 1. Tem peraturstreifen.

M essu ng der W alzte m p eratu r m it einem  
Schnellschreiber.

D a s  M e ß g e r ä t  i s t  e in  G e s a m t s t r a h lu n g s p y r o m e t e r  n a c h  d e r  
B a u a r t  v o n  P r o f e s s o r  D r .  R .  H a s e  i n  H a n n o v e r .  D ie  g e m e s s e n e  
T e m p e r a t u r  w i r d  d u r c h  d e n  S c h n e l ls c h r e ib e r ,  e in  h o c h e m p f in d ­
l i c h e s  D r e h s p u lg e r ä t  b e s o n d e r e r  A u s f ü h r u n g ,  a u f g e z e ic h n e t .  D a s  
la u f e n d e  A u f s c h r e ib e n  v o n  W a lz te m p e r a tu r e n  d u r c h  B e o b a c h te r  
i s t  u n t e r  d e n  h e u t ig e n  B e t r i e b s v e r h ä l tn i s s e n  b e in a h e  u n m ö g l ic h .  
D ie s e  f ü r  m a n c h e s  W a lz w e r k  u n t e r  U m s tä n d e n  s e h r  e m p f in d l ic h e  
L ü c k e  w i r d  m i t  d e m  S c h n e l ls c h re ib e r  g e s c h lo s s e n . E r  e r m ö g l ic h t
-—  r ic h t ig e n  E i n b a u  u n d  g u te  U e b e r w a c h u n g  v o r a u s g e s e t z t  __
e in e  e in w a n d f r e ie  u n d  d a u e r n d e  U e b e r w a c h u n g  d e r  W a lz te m p e ­
r a t u r e n .

D a b e i  k o m m t  e s  d a r a u f  a n ,  d a ß  d e r  g e s a m te  S t r a h lu n g s w in k e l  
d e s  S t r a h l u n g s r o h r e s  d u r c h  d e n  B lo c k  a u s g e f ü l l t  w ird .  D ie s e  
B e d in g u n g  w i r d  in  d e n  m e is te n  F ä l l e n  n u r  s c h w e r  z u  e r f ü l le n  s e in , 
d a  d ie  B lo c k o b e r f lä c h e n te m p e r a tu r  e r s t  im  z w e i te n  u n d  d r i t t e n  
K a l i b e r  in fo lg e  d e s  v o r h e r  a n h a f t e n d e n  Z u n d e r s  e in w a n d f r e i  
g e m e s s e n  w e r d e n  k a n n .  D e s h a lb  i s t  i n  a l le n  F ä l l e n  e in e  g e w is s e  
M in d e s te n t f e r n u n g  z w is c h e n  d e r  L in s e  d e s  S t r a h l u n g s r o h r e s  u n d  
d e m  B lo c k  g e g e b e n .

D ie  z w e i te  B e d in g u n g  f ü r  d ie  r i c h t ig e  A n z e ig e  i s t  d ie  E i n ­
s t e i l d a u e r  f ü r  d ie  E r f a s s u n g  d e r  T e m p e r a t u r ,  d .  h .  d ie  Z e i t ,  in

S t r a h l u n g s s t ä r k e  f ü r  e in e  r i c h t ig e  A n z e ig e  n i c h t  m e h r  a u s r e i c h t ;  
d ie s  w i r d  d u r c h  d ie  s t e t i g e  u n d  s c h l ie ß l ic h  s o g a r  s e h r  s t a r k e  A b n a h ­
m e  d e r  A u s s c h lä g e  d e s  S e h n e l ls c h r e ib e r s  d e u t l i c h  g e k e n n z e ic h n e t .

W e i te r h i n  s in d  a u s  d ie s e n  S t r e i f e n  a l l e  B e t r i e b s p a u s e n  z e i t l ic h  
g e n a u  in  e i n f a c h s t e r  W e is e  z u  e n t n e h m e n .

Z u r  N a c h p r ü f u n g  w e r d e n  j e d e n  z w e i te n  T a g  V e rg le ic h s ­
m e s s u n g e n  a n  f ü n f  b is  s e c h s  B lö c k e n  m i t  e in e m  g e e ic h te n  P y r o p to  
g e m a c h t ;  d a b e i  i s t  d ie  f ü r  b e id e  G e r ä t e a r t e n  v e r s c h i e d e n e  
A b w e ic h u n g  v o n  d e r  w a h r e n  T e m p e r a t u r  z u  b e r ü c k s i c h t ig e n .  
D ie s e  M e s s u n g e n  b e a n s p r u c h e n  e t w a  15  m in  u n d  w e r d e n  v o n  
d e m  m i t  d e r  U e b e r w a c h u n g  d e r  G e r ä t e  b e t r a u t e n  A r b e i te r  
a u f  d e m  R u n d g a n g  b e im  S tr e i f e n w e c h s e l  a u s g e f ü h r t .  U e b e r  d ie se  
N a c h m e s s u n g e n  w i r d  j e d e s m a l  e in  B e r i c h t  g e m a c h t ,  d e r  a u c h  
d e m  W a lz w e r k  z u r  E i n s i c h t  z u g e h t .  E i n e  e tw a ig e  g r ö ß e r e  V e r ­
s c h ie d e n h e i t  d e r  A n z e ig e  g e g e n ü b e r  d e m  P r ü f g e r ä t  w i r d  s o fo r t  
a n  d e m  E i n s t e l l w i d e r s t a n d  b e r i c h t i g t .

B e i s a c h g e m ä ß e r  W a r t u n g  d e r  M e ß a n o r d n u n g  u n d  g u te m  
s t a u b d i c h t e m  E i n b a u  d e s  S c h r e ib e r s  w i r d  e in  e in w a n d fr e ie s  
A r b e i t e n  g e w ä h r l e i s t e t .  S e i t  J u l i  1 9 3 3  l ä u f t  d e r  S c h n e l ls c h re ib e r  
o h n e  B e a n s t a n d u n g e n  d e r  T e m p e r a t u r a n z e i g e ;  d ie  r e g e lm ä ß ig  
e r m i t t e l t e n  F e h la n z e ig e n  ü b e r s c h r i t t e n  n a c h  e n d g ü l t ig e r  E i n ­
s te l lu n g  in  k e in e m  F a l l e  ¿ 1 5 °  o d e r  1 ,2  %  d e r  A n z e ig e .

F r i t z  W e n z e l .
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Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

(P a te n tb la tt N r. 22 vom  31. M ai 1934.)

K l. 7 b , G r .  3 /7 0 ,  S c h  1 0 2  1 1 1 . R o h r s t o ß b a n k .  S c h lo e m a n n  
A .-G ., D ü s s e ld o r f .

K l. 10  a ,  G r .  5 /0 1 ,  K  1 2 3  3 9 5 ;  Z u s .  z . P a t .  5 0 4  113. L i e g e n d e r  
E e g e n e ra t iv k o k s o f e n  m i t  s e n k r e c h t e n  H e iz z ü g e n .  D id ie r -  
K o g a g -K o k s o fe n b a u  u n d  G a s v e n v e r tu n g  A .- G . ,  E s s e n .

K l. 18  a ,  G r .  3 , W  9 0  3 2 0 . V e r f a h r e n  z u r  V e r h ü t t u n g  v o n  
Feinerzen, in sbesondere v o n  G i c h t s t a u b  in  H o c h ö f e n .  $ t .= 3 r tg .  
K a rl W ü r th ,  D u is b u r g .

K l. 18  b ,  G r .  1 /0 2 ,  P  6 4  8 5 6 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  h o c h ­
w ertig en  R o h -  o d e r  G u ß e is e n s .  $ r .= Q t tg .  E u g e n  P iw o w a r s k y ,  
A achen .

K l. 18  c , G r .  3 /1 5 ,  D  5 8  8 7 7 . S c h m e lz b a d  z u m  Z e m e n t ie r e n  
von E is e n , S t ä h l e n  u n d  L e g ie r u n g e n  d ie s e r  M e ta l le .  D e u ts c h e  
G old- u n d  S i lb e r s c h e id e a n s t a l t  v o r m a l s  R o e ß le r ,  F r a n k f u r t  a .  M .

K l.  18  c , G r .  7 /5 0 ,  A  67  2 1 5 . V e r f a h r e n  z u m  F ö r d e r n  v o n  
B lechen  d u r c h  f o r t l a u f e n d  a r b e i t e n d e  G lü h ö f e n . A llg e m e in e  
E l e k t r i c i tä ts - G e s e l ls c h a f t ,  B e r l in  N W  4 0 .

K l.  18  d , G r .  1 /3 0 ,  S  1 0 2  0 2 4 . H o c h g e s c h w e f e l te r  s e ig e ru n g s -  
fre ier m i t  h o h e r  S c h n i t tg e s c h w in d i g k e i t  g u t  z e r s p a n b a r e r  S t a h l .  
S äch s isch e  G u ß s t a h l - W e r k e  D ö h le n  A .- G . ,  F r e i t a l  i .  S a .

K l. 18  d ,  G r .  2 /2 0 ,  G  8 2 .3 0 . V e r f a h r e n  z u r  V e r b e s s e r u n g  d e r  
E ig e n s c h a f te n  a l u m in o g e n e t i s c h e n  E i s e n s  f ü r  S c h w e iß z w e c k e . 
T h . G o ld s c h m id t  A .- G . ,  E s s e n  a .  d .  R u h r .

K l. 24  e , G r . 5 , J  4 2  5 5 8 . V e r g a s u n g s h e r d  f ü r  G a s e r z e u g e r  
m it u m g e k e h r te r  V e r b r e n n u n g .  G e o rg e s  I m b e r t ,  S a r r e - U n io n  
(F ra n k re ic h ) .

K l.  31  c , G r . 1 6 /0 2 ,  B  1 5 9  1 0 1 . G u ß f o r m  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  
K a lib e rw a lz e n . F r i t z  B u c h ,  W e id e n a u  a .  d . S ieg .

K l.  49  h ,  G r .  1 1 , K  1 2 8  0 6 0 . V o r r i c h t u n g  z u m  A u f r e c h t ­
e rh a l te n  g le ic h e r  S c h m i e d e t e m p e r a tu r  d u r c h  A b s c h i r m u n g  d e s  
W e rk s tü c k e s  b e im  F r e i f o r m s c h m ie d e n  u n t e r  d e r  S c h m ie d e p re s s e  
od. d g l. A d o lf  K r e u s e r  G . m . b .  H . ,  H a m m  i. W .

K l.  80  b ,  G r . 8 /1 1 ,  M  1 1 9  3 2 1 . V e r f a h r e n  z u m  H e r s te l l e n  
von  k a r b id is c h e n  h a r t e n  K ö r p e r n .  A u r e le  L o u is  M in g a r d ,  L a u ­
san n e  (S c h w e iz ) .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt N r. 22 vom  31. M ai 1934.)

K l . 21 h ,  N r .  1 3 0 1  8 5 2 . I n d u k t i o n s o f e n  m i t  S c h m e lz r in n e .  
A llgem eine  E l e k t r i c i t ä t s g e s e l l s c h a f t ,  B e r l in  N W  40 .

K l.  2 4  e , N r .  1 3 0 1  8 4 1 . V o r r i c h t u n g  z u r  V e r g a s u n g  s e h r  
fe u c h te r  B r e n n s to f f e .  H u m b o ld t - D e u tz m o to r e n  A .- G . ,  K ö ln -  
D eu tz .

K l.  40  a ,  N r .  1 3 0 1  7 8 1 . V o r r i c h t u n g  z u m  K ü h le n  v o n  
D re h o fe n q u e rw ä n d e n . F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k  A .- G . ,  M a g d e ­
b u rg -B u c k a u .

D eutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 3, Nr. 593 556, v o m  2 1 . A u g u s t  1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  

am  3. M ärz  1 9 3 4 . C o n n o r s  S t e e l  C o m p a n y  i n  B i r m i n g h a m ,  
A l a b a m a  (V . S t .  A .) .  Verfahren zum Herstellen von Stangen, 
Stäben, Profileisen u. dgl. aus Abfall- oder Altschienen od. dgl.

t h rtr red r t?  ref rrtr reä rtl n-F

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 593 557, v o m  2 9 . D e z e m b e r  1 9 3 1 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  2 . M ä rz  1 9 3 4 . W a r r e n  W o r t h i n g t o n  i n  P i t t s ­
b u r g  (V . S t .  A .) .  Walzwerk  ri
mit fliegend angeordneten Ar- r
beitswalzen. wmin

B e i  d e m  W a lz w e r k  f ü r  
S ta n g e n  u n d  S tä b e  w e r d e n  
s e in e  a u c h  f l i e g e n d  a n g e o r d ­
n e t e n  A r b e i t s w a lz e n  a  d u r c h  
G e g e n w a lz e n , d ie  in  d e r  
H a u p t s a c h e  d e n  g a n z e n  W a lz - 
d r u c k  a u f  n e h m e n ,  a b g e s t ü t z t ;  
d a b e i  w e is e n  d ie  B e r ü h r u n g s ­
f lä c h e n  w e n ig s te n s  d e r  e in e n  
A r b e i t s w a lz e  a  u n d  ih r e r  
G e g e n w a lz e  b  e in e  F o r m  a u f ,  
d u r c h  d ie  e in e  g e g e n s e i t ig e  
a x i a le  V e r s c h ie b u n g  d ie s e r  
W a lz e n  v e r h i n d e r t  w ird ,  z .  B . 
e in e  g e k r ü m m te  F o r m ,  d ie  
a u c h  d ie  W i n k e lv e r s te l lu n g  
d e r  W a lz e n  e r l e i c h t e r t .  D ie  
a x i a le  L a g e  d e r  A r b e i t s w a lz e n  g e g e n ü b e r  d e m  W a lz g e r ü s t  w i r d  
m i t  b e s o n d e r e n  a n  d e r  G e g e n w a lz e  a n g e o r d n e t e n  S t e l lv o r r ic h ­
tu n g e n  c , d  u n d  e , f  e i n g e s te l l t .  D ie  A n t r ie b s w e l le n  d e r  A r ­
b e i ts w a lz e n  a  w e r d e n  a n  S t ü t z t r ä g e r n  g , h ,  i ,  k  a u f g e h ä n g t ,  
d ie  a m  W a lz g e r ü s t  p e n d e ln d  u n d  e i n s t e l l b a r  a n g e o r d n e t  s in d .

Kl. 7 a, Gr. 2602, Nr. 593 558, v o m  1 1 . N o v e m b e r  1 9 3 1 ; 
a u s g e g e b e n  a m  2 8 . F e b r u a r  1 9 3 4 . R o b e r t  H o l d i n g h a u s e n  
i n  G e i s w e i d  b .  S i e g e n  ( W e s t f . ) .
Kühlbett mit mehreren Auflauf rinnen 
und gezackten Förderroststäben.

D ie  A u s h e b e v o r r ic h t u n g  a  h e b t  
d ie  S t ä b e  a u s  d e n  A u f f a n g ta s c h e n  
b ,  b 1( b 2, b 3 u n d  b e f ö r d e r t  s ie  a u f  
d ie  b e w e g l ic h e n  R e c h e n  c , w o b e i  
j e d e r  S t a b  e in z e ln  in  e in e  Z a c k e  g e ­
le g t  w ird .  D ie  b e w e g l ic h e n  R e c h e n  
m a c h e n  e in e  d e r a r t i g e  H u b -  u n d  
Q u e rb e w e g u n g , d a ß  d ie  S t ä b e  w ie d e r ­
u m  g e t r e n n t  in  d e n  Z a c k e n  d e r  f e s te n  
R e c h e n  d  g e l a g e r t  b le ib e n ,  w o b e i  
je d e s m a l  d r e i  Z a c k e n  ü b e r s c h l a g e n  
w e r d e n ;  d ie  b e w e g l ic h e n  R e c h e n  
m a c h e n  d e m n a c h  d e n  W e g  e in e r  
v ie r f a c h e n  Z a c k e n te i lu n g ,  d .  h .  e in  d e r  A n z a h l  d e r  S t ä b e  o d e r  
S t a b g r u p p e n  e n t s p r e c h e n d e s  V ie l f a c h e s  d e r  Z a c k e n e n t f e r n u n g .

Kl. 49 c, Gr. 1201, Nr. 593 587, v o m  7. J u l i  1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  
a m  2 8 . F e b r u a r  1 9 3 4 . S i e g e n e r  M a s c h i n e n b a u - A . - G .  i n  
S i e g e n  u n d  H e i n r i c h  F l e n d e r  i n  D a h l b r u c h .  Saum- und 
Streifenschere mit Kreismessern.

S ie  d i e n t  z u m  g le ic h z e i t ig e n  B e s ä u m e n  u n d  T e i le n  v o n  
B le c h ta f e ln .  D ie  W e l le n  a ,  b  d e s  z u m  T e i le n  d e r  B le c h ta f e l  c

<3Z& S l

D ie  a u s  d e m  O fe n  a  h e r a u s k o m m e n d e n  A b f a l l -  o d e r  A l t ­
sch ien en  o d . d g l .  w e r d e n  d u r c h  d ie  Z e r te i lw a lz e n  b  i n  d e r  L ä n g s ­
r ic h tu n g  in  ih r e  e in z e ln e n  B e s t a n d t e i l e  g e s p a l t e n  o d e r  z e r l e g t ,  
diese w e r d e n  s o d a n n  u n m i t t e l b a r  u n d  o h n e  Z w is c h e n e r w ä r m u n g  
in u n u n te r b r o c h e n e m  A r b e i t s g a n g  g le ic h z e i t i g  n a c h  d e m  L ln te r -  
te ile n  in  a u f e in a n d e r f o lg e n d e n ,  u n a b h ä n g i g  v o n e i n a n d e r  u n d  
vom  T r e n n w a lz w e r k  b  a r b e i t e n d e n  G e r ü s t e n  c , d ,  e , f ,  g , h ,  i, k  
m it m e h r k a l ib r ig e n  W a lz e n ,  v o n  d e n e n  d ie  F e r t i g w a lz e n s ä t z e  
m it L e e r la u f k a l ib e r n  v e r s e h e n  s in d ,  z u  v e r s c h i e d e n e n  P r o f i le n
fe r t ig g e w a lz t.

') Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

23.s.

b e s t i m m t e n  M e s s e r p a a r e s  d  w e r d e n  in  d e n  a l s  H o h lw e l l e n  a u s ­
g e b i ld e t e n  M e s s e rw e lle n  e , f  e in e s  S a u m m e s s e r p a a r e s  g  u m ­
d r e h b a r ,  a b e r  t e l e s k o p a r t i g  v e r s c h i e b b a r  g e l a g e r t .

Kl. 18 c, Gr. 890, Nr. 593 713, v o m
2 5 . S e p te m b e r  1 9 2 9 ;  a u s g e g e b e n  a m
1 . M ä rz  1 9 3 4 . M e t a l l - I n d u s t r i e  
J .  K l e f i s c h  i n  M e t t m a n n  ( R h l d . ) .
Olühhaube.

D ie  G lü h h a u b e  z u m  l u f t d i c h t e n  
A b s c h lu ß  d e s  G lü h g u te s  b e s t e h t  in n e n  
a u s  e in e m  in  s ic h  g e s c h lo s s e n e n ,  f o r m h a l t e n d e n ,  r a h m e n b i l d e n ­
d e n  T r a g g e r ü s t  u n d  a u ß e n  a u s  e in e m  u m  d a s  T r a g g e r ü s t  h e r u m ­
g e z o g e n e n , d e n  L u f t a b s c h l u ß  b i l d e n d e n  B le c h m a n te l ,  d e r  n u r  
a m  u n t e r e n  R a n d e  m i t  d e m  T r a g g e r ü s t ,  z . B .  d u r c h  B ö r d e l u n g ,  
f e s t  v e r b u n d e n  i s t .

79
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Kl. 49 c, Gr. 1302, Nr. 593 588, v o m  2 6 . F e b r u a r  1 9 3 2 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  5 . M ä rz  1 9 3 4 . P a u l  S c h n ü t g e n  i n  K ö l n .  Ro­
tierende Schere für ein bis vier oder mehr in Bewegung befindliche
Walzadern.

B e i  j e d e m  d o p p e l t  n e b e n e in a n d e r  a n g e o rd n e te n  P a a r e  in  
g e g e n lä u f ig e m  S in n e  s ic h  d r e h e n d e r  M e s s e r r a d k ö rp e r  a , b  u n d  c , d  
w i r d  j e  e in  R a d k ö r p e r  in  e in e m  S c h w in g h e b e l  e , f  d r e h b a r  u n d  
s e n k r e c h t  b e w e g l ic h  g e l a g e r t ,  w ä h r e n d  d e r  z u g e o rd n e te  M e s s e r r a d ­
k ö r p e r  a  u n d  c  im  G e h ä u s e  n u r  d r e h b a r  r u h t .  B e i  je d e m  P a a r  z u ­

g e o r d n e t e r  M e s s e r r a d k ö r p e r  
w ir d  j e  e in , u n d  z w a r  v o r ­
z u g s w e is e  d e r  n ic h t  s c h w e n k ­
b a r e  M e s s e r r a d k ö rp e r  a ,  c  
g le ic h a c h s ig  m i t  e in e r  K u r v e n ­
s c h e ib e  g  v e r b u n d e n .  D ie  
K u r v e n s c h e ib e n  d r ü c k e n  n a c h  
je d e m  S c h n i t t  ü b e r  d ie  v o n  
ih n e n  b e e in f lu ß t e n  S te u e r ­
h e b e l  h ,  i  u n d  D ru c k s ta n g e n  
k ,  1 d ie  z u g e h ö r ig e n  S c h w in g ­
h e b e l  e , f  u n d  d a m i t  d ie  in  
d ie s e n  g e l a g e r te n  M e s s e r r a d ­
k ö r p e r  b , d  e n tg e g e n  e in e r

F e d e r k r a f t  m  a u s  d e r  S c h n i t t s te l lu n g  in  L e e r la u f  S te l lu n g . A n  
d e n  L ö s e h e b e ln  n ,  d ie  u n t e r  F e d e r k r a f t  s te h e n ,  s in d  S p e r r n a s e n  o 
v o rg e s e h e n ,  u n d  d ie s e  le g e n  s ic h  s e lb s t t ä t i g  in  d e r  L e e r la u f ­
s t e l lu n g  u n t e r  d ie  S te u e r h e b e l  h ,  i ,  d .  h . u n m i t t e l b a r  u n t e r  d ie  
z u g e h ö r ig e n  S c h w in g h e b e l  e , f ,  b is  d u r c h  s e lb s t t ä t i g e s  S c h w e n k e n  
d e r  L ö s e h e b e l  d u r c h  Z u g s ta n g e n  p  d ie  S c h w in g h e b e l  m i t  ih r e n  
M e s s e r r a d k ö r p e r n  u n t e r  d e m  E in f lu ß  d e r  F e d e r n  m  w ie d e r  in  
S c h n i t t s t e l l u n g  g e la n g e n .

Kl. 18 c, Gr. 315, Nr. 593 676, v o m  2 8 . J u l i  1 9 3 1 ; a u s g e g e b e n  
a m  1 . M ä rz  1 9 3 4 . A u g u s t  G a r w e g  i n  R e m s c h e i d .  Härte­
mittel zur Einsatzhärtung von Werkstücken aus Eisen und Stahl.

E s  b e s t e h t  z u  80  %  a u s  e in e r  M is c h u n g  f e s te r  E i n s a t z ­
h ä r t e m i t t e l  (z . B .  g e k ö r n t e r  H o lz k o h le  u n d  B a r i u m k a r b o n a t )  
u n d  z u  2 0  %  a u s  g e m a h le n e m  T o n s c h ie fe r .

Kl. 42 k, Gr. 33, Nr. 593 813, v o m  9 . S e p te m b e r  1 9 3 1 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  1 0 . M ä rz  1 9 3 4 . D r .  W i l h e l m  S p ä t h  i n  W u p p e r ­
t a l - B a r m e n .  Dynamisches Auswuchtverfahren.

D ie  W u c h t f e h le r  b e i  d e r  d y n a m is c h e n  A u s w u c h tu n g  u m ­
l a u f e n d e r  K ö r p e r  w e r d e n  a u s  d e n  s ic h  z e ig e n d e n  S c h w in g u n g e n  
d e s  P r ü f k ö r p e r s  e r m i t t e l t ,  in  d e m  d ie  S tö r k r ä f t e  n a c h  P h a s e  
u n d  A m p l i tu d e  b e i  e in e r  W in k e lg e s c h w in d ig k e i t  d e s  u m la u f e n d e n  
P r ü f k ö r p e r s  v o n  m in d e s te n s  d e m  1 / / ¡ f a c h e n  B e t r a g  d e r  F r e q u e n z  
d e r  E ig e n s c h w in g u n g e n  d e s  P r ü f k ö r p e r s  b e s t i m m t  w e rd e n .

Kl. 42 k, Gr. 2301, Nr. 593 912, v o m  27 . F e b r u a r  1 9 3 2 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  10 . M ä rz  1 9 3 4 . L o s e n h a u s e n w e r k  D ü s s e l d o r f e r  
M a s c h i n e n b a u  A . - G .  i n  D ü s s e l d o r f - G r a f e n b e r g .  ( E r ­
f in d e r :  ®ipI.=Qttg. O s k a r  v o n  B o h u s z e w ic z  u n d  2)r.*3rtg. W a l te r  
W o lf f  in  D ü s s e ld o r f .)  Verfahren zur Eindrucktiefenmessung bei 
der Härteprüfung.

D ie  a n  g le ic h a r t ig e n  P r o b e s tü c k e n  a u s  g le ic h a r t ig e m  W e r k ­
s to f f  e r m i t t e l t e n  E in d r u c k t i e f e n  d ie n e n  a l s  a n n ä h e r n d e  V e r ­

g le ic h s h ä r te z a h le n .  D a s  
P r ü f s t ü c k  w ir d  v o r  A u f-  
b r in g e n  d e r  P r ü f  b e l a s tu n g  
a u f  s e in e r  U n te r l a g e  h o h l  
g e l a g e r t  u n d  w ä h r e n d  d e r  
B e la s tu n g  d u r c h  F e d e r u n g  
e n tw e d e r  d e s  P r ü f s tü c k e s  
o d e r  d e r  U n te r l a g e  f e s t  

a u f  d ie  U n te r l a g e  n ie d e r g e d r ü c k t ,  so  d a ß  d a s  P r ü f s t ü c k  n a c h  
d e m  E n t f e r n e n  d e r  P r ü f b e l a s t u n g  w ie d e r  in  s e in e  U r s p r u n g s la g e  
z u r ü c k k e h r t  u n d  s o m i t  d ie  t a t s ä c h l i c h e  R e la t i v b e w e g u n g  d e s  
E i n d r in g k ö r p e r s  g e g e n ü b e r  d e m  A u s g a n g s z u s t a n d  d e s  P r ü f ­
s tü c k e s ,  a l s o  d ie  t a t s ä c h l i c h e  E i n d r u c k t i e f e  d e s  E in d r in g k ö r p e r s  
g e g e n ü b e r  d e r  u n v e r l e t z t e n  P r ü f s tü c k o b e r f lä c h e  a n g e z e ig t  w ir d .

Kl. 49 h, Gr. 25, Nr. 594 043, v o m  2 7 . M a i 1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  9 . M ä rz  1 9 3 4 . F r i e d  K r u p p  A . - G .  i n  E s s e n .  Verbindung 
hochschnitthaltiger Werkstoffe mit hochlegiertem Stahl (Schnellstahl) 
durch Löten mit einer Zwischenlage.

D ie  Z w is c h e n la g e  b e s t e h t  a u s  w e ic h e m  S ta h l  (S ie m e n s -  
M a r t i n - S t a h l ) ,  u m  d ie  V e r s c h ie d e n h e i t  d e r  W ä rm e d e h n u n g e n  
a u s z u g le ic h e n .  D e r  w e ic h e  S t a h l  w ir d  b e id e r s e i ts  m i t  H a r t l o t  
ü b e r z o g e n  u n d  s o  d ic k  g e w ä h l t ,  d a ß  f ü r  d e n  A u s g le ic h  d e r  D e h ­
n u n g  im  Q u e r s c h n i t t  d ie s e r  Z w is c h e n la g e  g e n ü g e n d  G e le g e n h e it  
v o r h a n d e n  i s t .

Kl. 40 a ,  Gr. 4640, Nr. 594 116, v o m  7 . A p r i l  1932; a u s g e g e b e n  
a m  12 . M ä rz  1 9 3 4 . R ö c h l i n g ’s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e  
A . - G .  i n  V ö l k l i n g e n  a .  d .  S a a r .  ( E r f i n d e r :  3 )r .= 3 n g . H a n s  
Z ie le r  in  W e h r d e n  a .  d .  S a a r . )  Verfahren zur Gewinnung von
Vanadinverbindungen aus Eisenerzen.

A u s  E i s e n e r z e n ,  g e g e b e n e n f a l ls  u n t e r  Z u s c h la g  v o n  T h o m a s -  
s t a h l - K o n v e r t e r a u s w u r f ,  im  H o c h o f e n  h e r g e s t e l l t e s  R o h e is e n  
w i r d  im  K o n v e r t e r  V e rb la s e n  u n d  a u s  d e m  A u s w u r f  n u r  d e r  b e ­
s o n d e r s  f e in e ,  in  d e r  U m g e b u n g  d e s  T h o m a s s t a h lw e r k e s  a b s in -  
k e n d e  T e i l  m i t  A lk a l ie n  g e r ö s t e t ;  d a s  R ö s t g u t  w ird  a u s g e la u g t  
u n d  d u r c h  A u s f ä l le n  V a n a d i n  g e w o n n e n .  A u s  d e m  g r o b e n  A u s ­
w u r f  w e r d e n  d ie  f e in e n  v a n a d in r e i c h e n  A n te i le  d u r c h  W in d s ic h te n ,  
S ie b e n  o d e r  S c h lä m m e n  h e r a u s g e h o l t .

Kl. 24 e, Gr. 9, Nr. 594160, v o m  13 . A u g u s t  1932; a u s ­
g e g e b e n  a m  1 3 . M ä rz  1 9 3 4 . D e u t s c h e  K o l l e r g e n e r a t o r e n -  
u n d  O f e n b a u - G e s e l l s c h a f t  m .  b .  H .  i n  B e r l i n .  Füllkopf
für Gaserzeuger.

V o n  d e r  D a m p f l e i t u n g  a  
f ü h r t  ü b e r  e in  b e im  a b ­
w e c h s e ln d e n  O e f fn e n  d e s  
o b e re n  D e c k e l -  u n d  u n t e ­
r e n  K e g e lv e r s c h lu s s e s  e in -

t i l  b  e in e  Z w e ig le i tu n g  c 
z u m  O b e r te i l  u n d  e in e  
Z w e ig le i tu n g  d  z u m  U n t e r ­
t e i l  d e s  F ü l lk o p f e s  a b ,  u n d  
d a s  D r e iw e g e v e n t i l  w i r d  
v o n  H a n d  o d e r  z w a n g lä u f ig  
d e r a r t  b e t ä t i g t ,  d a ß  d e r  
je w e il ig  g e s c h lo s s e n e  V e r ­
s c h lu ß  z u s ä t z l i c h  d u r c h  d e n  
D a m p f s t r o m  g a s d i c h t  g e ­
h a l t e n  w ird .

Kl. 7 a, Gr. 1602, Nr. 594 196, v o m  1 1 . O k to b e r  1 9 3 1 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  1 3 . M ä rz  1 9 3 4 . M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e  i n  
D ü s s e l d o r f .  Vorrichtung zur Herstellung von Rohren mit nach
innen verdicktem Kopfende.

■7^-
ch

A u f  d e n  D o r n  a  w i r d  e in e  z . B .  z w e i-  o d e r  m e h r te i l ig  au sg e ­
b i l d e t e  H ü ls e  b  a u f g e s e t z t ,  d ie  s ic h  n i c h t  g e g e n  d e n  D o rn a b s a tz ,  
s o n d e r n  g e g e n  d e n  D o r n h a l t e r  c  o d e r  e in e n  v o r  d ie s e m  a n g e o rd ­
n e t e n  K a l t r i n g  d  s t ü t z t  u n d  a l s  W i d e r la g e r  f ü r  d a s  R o h r  w ä h re n d  
d e s  E i n w ä r t s w a l z e n s  d e s  v e r d i c k t e n  K o p f e n d e s  d e s  R o h r e s  d ie n t .

Kl. 7 a, Gr.2401, Nr.594216, v o m  3 . F e b r u a r  1 9 3 3 ; a u s g e g e b e n  
a m  14 . M ä rz  1 9 3 4 . D e m a g ,  A . - G . ,  i n  D u i s b u r g .  Fördervor­
richtung für Walzgut od. dgl., besonders Rollgang für Walzwerke.

O b e r h a lb  d e r  U n te r l a g e  d e s  W a lz g u te s ,  z . B .  Q ~ i  
d e s  R o l lg a n g e s  a ,  s in d  D ü s e n  b  a n g e o r d n e t ,  d ie  
e in  D r u c k m i t t e l  z . B . L u f t  a u f  d a s  W a lz g u t  b la -  
s e n ,  u m  e s  in  R e ib u n g s s c h l u ß  m i t  d e m  R o l lg a n g  
z u  h a l t e n .  B e i  e in e m  in  R i n n e n  a u s l a u f e n d e n  G u t  
w e rd e n  d ie  D ü s e n  in  d e r  e in e n  S e i t e n w a n d  d e r  A u f la u f r in n e  so 
a n g e o r d n e t ,  d a ß  d a s  W a lz g u t  g e g e n  d ie  g e g e n ü b e r l ie g e n d e  S e i te n ­
w a n d  g e d r ü c k t  w ird .

] y [

Kl. 7 a, Gr. 25, Nr. 594 217, v o m  9 . O k to b e r  1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  
a m  14 . M ä rz  1 9 3 4 . S i e g e n e r  M a s c h i n e n b a u  A . - G .  i n  S i e g e n  
( W e s t f . ) .  Vorrichtung zum Kanten, Verschieben und Einfuhren 
von Walzgut.

D ie  w in k e l f ö r ­
m ig e n  K a n t h e b e l  a  
s in d  g e le n k ig  a n  
e in e m  h in -  u n d  h e r ­
g e h e n d e n  S c h l i t ­
t e n  b  b e f e s t i g t ;  s ie  
a r b e i t e n  m i t  d e m  
F ü h r u n g s l in e a l  c 
d u r c h  V e r d r e h u n g  
e in e s  d o p p e la r m ig e n  H e b e l s  d  s o  z u s a m m e n ,  d a ß  n a c h  d e m  H o c h ­
k a n t e n  m i t  d e n  W i n k e lh e b e ln  b e s o n d e r s  f la c h e s  o d e r  o v a le s  W a lz ­
g u t  d u r c h  d a s  v e r s c h i e b b a r e  F ü h r u n g s l in e a l  g e s t ü t z t  w ird .
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Statistisches.
Dampfkesselexplosionen im Deutschen Reiche im Jahre 1933.

N a c h  e in e r  Z u s a m m e n s te l l u n g  d e s  S t a t i s t i s c h e n  R e i c h s a m t e s 1) 
b e tru g  b e i d e n  im  D e u t s c h e n  R e ic h e  v o r h a n d e n e n  D a m p f k e s s e ln :

Großbritanniens Eisenerzförderung im vierten 
Vierteljahr 19331).

im Jahre
die Zahl 

der Explo­
sionen

die Zahl 
der ver­

unglückten 
Personen

darunter wurden

sofort schwer leicht 
getö tet verletzt verletzt

1933 3 13 4 3 I 6
1932 2 2 1 1
1931 9 15 2 4 9
1930 3 2 1 1 —
1929 10 21 10 6 5

A ls  U r s a c h e n  d e r  E x p l o s i o n e n  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  w e r d e n  
in  zw ei F ä l l e n  W a s s e r m a n g e l  u n d  in  e in e m  F a l l e  A u s g lü h e n  u n d  
E in b e u le n  e in e s  F l a m m r o h r e s  a n g e g e b e n .

*) Viertel jahrshefte zur S tatistik  des Deutschen Reiches 43 (1934) H eft 1. — 
Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 611.

Frankreichs Roheisen- und Fli

4. V ierteljahr 1933

Bezeichnung 
der Erze

Gesamt- Durch­ W ert Zahl der
förde-

rung

in t  zu 
1000 kg

schnitt­
licher 
Eisen­
gehalt 
in  %

ins­
gesamt

in f

je  t  zu 
1016 kg

sh d

beschäf­
tigten
Per­

sonen

W estküsten-Häm atit . . 189 144 53 128 366 13 9 1809
Jurassischer Eisenstein . 
,,B lackband“ und Ton­

1 962 733 28 307 168 3 2 5006

eisenstein ..................... 26 693 32 ^  37 433
— 276

Andere Eisenerze . . . . 38 923 — — 286
Insgesam t | 2 217 493 30 472 967 4 4 7377

b  Iron Ooal Trad. Rev. 128 (1934) S. 802.

Besse-
mer-
und
Pud-
del-

Gieße­
rei

Ver-
Thomas- 1 schie- 

denes
Ins­

gesamt

Hochöfen am 1. des Monats

Besse-
mer- Thomas- Siemens-

Martin- Tief el- Elektro- guß-
Ins­

gesamt
Davon
Stahl­
gußim

Feuer

außer Be­
trieb, im 
Bau oder 
in Aus­

besserung

ins­
gesamt

Roheisen zu 1000 t  zu 1000 kg Flußstahl 1000 t  zu 1000 kg t

Januar 1934 . . . 23 82 388 1 33 526 91 120 211 5 337 160 1 1 15 518 12
Februar ................. 27 73 347 27 474 91 120 211 4 310 148 1 14 477 11
M ä r z ..................... 28 90 386 22 526 89 122 211 4 346 162 1 15 528 13
A p r i l ..................... 18 79 381 25 503 88 123 211 4 330 153 1 14 502 12

Die Leistung der französischen Walzwerke im April 19341).
März

19342)
April
1934

März
19342)

April
1934

in  1000 t in  1000 t

Halbzeug zum V e r k a u f ............................................... 86 90 Gezogener D r a h t ....................................................... 13 12
Fertigerzeugnisse aus Fluß- und Schweißstahl . . 370 354 Warmgewalztes Bandeisen und Röhrenstreifen . 20 14

davon: Halbzeug zur R öh ren h e rs te llu n g ......................... 5 3
R adreifen......................................................................... 3 2 R ö h ren ............................................................................ 13 15
Schm iedestücke............................................................ 5 5 S o n d ers tab s ta h l........................................................... 9 9
S ch ie n en ......................................................................... 34 36 Handelsstabeisen........................................................... 107 105
Schwellen .................................................................... 8 7 W eißb leche.................................................................... 14 11
Laschen und U n te r la g s p la t te n .............................. 3 3 Bleche von 5 mm und m e h r .................................. 19 16
Träger- und U-Eisen von 80 mm und mehr, Andere Bleche unter 5 m m .................................. 54 48

Zores- und S p u n d w a n d e ise n .............................. 37 44 U niversaleisen................................................................ 2 1
W a lz d r a h t ..................................................................... 24 23

*) Nach den E rm ittlungen des Com ité des Forges de France. — 2) Teilweise berichtigte Zahlen.

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im April 1934.
März
1934

April
1934

März
1934

April
1934

K o h len fö rd e ru n g ............................................... t
K okserzeugung ................................................... t
B rike tthe rste llung............................................... t
Hochöfen in  Betrieb Ende des Monats . . .

2 404 370 
373 850 
132 310 

37

2 176 460 
363 230 
108 080 

38

Erzeugung an:
R o h e ise n ........................................................... t
F lu ß s ta h l........................................................... t
S ta h lg u ß ........................................................... t
Fertigerzeugnissen.......................................... t
Schw eißstahl-Fertigerzeugnissen................. t

251 890
252 660

4 070 
205 660

5 510

246 000 
242 660

3 670 
179 360

4 320

Wirtschaftliche Rundschau.
D er deutsche Eisenmarkt im Mai 1934 .

I .  R H E I N L A N D - W E S T F A L E N .  —  I n  d e r  B e r i c h t s z e i t  i s t  
d ie E n tw ic k lu n g  d e r  W i r t s c h a f t s l a g e  i n  d e r  s e i t  M o n a te n  e i n ­
g e h a lte n e n  R ic h tu n g  w e i t e r v e r l a u f e n ;  a u c h  s in d  b i s h e r  k e in e  
A n ze ich en  v o r h a n d e n ,  d ie  z u  d e r  A n s i c h t  V e r a n la s s u n g  g e b e n  
m ü ß te n , d a ß  s ic h  d ie s e  g ü n s t ig e  E n t w i c k lu n g  —  im  g a n z e n  
b e t r a c h te t  —  i h r e m  E n d e  n ä h e r e .  B e s o n d e r s  h e r v o r z u h e b e n  i s t  
an  d e r  j ü n g s te n

E n t w i c k l u n g  d e s  A r b e i t s m a r k t e s

d aß  d ie  A u f n a h m e f ä h ig k e i t  d e r  W i r t s c h a f t  "für A r b e i t s k r ä f t e  w e i t  
m eh r g e s t ie g e n  i s t ,  a l s  d ie  A r b e i t s l o s e n s t a t i s t i k  a n z e ig t ,  in d e m  
die Z a h l d e r  B e s c h ä f t i g t e n  w e s e n t l i c h  m e h r  z u g e n o m m e n ,  a l s  d ie  
Z ah l d e r  e i n g e t r a g e n e n  A r b e i t s l o s e n  a b g e n o m m e n  h a t .  W ä h r e n d  
n äm lic h  im  A p r i l  6 4 0  0 0 0  N e u e i n s t e l l u n g e n  e r f o lg te n ,  z e ig te n  
die e in g e t r a g e n e n  A r b e i t s l o s e n  n u r  e in e  A b n a h m e  v o n  2  7 9 8  8 92  
a u f 2 608  6 0 0  =  1 9 0  2 9 2 . W e i t e r e  E i n z e l h e i t e n  l ä ß t  n a c h s t e h e n d e
U e b e rs ic h t e r k e n n e n . E s  w a r e n v o r h a n d e n  :

U nterstützungsem pfänger aus der
A rbeit­ a) Ver­ b) Krisen­ Summe

suchende sicherung unter­ von a
stü tzung und b

Ende Januar 1933 . . . . 6 118 492 953 117 1 418 949 2 372 066
Ende Februar 1933 . . . 6 162 838 942 306 1 513 122 2*455 428
Ende März 1933 . . . . 5 769 318 686 445 1 479 446 2 165 891
Ende Januar 1934 . . . . 4 397 950 549 194 1 162 304 1*711 498
Ende Februar 1934 . . . . 4 081 243 418 759 1 083 118 1 501 877
Ende März 1934 . . . . . 3 609 753 249 480 910 945 1 160 425
Ende April 1934 . . . . 3 394 327 218 712 841 309 1 060 021

D e m  A p r i la u s w e i s  ü b e r  d e n
A u ß e n h a n d e l

s a h  m a n  d ie s m a l  m i t  b e s o n d e r e r  A u f m e r k s a m k e i t  e n tg e g e n .  E r  
s c h l i e ß t  l a u t  n a c h f o lg e n d e r  Z u s a m m e n s te l lu n g  m i t  e in e m  

E i n f u h r ü b e r s c h u ß  v o n  8 2  M i l l .  J IM  a b .
Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-
W aren­ W aren­ ausfuhr-
einfuhr ausfuhr Ueberschuß

(alles in Mül. Æ J C )

M onatsdurchschnitt 1931 . . . 560,8 799,9 239,1
M onatsdurchschnitt 1932 . . . 388,3 478,3 90,0
M onatsdurchschnitt 1933 . . . 350,3 405,9 55,6
Dezember 1933 .......................... 374,4 423,8 49,4
Januar 1934 .................................. 372,1 349,8 — 22,3
Februar 1934 .............................. 377,8 343,3 —  34,5
März 1934 ....................................... 397,7 401,1 +  3,4
April 1934 ....................................... 398,2 315,8 — 82,4

D ie  E i n f u h r  w a r  e b e n s o  h o c h  w ie  im  V o r m o n a t .  N a c h  
d e r  J a h r e s z e i t  w a r  e h e r  e in e  S t e ig e r u n g  d e r  E i n f u h r  z u  e r w a r t e n ,  
w a s  i n  d e r  R o h s to f f e i n f u h r  d e n n  a u c h  e i n g e t r e t e n  i s t ;  t r o t z  e in e r  
s t a r k e n  S te ig e r u n g  i n  d e n  v o r a n g e g a n g e n e n  M o n a te n  h a t  d ie  
R o h s to f f e i n f u h r  im  A p r i l  n o c h m a ls  u m  e t w a  3  %  z u g e n o m m e n .  
D ie  E n d e  M ä rz  e r l a s s e n e n  E i n k a u f s v e r b o te  f ü r  e in e  R e i h e  v o n  
R o h s to f f e n  h a b e n  s ic h  s o m i t  n o c h  n i c h t  a u s g e w i r k t ,  v ie lm e h r  
h a t  d ie  E i n f u h r  g e r a d e  b e i  e i n ig e n  d e r  v o n  d ie s e n  V e r b o te n  
b e t r o f f e n e n  W a r e n  w ie d e r  s t ä r k e r  z u g e n o m m e n ,  s o  b e s o n d e r s  
b e i  W o l le  u n d  M e ta l le n .  [D ie  E r k l ä r u n g  h i e r f ü r  i s t  im  w e s e n t ­
l i c h e n  d a r i n  z u  s u c h e n ,  d a ß  z w is c h e n  E i n k a u f  u n d  E i n f u h r  n a c h
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D e u t s c h l a n d  b e i  d e n  a u s  U e h e r s e e  b e z o g e n e n  R o h s to f f e n  r e g e l ­
m ä ß ig  e in e  F r i s t  v o n  m e h r e r e n  W o c h e n  o d e r  g a r  M o n a te n  l i e g t .  N a c h  
d e r  a n h a l t e n d e n  S te ig e r u n g  i n  d e n  l e t z t e n  M o n a te n  h a t  d ie  R o h ­
s to f  f e in f u h r  m e n g e n m ä ß ig  im  A p r i l  e in e  H ö h e  e r r e i c h t ,  d ie  n u r  n o c h  
w e n ig  h i n t e r  d e m  S t a n d  im  g le ic h e n  M o n a t  v o n  1 9 2 8  z u r ü c k b l e ib t .

D e r  E r h ö h u n g  d e r  R o h s to f f e i n f u h r  s t e h t  e in  e t w a  g le ic h  
g r o ß e r  R ü c k g a n g  b e i  L e b e n s r n i t t e ln  g e g e n ü b e r .  D ie  F e r t i g ­
w a r e n e in f u h r  h i e l t  s ic h  a u f  d e r  H ö h e  d e s  V o r m o n a t s .  S o w e it  
s ic h  j e t z t  s c h o n  ü b e r s e h e n  l ä ß t ,  w a r  d ie  E i n f u h r  a u s  d e r  M e h r ­
z a h l  d e r  B e z u g s l ä n d e r  n u r  w e n ig  v e r ä n d e r t .  S t ä r k e r  g e s t i e g e n  i s t  
d e r  W a re n b e z u g  a u s  B r i t i s c h - I n d ie n  u n d  S c h w e d e n . A b g e n o m m e n  
h a t  d ie  E i n f u h r  b e s o n d e r s  a u s  G r o ß b r i t a n n ie n  u n d  R u ß la n d .

D ie  A u s f u h r  i s t  g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  u m  85  M ill .  JlJl, 
d . h .  2 1  % ,  g e s u n k e n .  N a c h  d e r  J a h r e s z e i t  w a r  v o n  M ä rz  zu  
A p r i l  m i t  e in e m  R ü c k g a n g  d e r  A u s f u h r  z u  r e c h n e n ,  d a  d ie s e  
b i s h e r  r e g e lm ä ß ig  im  A p r i l  a b g e n o m m e n  h a t .  D ie s m a l  w a r  d ie  
V e r m in d e r u n g  je d o c h  m in d e s te n s  d o p p e l t  s o  s t a r k  w ie  im  D u r c h ­
s c h n i t t  d e r  v e rg a n g e n e n  J a h r e .  B e i  d e r  B e u r t e i l u n g  d ie s e r  E n t ­
w ic k lu n g  i s t  z u  b e r ü c k s i c h t ig e n ,  d a ß  d ie  A u s f u h r  im  M ä rz  s t ä r k e r  
z u g e n o m m e n  h a t t e ,  a l s  e s  d e r  J a h r e s z e i t  e n t s p r a c h .  D ie  V e r ­
m in d e r u n g  im  A p r i l  i s t  h i e r n a c h  z u m  T e i l  s ic h e r l ic h  a l s  e in e  
R ü c k w ir k u n g  a u f  d ie  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  s t a r k e  A u s f u h r s te ig e r u n g  
im  M ä rz  z u  b e t r a c h t e n .  E s  i s t  m ö g l ic h ,  d a ß  d e r  a n  s ic h  im  
M ä rz  r e g e lm ä ß ig  e i n t r e t e n d e  A u f t r i e b  d e s  A u s f u h r g e s c h ä f t s  
d ie s m a l  d u r c h  d ie  f r ü h z e i t ig e  L a g e  d e s  O s t e r f e s te s  v e r s t ä r k t  w u rd e ,  
u n d  d a ß  in fo lg e d e s s e n  a u c h  d e r  j a h r e s z e i t l i c h e  R ü c k s c h la g  im  
A p r i l  u m  so  s t ä r k e r  i n  d ie  E r s c h e in u n g  t r e t e n  m u ß t e .  O b  d e r  
A u s f u h r r ü c k g a n g  d a r ü b e r  h in a u s  n o c h  a l s  W i r k u n g  n e u e r  A b s a t z ­
h e m m n is s e  zu  d e u t e n  i s t ,  w i r d  s ic h  e r s t  in  d e n  n ä c h s t e n  M o n a te n  
ü b e r s e h e n  la s s e n .  S o w e it  s ic h  j e t z t  s c h o n  f e s t s te l l e n  l ä ß t ,  h a t  
d ie  A u s f u h r  n a c h  f a s t  a l l e n  L ä n d e r n  a b g e n o m m e n ,  b e s o n d e r s  
s t a r k  n a c h  G r o ß b r i t a n n ie n  u n d  d e n  N ie d e r l a n d e n .  U n b e d e u te n d e  
E r h ö h u n g e n  w e is t  le d ig l i c h  d ie  A u s f u h r  n a c h  B r i t i s c h - I n d ie n ,  
J a p a n ,  d e r  T ü r k e i  u n d  B r a s i l i e n  a u f .

D ie  E n t w i c k lu n g  u n s e r e s  A u ß e n h a n d e l s  d ü r f t e  u n s e r e  A u s ­
l a n d s g lä u b ig e r  w o h l  r e s t l o s  d a v o n  ü b e r z e u g e n ,  d a ß  e in  T r a n s f e r  
in  d e r  b is h e r ig e n  F o r m  u n d  H ö h e  u n m ö g l ic h  i s t .  D ie  j e t z t  z u  
E n d e  g e g a n g e n e  T r a n s f e r k o n f e r e n z  h a t  le id e r  k e in e  e n d g ü l t ig e  
L ö s u n g  d e r  F r a g e  g e b r a c h t ,  k o n n te  s ie  w o h l  a u c h  n i c h t  b r in g e n ,  
d a  d e n  A u s l a n d s v e r t r e t e r n  d a z u  d ie  E r m ä c h t i g u n g  ih r e r  R e g ie ­
r u n g e n  f e h l te .  S o  i s t  e s  n u r  z u  e in e r  k u r z f r i s t ig e n  Z w is c h e n ­
lö s u n g  g e k o m m e n , d a  n a c h  A n s i c h t  d e r  K o n f e r e n z t e i l n e h m e r  
w e g e n  d e r  U n s i c h e r h e i t  d e r  L a g e  g e g e n w ä r t ig  k e in e  R e g e lu n g  
e m p f o h le n  w e r d e n  k o n n te ,  d ie  f ü r  e in e n  lä n g e r e n  Z e i t r a u m  
a n w e n d b a r  w a r .  I m m e r h in  d a r f  m a n  h o f f e n ,  d a ß  d ie  K o n f e r e n z  
in s o f e r n  n i c h t  z w e c k lo s  g e w e s e n  i s t ,  a l s  s ie  e r n e u t  d ie  N o t ­
w e n d ig k e i t  s o f o r t  z u  e r g r e i f e n d e r  n e u e r  M a ß n a h m e n  d a r g e t a n  h a t .

D ie  G r o ß h a n d e l s m e ß z a h l  h a t  im  A p r i l  w ie d e r u m  e in e  
g e r in g f ü g ig e  A b s c h w ä c h u n g  v o n  0 ,9 5 9  a u f  0 ,9 5 8  e r f a h r e n .  D a s  
g le ic h e  g i l t  f ü r  d ie  M e ß z a h l  d e r  L e b e n s h a l t u n g s k o s t e n ,  d ie  
v o n  1 ,2 0 6  im  A p r i l  a u f  1 ,2 0 3  im  M a i g e s u n k e n  i s t .  D ie  Z a h l  d e r  
K o n k u r s e  s t ie g  v o n  2 2 5  im  A p r i l  a u f  2 4 9  im  M a i, d ie  d e r  V e r ­
g l e i c h s v e r f a h r e n  g in g  d a g e g e n  v o n  72  a u f  6 5  z u r ü c k .

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

in  d e n  l e t z t e n  M o n a te n  h a t  s ic h  e tw a s  v e r l a n g s a m t .  N e b e n  
d e r  S tö r u n g  d u r c h  d ie  F e i e r t a g e  m a c h te n  s ic h  a u f  d e m  I n l a n d s ­
m a r k t  a u c h  s c h o n  A n z e ic h e n  d e r  r e g e lm ä ß ig  u m  d ie s e  Z e i t  e i n ­
s e tz e n d e n  A b s c h w ä c h u n g e n  b e m e r k b a r .  D ie s e  E n t w i c k lu n g  z e ig te  
s ic h  n i c h t  s o  s e h r  i n  e in e m  N a c h la s s e n  d e s  A u f t r a g s e in g a n g s  
a l s  in  e in e m  R ü c k g a n g  d e r  A n f r a g e -  u n d  A b s c h lu ß tä t i g k e i t .  
D a ß  d ie  in  d e n  V o r m o n a t e n  u n d  im  B e r i c h t s m o n a t  g e t ä t i g t e n  
A b s c h lü s s e  a u c h  w ir k l ic h e n  E r n s t b e d a r f  d a r s t e l l t e n ,  d a f ü r  s p r i c h t  
a m  b e s t e n  d a s  p ü n k t l i c h e  A b r u f e n  d e r  H ä n d le r  u n d  V e r b r a u c h e r .  
D ie  in  d e n  l e t z t e n  M o n a te n  z u  b e o b a c h te n d e  L a g e r a u f f ü l lu n g  
d e r  A b n e h m e r  h i e l t  s ic h  i n  d e m  d u r c h  d e n  g r ö ß e r e n  U m s a tz  
u n d  V e r b r a u c h  b e d i n g te n  R a h m e n .  D ie  M a ß n a h m e n  d e r  R e i c h s ­
r e g i e r u n g  z u r  A r b e i t s b e s c h a f f u n g  b i l d e t e n  a u c h  w e i t e r h in  e in e  
s t a r k e  S tü t z e  d e s  I n l a n d s g e s c h ä f te s .  D ie  E r z e u g u n g  v o n  R o h ­
e is e n ,  b e s o n d e r s  a b e r  v o n  R o h s t a h l ,  w a r  s o w o h l a r b e i t s t ä g l i c h  
a l s  a u c h  in s g e s a m t  n i c h t  u n b e t r ä c h t l i c h  h ö h e r  a l s  im  V o r m o n a t .  
A u c h  d ie s  i s t  e in  d e u t l i c h e s  Z e ic h e n  d a f ü r ,  d a ß  d ie  W e rk e  n o c h  
w e i t e r  m i t  e in e r  B e s c h ä f t ig u n g  im  b i s h e r ig e n  U m f a n g  r e c h n e n .  
U e b e r  d ie  E n t w i c k lu n g  d e r  E r z e u g u n g  im  A p r i l  u n t e r r i c h t e t  
n a c h s t e h e n d e  U e b e r s ic h t .  E s  w u r d e n  e r z e u g t  a n :

März 1934 April 1934 April 1933
Roheisen: t  t  t

insgesam t   650 389 697 049 374 041
a rb e i ts tä g l ic h   20 980 23 235 12 468

R ohstahl:
insgesamt   929 987 976 818 530 732
arbeitstäglich   35 769 40 701 23 075

Walzzeug:
insgesam t   666 356 680 303 395 262
a rb e i ts tä g l ic h   25 629 28 346 17 185

A n  R o h e i s e n  w u r d e n  im  A p r i l  s o m i t  a r b e i t s tä g l ic h  1 0 ,7  %  
m e h r  e r b l a s e n  a l s  im  M ä rz  1 9 3 4 . V o n  1 4 8  (M ä rz  1 4 8 ) v o r h a n d e n e n  
H o c h ö fe n  w a r e n  6 3  (6 2 ) in  B e t r i e b  u n d  2 2  (2 2 ) g e d ä m p f t .  D ie 
a r b e i t s t ä g l i c h e  R o h s t a h l g e w i n n u n g  n a h m  g e g e n ü b e r  d e m  V o r ­
m o n a t  u m  1 3 ,8 %  z u  u n d  d ie  H e r s t e l l u n g  v o n  W a l z z e u g  u m  
1 0 ,6 % .  D ie  E r z e u g u n g s z a h le n  d e s  J a h r e s  193 1  s in d  d a m it  
n i c h t  u n e r h e b l ic h  ü b e r s c h r i t t e n  w o r d e n ,  u n d  m a n  m u ß  b is  z u m  
J a h r e  1 9 3 0  z u r ü c k g e h e n ,  w e n n  m a n  a u f  e in e  h ö h e re  a r b e i t s ­
t ä g l i c h e  L e i s tu n g  s to ß e n  w il l .

A u f  d e m
A u s l a n d s m a r k t  

w a r  d a s  G e s c h ä f t  im  a l lg e m e in e n  e b e n f a l l s  r u h ig e r  a l s  im  V o rm o n a t . 
D ie  a m  1 . J u l i  1 9 3 4  in  K r a f t  t r e t e n d e  F r a c h t e r m ä ß i g u n g  h a t t e  
a u f  d e m  O s t a s i e n m a r k t  e in ig e  S tö r u n g e n  z u r  F o lg e ,  d a  w eg en  
d e r  g e b o t e n e n  G e w in n m ö g l ic h k e i te n  d ie  L ie f e r u n g e n  a u s  a l te n  
A b s c h lü s s e n  s t a r k  a u f  d ie  P r e i s e  f ü r  N e u a b s c h lü s s e  d r ü c k te .  D ie  
K la g e n  ü b e r  P r e i s u n te r b i e t u n g e n  h a b e n  in  d e r  l e t z t e n  Z e i t  a u ß e r ­
o r d e n t l i c h  z u g e n o m m e n .  D e r  A u ß e n h a n d e l  i n  E i s e n  u n d  E is e n ­
w a r e n  e n t w i c k e l t e  s ic h  w ie  f o lg t .  E s  b e t r u g

Deutschlands Ausfuhr­
[Einfuhr Ausfuhr überschuß

(alles in 1000 t)
Jan u ar bis Dezember 1932 . . . . . . 789,8 2482,8 693,0
M onatsdurchschnitt 1932 . . . . . . . 65,6 206,9 141,1
M onatsdurchschnitt 1933 . . . . . . . 107,2 178,2 71,0
Januar 1933 .................................. . . . 83,7 148,2 64,5
Februar 1933 .................................. . . . 109,4 132,0 22,6
März 1933 ....................................... . . . 140,2 153,6 13,4
April 1933 ....................................... . . . 117,0 166,4 49,4
Jan u ar 1934 .................................. . . . 88,6 200,2 111,6
Februar 1934 .................................. . . . 130,6 212,5 81,9
März 1934 ....................................... . . . 165,9 209,4 43,5
A pril 1934 ....................................... . . . 192,5 193,5 1,0

D ie  E i n f u h r  i s t  d e m n a c h w e i t e r  g e s t i e g e n  u n d  d ie A u s fu h r
z u r ü c k g e g a n g e n ,  s o  d a ß  e in  A u s f u h r ü b e r s c h u ß  k a u m  n o c h  v o r ­
h a n d e n  i s t .  B e i  d e n  W a lz w e r k s e r z e u g n i s s e n  a l l e in  h a t  s ic h  d ie  
A u s f u h r  im  A p r i l  m i t  1 3 3  9 9 2  t  g e g e n ü b e r  d e r  M ä r z a u s f u h r  
m i t  133  4 6 9  t  b e h a u p t e t ,  w ä h r e n d  d ie  E i n f u h r  e in e  Z u n a h m e  
v o n  93  2 4 5  t  im  M ä rz  a u f  1 0 6  2 2 2  t  im  A p r i l  a u f w e is t .  B e i R o h ­
e is e n  i s t  d a g e g e n  d ie  E i n f u h r  v o n  8 7 4 8  t  im  M ä rz  a u f  10 548  t  
im  A p r i l  g e s t i e g e n  u n d  d ie  A u s f u h r  v o n  12  1 3 1  t  a u f  11  3 19  t  
g e s u n k e n .  V e r g le i c h t  m a n  je d o c h  d ie  E r g e b n is s e  d e s  A u ß e n ­
h a n d e ls  in  d e n  M o n a te n  J a n u a r  b i s  A p r i l  1 9 3 4  m i t  d e n  E r g e b ­
n is s e n  i n  d e r  g le ic h e n  Z e i t  d e s  V o r ja h r e s ,  s o  m u ß  m a n  f e s ts te l le n ,  
d a ß  d ie  E n t w i c k lu n g ,  w e n ig s te n s  d e r  M e n g e  n a c h ,  n i c h t  u n g ü n s t ig  
w a r .  S o  i s t  d e r  A u s fu  h r ü b e r s c h u ß  g e s t i e g e n  b e i E is e n  u  n d  E is e n  w a re n  
v o n  1 4 9  9 0 0  t  a u f  2 3 8  0 0 0  t ,  b e i  W a lz w e rk s e r z e u g n is s e n  a l le in  v o n  
112  4 9 8  t  a u f  2 0 5  6 1 3  t  u n d  b e i  R o h e i s e n  v o n  1 7 0 3  t  a u f  7 590  t .

I m
R u h r b e r g b a u

h a t  s ic h  im  A p r i l  d ie  g ü n s t ig e  E n t w i c k lu n g  w e i t e r  f o r tg e s e tz t ,  
w ie  n a c h s t e h e n d e  U e b e r s i c h t  z e ig t :

März 1934 April 1934 April 1933
Verwertbare F ö r d e r u n g .............................  7 415 303 t  7 062 159 t  5 557 563 t
Arbeitstägliehe F ö r d e r u n g ..........................  285 204 t  294 257 t  241 633 t
K o tsg ew in n u n g ..............................................  1 609 182 t  1 610 291 t  1 230 747 t
Tägliche Koksgewinnong .  .................  51 909 t  53 676 t  41 025 t
Beschäftigte A r b e i t e r ...................................  220 385 222 655 206 358
Lagerbestände am M onatsschluß . . . 10,05 Mül. t  9,76 Mill. t  11,18 Mill. t  
Feierschichten wegen Arbeitsmangels 669 000 457 000 813 000

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:
D e r  V e r k e h r  a u f  d e r  R e i c h s b a h n  w ic k e l te  s ic h  w ie d e r  o h n e  

S tö r u n g e n  a b ;  K la g e n  ü b e r  v e r s p ä t e t e  Z u s te l lu n g  d e r  a n g e fo r ­
d e r t e n  W a g e n  w u r d e n  n i c h t  l a u t .

D ie  V e r k e h r s la g e  d e r  R h e i n s c h i f f a h r t  h a t  in  d e r  B e r i c h t s ­
z e i t  e in e  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  b e f r i e d ig e n d e  E n t w i c k lu n g  g e n o m m e n . 
D ie  F a h r z e u g e  d e r  d e u t s c h e n  R e e d e r e ie n  s in d  d u r c h w e g  w ie d e r  a lle  
in  B e t r i e b .  B e g ü n s t i g t  w u r d e  d ie s e  E n t w i c k lu n g  a l l e r d in g s  d u r c h  
d e n  f ü r  d ie s e  J a h r e s z e i t  z ie m l ic h  n ie d r ig e n  W a s s e r s t a n d ,  w o d u rc h  
d ie  L a d e f ä h ig k e i t  d e r  F a h r z e u g e  w e i t g e h e n d  e in g e s c h r ä n k t  w u rd e . 
A b e r  a u c h  d ie  v e r m e h r t e n  V e r s a n d m e n g e n  h a b e n  in  g e w isse m  
U m f a n g e  z u  d e r  b e s s e r e n  B e s c h ä f t ig u n g  b e ig e t r a g e n .  D ie  K o h le n ­
f r a c h t  a b  R h e i n - R u h r - H ä f e n  n a c h  M a in z ,M a n n h e im  b e t r u g  zu  
A n f a n g  d e s  M o n a ts  1 ,3 0  J).t( j e  t .  I n f o lg e  d e s  s te ig e n d e n  W a s s e r s  
u n d  d e r  d a d u r c h  h e r v o r g e r u f e n e n  b e s s e r e n  A u s n u t z u n g  d e s  K a h n ­
r a u m s  w u r d e  d ie  F r a c h t  a m  9 . M a i u m  1 0  P f .  j e  t  h e r a b g e s e tz t .  
A ls  d a s  W a s s e r  e r n e u t  s a n k ,  m u ß t e  je d o c h  d e r  a l t e  S a tz  v o n  
1 ,3 0  JLM w ie d e r  g e z a h l t  w e r d e n ;  a m  2 5 . M a i w u r d e  d ie  F r a c h t  
u m  w e i t e r e  10 P f .  a u f  1 .4 0  Jl.k  e r h ö h t .  I n  d e r  T a l f a h r t  g a l t  
b is  z u m  1 9 . M a i e in  F r a c h t s a t z  v o n  0 ,9 0  JIM j e  t  e in s c h lie ß l ic h  
S c h le p p e n  ( G r u n d la g e  R h e i n - R u h r - H ä f e n / R o t t e r d a m ) .  S e i t  d e m  
2 2 . M a i b e t r u g  d ie  F r a c h t  1 JtM u n d  s e i t  d e m  2 5 . M a i 1 ,1 0  JIM. 
je  t .  D ie  B e r g s c h le p p lö h n e  s t a n d e n  u n v e r ä n d e r t  a u f  0 ,8 0  b is  
0 ,9 0  JIJC j e  t  n a c h  M a in z  u n d  0 ,9 0  b i s  1 j e  t  n a c h  M a n n h e im .

I n  d e n  A r b e i t s v e r h ä l t n i s s e n  d e r  A n g e s t e l l t e n  u n d  
A r b e i t e r  ä n d e r t e  s ic h  n i c h t s .
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D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  i m  M o n a t  M a i  1 9 3 4 1).

M ai 1934 Mai 1934
--------------------- :-------------------------------

Mai 1934
Kohlen und K oks:

F e t t f ö r d e r k o h le n ...................
.7 1 .f t  je  t  

14,—
S chro tt, frei W agen rhein .- 

w estf. V erb rauchs w erk :
J l J l  je  t V orgew alztes u. gew alztes E ise n : M M  je  t

G asflam m förderkohlen . . . 14,75 S tah lsc h ro tt 3 8 - 3 9
3 6 - 3 7
3 6 - 3 7
2 8 - 2 9

G rundpreise, sow eit n ic h t an ­
K o k s k o h l e n ............................
H o c h o f e n k o k s ........................
G ie ß e re ik o k s ............................

15,—
19,—
20,—

K e rn s c h ro tt . . . 
W a lzw erks-F e inb lechpakete 
S iem ens-M artin -S päne . .

ders bem erk t, in  Thom as- 
H andelsgü te . —  Von den 
G rundpreisen  sind  die vom 
S tah lw erksve rband  u n te r

Erz:
R ohspat (te l q u e l) ...................
Gerösteter S p a te ise n s te in . . 
Vogelsberger B raune isenste in  

(m anganarm ) ab  G rube

13,60
16,—

R oheisen :
Auf die n achstehenden  P reise gew ährt 

der R oheisen-V erband  bis auf wei­
te res  einen R a b a tt von 6 J IM  je  t

den  b ek a n n ten  B ed ingun­
gen [vgl. S tah l u. E isen  52 
(1932) S. 131] gew ährten  
S o n d e r v e r g ü t u n g e n j e t  
von 3 J l J l  bei H albzeug,(G rundpreis au f G rund lage) G ießereiroheisen 6 M M  bei B andeisen  und

45 % M etall, 10 %  S i0 2
11,60

N r. I  \ 74,50 5 J IM  fü r die übrigen  E r ­
und 5 % N ässe )................... N r. I I I  \  ab  O berhausen 69,— zeugnisse bere its  abeezoeen .M anganhaltiger B rau n e isen ­ H ä m a tit  J 75,50 83,40stein : I .  S orte  (F ern ie -E rz), K upferarm es S tahleisen , ab R ohblöcke2) . \  ab S chm tt-
G rundlage 20 % F e, 15 % S ie g e n ................................. 72,— Vorgew. B löcke2) !  p u n k t 90,15
Mn, ab  G r u b e ................... 9 — Siegerländer S tahleisen , ab K n üppel2) . . j D o rtm und 96,45

N assauer R o te isenste in S ie g e n ................................. 72,— P la tin en 2) . . J o d .R u h ro r t 100,95
(G rundpreis bezogen auf Siegerländer Z usatzeisen , ab S tabe isen  . . . j ab 110/1043)
42 % F e u nd  28 % S i0 2) ab

8,10
S iegen : Form eisen  .■ . 1 > 107,50/101,503)

Grube ...................................... w e iß ................................ 82,— B andeisen  . . (  ^ o e r- 127/1234)
Lothringer M inette , G ru n d ­ fr. F r m e lie rt ............................ 84,— TTniversaleisen . 1 ausen 115,60

lage 32 %  F e  ab  G rube . 18 bis 205) g r a u ..................................... 86,—
S kala  1,50 F r K a lt erb lasenes Zusatzeisen K esselbleche S.-M.,

Briey-M inette (37 bis 38 % der kleinen S iegerländer 4,76 m m  u. d a rü b e r:
Fe), G rundlage 35 %  Fe H ü tte n , ab  W erk: G rundpreis  . . . 129,10
ab G ru b e................................. 23 bis 255) w e iß ..................................... 88,— K esselbleche nach  d.

S kala  1,50 F r m e lie rt ............................ 90,— B edingungen des
B ilbao-R ubio -E rze: g r a u ..................................... 92,— L anddam pfkessel-

G rundlage 50 % F e cif sh Spiegeleisen, ab  Siegen: Gesetzes von 1908, 
34 bis 41 kg F es tig ­R o t t e r d a m ............................ 14/6 6—  8 % Mn ................... 84,— abB ilbao-R ostspat: 8— 10 %  Mn ................... 89,— k eit, 25%  D ehnung Essen 152,50

G rundlage 50 %  F e cif 10— 12 % Mn ................... 93,— Kessel bleche nach  d.
R o t t e r d a m ............................ 12/9 L uxem burger G ießereiroh­ W erkstoff- u. B au­

A lgier-Erze: eisen I I I ,  ab  A pach . . 61,— vorschrift. f. L a n d ­
G rundlage 50 %  Fe cif dam pfkessel, 35 bis
R o t t e r d a m ............................ 14 /— Tem perroheisen , g rau , großes 44 kg F e s tig k e it . 161,50

M arokko-R if-E rze: F o rm a t, ab  W erk . . . 81,50 G robbleche . . . . 127,30
G rundlage 60 % F e cif F errosilizium  (der n iedrigere M ittelb leche

130,90R o t t e r d a m ............................ 15/6 P reis  g ilt frei V erbrauchs­ 3 bis u n te r  4,76 mm
Schwedische pho sp h o rarm e s ta tio n  fü r  volle 15-t- Feinb leche )

h i s  n n f c p . r  R m m  i m  FE rze: W agenladungen, der höhere l a m m -
G rundlage 60 % F e  fob K r P reis  fü r  K leinverkäufe bei n f p n  f m p l n h t .  a .h  f i ie c m n 144,—N arvik  ................................. 11— 11,50 S tü ckgu tladungen  ab  W erk

Ia  gewaschenes kaukasisches oder L ager): G ezogener b lanker
M anganerz m it m indestens 90 % (S taffel 10,— J IM ) 410— 430 H an d e lsd rah t . . ab 173,50
52 % Mn je  E in h e it M angan 75 % (S taffe l 7,—  J IM ) 320— 340 V erzink ter n an d e ls - > O ber­
und t  frei K ahn  A ntw erpen d 45 % (S taffel 6,— M M ) 205— 230 d ra h t  ................... hausen 203,50
oder R o tte rd am  . . . . 9 F errosilizium  10 % ab  W erk 81,— D ra h ts tif te  . . . . 173,50

*) Die fe t tg ed ru ck ten  Z ah len  w eisen au f P re isände rungen  gegenüber dem  V orm onat [vgl. S tah l u. Eisen 54 (1934) S. 455] h in. — 2) P reise 
fü r L ieferungen ü b er 200 t .  Bei L ieferungen  von 1 bis 100 t  e rh ö h t sieh  der P re is  um  2 JIM, von  100 bis 200 t  um  1 JIM■ — 3) F rach tg ru n d lag e  
N eunkirchen-Saar. —  4) F rac h tg ru n d la g e  H o m b u rg -S aar. — 5) N ominell. —  ®) B e i  F e i n b l e c h e n  w i r d  d i e  S o n d e r v e r g ü t u n g  
n i c h t  v o m  G r u n d p r e i s ,  s o n d e r n  v o n  d e r  E n d s u m m e  d e r  R e c h n u n g  a b g e s e t z t .

D e r  K o h l e n a b s a t z  u n t e r s c h i e d  s ic h  n i c h t  w e s e n t l ic h  v o m  
V o rm o n a t u n d  w a r  in  A n b e t r a c h t  d e r  v o r g e s c h r i t t e n e n  J a h r e s z e i t  
b e fr ie d ig e n d . D e r  A b s a t z  a n  d ie  I n d u s t r i e  b l i e b  g e g e n ü b e r  d e m  
V o rm o n a t n a h e z u  u n v e r ä n d e r t ,  w o b e i  d ie  w e i t e r h in  r e c h t  g ü n ­
s tig e n  A b ru fe  d e r  e i s e n s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  in  H o c h o f e n k o k s  
b e t rä c h tl ic h  in s  G e w ic h t  f ie le n .  D a s  H a u s b r a n d g e s c h ä f t  w a r  
n a tu rg e m ä ß  w e i t e r  r ü c k l ä u f ig ,  z u m a l  d a  d ie  S o m m e r n a c h lä s s e  
in  d ie se m  J a h r e  b e r e i t s  m i t  W i r k u n g  v o m  1 . A p r i l  a n  g e w ä h r t  
w orden  s in d ,  s o  d a ß  d ie  H ä n d l e r s c h a f t  d ie  V o r e in d e c k u n g e n  
in  g ro ß e m  U m f a n g e  b e r e i t s  im  V o r m o n a t  d u r c h g e f ü h r t  h a t .  
A uf d e m  A u s l a n d s m a r k t  i s t  d ie  G e s a m t la g e  e b e n fa l l s  u n v e r ­
ä n d e rt .  D ie s  g i l t  b e s o n d e r s  f ü r  d ie  L ä n d e r  F r a n k r e i c h ,  B e lg ie n  
u n d  I r l a n d .  H o l l a n d  r ie f  r e c h t  g u t  a b ,  w o g e g e n  O e s te r r e i c h  n a c h  
wie v o r  g a r  n i c h t s  m e h r  b e z o g . D e r  A b s a t z  v o n  G a s k o h le n  n a c h  
I ta lie n  l ie ß  e tw a s  n a c h .  Z u  d e n  e in z e ln e n  S o r t e n  i s t  f o lg e n d e s  
zu s a g e n : D e r  G e s a m t a u f t r a g s b e s t a n d  a n  G a s -  u n d  G a s f l a m m -  
k o h l e n  la g  e t w a s  ü b e r  d e m  V o r m o n a t  u n d  e n t s p r a c h  a u c h  in  
seiner V e r te i lu n g  a u f  d ie  S o r t e n  e t w a  d e r  v o r m o n a t l i c h e n  E n t ­
w ick lung , d .  h .  n o t l e id e n d  w a r e n  n a c h  w ie  v o r  d ie  k le in e n  N ü s s e  
u nd  F e in k o h le n .  D a s  g le ic h e  B i l d  e r g a b  s ic h  b e i  d e n  F e t t k o h l e n ,  
n u r  d a ß  h ie r  d e r  A b s a t z  i n  N u ß  3 u n d  4  r ü c k l ä u f ig  w a r ,  w o b e i  
der R ü c k la u f  d e s  A b s a t z e s  in  N u ß  3  a u f  v e r m in d e r t e  H a u s b r a n d ­
ab ru fe  u n d  d e r  in  N u ß  4  a u f  v e r m in d e r t e  A b r u f e  d e r  E l e k t r i z i t ä t s ­
w erke z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t .  B e id e s  s in d  z e i tb e d i n g te  E r s c h e i ­
nungen . B e i d e n  E i s e n b a h n l i e f e r u n g e n  f ä l l t  a u f ,  d a ß  d ie  R e i c h s ­
b ah n  z w a r  n o c h  im m e r  g u t  a b r u f t ,  je d o c h  d ie  V o r r ä t e  b e i  i h r  
zu g e n o m m e n  h a b e n  u n d  a u f  N a c h l ie f e r u n g  v o n  A u s f ä l l e n  v e r ­
z ic h te t  w ird .  D e r  E ß k o h l e n a b s a t z  w a r  n a t u r g e m ä ß  s c h w a c h ;  
h ier w ird  e r s t  w ie d e r  d a s  H e r b s t g e s c h ä f t  B e le b u n g  b r in g e n .  
Die g e r in g fü g ig e  P r e i s a u f b e s s e r u n g  f ü r  E ß f e in k o h le n  u n d  E ß n u ß  4 , 
die im  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  a l lg e m e in e n  P r e i s s e n k u n g  v o m  
L  A p ril e i n g e f ü h r t  w u r d e ,  h a t  d a z u  g e f ü h r t ,  d a ß  d e r  A b s a t z  in  
d iesen  f r ü h e r  b e s o n d e r s  b e v o r z u g t e n  S o r t e n  e t w a s  n a c h g e la s s e n  
h a t. D ie  A b s i c h t ,  e in e  A n g le i c h u n g  d e s  A b s a t z e s  a n  d ie  F ö r d e r u n g  
zu f in d e n , i s t  s o m i t  e r r e i c h t  w o r d e n .  B e i B r i k e t t s  z e ig te  s ic h  e in  
m e r k l ie h e r jR ü c k g a n g , w o b e i  e in  N a c h l a s s e n  d e r  A u f t r ä g e  in  V o l l ­
b r ik e tts  a u f  v e r m i n d e r t e  A u s f u h r a u f t r ä g e  u n d  d a s  d e r  E i f o r m ­
b r ik e tts  a u f  d a s  s c h w a c h e  H a u s b r a n d g e s c h ä f t  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t .

D ie  N a c h f r a g e  n a c h  H o c h o f e n k o k s  u n d  G i e ß e r e i k o k s  
w a r  u n v e r ä n d e r t ,  n a c h  B r e c h k o k s  d u r c h  V o r w e g n a h  m e  d e r  
S o m m e r r a b a t t e  e t w a s  s c h w ä c h e r  a l s  im  e n t s p r e c h e n d e n  M o n a t  
d e s  V o r ja h r e s .

D ie  a n h a l t e n d e  B e s s e r u n g  d e r  R o h e is e n e r z e u g u n g  e r f o r d e r t  
e in e n  s t ä r k e r e n  E r z  v e r b r a u c h ,  d e r  a b e r  d e u t s c h e r s e i t s  b e k a n n t ­
l i c h  i n  d e r  H a u p t s a c h e  a u s  l a u f e n d e n  V e r p f l i c h tu n g e n  u n d  V o r ­
r ä t e n  g e d e c k t  w e r d e n  k a n n .  D ie  B e le b u n g  d e s  i n t e r n a t i o n a l e n  
E r z g e s c h ä f te s  g in g  d a h e r  v o r n e h m l ic h  v o n  a u ß e r d e u t s c h e n  
L ä n d e r n  a u s .  H a u p t s ä c h l i c h  t r i t t  E n g l a n d  a l s  K ä u f e r  a u f ;  n e u e r ­
d in g s  i s t  a u c h  A m e r ik a  f ü r  s c h w e d is c h e  E r z e  i n  d e n  M a r k t  g e ­
k o m m e n .  D a  in  e r s t e r  L i n ie  p h o s p h o r a r m e  E r z e ,  u n d  z w a r  a u s ­
g e s p r o c h e n e  H ä m a t i t e r z e ,  g e f r a g t  u n d  g e k a u f t  w e r d e n ,  h ä l t  s ic h  
d ie  B e le b u n g  im  E r z g e s c h ä f t  i n  b e s c h r ä n k t e m  R a h m e n .  F ü r  
H ä m a t i t e r z e  s in d  d ie  P r e i s e  e tw a s  f e s t e r  g e w o r d e n ;  f ü r  d i e s j ä h r ig e  
L ie f e r u n g  b e s t e h t  je d o c h  a n g e s i c h t s  d e r  v o l l z o g e n e n  D e c k u n g  
d e s  B e d a r f s  d e r  H ü t t e n  f ü r  d ie  G r u b e n  w e n ig  H o f f n u n g  a u f  b e s s e r e  
P r e is e .  D e r  M a r k t  in  p h o s p h o r h a l t i g e n  E r z e n  i s t  n a c h  w ie  v o r  
s e h r  r u h ig ,  d a  d ie  H ü t t e n w e r k e  h i e r in  s e h r  s t a r k  e in g e d e c k t  s in d .  
A b b r ä n d e  s c h e in e n  i n  d e n  l e t z t e n  W o c h e n  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  
d ie  w e i t e r  g e s t ie g e n e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  f ü r  d ie s j ä h r ig e  L i e f e r u n g  
n o c h  u n t e r g e b r a c h t  zu  s e in , a l l e r d in g s  i n  V e r b in d u n g  m i t  L i e f e ­
r u n g e n  f ü r  1 9 3 5 . D ie  P r e i s e  h i e l t e n  s ic h  a u f  d e r  H ö h e  d e r  l e t z t e n  
N o t ie r u n g e n .

D ie  i n l ä n d i s c h e n  E r z e  w u r d e n  e n t s p r e c h e n d  d e m  B e z u g s ­
a b k o m m e n  m i t  d e n  G r u b e n  a b g e n o m m e n .  D ie s e s  A b k o m m e n ,  
d a s  b e k a n n t l i c h  E n d e  M a i a b l ie f ,  i s t  im  A n f a n g  d ie s e s  M o n a ts  
m i t  n u r  k le in e n  A b w e ic h u n g e n  f ü r  e in  J a h r  v e r l ä n g e r t  w o rd e n .  
N a c h  d e m  n e u e n  A b k o m m e n  h a b e n  d ie  g e m is c h te n  W e r k e  w ie  
b i s h e r  1 3 5  k g  S ie g e r lä n d e r  R o s t s p a t  j e  t  R o h s t a h l  a b z u n e h m e n .  
A n  L a h n - D i l l -  u n d  o b e r h e s s i s c h e n  E r z e n  s in d  v o n  d e n  g e m is c h te n  
W e rk e n  e b e n f a l l s  w ie  b i s h e r  2 5 0  0 0 0  t  j ä h r l i c h  z u  ü b e r n e h m e n .  
D ie  A b n a h m e v e r p f l i c h tu n g  d e r  r e i n e n  S ta h l w e r k e  i n  L a h n -  u n d  
D i l l e r z e n  b e t r ä g t  75  0 0 0  t  j ä h r l i c h  e n t s p r e c h e n d  d e m  h e u t ig e n  
B e z u g s v e r h ä l tn i s  u n d  a n  S ie g e r lä n d e r  E r z e n  e t w a  7 0  0 0 0  t .  A n  
S c h m a lk a l d e r  E r z e n  s in d  v o n  d e n  w e s t l i c h e n  W e r k e n  2 5  0 0 0  t  
a n s t a t t  1 5  0 0 0  t  im  J a h r  z u  b e z ie h e n .  A u ß e r d e m  h a b e n  d ie  
R h e i n - R u h r - W e r k e  k le in e r e  M e n g e n  D r . - G e ie r - E r z  im  A u s t a u s c h
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g e g e n  R o s t s p a t  ü b e r n o m m e n .  M it  J u n i  1 9 3 4  b e g i n n t  e in e  n e u e  
D r e im o n a ts b e z u g s z e i t ,  d ie  s ic h  n a c h  d e r  R o h s ta h l e r z e u g u n g  im  
e r s t e n  V ie r t e l j a h r  1 9 3 4  r i c h t e t .  D a  d ie  R o h s ta h l e r z e u g u n g  in  
d ie s e m  Z e i t a b s c h n i t t  b e d e u te n d  h ö h e r  w a r  a l s  im  v o r h e r g e h e n d e n  
V ie r t e l j a h r ,  i s t  v o n  J u n i  a n  m i t  e in e r  w e i t e r e n  S te ig e r u n g  d e s  
B e z u g e s  i n l ä n d is c h e r  E r z e  u n d  d a m i t  m i t  e in e r  w e i te r e n  B e s s e r u n g  
d e r  L a g e  d e s  d e u t s c h e n  E r z b e r g b a u e s  zu  r e c h n e n ,  d e s s e n  L e i ­
s t u n g s f ä h ig k e i t  u n g e f ä h r  e r r e i c h t  s e in  d ü r f t e .  D ie  L a g e  d e s  
s c h w e d i s c h e n  E r z b e r g b a u e s  h a t  s ic h  w e i t e r h in  g e b e s s e r t .  H a u p t ­
s ä c h l ic h  i s t  d ie  G e s u n d u n g  a u f  d e n  s t a r k e n  B e z u g  D e u ts c h l a n d s  
z u r ü c k z u f ü h r e n .  W ie  b e r e i t s  e r w ä h n t ,  i s t  a u c h  A m e r ik a  in  d e n  
l e t z t e n  M o n a te n  w ie d e r  a l s  K ä u f e r  in  E r s c h e in u n g  g e t r e t e n .  V e r ­
s c h i f f t  w u r d e n  v o n  S c h w e d e n  n a c h  D e u ts c h l a n d  im  A p r i l  4 4 4 7 2 1 1 
g e g e n  n u r  1 4 6  3 9 0  t  im  A p r i l  1 9 3 3 . D ie  V e r la d u n g e n  h a b e n  d a m i t  
d e n  S t a n d  v o n  E n d e  1 9 3 0  w ie d e r  e r r e i c h t .  D ie  E r z e in f u h r  in  d a s  
r h e in is c h - w e s t f ä l i s c h e  I n d u s t r i e g e b ie t  b e t r u g :

April 1934 April 1933
über Rotterdam  .................  448 688 t  220 259 t
über E m d e n .......................... 210 387 t  55 955 t

659 075 t  "276 214 t

D e r  M a n g a n e r z m a r k t  i s t  s e i t  e in ig e r  Z e i t  s e h r  r u h ig .  
D ie  f ü r  d ie s e s  J a h r  g e k a u f t e n  M e n g e n  d e c k e n  d e n  B e d a r f  d e r  
W e rk e  z ie m l ic h  a u s r e i c h e n d ,  so  d a ß  m a n  d ie  h o h e n  P re is e ,  d ie  
l e t z t h i n  n a m e n t l i c h  f ü r  e r s tk l a s s ig e  in d i s c h e  E r z e  v e r l a n g t  w u r d e n ,  
n i c h t  a n z u le g e n  b r a u c h t e .  F ü r  n ä c h s t j ä h r ig e  L ie f e r u n g  s in d  
b i s la n g  k e in e  K ä u f e  g e t ä t i g t  w o rd e n , d o c h  i s t  d e m  V e r n e h m e n  
n a c h  b e a b s i c h t i g t ,  m i t  d e n  R u s s e n  ü b e r  e in e  V e r lä n g e r u n g  d e s  
m e h r jä h r ig e n  V e r t r a g e s ,  d e r  m i t  E n d e  1 9 3 4  a b l ä u f t ,  i n  V e r h a n d ­
lu n g e n  e i n z u t r e t e n .  V o n  d e m  Z u s ta n d e k o m m e n  e in e s  n e u e n  
L ie f e r v e r t r a g e s  a u f  r u s s i s c h e  E r z e  w i r d  e s  a b h ä n g e n ,  in w ie w e it  
d ie  a n d e r e n  E r z e u g u n g s l ä n d e r  m i t  i h r e n  E r z e n  in  d e n  M a r k t  
k o m m e n ,  d a  s ic h  d ie  B e l ie f e r u n g  d e s  e u r o p ä i s c h e n  F e s t l a n d e s  
s c h l ie ß l ic h  n u r  d a n a c h  r i c h t e t ,  in  w e lc h e m  R a h m e n  s ic h  d ie  
P r e i s f o r d e r u n g e n  d e r  R u s s e n  b e w e g e n  u n d  z u  w e lc h e n  B e d i n ­
g u n g e n  m a n  z u  e in e m  n e u e n  A b s c h lu ß  k o m m e n  w ird .

A m  S e e f r a c h t e n m a r k t  w u r d e n  im  A p r i l  v o n  S k a n d in a v ie n  
v e r s c h ie d e n e  E in z e l la d u n g e n  a b g e s c h lo s s e n .  N a r v i k - R o t t e r d a m -  
E m d e n  n o t i e r t e  3 ,1 0  b is  3 ,0 7 5  s . K r ,  G e f le - E m d e n  w u r d e  m i t  
3  s . K r  a b g e s c h lo s s e n .  V o m  M i t t e l m e e r  w u r d e n  v e r s c h ie d e n e  
g r ö ß e r e  M e n g e n a b s c h lü s s e  v o n  M e li l la  u n d  A lg ie r  n a c h  E n g l a n d  
z u r  V e r s c h if fu n g  in  d ie s e m  u n d  im  n ä c h s t e n  J a h r e  g e t ä t i g t .  D ie  
R a t e n  f ü r  E in z e l la d u n g e n  z u r  s o fo r t ig e n  V e r s c h if fu n g  w a r e n  
e tw a s  s c h w ä c h e r ,  im  g ro ß e n  u n d  g a n z e n  b l i e b e n  s ie  a b e r  u n v e r ­
ä n d e r t .  I m  A p r i l  w u r d e n  fo lg e n d e  R a t e n  n a c h  h o l l ä n d is c h e n  
H ä f e n  n o t i e r t :

sh sh
Bilbao-Rotterdam  . . . . 4 / -  M elilla-Rotterdam . . 4/10 %
B U bao -IJm u id en ........ 4/1 >/2 B ona-Rotterdam  . . .  4/7 %
H uelva-R otterdam  . . . .  5/9 bis 6 /-  B ona-IJm uiden . . . 4/9
Porto A lbona-Rotterdam  . 5/1% Poti-Festland  . . . .  9/ - b i s  9/1 %
Larm es-Rotterdam  . . . .  6 /-  M arm agoa-Festland . 15/6

O b w o h l d e r  S c h r o t t v e r b r a u c h  d e r  W e rk e  in fo lg e  d e r  g u t e n  
B e s c h ä f t ig u n g  w e i t e r  g e s t ie g e n  i s t ,  h a b e n  d ie  P r e is e  k a u m  e in e  
A e n d e r u n g  e r f a h r e n ,  w a s  in  d e r  H a u p t s a c h e  a u f  d ie  s t a r k e  S c h r o t t ­
e i n f u h r  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t .  F ü r  H o c h o fe n s p ä n e  w u r d e n  e tw a  
2 7 ,5 0  JtM  j e  t  f r e i  W e rk  g e z a h l t .

A u c h  a u f  d e m  G u ß b r u c h  m a r k t  s in d  P r e i s ä n d e r u n g e n  n ic h t  
z u  v e r z e ic h n e n ,  u n d  z w a r  b e t r a g e n  d ie  D u r c h s c h n i t t s p r e i s e  
z u r  Z e i t
fü r handlich zerkleinerten Ia  M aschinenbruch......................................  49—50 JIM.
fü r handlich zerkleinerten Gußbruch II . S o r t e .................................. 42— 43 JtM
für reinen Ofen- und Topfgußbruch (P o te r ie ) .................................   . 39—40 J L K

a l le s  j e  t  f r e i  W a g e n  G ie ß e re i .

A u f  d e m  o s t -  u n d  m i t t e l d e u t s c h e n  S c h r o t t m a r k t  w a r  
d ie  T ä t i g k e i t  s e h r  r e g e .  O b w o h l d ie  W e rk e  a n  s ic h  g u t  e in g e d e c k t  
s in d ,  s e t z t e n  s ie  i h r e  E i n k a u f s t ä t i g k e i t  f o r t  u n d  n a h m e n  a l le s  
h e r e in ,  w a s  a m  M a r k t  w a r .  D e r  S c h r o t t g r o ß h a n d e l  f ü r  G ro ß -  
B e r l in  l e g te  f o lg e n d e  P r e i s e  a n :

K em schrott ...........................................................  20,50 MM je t
D r e h s p ä n e .................................................................. 17,50 JtM je  t
Lose B le c h a b fä lle ...................................................16 — JIM je  t
Gebündelte B le c h a b fä lle  17,50 JIJC je t
H ydraulisch gepreßte Blechabfälle .................19,50 JtM. je t

a b  V e r s a n d s t a t i o n .  H ie r z u  n im m t  d e r  G r o ß h a n d e l  f ü r  s e in e  
T ä t i g k e i t  e in e n  A u f s c h la g  v o n  1 b is  1 ,5 0  JtM  je  t .

I n  N o r d d e u t s c h l a n d  z a h l t e  d ie  „ D e u t s c h e  S c h r o t t v e r ­
e i n ig u n g “ , B e r l in ,  n a c h s t e h e n d e  P r e i s e :

K em schrott .............................................................. 30,— JIM je  t
D r e h s p ä n e ...................................................................23,— JIM je t
Neue maschinell gepreßte P a k e t e ......................... 26,— JIM je t
Hydraulisch gepreßte P a k e t e ................................28,— JtM je t

a b  V e r s a n d s t a t i o n .  B e i  L ie f e r u n g  in  K a h n la d u n g e n  lie g e n  d ie  
P r e i s e  u m  1 JIM  j e  t  h ö h e r .  I n z w is c h e n  h a b e n  d ie  L ie f e r u n g e n

a u f  d a s  S c h r o t t k o n t i n g e n t  f ü r  P o le n  e in g e s e tz t ,  d o c h  h a t  d ie s  
b i s h e r  a u f  d e n  d e u t s c h e n  M a r k t  k e in e r le i  E in f lu ß  a u s g e ü b t .

I m  B e r i c h t s m o n a t  w a r  d e r  A u s l a n d s m a r k t  z ie m lic h  f la u .
G e g e n  E n d e  M a i w u r d e n  a n g e b o t e n :

Belgischer S tahlschrott ..................................  280—290 belg. F r
B lo c k -E n d e n .........................310—315 belg. Fr
Neue hydraulisch gepreßte Blechpakete . . 260—265 belg. Fr
Neue handgebündelte Blechabfälle . . . .  250 belg. Fr

a l le s  j e  t  c i f  D u is b u r g .
H o l lä n d is c h e r  S t a h l s c h r o t t  w i r d  z u r  Z e i t  z u  18  f l  je  t  fo b  

V e r s a n d h a f e n  a n g e b o te n .
A lle s  in  a l le m  i s t  ü b e r  d ie  L a g e  a u f  d e m  A u s la n d s s c h r o t tm a r k t  

z u  s a g e n ,  d a ß  d ie  P r e is b e w e g u n g  z u m  S t i l l s t a n d  g e k o m m e n  i s t ,  
u n d  z w a r  h ä n g t  d a s  in  e r s t e r  L in ie  d a m i t  z u s a m m e n ,  d a ß  s ic h  d ie  
d e u t s c h e n  K ä u f e r  v o n  S c h r o t t  in fo lg e  d e r  D e v is e n k n a p p h e i t  
e in e  g e w is s e  Z u r ü c k h a l t u n g  a u f e r l e g e n .  D e s g le ic h e n  h a t  s ich  
E n g l a n d  v o m  a u s l ä n d i s c h e n  S c h r o t t m a r k t  z u rü c k g e z o g e n .

D a s  R o h  e i s e n - I n l a n d s g e s c h ä f t  b e w e g te  s ic h  in  r u h ig e re n  
B a h n e n  a l s  i n  d e n  V o r m o n a t e n .  D ie  A b r u f e  z e ig te n  e in e n  le ic h te n  
R ü c k g a n g .  A u f  d e n  A u s l a n d s m ä r k t e n  t r a t  e in e  k le in e  B e leb u n g  
e in  b e i  w e i t e r  g e d r ü c k t e n  P r e i s e n .

I n  H a l b z e u g ,  F o r m -  u n d  S t a b e i s e n  h i e l t  s ic h  d e r  A u f­
t r a g s e in g a n g  im  R a h m e n  d e s  V o r m o n a t s .  I n fo lg e  d e r  v o rg e ­
s c h r i t t e n e n  J a h r e s z e i t  w a r  d ie  N a c h f r a g e  je d o c h  im  a l lg e m e in e n  
r u h ig e r ,  u n d  d ie  K a u f l u s t  l i e ß  e t w a s  n a c h .  D ie  H ä n d le r  u n d  V er­
b r a u c h e r  r ie f e n  a b e r  w e i t e r h in  p ü n k t l i c h  a b .  D ie  A rb e itsb e sG h af- 
f u n g s m a ß n a h m e n  d e r  R e ic h s r e g ie r u n g  m a c h te n  s ic h  n o c h  im m e r 
r e c h t  s t a r k  b e m e r k b a r .  A u s  d e m  A u s l a n d s m a r k t  k a m e n  w en ig e r 
A u f t r ä g e  a l s  im  V o r m o n a t  h e r e in .  D ie  b e k a n n te n  S c h w ie r ig ­
k e i t e n  h i e l t e n  i n  u n v e r m in d e r t e m  U m f a n g e  a n .  S ta b e is e n  w u rd e  
in  e r s t e r  L in ie  n a c h  E n g l a n d  v e r k a u f t .  D ie  N a c h f r a g e  a u s  O s t­
a s ie n  w a r  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  l e b h a f t ,  je d o c h  s in d  d u r c h  d ie  b e v o r ­
s te h e n d e  F r a c h t e r m ä ß i g u n g  u n d  d ie  d a d u r c h  g e b o te n e n  G e w in n ­
m ö g l ic h k e i te n  f ü r  L ie f e r u n g e n  a u s  a l t e n  A b s c h lü s s e n  e rh e b lic h e  
S tö r u n g e n  a u f g e t r e t e n .  D ie  K la g e n ,  d a ß  d ie  f e s tg e s e t z te n  V e r­
k a u f s p r e i s e  d e r l R E G .  f ü r  F o r m - u n d  S ta b e i s e n  n i c h t  in n e g e h a lte n  
w e rd e n , h a b e n  b e t r ä c h t l i c h  z u g e n o m m e n  u n d  w e r d e n  j e t z t  a u c h  
s c h o n  a u s  d e m  e u r o p ä i s c h e n  A u s l a n d  l a u t .

D ie  R e i c h s b a h n  r ie f  d ie  v o r g e s e h e n e  M e n g e  a n  s c h w e r e m  
O b e r b a u z e u g  w ie d e r  p ü n k t l i c h  a b .  A u s  d e m  A u s la n d e  g in g e n  
h a u p t s ä c h l i c h  A u f t r ä g e  a u f  R i l l e n s c h ie n e n  e in .

D ie  N a c h f r a g e  n a c h  l e i c h t e m  O b e r b a u z e u g  h a t  s ich  
a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  k a u m  v e r ä n d e r t .  A u f  d e m  A u s la n d s m a r k t  
w a r  g e g e n  M i t t e  d e s  M o n a ts  e in e  l e i c h t e  B e le b u n g  f e s tz u s te l le n .

D ie  A b r u f e  d e r  I n l a n d s k u n d s c h a f t  i n  s c h w a r z e m  w a rm ­
g e w a lz te m  B a n d e i s e n  g in g e n  in  u n v e r m in d e r t e m  U m fa n g e  ein . 
D ie  a u s  d e m  A u s l a n d e  h e r e i n k o m m e n d e n  B e s te l lu n g e n  h ie l te n  
s ic h  in  d e m  b i s h e r ig e n  R a h m e n .  I n  v e r z i n k t e m  B a n d e is e n  ließ  
d a s  I n l a n d s g e s c h ä f t  g e g e n  M i t t e  d e s  M o n a ts  e tw a s  n a c h ,  w u rd e  
d a n n  a b e r  d u r c h  d ie  s t ä r k e r e  N a c h f r a g e  d e r  F a ß f a b r i k e n  w ied e r 
r e c h t  g ü n s t ig  b e e in f lu ß t .  D ie  B e s te l lu n g e n  d e s  A u s la n d e s  e n t ­
s p r a c h e n  im  a l lg e m e in e n  e t w a  d e n e n  d e s  A p r i l s .  I n  d e r  M itte  
d e s  M o n a ts  w a r  je d o c h  e in e  B e le b u n g  d e r  G e s c h ä f t s tä t ig k e i t  
f e s t z u s t e l l e n .  I n  k a l t g e w a l z t e m  B a n d e is e n  w a r  d e r  A u f t r a g s ­
e in g a n g  a u s  d e m  I n l a n d  r e c h t  l e b h a f t .  V o n  a l l e n  S e i te n  g in g e n  
g r ö ß e r e  A b r u f e  e in .

I n  G r o b b l e c h e n  k o n n te  s ic h  d e r  A u f t r a g s e in g a n g  w e ite rh in  
b e s s e r n .  D ie  i n l ä n d is c h e n  u n d  a u s l ä n d i s c h e n  S c h if fs w e rf te n  
r ie f e n  w ie d e ru m  r e c h t  s t a r k  a b .  A u c h  d e r  s o n s t ig e  I n la n d s b e d a r f  
w ie s  e in e  S te i g e r u n g  a u f .  G e g e n  E n d e  d e s  M o n a ts  w u r d e  d a s  
I n l a n d s g e s c h ä f t  e t w a s  s c h w ä c h e r ,  w ä h r e n d  s ic h  d a s  A u s la n d s ­
g e s c h ä f t  w e i t e r  b e l e b te ,  o b w o h l  s ic h  in  K e s s e lb le c h e n  e in  b e d r o h ­
l i c h e r  W e t tb e w e r b  b e m e r k b a r  m a c h te .

D ie  h e r e in k o m m e n d e  A r b e i t s m e n g e  i n  M i t t e l b l e c h e n  n a h m  
a m  A n f a n g  d e s  M o n a ts  z u , s c h w ä c h te  s ic h  d a n n  a b e r  w ie d e r  a b . 
A u s  d e m  A u s l a n d  k a m e n  e in ig e  A u f t r ä g e  h e r e in .  D ie  a llg e m e in e  
L a g e  w a r  u n v e r ä n d e r t .

D a s  F e i n b l e c h g e s c h ä f t  h a t  s ic h  a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  
g u t  w e i t e r  e n t w i c k e l t ,  s o  d a ß  a u f  G r u n d  d e s  A u f t r a g s b e s ta n d e s  
m i t  e in e m  b e s s e r e n  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  d e r  W e rk e  z u  r e c h n e n  i s t .  
D e r  A u s l a n d s m a r k t  v e r h a r r t e  d a g e g e n  in  s e in e r  R u h e .

W e n n  a u c h  d ie  B e s c h ä f t i g u n g  i n  r o l l e n d e m  E i s e n b a h n ­
z e u g  k e in e s w e g s  b e f r i e d ig te ,  s o  k o n n te  d o c h  e in e  le ic h t e  B e ­
le b u n g  d e s  M a r k te s  f e s tg e s t e l l t  w e r d e n .  D e r  E i n g a n g  a n  k le in e re n  
A u f t r ä g e n ,  in  e r s t e r  L in ie  a u f  E r s a t z t e i l e ,  w a r  l e b h a f t e r ,  u n d  a u c h  
d ie  N a c h f r a g e n  v o m  I n -  u n d  A u s l a n d e  g in g e n  z a h l r e ic h e r  e in .

D ie  L a g e  a u f  d e m  G u ß m a r k t  h a t  s ic h  in  d e n  l e t z t e n  W o c h e n  
k a u m  g e ä n d e r t .  I m  V e r g le ic h  m i t  d e m  e r s t e n  V ie r t e l j a h r  1 934  
i s t  d ie  N a c h f r a g e  a u s  d e m  I n l a n d  z u r  Z e i t  w e n ig e r  l e b h a f t ,  je d o c h  
im  a l lg e m e in e n  im m e r  n o c h  b e f r i e d ig e n d .  D a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  
le id e t  n a c h  w ie  v o r  u n t e r  d e m  s e h r  s c h a r f e n  a u s lä n d is c h e n  W e t t ­
b e w e rb ,  s o  d a ß  a n  e in e  H e b u n g  d e r  v ö l l ig  u n b e f r i e d ig e n d e n  P r e i s ­
l a g e  z u n ä c h s t  n i c h t  g e d a c h t  w e r d e n  k a n n .
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Die Umsätze im R ö h r e n g e s c h ä f t  b l i e b e n  a u f  d e m  I n l a n d s ­
markt gegenüber d e n  V o r m o n a t e n  e t w a s  z u r ü c k .  D e r  g e r in g e r e  
Auftragseingang i s t  in d e r  H a u p t s a c h e  d a r a u f  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  
daß die H ä n d le r  i h r e  V o r r ä t e  in  d e n  F r ü j a h r s m o n a t e n  in  e r h e b ­
lichem Umfange e r g ä n z t  h a b e n .  I m  S ta h l m u f f e n r o h r g e s c h ä f t  
mangelt es  an A u f t r ä g e n  d e r  S t ä d t e  u n d  G e m e in d e n ,  w e il  d ie s e n  
zur Z e it n o c h  k e in e  M i t t e l  f ü r  d e n  A u s b a u  i h r e r  A n la g e n  z u r  V e r ­
fügung s te h e n .  A u f  d e n  A u s l a n d s m ä r k t e n  i s t  k e in e  w e s e n t l ic h e  
Veränderung d e r  A b s a t z v e r h ä l t n i s s e  e i n g e t r e t e n .

D ie A b s c h lü s s e  u n d  d ie  A b r u f e  in  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g ­
n i s s e n  s in d  im  I n l a n d  e t w a s  z u r ü c k g e g a n g e n .  D e r  R ü c k g a n g  
is t d u rc h  d ie  e r f o lg te  D e c k u n g  d e s  F r ü h j a h r s b e d a r f s  b e d i n g t .  
Die V e rk ä u fe  n a c h  d e m  A u s l a n d  h i e l t e n  s ic h  u n g e f ä h r  a u f  d e m  
g le ichen S t a n d  w ie  im  V o r m o n a t .  D ie  b e k a n n t e n  E r s c h w e r u n g e n  
unserer A u s f u h r  d u r c h  K o n t i n g e n t i e r u n g s m a ß n a h m e n ,  Z o l l-  u n d  
W ä h ru n g s p o l it ik  a u s w ä r t i g e r  R e g ie r u n g e n  b e s te h e n  n a c h  w ie  v o r  
w eiter. A u f  d e n  o s t a s i a t i s c h e n  M ä r k te n  m a c h te  s ic h  d e r  j a p a n is c h e  
W e ttb e w e rb  in  v e r s t ä r k t e m  M a ß e  f ü h lb a r .

I I .  M I T T E L D E U T S C H L A N D . —  D a s  A r b e i t s a u f k o m m e n  
in  S t a b e i s e n  b l ie b  im  b is h e r ig e n  V e r la u fe  d e s  M a is  u m  e t w a  
1 5 %  h i n t e r  d e m  E r g e b n i s  d e s  A p r i l s  z u r ü c k .  I n  F o r m -  u n d  
U n i v e r s a l e i s e n  d a h in g e g e n  w a r  e s  m ö g l ic h ,  d ie  v o r m o n a t ig e n  
Z a h le n  z u  ü b e r s c h r e i t e n .  I m  g a n z e n  g e n o m m e n  w a r  d a s  G e s c h ä f t  
e tw a s  r u h ig e r  a l s  im  A p r i l .  I n  R ö h r e n  h a t  d e r  A u f t r a g s e in g a n g  
g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  w e i t e r h in  n a c h g e la s s e n .  D ie  F o r m ­
s t ü c k g i e ß e r e i e n  w a r e n  e b e n fa l ls  n o c h  u n v e r ä n d e r t  b e s c h ä f t i g t .  
I n  r o l l e n d e m  E i s e n b a h n z e u g  h a t  d ie  im  A p r i l  b e r i c h t e t e  
k le in e  B e le b u n g  z w a r  a n g e h a l t e n ;  n a c h  w ie  v o r  i s t  a b e r  d ie  B e ­
s c h ä f t ig u n g  d ie s e r  W e rk e  n o c h  v ö ll ig  u n g e n ü g e n d .  I n  S c h m i e d e ­
s t ü c k e n  w a r  d a s  G e s c h ä f t  r e g e r .  A u f  d e m  M a r k t  f ü r  H a n d e l s ­
g u ß  i s t  e in e  rü c k lä u f ig e  E n t w i c k lu n g  im  I n l a n d  z u  v e r z e ic h n e n .  
D a s  A u s la n d s g e s c h ä f t  w a r  n a c h  w ie  v o r  s e h r  r u h ig .

D i e E i s e n b a u w e r k s t ä t t e n  s in d  z u r  Z e i t  b e s s e r  b e s c h ä f t i g t .
A n  d e n  S c h r o t t  p r e i s e n  h a t  s ic h  a u c h  im  M a i n i c h t s  g e ä n d e r t .  

D ie  E i n d e c k u n g e n  s in d  s e h r  r e i c h l i c h .  D ie  P r e i s e  f ü r  s o n s t ig e  
R o h s to f f e  u n d  M e ta l le  s in d  im  a l lg e m e in e n  u n v e r ä n d e r t  g e b l ie b e n .

Einheitliche Avi-Rückvergütungssätze. —  N a c h d e m  d ie  
zw ischen e i s e n s c h a f f e n d e r  u n d  e i s e n v e r a r b e i t e n d e r  I n d u s t r i e  a m
3. J u n i  1932 f e s tg e le g te n  R ü c k v e r g ü t u n g e n 1) b is  z u m  3 1 . M a i 1934  
in  G e ltu n g  g e w e s e n  s in d ,  w u r d e n  m i t  W i r k u n g  v o m  1 . J u n i  1 9 3 4  
an  b is  a u f  w e i te r e s  d ie  n a c h s t e h e n d e n  R ü c k v e r g ü tu n g s s ä t z e  e in ­
h e itlich  w ie  f o lg t  v e r e i n b a r t :  R o h b lö c k e  3 0 , V o rb lö c k e  3 5 ,5 0 , 
K n ü p p e l, P l a t i n e n  u n d  B r e i te i s e n  4 1 , F o r m e i s e n  4 6 ,5 0 , S ta b -  u n d  
K le in fo rm e ise n  4 7 , B a n d e is e n  4 5 ,5 0 , G r o b b le c h e  3 7 , M i t t e l ­
b leche 3SJ/M.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. —  D ie  R o h s to f f ­
v e rso rg u n g  d e r  S a a r w e r k e  w a r  im  M a i n o r m a l .  D ie  Z a h l  d e r  F e i e r ­
sc h ic h te n  d e r  S a a r g r u b e n  g in g  in f o lg e  d e r  v ie le n  F e i e r t a g e  z u r ü c k ,  
u nd  z w a r  w u r d e  n u r  a n  e in e m  T a g  a u f  d e n  F e t t k o h l e n g r u b e n  
ge fe ie rt. D ie  b e z o g e n e n  E r z m e n g e n  h a b e n  s ic h  g e g e n  d ie  V o r ­
m o n a te  n i c h t  v e r ä n d e r t .  E i n z e l n e  W e r k e  s u c h e n  s c h o n  A b ­
sch lü sse  f ü r  d a s  k o m m e n d e  J a h r  z u  t ä t i g e n .  I r g e n d w e lc h e  P r e i s ­
e rh ö h u n g e n  s in d  b e i  d e m  s c h le p p e n d e n  G e s c h ä f t  in  F r a n k r e i c h  
k au m  zu  e r w a r te n .  W a s  S c h r o t t  a n b e t r i f f t ,  s o  i s t  d ie  M a r k t l a g e  
u n e in h e it l ic h . H o c h o f e n s c h r o t t  i s t  g e s u c h t .  E s  w e r d e n  d a f ü r  
P re ise  b is  1 4 0  F r  f r e i  H ü t t e  b e z a h l t .  D a g e g e n  i s t  S t a h l s c h r o t t  
s ta rk  a n g e b o te n .  I n f o lg e  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  S c h r o t t a u s f u h r s p e r r e  
u n d  d e r  g e s u n k e n e n  K a n a l f r a c h t e n  k o m m t  n u n  w ie d e r  n a c h  
L o th r in g e n  u n d  in  d a s  S a a r g e b i e t  P a r i s e r  S c h r o t t ,  d e r  in  d e n  
le tz te n  a n d e r t h a l b  J a h r e n  t e i l s  n a c h  E n g l a n d ,  t e i l s  n a c h  D e u t s c h ­
lan d  g in g . S t a h l s c h r o t t  k o s t e t  e t w a  1 4 5  F r  a b  P a r i s .  D ie  K a n a l ­
f ra c h t v o n  P a r i s  z u r  S a a r  b e t r ä g t  e t w a  2 5  F r  g e g e n  f r ü h e r  b is  z u  
35 F r .

D ie  B e s te l lu n g e n  a u s  d e m  d e u t s c h e n  M a r k t  g e h e n  n a c h  w ie  
vo r b e f r ie d ig t  e in .  N a c h d e m  d ie  B r e i t f l a n s c h t r ä g e r  h e r s te l l e n d e n  
W erke s ic h  b i s  a u f  z w e i W e rk e  m i t  g a n z  b e s c h r ä n k t e m  W a lz ­
p ro g ra m m  z u s a m m e n g e s c h lo s s e n  h a b e n ,  i s t  m a n  a u c h  in  D e u t s c h ­
la n d  d a z u  ü b e r g e g a n g e n ,  d e n  H a n d e l  m i t  P - T r ä g e r n  z u  o r d n e n ,  
d a m it d e r  P r e i s  d ie s e s  E r z e u g n is s e s  k e in e  G e f a h r  m e h r  f ü r  d e n  
N o rm al t r ä g e r  b i l d e t .  D a s  G e s c h ä f t  im  S a a r g e b i e t  s e lb s t  i s t  
im m er n o c h  g e r in g .  J e d e r  s c h e u t  s ic h ,  v o r  d e r  R ü c k g l ie d e r u n g  
e tw as z u  u n te r n e h m e n ,  w o r u n t e r  b e s o n d e r s  d e r  B a u m a r k t  le id e t .  
D ie w e n ig e n  B a u l u s t i g e n  r e c h n e n  n a c h  d e r  R ü c k g l ie d e ru n g  d e s  
S a a rg e b ie te s  d a m i t ,  v o r t e i l h a f t e r  b a u e n  z u  k ö n n e n ,  z u m a l  d a  s ie  
auch  a n  s t a a t l i c h e  U n t e r s t ü t z u n g  f ü r  d e n  K le in w o h n u n g s b a u ,  
wie s ie  im  R e ic h  g e w ä h r t  w i r d ,  g l a u b e n .  D a s  G e s c h ä f t  a u f  d e m  
f ra n z ö s is c h e n  M a r k t  i s t  a u ß e r o r d e n t l i c h  r u h ig .  V o n  d e r  b e a b -

3) S ie h e  S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  S . 5 7 2 .

s i c h t ig t e n  s t a a t l i c h e n  H i l f e  d u r c h  B e r e i t s t e l l u n g  g r o ß e r  M i t t e l  
i s t  n i c h t s  z u  v e r s p ü r e n .  D ie  A u s f u h r  d e r  S a a r w e r k e  b e w e g t  s ic h  
w ie  b i s h e r  im  R a h m e n  d e r  Q u o te n  d e r  e in z e ln e n  W e rk e .

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. —  D ie  l u x e m b u r ­
g i s c h e  E i s e n in d u s t r i e  h a t t e  a u c h  im  e r s t e n  V ie r t e l j a h r  1 9 3 4  g e g e n  
d ie  b e k a n n te n  a u s f u h r h e m m e n d e n  M a ß n a h m e n  v ie le r  e u r o ­
p ä i s c h e r  u n d  ü b e r s e e i s c h e r  S t a a t e n ,  w ie  D e v is e n e i n s c h r ä n k u n ­
g e n ,  E i n f u h r k o n t in g e n t i e r u n g  u .  d g l . ,  a n z u k ä m p f e n .  G e w is s e  
A n s ä tz e  z u  e in e r  B e s s e r u n g  b e r e c h t ig e n  je d o c h  z u r  A n n a h m e ,  d a ß  
d e r  T ie f p u n k t  d e r  A b w ä r ts b e w e g u n g  b e r e i t s  ü b e r s c h r i t t e n  i s t .

D a s  a b g e la u f e n e  V ie r t e l j a h r  n a h m  s o m i t  k e in e n  u n g ü n s t ig e n  
V e r la u f .  D e r  A u f t r a g s e in g a n g  w a r  z ie m l ic h  z u f r i e d e n s te l l e n d ,  
u n d  a u c h  d ie  P r e is e ,  b e s o n d e r s  d e r  v o n  d e n  i n t e r n a t i o n a l e n  
V e r k a u f s v e r b ä n d e n  e r f a ß t e n  E r z e u g n is s e ,  k o n n t e n  e in e  m ä ß ig e  
A u f b e s s e ru n g  e r f a h r e n .

D ie  in t e r n a t io n a l e n  V e r k a u f s v e r b ä n d e  h a b e n  s ic h  im  a b ­
g e l a u f e n e n  V ie r t e l j a h r  w e i t e r  e n t w i c k e l t  u n d  b e w ä h r t .  D ie  V e r ­
h a n d lu n g e n  z u r  G r ü n d u n g  e in e s  i n t e r n a t i o n a l e n  B r e i t f l a n s c h ­
t r ä g e r v e r b a n d e s ,  w e lc h e m  z w e i  lu x e m b u r g is c h e  E r z e u g e r  a n g e ­
g l i e d e r t  s in d ,  k o n n te n  z u  e in e m  g ü n s t ig e n  A b s c h lu ß  g e b r a c h t  
w e rd e n .

D e r  T h o m a s m e h l a b s a tz  w a r  z u f r i e d e n s te l l e n d  b e i  a n g e m e s s e ­
n e n  P r e is e n .

D ie  D u r c h s c h n i t t s g r u n d p r e i s e  a b  W e r k  d e r  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  
E r z e u g n is s e  s t e l l t e n  s ic h  w ie  fo lg t  ( in  b e lg . F r  j e  t  z u  1 0 0 0  k g ) :

31. 3. 1934 31. 12. 1933
R o h e ise n ....................................................................  290 300
K n ü p p e l ....................................................................  370 370
P l a t i n e n ....................................................................  380 380
F o r m e i s e n ................................................................ 465 425
Stabeisen ................................................................  485 475
W a lz d r a h t ................................................................  700 700
B a n d e is e n ................................................................  640 630

A m  3 1 . M ä rz  w a r e n  im  G r o ß h e r z o g tu m  L u x e m b u r g  fo lg e n d e  
H o c h ö fe n  v o r h a n d e n  o d e r  in  B e t r i e b :

In  Betrieb 
Bestand 3 1 .3 .3 4  3 1 .1 2 .3 3

A rb e d : D ü d e lin g en   3 2 2
E s c h .......................................................  6 3 3
D o m m e ld in g e n ..................................  3 — —

T e r re s  R o u g e s : B e lv a l  6 4 4
E s c h ..................................  5 4 4

H a d i r :  Differdingen   10 6 6
R üm elingen  • . 3 — —

O u g r6 e : R ö d in g e n   5 2 2
S t e i n f o r t   3 — —

Buchbesprechungen^.
Schneiderhöhn, H a n s ,  D r . ,  o r d .  P r o f e s s o r  d e r  M in e r a lo g ie  a n  d e r  

U n iv e r s i t ä t  F r e i b u r g  i. B r . ,  u n d  D r .  P a u l  Ramdohr, o r d .  P r o ­
fesso r d e r  M in e r a lo g ie  a n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  A a c h e n :  
Lehrbuch der Erzmikroskopie. B e r l in  ( W  3 5 , S c h ö n e b e rg e r  
U fe r  12 a ) : G e b r .  B o r n t r a e g e r .  4°.

B d . 1 , H ä l f t e  I .  M i t  2  F a r b t a f . ,  1 4 5  A b b .  u .  3 8  Z a h le n -
u . B e s t i m m u n g s ta f .  im  T e x t .  1 9 3 4 . ( X I ,  3 1 2  S .)  2 4  JtM.

D em  z w e i te n  im  J a h r e  1 9 3 1  e r s c h i e n e n e n  B a n d e  d e s  L e h r ­
buches  d e r  E r z m ik r o s k o p ie 2), d e r  d ie  E i n z e l b e s c h r e ib u n g  d e r  
E rz m in e ra lie n  b r a c h t e ,  i s t  n u n m e h r  d e r  v o r l i e g e n d e  T e i lb a n d  
g efo lg t. E r  b r i n g t  e in e  e i n g e h e n d e  u n d  u m f a s s e n d e  D a r s t e l l u n g  
der a l lg e m e in e n  G r u n d la g e n  d e r  A u f l i c h tm i k r o s k o p i e  u n d  d e r  
m ik ro sk o p isc h e n  U n t e r s u c h u n g s -  u n d  B e s t i m m u n g s v e r f a h r e n .

2) W e r  d ie  B ü c h e r  z u  k a u f e n  w ü n s c h t ,  w e n d e  s ic h  a n  d e n  
V e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b .  H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 .

2) S t a h l  u .  E i s e n  5 1  (1 9 3 1 )  S . 1 0 4 3 .

E i n  V e rg le ic h  d e s  in  d ie s e m  L e h r b u c h e  g e b o t e n e n  S to f f e s  m i t  d e m  
I n h a l t  d e r  v o n  H .  S c h n e i d e r h ö h n  im  J a h r e  1 9 2 2  h e r a u s g e ­
g e b e n e n  „ A n le i tu n g  z u r  m ik r o s k o p i s c h e n  B e s t i m m u n g  u n d  U n t e r ­
s u c h u n g  v o n  E r z e n  u n d  A u f b e r e i t u n g s p r o d ü k t e n ,  b e s o n d e r s  im  
a u f f a l l e n d e n  L i c h t e “ 3), z e ig t ,  d a ß  d ie  U n te r s u c h u n g s v e r f a h r e n  
in  d e r  Z w is c h e n z e i t  a u ß e r o r d e n t l i c h  e r w e i t e r t  u n d  v e r b e s s e r t  
w o r d e n  s in d .  D ie  F ö r d e r u n g  d e r  E r z m ik r o s k o p ie  i s t  v o r n e h m l ic h  
d e r  r a s t l o s e n  W e i te r e n tw ic k lu n g  d e r  b e n u t z t e n  G e r ä t e  z u z u s c h r e i ­
b e n ,  d ie  a u s  l e ic h t  e r k l ä r l i c h e n  G r ü n d e n  f a s t  a u s s c h l i e ß l i c h  in  
d e n  H ä n d e n  d e r  o p t i s c h e n  W e r k s t ä t t e n  la g .

R e c h t  a u s g e d e h n t e  u n d  e r fo lg re ic h e  A n w e n d u n g  f in d e n  h e u t e  
b e i  d e r  E r z m ik r o s k o p ie  d ie  U n te r s u c h u n g e n  m i t  O e l im m e r s io n  
b e i  s c h w a c h e n  V e r g r ö ß e r u n g e n ,  f ü r  d ie  e r s t  d ie  g e e ig n e te n  s c h w a ­
c h e n  I m m e r s io n s s y s te m e  g e s c h a f f e n  w e r d e n  m u ß t e n ,  f e r n e r  d ie  
U n te r s u c h u n g e n  im  p o la r i s i e r t e n  L i c h t  u n d  im  D u n k e l f e ld e ,

3) Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 420.
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G e b ie te ,  a u f  d e n e n  d ie  d e u t s c h e  W e r k s k u n s t  u n d  W is s e n s c h a f t  
V o r b i ld l ic h e s  g e l e i s t e t  h a t .  E i n e n  b r e i t e n  R a u m  n im m t  d ie  
M e s s u n g  d e s  R e f le x io n s v e r m ö g e n s  e in ,  d a s  im  G e g e n s a tz  z u  a l l e n  
a n d e r e n  U n t e r s u c h u n g s a r t e n  in  Z a h le n  a u s d r ü c k b a r e  E r g e b n is s e  
l i e f e r t .  A l le r d in g s  i s t  d ie  F o r s c h u n g  a u f  d ie s e m  G e b ie te  n o c h  
n i c h t  a l s  a b g e s c h lo s s e n  z u  b e t r a c h t e n ;  d a s  g e h t  s c h o n  d a r a u s  
h e r v o r ,  d a ß  n o c h  k e in e  v o l l s t ä n d ig e  U e b e r e in s t im m u n g  in  d e n  
M e ß e rg e b n is s e n  b e i  s u b j e k t i v e r  B e o b a c h tu n g  u n d  b e i  V e rw e n ­
d u n g  e in e r  l i c h t e l e k t r i s c h e n  Z e lle  e r z i e l t  w o r d e n  i s t .  A u c h  in  
d e r  W a h l  d e s  g e e ig n e ts t e n  B e z u g s s to f f e s  b e s t e h t  n o c h  k e in e  
E i n ig k e i t .  —  O b  d ie  n e u e n  V e r f a h r e n  a u c h  f ü r  d ie  M e t a l l u n t e r ­
s u c h u n g e n  in  ä h n l ic h e m  M a ß e  e r fo lg v e r s p r e c h e n d  s in d ,  e r s c h e in t  
f r a g l ic h ,  d a  b e i  d e n  M e ta l lk r i s t a l l e n  e in e  a n i s o t r o p e  A u s b i ld u n g  
w e n ig e r  h ä u f i g  a u f t r i t t  u n d  d a  a u c h  d e r  S p ie l r a u m  d e s  R e f l e x io n s ­
v e r m ö g e n s  d e r  M e ta l le  v ie l  k le in e r  i s t  a l s  b e i  d e n  E r z m in e r a l ie n .

B e s o n d e r e  B e a c h tu n g  v e r d i e n e n  d ie  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d ie  
H e r s te l lu n g  v o n  E r z a n s c h l i f f e n ,  e in e  A r b e i t ,  d ie  b e i  d e r  a u ß e r ­
o r d e n t l i c h e n  V e r s c h ie d e n h e i t  d e r  M in e r a le ig e n s c h a f te n  e in e  g ro ß e  
K u n s t f e r t i g k e i t  e r f o r d e r t .  H ie r  g e b e n  d ie  V e r f a s s e r  i h r e  r e i c h e n  
E r f a h r u n g e n  z u m  b e s t e n  u n d  b r in g e n  a u c h  w e r tv o l le  B e i t r ä g e  
ü b e r  d ie  N a t u r  d e s  S c h le if -  u n d  P o l ie r  V o rg a n g e s .

M it  g r o ß e r  G r ü n d l ic h k e i t  u n d  im m e r  d e m  n e u e s t e n  S t a n d e  
d e r  E r k e n n t n i s  R e c h n u n g  t r a g e n d ,  s in d  a u c h  d ie  a n d e r e n  A b ­
s c h n i t t e ,  w ie  d ie  m ik r o c h e m is c h e n  u n d  s p e k t r a l a n a l y t i s c h e n  
U n te r s u c h u n g s v e r f a h r e n ,  d ie  A e tz u n g ,  d ie  K o r n -  u n d  M e n g e n ­
m e s s u n g  so w ie  a u c h  d ie  L a g e b e s t im m u n g  v o n  K r i s t a l l e n  b e h a n ­
d e l t .  R e ic h e  p e r s ö n l ic h e  E r f a h r u n g ,  g e p a a r t  m i t  u n e r m ü d l ic h e m

S t r e b e n  n a c h  w is s e n s c h a f t l i c h e r  E r k e n n t n i s ,  z e ic h n e t  d ie  b is h e r  
e r s c h ie n e n e n  T e ile  d ie s e s  W e rk e s  a u s ,  u n d  e s  d ü r f t e  n a c h  se in e r  
V o l le n d u n g  d ie  b e s t e  u n d  u m f a s s e n d s te  D a r s te l lu n g  d e s  v ie l­
s e i t ig e n  G e b ie te s  d e r  E r z m ik r o s k o p ie  w e r d e n .  Friedrich Körber.
Schneiderhöhn, H .,  u n d  P .  Ramdohr: Erzmikroskopische Bestim­

m ungstafeln. A n h a n g  z u m  „ L e h r b u c h  d e r  E rz m ik r o s k o p ie “ . 
B e r l in  (W  3 5 , S c h ö n e b e rg e r  U f e r  12  a ) ;  G e b r . B o m t r a e g e r  1931. 
(4 7  S .)  Q u e r-8 ° . K a r t .  3 ,8 0  .TIM.

D ie  B e s t i m m u n g s t a f e ln  e n t h a l t e n  in  ü b e r s ic h t l i c h e r  A n ­
o r d n u n g  d ie  w e s e n t l i c h s t e n  z u r  B e s t i m m u n g  e r f o r d e r l ic h e n  K e n n ­
z e ic h e n  d e r  im  z w e i te n  B a n d  d e s  L e h r b u c h e s  d e r  E r z m ik r o s k o p ie l ) 
e in g e h e n d  b e s c h r i e b e n e n  M in e r a l ie n  u n d  s o lle n  d a z u  d ie n e n , d ie  
B e s t im m u n g  v o n  E r z m in e r a l i e n  z u  e r l e ic h t e r n  u n d  z u  v e re in ­
f a c h e n .  Z u  d ie s e m  Z w e c k e  s in d  d ie  M in e ra l ie n  j e  n a c h  ih r e r  
S c h le i f h ä r te ,  i h r e m  V e r h a l t e n  im  p o la r i s i e r t e n  L ic h te  u n d  n a c h  
i h r e r  F ä r b u n g  e i n g e te i l t .  E n t s p r e c h e n d  d e n  n e u e s t e n  F o r t ­
s c h r i t t e n  d e r  K e n n z e i c h e n le h r e  e n t h a l t e n  d ie  B e s t im m u n g s ta f e ln  
a u c h  w ic h t ig e  A n g a b e n  ü b e r  d ie  F ä r b u n g  in  O e lim m e rs io n , ü b e r  
d a s  R e f l e x io n s v e r m ö g e n  s o w ie  b e i  s t a r k  a n i s o t r o p e n  M in e ra lien  
ü b e r  d e n  R e f l e x io n s p le o c h r o is m u s .  F ü r  je d e s  M in e ra l  i s t  e in  
H in w e is  a u f  d ie  e n t s p r e c h e n d e n  S e i t e n z a h le n  d e s  L e h rb u c h e s  
b e ig e f ü g t .  A n  H a n d  d e r  B e s t i m m u n g s t a f e ln  w i r d  e s  a u c h  dem  
w e n ig e r  G e ü b te n  m ö g l ic h  s e in , s ic h  b e i  d e r  B e s t im m u n g  v o n  
M in e r a l ie n  im  A n s c h l i f f  l e i c h t  u n d  s c h n e l l  z u r e c h tz u f in d e n .

Friedrich Körber.
l) V g l. S t a h l  u .  E i s e n  5 1  (1 9 3 1 )  S . 1 0 4 3 .

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

Z u sam m en a rb eit in  d er deutschen T echn ik.

D e r  S t e l l v e r t r e t e r  d e s  F ü h r e r s  h a t  f o lg e n d e  V e r f ü g u n g  

e r l a s s e n :
I .

1 . D ie  U n te r k o m m is s io n  f ü r  W i r t s c h a f t s t e c h n ik  d e r  P o l i ­

t i s c h e n  Z e n t r a lk o m m is s io n  (U . I I I  d e r  P Z K . d e r  N S D A P .)  w ird  

h i e r m i t  a u f g e lö s t .

2 . I h r e  A u f g a b e n  w e r d e n  ü b e r n o m m e n  v o m  „ A m t  f ü r  

T e c h n ik “ .

3 . D ie  O b e r le i tu n g  d e s  A m te s  f ü r  T e c h n ik  l i e g t  in  H ä n d e n  d e s  

P g . G o t t f r i e d  F e d e r ,  d e s s e n  S t e l l v e r t r e t e r  P g .  D r .  T o d t  i s t .  

Z u m  A m ts l e i t e r  d e s  A m te s  f ü r  T e c h n ik ,  d a s  s e in e n  S i tz  in  M ü n c h e n  

h a t ,  e r n e n n e  ic h  P g .  S e e b a u e r .

4 . D a s  A m t  f ü r  T e c h n ik  i s t  d e r  S ta b s l e i t u n g  d e r  P O . b e i  d e r  

R e ic h s le i tu n g  u n t e r s t e l l t .

5 . D ie  G e b ie t s b e a u f t r a g te n  u n d  G a u f a c h b e a r b e i t e r  d e r  a u f g e ­

lö s te n  U . I I I  b  w e r d e n  v o m  A m t  f ü r  T e c h n ik  p e r s o n e l l  u n d  m i t  

i h r e m  b is h e r ig e n  A r b e i t s b e r e ic h  ü b e r n o m m e n .

I I .

D e r  K a m p f b u n d  d e r  D e u ts c h e n  A r c h i t e k t e n  u n d  I n g e n ie u r e  

( K D A I .)  w i r d  m i t  Z u s t im m u n g  d e s  P g .  A l f r e d  R o s e n b e r g  

h i e r m i t  a u f g e lö s t .  S e in e  A u f g a b e n  ü b e r n i m m t  d e r  „ N a t i o n a l ­

s o z ia l i s t i s c h e  B u n d  D e u ts c h e r  T e c h n ik “  ( N S B D T .) ,  d e r  d e r  S t a b s ­

l e i t u n g  d e r  P O . b e i  d e r  R e i c h s le i tu n g  u n t e r s t e h t .  Z u m  V o r ­

s i t z e n d e n  d e s  N S B D T . e r n e n n e  ic h  P g . G o t t f r i e d  F e d e r .  Z u m  

S te l l v e r t r e t e n d e n  V o r s i tz e n d e n  d e s  N S B D T . e r n e n n e  ic h  P g .

3 ) l .« ^ n g .  T o d t .  P g .  S e e b a u e r  ü b e r n i m m t  k o m m is s a r is c h  d ie  

G e s c h ä f t s f ü h r u n g  d e s  N a t io n a ls o z i a l i s t i s c h e n  B u n d e s  D e u ts c h e r  

T e c h n ik .

D ie  M itg l ie d e r  d e s  b is h e r ig e n  K D A I . ,  d ie  P a r te ig e n o s s e n  

s in d ,  w e r d e n  in  d e n  N a t io n a l s o z i a l i s t i s c h e n  B u n d  D e u ts c h e r  

T e c h n ik  ü b e r g e f ü h r t .  D ie  M itg l ie d e r  d e s  K D A I . ,  d ie  n i c h t  P a r t e i ­

g e n o s s e n  s in d ,  g e l t e n  v o r lä u f ig  a l s  a u ß e r o r d e n t l i c h e  M itg l ie d e r  d e s  

N a t io n a l s o z i a l i s t i s c h e n  B u n d e s  D e u t s c h e r  T e c h n ik .  M itg l ie d e r  

f ü r  d e n  N a t io n a l s o z i a l i s t i s c h e n  B u n d  D e u t s c h e r  T e c h n ik  d ü r f e n  

in  Z u k u n f t  n u r  a u s  d e n  R e ih e n  d e r  P a r t e ig e n o s s e n  g e w o r b e n  

w e r d e n .
(g e z .)  R u d o l f  H e ß .

D a z u  g i b t  d e r  S t a b s l e i t e r  d e s  S t e l l v e r t r e t e r s  d e s  F ü h re r s ,  

R e i c h s le i t e r  M a r t i n  B o r m a n n ,  n a c h s t e h e n d e  Anordnung 
h e r a u s :

D ie  v o r s t e h e n d e  V e r f ü g u n g  d e s  S t e l l v e r t r e t e r s  d e s  F ü h r e r s  

l i e g t  im  S in n e  d e r  A r b e i t e n  d e s  v o m  S t e l l v e r t r e t e r  d e s  F ü h r e r s  

e r n a n n t e n  A u s s c h u s s e s  z u m  A u f b a u  e in e r  R e ic h s k a m m e r  d e r  

T e c h n ik .  E s  b e s t e h t  a l s  w e i t e r e  A u f g a b e  d ie  a l l s e i t ig  e rw ü n s c h te  

u n d  a l s  n o tw e n d ig  e r k a n n t e  Z u s a m m e n a r b e i t  d e s  „ N a t io n a l ­

s o z ia l i s t i s c h e n  B u n d e s  D e u t s c h e r  T e c h n ik “  u n d  d e r  „ R e ic h s -  

g e m e in s c h a f t  d e r  t e c h n is c h - w is s e n s c h a f t l i c h e n  A r b e i t “  (R T A .) . 

P g .  D r .  T o d t  ü b e r n i m m t  d a h e r  d ie  L e i tu n g  d e r  R e ic h s g e m e in ­

s c h a f t  ( R T A .)  u n d  t r i t t  a l s  V e r t r a u e n s m a n n  f ü r  a l l e  F r a g e n  d e r  

T e c h n ik  u n d  d e r e n  O r g a n is a t io n e n  z u m  S ta b e  d e s  S te l lv e r t r e te r s  

d e s  F ü h r e r s .

M it  d e r  V e r t r e t u n g  d e s  P g .  D r .  T o d t  in  d e r  R e ic h s g e m e in ­

s c h a f t  d e r  te c h n is c h - w is s e n s c h a f t l i c h e n  A r b e i t  w u r d e  P g . D r. 

S c h u l t  b e a u f t r a g t .

(g e z .)  B o r m a n n ,

S t a b s l e i t e r  d e s  S t e l l v e r t r e t e r s  d e s  F ü h r e r s .

* *
*

E i n  g r o ß e r  S c h r i t t  a u f  d e m  W e g e  z u r  R e ic h s k a m m e r  d e r  

T e c h n ik  i s t  m i t  d ie s e r  A n o r d n u n g  g e t a n .  I n  e in e r  H a n d  s in d  a l le  

d r e i  K o m p o n e n t e n  d e s  Z u s a m m e n s c h lu s s e s  d e r  T e c h n ik ,  d a s  A m t 

f ü r  T e c h n ik ,  d e r  N S B D T .  u n d  d ie  R T A . ,  z u s a m m e n g e f a ß t .

D r .  T o d t  a l s  V e r t r a u e n s m a n n  d e s  S t e l l v e r t r e t e r s  d e s  

F ü h r e r s  f ü r  a l l e  F r a g e n  d e r  T e c h n ik  u n d  d e r e n  O r g a n is a t io n  h a t  

d ie  L e i tu n g  d e r  R T A . ü b e r n o m m e n .  D e r  W e g  f ü r  p la n v o l le  A u f ­

b a u a r b e i t  im  S in n e  d e r  g r o ß e n  K u n d g e b u n g  d e r  R T A . a m  2 8 . A p r il  

1 9 3 4  i s t  f r e i .  J e d e r  e in z e ln e  h a t  j e t z t  d ie  P f l i c h t ,  a l l e  k le in lic h e n  

B e d e n k e n  b e i s e i t e  z u  s te l l e n  u n d  s ic h  n a c h  s e in e m  K ö n n e n  o p fe r ­

b e r e i t  e in z u o r d n e n  in  d a s  g r o ß e  A u f b a u w e r k  d e u t s c h e r  T e c h n ik .

T e iln e h m e rv e rze ich n is  zu m  E isen h ü tten ta g  1934.

V o n  d e m  T e i ln e h m e r v e r z e ic lm is  i s t  n o c h  e in e  A n z a h l  v o n  
A b d r u c k e n  v o r h a n d e n ,  d ie  a u f  W u n s c h  a n  u n s e r e  M itg l ie d e r  
k o s te n lo s  a b g e g e b e n  w e r d e n .


