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Gewinnung und Eigenschaften von Hochofenschaumschlacke.
Von A r th u r  G u ttm a n n  in Düsseldorf.

[Bericht Xr. 22 des Ausschusses für Verwertung der Hochofenschlacke des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Entw icklung der Herstellungsverfahren fü r  Schaumschlacke. H ie verschiedenen gebräuchlichen Verfahren und ihre Besonder
heiten. E in flu ß  der Schlackenzusam mensetzung und  -temperatur a u f  die Schäumharkeit. Chemische und  physikalische  

Eigenschaften der Schaumschlacke. Anwendungsm öglichkeiten.)

Als G eorg  H a r tm a n n ,  später in Ilsede, in den ersten 
Jahren unseres Jahrhunderts das Hochofenwerk in 

Oberscheld baute, empfand er die Neigung der Oberscheider 
Schlacke, sieh bei Wassergranulation aufzublähen, äußerst 
störend. E r ta t alles, um das Schäumen zu verhindern und 
einen gewöhnlichen Schlackensand zu gewinnen; denn mit 
einer schaumigen, porigen Schlacke konnten keine so festen 
und dichten Schlackensteine hergestellt werden, wie es die 
von Buderus waren, die in der dortigen Gegend eine Sonder
stellung einnahmen2). Im Jahre 1911 bildete aber die

Schaumschlacke be
reits die Rohstoff
grundlage der Hoch
ofenschwemmstein
fabrik in Oberscheld, 
und heute werden 
dort in guten Jah
ren etwa 40 000 m3 

Hochofenschaum
schlacke abgesetzt. 
Ferner wird diese 
Schlackenart neuer
dings gewonnen auf 
derAugust-Thyssen- 
H iitte Abt. Nieder

rheinische H ütte in Duisburg-Hamborn, dem Dortmund- 
Hoerder Hüttenverein, W erk Dortmund, der Maximilians
hütte in Rosenberg (Oberpfalz), der Useder H ütte in Groß
ilsede und bei der Firm a Fried. Krupp A.-G. in Essen- 
Borbeck sowie im Ausland in Ueckingen und in Choindez. 
Auf anderen Werken ist allerdings das Schäumungsverfahren 
aus gewissen technischen Gründen, die später noch zu bespre
chen sind, wieder eingestellt worden. Seine steigende Bedeu
tung für die Hochofenwerke und das Bauwesen rechtfertigen 
es heute schon, einen U e b e rb l ic k  ü b e r  d ie  E n tw ic k lu n g  
der H e r s te l lu n g s v e r f a h r e n  fü r  S c h a u m sc h la c k e  auf 
den gegenwärtigen Stand zu geben sowie über unsere heutige 
Erkenntnis v o n  den  E ig e n s c h a f te n  d ie ses  S to ffes .

Scfräum unffsr/m e

Abbildung 1. Schäumungsverfahren 
von Schol.

C. H. S ch o l (DRP. 290 386, 1914) hat wohl als erster er
kannt, daß man eine Schlacke, die man schäumen will, nicht 
aus großer Höhe in Wasser fallen lassen darf, da sie sich beim 
Entertauchen stark abkühlt und gekörnt wird, also Schlak- 
kensand gibt. Man muß sie vielmehr möglichst in der Höhe 
des Wasserspiegels in den Granulierbehälter einleiten. Da
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Abbildung 2. Schaumschlacken-Einrichtung nach 
dem Verfahren von Schol.

!) E rs ta tte t  in der 10. Vollsitzung des Ausschusses für Ver
wertung der Hochofenschlacke am 4. Mai 1934. —  Sonderabdrucke 
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postfach 664, 
zu beziehen.

2) Vgl. S tah l u. Eisen 40 (1920) S. 326 32 (Hochofen-
aussch. 37).

119 36.M

ein Granulierbehälter aber nur eine verhältnismäßig geringe 
Aufnahmefähigkeit hat und die Schaumschlacke aus dem 
Wasser reichlich Feuchtigkeit aufnimmt, so kam Schol bald 
dazu (DRP. 357 827,1919), die S ch ä u m u n g  in  e in e  R in n e  
zu verlegen ( Abb. 1 ) . In diese leitete er in so geringer Menge 
Wasser ein, daß die Schlacke nicht in dem Wasserstrahl 
untersinken, also keinen Schlackensand bilden kann. Das 
Wasser verdampft größtenteils und bläht die Schlacke auf. 
Durcli das nachströmende Wasser wird dann die Schaum
schlacke weiterbefördert. Da die Schmelze beim Aufblähen 
ihr Volumen erheblich vergrößert und dadurch die R in n e  
absperrt, so empfiehlt Schol die Anwendung von Rinnen, die 
nach dem Auslauf zu breiter werden. Die heutige Rinne, die 
Schol in Ueckingen und Choindez verwendet (DRP. angem.
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r W asser/e/tang

Kl. 6, Gr. 80b, Sch94392), besteht aus einer breiten, ebenen 
Aufblährutsche (Abb. 2) ,  über die ein dünnerWasserfilm rinnt. 
Während der frische Schlackenschaum mit Gebläsewind zur 
Erstarrung gebracht wird, tropft das nicht verbrauchte 
Wasser am tiefsten Punkt in ein Sammelbecken. Schol gibt 
die Leistungsfähigkeit einer derartigen Rinne mit 300 t  täg
lich an. Die Schäumungskosten sollen 1,10 JBJi/m3 betragen.

In Oberscheld selbst wird heute m it einem S c h ä u 
m u n g sra d  gearbeitet, das von L. v. R e ich e  und J. G iers- 
b ach  erbaut ist (DRP. 583 633, 1928). Wie Abb. 3 zeigt,

handelt es sich um 
ein kreiselförmig 
eingezogenes Rad, 
auf dessen Scheitel
punkt die Schlacke 
geleitet wird. Der 
Wasserstrahl trifft 
teils waagerecht auf 
die Mulde, die er 
vor der Schlacke 
berührt, teils von 
oben. Das Rad hat 
einen Durchmesser 

von etwa 1,70 m und macht 3 bis 4 Umdr./min. Die 
Hochofenschlacke fließt durch eine enge Schlackenform in 
3 bis 4 cm starkem Strahl auf das Rad. Die für 1 1 Schaum
schlacke benötigte Wassermenge beträgt etwa 0,7 m 3, wobei 
zum Vergleich gesagt sei, daß bei der gewöhnlichen Wasser
granulation für 1 1 Schlacke 10 m3 Wasser erforderlich sind, 
und daß die bekannten Trockengranulationsverfahren etwa 
0,3 bis 0,5 m 3 Wasser erfordern. Von den in Oberscheld für 
die Schäumung benötigten 0,7 m 3 Wasser je t  Schlacke wird

f  !l
Abbildung 3. Schäumungsverfahren 

nach v. Reiche-Giershach.

Abbildung 4. Schäumungsverfahren 
nach v. Reiche-Giersbaoh.

allerdings die Hälfte wieder aufgefangen, so daß der wahre 
Wasserbedarf etwa ebenso groß ist wie bei der Trocken
granulation.

In einem späteren Patent (DRP. 583 555, 1931), das an
scheinend jedoch nicht ausgeführt worden ist, sind v. R e ich e  
und G ie rsb a ch  zum G ra n u lie rb e h ä l te r  zurückgekehrt 
(A ll. 4). Sie lassen die Schlacke über eine Rinne auf eine 
bewegliche Unterlage laufen, die teilweise in den Behälter 
eintaucht.

Die Dortmunder Union arbeitet nach dem Verfahren 
von P. O h rt (DRP. 582 500,1927). Die Schlacke fällt dabei 
in die radialen F ä c h e r  e ines sich  la n g sa m  d re h e n d e n  
R a d es , nachdem diese mit Wasser gefüllt sind. Die 
Schlacke kommt dabei also nur mit begrenzten Flüssigkeits
mengen in Berührung. Aus A ll. 5 sind die Einzelheiten der 
Anlage gut ersichtlich. Die Trommel hat einen Durchmesser 
von etwa 1 m und eine Breite von etwa 60 cm. Der K raft
bedarf wird von einem 6-kW-Motor gedeckt. Der Wasser
bedarf ist sehr niedrig, er wird auf etwa 15 %  vom Gewicht 
der Schlacke geschätzt, beträgt also etwa 0,15 m 3/t  Schaum
schlacke. Etwa die Hälfte des benötigten Wassers ver
dampft, während die andere Hälfte von der Schaumschlacke 
fortgeführt wird. Ueberflüssiges Wasser, das aufgefangen 
werden muß oder kann, ist also nicht vorhanden. Ein Wasser

überschuß muß aber auch vermieden werden, wenn man die 
Bildung von Schlackensand neben der Schaumschlacke ver
hindern will. Eine gewisse Schwierigkeit bildet bei den ra
dialen Fächern manchmal das Herausbringen der zähen 
Schaumschlacke. Es muß dann mit Stoßstangen nach
geholfen werden. Von dem Rade fällt die Schlacke unmittel
bar in den Wagen.

Bei der Bauart nach Ohrt auf der N ie d e rrh e in isc h e n  
H ü t te ,  bei der die V e r tie fu n g e n  v e r r u n d e t  sind 
(Abb. 6), scheint sich die Schaumschlacke leichter loszulösen.

A n sich t. .____ W asser

W asser

B ech er 7 is t  b e re its  m it W assergefü /it, 
wenn Sch/ache z u flie ß t.

Abbildung 5. Scbäumungsverfahren nach Ohrt.

Aus örtlichen Gründen steht hier die T ro m m el se n k re c h t 
zum  S c h la c k e n s tra h l .  Sie ist auch aus besonderen Grün
den doppelt so breit als in Dortmund. Wasser- und Kraft
bedarf sind etwa die gleichen wie dort.

Eine ähnliche Vorrichtung, wie sie auf der Nieder
rheinischen H ütte läuft, ist später S cho l gesetzlich geschützt 
worden (DRP. 541 138,1930). Sein Schäumungsrad (Abb. 7) 
hat zum Unterschied vom Verfahren der Niederrheinischen 
H ütte ganz f la c h e  M ulden . Die Schmelze legt sich bei 
ihm als zusammenhängendes Band um das Rad und wird, 
soweit sie nicht unten von selbst abfällt, durch ein Rädchen 
abgebrochen.

Das Verfahren auf der Niederrheinischen H ütte wird er
gänzt durch eine Vorrichtung, die A. V ogel sang  ersonnen 
hat (DRP. 562 174, 1931) (Abb. 8) und die verhindern soll, 
daß die Schaumschlacke, wenn sie unten von der Trommel 
abfällt, infolge ihres noch teigigen Zustandes wieder zu 
größeren und dichteren Klumpen zusammenbackt. Vogel
sang bringt u n te r  d e r  T ro m m el ein  F lü g e lr a d  oder 
S c h la g k re u z  an, das die aufgeblähte Masse auffängt, zer
teilt und durch die Luft wirft. Die Geschwindigkeit wird so 
bemessen, daß die Masse beim Werfen durch die Luft er
starrt, aber nicht so groß ist, daß die geschäumte Schlacke zu 
kleinen, dichten Körnern zerschlagen wird.
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Dem Sehäumungsverfahren in Essen-Borbeck liegt ein 
Patent von W. B e n z in g e r  (DRP. 583 470.1931) zugrunde. 
Es ist von der Firm a F rie d . K ru p p  A.-G. betriebsmäßig 
weiterentwickelt worden (DRP. angem. Nr. 124358 u. 124 762. 
1932). Der wesentliche Bestandteil der Vorrichtung ist ein 
k ip p b a re s , durch eine Trennwand geteiltes Gef äß  (A bb . 9 ) ,  
das auf einer hohlen Achse in Lagerböcken ruht. Die hohle 
Achse ist in ihrem Innern durch eine in der Ebene der Trenn
wand liegende Wand halbiert; zu beiden Seiten der Wand

= ß -
W asser

W asser

Abbildung 6. Sehäumungsverfahren nach Ohrt.

befinden sich Oeffnungen, von denen je eine beim Kippen 
des Gefäßes in den Bereich eines Wasserstutzens gelangt und 
das Wasser der einen oder anderen Hälfte der hohlen Achse

Zufuhren kann. Aus 
dieser kann es in 
die jeweils oben 
befindliche Hälfte 
des Kippgefäßes 
eintreten und dem 
flüssigen Schmelz
gut entgegensprit
zen. Das Gefäß wird 
zur Zeit von Hand 
gesteuert, wobei das 
Kippgef äß mit Preß
luft bewegt wird. 
Der Druckluft
verbrauch beträgt 
für 1 m 3 Sc-häumgut

Abbildung 7. Sehäumungsverfahren 
von SehoL

etwa 1,5 m 3, auf Atmosphärendruck bezogen. Der Wasser
verbrauch ist etwa 0,32 m 3 auf 1 m 3 Schaumschlacke oder 
0,53 m 3 Wasser 't. Die geschäumte Schlacke stürzt die Bö
schung hinunter, gelangt dann zum Brecher und wird von dort 
zur Sieberei und zu den Bunkern geschafft. Klarer geht der 
Vorgang noch aus Abb. 10 hervor. Bei diesem  ̂erfahren hat 
man jedenfalls die Bemessung der Schlacken- und Wasser
mengen gut in der Hand.

Es ist heute noch nicht die Zeit gekommen, die ver
schiedenen kurz angedeuteten \  erfahren in ihrer W irtschaft

lichkeit und Auswirkung auf die Beschaffenheit des Erzeug
nisses streng miteinander zu vergleichen, da einige erst kurze 
Zeit in Betrieb sind und manches Werk auch wohl mit Rück
sicht auf schwebende Patentangelegenheiten in  seinen An
gaben noch recht zurückhaltend ist. Alle Schaumschlacken
sorten sind übrigens durchaus verwendbar. Ihre besonderen 
Eigenschaften scheinen auch weniger bedingt durch das Her
stellungsverfahren als durch die chemischen und physi
kalischen Eigenschaften der verschiedenen Schlacken.

Wie eingangs erwähnt, ist bei einigen Werken die Her
stellung von Hochofenschaumschlacke wieder eingestellt 
worden. Als Grund wurde in einem Falle angegeben, daß die 
Schlacke manchmal zum Schäumen zu kalt sei, im anderen,

Abbildung 8. Sehäumungsverfahren m it 
dem Flügelrad von Yogelsang.

daß die gewonnene Schaumschlacke ein zu hohes Raumge
wicht habe, so daß sie als E isatz für Bims nicht in Frage käme.

Was zunächst die S c h la c k e n te m p e r a tu r  betrifft, so 
ist es durchaus einleuchtend, daß die Sehäumbarkeit m it ihr 
in Zusammenhang stehen muß; denn die D ü n n f lü s s ig k e it  
einer Schlacke nimmt m it steigender Temperatur zu. Abb. 11 
zeigt nach Versuchen von K. S. P o h le 3) die Viskositäts
kurven von synthetischen Schmelzen. Man sieht, wie mit 
steigender Temperatur die Zähigkeit immer geringer wird.

S te llu n g ,  T re n m /rn fS tv a n d

P
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Abbildung 9. Sehäumungsverfahren von Benzinger-Krupp.

Von Bedeutung für die gute Sehäumbarkeit einer Schlacke 
wird es aber auch sein, daß die Schlacke bei der Abkühlung 
ein m ö g lic h s t la n g sa m e s  Ansteigen der Zähigkeit zeigt, 
also einen verhältnismäßig großen Bildsamkeitsbereieh auf
weist ; denn nur in diesem Falle werden die Wasserdampf blasen 
Zeit genug haben, die Schlacke vollständig aufzublähen.

Aber auch der E in f lu ß  d e r  c h e m isc h e n  Z u sa m m e n 
s e tz u n g  ist unverkennbar. Die niedrigste Viskosität hat 
die m it Flußspat (7 % ) versetzte Schlacke F  der Pohleschen 
Versuchsreihe. Schlacke D mit hohem Tonerdegehalt 
(18,5 %) bei niedrigem Kieselsäuregehalt zeigt mit fallender 
Temperatur einen außerordentlich steilen Anstieg der Vis
kosität. Die Schlacke B mit hohem Kieselsäuregehalt 
(rd. 41 %) ist durch gleichmäßige Zunahme der Zähigkeit 
zwischen 1200 und 1500° gekennzeichnet. Daß ein hoher 
Kieselsäuregehalt für die Sehäumbarkeit wesentlich ist,

3) Vgl. M itt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlwerke, Dortm und, 
3 (1932 33) Lfg. 3, S. 59 80.
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Zahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  R a u m g e w ic h te  v e r s c h i e d e n e r  S c h a u m s c h l a c k e n  
im  V e r g le ic h  zu  B im s k ie s .  (Auf den g lühverlustfreien  Z u stan d  berechnet.)

A nalysen Ue 
29. 11. 1933

0
11. 4.1929

N
9. 2.1932

Js
18.10.1933

J
22. 9.1929

D
9. 2.1932

M
18. 5.1933

K
26. 4.1932

Bim skies 
(N atu rb im s) 

20. 4.1929

Unlösliche R ückstände . _ _ 1,02 — — 0,60 — 0,31 36,89
S i O , ..................................... 33,44 35,74 37,78 32,80 33,65 31,39 31,97 33,22 21,73

A120 3 ................................ 17,72 12,61 8,65 13,31 12,34 11,64 15,19 10,95
(löslich)
22,67

E e20 3..................................... _ — — — — — — — 2,90
F e O ..................................... 1,17 0,51 0,65 0,23 0,49 0,65 0,41 0,22 —

M n O ..................................... 0,68 0,17 3,95 3,45 0,46 2,04 2,61 2,09 0,46
N a20  K 20 .................. — — — — — — — — 13,17
C a O ..................................... 40,44 44,77 36,55 42,66 43,72 42,88 44,86 43,53 1,38
M g O ..................................... 5,1 3,29 7,55 4,24 6,50 6,19 1,59 6,24 0,57
C a S .................................... 1,4 2,71 1,71 3,37 1,81 1,48 2,51 3,16 0,12
C aS 0 4 ................................ n. b. 0,20 0,95 n. b. 1,03 2,14 0,86 0,59 0,11
(G lü h v e r lu s t) .................. n. b. (0,30) (1,02) n. b. (0,40)4) (1,17) (0,71) (0,92) (4,78)
R est, n ich t bestim m t — — 1,19 — — 0,99 — — —
R a u m g e w ic h te  für 

K orn 3-20 mm (trocken 
in  ein 10-1-Maß einge
füllt) ................................ ~  0,280 ~  0,290 ~  0,420 ~  0,460 ~  0,475 ~  0,480 ~  0,640 ~  0,650 ~  0,460

l ) Zunahm e.

wurde schon in einem vor 15 Jahren erstatteten Bericht des 
Verfassers über das Scholsche Verfahren ausgeführt2). Be
trachtet man die Zahlentafel 1, in die unten die Raum
gewichte der zugehörigen Schaumschlacken für die Kör
nung 3/20 mm eingetragen sind und in welcher die Analysen 
nach steigendem Raumgewicht geordnet sind, so sieht man 
bei einigen sehr leichten Schlacken, daß tatsächlich ein hoher 
Kieselsäuregehalt vorhanden ist, aber die leichteste Schlacke 
hat mittleren Kieselsäuregehalt und den höchsten an Ton
erde. Es kommt also nicht nur auf den Kieselsäuregehalt an. 
Auf einen Grundsatz für die B e u r te i lu n g  s c h ä u m b a re r  
S ch la ck e n  aus der Analyse weisen schon früher von 
A. F r is a k 4) durchgeführte Versuche hin. E r untersuchte 
besonders Holzkohlenschlacken auf ihre Fähigkeit, beim Ver
rühren mit Wasser aufzuschäumen, und fand dabei, daß das 
Gebiet der so behandelten Schlacken im Dreistoffsystem 
Kieselsäure-Kalk-Tonerde verhältnismäßig groß ist. Um 
nun zu prüfen, inwieweit unsere deutschen Schaumschlacken 
in das von ihm näher bezeichnete Gebiet hineinfallen, sind 
die Analysen aus Zahlentafel 1 so umgerechnet, daß zu dem 
Gehalt an Kalk der an Magnesia, Eisenoxydul,Manganoxydul 
zugezählt und dann die Analysen in das Dreistoffsystem 
Kieselsäure-Tonerde-Basen eingetragen wurden (Abh. 12). 
Bei der Berechnung ist der Gehalt der Schlacken an Kalzium
sulfid und Kalziumsulfat vernachlässigt worden. Betrachtet 
man nun das Dreistoffsystem näher, so zeigt sich, daß die 
drei leichtesten Schaumschlacken, also auch die mit der 
größten Schäumbarkeit, in das von Frisak gekennzeichnete 
Gebiet hineinfallen. Einige liegen auf der Grenze, andere 
etwas außerhalb. Da auch die Grenzkurven für die sich 
primär ausscheidenden Kristallarten eingezeichnet sind, so 
läßt sich erkennen, daß die am besten schäumenden Schlak- 
ken Frisaks im Monokalziumsilikat-, Gehlenit- und Anorthit
gebiet liegen. Je mehr sich die Zusammensetzung in das 
Gebiet des Bikalziumsilikats verschiebt, mit anderen Wor
ten: je  b a s is c h e r  e ine  S c h a u m sc h la c k e  — im weiteren 
Sinne des Wortes — wird, d es to  s c h le c h te r  w ird  ih re  
S c h ä u m b a rk e it . Man kann also, wie man aus dem Drei
stoffsystem sieht, durch Erhöhung des Kieselsäuregehalts, 
aber auch in gewissen Grenzen des Tonerdegehalts, die 
Schäumbarkeit verbessern. Diese Erkenntnisse in Verbin
dung mit den Feststellungen Pohles3) deuten darauf hin, 
daß man durch Zusatz von Flußspat oder auch von Ton die 
Schäumbarkeit mancher Schlacke wird verbessern können.

Zur Prüfung wurden im Laboratorium einige S c h ä u 
m u n g sv e rs u c h e  durchgeführt, bei denen zwei leichte und 
eine mittelschwere Schaumschlacke niedergeschmolzen, auf 
1500 bis 1600° erhitzt und dann in flache Gefäße ausgegossen 
wurden, deren Boden eben m it Wasser bedeckt war. Die 
Schmelzen aus den leichten Schaumschlacken blähten sich 
dabei beträchtlich auf, während die Schmelze aus der mittel
schweren Schaumschlacke nur wenig Neigung zum Auf
blähen zeigte und auch ein verhältnismäßig schweres Schaum
schlackenkorn lieferte. Ueber weitere Versuche in dieser 
Richtung wird demnächst berichtet werden.

Es fragt sich nun, wie groß das R a u m g e w ic h t einer 
Schaumschlacke sein darf, damit sie noch für Wärme
dämmungszwecke und als Rohstoff für die Hochofen
schwemmstein- oder Leichtbetonherstellung geeignet ist. 
Das Raumgewicht der verschiedenen gegenwärtig auf dem 
Markt vorhandenen Schaumschlackensorten liegt zwischen 
290 und 650 kg/m 3. Trockener Bimskies der gleichen Kör
nung wiegt etwa 460 bis 490 kg/m a. Das Raumgewicht des 
Bimskieses liegt also fast in der Mitte zwischen dem oberen 
und dem unteren W ert der Schaumschlacken. Basaltlava
splitt, der in bezug auf sein Raumgewicht als Zuschlag für 
Leichtbetonbauten noch als geeignet angesehen wird, wiegt 
etwa 875 kg/m 3. Auch die Schaumschlacken dürfen dem
nach den letztgenannten W ert erreichen. Wenn die schwere
ren Sorten eine etwas größere W ä rm e le i t f ä h ig k e i t  be
sitzen als die leichteren, so kommt ihnen doch anderseits 
auch eine höhere Kornfestigkeit zu, die wiederum den Vorteil 
eines etwas geringeren Eingangs des Stoffes bei der Verar
beitung oder Verformung bietet. Da übrigens Bimskies bei 
der Anlieferung meist einen Wassergehalt von 25 bis 40 Ge
wichtsprozent aufweist, die Schaumschlacken selten aber 
mehr als 8 %  Wassergehalt haben, so verschieben sich die 
vorher genannten Raumgewichte, mit Bimskies verglichen, 
zugunsten der Schaumschlacke. Ihr Ladegewicht wird zu 
16,8 m 3 für 1 0 1 angegeben, gegen 12,5 m 3 für grubenfeuchten 
Bimskies5). Beim Bimskies wird ein verhältnismäßig großer 
Wassergehalt unnütz mitverfrachtet. Dies macht sich 
auf weitere Entfernungen vom rheinischen Bimsgebiet 
in den Frachten und damit auch in der Preisgestaltung 
bemerkbar. Für Köln sind die Preise für Bimskies vom 
Mittelrhein und Schaumschlacke aus dem Ruhrgebiet noch 
etwa gleich.

4) Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 1219/28.
6) Betonkalender 1934 (Berlin: W. E rnst & Sohn 1933)

S. 490.
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Abbildung 10. Schlaekensehäumanlage der Firm a 
Fried. K rupp  A.-G. in Essen-Borbeek.

Die W a s s e ra b g a b e , aber auch die W a sse ra u fn a h m e  
beider Stoffe ist in erheblichem Maße bedingt durch ihr 
Heingefüge. Abb. 13 zeigt einen Dünnschliff durch ein Korn

von Schaumschlacke
und Abb. 14 durch ein 
solches von Bimskies
bei gleicher Vergröße
rung. Das Schlacken
korn zeigt durchsich
tige oder durchschei
nende glasige Stellen 
neben dunklen entgla- 
sten. In seinem Innern 
sieht man nicht mit
einander und auch nicht
mit dem Rand ver
bundene große und 
kleine rundliche Hohl
räume. Das Bimskorn
weist mehr längliche 
Hohlräume auf und ist 
durchsetzt von hellen, 

schlierenförmigen 
Schläuchen. Wenn 
beide Stoffe in trok- 
kenem Zustande in 
Wasser gebracht wer
den, so kann sich bei 

Abbildung 11. Temperatur-Viskosi- dpr Hochofenschaum- 
täts-K urven verschiedener bcmacken.

schlacke das \V asser nur 
in etwa angeschlagenen Hohlräumen des Randes festsetzen, 
kann aber nicht ins Innere eindringen, während dies beim 
Bimskies durch die feinen Kanäle hindurch geschehen kann. 
Aus den großen offenen äußeren Näpfen der Schlacke kann

Abbildung 12. Dreistoffsystem Si0,-A l20 ,-R 0  für 
schäumbare und Sehaumschlaeken.

Schaumiger Schlackensand wird sich also bezüglich der 
Wasseraufnähme und Abgabe erheblich ungünstiger stellen 
als grobkörnige Schaumschlacke. Auch aus diesem Grunde 
wird man bei der Schäumung die Entstehung von Sehlaeken- 
sand möglichst zu verhindern und auch bei der Siebung alle 
Körner unter 3 mm auszuscheiden haben, wie es auch ta t 
sächlich meist geschieht.

Mit den offenen Außenporen und ihrer Wasseraufnahme
fähigkeit hängt es wahrscheinlich auch zusammen, daß bei 
der Einbettung von Eisenblechen in feuchte Schaumschlacke 
ein etwas stärkerer R o s ta n g r if f  gefunden wird als bei E in
bettung in Bimskies. Die Unterschiede sind aber unerheblich 
und spielen auch praktisch keine Rolle; denn j e d e r  I s o l i e r 
s to f f  muß, wenn er seinen Zweck erfüllen soll, t r o c k e n  
g e h a l te n  werden. Verwendet man porige Zuschläge in 
magerer Betonmischimg wie beim Leichtbeton, so müssen 
überhaupt stets etwa eingebettete Eisen durch Verzinkung,

das Wasser auch leichter wieder verdunsten als aus den 
feinen Kanälen des Birnses. Dieser Unterschied ist der 
Grund dafür, daß Leichtbetonbauten mit Schaumschlacke 
als Zuschlag schneller austrocknen als mit Bims als Zuschlag.

Auch Laboratoriumsversuche, die an Beton aus diesen 
Stoffen mit etwa gleichem Zementgehalt angestellt wurden, 
ergaben, daß im Beton aus Schaumschlacke nach drei Mo
naten nur etwa die Hälfte bis ein Drittel des mechanisch an
haftenden Wassergehaltes vorhanden war gegenüber dem 
aus Naturbims. Ist das Schaumschlackenkorn allerdings 
sehr klein, so besteht die Gefahr, daß die offenen Außenporen 
eine im Verhältnis zur ganzen Masse des Kornes zu große 
Wassermenge auf nehmen und dort zu lange festhalten.

0-  CaO+MgO+MnG+GeG 
W erre e/n ze/n e rg e f 

scfräum em fer Scfrfcr//= 
fren  ra cfr G r/sa/r 

= w erfe ateufscfrer 
,io cfrefirrscfau n 7 - 
scfj/ccfren

Grenze cfer sc fö u r'ia re ff 
Scfr/acfreff rxrcfr Gr/sa/t

Seö/ef d er von Gr/so/e 
unfersuc/rfen g e f 
sv/räumene/en ffo/zf/ofr/en- 
froc/Tofbffsc/r/acf/en

C aG G L O yiS/O ,
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Anstrich, Zementschlämme oder ähnliches gegen die Ein
wirkung der Luft geschützt werden. Die erforderlichen 
Schutzmaßnahmen sind die gleichen wie beim Naturbims
beton und, wie eigene Versuche gelehrt haben, in gleichem 
Maße wirksam.

Man hat d ie  e rw ä h n te n  R o s te rsc h e in u n g e n  fälsch
lich mit dem Gehalt der Schaumschlacke an K a lz iu m 
su lf id  und K a lz iu m s u lfa t in Beziehung gebracht. Da 
aber Naturbims trotz seinem sehr viel niedrigeren Gehalt an 
beiden Stoffen nahezu die gleichen Wirkungen äußert, so 
muß schon deshalb jene Ansicht als abwegig betrachtet 
werden. Zu ihrer Verbreitung hat wohl auch der Umstand 
beigetragen, daß in den Schlackenanalysen gewöhnlich der 
Schwefel und der Gehalt an Schwefelsäureanhydrid an
gegeben wird, so daß der Laie einen Schwefel- und Schwefel-

Abbildung 13. Dünnschliff durch eine Hochofenschaum
schlacke im gewöhnlichen Licht. Schwarze Stellen ent- 
glast. Weiße Stellen in sich geschlossene Hohlräume.

Wenig Blasen in den Wandungen.

Säuregehalt vermutet. Daher ist allen Fachgenossen dringend 
zu raten, hier Abhilfe zu schaffen und in ihren Analysen 
stets den S chw efel als K a lz iu m s u lf id  und K a lz iu m 
s u lf a t  zu verrechnen. Es muß auch den Verbrauchern 
klar gemacht werden, daß sich in den Hochofenschlacken, 
die einen Kalkgehalt von über 35 % besitzen, freie 
Säure überhaupt nicht bilden kann, weil gegenüber dem 
geringen Sulfidgehalt stets ein erheblicher Kalküberschuß 
vorhanden ist. Wenn der Verbraucher besonders die Gefähr
lichkeit der Schwefelwasserstoffbildung bemängelt, die ihm 
beim Zerschlagen eines Schaumschlackenkorns auffällt, so 
ist ihm zu zeigen, daß überhaupt nur äußerst geringe Mengen 
dieses Gases gebildet werden können, und darauf hinzuweisen, 
daß die Ministerialkommission zur Untersuchung der Hoch
ofenschlacke an eisernen Schwellen, die neun Jahre lang in 
Schotter aus Hochofenschlacke und Naturgestein lagen, 
keine Unterschiede von praktischer Bedeutung in den Rost
erscheinungen festgestellt hat. Die Kommission hat damals 
(1930) erklärt, daß der beim Zerschlagen gewisser Stücke 
bemerkbare Geruch nach Schwefelwasserstoff offensichtlich 
in keinem Zusammenhang mit der Rostbildung stellt. Erst 
recht sind natürlich dann, wenn die Schaumschlacke als Zu
schlag zu Leichtbeton verwendet wird, Befürchtungen un
nötig, daß das Schwefelkalzium Schäden am Beton oder an

den Eiseneinlagen hervorrufen kann; denn hier sind die 
Schaumschlackenteilchen vom Zement umhüllt und damit 
der Zersetzung durch die Luftkohlensäure entzogen. Sollte 
das eine oder andere Teilchen beim Mischvorgang wirklich 
nicht mit Zement umhüllt worden sein, so bedeutet dies 
wegen der Geringfügigkeit der Schwefelwasserstoffbildung 
und, da die Eiseneinlagen durch Anstrich usw. geschützt 
sind, keine Gefährdung des Baues.

Es sind weiter auch B e d e n k e n  geäußert worden, ob sich 
nicht die vom  g e s u n d h e it l ic h e n  S ta n d p u n k t  aus vor
teilhafte verhältnismäßig s c h n e lle  A u s tro c k n u n g  des 
L e ic h tb e to n s  aus Schaumschlacke in anderer Weise un
günstig auswirken wird, nämlich für die Haltbarkeit von 
Putz oder Estrich auf derartigem Leichtbeton. Bei seiner 
schnelleren Austrocknung werde der Schaumschlackenbeton

Abbildung 14. Dünnschliff durch einen Bimssand im 
gewöhnlichen Licht. Feine, schlierenförmig angeordnete, 
meist durchgeschnittene helle Blasen, oft schlauchförmig. 
Daneben wenig runde Blasen. Manche Blasen auch noch 

m it Luft gefüllt.

auch eine größere Neigung zur Wasseraufnahme haben und 
dadurch dem frischen Estrich oder Putz das Wasser zu schnell 
entziehen, so daß im Putz oder Estrich Schwindrisse ent
stehen oder ein Ablösen der Schichten eintritt. Tatsächlich 
geht nun die Austrocknung von Schaumschlackenbeton nicht 
so schnell vor sich, daß man für das Gelingen der genannten 
Arbeiten andere als die sonst üblichen Maßnahmen zu treffen 
braucht. Am besten bringt man Putz- oder Estrichschichten 
so schnell als möglich auf, d. h. sobald es die Erhärtung des 
Unterbetons irgend zuläßt. Der Unterbeton ist dann noch 
feucht und kann m it der Oberschicht zusammen schwinden. 
Ist diese Arbeitsweise aber aus gewissen Gründen nicht durch
führbar, so darf der Estrich oder Putz erst aufgetragen wer
den, nachdem der Unterbeton ausgiebig naß gemacht worden 
ist, so daß er wieder zu quellen beginnt und sodann mit dem 
Estrich zusammen wieder schwinden kann. Fettere Mi
schungen als 1 : 2 bis 1 : 3 sollte man für derartige Arbeiten 
nicht verwenden, da sonst der Unterschied in der Schwin
dung zwischen Unterbeton und Estrich zu groß wird. Wer
den diese und die anderen bewährten Maßnahmen getroffen6), 
so werden Fehlschläge, wie sie tatsächlich vorgekommen 
sind, in Zukunft vermieden werden. Daß die Schaum

6) A. G u t tm a n n :  Die Verwendung der Hochofenschlacke,
2. Aufl. (Düsseldorf: Verlag Stahleisen m .b .H .  1934) S. 342,
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schlacke nicht in ursächlichem Zusammenhang zu ihnen 
steht, geht schon daraus hervor, daß den wenigen Miß
erfolgen zahlreiche günstige praktische Erfahrungen gegen
überstehen. Bei üblicher Behandlung sind eben die räum
lichen Veränderungen von Beton aus Schaumschlacke keines
falls größer, sondern eher kleiner als von Beton aus N atur
bims, wie es deutlich aus eigenen Schwindversuchen hervor
geht, die sich über mehr als drei Jahre erstreckten (Abb. 15).

Nun ist noch die Frage aufgeworfen worden, ob der 
L e ic h tb e to n  au s  S c h a u m sc h la c k e  überhaupt, wenn er 
fest eingespannt wird, wie z. B. bei Decken, imstande ist, 
die durch Quellung e n ts te h e n d e n  D ru c k s p a n n u n g e n  
a u s z u h a lte n . Dies kann bejaht werden; denn unter Zu
grundelegung eines Elastizitätsmoduls von etwa 50 000 bis 
150 000, wie er für derartige Mischungen in Frage kommt,

La g eru n g ;
7 Ta ffefievc/rfe7u cfter:cto /irrie/ft W asser L u ft

Abbildung 15. Schwindung von Leichtbeton.

errechnet sich aus den beobachteten Quellungserscheinungen 
nur eine Druckspannung von 4 bis 12 kg 'cm2. Da nun die 
Druckfestigkeit von Leichtbeton der üblichen Mischung 20 bis 
30 kg/cm2 beträgt, so ist keine Bruchgefahr vorhanden.

Die W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  derartigen Betons ist etwa 
die gleiche wie die von Bimsbeton, nämlich 0,49, während 
eine trockne Ziegelwand eine größere Wärmeleitfähigkeit, 
nämlich von etwa 0,75 besitzt. Nach Versuchen des For
schungs-Instituts der Vereinigten Stahlwerke in Dortmund 
ist daher eine 22 cm starke Schaumschlacken-Betonwand 
einer 33 cm starken Ziegelwand gleichwertig. Bei den Band
siedlungsbauten macht man deshalb die Wände aus Leicht
beton im allgemeinen nur 20 cm stark, an den Wetterseiten 
25 cm  Die Zwischenwände werden gewöhnlich 10 cm stark 
in Schwemmsteinen ausgeführt. F . S c h n e id e r -A rn o ld i7)

7) Dt sch. Bau-Ztg. 68 (1934) S. 299.
*

An den V ortrag schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.
W. S c h ä f e r ,  R heinhausen: Z unächst m öchte ich das, was 

der Vortragende über den Schwefelgehalt u nd  seine Unschädlich
keit ausgeführt h a t, noch ganz besonders unterstreichen. Sodann 
möchte ich H errn  G uttm ann  fragen, ob m an nicht doch schon 
aus den A nalysenwerten erkennen kann, daß eine gewisse Schäum- 
barkeit gegeben ist oder n ich t. Soviel ich weiß, sind viele Schlacken 
des R uhrbezirks fü r die Schäumung nicht oder nu r beschränkt 
geeignet. E s wäre doch wichtig, aus der Versammlung heraus 
zu hören, ob reine Thomashochofenschlacken auch schon zur 
Schäumung herangezogen worden sind.

W. T i l lm a n n ,  D ortm und: Auf der D ortm under Union 
machen wir H üttenbim s aus T h o m a s e is e n s c h la c k e .  Aber es 
geht n ich t immer. Unsere Schlacke h a t im D urchschnitt 
31,5% SiOj, 13,0%  ALOa und  41 bis 42%  CaO. Die chemische 
Zusammensetzung ist aber nicht maßgebend; denn auch bei be-

empfiehlt nun allerdings mit Recht, die Bemessung besonders 
der unteren Geschosse nicht auf das zulässige Maß herab
zusetzen. Es gelte ja, nicht nur die rein statischen Bean
spruchungen des Mauerwerks in Betracht zu ziehen, sondern 
auch die dynamischen, z. B. Erschütterungen, und. wie hin
zugefügt sei, auch die Geräuschbelästigung durch Nachbarn 
und von außen. Besonders die Stärke der Decken, die heute 
in Randsiedlungsbauten schon vielfach als Kappendecken 
zwischen Leichtträgem oder als Leichtkassettendecken aus
geführt werden, sollte, um  die Bewohnbarkeit nicht herab
zusetzen, nicht zu knapp bemessen werden.

Zu erwähnen ist noch, daß die H o c h o fe n sc h a u m 
s c h la c k e  f e u e rb e s tä n d ig  im Sinne der baupolizeilichen 
Bestimmungen ist, da ihr Schmelzpunkt mehrere 100° über 
der Temperatur gewöhnlicher Schadenfeuer, die man mit 
900 bis 1000° annimmt, liegt. Eine Schaumschlacke begann 
bei näherer Prüfung bei 1200° zu sintern und war bei 1270° 
geschmolzen. Bimskies, im Vergleich dazu geprüft, sinterte 
bei 900° und schmolz bei 1200°.

F ür die Verarbeitungder Schaumschlacke z u H o c h o fe n -  
sc h w e m m ste in e n  werden neuerdings sta tt der Scholsc-hen 
Pressen Handschlagpressen benutzt, wie sie sonst in der 
Schwemmsteinindustrie üblich sind. Man kann sie auch 
durch Schlagrüttelmaschinen ersetzen und erwartet von dem 
Einrütteln eine Erhöhung der Festigkeit, ohne daß durch 
den Schlag das Korn der Schaumschlacke zerstört wird. 
Die Komfestigkeit der Schaumschlacke ist ja im Durch
schnitt leider geringer als beim Bims. Die Hochofenschwemm
steine haben ein Gewicht von etwa 2,6 kg, was einem Raum
gewicht von etwa 0,93 entspricht. Ihre Festigkeit soll min
destens 15 kg.'cm2 betragen, geht aber bis zu etwa 30 kg/cm2 
hinauf. Ihre Wärmeleitzahl beträgt 0,14 bis 0,16 gegenüber 
0,11 bis 0,13 bei den rheinischen Schwemmsteinen.

Eine weitere Verwendungsmöglichkeit für Schaum
schlacke bilden T ro p fk ö rp e r  fü r  A b w a sse rre in ig u n g , 
die aus Trockenmauerwerk von poröser Stückschlacke ge
bildet und innen mit Hüttenbims gefüllt sind.

Z u sam m en fassu n g .
Es wurde ein Ueberblick über die verschiedenen Ge

winnungsverfahren der Schaumschlacke und ihre Verwen
dungsmöglichkeit gegeben. Dabei wurden auch die wesent
lichen Eigenschaften eingehend behandelt und vor allem 
irrtümliche Auffassungen über die Bedeutung des Schwefel
gehaltes der Schlacke widerlegt. Als Ergebnis konnte fest
gestellt werden, daß deutscher Erfinder- und Forschergeist 
dem Bauwesen in der Schaumschlacke einen neuartigen 
wertvollen und vielseitig verwendbaren Baustoff beschert 
hat. Es ist erfreulich, daß er sich nicht nur in der Nähe der 
Hüttenbezirke, sondern auch überall dort durchzusetzen 
beginnt, wo man einen leichten Baustoff und einen bestän
digen Wärmeschutzstoff oder Zuschlag benötigt.

*

deutend kürzerer Schlacke haben wir gutes Schäumen erzielt. 
Vor allem is t  eine gewisse physikalische W ärme Vorbedingung. 
W ir schäumen daher nu r dann, wenn die Oefen ein gu t warmes 
Thomaseisen ergeben. Außerdem schäumen wir meist die gleich 
nach dem Oeffnen des Schlackenstichs fallende Schlacke, die 
länger im Ofen gewesen und  daher stärker überhitzt ist. Es kom mt 
nicht selten vor, daß diese Schlacke recht gut schäum t, während 
die etwa y2 h  später fließende die Fähigkeit zum  Schäumen voll
ständig verloren hat.

A. V o g e ls a n g , Duisburg: Ich  habe gefunden, daß das 
Schäumen der Schlacke nur abhängig ist von der T e m p e r a tu r .  
W ir machen ein Stahleisen m it etwa 1%  Si und  5%  Mn, dabei 
en tfä llt eine Schlacke von 3 bis 3,5%  MnO bei etwa 1450°. Auf 
einem anderen W erke, welches ebenfalls Stahleisen erschmolz, 
h a t m an die Schlacke nicht schäumen können, weil angeblich ih r  
Gehalt an  M anganoxydul m it 4%  zu hoch sei-
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Um  festzustellen, ob eine Schlacke m it noch höherem Mangan- 
oxydulgehalt zu verschäumen ist, habe ich Versuche m it einer 
Ferromangan-Hochofenschlacke von 12% MnO gemacht. Sie 
schäumte sehr gu t und ergab einen glasharten Schaum, vermutlich 
weil die Ferromangan-Hochofenschlacke m it einer sehr hohen 
Tem peratur den Ofen verläßt. W ährend von einem anderen 
W erke m itgeteilt wurde, daß nur die Laufschlacke, aber nicht 
die Abstichschlacke zu verschäumen sei, verschäumen wir nur 
Abstichschlacke, da unsere Schlackenform schon drei Jah re  zu- 
gem auert ist.

Beim Erblasen von siliziumarmem Stahleisen ist das Ver
hältnis von Basen zu Säuren in unserer Schlacke =  1,15. Sie 
ist so basisch, daß sie beim Erkalten als Klotzschlacke zu Mehl 
zerfällt; trotzdem  schäumt sie auch bei dieser hohen Basizität, 
da sie sehr lange im Ofen und daher gut überhitzt ist. Anderseits 
ist es nicht gelungen, eine saure Schlacke von niedriger Tem
peratur, etwa 1200°, zu schäumen.

Ueber die G ü te  d e s  S c h a u m e s  ist zu sagen, daß eine kal
kige Schlacke einen weichen, eine saure Schlacke einen glasigen, 
großporigen, aber harten  Schaum ergibt, wie man ja auch bei 
der Naßkörnung kalkiger Schlacke einen weichen, feinkörnigen 
Schlackensand, von saurer Schlacke dagegen einen lockeren, 
härteren Sand von geringerem Raumgewicht erhält.

H. T h ie l ,  Dortm und-Hörde: Ich h ä tte  gern Aufschluß 
darüber, ob die Steine aus Schaumschlacke den Steinen aus n aß 
granulierter Schlacke, also den üblichen Schlackenmauersteinen, 
gleichwertig sind.

A. V o g e lsa n g : Auf der Niederrheinischen H ü tte  werden 
Hochofenschwemmsteine seit etwa zehn Jahren  hergestellt. Bei 
Architekten und Bauunternehmern besteht eine wachsende Nei
gung, Leichtsteine s ta tt  Normalziegelsteine zu verwenden. Sie 
ersparen bei gleicher W ärmehaltung ein D rittel des Mauerwerkes. 
Aus der leichteren Bauweise folgen weiter Ersparnisse an F rach t
kosten, Grundmauerwerk, Mörtel, Löhnen und Zeit. Wie be
deutend gerade der Z e itg e w in n  ist, zeigt die Herstellung eines 
2%stöckigen Doppelhauses aus Leichtschüttbeton in Dortmund, 
das in der außerordentlich kurzen Zeit von 2%  Monaten von Be
ginn der Ausschachtungsarbeiten an bezugsfertig hergestellt wurde.

W. S c h ä fe r :  Zur Anfrage des Herrn Thiel, ob nicht die ge
wöhnlichen Schlackenmauersteine durch die Schaumschlacken
steine verdrängt werden könnten, bemerke ich, daß die Nachfrage 
nach den Steinen, die unter Verwendung von gewöhnlicher g ra
nulierter Schlacke hergestellt werden, außerordentlich groß und 
kaum zu befriedigen ist. Diese älteren Schlackensteine haben 
andere Eigenschaften als die Leichtsteine, besonders haben sie 
größere Druckfestigkeit. Sie werden deshalb von den Schaum
steinen niemals ganz verdrängt werden.

A. F ü l l in g ,  Dortm und: Der gewöhnliche Schlackenstein 
steht im W ettbewerb m it dem Ziegelstein und der aus Schaum

schlacke m it dem Schwemmstein aus Naturbim s. Man muß daher 
die Frage so stellen, wie weit der Schlackenstein den Ziegelstein 
und der Schaumschlackenstein den Schwemmstein verdrängen 
wird. Das ist eine Frage, die wohl überall Beachtung findet, am 
meisten wohl in Deutschland, wo diese Bauweise noch in den 
Anfängen steh t, aber nach den bisherigen Erfahrungen, sei es als 
Mauerung oder Schüttbeton, ihren F ortsch ritt nehmen wird.

A. V o g e lsa n g : Ich glaube, daß der Schlackenleichtstem im 
Häuserbau dem üblichen Schlackenstein vielfach vorgezogen wird 
wegen seines geringen Gewichtes und seiner vorzüglichen wärme- 
technischen Eigenschaften. Früher h a t m an 1% -Stein starkes 
Schlackensteinmauerwerk errichtet nur aus Gründen der Wärme
haltung, während aus Festigkeitsgründen eine weit geringere 
M auerstärke ausreicht. Heute bau t m an für die gleiche Wärme
haltung ein 20 cm starkes Mauerwerk aus Leichtbeton oder Leicht
steinen, wobei die Festigkeit dieser M auerstärke ebenfalls den 
Ansprüchen bei W ohnhäusern genügt.

H. T h ie l :  Aus eigener E rfahrung weiß ich, daß die G e
r ä u s c h b e lä s t ig u n g  bei der leichten Bauweise sehr erheblich 
ist. Die Geräuschbelästigung darf also nicht übersehen werden, 
wie es auch schon von Herrn G uttm ann angedeutet wurde. Es 
wäre sehr wesentlich, zu erfahren, ob Schlackensandsteine in 
bezug auf die Geräuschbelästigung schlechtere Eigenschaften 
haben als Steine aus Schaumschlacke.

A. G u t tm a n n ,  Düsseldorf: Auf die Frage, ob schon T h o 
m a s e is e n s c h la c k e n  geschäum t worden seien, kann ich auf 
Zahlentafel 1 meines Berichtes verweisen, die die Analysen meh
rerer Thomasroheisenschlacken en thä lt, die ein gutes, wenn auch 
meist ein etwas schwereres Erzeugnis liefern als die Gießerei- und 
Hämatitroheisenschlacken. Im  übrigen darf m an für die B e u r 
t e i lu n g  d e r  E ig n u n g  nicht allein den K alkgehalt in Betracht 
ziehen. Wie aus dem Dreistoffsystem (Abb. 12) hervorgeht, muß 
im vorliegenden Fall zu dem K alkgehalt noch der an Magnesia, 
Eisenoxydul und Manganoxydul gerechnet werden, wenn man 
sich über die günstigsten Voraussetzungen von der chemischen 
Seite her ein U rteil bilden will. Ich kann daher den Standpunkt 
des Herrn Vogelsang, der nur die Tem peratur für maßgebend er
k lärt, nicht teilen, auch deswegen nicht, weil ich, wie ich auch 
erwähnte, Versuche gemacht habe m it leichten und mittel- 
schweren Schaumschlacken, die ich niederschmolz und wieder 
zum Schäumen brachte, und bei denen es offensichtlich war, daß, 
obwohl beide Schlacken in gleicher Weise behandelt wurden, die 
erste sich sehr leicht schäumen ließ, die zweite schwer.

Was die G e rä u s c h b e lä s t ig u n g  betrifft, so ist wohl heute 
als festgestellt zu betrachten, daß die Dämpfung gegen Luft
schall —  wenn auch nur sehr allmählich —  bei Einfachwänden 
m it dem Quadratm etergewicht der W and wächst. Wir müssen 
daher zu einer gewissen Vorsicht in der Bemessung der Leicht
beton-Bauteile raten .

Abhängigkeit der Bruchdehnung bei Kesselblechen von der Zugfestigkeit, 
dem Probenquerschnitt und der Blechdicke.

Von R ic h a rd  H e ß le r  in Essen.

(Frühere Untersuchungen über das Verhältnis der fü r  verschiedene Probenquerschnitte festgestellten Dehnungswerte zueinander 
und die Berücksichtigung der Blechstärke da^ei. Auswertung von annähernd 10 000 Abnahmeergebnissen an Flußstahl 1 mit 
35 bis 44 kg/mm2 Zugfestigkeit au f die Abhängigkeit der Dehnung von der Blechdicke und dem Probenquerschnitt bei ver
schiedenen Festigkeitsgruppen. Ermittlung von Berichtigungszahlen zur Umrechnung der bei 200 mm Meßlänge und 

beliebigen Probenquerschnitten ermittelten Dehnung a u f die Dehnung bei 314 mm2 Querschnitt.)

In den D eu tsc h e n  W e rk s to ff-  u n d  B a u v o rs c h r if te n  
fü r  L an d - u nd  S c h iffsd a m p fk e s se l ist die M in- 

d e s td e h n u n g in  A b h ä n g ig k e it  von d er Z u g fe s tig k e it  
für alle Blechstärken folgendermaßen festgesetzt: 
Zugfestigkeit kg/mm 2 >  46 45 44 43 42 41—37 36 35 
Dehnung . . . .  % 20 21 22 23 24 25 26 27

Die Forderung einer Mindestbruchdehnung als Kennzeichen 
der Zähigkeit hat aber nur dann einen Sinn, wenn gleich
zeitig der Querschnitt und die Meßlänge des Zerreißstabes 
angegeben werden. Zu der angeführten Dehnungstafel heißt 
es in den Erläuterungen der Werkstoff- und Bauvorschriften, 
daß sie aus den neunziger Jahren stammt und damals für 
Stäbe von 300 mm2 Querschnitt — entsprechend rd. 20 mm 
Dmr. — bei einer Meßlänge von 200 mm aufgestellt 
worden ist. Damals war die übliche Blechdicke 8 bis 
15 mm. Es konnten also die Prüfstäbe bei 8 mm Blech
dicke 40 mm und bei 15 mm Blechdicke 20 mm breit sein, 
um den Querschnitt von 300 mm2 einzuhalten. Den Be

stimmungen wurde und konnte vollkommen Genüge ge
leistet werden.

Anders wurde es, als im Laufe der Zeit die Dampfdrücke 
und Abmessungen der Kessel und dam it die Blechdicken 
immer mehr stiegen. Unter Beibehaltung der üblichen 
Meßlänge von 200 mm und der üblichen Breiten der Probe
stäbe, meist aus bloßer Gewohnheit, dann aber auch deshalb, 
weil die Werkzeuge und Maschinen für die Bearbeitung 
solcher Stäbe vorhanden waren, änderte sich das Verhältnis 
von Meßlänge zum Durchmesser ständig. Galt seither für 
die Abmessungen des Probestabes das Verhältnis Meßlänge 
=  10 • Durchmesser, so hätte bei größerem Querschnitt des 
Probestabes, um dasselbe Verhältnis zu wahren und damit 
untereinander vergleichbare Dehnungswerte zu liefern, die 
Meßlänge entsprechend 11,3 • 1' Querschnitt vergrößert wer
den müssen. Das ist aber nicht geschehen, so daß ein Ver
gleich der erlangten Bruchdehnungswerte untereinander 
nicht mehr möglich war.
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U m  b e i d e r  P r ü f u n g  k u rz e r  S t ä b e ,  a ls o  u n te r  B e ib e h a l
tu n g  d er  M e ß lä n g e  v o n  2 0 0  m m , u n te r  s ie h  v e r g l e i c h b a r e  
W e r t e  f ü r  d i e  B r u c h d e h n u n g  z u  b e k o m m e n ,  s in d  
b ereits  1 9 1 6  v o n  C. B a c h  u n d  R . B a u m a n n 1) a u f  G ru n d  

von  U n te r s u c h u n g e n  a n  s e c h s  B le c h ta fe ln ,  a u s  d e n e n  
54  P r o b e n  h e r a u s g e a r b e it e t  w u r d e n , d r e i  W e g e  a n g e g e b e n  
w ord en .

1 . A e n d e r u n g  d er  P r o b e s tä b e  m it  d er  B le c h d ic k e ,  so  d a ß  
bei d er ü b lic h e n  M e ß lä n g e  v o n  2 0 0  n u n  d er  P r o b e s ta b q u e r 
sc h n it t  3 1 4  m m *  b e tr ä g t  w ie  f o lg t :

Blechdicke . . . .  mm 10 15 20 30 40 50 60
Probestabbreite . . mm 31,4 20,9 15,7 10,5 7,9 6,3 5,2 
Probestabbreite
-  Blechdi~ke • • ■ • 3>14 !>39 0,79 0,35 0,20 0,12 0,09 
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Abbildung 1. Zahlen zur Umrechnung der 
Dehnungswerte für verschiedene Querschnitte 

ohne Berücksichtigung der Blechdicke.

D ie P r o b e s tä b e  w e r d e n  m i t  w a c h s e n d e r  B le c h s tä r k e  im m e r  

sch m aler  u n d  d a m it  d a s  V e r h ä ltn is  v o n  B r e it e  z u  D ic k e  im m e r  
k lein er. D a s  V e r h ä ltn is  v o n  B r e it e  z u  D ic k e  h a t  j e d o c h  n a c h  
den U n te r s u c h u n g e n  v o n  B a c h  u n d  B a u m a n n  k e in e n  E in f lu ß  

auf d ie  B r u c h d e h n u n g  u n d  d ie  
fe s tz u s te l le n d e n  G rö ß e n .

ü b r ig e n  b e im  Z u g v e r s u c h
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Abbildung 2. Zahlen zur Um rechnung der Dehnungs
werte für verschiedene Probenquerschnitte.

2 . D ie  E r r e c h n u n g  d er  B r u c h d e h n u n g  a u s  z w e i  M e s s u n g e n  

an S tä b e n  m it  k le in e r e n  M e ß lä n g e n  a ls  1 1 ,3  • y  Q u e r s c h n itt .  

D ie  B e r e c h n u n g  e r fo lg t  n a c h  d e r  G le ic h u n g
B

* . =  A + ^ ,

für d ie  f =  1 1 ,3  • y  Q u e r s c h n it t  i s t  u n d  d ie  b e id e n  u n b e k a n n 
ten  G rö ß en  A  u n d  B  a u s  e n ts p r e c h e n d e n  G le ic h u n g e n  n a c h  
den M e ß e r g e b n is s e n  e r m it t e l t  w e r d e n .

3 . W e ite r  w e r d e n  v o n  B a c h  u n d  B a u m a n n  B e r ic h t ig u n g s -  

zah len  n a c h  Abb. 1 a n g e g e b e n ,  d ie  e s  e r m ö g lic h e n , b e i  V e r 
w e n d u n g  v o n  b r e ite n  S t ä b e n  m i t  n u r  2 0 0  m m  M e ß lä n g e ,  
aber 3 1 4  m m *  ü b e r s te ig e n d e m  Q u e r s c h n it t  d ie  B r u c h d e h 

n u n g en  a u f  d e n  fü r  l  =  1 1 ,3  • )  Q u e r s c h n it t  g ü lt ig e n  B e tr a g  
u m z u r e c h n e n . E r g ib t  s ic h  z. B . b e i  e in e m  Q u e r s c h n it t  d e s  

P r o b e s ta b e s  v o n  2 5 0 0  m m *  e in e  D e h n u n g  v o n  3 1  % , so

i) Z. VD I 60 (1916) S. 854/60.

36.,.

h in w ir k e n  m u ß . R . B a u m a n n 4) s c h lu g  n a c h  U n te r s u c h u n 

g e n  a n  2 4  B le c h ta fe ln  v o r , d ie  B le c h d ic k e  d a d u r c h  z u  b e 
r ü c k s ic h t ig e n ,  d a ß  b e i  d e n  d u rc h  d ie  B le c h d ic k e  v e r u r s a c h te n  

g r ö ß e r e n  P r o b e n q u e r s c h n it te n  a ls  3 1 4  m m *  n u r  z w e i  D r i t t e l  

der  D e h n u n g s e r h ö h u n g  v e r la n g t  w e r d e n , d ie  n a c h  d e n  U n te r 
s u c h u n g e n  v o n  B a c h  u n d  B a u m a n n  d u r c h  d ie  j e w e il ig e  
Q u e r sc h n itts g r ö ß e  a l le in  b e d in g t  w ä r e  (vgl. Abb. 2 ). M it  d er  

B a u m a n n s c h e n  K u r v e  s t im m t  v e r h ä ltn i s m ä ß ig  g u t  e in e  
A u s w e r tu n g  v o n  2 8 0 0  A b n a h m e v e r s u c h e n  ü b e r e in , d ie  v o n  

E . H e l f r i c h  im  J a h r e  1 9 2 6  b e im  R h e in is c h e n  D a m p f k e s s e l-  
ü b e r w a c h u n g s -V e r e in  v o r g e n o m m e n  w u r d e . A u f  G r u n d  d er  

V e r s u c h e  B a u m a n n s  le g t e  d er  D e u ts c h e  D a m p f k e s s e la u s 
s c h u ß  d ie  D e h n u n g s w e r te  fü r  v e r s c h ie d e n e  P r o b e n q u e r 
s c h n it t e  sch ä r fer  f e s t  (vgl. Abb. 2 ), w o b e i  n o c h  d ie  H ö c h s t 

b r e ite n  d er  P r o b e s tä b e  b e s c h r ä n k t  w u r d e n , u n d  z w a r  b e i  
B le c h e n  b is  1 0  m m  D ic k e  a u f h ö c h s te n s  6 0  m m , ü b er  1 0  b is  

2 5  m m  D ic k e  a u f  h ö c h s te n s  5 0  m m , ü b e r  2 5  m m  D ic k e  a u f  

h ö c h s te n s  4 0  m m .
A u f A n r e g u n g  d e s  W e r k s to f f -  u n d  B a u ü b e r w a c h u n g s a u s 

s c h u s s e s  b e im  Z e n tr a lv e r b a n d  d e r  P r e u ß is c h e n  D a m p f k e s s e l-  
ü b e r w a e h u n g s -V e r e in e  s o l l te n  a n  H a n d  v o n  A b n a h m e p r ü f

e r g e b n is s e n  v o r  a lle m  f o l g e n  d e  P u n k t e  g e k l ä r t  w e r d e n :

1 . W e lc h e r  E in f lu ß  w ir d  a u f  d ie  D e h n u n g  a u s g e ü b t  d u rc h  

d ie  Q u e r s c h n i t t s g r ö ß e  a lle in  in n e r h a lb  b e s t im m t e r

*) Stahl u. Eisen 37 (1917) S. 324/30 u. 374/81.
3) Giornale del Genio Civile, 30. Ju n i 1922.
4) Z. bayer. Revis.-V. 29 (1925) S. 55 65, 79/82 u. 90/93.
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Abbildung 3. Dehnung von Kesselblechen in Ab
hängigkeit von Zugfestigkeit, Probenquerschnitt 

und Blechstärke.

b e tr ä g t  s ie  fü r  d ie  M eß lä n g e  v o n  1 1 ,3  • )  Q u e r s c h n it t  d a n a c h  
3 1 : 1 , 5 5  =  2 0  % .

B e r ic h t ig u n g s z a h le n  fü r  a n d er e  P r o b e n q u e r s c h n it te  a ls  
3 1 4  m m * b e i  e in e r  M eß lä n g e  v o n  2 0 0  m m  s in d  n o c h  v o n  

M . R u d e l o f f * )  u n d  C. A . B e r t a l l a 3) a n g e g e b e n  w o r d e n  
(vgl. Abb. 1 ). D ie  K u r v e  v o n  R u d e lo f f  w e ic h t  im  G e b ie t  
d e r  g r ö ß e r e n  Q u e r s c h n it te  e r h e b lic h  v o n  d e n  b e id e n  a n d er e n  

K u r v e n  a b ; d er  U n te r s c h ie d  b e tr ä g t  h ie r  e tw a  7  % .
N ic h t  g e k lä r t  w a r  n a c h  d ie s e n  U n te r s u c h u n g e n  d er  

E i n f l u ß  d e r  B l e c h d i c k e  a u f  d i e  D e h n u n g  b e i  w a c h s e n 
d e n  P r o b e n q u e r s c h n it te n , d a  d ie  B e r ic h t ig u n g s z a h le n  n a c h  
P r ü fu n g e n  v e r h ä ltn is m ä ß ig  d ü n n e r  B le c h e  a u f g e s te l l t  w o r d e n  
w a r e n . E s  i s t  a b e r  k la r , d a ß  d ie  z w e ife l lo s  g e r in g e r e  D u r c h 
a r b e itu n g  d er  d ic k e n  B le c h e  a u f  e in e  D e h n u n g s v e r m in d e r u n g
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Blechstärkengruppen und durch die B le c h s tä rk e  allein 
innerhalb bestimmter Querschnittsgruppen?

2. Welche Berichtigungszahlen ergeben sich aus dem Ver
gleich der so ermittelten Dehnungswerte?

Beim Rheinischen Dampfkesseliiberwachungs-Verein lagen 
zur Beantwortung dieser Frage die Werte von etwa 7000

Abbildung 4. Dehnung von Kesselblechen in Ab
hängigkeit von Zugfestigkeit, Probenquerschnitt 

und Blechstärke.

Proben aus Flußstahl I m it 35 bis 44 kg/mm2 Zugfestigkeit 
und 27 bis 22 % Dehnung aus den Jahren 1924 bis 1931 vor. 
VomVerein zur Ueberwachung der Kraftwirtschaft der Ruhr

zechen wurden noch weitere etwa 2700 Werte zur Auswertung 
zur Verfügung gestellt. Sie umfaßt somit die Prüfergebnisse 
von rd. 4850 Blechen. Für die Werkstoffe Flußstahl II, 
I I I  und IV standen nicht genügend Ergebnisse zur Ver
fügung. Die Vorbereitung, Bearbeitung und Prüfung der 
Bleche und Proben erfolgte nach den in den Werkstoffvor

schriften für Landdampfkessel festgelegten Bedingungen. 
Für die Auswertung der Prüfzahlen wurden die Blechstärken 
von 7 bis 15,15 bis 25, 25 bis 35, 35 bis 45 und 45 bis 65 mm 
zusammengefaßt. Innerhalb jeder Blechstärkengruppe wur
den wieder Festigkeitsgruppen gebildet, für die die Mittel
werte der Dehnung in Abb. 3 bis 5 wiedergegeben sind.
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Abbildung 6. Einfluß des Kantenverhältnisses von Blech
proben auf die Dehnung. (Linien gleicher Blechstärke.)

Die Abbildungen lassen erkennen, daß bei gleichen 
Probenquerschnitten die D e h n u n g  m it  w ach sen d e r 
B le c h d ic k e  im  a llg e m e in e n  a b n im m t, und zwar bei 
den kleinen Querschnitten stärker als bei den großen, bei 
denen teilweise sogar ein Höchstwert bei mittleren Blech
dicken auf tr itt. Verbindet man jedoch in diesen Abbildungen 
die Punkte gleicher mittlerer Probenbreite miteinander5) 
(strichpunktierte Linien) so zeigt sich, daß die Dehnung 
auch bei zunehmender Blechstärke noch ansteigt. Hier über
wiegt offenbar die durch den wachsenden Querschnitt ver
ursachte Zunahme der Dehnung gegenüber dem auf ab
nehmende Dehnung hinwirkenden Einfluß der Blechstärke. 
Bei denselben Blechstärken s te ig t  d ie  D eh n u n g  m it 
dem  P ro b e n q u e r s c h n i t t  an  und strebt einem gewissen 
Höchstwert zu, der bei der Gruppe von 7 bis 15 mm 
etwa bei 700 mm2 Probenquerschnitt erreicht zu sein scheint, 
bei der Gruppe von 15 bis 25 mm bei 1000 mm2 und bei den 
25 bis 35 mm dicken Blechen bei 1400 bis 1500 mm2; bei 
den stärkeren Blechen ist der Höchstpunkt der Dehnung bei 
den untersuchten Probengrößen noch nicht erreicht.

Ferner wurde versucht, den Einfluß des Proben-Kanten
verhältnisses (Breite zu Dicke) auf die Dehnung bei gleichen 
mittleren Blechstärken zu erm itteln5). Abb. 6 läßt erkennen, 
daß kein bestimmtes Kantenverhältnis bevorzugte Deh
nungswerte ergibt, wie man vielleicht hätte vermuten 
können. Mit wachsendem Kantenverhältnis nimmt bei 
gleicher Blechstärke die Dehnung stets stark zu. Dies ent
spricht völlig dem Anstieg der Dehnung mit abnehmender 
Blechstärke bei gleichem Querschnitt (Abb. 3 bis 5), da ja 
steigendes Kantenverhältnis (zunehmende Breite bei gleichem 
Querschnitt) in der Regel mit der Abnahme der Blechstärke 
gleichlaufend ist. Denn es werden aus dünnen Blechen 
häufiger breite, flache Proben, aus dicken häufiger schmale, 
hohe Proben hergestellt. Abb. 6 zeigt ferner deutlich,

6) Diese Anregungen wurden von $ipl.«0ng. K. B a a tz ,  
Essen, gegeben.
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Abbildung 5. Dehnung von Kesselblechen in Ab
hängigkeit von Zugfestigkeit, Probenquerschnitt 

und Blechstärke.
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daß bei einander ähnlichen Querschnitten (mit gleichem 
Kantenverhältnis) der größere entsprechend seinem höheren 
Fließvolumen stets die bessere Dehnung aufzuweisen hat.

Aus den Kurven wurden Berichtigungszahlen ermittelt, 
wobei die Dehnung für den Querschnitt von 300 bis 350 mm2 
gleich 1 gesetzt wurde. Aus dem Ergebnis in Abb. 7 geht 
hervor, daß die Kurven der verschiedenen Festigkeitsgruppen 
für eine Blechstärkengruppe ziemlich dicht zusammenfallen,

Abbildung 7. Berichtigungszahlen zur Umrechnung von 
Dehnungswerten von Kesselblechen.

d. h. daß das Verhältnis der für verschiedene Probenquer
schnitte festgestellten Dehnungswerte innerhalb einer ge
wissen Blechstärkengruppe von der Zugfestigkeit ziemlich 
unabhängig ist. Ein Vergleich von Abb. 7 m it Abb. 1 und 2 
zeigt, daß keine der früher auf gestellten Kurven die tatsäch
lichen Verhältnisse wenigstens für Flußstahl I wiedergibt. Ein

Beispiel möge das beleuchten. Für den Probenquerschnitt 
von 650 bis 750 mm2 beträgt bei der Blechstärkengruppe 
von 7 bis 15 mm die Berichtigungszahl etwa 1,05, nach Bach 
und Baumann dagegen etwa 1,15. Soll nun eine bei diesem 
Querschnitt ermittelte Dehnung von beispielsweise 32 %  
auf den Vormalquerschnitt zurückgeführt werden, so ergibt

32
sich nach der vorliegenden Auswertung -  — =  30,5 %, 

32
nach Bach und Baumann _ =  27,8 %  Dehnung. 

l , l o

Z u sam m en fassu n g .
Die im Laufe von sieben Jahren bei einer Abnahmestelle 

angesammelten 7000 Prüfungsergebnisse und die bei einer 
zweiten Abnahmestelle in kürzerer Zeit angesammelten 2700 
Prüfungsergebnisse von Kesselblec-hen aus Flußstahl I  m it 
35 bis 44 kg/mm2 Zugfestigkeit wurden nach der Abhängig
keit der Bruchdehnung von der Zugfestigkeit, von dem 
Probenquerschnitt und der Blechdicke ausgewertet. Die an 
sich bekannte Tatsache, daß die Dehnung m it dem Proben
querschnitt ansteigt, m it der Blechstärke abfällt, wurde 
durch genaue Werte belegt. Ein Höchstwert der Deh
nung bei einem bestimmten Kantenverhältnis war nicht 
festzustellen. Weiter wurden „Berichtigungszahlen“ auf
gestellt, die es gestatten, für Prüfstäbe m it 200 mm Meß
länge, aber m it größeren oder kleineren Querschnitten als 
314 mm2 die Dehnungswerte auf den für die Meßlänge 
f =  11,3 • ] Querschnitt gültigen Betrag umzurechnen. Ein 
Vergleich der ermittelten Werte m it früheren Untersuchungen 
ließ erkennen, daß die Blechdicke bei der Festlegung oder 
Umrechnung der Dehnung für verschiedene Probenquer
schnitte weitgehend berücksichtigt werden muß.

Umschau.
Neuzeitliche 700er Duo - U mkehr-Blockstraße. einem Bosch-Fettschm iergerät geschmiert, das vom Kammwalz-
Bei der Erweiterung der W alzwerksanlagen des französischen gerüst aus angetrieben wird. Das Kam mwalzgerüst ha t eine Oel-

Hüttenwerkes Société Anonyme des Aciéries de Micheville in U m laufschm ierung, die durch eine in beiden Drehrichtungen för-
Micheville um ein der Dem agA.-G . in Duisburg in A uftrag gegebe- derode Zahnradpum pe gespeist wird,
nes Knüppel-, F  eineisen- und  D rah t - 
walzwerk wurde von dieserauch eine 
neue 700er Duo-Umkehr-Block- 
straße (Abb. 1) aufgestellt, die sich 
durch eine Keihe bemerkenswerter 
Einzelheiten auszeichnet und zur 
Unterstützung einer älteren v o r
handenen Blockstraße dient.

Diese B lockstraße h a t einen 
mittleren W alzendurchmesser von 
700 mm, die W alzballenlänge be
trägt 1800 mm, der größte Anstich 
hat 230 X 490 mm, der kleinste 
100 X 80 mm, und das größte 
Blockgewicht be träg t 2 ,7 1, kleinste 
Blocklänge ist 4 m. Die kräftigen 
Walzenständer aus Stahlguß sind 
oben durch ein schweres Querhaupt 
einseitig verbunden, wodurch der 
Ausbau der Walzen wesentlich er
leichtert wird. Die Ständerfenster 
sind so weit, daß die Walze auch 
durch die Fensteröffnung m it Hilfe 
einer Verbindungsmuffe und  einer 
zweiten Walze als Gegengewicht 
ausgebaut werden kann.

Die rein elektrische A nstell
und Ausgleichvorrichtung für
die Oberwalze wurde m iteinander 
vereinigt nach dem bekannten
Demag - Schutzrecht aiIS 8  , A bbildung  1. 700er D uo-U m kehr-W alzw erk  m it E inzelan trieb  der B ollgangsrollen .
Die Lager der S tirnrad- und
Schneckenradvorgelege der Anstellung sind als W älzlager, und Zwei gleiche, spielfreie und gelenkige Flachkopfspindeln
zwar abgesehen von den Axialdruckkugellagern der Schnecken- ( Abb. 2) verbinden W alzgerüst und Kam mwalzgerüst, so daß
welle alle als Rollenlager ausgebildet. Die W alzenzapfen werden nu r eine Ersatzspindel notwendig ist. Diese Spindeln, die gegen-
durch besondere Fettzuführungsvorrichtungen selbsttätig  m it über üblichen Spindeln den großen Vorteil des geringeren Ver-
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schleißes und Lärms haben, lassen sieh nach Herausnehmen der 
Bolzen in den Gelenkköpfen leicht ausbauen. Eine ähnliche, 
kürzere Gelenkspindel m it einer Eindrehung, um bei Ueberlastung 
der Straße einen etwaigen schrägen Bruch zu vermeiden, befindet 
sich an  Stelle einer gewöhnlichen Ortmannkupplung zwischen 
Kammwalzgerüst und Antriebsmotor. Die Uebertragung der 
Drehbewegung in beiden Richtungen geschieht also selbst bei 
angestrengtestem  Betriebe völlig stoßfrei. Der H auptm otor ist 
ein regelbarer Gleichstrommotor, der in beiden Drehrichtungen 
0 bis 150 U /m in m acht und ein Ausschaltmoment von 70 m t hat.

A bbildung 2. Gelenkige F lachkopfspindeln  zum  V erbinden von W alz
g erü st und  K am m w alzgerüst der 700er D uo-U m kehr-B lockstraße.

Besonders einfach gestaltet sich der Aufbau der Arbeits- 
rollgänge und der K ant Vorrichtung. Die Arbeitsrollgänge be
stehen aus Stahlgußrahmen m it einzeln elektrisch angetriebenen 
Stahlgußrollen, die auf Pendelrollenlagern laufen, also kaum 
einer W artung bedürfen. Die gelegentliche Schmierung geschieht 
durch Schmierstutzen m it Hand-Fettdruckbüchsen, die an den 
Lagern vorgesehen sind. Die mit Kühlrippen versehenen Mo
toren für die Arbeitsrollen sind von geschlossener B auart, wie sie 
für einen solchen Walzwerksbetrieb erforderlich ist. Sie werden 
außen noch besonders durch Luft gekühlt, die durch Ausspa
rungen in ihren Flanschen von dem hohlen Rollgangsrahmen her 
zuströmt. Der Hohlraum des motorseitigen Rahmens steh t mit 
einem Fundam entkanal in Verbindung, in den die K ühlluft von 
einem Ventilator eingeblasen wird.

Zum K anten und Verschieben der Blöcke dient ein vor der 
Straße eingebauter Friemelkanter, auch Holtus-K anter genannt1) 
(Abb. 3). Der K anter ist fahrbar und daher imstande, alle vor
kommenden Querschnitte nicht nur zu kanten, sondern auch zu 
verschieben. In  vorliegendem Falle dient Druckwasser als Treib
m ittel für die Hub- und Senkbewegung der senkrechten und der 
schrägen Friemelrolle und ebenso für die Fahrbewegung des 
ganzen K anters, während bei einer anderen Anlage, die die Demag 
fast zu gleicher Zeit ausführte, die einzelnen Bewegungen elek
trisch ausgeführt werden, da eine Druckwasseranlage nicht Vor
handen war und vermieden werden sollte. Die einzelnen Lager
stellen des K anters werden von einer Stelle aus durch F ettd ruck
büchsen geschmiert.

Besondere Sorgfalt wurde auf die Anordnung der Entw ässe
rung und Entsinterung der W alzenstraße, der Roligangskanäle 
und der Kantergruben gelegt. Die Entwässerung erfolgt durch 
einen seitlich vom Walzgerüst liegenden H auptabwasserkanal 
senkrecht zur Straßenachse. E n tsin tert wird das Walzgerüst 
über eine Rinne un ter den Ständern, die gleichlaufend m it den 
Walzen liegt und zum Hauptabwasserkanal hin stark  geneigt ist. 
Das sich in dieser Rinne sammelnde, von den Walzenzapfen ab 
fließende Kühlwasser schwemmt den abfallenden Sinter in einen 
Sinterkasten, der seitlich vom Gerüst über dem Hauptabwasser
kanal in einer m it Ueberlauf versehenen Grube steht.

x) Vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 792/93 und 53 (1933)
S. 954.

Die Dritte Internationale Tagung der 
Stahlberatungsstellen in London 1934.

In  den Tagen vom 20. bis 23. Ju n i 1934 wurde in London die 
D ritte  In ternationale Tagung der Stahlberatungsstellen ver
an sta lte t, die bei der Regierung, den Baubehörden sowie der 
Stahlindustrie Englands lebhafte Anteilnahme und tatkräftige 
Förderung fand. Aehnliche Tagungen waren bereits in den vorauf
gegangenen beiden Jah ren  in Paris und in Düsseldorf1). Sie 
haben sich aus einer zunächst losen Zusam m enarbeit der in den 
wichtigsten Eisenindustrieländern bestehenden Organisationen 
zur Förderung des Stahlabsatzes zu einer ständigen internationalen 
Einrichtung entwickelt, deren Zweckmäßigkeit und W ert für die 
S tahlindustrien aller Länder durch die Londoner Tagung wieder 
besonders deutlich in Erscheinung getreten ist. Auf der Tagung 
waren vertreten Belgien, Deutschland, England, Frankreich, 
Holland, Italien , Polen und die Tschechoslowakei; die Ver
einigten S taaten  h a tten  schriftliche Beiträge geliefert.

Bei dem Empfang zu E hren der ausländischen Delegierten 
wies der Präsident der British Steelwork Association, E. A. 
W ilso n , auf die außerordentliche Bedeutung hin, die ein stetes 
Beobachten neuester Entwicklungen und Erforschen künftiger 
Verwendungsmöglichkeiten für alle Zweige der Stahlindustrie 
hätten , daß die W issenschaft der M arktforschung ebenso wie alle 
übrigen Wissenschaften überstaatlich sei und daß der frucht
bringende Gedankenaustausch und die angenehme Zusammen
arbeit zwischen den Beratungsstellen der verschiedenen Länder 
keineswegs durch etwa einander widerstrebende Zwecke beein
träch tig t werde. Dr. E. L. B ü rg in ,  Parlam entssekretär des 
britischen Handelsam tes, brachte zum Ausdruck, daß die fast 
unbegrenzten Möglichkeiten der Stahlverwendung durch die 
menschliche Neigung, am Hergebrachten zu hängen, beeinträch
tig t würden, daß daher gerade hier ein weites Feld für die Tätigkeit 
der Stahlberatungsstellen liege, eine Tätigkeit, die sich auf so zahl
reiche und wichtige Gebiete wie E isenbahn und Schiffbau, Berg

bau, Hochbau u. a. erstrecke. 
Dabei sei die Ueberprüfung 
vielfach veralte ter baupolizei
licher Vorschriften ein beson
ders zu verfolgendes Ziel.

In  zahlreichen V o r trä g e n  
von W issenschaftern und Be
triebsleitern wurden entspre
chend der Bedeutung und den 
Zukunftsmöglichkeiten, die be
sonders das Bauwesen für die 
Stahlverwendungbietet,Fragen 
des Hochbaues eingehend be
handelt, wie internationale Bau
vorschriften für Stahlskelett
bauten, Feuerschutz von Stahl
bauten, Planung und Gestal
tung billiger Wohnungen, s ta 
tische Prüfung von Stahlske
lettbauten , Anwendung des 
Vierendeel-Trägers im Haus

bau, architektonische G estaltung zeitgemäßer Industriebauten, 
Entw ürfe für weitgespannte Brücken u. a. Von den von Deutsch
land hierzu gelieferten Beiträgen sind die V orträge von Professor 
M a ie r - L e ib n i tz ,  S tu ttg a rt, über die Anwendung des Rahmen
trägers im Stahlhochbau und  von ®ipI.«Qng. K lö p p e l,  Berlin, 
über Versuche an S tahlstützen m it Betonkern hervorzuheben. 
W eitere Berichte galten  dem Streckenausbau und der Verwen
dung von Stahlstem peln im Bergbau, der Schweißung im Wagen
bau, der Benutzung von S tah l im Straßenbau u. a.

In  der abschließenden S i tz u n g  d e r  S t a h lb e r a tu n g s 
s te l le n  wurden die reichhaltigen Ergebnisse der Tagung zu
sammengefaßt und Richtlinien für die künftige internationale 
Zusammenarbeit festgelegt. Das besondere Augenmerk soll auf 
die Verbesserung und internationale Vereinheitlichung von Bau
vorschriften gerichtet werden, die vielfach noch den Stahlbau 
gegenüber den anderen Bauweisen benachteiligen. Es erscheint 
ferner wegen der schnelleren Lieferung wünschenswert, die Anzahl 
der W alzprofile zu verringern und allmählich zu einer internatio
nalen Normung und Einigung auf eine beschränkte Anzahl häufig 
im Bauwesen gebrauchter Profile zu kommen. Fragen des Wind
druckes, der Füllbaustoffe für den Stahlskelettbau, des R ost
schutzes u. a. sollen durch engere zwischenstaatliche Zusammen
arbeit geklärt werden. Auch wird von dem gemeinsamen Zentral- 
büro der Beratungsstellen, dem Internationale Dokumentatie 
Bureau voor S taal im Haag, ein Leitfaden für Stahlbau-Fachleute

x) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 706.
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verfaßt werden, der in wissenschaftlicher Weise die besonderen 
Eigenschaften des Stahles gegenüber anderen Baustoffen darstellt. 
Als Ort für die nächstjährige Tagung wurde schließlich mit R ück
sicht auf die dort sta ttfindende W eltausstellung Brüssel gewählt.

Als Ergebnis der Londoner Tagung darf eine Vertiefung der 
zwischen den Stahlindustrien  der verschiedenen Länder be
stehenden Beziehungen und  eine engere G estaltung der in te r
nationalen Zusamm enarbeit festgestellt werden, deren Aus
wirkungen nicht nur den technischen F ortsch ritt fördern, sondern 
auch der N ationalw irtschaft der einzelnen Länder, besonders aber 
auch den zwischenstaatlichen W irtschaftsbeziehungen von Nutzen 
sein werden. O t to  v o n  H a lem .

A us Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(F ruhjahrsversam m long am  31. M ai und  1. J u n i 1934 in  London. —  F o rt
setzung von  Seite 860.)

E d. M a u re r  und M. B is c h o f ,  Freiberg i. Sa., berichteten 
über das

Verhalten des Gasschwefels beim Siemens-Martin-Verfahren.
Auf dem Wege des Kleinversuches gelang es dem erstgenannten 
Verfasser zusammen mit F . B is c h o f 1), das Verhalten des Gas
schwefels sowohl in der Form  des Schwefelwasserstoffs als auch 
des Schwefeldioxyds gegenüber flüssigem Eisen festzustellen. 
Diese Untersuchung bezog sich jedoch nicht auf die im praktischen 
Betriebe üblichen Zusammensetzungen der Heiz- und  Ofengase 
bzw. des Stahles und brachte demnach auch noch nicht die un 
mittelbare zahlenmäßige Anwendung der gefundenen Gleich
gewichtsgesetze. sondern begnügte sich wegen der praktischen 
Anwendung m it einigen qualitativen  Angaben. Von den Ver
fassern wurden nun un ter Anknüpfung an  die Ergebnisse der 
Kleinversuche die Voraussetzungen für die Entschwefelung oder 
Schwefelaufnahme des Stahles im Siemens-Martin-Verfahren 
auch quantitativ  entw ickelt und  besonders der Einfluß verschie
dener Gaszusammensetzungen für das unterschiedliche Verhalten 
verschiedener Frischgase festgelegt.

Die m athem atische Auswertung der Versuchsergebnisse für 
die beiden Reaktionen

FeS +  H ,
und FeS -j- O.
ergab, daß bei weniger als 0,1 ‘ 

Sp

Fe +  H .S  
Fe +  SÖ.
S im S tah l die Ausdrücke

Se

693,1

bzw.

1,400

1,458.

kam. Die Probenahme von S tahl und Schlacke erfolgte gleich
zeitig an verschiedenen Stellen des Bades. Die Gasproben wurden 
kurz vor E in tritt des Frischgases in den Herdraum  und beim Ab
gas kurz nach Verlassen des Herdraum es entnommen. Es ließ sich 
aus den Analysen feststellen, ob für bestim m te Verhältnisse von 
Sp EL im Frischgas bzw. Se 0 .  im Abgas eine Zu- oder Abnahme 
des Schwefelgehalts im Stahl e in tra t. E in Gleichgewicht der 
Schwefelverteilung zwischen Gas und B ad war dann anzunehmen, 
wenn sich der Schwefelgehalt des Stahles bei annähernd gleicher 
Gasanalyse nicht änderte. Entsprechende zeichnerische D ar
stellungen ergaben nicht nur eine völlige Abweichung von dem 
aus den Kleinversuchen abgeleiteten Gesetz (1), sondern sogar 
keinerlei Zusammenhang zwischen Sp H . des Frischgases und  
dem Schwefelgehalt des Stahles. Dagegen zeigte sich zwischen 
dem Verhältnis Se 0 a des Abgases und dem Schwefelgehalt des 
Stahles eine deutliche Abhängigkeit sowie eine gute Ueberein- 
stimm ung m it der abgeleiteten Formel (2).

Nun beurteilt m an das Frischgas in bezug auf seine B rauch
barkeit zur Erzielung einer guten Entschwefelung nicht nach dem 
Abgasschwefel, dessen Größe sehr veränderlich ist und je  nach 
der Zusammensetzung des Frischgases und  den Verbrennungs
verhältnissen schwankt, sondern üblicherweise nach dem Frisch- 
gas-Schwefelgehalt. Durch die Verbrennung des Frischgases 
en tsteh t eine bestim m te Abgasmenge, die je nach dem Luftüber
schuß größer ist als die entsprechende Frischgasmenge. Das Ver
hältn is dieser beiden gibt nun unm ittelbar die Verdünnung des 
Gasschwefels durch die Verbrennung an. D am it läß t sich bei be
kanntem  Schwefelgehalt des Frischgases der Schwefelgehalt des 
Abgases berechnen. Mit Kenntnis des Luftüberschusses und  des 
Sauerstoffgehalts im Abgas ergibt sich an  H and der festgestellten 
Reaktionsgleichgewichte der Schwefelgehalt im Stahl.

Die Verfasser stellten nun auf Grund dieser Ueberlegungen 
folgende Form eln auf:

Sp-lOO (3)
O. • Sit L (0,5 H . -j- 0,5 CO -j- 2 CH , +  3 C .H ,) • Sm

und
»E S p • COse

_  „  bzw. „
EL • Sm Oj • Sm 

bei jeweils gleicher Tem peratur vom Schwefelgehalt im Stahl 
unabhängig sind. H ierbei bedeutet Sp den als H .S  auftretenden 
Schwefelgehalt des Frischgases, Se  den als SOä vorkommenden 
Schwefelgehalt des Abgases in  g in 3 und  Syt den Schwefelgehalt 
des Stahles in Prozent. U nter Berücksichtigung der Tem peratur 
wurden dann folgende Form eln für die Schwefelverteilung ab 
geleitet :

(1)

(2)

Da der Schwefel beim Siemens-Mart in-Verfahren im Frischgas 
als Schwefelwasserstoff und im Abgas als Schwefeldioxyd vor
liegt, erhob sich die Frage, welches der beiden Gesetze für das 
Verhalten des Schwefels maßgebend ist. Nach Ansicht der Ver
fasser ist die Verbrennung des Schwefelwasserstoffs im allge
meinen bereits kurz nach E in tr i tt  in den H erdraum  praktisch 
beendet, so daß für den größten Teil des H erdraum es der Schwefel 
als Schwefeldioxyd au f tr itt. F ü r die R ichtigkeit dieser Auffassung 
sprechen die Untersuchungsergebnisse von S. S c h le ic h e r  und
F. L ü th 3) über die Verbrennung der anderen Frischgasbestand
teile im H erdraum  des Siemens-M artin-Ofens. Diese Ansicht 
ließ sich außerdem  durch Auswertung einer größeren Anzahl von 
Betriebsanalvsen aus dem Schrifttum 3) beweisen. E s handelte 
sich um Schmelzungen, die in basischen Oefen von 50 bis 75 t  
bei Beheizung m it Generator- oder N aturgas hergestellt waren. 
Der Einsatz bestand  aus Schrott und flüssigem Roheisen. Nach 
dem Einschmelzen wurde die Schlacke abgezogen und  danach je 
nach der Analyse der Vorproben Roheisen, E rz u. dgl. nach
gesetzt. Nach Entkohlung auf u n te r  0,1 % wurde abgestochen. 
Das Ferrom angan wurde in der Pfanne zugesetzt, wodurch der 
geringe M angangehalt der Schmelze auf die gewünschte Höhe

i) Arch. Eisenhüttenw es. t (1933 34) S. 65o 63.
i) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 124 (1927).
3) A. N. D ie h l:  Yearb. Am. Iron Steel In st. (1926) S. 54 116.

O. • Sm Ose (CO +  C H , +  2 C .H , +  CO.) • Sm ^  
Die rechten Seiten dieser beiden Ausdrücke lassen sich s ta tt  

Se—— —  in die Reaktionsgleichung (2) einsetzen, so daß die Be

ziehungen zwischen dem Schwefelgehalt des Frischgases und des 
Stahles in  Abhängigkeit von der Tem peratur, der Frisch- und 
Abgasanalyse zahlenmäßig anzugeben sind.

Man kann  aus der Form el (3) entnehm en, daß  bei unver
änderlichem prozentualem  Luftüberschuß L der Schwefelgehalt 
des Frischgases Sp weniger schädlich w irkt, wenn der W ert der 
K lam m er zunim m t, also das Frischgas reicher an  den B estand
teilen H ., CO, C H , und C .H , wird. Von diesen brennbaren Be
standteilen ist wiederum eine Zunahm e von H . und  CO gleich
wertig. Dagegen entspricht eine Zunahme des Gases um  z. B. 
1 ° 0 C H , oder 1 °0 C .H , hinsichtlich einer besseren Entschwefelung 
einer Zunahm e von 4 bzw. 6 % CO oder H ..

Da sich der Luftüberschuß nicht so leicht unm ittelbar über
wachen läß t wie der Sauerstoff- und  Kohlensäuregehalt des Ab
gases, wurde die L'mformung in Formel (4) vorgenommen, die 
neben den Frischgasbestandteilen noch den Kohlensäuregehalt 
COaE und Sauerstoffgehalt Ose des Abgases en thält.

Als Schwefelgehalt ist in jedem F a ll derjenige des F risch
gases im Ofenkopf einzusetzen, da bei der Vorwärmung ein er
heblicher Anteil der im kalten  Gas erm ittelten  Schwefelmenge 
durch die feuerfesten Steine der Gaskammern absorbiert w ird1). 
Auch wegen der anderen Bestandteile des Frischgases m üßten 
strenggenommen die Gehalte kurz vor E in tr itt in den Herdraum  
zur Anwendung gelangen, da die Möglichkeit besteht, daß  das 
betreffende Generator- oder Mischgas in den Kam m ern eine Zer
setzung erfäh rt3).

Als Beispiel sind für ein Gas folgender Zusammensetzung 
6 .35%  CO. 2 ,95%  C H ,
0,20%  C .H , 17 ,57%  H .

28,16%  CO 44,53%  N ,
die Zusammenhänge zwischen dem Schwefelgehalt im S tah l und 
dem in g m 3 angegebenen Schwefelgehalt des Heizgases bei ver
schiedenem Luftüberschuß für die drei Tem peraturen 1500, 1600 
und 1700° dargestellt ( s. Abh. 1). Die Kurvenscharen würden für

1) F . E is e n s te c k e n ,  E . H. S c h u lz  und  L. B ie r n e r :  M itt. 
Forsch.-Inst. Verein. Stahlwerke, Dortm und, 3 (1932) S. 19 39; 
ferner Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 677 S6 (Stahlw.-Aussch. 233).

s) E. M a u re r  und  S. S c h le ic h e r :  M itt. K ais.-W ilh.-Inst. 
Eisenforsehg., Düsseid., 14 (1932) S. 57 76.
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eine andere G asart, etwa Koksofengas, natürlich anders ver
laufen. W ürde bei der beispielsweise angeführten Heizgaszu
sammensetzung 1 g /m 3 Schwefel vorhanden sein, so wäre bei 1600°, 
wie m an aus der Abbildung entnehmen kann, ein Luftüberschuß 
von mindestens 20 % erforderlich, um ohne besondere Schlacken
führung oder Zusätze den Schwefelgehalt des Stahles un ter 0,05 % 
zu bringen. Dieser Maßnahme, den Schwefelgehalt des Stahles 
durch Erhöhung des Luftüberschusses herabzusetzen, wird aber 
je nach den örtlichen Verhältnissen wärmewirtschaftlich eine 
Grenze gesetzt.

0

4 0 #  0 ,0 0  0 ,0 ff 0 ,0 0
S c /7 h 'e fe /i/e 0 0 0  //0  S /& 0/ / / /  %

0,70

A bbildung 1. A bhängigkeit des Schw efelgehalts im  S tahl 
vom  H eizgas-Schw efelgehalt.

Wenn in dem Bericht nur die Wechselwirkung zwischen Gas 
und Stahl behandelt wurde, so ist dam it nicht zum Ausdruck ge
bracht, daß eine solche zwischen Schlacke und Stahl nicht be
stünde. Auch könnte der Einwand gemacht werden, daß die R e
aktionen zwischen Gas und Stahl wegen der dazwischen gelagerten 
Schlacke nicht zur Auswirkung gelangen könnten. Hierzu sei 
noch folgendes gesagt: Es gilt für die Schwefelverteilung zwischen 
Gas und Schlacke, vorausgesetzt, daß der Luftüberschuß oder der 
Sauerstoff- und Kohlensäuregehalt des Abgases unveränderlich 
b leib t:

S Schlacke T-
5“  — K x, (5)
bG as

ferner zwischen Metall und Schlacke bei unveränderlicher Schlak- 
kenzusammensetzung:

S M etall _  „

SSchlacke *' { )
Durch Vereinigung der beiden Ausdrücke folgt:

SM etall

S G a
=  K j • K 2 =  K. (7)

Das heißt: S s c h la c k e ,  der Schwefelgehalt der Schlacke in  Glei
chung (5), kann auf Grund von Gleichung (6) durch SM etall ,  den 
Schwefelgehalt des Stahles, vertreten werden. Im  Gleichgewichts
zustand müssen alle drei Gesetze erfüllt sein. Die Schlacke Ver
m ittelt also nur den Ausgleich der Schwefelkonzentrationen und 
kann auf die Dauer die Einstellung eines Schwefelgehalts im Stahl 
entsprechend dem Schwefelgehalt im Gas nicht verhindern. 
Hieraus geht auch schon hervor, daß die abgeleiteten Gesetze 
sowohl für das basische als auch für das saure Siemens-Martin- 
Verfahren unabhängig von den Schlackenzusammensetzungen 
Gültigkeit haben. Wilhelm Bischof.

Ein Vortrag von H. H. A b ra m , Woolwich, befaßte sich m it der 
Größe des Elastizitätsmoduls von Stahl.

Der gewöhnlich m it 20 400 bis 21100 kg/m m 2 angegebene Wort 
gilt innerhalb sehr enger Grenzen als gleichbleibend für alle 
Stähle jedweder Zusammensetzung und W ärmebehandlung, so
fern innere Spannungen nicht vorliegen. Da die gesamten U nter
suchungen jedoch bisher an drahtförmigen W erkstoffen durch
geführt wurden, prüfte Abram in sorgfältig geleiteten Versuchs
reihen die früheren Messungen nach und benutzte stabförmige 
oder aus Schmiedestücken herausgearbeitete Proben. Auch 
dehnte er seine Untersuchungen auf quer zur Easer liegende 
Proben aus, um den Einfluß der Easerrichtung zu erm itteln.

Zu seinen Untersuchungen zog er 26 verschiedene Stähle — un
legierte Stähle m it 0,03 bis 1,04% C, niedrig m it Silizium, Man- 
gan, Nickel, Chrom oder Molybdän legierte Baustähle und nicht
rostende Stähle m it 13%  Cr —  heran. Alle Proben wurden in 
einem Salzbade auf 350° erhitzt, um innere Spannungen mit 
Sicherheit auszuschalten. Außerdem wurden die Messungen 
doppelt, und zwar in zwei verschiedenen Versuchsanstalten, durch
geführt, um auf diese Weise einwandfreie Ergebnisse sicher
zustellen.

Abram zieht aus seinen Versuchen folgende S c h lu ß fo lg e 
ru n g e n . Armco-Eisen und weicher Stahl weisen einen deutlich 
größeren Elastizitätsm odul auf als m ittelharte und harte  Kohlen
stoff stähle; jedoch konnte die W irkung des Kohlenstoffs nicht 
eindeutig erm ittelt werden, da  die Schwankungen im Mangan- 
gehalt bei den höhergekohlten Stählen die W erte zu beeinflussen 
scheinen. F ü r reines Eisen ergab sich der E lastizitätsm odul zu 
21 200 kg/m m 2; steigender Kohlenstoffgehalt bis 0,5%  erniedrigt 
den W ert des Moduls bis auf 20 800 kg/m m 2, während er sich bei 
Stählen m it höheren Kohlenstoffgehalten nur unwesentlich ver
änderte. Bei rostbeständigem Stahl m it 13%  Cr ha tten  die 
kohlenstoffreicheren Proben (m it 0,4%  C) einen höheren E lasti
zitätsm odul von 21960 kg/m m 2 gegenüber 21 750 kg/m m 2 bei 
0,15%  C. Silizium erniedrigt den Elastizitätsm odul in unlegier
ten  Stählen, w irkt hingegen erhöhend in Chromstählen, beson
ders bei 13% Cr.

E in E in f lu ß  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  ließ sich nicht nach- 
weisen, vorausgesetzt, daß verbliebene innere Spannungen eine 
Beeinflussung nicht Vortäuschen.

Auch die E a s e r r i c h tu n g  h a t keine W irkung auf den W ert 
des Elastizitätsm oduls, wie die Untersuchungen an Längs- und 
Querproben ergaben. Dies gilt im besonderen für hochwertige, 
legierte Stähle, die weitgehend von inneren Spannungen befreit 
sind. Bei gewöhnlichen Stählen vermögen nichtmetallische Ein
schlüsse geringe Unterschiede zu verursachen.

Abram weist noch darauf hin, daß die bei den sorgfältig 
durchgeführten Versuchen erhaltenen W erte bis auf Yi % genau 
sind, und folgert, daß nicht anzunehmen ist, daß andere Stähle 
m it ähnlicher Zusammensetzung größere Abweichungen und 
Schwankungen aufweisen. Friedrich Wilhelm Duesing.

D e n z a b u ro  H a t to r i ,  Kanazawa, sprach über die 
Wärmeleitfähigkeit und Härte von W erkzeugstählen,

deren Zusammensetzung Zahlentafel 1 angibt, in Abhängigkeit 
von der W ärmebehandlung. Die E rg e b n is s e  d e r  H ä r t e b e 
s t im m u n g e n  sind in Zahlentafel 2 auszugsweise zusammen
gestellt. Die H ärte der unlegierten Stähle au  bx bis b4 und c 
und die der schwachlegierten Stähle S und T nim m t bei Anlaß-

Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  de r P ro b e n .

Probe
0 Si Mn P S Cu Cr W
% % 0//o °//o % % % °//o

a ................. 1,41 0,158 0,230 0,037 0,006 0,010 _ _
b ................. 1,14 0,117 0,207 0,020 0,026 — — _
c ................. 0,931 0,109 0,157 0,014 0,007 0,038 — —
S ................. 0,789 0,177 0,592 0,022 0,029 — 0,645 —
T ................. 1,03 0,215 0,997 0,033 0,042 — 0,102 1,021)
G ................. 0,734 0,272 0,242 Spur 0,037 0,066 4,07 18,652)
E ................. 0,674 0,535 0,165

Spur
Spur 0,010 0,072 3,45 19,223)

H .......... 0,605 0,075 0,028 0,073 — 3,29 15,534)
I .......... 0,705 0,166 0,169 Spur 0,026 0,047 3,24 15,055)

l) Dazu 0,11 % Ni. — 2) Dazu 1,93 %  V, 0,73 %  Mo, 4,9 %  Co. —  3) Dazu 
0,848 % V, 0,275 % Mo, 0,763 %  Co. —  4) D azu 1,13 %  V. —  5) Dazu 0,864 % V.

Zahlentafel 2. H ä r t e  d e r u n t e r s u c h t e n  S tä h le .

P
ro

be

W ärmebehandlung
Rockwell-C-Härte nach Abschrecken 

Anlassen auf
undGllih-

tempe-
ra tu r
°C

Abge schreckt

von °0 in — 200° 300° 400° 500° 600° 700°

775 775 Wasser 66,3 64,7 56,2 47,6 37,4 28,5 14,7
bi 780 780 Wasser 65,7 64,2 53,9 46,0 35,0 25,2 11,4

780 840 Wasser 63,6 63,8 55,0 45,7 35,3 22,5 12,0
b3 780 900 Wasser 61,4 63,6 55,9 46,1 37,1 24,1 13,7

780 1000 Wasser 60,3 63,0 56,1 44,3 36,7 23,3 15,5
c 790 790 Wasser 64,5 62,5 51,3 43,5 30,2 23,0 6,5
S 730 790 Oel 62,2 61,1 52,2 47,1 41,3 31,0 17,6
T 780 840 Wasser 63,8 63,8 55,4 47,7 44,8 36,9 20,4
G 830 1300 Oel 64,4 63,3 61,7 61,5 64,2 63,8 54,5
E 830 1300 Oel 64,6 63,1 61,3 61,6 63,4 61,9 52,2
H 830 1300 Oel 64,5 62,7 61,3 61,0 61,7 61,1 51,1
I 830 1300 Oel 64,2 62,2 59,2 58,6 60,1 60,2 47,6

tem peraturen über 200° schnell ab, während die H ärte  der höher
legierten Stähle über eine sehr flache Tief läge bei 400° wieder bis 
600° ansteigt und erst bei noch höheren Tem peraturen abfällt.

Die W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  wurde zwischen 80 und 280° 
nach dem bekannten kalorimetrischen Verfahren gemessen. Ihre
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Aenderung m it der Tem peratur ist gering und  nähert sieh der 
angegebenen Meßgenauigkeit von 2 bis 5 % . E in geringer Abfall 
der W ärmeleitfähigkeit m it der Tem peratur für unlegierte Stähle 
und eine kleine Zunahme für die hochlegierten Stähle ist 'wahr
scheinlich. Abb. 1 en thä lt die Schaulinien fü r die Beziehung zwi
schen den A nlaßtem peraturen der abgeschreckten Stähle und der 
W ärmeleitfähigkeit bei 100°. Eine wesentliche Aenderung tr it t ,

J .  G. P e a r c e ,  Birmingham, erörterte die 

Elastizität, Durchbiegung und Biegearbeit des Gußeisens.

Pn/crßtem perafi/r / /7  °0  
A bbildung  1. D ie A enderung  der W ärm ele itfäh igkeit 
abgesch reck te r S täh le  in  A bhäng igke it von der A niaß- 

te m p e ra tu r  (M eß tem p era tu r 100®).

E r geht von der zutreffenden Voraussetzung aus, daß die Größe 
der Gesamtdurchbiegung, wie sie meistens bestim m t wird, als 
kennzeichnendes Maß der Verformbarkeit ungeeignet ist. Durch 
Biegeversuche an bearbeiteten Probestäben von ferritischen, 
perlitischen, austenitisehen und  getem perten Gußsorten un ter
sucht er die B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  d e r  B ie g e s p a n n u n g  
e in e r s e i t s  u n d  d e n  g e s a m te n ,  b le ib e n d e n  u n d  f e d e r n d e n  
D u rc h b ie g u n g e n  a n d e r s e i t s .  Pearce kom m t hierbei zu 
dem fraglos trüge
rischen Ergebnis, 
daß, unabhängig 
von der X atur 
des untersuchten 
W erkstoffes oder
den Abmessungen 
des Probestabes, 
die K urve der 
federnden D urch
biegungen bis zur 

Bruchspannung 
geradlinig verlaufe, 
was bedeuten w ür
de, daß der E la 
stizitätsm odul des 
Gußeisens von der 
Spannung unab
hängig wäre. Das 
Gegenteil h a t aber 
schon C. B a c h 1) A bbildung  1. S pannungs-D urchb iegungs-
.  . . , . . Schaub ild  eines G ußeisens hö ch ste r F es tig k e it,bei semen klassi
schen Biegeversuchen nachgewiesen. Zwar sinkt die Spannungs
abhängigkeit des E lastizitätsm oduls m it wachsender Festigkeit 
des Gußeisens, jedoch bleibt sie auch für hochwertige Werkstoffe 
unverkennbar, wie R . M a i lä n d e r  und H. J u n g b l u t h 2) erst 
kürzlich für Zug-, Druck- und Verdrehungsbeanspruchung zeigten. 
In  W irklichkeit ». 
ist die von Pearce ^  73S00 
beobachtete Ge- ^  
radlinigkeit der ^  
federnden Durch- ^ 
biegungen nur v  
vorgetäuscht, was 70000 
schon aus der ^  
von ihm nicht 
genügend beach- iS; 7F#00 
teten  Tatsache 
hervorgeht, daß ^  70000 
seine Durchbie- ¡ij i

gungsgeraden 0/ep0SpC7/7/70/7p i/7  Ap/07/770
nicht durch den A bbildung  2. S pannungsabhäng igkeit des E las tiz i-

Koordinaten- tä tem odu ls  bei e inem  G ußeisen höchster F estigke it,
anfang laufen, wie sinngemäß gefordert werden muß. Der Bericht
e rstatter ist in der Lage, an  einem Beispiel aus der jüngsten Praxis 
zu zeigen, daß selbst bei höchstwertigem Gußeisen m it 46 kg/m m 2 
Zugfestigkeit die Kurve der federnden Durchbiegungen deutlich 
gekrüm m t verläuft (Abb. 1). Dieser K rüm m ung entspricht eine 
Spannungsabhängigkeit des Elastizitätsm oduls (Abb. 2), die kei
neswegs vernachlässigt werden darf. Diese Feststellung war 
notwendig, weil der Verfasser den E lastizitätsm odul als K enn
zeichen der elastischen Eigenschaften des Gußeisens m ehr in den 
Vordergrund gerückt sehen möchte, obgleich er m ehrfach die 
Ansicht äußert, daß die elastische Durchbiegung bei verschiedenen 
Gußeisenarten nur wenig schwanke. E r schlägt zur Bestimmung 
des Moduls vor, bei 75 bis 90 % der Bruchlast die gesamte, durch 
Entlastung die bleibende und aus dem Unterschied dieser beiden 
die federnde Durchbiegung zu bestimmen, wählt also ein Span
nungsgebiet, in welchem die federnden Form änderungen dem 
Hookeschen Gesetz auch nicht m ehr angenähert folgen.

Auf die allgemeinen B etrachtungen einzugehen, die Pearce 
seinen Ausführungen über die zusammengesetzte X atu r der 
Gesamtverformung des Gußeisens zugrunde legt, erübrigt sich, 
da sie keineswegs neues Gedankengut enthalten. Diese Beziehungen 
oder deren Abweichungen vom  theoretisch zu erwartenden Verhal
ten  lassen sich nur dann klarlegen, wenn entweder bei gleichem 
Durchmesser die Auflagerverhältnisse (Meßlänge : Probendurch
messer) oder bei unverändertem  Auflagerverhältnis die Durch

ähnlich wie bei der H ärte, für die Kohlenstoffstähle bei viel 
tieferen Anlaßtem peraturen ein als für die hochlegierten Stähle. 
Je höher die Abschrecktemperatur für unlegierte Stähle (e. Abb. 2) 
ist, desto kleiner ist die W ärmeleitfähigkeit. Da sich die U nter
schiede beim Anlassen auf 250° ausgleichen, ist der Schluß 
möglich, daß der Austenit ein besonders kleines W ärmeleitver-

$ 0 0 0

YOT7-
\  0,03

%

% 0 0 3
dn/aßfemper’atvr’ //7 °0

A bbildung  2.
D ie W ärm ele itfäh igkeit eines un leg ierten  S tah les 
m it 1,14 %  C in  A bhäng igke it von der A bschreck

te m p e ra tu r  u n d  d e r A n laß tem p era tu r.

mögen hat. W ertet m an die Schaulinien un ter Berücksichtigung 
der bekannten Glefügeänderungen, die beim Anlassen eintreten, 
aus, so ergibt sich folgende Reihe für die W ärmeleitfähigkeit X 
der Gefügebestandteile:

X A ustenit <  X M artensit <  X Perlit.
Die Versuchsergebnisse geben eine E rklärung für das von 

F. W. T a y lo r 1) angegebene Verfahren, hochlegierte Schnelldreh
stähle durch Anlassen auf 550 bis 600° haltbarer zu machen. Es t r i t t  
durch diese W ärm ebehandlung nicht nur eine Steigerung der H ärte, 
sondern vor allem eine wesentliche Zunahme der Wärmeleitfähig- 
keit ein, die eine örtliche Ueberhitzung der Schneide verhütet.

Die W erte für die W ärm eleitfähigkeit von H atto ri stimm en 
in dem für diese physikalische Größe gewohnten Spielraum m it 
den Zahlen des Schrifttum s2) überein. Gerhard Naeser.

2) J .  Amer. Soc. mech. Engr. 28 (1906) S. 31.
2) M. J a c o b :  Z. M etallkde. 16 (1924) S. 353/58; E. S c h m id t :  

Mitt. Forschung3heim W ärm eschutz, H. 5 (1924) S. 7/76; H . M a- 
su m o to : Sei. Rep. Töhoku Univ. 16 (1927) S. 417/35; P . G ra f :  
Gießerei-Ztg. 26 (1929) S. 45/46.

x) E lastizität und  Festigkeit, 7. Aufl. (Berlin: J .  Springer 
1917) S. 15/44.

2) Techn. M itt. K rupp 1 (1933) S. 84/85.
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messer planmäßig verändert werden. Wechselt man aber wie 
Pearce beide gleichzeitig, so gelangt m an zu schwer durchschau
baren Versuchsergebnissen.

Die Ueberlegungen von Pearce gipfeln in dem auch von 
J .  T. M a c K e n z ie 1) angewendeten Vorschlag, z u r  z a h l e n 
m ä ß ig e n  U n te r s c h e id u n g  z w isc h e n  s p rö d e n  u n d  z ä h e n  
W e r k s to f f e n  d e n  B e g r if f  d e r  B ie g e a r b e i t  ( re s ilie n c e )  
h e ra n z u z ie h e n .  E r trenn t dabei die gesamte Biegearbeit 
(energy of rupture), die durch die planimetriach zu bestimmende 
Arbeitsfläche unter der Kurve der gesamten Durchbiegungen 
gegeben ist, vom elastischen Arbeitsvermögen (elastic resilience), 
das dem halben Produkt aus Biegefestigkeit und federnder Durch
biegung entspricht. Auch hier wiederholt sich also die fehlerhafte 
Voraussetzung, daß die federnden Durchbiegungen des Gußeisens 
bis zum Bruch verhältnisgleich zur Spannung wachsen. Ob dieser 
Begriff der Biegearbeit überhaupt geeignet ist, den bislang üblichen, 
in ihren Uebergängen jedoch unsicheren Kennzeichnungen „spröde“ 
und „zäh“ ein durch den Versuch bestimmbares Maß beizuordnen, 
läß t die Arbeit, tro tz gegenteiliger Versicherung des Verfassers, 
nicht erkennen, weil nach Ansicht des Berichterstatters die Zahl 
der untersuchten Werkstoffe viel zu gering ist. Ueberdies hätte  dazu 
die Frage untersucht werden müssen, welche Bedeutung für das 
Versuchsergebnis den Streuungen des Biegeversuches, vor allem 
der bei Gußeisen immer bestehenden Gefahr des vorzeitigen 
Bruchs beizumessen ist. Im  ganzen gesehen, verbleibt der E in
druck, daß auf gleichem Gebiet der Werkstoffprüfung in Deutsch
land, besonders von A. T h u m 2) und G. M e y e rs b e rg 3), sowohl 
in theoretischer als auch praktischer Hinsicht Arbeiten von un 
gleich höherem Rang geliefert wurden. Paul A . Heller.

L. N o r th e o t t ,  Woolwich, berichtete über
Periodisches Gefüge in Metallen und Legierungen.

Man beobachtet des öfteren am Boden von Gußstücken ein 
periodisch ausgebildetes Gefüge, für dessen Entstehen bisher keine 
eindeutige Erklärung gegeben werden konnte. Der Verfasser 
hoffte durch V o ru n te rs u c h u n g e n  an einer gesättigten wässe
rigen Lösung von K a l iu m b ic h r o m a t  einen Einblick in diese 
Frage zu bekommen, da dieses Salz un ter gewissen Bedingungen 
ein periodisches Gefüge aufweist und gleichzeitig auf Grund seiner 
Farbe und Durchsichtigkeit eine Beobachtung der Kristallisations
vorgänge unter dem Mikroskop erlaubt. Bei den Versuchen 
zeigte sich, daß die Kristalle von den Ecken oder von einzelnen 
Kernen aus wachsen, wobei gleichzeitig die Konzentration der 
Lösung vor den Kristallen abnimmt. Die Wachstumsgeschwindig
keit wird dadurch herabgemindert. Kalium bichrom at diffundiert

*) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 33 (1933) I, S. 87/129.
2) Gießerei 16 (1929) S. 1164/74; vgl. Stahl u. Eisen 50 

(1930) S. 1135/36.
3) Kruppsche Mh. 12 (1931) S. 301/30; vgl. Stahl u. Eisen 

52 (1932) S. 413.

nun in die verarm te Zone, bis einige Kristalle eine Brücke zum 
höher konzentrierten Gebiet schlagen, wo dann rasche Kristalli
sation e in tritt und der gleiche Vorgang von neuem beginnt.

Auf Grund dieser Versuche erklärt N ortheott das p e r io 
d is c h e  G efü g e  im  S ta h l  und in Kupferlegierungen. Nach 
seiner Ansicht beginnt am Boden und an  den Kokillenwänden 
eines Gußstückes über einer abgeschreckten Schicht ein säulen
artiges W achstum  der Metallkristalle, wodurch die Schmelzzone 
vor diesen Kristallen an Verunreinigungen angereichert wird. Der 
E rstarrungspunkt dieser Schicht wird so erniedrigt und die Kri
stallisation verhindert. Oberhalb dieser verunreinigten Zone wird 
bald die E rstarrungstem peratur der reineren Schmelze erreicht 
sein, so daß getrennt von der zum Teil noch flüssigen Schicht 
der Verunreinigungen ein W achstum  reiner Kristalle beginnt 
(s. Abb. 1).
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A bbildung  1.
Schem atische D ars te llung  einer periodischen E rs ta rru n g .

Die Erscheinungen in K u p f e r le g ie r u n g e n  unterscheiden 
sich nicht wesentlich von denen in Stahlblöcken. N ur waren bei 
Kupferlegierungen die einzelnen Schichten nicht so vollkommen 
ausgebildet. Die säulenartigen Kristalle sind hier lediglich an 
einigen Stellen durch den „Schauertypus“ , wie N ortheott die 
Kristalle in diesen Schichten nennt, unterbrochen.

Die Ausbildung des periodischen Gefüges hängt von der 
Gießtem peratur ab, wie an  den Versuchsblöcken festgestellt 
wurde. Bei höherer G ießtem peratur liegen die Schichten der 
Verunreinigungen nicht so nahe zusammen und reichen tiefer in 
den Block hinein. J e  stärker der W ärmeabfluß am Boden und 
an den W änden der Kokillen ist, um so enger liegen die Linien 
zusammen. Von besonderer Bedeutung ist auch die Größe der 
Diffusionsgeschwindigkeit der Verunreinigungen. Phosphor und 
Zinn begünstigen wegen ihres schlechten Diffusionsvermögens 
das periodische Gefüge. Reines Kupfer und reine Bronze zeigten 
kein periodisches Gefüge.

Georg M üller und Hans Esser.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt N r. 35 vom  30. A ugust 1934.)

Kl. 10 a, Gr. 1/02, K  127 635. Schwachgasbeheizter Ofen zur 
Erzeugung von Gas und Koks m it senkrechten Verkokungs
kammern. Heinrich Köppers G. m. b. H., Essen.

Kl. 10 a, Gr. 19/01, O 17 302. Verfahren zur Herstellung von 
im Innern der Kohlebeschickung waagerechter Kammeröfen ange
ordneten Gasabzugskanälen. Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H., 
Bochum.

Kl. 18 c, Gr. 8/80, V 29 988; Zus. z. Anm. V 27 084. Verfahren 
zur Verhinderung einer Oxydation beim Glühen von Blechen und 
anderen Gegenständen aus Stahl. Vereinigte Stahlwerke A.-G., 
Düsseldorf.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 890, Nr. 596 333, vom 26. Jan u a r 1933; aus

gegeben am 2. Mai 1934. S ie m e n s -S c h u c k e r tw e rk e  A .-G . 
in  B e r l in - S ie m e n s s ta d t .  (Erfinder: ® r .^ n g . Carl Theodor 
Buff in Berlin-Spandau und $tpl.=g[ng. Carl H ahn in Berlin- 
Siemensstadt.) Einrichtung zur Verhütung von Rußniederschlägen 
auf dem Glühgut.

Um beim Glühen von Teilen, die m it Oel oder F e tt  be
hafte t sind, in geschlossenen Behältern Rußniederschläge zu

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während zweier Monate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im Paten tam t zu Berlin aus.

verhüten, wird im Glühbehälter ein z. B. hohlzylindrischer 
Körper m it höherem Reflexionsvermögen als das Glühgut 
angeordnet, der in der H auptsache aus hitzebeständigem, 
keramischem Werkstoff, z. B. aus Sinterkorund, besteht. Dieser 
wird auf der dem Glühgut zugekehrten Oberfläche m it einem 
Metallüberzug versehen, der z. B. durch ein poliertes Blech 
gebildet wird.

Kl. 7 a, Gr. 28, Nr. 596 169, vom 25. Dezember 1932; aus
gegeben am 27. April 1934. Zusatz zum P aten t 583 379 [vgl. 
S tahl u. Eisen 53 (1933) S. 1344], S c h le i f e n b a u m  & S te in 
m e tz  in  W e id e n a u  a. d.
S ieg . Vorrichtung zum Bür
sten von Blechen, besonders 
von Feinblechen.

Sowohl die oberen als 
auch die unteren B ürsten
walzen der beiden W alzen
paare sind durch je einen 
oder mehrere Schwinghebel 
a m iteinander verbunden 
und werden durch den vor* 
dem ersten W alzenpaar an 
geordneten Anschlag b vom 
A rbeitsgut selbst so ge
steuert, daß immer während 
der Arbeitsstellung des einen W alzenpaares sich das andere 
W alzenpaar zwangsläufig in Leerlaufstellung befindet.
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Kl. 10 a, Gr. 14, Nr. 597 107, vom 7. Mai 1932; 
ansgegeben am 17. Mai 1934. C a r l  S t i l l ,  G. m. 
b. H ., in  R e c k l in g h a u s e n .  Stam pfvorrichtung  
f ü r  Kokskohle.

Der Stam pfer wird durch einen Riemen un ter 
Anwendung einer umlaufenden unrunden Scheibe 
angetrieben, die den Riemen abwechselnd spannt 
und entspannt. Der das Entspannen bewirkende 
Umfangsteil der umlaufenden Scheibe ist m it einer 
Reihe von losen Rollen besetzt, über die der 
Riemen während des Fallens des Stampfers frei ab 
rollt, wobei er sehr geschont wird.

Kl. 7 a, Gr. 22 03, Nr.597119, vom 27. April 1932; 
ausgegeben am 17. Mai 1934. M a s c h in e n fa b r ik  
S a c k  G. m. b. H. in  D ü s s e ld o r f - R a th .  (E r
finder: Franz Skalsky in M ährisch-Ostrau.) Vor- 
richtung zum  E in - und A usbauen der W alzen aus 

i Walzgerüsten.
Die oberhalb der W alzen angeordnete und  aus dem Gerüst 

seitlich herausragende Fahrbahn a ist im Walzgerüst heb- und 
senkbar, z. B. an  den Einbaustücken oder Druckschrauben auf
gehängt, so daß sie leicht verstellt und schräg gestellt werden

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 597 413, vom 9. Februar 1933; ausgegeben 
am 24. Mai 1934. Zusatz zum Paten t 581 775 [vgl. Stahl u. Eisen 
53 (1933) S. 1315], R o h e r t  H o ld in g h a u s e n  in  G e isw e id  
b. S ie g e n  i. W. A  ns teil Vorrichtung fü r  Walzwerke.

In  das Getriebe der Hilfsanstellvorrichtung wird eine ein
stellbare Bremse eingeschaltet, um eine gleichmäßige Anstell
bewegung der Druckspindeln zu erhalten.

Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im Juli 1934.

Die in  K lam m ern  s teh e n d en  Zahlen  geben d ie P ositions-N um m ern  
der „M onatlichen  N achw eise ü b er d en  ausw ärtigen  H andel 

D eu tsch lan d s“  an .

E in f u h r A u s f u h r

Juli
1934

t

Januar-Ju li
1934

t

Ju li
1934

t

Januar-Ju li
1934

t

Eisenerze (237 e ) ............................................................................................................. 961 815 4 583 592 5 655 49 577
M anganerze (237 h ) ........................................................................................................
Bisen- oder m a n g an h a ltig e  G asre in igungsm asse; Schlacken, Kies-

12 564 147 110 242 979

abb rän d e  (237 r ) ........................................................................................................ 102 374 666 529 45 637 229 067
Schwefelkies u n d  Schwefelerze (237 1 ) .................................................................. 62 931 561 762 851 9 720
S teinkohlen, A n th ra z i t, u n b e a rb e ite te  K ennelkoh le (238 a ) ................... 455 840 2 994 292 1 869 069 12 024 954
B raunkohle (238 b ) ....................................................................................................... 144 300 1 001 996 — 773
Koks (238 d ) ...................................................................................................................... 85 235 469 919 510 880 3 288 352
S te inkoh lenb riketts  (238 e ) ......................................................................................... 9 422 62 921 46 137 416 260
B raunkoh lenb rike tts , au c h  N aß p reß ste in e  (238 f ) .......................................... 8 106 50 316 103 291 677 271

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

179 499 1 103 625 212 927 1446 171

Roheisen (777 a ) ............................................................................................................
Ferrosilizium , -m an g an , -a lum in ium , -chrom , -n ickel, -w olfram  und

6 512 55 849 13 894 79 961

andere n ic h t schm iedbare  E isen leg ierungen  (777 b ) ................................. 179 952 639 3 340
B rucheisen, A lte isen , E isenfeilspäne usw. (842 ; 843 a, b, c, d) . . .  
Röhren u nd  R öh ren fo rm stü ck e  aus  n ic h t schm iedbarem  G uß, ro h  und

55 285 326 203 8 750 71 939

b ea rb e ite t (778 a, b ;  779 a , b ) ........................................................................... 4 431 30 526 5 634 34 923
W alzen aus n ic h t schm iedbarem  G uß, desgleichen [780 A, A 1, A 2] . 
M aschinenteile, ro h  u nd  b ea rb e ite t, au s n ic h t schm iedbarem  G uß [782 a :

13 128 846 5 465

783 a 1), b 1), c1), d 1)] ..............................................................................................
Sonstige E isenw aren , ro h  u n d  b ea rb e ite t, au s  n ic h t schm iedbarem  Guß

72 728 89 549

(780 B ; 781; 782 b ; 783 e, f, g, h ) ..................................................................
R oh luppen ; R o hsch ienen ; R ohb löcke; B ram m en ; vorgew alz te  B löcke;

518 3 515 6 204 35 144

P la tin en ; K n ü p p e l; T iegelstah l in  B löcken (784) ................................. 10 064 65 101 5 981 101 604
S tabeisen ; F orm eisen , B ande isen  [785 A 1, A 2, B] ...................................... 60 130 356 847 64 702 426 684
B lech: roh , e n tz u n d e rt, g e r ich te t usw. (786 a, b, c ) ................................. 12 220 74 760 24 231 154 078
B lech: abgeschliffen , la ck ie rt, po lie rt, g e b rä u n t usw. ( 7 8 7 ) ................... 1 11 38 206
V erzinnte B leche (W eißb leche) (788 a) .............................................................. 1 632 12 214 13 177 84 445
V erzinkte B leche (788 b ) .............................................................................................. 144 1 270 96 1 686
Well-, D ehn-, R iffel-, W affel-, W arzenb lech  (789 a, b ) ............................ 225 2 432 126 1536
Andere B leche (788 c ; 7 9 0 ) ..................................................................................... 45 278 262 1 711
D rah t, gew alzt oder gezogen, v e rz in k t usw. (791 ; 792 a, b ) ................... 10 837 71 781 15 452 99 268
Schlangenröhren , gew alzt oder gezogen ; R öh ren fo rm stü ck e  (793 a, b) 21 136 384 2 071

; A ndere R öhren , gew alz t oder gezogen (794 a, b ;  795 a , b ) ...................
E isenbahnsch ienen  u sw .; S traß e n b a h n sc h ie n e n ; E isenbahnschw e llen ;

797 4 723 7 226 50 021

E isen b ah n lasch en ; -u n te r la g sp la tte n  ( 7 9 6 ) .................................................... 11167 65 692 10 033 68 616
E isenbahnachsen , -radeisen , -räd er, -rad sä tz e  ( 7 9 7 ) ......................................
S chm iedbarer G u ß ; S chm iedestücke  u s w .; M asch inen teile , roh  u nd  

b ea rb e ite t, au s schm iedbarem  E isen  [798 a, b, c, d, e ; 799 a 1), b 1),

42 496 3 477 15 650

c1), d 1), e, f] ............................................................................................................. 1113 6 509 6 949 49 119
Brücken- und  E isenbauteile au s schm iedbarem  Eisen (800a, b) . . . .  
D am pfkessel u n d  D am pffässer au s  schm iedbarem  E isen  sowie zusam 

m engesetzte  Teile von  so lchen , A nk erto n n en , G as- u nd  andere  
B eh ä lte r, R ö h ren v e rb in d u n g sstü ck e , H äh n e , V en tile  usw . (801 a,

1 422 7 383 2 692 14 164

b, c, d ;  802; 803 ; 804; 8 0 5 ) ............................................... ................................
A nker, S ch raubstöcke , A m bosse, S perrhö rner, B recheisen ; H äm m er;

35 297 3 282 16 976

K loben und  R ollen zu F lasch en zü g en ; W inden usw. (806 a , b ; 807) 14 121 217 1 238
L a ndw irtschaftliche  G erä te  (808 a, b ;  809; 810; 816 a, b ) ........................
W erkzeuge, M esser, Scheren , W aagen (W ieg ev o m c h tu n g en ) usw. 

(811 a, b ;  812; 813 a, b, c, d , e ;  814 a, b ;  815 a , b , c ;  816 c, d ;  817;

43 655 1 093 8 376

818; 819) ...................................................................................................................... 96 705 11 282
E isenbahnoberbauzeug  (820 a ) ................................................................................ 1087 4 924 457 1963
Sonstiges E isen b ah n zeu g  (821 a, b ) ....................................................................... 86 o32 130 1193
S chrauben , N ie ten , S c h ra u b e n m u tte rn , H ufeisen  usw . (820 b, c ; 825 e) 401 1 890 1 744 9044
A chsen (ohne E isen b ah n ach sen ), A chsen teile  usw . (822 ; 823) . . . . 3 8 99 623
E isenbahnw agen federn , an d e re  W agenfedern  (824 a, b ) ............................. 602 3 769 370 2 439
D rah tseile , D rah tlitz en  (825 a ) ................................................................................ 52 828 5 212
A ndere D rah tw aren  (825 b, c, d ;  826 b ) .............................................................. 39 1 468 3 184 23 002
D ra h ts tif te  (H uf- u nd  sonstige  N ägel) (825 f, g ; 826 a ;  827) . . . . 44 46S 1 610 14 090
H aus- u n d  K ü ch en g e rä te  (828 d, e, f) .............................................................. 7 62 926 6 888
K e tten  usw . (829 a, b ) ..................................................................  • • •
Alle üb rigen  Eise.nw aren (828 a , b , c ;  830; 831 ; 832 ; 833; 834 ; 835;

10 196 577 3 099

836; 837 ; 838; 839; 840; 841) ............................................................................ 110 750 5 854 38 566
1140 10130 19 203 147 922

i)  D ie A u sfu h r is t u n te r  M aschinen  nachgew iesen .

36 ... *21

kann. Die F a h r b a h n  
h a t eine K atze b, an 
die die aus- oder ein
zufahrende Walze a n 
gehängt wird. Die 
Walzen werden m it,
Seilen c ausgehoben, 
die durch Verbindung 
mit Antriebsteilen des 
Walzwerkes angezo
gen werden können.
Der Antrieb für die 
Verstellung der Fahrbahn kann auch vom W alzwerksantrieb 
abgeleitet werden.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Der deutsche Eisenmarkt im August 1934.

I. RHEINLAN D-W ESTFALEN. — Der in unserem letz ten  
Bericht festgestellte jahreszeitlich bedingte Rückgang der Be
schäftigung hat sich im weiteren Verlauf als erheblich schwächer 
herausgestellt als im Vorjahr und scheint im wesentlichen bereits 
beendet zu sein. Das gilt besonders für Kohle und  Eisen. Hier 
weisen die Zahlen der Julierzeugung im Gegensatz zu der vor
jährigen spürbaren Abnahme eine Steigerung und eine gegen
über dem Vorjahr wesentlich schwächere, kaum  m erkbare Abnahme 
auf. Im  ganzen ist der Einfluß des jahreszeitlichen Rückgangs 
auf den Beschäftigungsgrad der W irtschaft so wenig fühlbar 
geworden, daß sich im Ju li die Erwerbslosenzahl von 2 480 826 
auf 2 426 014, also um weitere 55 000 verringern konnte. Da in 
diesem Monat nahezu 70 000 N otstandsarbeiter entlassen worden 
sind, weil eine weitere Einschränkung oder vorübergehende E in 
stellung der N otstandsarbeiten zur Sicherung des Kräftebedarfs 
für die Em teeinbringung geboten erschien, ist die Abnahme in 
diesem Umfange besonders bedeutsam. W eitere Einzelheiten 
zeigt nachfolgende Zusammenstellung.

UntCTsnitzunesempfäuser aus der
A rbeit a) Ver b) Krisen Summe

suchende sicherung unter ro n  a
st üt zum? und b

Ende Januar 1933 . . . . 6 118 492 953 117 1418 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 1479 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 1160 425
Ende April 1934. . . . 3 394 327 218 712 841 309 1 060 021
Ende Mai 1934 . . . . . . 3 224 981 231 624 822 127 1 053 751
Ende Juni 1934 . . . 3 083 763 264 802 813 520 1078 322
Ende Ju li 1934 . . . . 290 174 798 872 1089 046

Leider h a t sich im Ju li  die Entw icklung des 
d e u ts c h e n  A u ß e n h a n d e ls  

weiter verschlechtert. L au t nachstehender Uebersicht waren die 
Umsätze in  der Ein- und  Ausfuhr rückgängig.

Deutschlands
G esamt- Gesamt- Gesamt-W aren-
Waren- W aren ausfnhr-
einfnhr ausfuhr Ueberschuß

(a l l«  in  MilL JLK)
Monatsdurchschnitt 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
Januar 1934 .............................. . . . 372,1 349,9 —  22.2
Februar 1934 .............................. . . . 377,9 343,3 —  34,6
März 1934 .................................. . . . 397.7 401.1 - f  3,4
April 1934 .................................. . . . 398.2 315,8 —  82.4
Mai 1934 ....................................... . . . 379,5 337,3 —  42,2
Juni 1934....................................... . . . 375,2 338,8 —  36,4
Juli 1934 ....................................... . . . 362,8 321.3 — 41,5

Die H a n d e ls b i la n z  schließt demnach m it einem E infuhr
überschuß von rd. 42 Mill. JL6. ab, d. h. m it einer etwas höheren 
Passivität als im Vorm onat. Im  Ju li des vergangenen Jahres 
war sie noch m it rd. 25 Mill. JLK  ak tiv . Die E in f u h r  war wert- 
und mengenmäßig um  etw as m ehr als 3 % geringer als im Vor
monat. Abgenommen h a t im Ju li  vor allem  die E infuhr von 
Rohstoffen, und  zwar um  m ehr als ein Zehntel, in  geringem U m 
fang ferner die E infuhr von Fertigw aren (—  3 % ). W ährend der 
Rückgang der Fertigw areneinfuhr im wesentlichen zeitbedingt 
ist, läßt sich die Verminderung der Rohstoffeinfuhr durch jahres
zeitliche Einflüsse nicht erklären. Der Rückgang ist hier eine 
Wirkung der Einfuhrüberwachung, die in den letz ten  Monaten 
durch die Devisenlage erforderlich geworden ist.

Die A u s f u h r  w ar m it 321 Mill. J U t um  etwas m ehr als 
5 % geringer als im Vorm onat. Dieser Rückgang, an  dem neben 
Lebensmitteln vor allem Fertigw aren beteiligt sind, entspricht 
nicht der Jahreszeit. In  fast allen Vorjahren ist die Ausfuhr von 
Juni zu Ju li gestiegen. D abei ist allerdings zu berücksichtigen, 
daß im Ju n i 1934 der zu erw artende jahreszeitliche Ausfuhrrück- 
gang ausgeblieben war. Das Juliergebnis ist hiernach mindestens 
teilweise als eine Rückwirkung auf die verhältnism äßig günstige 
Juniausfuhr zu betrachten. Eine ähnliche Entw icklung war im 
Jahre 1932 zu verzeichnen. Dam als ist der gewohnterweise im 
Juni fällige Ausfuhrrückgang ebenfalls erst im Ju li  eingetreten. 
Der A bstand der Ausfuhr gegenüber den Vorjahrszahlen h a t sich 
nach einer vorübergehenden Verminderung im Ju li wieder er
weitert. W ertm äßig war die Ausfuhr um  fast 17 % geringer als 
im gleichen Vorjahrsm onat.

Diese Zahlen stellen erneut un ter Beweis, wie schwierig 
d ie  a u ß e n w i r t s c h a f t l i c h e  L a g e  D e u ts c h la n d s  

ist. E s ha t verzweifelte Anstrengungen gem acht, seinen Ver
pflichtungen nachzukommen, ist auch weiter willens, alles zu

tu n , um seine Gläubiger zu befriedigen, ha t aber von Anfang an 
erleben müssen, wie die Gläubigerländer zu immer schärferen 
Abwehrmaßnahmen gegen den deutschen Außenhandel gegriffen 
haben, s ta tt  dem Schuldner die Zahlung in  W aren zu erlauben 
oder auf Schuldenzahlungen zu verzichten. Der stellvertretende 
Reichswirtschaftsminister, Reichsbankpräsident Dr. S c h a c h t ,  
hat neuerdings in zwei großen Reden die in ternationalen Schulden- 
und  Kreditfragen aberm als aufgegriffen und nach allen R ich
tungen hin scharf beleuchtet. Auf dem Presseabend der Leipziger 
Herbstmesse am 26. August hat er als Wurzel alles Uebels die mit 
dem Schandfrieden von Versailles zusammenhängende Unglück - 
selige R eparationspolitik und nam entlich die zur Transferierung 
der R eparationen gegebenen ausländischen K redite bezeichnet. 
Zwar hat m an später die R eparationen in Lausanne abgeschafft, 
aber die privaten  Schulden sind geblieben. U nter Kennzeichnung 
des obenerwähnten widersinnigen Verhaltens der Gläubigerländer 
legt Schacht dar, wie gerade hierauf die Schrumpfung der E rzeu
gung, die hohen Arbeitslosenzahlen, die niedrige Lebenshaltung, 
der scharfe Preissturz und der verhängnisvolle Rückgang des 
W eltaußenhandels zurückzuführen sind. H eute beträgt der W elt
handel weniger als ein D ritte l dessen, was er vor fünf Jah ren  war, 
und  bewegt sich auf dem Stande vom Jah re  1900. Dabei ist der 
Rückgang immer noch nicht zum S tillstand gekommen. Im  
weiteren Verlauf seiner Rede ging Dr. Schacht auf die uns in 
jüngster Zeit aufgenötigten Transferabkommen ein, m it deren Hilfe 
sich einige Gläubigerländer eine Vorzugsbehandlung zu ver
schaffen suchten, wies die Angriffe auf die Arbeitsbeschaffungs
politik der Regierung zurück, durch welche angeblich die Transfer
unfähigkeit Deutschlands verschuldet sei, und behandelte die 
Frage der Sonderkonten, die er als unser ständiges Sorgenkind 
bezeichnete. Die vom Auslände immer wieder vorgeschlagenen 
Maßnahmen, aus den augenblicklichen Devisenschwierigkeiten 
herauszukommen, nämlich die Deflation oder Devalvation, 
lehnte er ebenso ab wie die auch in Deutschland häufig vertretene 
Forderung einer Belastung der E infuhr zugunsten der Ausfuhr; 
denn das führe nur zu einer Verteuerung und  dam it zu einer Ver
minderung des Inlandsverbrauches. Auch die gegenwärtige 
Devisenrepartierung sei unhaltbar. Sie sei von vornherein nur 
als eine Uebergangsmaßnahme gedacht gewesen, an  deren Stelle 
nunm ehr eine dauerhaftere Regelung tre ten  müsse. E in  gleiches 
gelte für das System der Zahlungsabkommen durch die N oten
banken. Dr. Schacht zog dann aus dem bisher Gesagten die 
Schlußfolgerungen, die wir in  ihren wichtigsten Stellen wörtlich 
wiedergeben:

„Oberster Grundsatz jeder kaufmännischen Auffassung 
wird es sein und  muß es bleiben, keine Verpflichtungen einzu
gehen, deren Einlösung nicht sicher ist. Allzulange schon hat 
die Politik  die kaufmännischen Regeln bedroht. Ich  bin en t
schlossen, diesem Z ustand ein Ende zu machen, und hoffe auf 
das Verständnis aller w irtschaftlichen Kreise der W elt. Es 
bleibt uns nur der einzige gerade Weg, daß wir unsere E infuhr 
in Uebereinstimmung m it unseren Zahlungsmöglichkeiten 
bringen. N ur derjenige Im porteur, der im Besitz einer en t
sprechenden Devisenbescheinigung ist, kann künftighin darauf 
rechnen, die zur Bezahlung notwendigen Devisen zu erhalten. 
W er ohne eine solche Bescheinigung im portiert, tu t  es auf 
eigenes Risiko. Die Schuld für den eingetretenen Z ustand 
rückständiger W arenschulden tr iff t die ausländischen Liefe
ran ten  mindestens im selben Umfang wie den deutschen Käufer.

W ir sind uns völlig k lar darüber, daß das neue Verfahren 
zu einer empfindlichen E inschränkung unserer E infuhr führen 
muß. Niemand bedauert diese Entw icklung m ehr als wir, aber 
sie wäre auch eingetreten, wenn wir eine solche M aßnahme nicht 
ergreifen würden. Denn eine Fortsetzung des gegenwärtigen 
unkontrollierten Verfahrens m uß notwendigerweise zu einer 
Stockung unserer E infuhr ganz einfach deshalb führen, weil 
m an von niem and auf die D auer verlangen kann, daß er eine 
W are liefert, die nicht bei Fälligkeit bezahlt wird. W enn Sie 
mich fragen, wie wir angesichts der zu erwartenden E inschrän
kung unserer E infuhr unsere innere K onjunktur aufrech t
erhalten  wollen, so darf ich Ihnen antw orten, daß wir die H er
stellung inländischer Rohstoffe m it allen erdenklichen M itteln 
fördern werden. Die Tatsache, daß wir diese Inlandsrohstoffe 
teilweise nur m it höheren K osten gewinnen können, als sie uns 
das Ausland liefert, und  daß wir Kapitalaufwendungen fü r die 
Herstellung von Produktionsm itteln  m achen müssen, kann  uns 
von dieser Politik  nicht abhalten.

Denn ob wir unsere Arbeitslosen aus M itteln der Allgemein
heit un terstü tzen  oder ob wir die Arbeitslosen beschäftigen, um
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D ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  im  M o n a t A u g u s t  1 9 3 4 1).

A ugust 1934 A ugust 1934 A ugust 1934

Kohlen und Koks: JlJ t je  t Schrott, frei W agen rhein .- J lJ t je  t Vorgewalztes u. gewalztes Eisen: J lJ t je  t
F e t t f ö r d e r k o h le n ................... 14,— w estf. V erb rauchsw erk : G rundpreise, sow eit n ic h t a n 
G asflam m förderkoh len  . , 14,75 S t a h l s c h r o t t ........................ 39 ders b em erk t, in  T hom as-
K o k s k o h l e n ............................ 15,— K e r n s c h r o t t ........................ 37 H andelsg ü te . - -  V on den
H o c h o f e n k o k s ....................... 19,— W alzw erks-F e inb lechpakete 37 G rundpreisen  s ind  die vom
G ie ß e re ik o k s ............................ 20,— S iem ens-M artin -S päne . . 29—30 S tah lw erk sv e rb an d u n te r

Erz: den b ek a n n ten B edingun-
R o h sp a t (te l quel) . . . . 13,60 Roheisen: gen [vgl. S tah l u. E isen  52
G eröste ter S pate isenstein  . 16,— A uf die nach steh en d en  P reise gew äh rt (1932) S. 131] g ew ährten
R o te isenste in  (G rund lage der R oheisen-V erband  bis au f wei- S o n d e r v e r g ü t u n g e n j e t

46 % F e im  F euch ten , 20 % te res  einen Rabatt von 6 J lJ t je  t von 3 J lJ t bei H albzeug ,
S i0 2, S kala ± 0,28 JTlJt je 6 JIM  bei B ande isen  und
%  Fe, =F 0,11 J lJ t je  % G ießereiroheisen 5 J lJ t fü r die übrigen  E r 
SiOt) ab  G rube . . . .  

F lußeisenstein  (G rund lage
10,50 TTi  \  F rach tg ru n d lag e  

„  . (  O berhausen
74,50
69,—

zeugnisse bere its  abgezogen.

34 %  F e im  F euch ten , 12 % H ä m a t i t) 75,50
R ohblöcke2) . .

F ra c h t
S i0 2, S kala ±  0,33 J lJ t je K upferarm es S tahleisen , g rund lage 83,40
% Fe, =F 0,16 J lJ t je  % F rach tg ru n d lag e  Siegen . 72,— V orgew. B löcke2) D ortm und , 90,15
S i0 2) ab  G rube . . . . 9,20 S iegerländer S tahleisen , K n ü p p e l2) .  . . R u h ro rt od. 96,45

O berhessischer (V ogelsberger) F rach tg ru n d lag e  Siegen . 72 ,— P la tin e n 2) . . . N eu n  100,95
B raune isenstein  (G ru n d  S iegerländer Z usatzeisen , k irchen
lage 45 %  M etall im  F euch 
te n , 10%  S i0 2, S kala ± 
0,29 J lJ t je  %  M etall, 
=F 0,15 J lJ t je  % S i0 2)

10,—

F rach tg ru n d lag e  S iegen :
w e iß ......................................
m e l i e r t ............................
g rau  .................................

82,—
84,—
86,—

S tabe isen  . . . 
Form eisen  . . 
B a n d e isen . . . 
U niversaleisen  . J

F ra c h t
grund lage

O ber
hausen

110/1043) 
107,50/101,503) 

127/1234) 
115,60ab G rube ............................ K a lt erb lasenes Z usatzeisen

L o th rin g er M inette  G rund fr. F r der k leinen S iegerländer K esselbleche S.-M.,
lage 32%  Fe ab  G rube 18 bis 206) H ü tte n , ab  W erk : 4,7 6 m m u .d a rü b e r:

Skala 1,50 F r w e iß ..................................... 88,— G rundpreis  . 129,10
B riey-M inette  (37 bis 38 % m e l i e r t ............................ 90,— K esselbleche nach  d.

F e, G rundlage 35 % Fe)
23 bis 25*) 

Skala 1,50 F r

g r a u ..................................... 92 ,— B edingungen des
ab  G rube ............................

B ilbao -R ub io -E rze :
Spiegeleisen, F ra c h tg ru n d 

lage Siegen:
6— 8 % Mn . . . .  
8— 10 % Mn . . . .  

10— 12 % Mn . . . .

84,—
8 9 _

L anddam pfkessel- 
G esetzes von 1908, 
34 bis 41 kg F es tig  F ra c h t

G rundlage 50 % F e cif sh keit, 25%  D ehnung g ru n d  152,50
R o t t e r d a m ............................

B ilb ao -R o s tsp a t:
14/6 93^— K esselbleche nach  d. 

W erkstoff- u. B au 
lage

Essen
G rundlage 50 % Fe cif L uxem burger G ießere iroh v o rsch rift. f. L a n d 
R o t t e r d a m ............................ 12/9 eisen I I I ,  F rach tg ru n d lag e

61,—
dam pfkessel, 35 bis

A lgier-E rze: A pach ..................................... 44 kg F e s tig k e it . 161,50
G rundlage 50 % F e cif G robbleche . . 127,30
R o t t e r d a m ............................ 1 4 / - Tem perroheisen , g rau , großes M ittelb leche

M arokko-R if-E rze: F o rm a t, ab  W erk  . . . . 81,50 3 bis u n te r  4.76 mm 130,90
G rundlage 60 % Fe cif F errosiliz ium  (der n iedrigere
R o t t e r d a m ............................ 15/6 P re is  g ilt frei V erb rauchs Fftinhlfichfi®^

Schw edische phosphorarm e s ta tio n  fü r  volle 15-t- bis u n te r  3 m m  im  F lam m 
E rze : W agen ladungen , der höhere ofen geg lüh t. F rach tg ru n d -

G rundlage 60 %  Fe fob Kr P reis  fü r K le inverkäufe bei lage Siegen 144,—
N a r v i k ................................ 11,50 S tück g u tlad u n g en  ab  W erk

I a  gew aschenes kaukasisches oder L ager): G ezogener b lanker' F rach t-
M anganerz m it m indestens 90 % (S taffel 10,— J lJ t) 410— 430 H a n d e lsd rah t g rund - 173,50
52 % Mn je E in h e it M angan 75 % (S taffel 7,— J lJ t) 320— 340 V erzink ter H andels- • läge
und  t  frei K ahn  A n tw er d 45 % (S taffe l 6 ,— J lJ t) 205— 230 d ra h t  . . . . O ber 203,50
pen  oder R o tte rd am  . . 10 3/4—11 F errosilizium  10 %  ab  W erk 81,— D rah ts tif te  . . hausen 173,50

J) Die fe ttg ed ru ck ten  Zahlen w eisen au f P re isände rungen  gegenüber dem  V o rm onat [vgl. S tah l u . E isen  54 (1934) S. 817] h in . —  2) P reise 
fü r L ieferungen über 200 t. Bei L ieferungen von 1 bis 100 t  e rh ö h t sich  der P re is  um  2 JIM,  von  100 bis 200 t  um  1 JIM.  —  8) F rach tg ru n d lag e  
N eunk irchen-Saar. — 4) F rach tg ru n d lag e  H om burg-S aar. — 6) N om inell. — 6) 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 .

mehr Inlandsrohstoffe zu produzieren, läuft, finanzw irtschaft
lich gesehen, auf dasselbe hinaus.

Müssen wir notgedrungen diese Maßnahmen im Innern 
treffen, so werden wir auf der anderen Seite im Interesse unserer 
Gläubiger und unserer Warenbelieferer nichts unterlassen, um 
unseren E xport zu fördern. W ir werden uns dabei weder auf 
dem W ährungsgebiet noch sonstwo irgendwelcher Dumping
methoden bedienen, deren den W elthandel zerstörende Wirkung 
uns die anderen großen Industriestaaten leider nur zu deutlich 
vor Augen geführt haben. W ir werden keine andere Methode 
anwenden als diejenige, die sowohl von seiten unserer kurz
fristigen als auch von seiten unserer langfristigen Gläubiger 
gebilligt und empfohlen worden ist, nämlich die des Scrip- und 
Bondrückkaufverfahrens. Daß wir dabei die Qualität unseres 
Exports durch vorzugsweise Rohstoffzuteilung unverm indert 
aufrechterhalten werden, ist ganz selbstverständlich.

W ir hoffen dabei, daß es möglich sein wird, m it den roh- 
stoffliefemden Ländern, sei es über private, sei es über offizielle 
Lieferungsverträge, zu Austausch- und Kompensationsge
schäften zu kommen, von denen wir gerade für die Entwicklung 
der Rohstoffländer entscheidende Vorteile erwarten, die wechsel
seitig auch uns zugute kommen werden.“

Seine Feststellung, daß eine Besserung der W eltkonjunktur 
nur erreicht werden kann, wenn die Schuldenfrage gelöst wird, 
ha t Dr. Schacht sodann in einer zweiten großen Rede un ter
strichen, die er auf der In ternationalen Konferenz für Agrar
wissenschaft in Bad Eilsen am 30. August gehalten h a t. An 
H and reicher zahlenmäßiger und konjunkturpolitischer Unterlagen 
zeigte er nochmals den zerstörenden Einfluß des Versailler D ik ta t
friedens, der Reparationsfrage und einer falschen K reditpolitik. 
Es steh t nach ihm außer Zweifel, daß die deutsche Schuldenfrage 
nur international gelöst werden kann. Theoretisch gebe es zwei 
Lösungsmöglichkeiten:

„E rstens die deutschen W aren werden von allen E r 
schwerungen freigestellt, oder zweitens die deutschen Schulden

werden gestrichen. P raktisch sind beide Wege nicht gangbar. 
Der erste scheitert am W iderstande der ausländischen Indu
strien, der zweite am W iderstande der ausländischen K api
talisten. Der praktisch mögliche Weg muß daher in der Mitte 
liegen, und zwar in der R ichtung, daß die Regierungen der 
G läubigerstaaten in eine erhöhte Abnahme deutscher W aren
lieferungen und die Gläubiger in eine Herabsetzung ihrer 
Schuldforderungen einwilligen. Beide Forderungen sind auch 
vom Standpunkt des Auslandes durchaus berechtigt. Die aus
ländischen Regierungen haben nicht nur die Interessen ihrer 
Industriellen, sondern auch die ihrer K apitalisten zu vertreten. 
Das letztere kann, solange das Transferproblem besteht, nicht 
in der Form  geschehen, daß m an auf Deutschland einen Druck 
ausübt, der nur schaden kann, sondern nur in der Form, daß 
man erhöhte deutsche W arenlieferungen ermöglicht. Aber 
auch die Forderung nach einer Schulderleichterung ist berech
tig t, weil die Gläubiger Jah re  hindurch eine so hohe Verzinsung 
genossen haben, wie sie sich un ter einigermaßen norm alen Ver
hältnissen nie h ä tte  halten  lassen. Die Höhe des Zinssatzes ist 
notwendig durch die Ertragsm öglichkeiten beschränkt, diese 
aber sind in einem hochindustrialisierten Land weit geringer 
als die seinerzeit ausbedungenen Zinssätze. So h a t die Dawes- 
anleihe heute noch einen Zinssatz von 7 % , während w irt
schaftlich ein Satz von etwa 4 % gerechtfertigt wäre. Nimmt 
man diesen Satz von 4 % als Ausgangspunkt, so h ä tte  ein 
Besitzer von Dawesanleihe bis zum Ju n i 1934 34 % seines 
K apitals in Form überhöhter Zinsleistungen bereits zurück
erhalten. Im  übrigen zeigen auch die Kurse der deutschen 
Auslandsbonds, daß sich die internationalen Finanzkreise 
darüber einig sind, daß sich die seinerzeitigen Anleiheverträge 
un ter den inzwischen eingetretenen wirtschaftlichen Verhält
nissen n icht m ehr voll erfüllen lassen. Ein solcher Mittelweg 
h ä tte  noch vor ein oder zwei Jah ren  allein Erfolg versprochen. 
H eute reicht er nicht m ehr aus. E inm al ist Deutschland derart 
ausgesogen, daß es zur Zeit auch einen ermäßigten Zinsendienst
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nicht m ehr tragen  kann, zum ändern sind die W eltm ärkte 
so weit zusammengeschrumpft, daß die Hebung der R ohstoff
preise weit stärkerer Im pulse bedarf. Aus dieser fast hoffnungs
losen Lage kann nur ein großzügiges Eingreifen befreien. 
Deutschland kann seinen Schuldendienst nur un ter einem ver
größerten W elthandelsvolumen leisten. In  dieses vergrößerte 
W elthandelsvolumen kann es un ter dem Druck des in te r
nationalen Deflationsprozesses nicht hineinwachsen. Es wird 
daher nichts anderes übrigbleiben, als ihm ein mehrjähriges 
Vollmoratorium zur Erholung zu gewähren. Gleichzeitig wird 
man die Last der Auslandsverschuldung auf ein Maß zurück
führen müssen, das nach Ablauf des M oratoriums auf die Dauer 
getragen werden kann. W enn ein internationales Abkommen 
diese beiden Voraussetzungen sicherstellt, so ist das entschei
dende Hemmnis für eine W elthandelsbelebung beseitigt.

Es wird sich dann  ganz von selbst ergeben, daß D eutsch
land diejenigen W arenkredite erhält, die es ihm gestatten , seine 
normale K aufkraft auf dem W eltm arkt auszuüben. Solche 
Warenkredite haben nichts mit der verfehlten internationalen 
Finanzpolitik der vergangenen Epoche zu tu n ; denn sie liqui
dieren sich auf dem norm alen w irtschaftlichen Wege von selbst, 
und sie waren von jeher eine unentbehrliche Brücke im W aren
tausch der Völker. Mit ihrer W iederherstellung wird in die W elt
nachfrage das je tz t fehlende Glied Deutschland eingeschaltet, 
und der W elthandel wird wieder ins Gleichgewicht kommen. 
Sobald das geschehen ist, sobald die Kurve der W eltkonjunktur 
wieder nach oben zeigt, werden sich alle anderen W iderstände 
ohne große Schwierigkeiten überwinden lassen.“

Dr. Schacht schloß m it dem Hinweis darauf, daß die Opfer 
immer größer würden, je m ehr Zeit m an weiter verstreichen lasse. 
Deutschlands Schuld sei es nicht, daß m an immer wieder den 
befreienden Entschluß zu einer internationalen Zusammenarbeit 
verschoben habe. Es sei auch nicht seine Schuld, wenn man heute 
noch nicht den Mut zu einer re ttenden  T at finde; denn an der 
Bereitschaft Deutschlands habe sich nie etwas geändert. Es sei 
aber Deutschlands Pflicht, darauf hinzu weisen, daß jeder verlorene 
Monat seine internationale Leistungsfähigkeit zwangsläufig ver
ringert, den W elthandel weiter schrumpfen läß t, die W eltkrise 
verlängert und ihre Bereinigung erschwert.

Noch einm al h a t sich Dr. Schacht an  die Vernunft der W elt 
gewandt. E r  h a t ein freimütiges Bild von der Lage der deutschen 
Außenwirtschaft und den von der deutschen Regierung beab
sichtigten Maßnahmen gegeben und betont, daß Deutschland 
gewillt ist, sich von aller Abenteuerpolitik und von allen Experi
menten fem zuhalten. Hoffen wir, daß sein R uf nicht ungehört 
verhallt und das Ausland bereit ist, am  Neuaufbau der W elt
wirtschaft auch seinerseits nach besten K räften  beizutragen.

Im  D urchschnitt des Ju li ste llte  sich die R e ic h s m e ß z a h l  
für die Lebenshaltungskosten auf 1,229 und im Durchschnitt 
des August auf 1,233; sie h a t somit wiederum gering zugenommen. 
Die G r o ß h a n d e ls m e ß z a h l  erhöhte sich gleichfalls, und zwar 
von 0,972 im Ju n i auf 0,989 im Ju li. Die Zahl der K o n k u r s e  
ging weiter zurück von 227 im Ju n i auf 196 im Ju li, ebenso die 
der V e r g le ic h s v e r f a h r e n  von 67 au f 58.

D ie  L a g e  a u f  d e m  E is e n m a r k t  
zeigte im August im allgemeinen dasselbe Gesicht wie im Vor
monat. Auffallend w ar es, daß sich auch im August die in die
ser Jahreszeit sonst eintretende Abschwächung des In lands
geschäftes nur ganz unwesentlich bem erkbar m achte. Wenn 
mit Rücksicht auf die Urlaubszeit auch in  einigen Erzeug
nissen von Verbraucherseite wenig abgerufen wurde, so lag für 
die Werke ein Ausgleich in dem Bestreben des Handels, seine 
Lager wieder aufzufüllen. Diese Tatsache kann als Beweis dafür 
angesehen werden, daß nicht nur die großen Arbeitsbeschaffungs
aufträge der öffentlichen H and zur Belebung des Geschäftes 
beigetragen haben, sondern daß sich auch die Bedarfsansprüche 
und dam it die Beschäftigung der kleineren und m ittleren \  er- 
braucherschaft zufriedenstellend entwickelt haben. Infolgedessen 
können die W erke auch für die nächste Zeit m it einer verhältn is
mäßig günstigen Beschäftigung rechnen. Das geht auch daraus 
hervor, daß die arbeitstägliche Erzeugung von Roheisen und R oh
stahl noch weiter gestiegen ist. E s wurden erzeugt an :

Ju n i 1934 Ju li 1934 Ju li 1933
Roheisen: t  t  t

insgesamt . . . . . . . . . .  718 064 /67 208 440 070
a r b e i ts tä g l ic h   23 935 24 749 14196

Rohstahl:
in s g e s a m t..........................  1003 834 1 036 322 641 050
a r b e i t s tä g l ic h ............................... 38 609 39 859 24 656

tValzzeuv:
in s g e s a m t.......................................  '33  341 719 476 472 394
a r b e i t s tä g l ic h ............................... 28 205 27 672 18169

An R oh ei sen  wurden somit im Ju li arbeitstäglich  3.4° 0 mehr 
erblasen als im Ju n i 1934. Von 148 (im Ju n i 148) vorhandenen

Hochöfen waren 71 (67) in Betrieb und 19 (20) gedäm pft. Die 
durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung von R o h s ta h l  
nahm  im Vergleich zum Vormonat um 3,2 % zu, und  nur die 
Herstellung von Walzzeug ist etwas gesunken. Zur gleichen Zeit 
des Vorjahres h a tte  sich die Roheisenerzeugung behauptet, bei 
R ohstahl war ein Rückgang von 11,4 % und  hei Walzwerkserzeug
nissen von 7 % zu verzeichnen.

Das A u s la n d s g e s c h ä f t  war m it Rücksicht auf die be
kannten Ausfuhrschwierigkeiten im Berichtsm onat unverändert 
ruhig, wenn es auch in einzelnen Erzeugnissen gelang, größere 
Sonderaufträge hereinzunehmen.

D e r  A u ß e n h a n d e l  in  E is e n  u n d  E is e n w a re n  
entwickelte sich wie folgt. E s betrug:

D eutschlands Ausfuhr-
E infuhr Ausfuhr Überschuß 

(altes in  1000 t)
M onatsdurchschnitt 1932 .......................... 65,6 206,9 141,1
M onatsdurchschnitt 1933 ..............................  107,2 178,2 71,0
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
April 1934 ............................................................ 192,5 193,5 1,0
Mai 1934 ............................................................ 179,2 203,3 24,1
Jun i 1934 ............................................................ 167,4 214,3 46,9
Ju li 1934 ............................................................ 179,5 212,9 33,4

Für die Walzwerkserzeugnisse allein ergibt sich folgendes

Einfuhr Ausfuhr u t e S t a ß
t  t  t

Mai 1934 ...........................................  104 994 130 596 25 602
Jun i 1934...............................................  102 668 136 065 33 397
Ju li 1934 ...............................................  107 491 135 145 27 654

Die E infuhr h a t m ith in  sowohl für Eisen und Eisenwaren 
insgesamt als auch für Walzwerkserzeugnisse etwas zugenommen, 
während die Ausfuhr beide Male geringen Rückgang aufweist. 
W enn auch an der E infuhr das Saargebiet s ta rk  beteiligt ist und 
weitere Mengen aus Ländern stamm en, m it denen ein K ontingents
abkommen besteht, so erfolgt doch darüber hinaus eine E isen
einfuhr, die nach Möglichkeit zu unterbinden schon allein aus 
Gründen unserer Devisenlage notwendig ist. Die Ueberwachungs- 
stelle für Eisen und Stahl hat daher für Schrott, Roheisen, H alb
zeug und Fertigerzeugnisse eine Einkaufsgenehmigung einge
fü h rt1). Anderseits hat das Reichswirtschaftsministerium m itge
te ilt, daß von der deutschen Regierung alle M aßnahmen getroffen 
worden sind, um  die pünktliche gute Ausführung von Auslands
aufträgen allen anderen Erfordernissen der deutschen W irtschaft 
voranzustellen. Einschränkungen des Verbrauchs an  ausländi
schen Rohstoffen kommen nur für denjenigen Teil der deutschen 
Erzeugung in  Frage, der seinen Absatz auf dem Inlandsm arkt 
findet. Die Bedürfnisse der Ausfuhr werden in jeder Beziehung 
vor dem inländischen Absatz berücksichtigt. Da die Eisenindu
strie zu denjenigen W irtschaftszweigen gehört, die an der Ausfuhr 
besonders stark  beteiligt sind, wird sie sicherlich m it der Zutei
lung der fü r den Rohstoffbezug nötigen Devisen rechnen dürfen.

Bei Roheisen is t die E infuhr weiter gesunken von 7473 t  im 
Ju n i auf 6512 t  im Ju li, während die Ausfuhr unbedeutend von 
13 7391 auf 13 8941 anstieg. E s ergibt sich hier somit ein Ausfuhr
überschuß von 7382 t  im Ju li  gegen 6266 t  im Vorm onat.

Im  R u h r k o h le n b e r g b a u  
h a t die arbeitstägliche Förderung um  3 ,1 %  zugenommen; zur 
gleichen Zeit des Vorjahres, die imm erhin schon un ter den ersten 
Auswirkungen der Arbeitsbeschaffungspläne stand, war dagegen 
noch ein Rückgang von 1,1 % zu verzeichnen. Die Entw icklung 
verlief im übrigen wie folgt:

Ju n i 1934 Ju li 1934 Ju li 1933 
V erwertbare Kohlenförderung . . . 7 191518 t  7 475 028 t  6 439 085 t
A rbeitstägliche F ö rd e ru n g ....................... 278 849 t  287 501 t  247 657 t
K o k sg e w in n u n g ................................... 1 622 982 t  1 674 667 t  1 439 836 t
Tägliche K o k sg e w in n u n g .................  54 099 t  54 022 t  46 446 t
Beschäftigte A rb e i te r ...............................  225 163 225 862 207 731
Lager bestände am  Monatsschi aß  . . 9,38 Mill. t  9,31 Mill. t  10,61 Mill. t
Feierschichten w egen Absatzm angels 658 000 553 000 783 000

An Einzelheiten ist noch folgendes zu erwähnen:
Der Verkehr auf der R e ic h s b a h n  wickelte sich reibungslos 

ab ; die W agengestellung erfolgte pünktlich und lückenlos.
In  der Verkehrslage der R h e in s c h i f f a h r t  sind gegenüber 

dem Vormonat keine wesentlichen Aenderungen eingetreten. Die 
Schiffsannahme aus dem freien M arkt war nur gering. Der W asser
s tand  w ar günstig, das Kahnraum angebot ausreichend. Die 
F rach ten  ab Rhein-Ruhr-H äfen nach Mainz M annheim bewegten 
sich zwischen 1 und  1,20 JLK-, nach R otterdam  galt während 
des ganzen M onats ein Satz Von 0,90 ¿RJl je t  einschließlich 
Schleppen. Im  Bergschleppgeschäft w ar die Lage bei gleich
gebliebenen Schlepplöhnen unverändert.

x) Vgl. S. 943 dieser Nummer.
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In  den Arbeitsverhältnissen der A r b e i t  e r und A n g e s te l l te n  
änderte sich nichts.

Der Absatz an  S te in k o h le n  kann als befriedigend bezeich
net werden, da  tro tz  der hohen Zahl von 27 A rbeitstagen im 
August der durchschnittlich tägliche Absatz des Vormonats 
erreicht wurde. Zu diesem Ergebnis h a t vor allem der Versand 
in das sogenannte bestrittene Gebiet beigetragen. Aus Belgien, 
Frankreich und Holland gingen die Aufträge unverändert ein. 
Besonders erwähnenswert ist der gute Absatz nach Italien ; 
auch die Schweiz erteilte befriedigende Brechkoksaufträge. Die 
Bevorratung der nordischen Länder in Großkoks für Heizungs
zwecke h a t dagegen bisher die Erw artungen noch nicht ganz er
füllt. Der Absatz nach Irland  war sehr unbefriedigend.

Zu den einzelnen S o r te n  ist folgendes zu sagen: Die Absatz
lage zeigte in G as- u n d  G a s f la m m k o h le n  im Gegensatz zu 
den Erwartungen größere W iderstandsfähigkeit, was besonders für 
Gaskohlen und die gröberen Nußsorten gilt. Auch Bunkerkohlen 
sowie Feinkohlen lagen etwas über dem Vormonat, während Nuß 3 
vernachlässigt blieb. Es gelang, für Nuß 4 auf dem italienischen 
M arkte Fuß zu fassen. Zur Zeit geht die Kohleneinfuhr infolge 
von Devisenschwierigkeiten zurück, so daß je nach Abbau der 
in den Seehäfen noch vorhandenen Lager die Ruhrkohle an diesen 
Plätzen zum E rsatz herangezogen wird. W ährend in F e t tk o h le n  
die Absatzlage im allgemeinen unverändert war, gingen die Abrufe 
in Stücken, Nuß 1 und Nuß 2 in erhöhtem  Umfange ein. Der 
Kokskohlenabsatz unterschied sich wenig von dem des Vormonats. 
Die E ß k o h le n ab ru fe  in den Hausbrandsorten und Nuß 4 hatten  
gegenüber dem Vormonat eine geringe Besserung zu verzeichnen. 
Fü r Stückkohlen kam eine Reihe von Ausfuhraufträgen herein.

Der Absatz in B r ik e t t s  überstieg die Vormonatszahlen, 
wobei die Steigerung ausschließlich auf Vollbriketts und die 
Ausfuhr entfiel. E iform briketts waren rückläufig.

Die Abrufe in H o c h o fe n k o k s  erfolgten aus dem In- und 
Auslande im Umfange des Vormonats. Gießereikoks war nach wie 
vor recht gut gefragt. Der Brechkoksabsatz war naturgemäß 
infolge des Fortfalls der Sommervergütungen rückläufig, kann 
jedoch noch als befriedigend bezeichnet werden.

Der E rz  Verbrauch hielt sich m it Rücksicht auf die gleich 
stark  gebliebene Roheisenerzeugung der letzten M onate im bis
herigen Rahmen. Die Lage auf dem M arkt für a u s lä n d is c h e  
Erze ist seit Ende Ju li ruhig geworden. Der Bedarf der H ü tten 
werke wird aus laufenden Verpflichtungen befriedigt. Käufe sind 
nicht mehr bekannt geworden, da bei den Hüttenwerken die N ot
wendigkeit von Zukäufen für die nächste Zeit nicht besteht. 
I n la n d s e r z e  wurden in dem vorgesehenen Umfange geliefert. 
Bei den Siegerländer Gruben haben Förderung und Absatz 
gegenüber dem Vormonat keine Aenderung erfahren, dagegen 
konnte die Belegschaft erfreulicherweise weiter erhöht werden. 
Mit September 1934 beginnt eine neue Bezugszeit, die eine erhöhte 
Abnahmeverpflichtung der Hochofenwerke bedeutet, da die 
Rohstahlerzeugung des zweiten Vierteljahrs 1934, die bekanntlich 
bedeutend höher war als im ersten Vierteljahr, für die Bezüge in 
der Zeit vom September bis einschließlich November maßgebend 
ist. Die Bestrebungen, weitere inländische Vorkommen verstärk t 
dem deutschen Verbrauch zugänglich zu machen, haben dazu 
geführt, daß die rheinisch-westfälischen Hüttenw erke vom
1. September an größere Mengen Ilseder Erze übernehmen. Die 
Mengen werden teils auf dem Wasserwege, teils auf dem Bahnwege 
verfrachtet werden.

Der Absatz S c h w e d en s  an Eisenerz nach Deutschland 
blieb m it Rücksicht auf die anhaltend gute Beschäftigung der 
deutschen Werke so s ta rk  wie in den letzten Monaten. Verschifft 
wurden im Ju li 1934 522 271 t  gegenüber 202 310 t  im Ju li 1933. 
Die Steigerung im Ju li 1934 gegenüber dem gleichen Monat des 
Vorjahres beträgt also rd. 160 %.

Die Erzeinfuhr in das rheinisch-westfälische Industriegebiet 
stellte sich im Ju li 1934 wie folgt:
über R o tte rd a m ..............................  464 539 t  gegenüber 221 575 t  im Ju li 1933
über E m d e n ..................................... 322 286 t  „  140 316 t  „  „  1933

786 825 t  361 891 t
Die erhöhte Rohstahlerzeugung in der ganzen W elt hat na

turgem äß eine stärkere Nachfrage nach Mangan zur Folge. Der 
M a n g a n e rz m a rk t  zeigte daher schon seit Beginn des Ja h 
res eine festere Haltung gegenüber dem Vorjahre, und die Preise 
für alle Sorten zogen an. Die Nachfrage nach Mangan wird aber 
für die nächsten Monate nicht mehr so dringend werden, wie es 
in der letzten Zeit zu beobachten war. Zu berücksichtigen ist, 
daß durch die erhöhten Preise manche Grube ihren Betrieb wieder 
aufgenommen ha t und daß auf diese Weise der Bedarf der 
verarbeitenden Werke weit eher befriedigt werden kann. Inwie
weit diese Um stände auf den nächstjährigen M arkt drücken 
werden, ist heute noch n icht zu übersehen. Es ist aber anzu
nehmen, daß die augenblicklichen Preise, die sich

fü r bestes indisches M an g an e rz ................................................... auf etwa 10% d
fü r 48prozentiges indisches Manganerz .............................auf etwa 9%  d
fü r gewaschenes P o ti-M a n g a n e rz ..............................................auf etwa 10% d
fü r gewöhnliches P o ti-M an g an erz ..............................................auf etwa 9%  d

s t e l le n ,  k e in e  w e ite r e  E r h ö h u n g  e r f a h r e n  w e rd e n . V e rh a n d lu n g e n  
d e r  d e u t s c h e n  W e r k e  m it  d e n  R u s s e n  ü b e r  d ie  D e c k u n g  d es  
n ä c h s t jä h r ig e n  B e d a r f s  s t e h e n  k u r z  v o r  d e m  A b s c h lu ß .

D e r  M a n g a n e r z b e z u g  D e u t s c h l a n d s  s t e l l t e  s ic h  im  
e r s t e n  H a l b j a h r  1934 a u f  134 500 t .  D ie  B e z ü g e  v e r t e i le n  s ic h  
a u f  fo lg e n d e  H e r k u n f t s l ä n d e r :

R u ß la n d ....................... 110 600 t  C h ina .........................................  1800 t
Britisch-Ind ien . . 7 400 t  J a p a n ....................................  2400 t
Britisch -Südafrika . 6 600 t  Verschiedene . . . .  1000 t
Britisch-W estafrika 4 700 t

A m  E r z f r a c h t e n m a r k t  w a r  im  J u l i  d ie  L a g e  i n  S k a n d i 
n a v ie n  r u h ig e r ;  f ü r  d e n  V e r s a n d  n a c h  D e u t s c h la n d  w u rd e n  a u s 
s c h l ie ß l i c h  f r e i  w e rd e n d e  d e u ts c h e  S c h i f f e  g e n o m m e n . D ie  R a t e n  
b lie b e n  u n v e r ä n d e r t .  I m  M it t e lm e e r  w a r  in fo lg e  A u s f a l l s  d es 
S c h w a r z e n - M e e r - G e s c h ä f te s  g rö ß e re s  R a u m a n g e b o t  f ü r  E r z  z u  
v e r z e ic h n e n . B i lb a o  u n d  A u ß e n h ä fe n  b r a c h t e n  w ie d e r  s e h r  v ie l  
L a d u n g ,  w o d u rc h  d ie  L a g e  w e i t e r h in  f e s t  b l ie b .  I m  J u l i  w u rd e n  
fo lg e n d e  F r a c h t e n  n a c h  h o l lä n d is c h e n  H ä f e n  n o t i e r t :

Bh sh
B ilbao/Rotterdam .......................4/3— 4/6 Santa Liberata/Rotterdam  . 4/9
B U b a o /V m u id e n ...................... 4/6 Sp a la to /R o tte rd am ......................... 5/3
A lm eria/Rotterdam  . . . .  4/7 %  A lg ie r / Y m u id e n ..............................4/11
H ue lva/R otterdam  . . . .  5/6— 5/9 B o n a /R o tte rd a m ...............................4/5
Barletta/Rotterdam  . . . 4/9 Poti/Pestland ..........................................9/4%
Porto Marghera/Rotterdam 5/- P ep e l/R o tte rd am ...............................8/6

D ie  L a g e  a m  S c h r o t t m a r k t  w a r  n i c h t  m e h r  so  r u h ig  w ie  
in  d e n  v o rh e rg e h e n d e n  M o n a t e n . D e r  a n h a l t e n d e  s t a r k e  V e r 
b r a u c h  a n  S c h r o t t  g a b  d e n  W e r k e n  A n l a ß  z u  g rö ß e re n  K ä u f e n .  
D ie  P r e is e  e r fu h r e n  e in e  k le in e  S t e ig e r u n g . I n  H o c h o fe n s p ä n e n  
k a m e n  A b s c h lü s s e  z u s t a n d e  i n  d e r  P r e i s la g e  b is  2 8  JI.M  j e  t  f r e i  
V e r b r a u c h s w e r k .

I n  G u ß b r u c h  la g  s t ä r k e r e r  B e d a r f  d e r  G ie ß e r e ie n  v o r .  
I m  B e r ic h t s m o n a t  w u rd e n  d u r c h s c h n i t t l i c h  g e z a h l t  f ü r :

Xa handlich zerkleinerten M asch in e n g u ß b ru ch ....................................... 49 bis 51 MM
handlich zerkleinerten Handelsgußbruch .................................................. 44 bis 46 MM
reinen Ofen- und Topfgußbruch ( P o t e r i e ) ...................................................40 bis 42 MM
a l le s  je  t  f r e i  W a g e n  V e r b r a u c h s w e r k  R h e in la n d - W e s t f a le n .

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  N a c h f r a g e  e b e n fa l ls  s e h r  re g e . F ü r  d e n  G r o ß b e r l in e r  B e 
z i r k  g e lt e n  z u r  Z e i t  fo lg e n d e  P r e i s e :

Kernschrott ...............................................................................................................  20,50 MM
D re h s p ä n e .....................................................................................................................17,00 MM
Lose B le c h a b fä lle .................................................................................................... 16,00 MM
Gebündelte B le c h a b fä lle ....................................................................................17,50 MM
Hydrau lisch  gepreßte B le c h p a k e t e ........................................................ 19,50 MM

a l le s  j e  t  f r e i  W a g e n  a b  V e r s a n d s t a t io n .

A u c h  d e r  A u s l a n d s - S c h r o t t m a r k t  z e ig te  e t w a s  a n s te ig e n d e  
N e ig u n g . E n d e  A u g u s t  n o t ie r t e n :  
in  Belgien

S t a h ls c h r o t t ....................................................................................etwa 290 belg. F r
schwerer W alzwerksschrott .............................................etwa 320 belg. F r
hydraulisch gepreßte Blechpakete ............................etwa 275 belg. F r
händgebündelte B le c h p a k e te .............................................etwa 260 bis 265 belg. F r

in  Holland
S t a h ls c h r o t t  etwa 20 hfl

a l le s  j e  t  c i f  D u i s b u r g - R u h r o r t e r  H ä f e n .

B e i  R o h e i s e n  h a t  d e r  A u f t r a g s e in g a n g  a u s  d e m  In la n d e  
e in e  w e n n  a u c h  n i c h t  w e s e n t l i c h e  w e it e r e  S t e ig e ru n g  e r fa h r e n . 
D ie  E in f u h r  a u s lä n d is c h e n  R o h e is e n s  i s t  u n v e r ä n d e r t  g e b lie b e n . 
D ie  N a c h f r a g e  a u s  d e m  A u s la n d e  w a r  v e r h ä lt n is m ä ß ig  le b h a f t  
u n d  fa n d  ih r e n  A u s d r u c k  in  e in e m  v e r g r ö ß e r t e n  A u f t r a g s e in g a n g .

D ie  G e s c h ä f t s la g e  in  H a l b z e u g ,  F o r m e i s e n  u n d  S t a b 
e i s e n  im  I n la n d  k a n n  w e i t e r h in  g ü n s t ig  b e u r t e i l t  w e rd e n . N a c h  
w ie  v o r  b i ld e n  d ie  A r b e i t s b e s c h a f f u n g s m a ß n a h m e n  d e r  R e ic h s 
re g ie ru n g  e in e  s t a r k e  S t ü t z e  d e s  I n la n d s m a r k t e s .  I m  A u s la n d s 
g e s c h ä f t  h a t  s ic h  in  e in ig e n  A b s a t z g e b ie t e n  e r f r e u l ic h e r w e is e  e in e  
e t w a s  le b h a f t e r e  K a u f l u s t  g e z e ig t . W e n n  t r o t z d e m  d ie  A b r u fe  
e t w a s  z u rü c k g e g a n g e n  s in d ,  so  l ie g t  d a s  d a r a n ,  d a ß  m it  R ü c k s ic h t  
a u f  d ie  F e r ie n z e i t  in  E n g la n d  d a s  H a lb z e u g g e s c h ä f t  m it  E n g la n d  
e t w a s  n a c h l ie ß .

S c h w e r e s  O b e r b a u z e u g  w u rd e  v o n  d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s 
b a h n - G e s e l l s c h a f t  im  R a h m e n  ih r e s  B e s c h a f fu n g s p la n e s  a b g e ru fe n . 
A u f  d e m  A u s la n d s m a r k t  g e la n g  e s , e in e n  g ro ß e n  S c h w e lle n a u f t r a g  
f ü r  S ü d a f r i k a  h e r e in z u h o le n . I n  R i l l e n s c h ie n e n  e r f u h r  d a s  G e 
s c h ä f t  e in e  u n w e s e n t l ic h e  A b s c h w ä c h u n g . T r o t z d e m  w a r  e s  a u c h  
h ie r  m ö g l ic h , e in ig e  A u f t r ä g e  a u s  d e m  A u s la n d  h e re in z u n e h m e n .

D a s  I n la n d s g e s c h ä f t  i n  l e i c h t e m  O b e r b a u  w a r  u n 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  e in e  a u ß e r o r d e n t l ic h e  S t i l l e  z u  b e 
o b a c h te n , so  d a ß  v e r h ä lt n is m ä ß ig  n u r  w e n ig  A u f t r ä g e  g e b u c h t  
w e rd e n  k o n n t e n .

I n  s c h w a r z e m  w a r m g e w a l z t e m  B a n d e i s e n  w u rd e  d e r  
M a r k t ,  d e r  s ic h  im  A n f a n g  d e s  M o n a t s  t r o t z  d e r  F e r ie n z e i t  g u t  
b e h a u p t e t  h a t t e ,  g e g e n  E n d e  d e s  M o n a t s  w e s e n t l ic h  r u h ig e r .
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Dagegen war in der Ausfuhr das Verkaufsergebnis vorübergehend 
verhältnismäßig günstig. In  v e r z in k te m  Bandeisen hielten die 
stärkeren Abrufe der Faßfabriken an, so daß der Auftragseingang 
ziemlich lebhaft war, zum al da auch die H ändler ihre Lager
bestände ergänzten. Die Nachfrage aus dem Ausland ließ dem 
gegenüber merklich nach. In  k a l tg e w a lz te m  Bandeisen war 
der Auftragseingang m it Rücksicht auf das Zustandekom men 
einiger Sondergeschäfte befriedigend.

Infolge verm ehrter Abrufe der deutschen Tankindustrie war 
der Auftragseingang in G ro b b le c h e n  zufriedenstellend. Auch 
in bearbeiteter W are kamen mehrere Geschäfte zustande. Eben
falls gingen aus dem  Ausland, u .a . aus der Mandschurei, aus Japan  
und Holland, größere Bestellungen ein.

Der M arkt in M it te lb le c h e n  nahm  den gewohnten ruhigen 
Verlauf. Dagegen wurde ein gewisser Ausgleich durch das A n
halten von Auslandsbestellungen geschaffen.

Bei F e in b le c h e n  war das Inlandsgeschäft im allgemeinen 
schwach. Vorübergehend zeigte sich nu r ein gewisser Bedarf an 
Qualitätsblechen. Aus dem Ausland gingen Aufträge im bis
herigen Umfange ein.

In  S ta h lro h re n  w ar das Geschäft, soweit Muffenröhren 
in Frage kommen, abgeschwächt. Dagegen brachten  größere 
Abrufe des inländischen Handels in Gas- und Siederöhren einen 
etwas verstärkten Auftragseingang. Die Lage im Auslands
geschäft erfuhr keine Veränderung.

Der Auftragseingang in W a lz d ra h t  aus dem In land  ging 
etwas zurück, während sich das Auslandsgeschäft ungefähr auf 
der Höhe des Vorm onats halten  konnte. Insgesam t ist jedoch 
eine gewisse Verschlechterung festzustellen. In  D r a h te r z e u g 
n issen  war die Abschlußtätigkeit im Inlandsgeschäft tro tz  der 
vorgeschrittenen Jahreszeit zufriedenstellend, jedoch ließen die 
Abrufe im Monat August weiter nach. Die Verkäufe nach dem 
Ausland waren mengenmäßig etwas besser als im Vormonat. Von 
einer durchgreifenden Hebung der Ausfuhr kann allerdings keine 
Rede sein.

Die Erzeugung und der Auftragseingang in  R a d s ä tz e n  
waren, wie bisher, völlig unzulänglich. In  Radsatzeinzelteilen

Beschränkung der Herstellung von Röhren aus Stahl oder 
dessen Legierungen. —- Auf Grund des Gesetzes über Errichtung 
von Zwangskartellen vom  15. Ju li 1933 (RGBl. I  S. 488) erläßt 
der Reichswirtschaftsminister folgende Anordnung1):

§ 1-
Bis zum 30. Ju n i 1935 ist es verboten,

a) neue Unternehm ungen, in denen Röhren (§ 3) hergestellt oder 
aufgearbeitet werden sollen, zu errichten,

b) den Geschäftsbetrieb bestehender Unternehm ungen auf die 
Herstellung oder Aufarbeitung von Röhren (§ 3) zu erweitern,

c) die Herstellung von R ohrsorten (§ 3), die von bestehenden 
Unternehmungen seit dem 1. Ju li 1933 nicht hergestellt worden 
sind, aufzunehmen,

d) in bestehenden Unternehm ungen, in  denen Röhren (§ 3 ) her- 
gestellt oder aufgearbeitet werden, die Leistungsfähigkeit für 
die Herstellung von Röhren (§ 3) zu erweitern,

e) Betriebsstätten zur Herstellung oder Aufarbeitung von Röhren 
(§ 3) wieder in Betrieb zu nehmen, sofern sie am Tage des In 
krafttretens dieser Anordnung länger als 12 M onate stillgelegen 
haben.

§ 2 .
Den Beschränkungen dieser Anordnung unterliegt nicht die 

Herstellung von Röhren, die vom H ersteller zum Einbau in Ma
schinen und A pparate benötigt werden oder zur Verbindung von 
Maschinen, A pparaten oder Behältern innerhalb desselben Ge
bäudes zu dienen bestim m t sind.

§ 3.
Röhren im Sinne dieser Anordnung sind gewalzte, gezogene, 

geschweißte oder genietete Rohre aus Stahl oder dessen Le
gierungen.

§ 4.
Ich behalte m ir vor, Ausnahmen von den Vorschriften des § 1 

zuzulassen.
§ 5.

W er einer Vorschrift des § 1 zuwiderhandelt, kann durch 
polizeilichen Zwang nach Maßgabe der Landesgesetze zur Be
achtung der Vorschrift angehalten werden. E r wird vom K artell
gericht m it einer Ordnungsstrafe bestraft, wenn ich es beantrage. 
Die Ordnungsstrafe wird in Geld festgesetzt; ihre Höhe ist u n 
begrenzt.

h a t die Beschäftigung eine leichte Besserung erfahren, die vor 
allem auf die Belebung des Auslandsm arktes zurückzuführen 
ist, während die Anforderungen der Inlandsabnehm er etwas 
nachgelassen haben.

Die Lage auf dem G u ß m a rk t  war nicht ganz einheitlich. 
W ährend in einzelnen G ußarten die Nachfrage im Verlaufe der 
letzten Monate allmählich merklich nachgelassen h a t, konnten 
sich die Umsätze in anderen Gußerzeugnissen auf ihrer früheren 
Höhe halten. Das Ausfuhrgeschäft blieb bis je tz t mengenmäßig 
h in ter dem Vorjahr zurück. Die Preise sind nach wie vor unzu
reichend.

II . MITTELDEUTSCHLAND. — Im  S ta b e ise n g esch ä f t 
h a t sich die Nachfrage im Rahm en des Vormonats gehalten. Fü r 
F o rm e is e n  ist nichts Besonderes zu berichten. Der B edarf an  
U n iv e r s a le is e n  hielt sich in den üblichen Grenzen. Im  
R ö h ren g esch ä ft und in T e m p e rg u ß  war der M arkt ruhiger. 
Auch der Auftragseingang für die F o r m s tü c k g ie ß e re ie n  
ging zurück. Im  S ta h lg u ß g e sc h ä ft hingegen war eine geringe 
Besserung zu verzeichnen, da einige seit längerer Zeit schwebende 
A ufträge hereingeholt werden konnten. Die Zuweisungen in 
G ru b e n w a g e n r ä d e r n  u n d  R a d s ä tz e n  sind erheblich hinter 
denjenigen des Vormonats zurückgeblieben. In  r o l le n d e m  
E is e n b a h n z e u g  war der Auftragseingang nur gering. Ebenso 
h a t der Absatz in S c h m ie d e s tü c k e n  gegenüber dem Vormonat 
nachgelassen. Das H a n d e ls g u ß g e s c h ä f t  h a t sich auf der 
Höhe des Vormonats gehalten. Im  Ausland herrscht nach wie 
vor größte Ruhe, lediglich in der Schweiz machen sich Anzeichen 
einer gewissen Belebung bemerkbar. Ueber die Beschäftigung 
der E is e n b a u  W e r k s tä t te n  ist nichts Neues zu berichten.

Die S c h r o t tp r e i s e  der Deutschen Schrottvereinigung haben 
keine Veränderung erfahren. Die hereinkommenden Mengen 
deckten den Bedarf. Die Preise für M e ta l le  sind durch R ich t
preisanordnungen der Ueberwachungsstelle für unedle Metalle 
gegenüber den letzten  Forderungen der M etallhändler etwas er
m äßigt worden. Die Preise für s o n s t ig e  R o h s to f f e  sind im 
allgemeinen unverändert geblieben.

§ 6 .
Diese Anordnung tr i t t  am Tage nach ihrer Verkündigung in 

K raft. Ich behalte m ir vor, sie jederzeit ganz oder teilweise 
aufzuheben.

Berlin, den 23. August 1934.

Der Reichswirtschaftsminister.
I . V.: P o sse .

Einkaufsgenehmigungszwang für Eisen und Stahl. — Auf
Grund des Gesetzes über den Verkehr m it industriellen Rohstoffen 
und H albfabrikaten vom 22. März 1934 (RGBl. I  S. 212) in der 
Fassung der Verordnung vom 13. Ju li 1934 (RGBl. I  S. 709) und 
in Verbindung m it der Verordnung über Eisen und Stahl vom
13. August 1934 (Reichsanzeiger Nr. 188 vom 14. August 1934) 
ha t die Ueberwachungsstelle für Eisen und Stahl m it W irkung 
vom 25. August 1934 an folgendes angeordnet1) :

§ 1.
Der K auf der in § 2 genannten W aren darf nur m it einer E in 

kaufsgenehmigung der Ueberwachungsstelle für Eisen und Stahl 
erfolgen, soweit aus dem Geschäft Verpflichtungen entstehen, 
deren Erfüllung nach den devisenrechtlichen Vorschriften einer 
Genehmigung der Devisenstellen bedarf.

Die Vorschrift des Abs. 1 entfällt, wenn die W aren (§ 2) nicht 
in den freien Verkehr des deutschen Zollgebiets gebracht werden.

§ 2 .

Dieser Anordnung unterliegen folgende W aren:
S ta tis tisch es  

W aren  Verzeichnis
1. E isen-, S tah l- u n d  E d e ls tah lab fä lle , z. B. S ch ro tt ,

B ruch , S p ä n e .................................................................. ....  843 a — d
2. R o h e i s e n ..................................................................................... 7 7 7 a
3. E isenhalbzeug  (rohe, vorgew alz te , vorgeschm iedete 

B löcke u nd  B ram m en, K nüppel, P la tin en , B reiteisen ,
R oh luppen , R o h s c h ie n e n ) .............................................. . . 784

4. E isenb ah n o b erb au sto ffe :
a) E isenbahn -, S traß en b ah n sch ien en  aller A r t . . .  796 a
b) E ise n b a h n s c h w e lle n ............................................  796 b
c) E isenbahn laschen   ...............................................  796 c
d) E is e n b a h n o b e rb a u -B e fe s tig u n p te ile ...........  820 a

5. F orm eisen  (T -, U -E isen  m it einer S teghöhe von
80 m m  und  d a rü b e r  sowie Z o re se ise n ) .......... 785 A l

6. S tabe isen , F orm eisen  u n te r  80 m m  H öhe . . . .  au s 785 A2
7. B andeisen  ................................................................................  785 B

i) Reichsanzeiger Nr. 199 vom 27. August 1934. l ) Reichsanzeiger Nr. 198 vom 25. August 1934.



944 Stahl und Eisen. Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten. 54. Jahrg. Nr. 36.

8. B leche:
a) G rob-, M ittel- u nd  F einbleche jeder S tärke , auch

m it uned len  M etallen ü b e r z o g e n .............................. 786 a —c, 787,
788 a —c

b) Well-, D ehn-, Riffel-, W arenbleche, gepreß te , ge
bucke lte  usw. Bleche jeder S t ä r k e .......................... 789 a, b, 790

9. D rah t, w arm gew alzt, g e s c h m ie d e t ....................................aus 791 a, b
10. U n iv e rs a le is e n ..........................................................................  —
11. R öhren , gegossen, gew alzt, gezogen, roh  oder be

a rb e i te t ...................................................................................... 778a, b, 779a, b,
793a, b, 794a, b, 

795a, b
12. S chm iedbarer Guß und  S c h m ie d e s tü c k e ....................  798 a, b, 799 a, b
13. E isengießereierzeugnisse (n ich t schm iedbare) . . . 782 a, b, 783a, b,
14. L egierte , koh lenstoffhaltige (von 0,8 %  C an) S täh le :

a) H albzeug ............................................................................... aus 784
b) S ta b s ta h l .................................................................................... aus 785 A
c) B a n d e i s e n ............................................................................... aus 785 B
d) B le c h e .........................................................................................aus 786 bis 788,

aus 790
e) D r a h t .........................................................................................aus 791 bis 792
f) R ö h re n .........................................................................................aus 793 bis 795

§ 3.
Zuwiderhandlungen gegen diese Anordnung werden gemäß 

§§ 4 und 5 des Gesetzes über den Verkehr m it industriellen Roh
stoffen und H albfabrikaten vom 22. März 1934 (RGBl. I S. 212) 
in Verbindung m it § 5 der Siebenten Durchführungsverordnung 
zu diesem Gesetz vom 18. Mai 1934 (RGBl. I  S. 396) bestraft.

Buchbesprechungen1).
Eucken, Arnold, o. ö. Professor und Direktor des Physikalisch- 

Chemischen In stitu ts  der Universität G öttingen: Grundriß 
der physikalischen Chemie. 4. Auflage. Mit 179 Abb. Leipzig: 
Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1934. (X X III, 
699 S.) 8°. 27 JIJE, geb. 29 JIM.

A. Eucken ha t sein „Lehrbuch der chemischen Physik“ 2), 
das m it der d ritten  Auflage des „Grundrisses der physikalischen 
Chemie“ verschmolzen war, wieder aufgeteilt in zwei vonein
ander unabhängige Bücher, von denen das eine, der je tz t vor
liegende „G rundriß“ , einen möglichst elementaren Charakter 
tragen sollte, während für das andere, die noch ausstehende Neu
auflage des Lehrbuches, eine eingehendere Behandlung des Stoffes 
vom atomphysikalischen und statisch-kinetischen S tandpunkt 
ins Auge gefaßt worden ist.

Der vorliegende „G rundriß“ soll dem Leser Verständnis für 
physikalisch-chemische Vorgänge und eine gewisse Fähigkeit, 
physikalisch-chemisch zu denken, vermitteln. Auf Grund einer 
langen Unterrichtserfahrung h a t der Verfasser erkannt, daß es 
für das Verständnis am vorteilhaftesten ist, die Grundgesetze 
der physikalischen Chemie ganz in den Vordergrund zu stellen, 
da deren Zahl ja  in W irklichkeit erheblich kleiner ist, als ein der 
physikalischen Chemie Fernstehender es in der Regel verm utet. 
Der „G rundriß“ beschränkt sich aber nicht allein darauf, die 
Kenntnis der physikalisch-chemischen Gesetze, ihrer Erfahrungs
grundlagen und theoretischen Zusammenhänge zu Vermitteln, 
sondern versucht durch eine Reihe von Rechenaufgaben die Fähig
keit zu erwecken, die Gesetze auch praktisch anzuwenden.

Für den Eisenhüttenm ann stellt der „G rundriß“ daher ein 
geeignetes Lehrbuch dar, um sich in die physikalische Chemie, 
die für sein Fachgebiet immer weiter steigende Bedeutung ge
winnt, einzuarbeiten, oder um auf Fragen grundsätzlicher A rt 
schnell umfassende Antwort zu erhalten. Die K larheit und An
schaulichkeit der Darstellung wird ihm sein Bemühen wesentlich 
erleichtern. Friedrich Körber.

*) Wer die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den 
V e rlag  S ta h le is e n  m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664.

2) Vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1183.

Med Hammare och Fackla. Arsbok, utgiven av S a n c te  ö r j e n s  
G ille . (Stockholm: Ivar Haeggströms Boktryckeri, A .B .) 8°.

(Bd.) 5, 1933/34. (Mit Abb. 1934. V III, 156 S.) 5 Kr.
Der neue B and1) en thält wie die früheren größtenteils Bei

träge zur Geschichte des Eisens. C a r l  S a h l in  bespricht ein Ab
rechnungsbuch von Österby, einer der berühm ten Dannemora- 
H ütten, aus der Zeit Louis de Geers, das einen fesselnden E in
blick in die Tätigkeit der Wallonen in Schweden gibt. — Zum 
75. Jahrestag  der Bessemer-Stahlerzeugung in Schweden schildert 
A rv id  J o h a n s s o n  die bahnbrechenden Arbeiten von Fredrik 
Göransson. Dieser war Leiter des Handelshauses Daniel E lfstrand 
& Co. in Gävle, dem das kleine Hochofenwerk in Edsken gehörte. 
Die Versuche begannen dort im November 1857. Als E lfstrand 
& Co. gegen Ende des Jahres ihre Zahlungen einstellen mußten, 
gab das Jernkontoret einen Vorschuß von 50 000 Reichstalern, 
und am 18. Ju li 1858 wurde in dem feststehenden „Bessemerofen“ 
der erste brauchbare Stahl erblasen. — Eine Studie von A. B e rg h - 
m an  behandelt das Vorkommen berg- und hüttenm ännischer 
Abzeichen auf W appen. — C a r l H e i jk e n s k jö ld  schildert das 
Leben und die Arbeiten des Mineralogen und H üttenherrn zu 
Skinnskatteberg Wilhelm Hisinger (1768 bis 1852). —  H a ra ld  
C a r lb o rg  und G. B y lu n d  zeigen in ihren Aufsätzen über die 
Hypothekenkasse der schwedischen Hüttenbesitzer und das 
Archiv der allgemeinen Feuerversicherungsgesellschaft in Stock
holm, daß auch rein wirtschaftliche Unternehmungen in ihren 
Akten oft wertvollen Stoff zur Geschichte der Technik bergen. — 
C a rl S a h l in  bespricht eine K arte  des Grubenfeldes der Kupfer
grube von Gladhammar von 1637, die der tüchtige Berg- und 
H üttenm ann Hans Filip Lybecker, ein Sohn des aus Deutschland 
eingewanderten Bergmeisters H arald Lybecker, gezeichnet hat. — 
Von den weiteren Arbeiten sei eine Studie von G. A. G ra n  s trö m  
über das Spalten der Sumpf-Erzschmelzluppen und das „Järn - 
bäraland“ erwähnt.

Auch dieser Band zeigt, m it welcher Liebe unsere schwedi
schen Fachgenossen die Geschichte der Technik ihres Landes 
pflegen. Otto Johannsen.

1) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 638.

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

Von unseren Hochschulen.
Privatdozent (Er.-Qtig. Dr. mont. H a n s  E s s e r ,  Aachen,

ist zum nichtbeam teten außerordentlichen Professor in der
F aku ltä t für Stoffwirtschaft der Technischen Hochschule in
Aachen ernannt worden.
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