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Friedrich Springorum f*
i. April 1858 —

Wer als Jünger der Technik zum ersten Male das 
Sitzungsgeschoß im Heim des Vereins Deutscher 

Eisenhüttenleute zu Düsseldorf betritt, mag in dem Mittel
raum mit aller Ehrfurcht vor dem geschichtlichen Werden 
an einem lebensgroßen Bilde stehenbleiben, das, von dem 
Meister Alfred Sohn-Bethel geschaffen, einen bärtigen Mann 
auf dem Scheitel des Lebens in würdig ruhiger Haltung 
darstellt, und mag dann das stille, klare, energische und 
doch nach innen gekehrte dunkelblaugraue Auge auf sich 
wirken lassen. Er wird sich dann vielleicht sagen, daß dieser 
Mann mit der gelassenen, aber freien und aufrechten Haltung 
einer der Industrieführer sein muß. wie sie die Jahrhundert
wende zahlreich kannte, stammend aus altem Geschlecht 
selbständiger und bodenständiger westfälischer Unter
nehmer, durch Verwachsenheit mit der Industrie aus Erbgut 
und Begabung bestimmt, das deutsche Eisengewerbe aus 
den alten Kleinstätten der wasserreichen Täler zu den weit
verzweigten Großunternehmungen der Montanindustrie 
zu gestalten. Er wird annehmen dürfen, daß das Leben 
dieses Mannes auch verknüpft gewesen sein mag mit den 
Geschicken des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute in 
schweren Jahren: Alles in allem ein Vertreter einer
großen Zeit, die über die Einigung der deutschen Stämme 
zum aufblühenden und kraftvollen Reich bis zum Welt
krieg führte, aus dem kein Sieger hervorging, und die 
von den Leitern der Wirtschaft kampfvolle Verwaltung der 
Trümmer forderte, bis die Sonne wieder leuchtete über dem 
Dritten Reich Adolf Hitlers.

In das Bild vertieft, mag sich der stille Beschauer dann 
auch etwa träumend vergegenwärtigen, wie wohl in ent
scheidender Sitzung die Gestalt dieses Mannes sich straffte, 
der Blick fest und leuchtend, zwingend und fortreißend 
wurde, wenn er in nüchterner und klarer Rede, ohne jedes 
überflüssige Wort, maßgebende Gedanken entwickelte; oder 
auch, wie in weniger ernster Stunde Milde und Güte. \  er- 
ständnis für arme menschliche Schwächen und Anerkennung 
aller Tüchtigkeit dieses Wesen durchsonnten; oder, wie er
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als Berater und Freund seiner Mitarbeiter und Untergebenen 
gewirkt haben wird, und schließlich, wie in traulicherem 
Kreise heiter-ruhige Lebensfreude, verständiges Wort, 
sachliches Urteil, schlichtes Wissen und warmes Empfinden 
für außerberufliche Dinge die Freunde erfrischt und manch 
freundliches Lächeln die ernsten Züge des herben Mundes 
umspielt haben mag; er wird sich weiter vorstellen 
können, wie er wohl einer zahlreichen Familie bis in eine 
große Enkelschar hinein Oberhaupt, Betreuer, Helfer, 
Berater in treuester Liebe gewesen sein mag. Und wenn er 
nun hört, daß das Bild F riedrich  Springorum  darstellt, 
den Sprossen eines Geschlechtes der Ehre und der Tat, des
sen Karne jedem Kinde der rheinisch-westfälischen Industrie 
und weit darüber hinaus vertraut ist, dann wird er wohl mit 
dem Kopf nicken und sich noch mehr in die Züge des Mannes 
zu vertiefen suchen, der so bescheiden, so ohne jede Auf
dringlichkeit und doch ganz und gar Persönlichkeit, ruhig 
in die Weiten einer Welt blickt, die er mitgestalten durfte, 
„in edler Einfalt und stiller Größe“, wie nach einem von 
Lessing wiedergegebenen Worte Winckelmanns.

So war Friedrich Springorum, frei von aller Eitelkeit 
seiner selbst bewußt, ein Mann von Schrot und Korn, gerade 
und kernig, gewissenhaft und gründlich, von jedem Getue 
anderer unangenehm berührt, abhold jedem Kniff und Pfiff, 
stets sachlich, seiner Aufgabe und seiner Pflicht treu, mit 
hohem Gerechtigkeitsgefühl verschlungene Fäden ent
wirrend, in schwierigsten Lagen durch Ruhe und Sicherheit 
das Schiff steuernd, aber auch jedes verständige Wort von 
Genossen und Untergebenen und auch von Gegnern wägend 
und ihm Achtung zollend.

Wir aber, die ihn kannten, die wir ihn verehrten als 
Kameraden der Weggenossen und als hilfsbereiten Freund, 
der er selbst dem Kleinsten unter uns in fast väterlicher An
teilnahme war. als Meister und Führer der zahlreichen Ge
folgschaftsschar, wir erinnern uns daran, was wir von seinem 
Werdegang gehört haben, wie er aus den bewaldeten Tälern 
der industriereichen Wupper im gewerbsamen Schwelm
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seinen Lebensweg begann, der ganz in dem engen Raume 
S c h w e l m — Aachen—Ruhrort—Dortmund verlaufen sollte. 
„Schon zu Beginn des 11. Jahrhunderts waren in der Gegend 
— es ist das Land, wo der Märker Eisen reckt — Eisenhütten
leute an der Arbeit, wahrscheinlich Mönche, die in Rade 
an der Volrne im Jahre 1003 Eisen schmolzen,“ so erzählt er 
selbst in den von freundlichem Humor durchtränkten und 
mit dem heimatlichen Platt verbrämten Erinnerungen, die 
er im Jahre 1924 auf Bitten unseres Vereins veröffentlichte. 
Von den alten Hammerschmieden und ihren Meistern und 
Brotherren entwickelt er ein kulturgeschichtliches Lebens
bild: „Man findet das ihnen eigentümliche Selbstbewußtsein, 
aber auch ihre Berufstreue, das Verwachsen mit der über
nommenen Arbeit auch heute noch bei manchen ihrer Nach
kommen.“ Und wir erinnern uns weiter, wie seine Lehr- 
und Wanderjahre ihn nach Aachen, nach Hattingen, nach 
der Dortmunder Union führen und wie er die Leitung des 
Stahlwerks auf der Rothen Erde in Aachen übernahm, auf 
dem auch eine Generation später sein Sohn Fritz die eisen
hüttenmännischen Kinderschuhe abstreifte.

Die Tätigkeit Friedrich Springorums als Betriebschef 
in Aachen fiel in die Zeit, als das Thomasverfahren in 
Deutschland eingeführt wurde; tausend und aber tausend 
Schwierigkeiten hatte er zu meistern in der engen Gießgrube 
zwischen den drei sternförmig angeordneten Konvertern, 
in deren Rauch und Glut die Bewegungen der hydraulischen 
Säulen- und Standkrane gespenstische Schatten warfen. 
Wir erinnern uns, wie er dann weiter das Stahlwerk des sich 
mächtig entwickelnden Phoenix in Ruhrort leitete bis zur 
Uebernahme der Betriebsdirektion des Stahlwerks Hoesch 
im Jahre 1891, dem Beginn seiner Meisterjahre, unlösbar 
verbunden mit dem Werden des Hoesch-Konzerns, unauf
lösbar auch mit der Geschichte der deutschen Eisenindustrie. 
Hier entstanden in der Nähe des späteren Hafens — das 
nördliche Weichbild Dortmunds einklammernd und empor
wachsend aus den Anfängen eines kleinen Thomas- und 
Bessemer-Stahlwerks von 10 000 t Monatsleistung und den 
zugehörigen M alzwerken — unter seiner Leitung im Laufe 
von fast fünf Jahrzehnten die gewaltigen Hallen der Siemens- 
Martin-Oefen; es reckten sich die Hochofenanlagen vom 
Boden empor, es streckten sich die Dächer der Walzwerks
anlagen zu ihrer heutigen Größe, und es reihten sich die 
Fördertürme der Zechen dem werkseigenen Boden an. Dem 
Mutterwerk in Dortmund gesellten sich die großen und 
mittleren Unternehmungen der auswärtigen Weiterverarbei
tung zu, bis der gesamte Ausbau in der Vereinigung des 
Eisen- und Stahlwerks Hoesch mit dem Köln-NeuEssener 
Bergwerksverein im Jahre 1930 einen Höhepunkt erreichte. 
In dieser Zeit war Friedrich Springorum vom Betriebsdirektor

Hand in Hand mit der Entwicklung der Werke zum Vor
standsmitglied, zum Generaldirektor, zum Vorsitzenden des 
Aufsichtsrates gewachsen, dem er dann vom Jahre 1933 ab 
beim Uebergang in den verdienten Ruhestand als Ehren
vorsitzender, immer noch rührig und tätig, angehörte.

Wer zählt die Werke, Verbände, Einrichtungen, Körper
schaften der Wirtschaft und Wissenschaft, in denen sein 
Wort galt, die seinen Rat suchten und den von allen öffent
lichen Lobpreisungen unangenehm berührten Mann ehrten? 
Nur was er dem Verein Deutscher Eisenhüttenleute war, 
möge noch dies Erinnerungsbild an einen deutschen Eisen
hüttenmann vervollständigen, der über 50 Jahre unser 
Mitglied war und dem auch hier über den Sitz im Vorstande 
hinaus der Stuhl des Vorsitzenden geboten wurde, den er 
12 Jahre lang bis kurz vor dem Ende des großen Krieges 
innehatte, um dann gleichzeitig mit seinem Ausscheiden als 
Vorsitzender des Vereins den Vorsitz des Kuratoriums des 
K a iser -W ilh e lm -In stitu ts  für E isenforschung zu 
übernehmen, jener in höchster Notzeit unter seiner Vereins
leitung beschlossenen Forschungsanstalt des deutschen Eisen
hüttenwesens, die ihm bis zu seinem Hinscheiden stets am 
Herzen gelegen hat. Wir kennen ihn in der Folgezeit als 
unseren E h re n v o r sitze n d en , als Inhaber der Carl-Lueg- 
Denkmünze, als langjährigen Vorsitzenden des Hochschul
ausschusses, in steter Sorge um das Wohl der Technik, 
der Wissenschaft und des deutschen Nachwuchses. Die 
1925 geschaffene Stiftung einer Springorum-Denkmiinze 
für Studierende der Technischen Hochschule Aachen, die 
mit Auszeichnung bestanden haben, hält sein in Bronze 
geprägtes Bild auch für die Zukunft als Ansporn für 
die Jugend fest, umrahmt von den Worten: „Friedrich 
Springorum, ein Freund und Förderer der Technischen 
Hochschule zu Aachen.“

Doch nicht seine Leistungen für die Technik solleu lüer, 
in dieser Stunde des Gedenkens, das Wichtigste für seine 

Freunde und Verehrer sein. Sie sind eingegraben in die 
Denksteine der deutschen Technik als die Taten eines 
Wirtschaftsführers und Ingenieurs, den der Führer zu seinem 
80. Geburtstag durch persönlichen Glückwunsch ehrte; dem 

M enschen Springorum soll der Ausklang seines Nachrufes 
gewidmet sein, dem Menschen, der in unserer Erinnerung 

fortlebt, dem Menschen, der mit Natur und Kunst verbunden 

war, der sich als Wanderer und Jäger in Wald und Heide 

zu Hause fühlte in inniger Verbundenheit mit dem deutschen 
Boden, der seinem Wesen und Fühlen durch die Tonkunst 

Ausdruck zu geben vermochte, der sich bis in sein höchstes 
Alter stiller naturwissenschaftlicher Forschung hingeben 
konnte, dem Menschen, den wir alle lieb hatten.



2. J u n i 1938. E. von Weigl: D uplexofen der Bauart M ävag-W eigl. S ta h l und. E ise n . 595

Duplexofen der Bauart Mavag-Weigl.
Von E rn st von W eigl in Diösgyörivasgyär (Ungarn).

[B erich t N r. 339 des Stahlw erksausschusses des Vereins D eutscher E isen h ü tten leu te1).]

(Verbindung eines Siemens-M artin-Ofens mit einem Lichtbogenofen. Einschmelzen und Frischen unter Gas, Fertigmachen
unter Strom. Betriebsangaben.)

Der größte Teil der Selbstkosten der Elektrostahlher- 
stellung ergibt sich aus Einsatz-, Strom-, Elektroden- 

und Legierungskosten. Beim Einsatz können bedeutende 
Ersparnisse erreicht werden, wenn man die Rohstoffe ent
sprechend den jeweiligen Markt Verhältnissen aus wählt. 
Hierbei wird man durch die Ausrüstung des Stahlwerkes 
und nicht zuletzt durch die geographische und verkehrs
technische Lage des Werkes zu den Rohstoff markten 
unterstützt. Ein nicht unerheblicher Teil der Selbstkosten er
gibt sich bekanntlich aus den Strom- und Elektrodenkosten._

Die Vorzüge des elektrischen Stromes als Wärmequelle 
treten hauptsächlich während des Feinens hervor. Die 
durch die erzielbare höhere Temperatur bedingten Schlacken
verhältnisse geben dem Elektrostahlwerker Mittel zur 
Qualitätsstahlherstellung in die Hand, über die der Siemens- 
Martin-Stahlwerker bekanntlich nicht verfügt. Dabei ist 
ganz n eb en sä ch lich , ob der E in sa tz  vorher m ito  1

Strom, Gas oder Oel e in gesch m olzen  und her
untergefrischt wird. Das kostspieligste Verfahren ist das 
in Lichtbogenöfen übliche Einschmelzen und Herunter
frischen mit Strom, da drei Viertel der zur Elektrostahl- 
herstellung verwendeten Energie zum Einschmelzen und 
Herunterfrischen und nur ein Viertel zum Feinen selbst 
verbraucht werden. Man ging deshalb bald dazu über, bei 
den Lichtbogenstahlöfen mit flüssigem Einsatz zu arbeiten. 
Dadurch wurden Strom und Elektroden gespart, dafür 
traten aber die Ausgaben für den flüssigen Einsatz hinzu. 
Um die Lichtbogenofen reibungslos mit flüssigem Einsatz 
versehen zu können, benötigte man Gaseinschmelzöfen, 
gewöhnlich Siemens-Martin-Oefen feststehender oder kipp
barer Ausführung. Für einen Lichtbogenofen mit 10 t 
Fassung benötigt man einen kippbaren (40 t) oder zwei 
feststehende Siemens-Martin-Oefen zu je 10 t. Elektro- 
stahlschmelzen mit flüssigem Einsatz können in rd. 2 
bis 2y2 h fertiggemacht werden. In dieser Zeit ist das 
Einschmelzen und Herunterfrischen in einem Siemens- 
Martin-Ofen fast unmöglich; daher braucht man zur Be
dienung eines Elektroofens mit flüssigem Einsatz zwei 
Siemens-Martin-Oefen gleicher Größe. Bei diesem Arbeits
verfahren wächst das Ausbringen des Elektroofens be
trächtlich, man muß aber hervorheben, daß dies unter 
gewissen Umständen ein Nachteil sein kann. Bei der Fest
setzung des Fassungsvermögens eines Ofens sind zwei Ge
sichtspunkte in Betracht zu ziehen: Erstens die Absatz
möglichkeit, zweitens die auf die Tonne Ausbringen fallen
den Wärme-, Elektroden- und Lohnkosten. Diese Kosten 
sinken bei wachsender Ofengröße. Bei flüssigem Einsatz 
betragen die Anlagekosten das Dreifache eines üblichen 
Lichtbogenofens. Neben den großen Anlagekosten ist bei 
diesem Verfahren mit betrieblichen Schwierigkeiten zu 
rechnen. Die kleinste Betriebsstörung zieht sich durch die 
ganze Anlage hindurch. Eine Störung an einem Ofen hält 
den Betrieb der anderen Oefen auf. Die Ausgaben wachsen

’) Vorgetragen au f der S itzung  des  U n te ra u ss c h u ss e s  fü r  
Elektrostahlbetrieb am 6. J a n u a r  1938 in  D ü sse ld o rf. Son
derabdrucke sind vom  V erlag S tab leisen  m. b. H ., D üsse ldo rf, 
Postschbeßfach 664, zu beziehen.

also durch Schwierigkeiten der Abstimmung der Oefen auf
einander, durch die für das Umgießen erforderliche Ueber- 
hitzung des weichen Stahles und schließlich durch Pfannen
verluste, die wegen des mehrmaligen Umgießens größer 
sind. Diese Schwierigkeiten sind bei großen Werken, in 
denen genügend Siemens-Martin-Oefen oder Thomasbimen 
vorhanden sind, geringer, so daß man hier nach dem 
Duplexverfahren wirtschaftlich arbeiten kann.

Ein weiterer Nachteil ergibt sich daraus, daß die Lebens
dauer der Einschmelz- und Lichtbogenöfen verschieden ist. 
Ein basischer Lichtbogenofen hält in Abhängigkeit von der 
Bauart und den erzeugten Stahlsorten im allgemeinen 60 bis 
120 Schmelzen. Hingegen erreicht ein Siemens-Martin- 
Ofen 400 bis 800 und mehr Schmelzen. Während der Aus
besserungszeiten des Lichtbogenofens müssen die Ein
schmelzöfen entweder stillgelegt oder als Siemens-Martin- 
Oefen zur Fertigstahlerzeugung betrieben werden. Tech
nisch besteht keine Schwierigkeit, im Einschmelzofen 
während der Ausbesserung des Lichtbogenofens Stahl 
zu erzeugen, wirtschaftlich ist es aber wichtig, daß die 
Erzeugung in kleinen Einsehmelzöfen bedeutend teurer 
wird als in den heute gebräuchlichen größeren Siemens- 
Martin-Oefen mit 50 bis 120 t Fassung.

Auf Grund dieser Nachteile sind auch viele Werke, die 
früher das Duplexverfahren gebrauchten, zum Einschmelzen 
in Lichtbogenöfen zurückgekehrt. Es bestehen Verfahren, 
bei denen vorgeblasener Bessemer- oder Thomasstahl im 
Lichtbogenofen fertiggemacht wird. Diese Betriebsweise 
ist jedoch nur dort anwendbar, wo Bessemer- oder Thomas
roheisen zur Verfügung steht.

Um die oben geschilderten Nachteile zu beseitigen, 
wurde vom Verfasser ein Ofen entwickelt, in welchem der 
Einsatz mittels Gas eingeschmolzen, ebenso herunter- 
sefrischt, dann in demselben Ofenraum mit elektrischemO ’
Strom fertiggemacht wird. Dieser Ofen vereinigt das billige 
Einschmelzen des Siemens-Martin-Ofens und das bessere 
Feinen des Lichtbogenofens in einer Ofeneinheit. Das Ein
schmelzen und Frischen des Einsatzes kann natürlich, außer 
mit Gas, auch mit Rohöl, Kohlenstaub usw. erfolgen.

Der Ofen mußte derart gebaut werden, daß der Herd 
eine dem Gasbetrieb entsprechend langgestreckte Form 
erhält, aber auch gleichzeitig die Anforderung des Licht
bogenofenbetriebes erfüllt. Um die Forderung des Gas- und 
auch des elektrischen Betriebes in Einklang zu bringen 
ergab sich eine neue Ofenbauart.

Der erste Duplexofen wurde im September 1935 im 
Werke Diösgyörivasgyär der K ön ig lich  U n g a r i
schen S ta a tlic h e n  E isen -, S ta h l- und M asch inen 
fabriken  (Mävag) in Betrieb gesetzt und ist seit dieser 
Zeit nach mehreren Umbauten in Betrieb.

Der Ofen ist eigentlich ein Siemens-Martin-Ofen (s. Abb. 1), 
dessen Abmessungen derart abgestimmt wurden, daß nach 
dem Einschmelzen und Frischen unter Gas das Fertigmachen 
durch elektrischen Strom erfolgt. Das Einsetzen muß bei 
Oefen kleineren Inhalts von Hand vorgenommen werden 
kann aber bei größeren Oefen auch mit Kran erfolgen, ähn
lich wie bei den üblichen Siemens-Martin-Oefen. Nach dem
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Einschmelzen wird auf den gewünschten Grad herunter
gefrischt. Nach dem Herunterfrischen wird die erste 
Schlacke abgezogen. Nach Entfernung der Oxydschlacke 
folgt als zweiter Abschnitt der Schmelze das Fertigmachen 
des eingeschmolzenen und heruntergefrischten Stahles unter 
dem Lichtbogen. Zu diesem Zwecke werden die Gas- und 
Luftkanäle geschlossen. Das vollständige Abdichten der 
Kanäle ist sehr wichtig, andernfalls ist eine reduzierende 
Ofenatmosphäre nicht zu erreichen, die für das Lichtbogen
verfahren Voraussetzung ist. Bei der Bauart Mävag-Weigl 
kann dies auf mehrere Arten erfolgen. Die einfachste Art 
ist diejenige, daß man Gas- und Luftventil in Mittelstellung 
bringt, darauf die Kammern und Essenmündungen mit einem 
Blech schließt. Man kann dies auch vollkommener aus
führen durch Einbau besonders gebauter Ventile, die man 
außer Mittel- und Betriebsstellung auch zur vollständigen 
Abdichtung benutzen kann.

möglich eine reduzierende, oder zum mindesten eine neutrale 
Atmosphäre herrscht. Das Abschließen des Ofens kann 
nicht nur durch die Ventile, sondern auch zwischen den 
Ventilen und Kammern erfolgen. Beim Schließen der Ven
tile wird eine große Wärmemenge aus den Regenerator
kammern in den Ofenraum zurückgelangen und hierdurch 
an Strom gespart.

Die Kammern kühlen in der Zeit des Feinens im Licht
bogen nicht in dem Maße ab, daß die Abkühlung die nächste 
Einschmelzzeit beeinträchtigen könnte. Bei dem in Betrieb 
befindlichen 10-t-Ofen wurden Temperaturmessungen durch
geführt, die eine Abkühlung von nur 50 bis 100° meistens 
an der unteren Grenze ergeben (AU. 3). Bei dieser Messung 
wurden Kammertemperaturen von 31 Schmelzen bestimmt, 
und zwar zur Zeit der Gasabschaltung und beim Wieder
einlassen des Gases. Aus AU . 3 ist auch ersichtlich, daß ein 
gesetzmäßiger Temperaturabfall nicht vorliegt, sondern nur

A bbildung 1. E insa tzse ite  des M ävag-W eigl-Ofens.

Im Ofengewölbe sind Oeffnungen vorgesehen, die wäh
rend der Gasdauer geschlossen sind. Nach dem Abziehen 
der Schlacke werden diese Verschlüsse entfernt und die Elek
troden in den Ofenraum gesenkt (AU. 2). Verwendbar sind 
starr geführte und biegsame Stromzuführungen. Im Werke 
Diosgyörivasgyär wurde aus örtlichen baulichen Gründen 
die biegsame Anordnung gewählt. Die Elektroden samt 
Einspannvorrichtung hängen ohne jede starre Führung 
zwischen zwei Kranbahnen. Nach dem Abstellen des Essen
zuges und Senkung der Elektroden wird der Strom einge
schaltet und der Schlackenzusatz eingesetzt. Zur Regelung 
der Elektroden sind teure Elektrodenregler überflüssig, da 
besondere, aber empfindliche Handregler vollkommen aus
reichen. Das Fertigmachen der Schmelze wird nun ebenso 
wie beim üblichen Lichtbogenofen durchgeführt. Es können 
reine Kalkschlacke und auch Karbidschlacke oder Mi
schungen beider Art hergestellt werden, je nach dem zu 
erzeugenden Stahl.

Nach dem Abstich werden die Ventile in Mittelstellung 
gebracht, die Kanäle und Kammern werden entlüftet, damit 
sich kein explosives Gemisch bilden kann, dann erst das Gas 
in den Ofen gelassen. Bei sorgsamer Arbeit bedeutet diese 
Umstellung keine Gefahr, und die einwandfreie Erschmel
zung von über 1500 Schmelzen aus dem ersten Duplex
ofen bietet Gewähr, daß die Anlage betriebssicher ist. Die 
Elektrodenöffnungen werden mit einer Vorrichtung ge
schlossen, der Ofen geflickt und das nächste Einsetzen kann 
beginnen.

Das Wichtigste für das Fertigmachen im Lichtbogenofen 
ist, daß im Ofen k e in esfa lls  eine o x y d ieren d e , wo

A bbildung  2. E lek tro d en an o rd n u n g  beim  Mävag-Weigl-Ofen.

kleinere Temperaturschwankungen. Die Kammern müssen 
natürlich besonders isoliert und mit entsprechendem Mauer
werk ausgerüstet sein.

Der erste Duplexofen wurde am 1. September 1935 in 
Betrieb gesetzt. Nach anfänglichen mannigfachen Schwie
rigkeiten wurde am 12. November 1935 der Betrieb auf
genommen. Von dieser Zeit an hat man den Ofen mehr
mals abgestellt und Aenderungen vorgenommen, So daß die 
Erzeugung zunächst nur klein war. In AU. 4 ist die Erzeu
gung dargestellt, und zwar gesondert für Siemens-Martin- 
Stähle und Elektrostähle. In der ersten Zeit konnte man 
keine den Elektrostalilbestellungen entsprechenden brauch
baren Elektrostähle erzeugen. Daraus ergab sich als nächstes 
Ziel, den Ofen derart abzuändern, daß er im Gasverfahren 
gewöhnlichen Siemens-Martin-Stahl erzeugen konnte. Nach
dem dies möglich war, wurde der Ofen derart abgeändert, daß 
die Erfordernisse des Lichtbogenverfahrens erfüllt wurden.

Wie aus A U . 4 ersichtlich ist, gelang es schon im ersten 
Halbjahr, aus dem Duplexofen größere Mengen Elektrostahl

ffeihenfo/ge derSctime/zen
A bbildung  3. T em peratu rschw ankungen  

in  d en  W ärm espeichern  des 10-t-D uplexofens.
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zu erzeugen. Seit Januar 1936 stieg die Erzeugung, be
sonders an Elektrostahl, bis schließlich seit Mai 1936 aus
schließlich Elektrostahl erschmolzen und der bis dahin noch 
betriebene 10-t-H6roultofen abgestellt werden konnte. Die 
größte Monatserzeugung, die im ersten Teil der ersten Ofen
reise erreicht wurde, betrug 850 t.

Nach nochmaligem Umbau gelang es, aus dem Ofen 
sämtliche Elektrostahlsorten zu erzeugen, Bau- sowie Werk- 
zeugstähle, legierte und unlegierte, ferner Stähle für die 
Rüstungsindustrie. Die Durchschnittserzeugung nach dem 
großen Umbau beträgt 800 t monatlich.
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A bbildung 4. M onatliche E rzeugung  des 10-t-D uplexofens.

Aus Abb. 5 ist zu ersehen, daß der Ofen, mit welchem 
man in der Versuchszeit nur 900 bis 1000 kg Siemens- 
Martin-Stahl oder nur 750 kg Elektrostahl stündlich erzeugt 
hat, in der endgültigen Ausführungsart 1500 bis 1700 kg/h 
Elektrostahl erzeugt. In dieser Erzeugungszahl ist nur die 
reine Schmelzdauer einbegrif
fen; die Ausbesserungszeiten 
zwischen den einzelnen Schmel
zen, Pausen und größeren Aus
besserungen sind unberück
sichtigt. Wie aus der Abbil
dung ersichtlich, nimmt die 
Stundenerzeugung ständig zu.
Die allgemeinen Schwankun
gen hängen mit der Güte der 
erzeugten Stähle zusammen.

Strom verbrauch.
Der Stromverbrauch eines 

gewöhnlichen Lichtbogen
ofens mit kaltem Einsatz be
trägt im Jahresdurchschnitt

flüssigem Einsatz beschickt, beträgt der Stromverbrauch 
immer noch 200 bis 250 kWh/t,

G askohlen  verbrauch.
Das Einschmelzen und Frischen des Einsatzes erfolgt, 

wie oben erörtert, in Diösgyörivasgyär mittels Gas von 
1500 kcal/m3, das aus Braunkohle von 3000 bis 3200 WE/kg 
erzeugt wird.

In der ersten Versuchszeit betrug der Gaskohlenver
brauch je 1 2000 kg und sank schließlich bis 700 kg/t (Abb. 7). 
Nach dem großen Umbau des Ofens erniedrigte sich der 

Kohlen verbrauch auf 600 kg/t.
Die Erzeugung, auf die sich die obigen Angaben 

beziehen, ist die reine Stahlblockerzeugung. Der Ab
brand, die Gußabfälle und anderweitige Verluste sind 
in den Erzeugungszahlen nicht inbegriffen.

Man kann im Durchschnitt mit 600 kg/t Kohlen
verbrauch oder 900 m3 Gasverbrauch rechnen, d. h. 
1,35 x  106 WE im Gas, oder 1,50 x  10® WE umgerech
net auf Kohlen je t. Ein Beweis für den guten ther
mischen Wirkungsgrad des Duplexofens Bauart Mävag- 
Weigl ist, daß neuzeitliche Siemens-Martin-Oefen mit 
1,00 bis 1,20 x  10® WE/t bei 40 t Fassung und mit 
1,40 bis 1,60x10® "WE/t bei 10 bis 15 t arbeiten. 
Unter Hinzurechnung des Stromverbrauches von 164 
kWh/t x  800 =  131 000 WE ergibt sich ein Gesamt
aufwand für 1 t Duplexstahl von 1,50 +  0,131 =  1,63
X 10« WE.

E lek trodenverb rau ch .
Der Elektrodenverbrauch des 10-t-Heroultofens von 

Diösgyör beträgt im Jahresdurchschnitt 7 kg guter Graphit
elektroden je t Stahlblock, was als gut zu betrachten ist, 
da der Verbrauch bei gewöhnlichen Baustählen oder ein
fachen genormten Chrom-Nickel-Stählen auf 6 kg/t sinkt,
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700 bis 800 kWh/t. Bei dem Heroult-Dcmag-Ofen des 
Diösgyörer Werkes beträgt der Stromverbrauch im Jahres
durchschnitt 760 kWh/t, was als gut zu bezeichnen ist, 
wenn man berücksichtigt, daß ungefähr 50 % mittellegierte 
Werkzeugstähle, ein großer Teil empfindlicher Baustähle 
und Gußstücke, ferner Stähle für die Rüstungsindustrie 
hergestellt wurden.

Abb. 6 zeigt den Stromverbrauch des Duplexofens in 
Monatsdurchschnitten. Der Stromverbrauch von 520 kWh/t. 
mit dem während der Versuchszeit gerechnet werden mußte, 
ist rasch auf 310 und 200 kWh/t gesunken, und schließlich 
nach dem großen Umbau im Monatsdurchschnitt auf 
164 kWh/t gesunken, ein Wert, der mit keiner bisherigen 
Bauart erreicht worden ist. Wenn man einen üblichen 
Lichtbogenofen derselben Fassung mit vorgefrischtem

1337 1335 1330 1337
Stundenleistung u n d  S trom verbrauch  des 10-t-D uplexofens.

und bei mittellegierten oder empfindlichen Stahlsorten 
nur bis 8 kg/t steigt.

Der Elektrodenverbrauch des Duplexofens betrug in 
den ersten Betriebsmonaten 6 bzw. 4 kg/t (Abb. 8). Nach 
dem großen Umbau ist es gelungen, den Verbrauch auf 
1,5 bis 2,5 kg zu senken. Der Durchschnitt von Oktober 
1936 bis Dezember 1937 liegt bei 1,84 kg/t. Diese Zahl 
dürfte sich nicht mehr wesentlich verbessern lassen. Der 
Elektrodenverbrauch des Duplexofens ist also sehr günstig.

O fen h altb ark eit.
Ein gewöhnlicher Lichtbogenofen hält bei festem Einsatz 

und bei Erzeugung von Sonderstählen 60 bis 120 Schmelzen. 
Ein Siemens-Martin-Ofen hält im Durchschnitt 400 bis 
1000 Schmelzen, bei scharfem Ofengang nur 250 bis 500
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Schmelzen. Hierbei ist zu berücksichtigen, welche Güte 
die feuerfesten Steine haben. Untenstehende Erörterungen 
und Verbrauchszahlen beziehen sich auf Silika- und Magnesit
steine üblicher Güte. Die Lebensdauer des Duplexofens liegt 
zwischen der eines Siemens-Martin- und Lichtbogenofens.
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Die Gewölbe und Seitenwände halten 150 bis 250 
Schmelzen. Die Sonderausführungen der auswechselbaren 
Köpfe halten mit mehreren Ausbesserungen 400 bis 800 
Schmelzen. Die Kammern wurden bisher noch nicht neu 
zugestellt, auch brauchten die Gittersteine nach mehr als
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E rsp arn isse .
Nachstehend werden die Betriebsergebnisse eines Duplex

ofens mit denen eines Lichtbogenofens mit festem Einsatz 
verglichen. Die beiden Oefen des Werkes Diösgyör haben 
den gleichen Erzeugungsplan, und deshalb können die Er

gebnisse auf gleicher Grund
lage errechnet werden. Es 
wurden nur die Jahreserspar
nisse aufgenommen, dagegen 
dieEinzelersparnissean Strom, 
Elektroden usw. sowie die 
Mehrausgaben an feuerfesten 
Stoffen bei dem Duplexofen 
nicht berücksichtigt. Für die 
Rechnung wurde eine Jahres
erzeugung von 9000 t Stahl
blöcken angenommen, eine Er
zeugung, die in einem 10-t- 
Duplexofen mit Sicherheit er
reicht werden kann. Die Er
sparnis ist in Abb. 9 in Ab
hängigkeit vomStromeinheits- 
preis aufgetragen. Man kann 
daraus ersehen, wie niedrig der 
Strompreis sein muß, damit 
ein Duplexofen Bauart Mävag- 
Weigl im Vergleich zu einem 

üblichen Lichtbogenofen mit festem Einsatz wirtschaftlich 
wird. Aendert sich der Kohlenpreis, so verschiebt sich 
die Kurve bei vermindertem Preise auf die linke Seite 
größerer Ersparnisse, bei höherem Preis dagegen in ent
gegengesetztem Sinne. Das Entgegengesetzte gilt für eine 
Aenderung des Elektrodeneinheitspreises. Bei Aenderung 
der Erzeugung dreht sich die Kurve um den Punkt », 
und zwar nach links, wenn die Erzeugung größer, oder nach 
rechts, wenn die Erzeugung kleiner wird.
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A bbildung 9. Jäh rliche  E rsparn is des 10-t-D uplex- 
ofens im Vergleich zu den  üblichen L ichtbogen
öfen in  A bhängigkeit vom  S trom einheitspreis bei 

festem  E insatz .

1500 Schmelzen nicht ausgewechselt zu werden. Die Halt
barkeit des Gitter werkes ist also besser als bei Siemens- 
Martin-Oefen, weil die Kammern während der Feinung 
außer Betrieb sind.

Der Verbrauch an feuerfesten Steinen bezogen auf die 
Tonne Stahl ist natürlich höher als bei einem üblichen 
Lichtbogenofen derselben Fassung, da größere Oefen mit 
ihren Kammern, dem Gitterwerk und den Essenkanälen 
mehr Steine benötigen. Dieser Verbrauch fällt aber nicht 
ins Gewicht, da die mit dem Duplexofen erzielbaren Er
sparnisse an Strom und Elektroden die Kosten der Zu
stellung reichlich aufwiegen.
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A bbildung  10. Zw eckm äßige U m form ergrößen.
(Bei festem  E insatz .)

Der Duplexofen ist also überall da wirtschaftlich, wo 
der Stromeinheitspreis über 0,9 Pf. je kWh liegt. Diese 
Grenze entspricht dem Strompreis aus Wasserkraft, infolge
dessen arbeitet der Duplexofen nur bei billigstem Strome 
aus Wasserkraft, verglichen mit einem üblichen Lichtbogen
ofen bei festem Einsatz, nicht wirtschaftlich. Bei Errechnung 
der Ersparnisse wurden die tatsächlich erreichten Werte 
aufgenommen. Wie man sieht, können mit einem 10-t- 
Duplcxofcn jährlich 50 000 bis 60000 ,71JC erspart werden, 
wenn der Stromeinheitspreis 2 Pf. je kWh beträgt. Bei 
einem Preis von 3 Pf. beträgt die jährliche Ersparnis 
100 000 JRJI. Man muß natürlich voraussetzen, daß Koh
len, Elektroden und feuerfeste Steine zu den üblichen 
Preisen geliefert werden.
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S o n stig e  V o rte ile  des D u p lexo fen s.
Außer den oben angeführten Ersparungsmöglichkeiten 

bestehen, verglichen mit üblichen Lichtbogenöfen [mit 
festem Einsatz, noch folgende Möglichkeiten:

1. Die Größe des Umformers eines üblichen Lichtbogen
ofens kann nach F. T. S isco  und St. K r iz2) bestimmt 
werden (Abi. 10). Ein Lichtbogenofen von 10 t Fassung be
nötigt danach einen Umformer von ungefähr 2800 kVA. 
Der Duplexofen benötigt dagegen nur ungefähr 60 % der 
Umfoimergröße eines üblichen Lichtbogenofens. Der 10-t- 
Duplexofen in Diösgyör erreicht als größte Belastung 
1700 kW. Bei der Anschaffung eines Umformers können

einrichtung zu berücksichtigen, sondern auch die Tilgungs
und Unterhaltungskosten der Kraftzentrale.

6. Lichtbogenöfen für das Schmelzen von festem Einsatz 
sind mit selbsttätigen Elektrodenreglern ausgerüstet, welche 
die Stromstöße mildern sollen. Bei dem Duplexofen fällt 
diese Vorrichtung fort und kann durch einen besonders ge
bauten von Hand betätigten Regler ersetzt werden. Der 
Bezugspreis eines selbsttätigen Reglers und dessen hohe 
Unterhaltungskosten können erspart werden.

7. Das Vorfrischen des Einsatzes ist im üblichen Licht
bogenofen teuer und zeitraubend, im Duplexofen dagegen 
billig und wirkungsvoller.

ße/as tungskur ve des lo-l - Lichtbogen -Ofens bei einer Schme/ze mit festem  Einsatz.
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demnach ungefähr 40 % des Preises erspart werden. Steht 
ein Umformer derselben Größe zur Verfügung, so können 
statt eines 10-t-Lichtbogenofens zwei Duplexöfen mit je 
15 bis 20 t Fassung mit Strom versorgt werden.

2. Da das Einschmelzen des Einsatzes ohne Strom erfolgt 
ist, genügt es, den Umformer mit zwei Spannungen herzu
stellen, die mittels einfachen Schalters zu lösen sind, wenn 
man denselben in Stern oder Dreieck schaltet. Auf diese 
Weise wird der Preis erniedrigt, da die Abzapfungen fort
fallen.

3. Bei einem Umformer kleinerer Abmessung können die 
Primär- und Sekundärleitungen und Leitschienen schwächer 
bemessen werden. Bei einer Neuanlage kann diese Er
sparnis erheblich sein.

4. Da nur mit Strom gearbeitet wird, wenn der Einsatz 
flüssig ist, kann die Drosselspule erspart werden, die bei 
üblichen Lichtbogenöfen die Stöße aufzunehmen hat. Dies 
bedeutet nicht nur im Stromverbrauch eine bedeutende 
Ersparnis, sondern auch die Unterhaltung fällt fort, ferner 
die Leitungsspesen.

5. Beim Lichtbogenverfahren sind nicht nur die un
mittelbaren Ausgaben für Strom und die Kosten einer Neu-

2) Das E le k tro s ta h lv e rfah ren  (Berlin 1929).

8. Beim gewöhnlichen Lichtbogenofen können bei Ueber- 
lastungen die Elektroden brechen, bei dem Duplexofen 
dagegen nicht. Es war allerdings notwendig, eine Elektroden
sonderausführung zu verwenden, die aber jedes Elektroden
werk ohne Schwierigkeit herstellen kann.

9. Der Duplexofen bedeutet für das Leitungsnetz eine 
gleichbleibende Belastung und kann auch an solche Netze 
angeschlossen werden, die für Beleuchtungszwecke dienen, 
selbst dann, wenn der Verbrauch des Ofens das Zehnfache 
der gesamten erzeugten Strommenge übersteigt.

10. Da der Verbrauch des Ofens für das Netz als ruhige 
Belastung zu betrachten ist, sind die Generatoren der Strom
zentrale nicht derart starken Stromstößen ausgesetzt wie 
beim Einschmelzen im üblichen Lichtbogenofen. Diese 
Stöße können trotz dem Einbau von Drosselspulen und 
Regelautomaten sehr beträchtliche mechanische Erschütte
rungen für die Maschinen bedeuten und deren Lebensdauer 
verkürzen. Bei dem Duplexofen besteht diese Gefahr nicht, 
ein Vorteil, der zahlenmäßig gar nicht auszudrücken ist. 
In Abb. 11 werden drei Belastungsdiagramme gezeigt, das 
obere stellt eine 10-t-Lichtbogenofensehmelze mit festem 
Einsatz, das mittlere eine übliche Lichtbogenofenschmelze, 
aber mit flüssigem Einsatz und das untere drei Duplexofen-
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schmelzen dar. Es ist weiter ersichtlich, daß die Strom
belastung des Duplexofens auch in der Fertigungszeit, wo 
der Einsatz schon flüssig ist, viel gleichmäßiger ist, obwohl 
bei den üblichen Lichtbogenöfen Selbstregler eingebaut sind. 
Der Grund hierfür liegt in der gleichmäßigen Phasenvertei
lung des Duplexofens.

11. Ein weiterer großer Vorteil des Duplexofens besteht 
darin, daß mit einer elektrischen Einrichtung auch zwei 
Oefen betrieben werden können. Das Einsetzen und Vor
frischen unter Gas dauert 4 bis 5 h, die darauf folgende 
Feinung unter Strom 1 bis 2 h. Werden zwei derartige Oefen 
gleichzeitig betrieben, so ist nur darauf zu achten, daß die 
Stromzeiten nicht zusammenfallen, was aber nicht zu schwie
rig ist, weil bei jeder Schmelze 1 bis 2 h übrigbleiben, was für 
Ausbesserungen der elektrischen Anlage und für die Ab
stimmung der beiden Oefen ausreichend ist. Natürlich

/

C bj b ) p  ®

® =

sollen die zwei Oefen möglichst nebeneinander gebaut 
werden, damit die Sekundärleitungen großen Querschnittes 
nicht auf größere Entfernungen geführt werden müssen.

Dadurch ergeben sich mehrere Lösungen für den Fall, 
daß schon ein Lichtbogenofen besteht und ein Duplexofen 
errichtet werden soll. Steht z. B. ein 10-t-Lichtbogenofen 
mit Umformer von 2800 kVA und Nebeneinrichtung zur 
Verfügung, so können statt dessen für dieselbe elektrische 
Einrichtung ein oder zwei 10-t-Duplexöfen oder zwei 20-t- 
Duplexöfen, schließlich gar ein 10-t- und ein 20-t-Duplex- 
ofen errichtet werden. An dem Umformer eines bestehen
den Lichtbogenofens können Oefen mit vierfacher Leistung 
angeschlossen werden. Eine derartige Anpassungsmöglich
keit bringt beachtliche Vorteile.

Wenn man aber einen Duplexofen dort aufzustellen be
absichtigt, wo auch die elektrische Einrichtung neu zu er
richten ist, ergeben sich folgende Vorteile: Etwa 60 % klei
nere Umformer. Primärkabel kleinerer Abmessungen. 
Sekundärleitungen kleinerer Abmessungen. Fortfall des 
selbsttätigen Elektrodenreglers. Auf die billigere Einrich
tung kann später ein zweiter Duplexofen derselben Fassung 
geschaltet werden. Kleinere Netzbelastung und geringerer 
Strombedarf.

12. Das Einschmelzen im Lichtbogenofen hat auch einen 
Einfluß auf die Entstehung von Flocken. Die in verschie
denen Ofenbauarten hergestellten Stahlsorten haben ver
m iedene Neigung zur Flockenbildung. Derzeit kann man 

jde Reihenfolge aufstellen: Hochfrequenzöfen, sauere 
'lartin-Oefen, basische Siemens-Martin-Oefen, basi- 

jenöfen. Das Duplexverfahren Mävag-Weigl 
afolge nach dem sauren Siemens-Martin -

Verfahren. Außer den metallurgischen Einflüssen hat der 
Lichtbogen einen Einfluß auf den Stahl, besonders wenn 
dieser nicht durch Schlacke geschützt ist. Die Ursache 
ist noch nicht klar, aber ein ruhiger Gasstrom ist jedenfalls 
vorzuziehen.

13. Der Duplexofen hat große Vorteile dort, wo das Roh
eisen billiger als Schrott ist, weil im Ofen ein größerer Roh
eisensatz als im üblichen Lichtbogenofen verarbeitet werden 
kann.

14. Jeder Siemens-Martin-Ofen kann auf die neue Bau
art umgearbeitet werden, dabei kann der Ofen feststehend 
oder kippbar sein. Letztere Ausführung ist vorteilhafter.

15. Der Duplexofen dient im allgemeinen als Ersatz für 
einen üblichen Lichtbogenofen, kann aber auch zur Erzeu
gung üblicher Siemens-Martin-Stähle benutzt werden. Wenn 
ein Werk nicht genügend Aufträge auf Elektrostähle hat, 
daß ein größerer Lichtbogenofen betrieben werden könnte, so 
ist man gezwungen, einen kleineren, aber natürlich im Be
trieb teueren Ofen zu betreiben. Bei dem Duplexofen ist 
es möglich, einen größeren Ofen zu bauen, und wenn die 
nötige Elektrostahlmenge erzeugt ist, kann der Ofen ohne 
jede Aenderung auch Siemens-Martin-Stähle erzeugen.

16. Der Duplexofen kann 
vorteilhaft zum Einschmelzen, 
legierterAbf alle derart verwen
det werden, daß die teueren 
Legierungsbestandteile wie
dergewonnen werden können.

Ckrom-Nickel-Stahlabfälle 
können z. B. wirtschaftlich ein
geschmolzen und die einzelnen 
Legierungselemente in den A bbildung 13. W ärm everteilung 
oj. 1 .1  •• i f i  ± i des D uplexofens.Stahl zuruckgetuhrt werden.

Wenn man bei Chrom-Nickel-Schrott den Chromgehalt 
nicht zurückreduzieren will, ist das Duplexverfahren sehr 
gut zu brauchen, weil beim Einschmelzen unter Gas der 
Chromgehalt bis unter 0,05 % oxydiert werden kann, im 
Lichtbogenofen dagegen kann dies nur nach langem 
Frischen, Schlackenabziehen und Schlackenneubildung er
folgen. Im allgemeinen kann man in üblichen Lichtbogen
öfen mit einer Schlacke den Chromgehalt nur auf 0,20 bis 
0,30 % herunteroxydieren. Die Entfernung des Chrom
gehaltes ist eine Hauptbedingung bei der Erzeugung empfind
licher Stahlsorten, weil der im Bade zurückbleibende Chrom
gehalt durch Bildung von Chromkarbiden und Chrom
oxyden unangenehme Ueberraschungen bereiten kann.

17. Der Betrieb des Duplexofens kann nicht nur dann 
wirtschaftlich sein, wenn die Stromquelle teuer und die 
Gaskohlen billig sind, sondern er kann manchmal auch bei 
billigen Stromquellen (Wasserkraftzentralen) zu Erspar
nissen führen. Z. B. hat ein Stahlwerk als Stromquelle 
eine Wasserkraft von 20 000 kW Leistung, und die ganze 
Leistung wird im eigenen Werke verbraucht, und unter 
den Verbrauchsstellen ist ein Lichtbogenofen mit einem 
3000-kVA-Umformer vorhanden. Bei einer Erhöhung des 
Strombedarfes kann man den Lichtbogenofen abstellen und 
durch einen Duplexofen ersetzen, danii werden bei denselben 
Stahlerzeugungsverhältnissen 1500 kW frei, die mit einem 
höheren Preise eingesetzt werden können. Der dadurch 
erzielbare Gewinn würde die Beschaffung eines Duplex
ofens wirtschaftlich rechtfertigen.

E le k tr isc h e  O fen ausrü stu ng.
Gewöhnliche Gasöfen sind im allgemeinen länglich, damit 

die Wärmeübertragung des Gasstromes auf das Bad mög
lichst gut ist. Dagegen baut man die Lichtbogenöfen rund.
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Pa somit die Erfordernisse des Duplexofens sich wider
sprechen. mußte eine mittlere Lösung gefunden werden. 
Per Verfasser versuchte, die Elektrodenzahl auf vier zu 
erhöhen und die Elektroden in eine Reihe anzuordnen. Die 
Hauptschwierigkeit bestand aber darin, wie die drei P h a s en 
in vier Elektroden zu schalten waren. Eine Phasenumfor

mung war zu teuer. Vach vielen Bedenken wurde folgende 
Lösung gewählt: D ie  zwe i  R and e l ek tro de n  wurden  
auf eine Phas e  g e s c h a l t e t ,  die zwei mittleren auf je 
eine Phase. Dreiphasenstrom wird bei Lichtbogenöfen meist 
in Dreieck geschaltet i Abi. 12 a). Eine ähnliche Schaltung 
besteht auch bei dem Duplexofen der Bauart Mä vag W eigl 
(Abb. 12 i ,  e, d) mit dem Unter
schied, daß eine Phase in zwei 0rT̂ r 
Teile geteilt wurde. So konnte 
die unmittelbare Schaltung zwi
schen den drei Phasen ebenso er
reicht werden wie bei drei im Drei
eck angeordneten Elektroden.

Da die beiden Elektroden klei
nere Strommengen zu führen ha
ben, können deren Querschnitte 
kleiner gewählt werden, was für 
die Gewölbeausbüdung vorteilhaft 
war. Mit dem Handregler können 
die Teilbelastungen der geteilten 
Phase gut eingestellt werden.
Diese Lösung bedeutet für die 
elektrische Zentrale eine gleich
mäßige Belastung. Auch aus me
tallurgischen Gründen ist diese 
Lösung günstig, da der elliptische 
Herd in der Mitte am tiefsten ist 
und nach den Köpfen wie üblich 
flacher wird. Das Bad erhalt so die 
größte Strommenge in der Mitte, an den Längsseiten da
gegen kleinere Mengen, wodurch eine gleichmäßige Bad- 
temperatur gesichert ist (Abb. 13).

E n ts ch we fe lu ng .
Bei den basischen Siemens-Martin-Stahlsorten ist der 

Schwefelgehalt allgemein auf höchstens 0,05%  begrenzt, 
bei Elektrostählen auf höchstens 0,035 %, oft aber auf 
höchstens 0.020 %. ln Diösgyör wird das Generatorgas aus 
einer Mischung von schwefelarmer und schwefelreicher 
Braunkohle erzeugt, wobei in der Mischung an der schwefel- 
armen Sorte gespart werden muß. Bei dem jetzt gebräuch

lichen Mischungsverhältnis liegt der Schwefelgehalt de; 
Gases bei 12 g mJ. was ungefähr das Vierfache des in deut
schen Stahlwerken üblichen Schwefelgehaltes ist. wodurch 
beim Einschmelzen durch das Bad oft bis 0.20 ° S auf
genommen werden. Das Herausarbeiten des Schwefels erfolgt 
im Duplexofen verhältnismäßig rasch, weil das Fertigmachen 

unter Strom und unter einer Kalk-, Karbid
schlacke oder einer Mischung beider erfolgt. 
Die Entschwefelung geht viel rascher in 
dem Duplexofen vor sich als im üblichen 
Lic-htbogenofen. da die Oberfläche des Bades 
viel größer ist und der flüssige Stahl mit 
der Schlacke auf größerer Fläche in Be
rührung steht.

Aus AH. 14 ist zu sehen, wie sich der 
Schwefelgehalt in einer Folge von Schmel
zen während der Einschmelz-, Frisch- und 
Fertigungszeit geändert hat. Aus dem 
gleichen Grunde ist es möglich, denselben 
Desoxydationsgrad im Duplexofen in einer 
um eine halbe Stunde kürzeren Zeit durch
zuführen als in einem üblichen Licht
bogenofen, was natürlich wirtschaftliche 
Vorteile hat.

D ie b ish er ig e  E rzeugu ng des 1 0 -t-  
D u p lex o fen s in D iösgyör  betrug 

263 Schmelzen Siemens-Martin-Stahl 1 929 t 
1253 Schmelzen Elektro-tahl . . . .  14540 t

Zusammen 1516 Schmelzen mit einer Erzeugung von 16 469 t

Diese Zahlen lassen erkennen, daß im Duplexofen nicht 
nur Versuchsschmelzen hergestellt wurden, sondern regel

recht laufend geschmolzen wurde. Die Laboratoriumsunter- 
suchungen haben ergeben, daß die Güte des aus dem Duplex
ofen erzeugten Stahles dem aus dem Lichtbogenofen voll
ständig ebenbürtig, oft sogar besser ist.

Ln Abb. 15  werden alle Einzelheiten einer D u rch 
sc h n itts  wo che gezeigt. In dieser fünfzigsten Betriebs
woche wurden 16 Schmelzen fertiggestellt; Ofengewölbe 
und Ofenköpfe waren neu zugestellt oder ausgewechselt. 
Einschmelzen, Einsetzen, Frischen, Schlackenziehen und 
Fertigmachen sind voneinander verschieden gekennzeichnet. 
In der fraglichen Woche wurden viel empfindliche Chrom-

*§ «s ^N n  S
Schmelzen - Hummer 

A bbildung  14. E n tschw efelung  in  einem  10-t-Duplexofen.
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A bbildung 15. B etriebsergebnisse des 10-t-D uplexofens.
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Nickel-Stähle und mehrere Werkzeugstähle erschmolzen, 
die vorwiegend den Erzeugungsplan des Elektrostahlwerkes 
der Königlich Ungarischen Staatseisenwerke bilden. Die 
Werte beziehen sich auf die reine Erzeugung. In dem 
Kohlenverbrauch ist nur die zur Erzeugung verbrauchte 
Kohle enthalten, die zum Anheizen der Pfannen dient, der 
Stillstandsverbrauch dagegen nicht. Die Schmelzzeit setzte
sich folgendermaßen zusammen:

Einsetzen mit Hand . 1 h 19 min
Einschmelzen . . . .  3 h 13 min
Frischen . . . . . .  1 h 02 min
Fertigmachen . . . .  1 h 29 min
Gesamtschmelzzeit . . 7 h 03 min.

Das zweite Beispiel zeigt eine Woche (73. Woche) nach 
dem Umbau des Ofens. Es wurden 23 Schmelzen abge- 
stoehen; die Einteilung der Schmelzzeit war im Durch
schnitt folgende:

E in setzen ................... 1 h 12 min
Einschmelzen . . . .  2 h 44 min
Frischen  1 h 02 min
Fertigmachen . . . .  1 h 07 min
Gesamtschmelzzeit . . 6 h 05 min.

Nimmt man als übliche Ausbesserungszeit je Schmelze 
etwa 30 min an, so ergibt sich, daß der 10-t-Duplexofen

*
*

An den V ortrag  schloß sich folgende A u s s p r a c h e  an.
D r. m ont. P . S o m m e r ,  D üsseldorf-O berkassel: H err

v. W eigl zeigte uns, wie m an in  dem  D uplexofen Mävag-W eig] 
die billige Gaseinschm elzm öglichkeit m it der gu ten  E e in arb e it 
des L ichtbogenofens vereinigen kann . An sich lieg t der G edanke 
so nahe, daß  m an  die A nm eldung des M ävag-W eigl-Patentes als 
das „E i des K olum bus“ bezeichnen könnte . D ie p rak tische  
D urchführung w ar aber sicherlich n ic h t einfach, u n d  gerade des
wegen sind  die A usführungen des V ortragenden  besonders zu  
begrüßen. M einer A nsicht nach  h a t  das D uplexverfahren  bei 
Stahlw erken, bei denen der E lektroofen  in  der Siem ens-M artin- 
Ofenhalle s te h t u n d  bei denen die V ersorgung des L ich tbogen
ofens m it flüssigem  E insatz  bei einer größeren Zahl vorhandener 
Siem ens-M artin-Oefen keine Schw ierigkeit be re ite t, keine V or
teile. Auf W erken aber, auf denen kein  vorgeschm olzener S tah l 
zur V erfügung s teh t, h a t  der D uplexofen sicherlich V orteile, und  
die vom  V ortragenden errechneten  E rsparn isse  in  den  Schm elz
kosten  dü rften  eher zu n iedrig  als zu  hoch angegeben sein.

. H err  v. W eigl h a t  n ich t erw ähnt, m it w elchen E i n s a t z 
p r e i s e n  gerechnet w urde. In  D eutsch land  k o ste t S ch ro tt 40 bis 
60 .i? .£ /t, w ährend fü r  R oheisen 70 bis 8 0 j? J f / t  angelegt w erden 
m üssen. W enn nach  M itteilung des V ortragenden der D uplex
ofen 20 bis 30 %  Roheisen erfo rdert, so w ürde sich fü r deutsche 
V erhältnisse der E insatzpreis m erklich teu re r  ste llen , da  die 
Mehrzahl der W erke ohne Roheisen, also m it 100 %  S chro tt und  
K ohlungsm itteln , arbeite t.

E . v. W e ig l :  I n  der von m ir durchgeführten  E rsp a rn is 
errechnung sind  die E insa tzkosten  n ich t en th a lten , da  die E in 
satzpreise in  den verschiedenen L ändern  u n d  W erken s ta rk en  
Schw ankungen unterw orfen  sind. D er D uplexofen a rb e ite t m it 
m indestens 20 %  R oheisen deswegen am  günstigsten , weil dan n  
das B ad genügend kochen kann . Jedoch  kan n  m an zu r N o t auch  
ohne R oheisenzusatz arbeiten . Ich  b in  kein  E reu n d  des a u f
gekohlten  weichen E insatzes, denn m an  e rh ä lt nach  m einen E r 
fahrungen  einen edleren S tah l aus einem  E insatz , in  dem  K oh len 
stoff, Silizium  u n d  M angan schon vorher im  R oheisen leg iert 
w aren. Versuchsweise habe ich auch einige Schm elzen m it 100 % 
S chro tt eingesetzt, diese konn ten  aber n u r fü r  gewöhnliche B a u 
stähle , dagegen n ich t fü r S tähle m it höchsten  A nforderungen 
verw endet w erden. M it den in  D eutsch land  üblichen R oheisen
sä tzen  von m indestens 20 % w ird der R oheisenbedarf des D uplex
ofens ohne w eiteres gedeckt. F erner g ib t es eine ganze R eihe von 
L ändern , in  denen S chro tt teu re r  oder schw erer zu beschaffen 
is t  als Roheisen.

Auch ich te ile die A nsicht von H errn  Som m er, daß  in  großen 
W erken, die genügend Siem ens-M artin-Oefen in B etrieb  haben , 
und  bei denen der L ichtbogenofen in  derselben H alle s te h t, der 
Duplexofen keinerlei V orteile b ie te t. I n  den anderen  W erken 
dagegen liegen die V orteile des D uplexofens auf der H and .

täglich 3 Schmelzen mit je 121 Reinausbringen, also täglich 
36 t Elektrostahlblöcke erzeugt. In einer Woche von sechs 
Arbeitstagen kann die Erzeugung 19 Schmelzen von je 121, 
zusammen 228 t betragen. Wenn der Ofen während eines 
ganzen Monats arbeitet, kann man 900 bis 1100 t monatlich 
erzeugen. Die jährliche Erzeugung übersteigt demnach die 
der Abb. 9  zugrunde gelegte Menge von 9000 t, auch wenn 
die Ausbesserungszeiten mitgerechnet werden.

Z u sam m enfassend  ist über die erreichten Betriebs
angaben des Duplexofens der Bauart Mävag-Weigl zu sagen, 
daß diese Bauart Vorteile bietet bei hohen Strompreisen 
und niedrigen Brennstoffkosten, bei wechselnden Erzeu
gungsmengen an Siemens-Martin- oder Elektrostahl, und 
wenn mit kleiner elektrischer Einrichtung größere Aufträge 

• bewältigt werden sollen. Auch auf Werken, die mit schwefel
reichem Einsatz arbeiten, bietet der Duplexofen Vorteile.

Es sei mir gestattet, dem Generaldirektor der Mavag- 
Werke, Herrn M a rk o ta y -V e lsz , meinen verbindlichen 
Dank auszusprechen. Sein Vertrauen allein gab mir die 
Möglichkeit, den Duplexofen trotz den mannigfachsten 
Gegenmeinungen bis zu der jetzigen Ausführungsform zu 
entwickeln und auszubauen.

Schließlich danke ich meinen Mitarbeitern, vor allem 
Herrn Ingenieur D a u b n e r , für ihre Unterstützung.

*

H . S t a l l m a n n ,  H ag en : D arf ich fragen, wie hoch der 
R hosphorgehalt des S tah les u n d  des E insatzes ist. Bei derartig 
großen Oefen b es teh t die G efahr, d aß  m an die Schlacke nicht 
vo llständ ig  abziehen k an n , u n d  daß  Phosphor in  den Stahl zu
rück red u z ie rt w ird.

E . v. W e ig l :  W ir h aben  keine Schw ierigkeit m it Phosphor 
gehab t. I n  D iosgyörivasgyär w ird  R oheisen  m it 0,20 bis 0,30 % P 
eingesetzt, w obei d e r E in sa tz  einschließlich Schro tt 0,10 bis 
0,20 %  P  e n th ä lt. D ieser P hosphorgehalt k an n  schon während 
des E inschm elzens u n d  F rischens u n te r  Gas bis auf 0,010 % P 
h e ru n te rg e a rb e ite t w erden, w odurch die S icherheit gegeben ist, 
daß  d er u n te r  S trom  fertiggeste llte  S tah l in  der E ndprobe nicht 
über 0,025 % P  lieg t. D ie Schlacke lä ß t  sich durch die beiden 
E in sa tz tü re n  le ich t abziehen, da  d er Ofen k ip p b ar ist.

F . S o m m e r :  W ie hoch be läu ft sich der A bbrand im  Duplex
ofen u n d  is t  d e r w ahrschein lich  höhere A bbrand  in  die Rechnung 
des V o rtragenden  einbezogen?

E . v. W e ig l :  D er A b b ran d  is t  um  etw a 2 bis 3 % größer als 
im  L ichtbogenofen, d a  in  gasbeheizten  Oefen ste ts  m it einem 
größeren  A b b ran d  g erechnet w erden m uß. D ieser höhere' Ab
b ra n d  is t  in  m einen R echnungen  berücksich tig t worden.

W eitere  F rag en , ob es m öglich is t , im  D uplexofen hoch- 
legierte S täh le  u n d  S chnelld rehstäh le  herzustellen , beantw ortet 
H err  v. W e ig l :  D er D uplexofen  h a t  die A rbeit des 10-t-Heroult- 
Ofens übernom m en u n d  erzeug t alle S tähle, die in diesem hergestellt 
w urden. S tah lso rten  m it ü b e r 5 bis 6 %  Legierungsbestandteilen 
w erden im  allgem einen n ich t hergestellt, d a  diese aus kleineren Oefen 
zur E rz ie lung  einer höheren  G üte hergeste llt w erden. In  einem 
F a ll h ab en  w ir W arm gesenkstäh l m it u ngefäh r 13 % Legierungs
bestan d te ilen  im  D uplexofen  hergestellt. Die abgegossenen Blöcke 
von 5 t  w aren  sehr g u t schm iedbar u n d  die Stahleigenschaften 
einw andfrei. Bei S ehnelid rehstäh len  spielen die U m wandlungs
kosten  der g roßen oder kleineren  Oefen n u r eine untergeordnete 
Rolle. D eshalb k a n n  d er V orteil des D uplexofens bei der E r
zeugung von  S chnelld rehstäh len  n ich t ausgenu tz t werden, weil 
d ie fü r  d iese S tah lso rte  no tw endigen  hohen Legierungszusätze 
von ü b er 30 % des E insa tzes auch  h ier u n te r  S trom  eingeschmolzen 
w erden m üssen.

F . S o m m e r :  W ie hoch sind  in  U ngarn  die E lektroden
kosten  ?

E . v. W e ig l :  W ir verw enden im  allgem einen die deutschen 
G r a p h i t e l e k t r o d e n  d er S iem ens-P laniaw erke, da  es in  Ungarn 
kein  E lok trodenw erk  g ib t. D ie E inhe itsp re ise  fü r E lektroden sind 
u ngefäh r dieselben wie bei den  deu tschen  W erken. Allgemein ist 
hervorzuheben , d aß  bei höheren  E lek trodenpre isen  die durch 
den  D uplexofen erzielbaren  E rsparn isse  größer w erden, weil der 
D uplexofen gerade auch  im  E lek tro d en  verbrauch  erhebliche E rspar
nisse erm öglich t. D urch  d as H erausziehen der7glühenden E lek
tro d en  am  Schluß jed er Schm elze en tstehen  keine nennensw erten
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Elektrodenverluste, da  d ie E le k tro d en  schon nach  ungefähr 
10 min so w eit abgeküh lt sind , d aß  eine O xydation  ausgeschlossen 
ist. Dieser E le k tro d en ab b ran d  is t  in  den vorgetragenen  A b b ran d 
werten schon b erücksich tig t. W enn  d er E lek trodenverb rauch  
beim Duplexofen 1,84 k g / t  S tah l b e trä g t, k a n n  der A bbrand  an 
der A tm osphäre n ic h t groß sein. D en k b a r w äre ein  Schutz der 
Elektroden du rch  einen  K a s te n . W ir h ab en  d erartige  V ersuche 
aber bisher noch n ich t gem acht. U m  au f d er ganzen F läche des 
Bades eine gu te  Schlacke zu  schm elzen, w urden  d ie  E lek troden  
in einer R eihe au fg eh än g t u n d  d ie Zahl w egen der besseren 
W ärm everteilung au f v ie r erh ö h t. D adurch  is t  au f dem  langen, 
aber schmalen S tah lb ad  eine gleichm äßige gu te  Schlacke zu halten .

F . S o m m e r :  W ie sind  d ie  M öglichkeiten, im  Duplexofen 
die w ertvollen L egierungen aus d en  A bfällen  w iederzugew innen ? 
Bei Gebrauch d ieser leg ierten  A bfälle h a t  m an im  Siem ens-M artin- 
Ofen häufig Schw ierigkeiten.

E . v. W e ig l :  D ie l e g i e r t e n  A b f ä l l e  w erden hauptsächlich  
für die E rzeugung  gew öhnlicher S tah lso rten  v erb ra u ch t. 'E m p 
findliche S tah lso rten  lassen  sich, w ie jed er S tah lw erker weiß, nur 
schwer frei von zurückbleibenden O xyden oder K arb iden  herstel- 
len, wodurch sehr unangenehm e U eberraschungen  en ts tehen  können.

F . S o m m e r:  E s  is t  zu  b efü rch ten , d aß  bei größeren  D uplex
öfen wegen der g rößeren  L änge des Ofens d er S trom verbrauch

steigen w ürde. A ußerdem  m ü ß te  m an  v ielleicht auch  sechs 
E lek troden  benu tzen . W ie hoch  w ürden  sich die m it einem  
solchen Ofen erzielbaren E rsparn isse  belaufen  ?

E . v. W e ig l :  W ir beabsichtigen, je tz t e inen 2 0 -t-0 fen  zu 
bauen, bei dem  n u r  v ie r E lek troden  vorgesehen sin d ; größere 
Oefen sind  zu n äch st n ich t gep lan t. W ir rechnen dam it, daß  
der S trom verbrauch  kleiner w erden w ird  als bei dem  jetzigen 
10-t-Ofen, weil sich bei dem  größeren Ofen d er größere E in sa tz  
vo rte ilhaft ausw irken dü rfte , ähnlich  wie bei anderen  Schm elz
öfen. E instw eilen  p lanen  w ir n u r 10- b is 2 0 -t-D uplexöfen zu 
bauen u n d  n ich t über diese A bm essungen hinauszugehen. Bei 
einem  20-t-D uplexofen können  die E rsparn isse bei einem  S tro m 
preis von 2 Pf. k W h  au f ungefäh r 120 000 3t, K. u n d  bei 3 P f. kW h 
auf ungefähr 200 000 JLd  jäh rlich  veranschlagt w erden. D er 
S trom bedarf u n d  d ie U m form ergröße w ürden  2200 bis 2500 kVA 
betragen. Ic h  b in  gerne b ere it, n ach  A ngabe d er R ohstoffpreise 
die fü r  jeden  einzelnen F a ll erzielbaren E rsparn isse  auszurechnen.

F . S o m m e r:  Zusam m enfassend danke ich nochm als H errn  
v. W eigl fü r  seine bem erkensw erten A usführungen, ferner auch  
seiner F irm a, daß  sie den  M ut gehab t h a t ,  einen d erartigen  
Ofen zu  entw ickeln, u n d  b itte , die G rüße des deu tschen  U n te r
ausschusses fü r  E lek tros tah lbe trieh  den ungarischen K ollegen zu 
überbringen.

Einfluß eines Zinngehaltes auf die Rostungsgeschwindigkeit 
gekupferter und ungekupferter Stähle an der Luft.

Von K arl D a e v e s  in Düsseldorf.

(Vergleich der W irkung  von 0,3 %  S n  in  unlegierten, m it 0,25 Cu sowie m it 0,25 %  C u und  0,1 bis 0,2 %  P  legierten 
Stählen a u f die Rostungsgeschwindigkeit to n  Drähten bei siebzigmonatigem Ausliegen in  Industrielu ft. Vergleich der 
Rostgeschwindigkeit m it der Säurelöslichkeit. W alz- und  Ziehbarkeit sowie Festigkeitseigenschapen der untersuchten S tähle.)

Bereits C. F. B u reess  und J. A s to n 1) haben durch 
Versuche festeestellt. daß ein Zusatz von 0,3% Sn dem 

Stahl günstieere Eigenschaften gegenüber Korrosionsein
flüssen verleiht. Um naehzuprüfen. wie weit sich der Zinn- 
gehalt auch bei gekupferten Stählen auswirkt, wurden 70 
Monate dauernde B o s t  u n g sv ersu  che mit Drähten an der 
Luft in einer Industriegegend gemacht. Die durchschnitt
liche Bostungsgesehwindigkeit war auf dem Versuchsfeld 
etwas geringer, als dem seinerzeit für die Industriegegenden 
festgestellten häufigsten Wert2) entsprach. Die Auswahl 
der Probeschmelzen wurde so getroffen, daß je zwei Stahl
sorten sich in einem Bestandteil unterschieden.

Aus Zahlentafd 1 ergibt ein Vergleich der Stähle Kr. 3 
und 6, die gleiche Phosphorgehalte und etwa gleiche Bostungs
gesehwindigkeit aufweisen, daß 0.3% Sn bei 0,09% Cu
Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  V e r s u c h s s t ä h l e  u n d  t  e r s u c h s e r g e b n i s s e .

Stahl

Sr.

C Si 

% %

Mn

%

P

%

s

%

Cn

%

Sn

%

As

%

Ros tu  erlast
Säure
löslich
keit1)
cm3g m2 • Jahr mm Jahr

1 0,035 ! 0 ,05 0,38 0,047 0.030 0,075 __ 0,037 578 0,074 46.2

2 0,05 0.194 0.54 0 , 1 2 2 0.036 0,27 0,033 422 0,054 56,0

3 0,05 0,005 0.41 0,045 0.036 0.27 0,037 485 0,0622 29,8

4 0,13 0.244 0.48 0 ,2 0 2 0,040 0,23 --- 0 .0 2 2 383 0,0491 72,3

5 0,16 0 ,130 0,41 0.157 0,046 0,27 — 0,030 407 0,0522 47,2

6 0.05 0.006 0.19 0.045 0,046 0,085 0,29 0,033 488 0,0626 18,3

7 0 . 1 2  I 0,006 0 .74 0.130 0,048 0.26 0,26 0,033 380 0,0487 4-4.4

8 0,05 0,006 0 .2 2 0,015 0,046 0,28 0,30 0,030 422 0.054 65,02)

0  M itte l a u s  d e r  in  14 T a g e n  in  2 p ro z e n tig e r  S a lzsäu re  u n d  
W asserstoffm enge. —  2) S tre u u n g e n .

dieselbe Wirkung haben, wie wenn ohne Anwesenheit von 
Zinn der Kupfergehalt von 0,09% auf 0,27% erhöht 
worden wäre. Ein Vergleich der Stähle Kr. 2 und 8 ergibt, 
daß bei gleichem Kupfergehalt von 0.27 % ein Zinngehalt von 
03%  dieselbe Bostungsgesehwindigkeit ergibt, wie sie eine 
Erhöhung des Phosphorgehalts von 0.015% auf 0,125% 
bewirkt. Im Vergleich der Stähle 4 und 7 wirken sich bei

*) In d u str . E ngng . Chem. 5 (1913) S. 458/62.
*) K . D a e v e s u n d K .T r a p p :  S tah l n . E is e n 58(1938) S.245 48.

annähernd gleichem Kupfergehalt von etwa 0,25% und 
gleicher Bostungsgesehwindigkeit 0,25% Sn etwa aus wie 
eine Erhöhung des Phosphorgehaltes von 0,13% auf 0,20%. 
In Bestätigung dessen zeigt ein Vergleich der Stähle 2 und 7 
mit annähernd gleichem Kupfer- und Phosphorgehalt, daß 
ein Zusatz von 0,25% Sn bei hohem Kupfer- und Phosphor
gehalt die Bostungsgesehwindigkeit um etwa 10% vermin
dert. Ein Vergleich der Stähle 1 und 6 zeigt dagegen, daß 
bei gleichen, aber niedrigen Kupfer- und Phosphorgehalten 
ein Zusatz von 0,3% Sn die Bostungsgesehwindigkeit um 
etwa 25 bis 30% vermindert; das entspricht etwa einem 
Zusatz von 0,2% Cu.

Die Versuche bestätigen also, daß ein L eg ieru n g s
zu satz von 0,3%  Sn die B o s tu n g sg e seh w in d ig k e it  
im gü n stigen  Sinne b ee in flu ß t und die Wirkung eines

höheren Phosphor- oder Kup
fergehaltes ersetzen kann. 
Vorläufig wird aber die An
wendung eines Zinnzusatzes 
auf Sonderfälle beschränkt 
bleiben, da Zinn ein zu teures 
Legierungselement ist, um als 
Ersatz für die billigen Elemente 
Phosphor und Kupfer in Frage 
zu kommen.

Außer den Dauerrostversu
chen wurden auch K u rzver
suche durch A u flö sen  in  
Säure an Würfeln von 15 mm 

Kantenlänge durchgeführt; als Lösung diente 2prozentige 
Salzsäure und Schwefelsäure von 20°. Der mittlere Wert aus 
diesen gleichsinnig verlaufenden Versuchen ist in Zahlentafel 1 
anseseben. Ein Vergleich dieser Zahlen mit den Ergebnissen 
der Dauerrostungsversuche bestätigt wieder die Tatsache, 
daß zwischen beiden Versuchsergebnissen kein Zusammen- 
hans besteht. Die größte Säurelöslichkeit hat Stahl Kr. 4, der 
in der tatsächlichen Bostungsgesehwindigkeit im Katur- 
versuch an zweitbester Stelle steht.

S chw efelsäu re  en tw ic k e lte n
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Bei der V erarb eitu ng  
der z in n h a ltig en  V er
su ch ssch m elzen  war es 
notwendig, das Verwalzen in 
gut warmem Zustande vor
zunehmen, da bei Dunkel
rotglut Neigung zu Rotbruch 
besteht. Das Auswalzen zu 
Draht von 5 mm Dmr. ergab 
zunächst keine Schwierigkeit, 
wie auch die Festigkeitsprü
fung des Walzdrahtes nichts 
Auffälliges zeigte. Eine einge
hende Prüfung der Ziehfähig
keit bis zur Erschöpfung ergab
unterschiedliches Verhalten der Stähle (vgl. Zahlentafel 2).

Z usam m enfassung.
Naturrostversuche in Industrieluft mit zinn-, phosphor- 

und kupferhaltigen Stählen in Drahtform zeigten eine 
korrosionshindernde Wirkung des Zinnzusatzes, die bei 
ungekupferten Stählen der Wirkung eines Kupferzusatzes,

Z ah len ta fe l 2 . B e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  u n d  Z i e h f ä h i g k e i t  d e r  P r o b e s c h m e lz e n .

Streck Zug Dehnung Einschnü Kleinster Zug Ver
grenze festigkeit (1 =  10 d) rung D raht festigkeit windungen Biegungen

im gewalzten Zustande (D raht von 5 mm Dmr.) durch
messer1) nach dem letzten Zug

(r =  5
N r. kg/mm2 k g /m m 2 % % mm kg/mm2 (1 -150 mm) bzw. 10 mm)

1 32,9 58,3 18 10,5 1,67 105 1-1 7
2 32,0 51,9 25 35,8 1 ,8 6 1 1 1 1 1
3 27,9 46,0 24 28,8 0,70 127 67 44
4 31.2 50,1 26 38,9 1,06 131 35 19
5 31,4 -) 23 31,9 0,80 129 57 38

6 30,9 45,6 1 1 5,5 0,97 124 28 19
7 34,7 47,2 — — 1 , 2 0 116 19 15
8 29,3 2) 18 2 2 .0 2.15 96 1 7

x) D u rch  Z iehen  des W a lz d ra h te s  v o n  5 m m  D m r. oh n e  Z w ischeng lühung . —  2) Fehlstelle.

bei gekupferten Stählen der eines zusätzlichen Phosphor
gehaltes entsprach. Die Säurelöslichkeit stand auch hier in 
keiner Beziehung zum Korrosionsverhalten im Naturver
such. Die Festigkeitseigenschaften der zinnhaltigen Stähle 
wiesen nichts Auffälliges auf; dagegen ergab die Prüfung der 
Drahtziehfähigkeit unterschiedliches Verhalten.

Umschau.
Patentieren und Anlassen von Federdraht 

bei elektrischer Widerstandserhitzung.
O. C. T r a u t m a n 1) b erich te t ü b er e in  neues V e r f a h r e n  

z u m  D r a h t p a t e n t i e r e n ,  bei dem  der D r a h t  d u r c h  d e n  
e l e k t r i s c h e n  S t r o m  e r h i t z t  u n d  dan n  in einer b estim m ten  
von dem  gew ünschten Gefüge abhängigen  T em peratu rfo lge a b 
gekühlt wird. D er zu behandelnde D ra h t (vgl. Abb. 1) w ird  von 
den A blaufkronen abgezogen u n d  lä u f t durch  S pannrollen  u n d  
einzeln überw achte K o n tak tg lieder, die ih ren  S trom  von  einem  
W echselstrom generator e rhalten . D ie gew ünschte A bschreck-

Von den 
Ab/aafkronen

Elektrolytisches Beiz bad 
(k bis 70 % Schwefelsäure jBonfaktytieder

Widerstandserhitzung Abschrecken
B/eibod LtJf faM{h/ung 

i

Wechselstrom 
Generator 

Abbildung 1.

Aufnahmehaspel 
Wechselstrom

Schematische Darstellung einer Drahtpatentierungsanlage m it elektrischer 
Widerstandserhitzung.

tem p era tu r w ird durch  eine pho toelektrische Zelle, d ie den  zuge
füh rten  S trom  regelt, m it einer G enauigkeit von i  5° eingestellt. 
N ach dem  A bschrecken in  einem  B leibad u n d  genügender L u ft
abkühlung  w ird  der D ra h t durch  ein elektro ly tisches B eizbad m it 
nachfolgendem  S pülbad geführt. D er beim  Beizen aufgenom m ene 
W asserstoff w ird  durch  eine W iderstandserh itzung  auf 200° au s
getrieben. A nschließend w ird der D ra h t je  nach  dem  folgenden 
Ziehvorgang durch  eine K upfersu lfa t- oder K alkm ilchlösung ge
leite t. D er D ra h t h a t  so viel E igenw ärm e, daß  er trocken  u n d  in  
ziehfertigem  Z ustande au f die A uflaufhaspeln läu ft. I n  der be
schriebenen Anlage w erden gleichzeitig sechs D räh te  behandelt.

Die geschilderte A rbeitsw eise h a t  gegenüber den sonst ü b 
lichen P aten tie rv erfah ren  eine R eihe von V o r t e i l e n .  Alle im 
Anschluß an  das P a ten tie ren  nötigen  A rbeitsvorgänge, wie Beizen, 
W aschen, K alken , T rocknen usw ., w erden im F ließverfah ren  
aneinandergereih t, so daß  m an  die B eförderungs- u n d  L ohnkosten  
der E inzelarbeitsgänge e inspart. E in  W aschen des p a ten tie rten  
D rah tes, d. h. e in  K lopfen au f den K lopfw äschen nach  dem  
Beizen, erüb rig t sich, d a  der D rah t, obwohl er in der freien  L u ft 
e rh itz t wird, n u r w enig Z under aufw eist, der sich durch  ein  8 bis 
10 s langes E in tau ch en  in  einer 5- b is lO prozentigen Schwefel
säurelösung vo llständ ig  beseitigen läß t. O fenanlagen zum  E r 
w ärm en des D rah tes auf A blösch tem peratu r fallen fo rt. Soll der 
D rah t jedoch in  einem  Schutzgas e rw ärm t w erden, so is t  n u r  
eine einfache E in rich tu n g  nötig , um  das Schutzgas lu ftd ich t a b 
zuschließen. D er W ärm ew irkungsgrad  der A nlage wird m it 9 5  (!() 
angegeben. D a die U ebertragung der W ärm e auf den  D ra h t n ich t 
von  der W ärm eleitfäh igkeit des D rah tes, d e r O fen tem peratu r

W ire  & W . P ro d . 1937, S. 7 1 1 /14  u . 767 /71 .

u n d  anderen  äußeren  E inflüssen  ab h än g t, sind  viel größere 
P a ten tierungsgeschw indigkeiten  m öglich als bei den bisher an
gew endeten  V erfahren . D urch  d ie große Erwärm ungsgeschwindig
k e it w erden g leichzeitig  die Lösungsgeschw indigkeit des a-Eisens 
sowie d ie  T em p era tu r, bei w elcher G robkornbildung eintritt, 
heraufgesetzt. E ine  O berfläehenentkohlung w ar bei den elektrisch 
e rh itz ten  D räh ten  n ich t festzustellen . Als w eiterer wesentlicher 
V orteil is t die gleichm äßige E rw ärm ung  des ganzen D rahtquer
sc h n itts  beim  elek trischen  W id erstandserh itzen  anzuführen und 
die M öglichkeit, d en  D rah t bis zu dem  Augenblick zu erhitzen, wo

er in das A bschreckbad eintritt.
I n  Zahhntafel 1 sind die sta ti

schen F e s t i g k e i t s w e r t e  eines 
au f übliche W eise luftpa tentierten  
u n d  eines nach  dem  elektrischen 
W iderstandsverfahren  patentier
te n  D rah tes einander gegenüber
gestellt. W ie ersichtlich, ist das 
E rgebn is bei dem  letzten  Draht 
günstiger. E in  elektrisch paten
tie r te r  D rah t von 2,3 mm Dmr. 
w urde naßb lan k  auf fortlaufen
den  M aschinen bis auf 0 ,4 4 5  mm

Widerstandserhitzen 
auf £00°

Spúibad I Bupfersutfat- gpmad

heruntergezogen, so d aß  die Q uerschn ittsabnahm e 9 6 ,4  % betrug. 
Die h ierbei e rre ich te  Z ugfestigkeit b e trug  rd. 2 4 7  kg/m m 2 un d  
die Zahl d er V erw indungen rd . 105 au f 200 m m  Einspannlänge.

Z ah lentafel 1. S t a t i s c h e  F e s t i g k e i t s w e r t e  e in e s  e le k 
t r i s c h  p a t e n t i e r t e n  u n d  e in e s  a u f  ü b l i c h e  W e is e  l u f t 

p a t e n t i e r t e n  D r a h t e s .

Patentierungs- 
ver fahren

Elasti
zitäts
grenze

kg/mm'-

Streck
grenze

kg/mm2

Zug
festig

keit 
kg/in m 2

Deh
nung

°//o

Ein
schnü
rung

0//o

Rookwell-
C-Härte

Elektrisch pa
tentiert . . , , 74 111 11,5 62 20 bis 28

Auf übliche 
Weise luft
patentiert 48 02 103 9,0 29 31 bis 34

D ie elektrische W iderstan d serh itzu n g  lä ß t sich n ich t nur 
zum  P a te n tie re n  von  D rä h te n , sondern  auch  zu r W ärm ebehand
lung von n ich tro sten d en  u n d  anderen  austen itischen  Stählen an 
w enden. B ei au s ten itisch en  S täh len  w ar es z. B. nach dem 
elek trischen  E rh itzen  au f 1150° u n d  anschließendem  Ablöschen 
m öglich, größere Z iehgeschw indigkeiten  u n d  stä rk ere  Zugab
nahm e zu erzielen als nach  einem  A blöschen aus dem  Ofen.

Beim  H ä r t e n  u n d  A n la s s e n  v o n  D r ä h t e n  können durch 
den  W ärm eübergang  von  au ß en  n ach  innen  U ngleichm äßigkeiten 
in d er T em p era tu r  des D ra h tq u e rsc h n itts  au ftre ten . Außerdem 
k ü h lt d ie  O berfläche au f dem  W ege zum  O elbad im m er etw as ab. 
Dio V orteile nam en tlich  d er gleichm äßigen und  schnellen E r
w ärm ung u n d  d er d a m it verbun d en en  E rhöhung  der T em peratur 
d er G robkornb ildung  beim  e lek trischen  W iderstandserhitzen
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gelten natü rlich  auch  fü r  d ie üb lichen  H ärte -  u n d  A n laßverfah ren  
von D rähten. E ü r einen un leg ierten  S ta h ld ra h t von 3,25 m m  D m r. 
mit 0,65 %  C w erden z. B. E rw ärm ungsgeschw ind igkeiten  von 
80°/s genannt, d ie  sich bis au f un g efäh r 2 0 0 °/s ste igern  lassen. 
Durch das beim  e lek trischen  E rh itz e n  erzielte feine K orn  w ird 
die kritische A bkühlungsgeschw indigkeit des S tah les h e ru n te r
gesetzt, so daß  m an  m öglichst schroff abschrecken  m uß. Dies 
geschieht du rch  eine D o p p e lh ärtu n g , w obei der D ra h t zu n äch st 
in eine niedrigschm elzende L egierung, deren  T em p era tu r  bei 
etwa 220° lieg t, u n d  ansch ließend  in  ein  O elbad e ingefüh rt w ird.

Zahlentafel 2. F e s t i g k e i t s w e r t e  e in e s  n a c h  d e m  e l e k 
t r is c h e n  V e r f a h r e n  u n d  e in e s  a u s  d e m  O fe n  g e h ä r t e t e n  
u n le g ie r te n  S t a h l d r a h t e s  m i t  rd . 0 ,6 5 % C  v o n  3 ,25m m D m r.

Wärme
behandlung

Elasti
zitäts
grenze

kg/mm2

Streck
grenze

kg/nun2

Zag-  
festig- 

keit 
kg/mm 2

Dehnung 
0  =  

50,8 min)
%

Ein
schnü
rung

°//o

Rockwell-
G-Härte

Nach dem elek
trischen Er
hitzen gehärtet 151 157 1G5 0,0 G0 45 bis 47

Aus dem Ofen 
gehärtet . . 124 131 154 0,0 53 45 bis 47

Zahlentafel 2 g ib t d ie s ta tisch en  F e s t i g k e i t s w e r t e  eines 
elektrisch geh ärte ten  u n d  eines aus dem  Ofen g eh ä rte ten  S tah l
drahtes wieder. Bei D auerb iegeversuchen  an  D räh ten  m it 3,25 mm  
Dmr. wurde festgeste llt, d aß  d ie  nach  dem  elek trischen  V erfahren 
wärm ebehandelten D rä h te  eine um  rd . 2 k g /m m 2 höher liegende 
Dauerfestigkeit aufw iesen als solche D räh te , d ie im Ofen erw ärm t 
und dann in Oel abgesch reck t w orden w aren.

Der U m b a u  einer D rah t p a te n t ierungsanlage nach  dem  
W iderstandsverfahren in eine H ärte -  u n d  A nlaßlage is t in  wenigen 
Stunden d u rch führbar. Heinz Höhle.

Entwicklung und gegenwärtiger Stand der 
Wellblechverwendung’).

Die G eschichte des W ellblechs g eh t bis ins g raue  A ltertum  
zurück2). Im  R hein ischen  L andesm useum  zu B onn  u nd  auch  in 
anderen Sam m lungen finden  sich g u te rh a lten e  E im e r  a u s  
g e r ip p te m  B r o n z e b l e c h  (Abh. 1), die den  einw andfreien  B e
weis für die frühzeitige E rk e n n tn is  liefern, daß  ein gew elltes Blech

einem  g la tte n  an  W ider
standsfäh igkeit w eit 
überlegen ist. D ie R ip 
pen  trag en  zw ar w esen t
lich zu r V erschönerung 
jen er B ronzeeim er bei, 
in  der H au p tsach e  aber 
dienen sie zu r V ers tä r
kung  der B lechw andun
gen, u n d  diese A ufgabe 
haben  sie auch  ganz 
vortrefflich  erfü llt. D er 
zylindrische B ronze
m an te l w ird, wie die 
A bbildung deu tlich  e r
kennen  läß t, du rch  
große flache N ie ten  

zusam m engehalten . 
Die um laufenden  R ip 
pen w urden, so wie es 
zum  Teil auch  bei u n 
seren W ellblechen ge
sch ieh t, d u rch  Pressen 
erzeu g t3)4).

Das W ellblech im  heu tigen  Sinne w ird  m eines W issens zum 
ersten Male am  24. Mai 1819 in  einem  englischen P a te n t  e rw äh n t6),

’) Diese A usführungen  b ilden  eine E rg än zu n g  zu  dem  V or
trag des V erfassers: „U eber F a b rik a tio n  u n d  A nw endung von 
Wellblech“ , den  er am  16. M ai 1894 vor d er dam aligen  „ E ise n 
hütte Düsseldorf“  h ielt. Vgl. S tah l u. E isen  14 (1894) S. 538/52.

2) O t to  V o g e l :  Z u r G eschichte des W ellblechs. U lustr. 
Z. Blechind. N r. 44 bis 48. Leipzig 1936.

3) M a x  E b e r t :  R eallex ikon  d er V orgeschichte , B d. 14 
(Berlin 1929) S. 236 u. 539.

4) Ih rem  A ussehen n ach  u n te rsch e id e t m an  „en g g erip p te“ 
und „w eitgeripp te“  B ronzeeim er.' D ie le tz tg e n a n n te n  ste llen  die 
ältere A usführungsform  d a r ;  sie sind  fü r  die H a lls ta ttz e it  (1100 
bis 500 v. Chr.), insbesondere fü r  d ie V illanova-E poche bezeich
nend; in der sp ä te ren  H a lls ta ttz e it  w urden  die R ip p en  enger 
gemacht. [ R o b e r t  F o r r e r :  R eallex ik o n  d er p räh isto rischen  
usw. A ltertüm er (B erlin  1907) S. 148/49.]

6) D inglers po ly techn . J .  5 (1821) S. 163. T afel IV , F ig . 12.

das dem  Chem iker J o h n  T h o m a s  B a r r y  in  London erte ilt 
w urde. E s h e iß t d o r t: „E in e  S tü tze  k a n n  auch  d ad u rch  h erv o r
geb rach t w erden, d aß  m an  eine P la t te  verz inn ten  K up fers  auf die 
in  Abb. 2 dargeste llte  W eise b ieg t.“

U m  1830 erfand  ein E ng länder nam ens W a lk e r  zu R other- 
h ith e  ein neues eisernes D achbedeckungsm itte l, das er gerieftes 
bzw. geripp tes oder gefalte tes E isen  (corrugated , furrow ed oder 
f lu ted  iron) n an n te  und  so herste llte , daß  er ro tg lühendes E isen 
blech zwischen gerieften  oder gefurch ten  W alzen durchlaufen  
ließ. W alkers L andsm ann  L o u d o n  gab  in  seiner „E ncyklopaed ia 
of Cottage, F a rm  and  Villa A rch itec tu re“ eine genaue B eschrei
bung der W alkerschen E rfin 
dung, die dam als großes A uf
sehen erreg te6), im  Laufe der Zeit 
aber w ieder völlig in  Vergessen- Abbildung 2.
h e it g era ten  ist. Loudon sag t in  Gewellte Kupierplatte aus
seiner A bhandlung  u. a .:  dem J 1819-

;,N ehm en w ir an , d aß  das E isenblech  n ich t n u r der Länge 
nach  g efa lte t ist, sondern  daß  es zugleich auch  seiner ganzen Länge 
nach  so gebogen ist, daß  es beiläufig der in  *455.3 gegebenen Form  
gleichkom m t, so e rh ä lt m an  au f diese W eise einen B ogen von 
sehr- großer K ra f t  u nd  S tärke , der sehr g u t als D ach  dienen 
kann , u n d  der durchaus keiner anderen  S tü tzen  bedarf als jener, 
die sich an  den D achrinnen  oder den  E n d en  befinden .“

Abbildung 3. Bombiertes Wellblech (1832).

„A uch die W ände ganzer G ebäude“ , f ä h r t  Loudon fo rt, 
„k a n n  m an  aus solchen au f die K a n te n  gestellten  u n d  gerieften  
E isenblechen bauen , u n d  zw ar en tw eder aus einfachen oder aus 
doppelten  B lechen, zwischen denen m an  einen leeren R aum  läß t, 
d am it der W echsel der T em p era tu r im  In n e rn  des G ebäudes 
weniger füh lbar werde. D a m an  die F a lte n  oder R ippen  des E isens 
größer oder kleiner m achen kann , so k a n n  m an dergleichen Blech 
zu R a u te n  in  T üren  oder se lbst auch  zu ganzen T ü ren  anw enden, 
wo m an  dan n  die P la t te  in  einen R ahm en  aus E isen stäb en  ein
leg t.“

N ich t lange nach  seiner E rfindung  in  E n g l a n d  w urde das 
W ellblech auch  in  F r a n k r e i c h  b e k a n n t; so w urde dam als schon 
auf die V erw endung von  W e l l b l e c h t ü r e n  a l s  F e u e r s c h u t z  
zum  schnellen A briegeln b rennender R äum e hingew iesen7).

M an sprach  dam als noch n ich t von W ellblech, sondern  n u r 
von  gereiften , gerunzelten , gefalte ten , gew ellten oder kannelierten  
B lechen [tô le gaufrée, tô le  ondulée, corruga ted  p la te 8)]. D as 
K annelieren  geschah auf einem  S treckw erk , u nd  zw ar k onn ten  
die F a lten  je nach  Belieben ru n d  oder viereckig gem ach t w erden. 
Beim  F a lte n  verlor das B lech n a tü rlic h  an  B reite , gew ann d afü r 
ab er en tsprechend  an  S tärke.

U m  jene Zeit w ar neben  dem  E isenblech auch  schon das 
Z in k b l e c h  zum  D achdecken in  A ufnahm e gekom m en9). Auf 
der P ariser In d ustrie-A usste llung  des Ja h re s  1834 erreg te in 
dieser H insich t die Schaustellung von  B i e t t e  in  P aris  ganz be
sondere B each tung  (Abb. 4). W egen n äherer E inzelheiten  sei auf 
die u n te n  angegebenen Quellen verw iesen10).

D as W ellblech h a t  überraschend  vielseitige u n d  ständ ig  
zunehm ende A nw endungsm öglichkeiten, d ie es d an k  seiner gu ten  
E igenschaften  rasch  in  fa s t alle G ebiete des B auw esens ein- 
dringen  ließen11). Seine H aup tan w en d u n g  f in d e t es als D ach 
bedeckung u n d  h ier besonders fü r  G ebäude, die n ic h t zu W ohn- 
räu m en  dienen  u n d  dennoch eines soliden u n d  gleichzeitig  leichten  
D aches bedürfen.

W ellblech verw endet m an  auch  m it V orteil als U nterlage  
fü r  D eckenfüllungen; in  diesem  F alle  w ird  der R au m  zwischen 
T räger u n d  W inkeleisen m eist m it B e to n  ausgefü llt12). Am

6) Vgl. M echanics M agazine N r. 485, S. 114, d arau s D inglers 
po ly techn . J .  47 (1832) S. 170; vgl. auch  J .  F ra n k lin  In s t. 12 (1833) 
S. 43/45.

7) J .  connaissances usuelles 1833, S. 275; n ach  D inglers 
poly techn . J .  49 (1833) S. 418/22.

8) K a r l  K a r m a r s c h :  H an d b u ch  der m echanischen T ech 
nologie, B d. I  (H annover 1866) S. 390.

9) Vgl. O t t o  V o g e l :  D ie G eschichte des Z inkdaches bis 
1835. I llu s tr . Z. B lechind. 1935, S. 1084/86 u . 1115/17.

10) M usée In d u s tr ie l 2 (1836) S. 373; D inglers poly techn . 
J .  67 (1838) S. 20/22.

41) Z. V D I 34 (1890) S. 1197/1203 u. 1232/36.
12) D eutsche S tah lw ellb leche, A usgabe 1935, S. 18. S ta h l

w erksverband  A .-G ., D üsseldorf.
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2. D ezem ber 1848 w urde dem  Ingen ieur J o h n  H e n d e r s o n  
P o r t e r  eine besondere A nw endung des W ellblechs fü r  feu er
sichere F ußböden , D ächer u n d  ähnliche Zwecke g esch ü tz t13). 
Zwei W ellbleche w urden so zusam m engenietet, d aß  sich die 
H öhlungen gegenüberlagen; auf diese W eise en ts ta n d  eine R eihe 
von  hohlen B alken, die nötigenfalls m it B eton  ausgefüllt w urden.

D as T r ä g e r w e l l b l e c h ,  das hei geringem  E igengew icht ein  
bedeutendes W iderstandsm om ent h a t, w ird —  wie schon der 
N am e sag t —  m it V orteil als T räger verw endet, so bei schw er 
belasteten  Speicher- u n d  M agazindecken; es d ien t ferner zur 
U n te rstü tzu n g  von  T reppen, B aikonen, K orrid o ren  und  F u ß 
böden sowie bei W egüberführungen, B rücken  u n d  V erb indungs
brücken zw ischen g e tren n t hegenden F abrikgebäuden , als B rük- 
kenbelag, aber auch  als U nterlage fü r  die B escho tterung  eiserner 
B rücken, feuersicherer D ecken, W ände u n d  Zw ischendecken.

B o m b i e r t e s  T r ä g e r w e l l b l e c h  liefert einen vorzüglichen 
B austoff fü r  feuersichere D ecken, frei tragende feuersichere 
D ächer bis zu 50 m  Spannw eite, P u ltd äch er, S heddächer u. dgl. m. 
B om biertes und  rad ia l verjüng tes W ellblech endlich f in d e t in s
besondere V erw endung hei K uppeldächern  (für G asbehälter, Z irkus
hallen usw .), m an is t h ier bis zu 38 m  D m r. gegangen.

E inige Ja h re  vor A usbruch  des W eltkrieges ü b erra sch te  
der norwegische Ingen ieur K n u t s o n  in  Oslo die techn ische W elt 
m it zwei neuen W ellblechform en, die bei ih rem  E rscheinen  in  
Fachkreisen großes A ufsehen erreg ten  und  in  verschiedenen 
K u ltu rs ta a te n  p a te n tie r t w urden. E s w aren dies die D o p p e l - 
und T r i p e l w e l l b l e c h e 14).

In  den le tz ten  Ja h re n  h a t  das verz ink te  W ellblech du rch  den 
Luftschu tz ein ganz neues A nw endungsgebiet e rhalten . B e
sonders die versteifende B randdecke h a t  den verz ink ten , durch  
Profilierung biegungsfest gem achten  S tah lb lechen  ein großes 
A bsatzgebiet eröffnet. O t to  V o g e l.

B eiträge zur Eisenhüttenchem ie.
(O ktober bis D ezem ber 1937.)

[Schluß von Seite 576.]

4. M e ta l le  u n d  M e ta l l e g ie r u n g e n .
Von H . H a h n ,  R . J u z a  u n d  R . L a n g h e i m 24) zu r k o lo r i -  

m e t r i s e h e n  B e s t im m u n g  d e s  K u p f e r s  a l s  F e r r o z y a n i d  
beschriebene V ersuche ergaben, daß  m an zu K upferferrozyanid- 
lösungen von  reproduzierbarer u n d  zeitlich h inreichend k o n sta n te r  
E x tin k tio n  d an n  gelangt, w enn m an  den Lösungen eine v e rh ä lt
nism äßig große Menge einer gu ten  G elatine als Schutzkolloid 
zusetzt. H insichtlich  des E influsses verschiedener E lek tro ly te  e r
gab sich, daß  m an  unkontro llierbare größere M engen von  A m 
m onium -, K alium - u nd  Chlorionen verm eiden m uß u n d  bei der 
Vorbereitung, einer Lösung fü r die kolorim etrische B estim m ung 
vorteilhafterw eise N atronlauge, Salpetersäure u n d  Schwefelsäure 
verw endet. Als am  günstigsten  erwies es sich, in  essigsaurer, s ta rk  
am m onium azeta thaltiger Lösung zu arbeiten . Auf diese W eise 
w ar es auch  möglich, die B estim m ungen neben größeren Mengen 
von Blei durchzuführen . 0,2 m g K upfer lassen sich m it einer Ge
nau igkeit von etw a ± 1 %  noch bestim m en. Bis lOOOfache B lei
m engen stö ren  die B estim m ungen n ich t.

C. M a h r  u n d  H . O h le 25) gelang es, ein  V erfahren  zu r B e 
s t im m u n g  d e s  B le ie s  in  G e g e n w a r t  a n d e r e r  M e ta l le  a u s
zuarbeiten , das die A usfällung des Bleies auch aus s ta rk  saurer 
oder sogar K önigsw asser en thaltender Lösung g e s ta tte t u n d  das 
auch n ich t durch  die anderen  häufig  das Blei begleitenden M etalle, 
wie Z inn, A ntim on, W ism ut, K upfer, K adm ium  u. a. m ., g es tö rt 
w ird. D ie A rbeitsw eise b e ru h t darau f, daß  aus einer sauren , 
n itra th a ltig en  Lösung beim  S ättigen  m it T h ioharnsto ff n u r das

13) M echanics M agazine 50 (1849) S. 542/43.
14) S tah l u. E isen  30 (1910) S. 135; 34 (1914) S. 498/99.

24) Z. anal. Chem. 110 (1937) S. 270/75. '
26) Z. anorg. allg. Chem. 234 (1937) S. 224/28.

Blei als schw erlösliches T h ioharnsto ffb le in itra t von der Formel 
2 P b (N 0 3)2 • 11 C 3(N H 2)2 ausfä llt, w ährend fast alle anderen 
M etalle als lösliche Thioharnstoffkom plexverbindungen oder als 
N itra te  in  L ösung bleiben. D er ab filtr ie r te  und  m it thiohamstoff- 
g esä ttig te r  S alpetersäu re  gew aschene N iederschlag wird in heißem 
W asser gelöst, w orauf nu n m eh r das Blei als Chrom at abgeschieden 
w erden kann .

M it der B e s tim m u n g  
d e s  Z in n s  a u f  jo d o m e tr i -  
s c h e m  W e g e  befaßte sich M. 
H e g e d ü s 26), der eine den 
prak tischen  Erfordernissen ent- 

m aßanalytische Zinn- 
ausarbeitete, die 

frei von den störenden Wir
kungen  des in der Maßflüssig
k e it gelösten Sauerstoffs ist 
und  som it den gemeinsamen 
Fehler aller bisherigen oxydi- 
m etrischen Verfahren beseitigt. 

Z ur einw andfreien O xydation  des zunächst sorgfältig reduzierten 
Zinns w ird  a n s ta t t  der gebräuchlichen verdünnten  Maßflüssig
keiten  eine k o n zen trierte  bzw. g esä ttig te  Jodlösung von kleinem 
Volum en verw endet. D ie B ere itung  der Lösung erfolgt für jede 
B estim m ung in der Weise, daß  das genau abgewogene kristalli
nische K aliu m b ro m at m it überschüssigem  K alium jodid zusammen 
in m öglichst wenig destilliertem  W asser u n te r Ansäuern gelöst 
w ird. E ine  der w ich tigsten  A ufgaben der vorliegenden Arbeit war 
es, die Menge und  das V erhältn is von K alium brom at, Kaliumjodid 
u nd  Salzsäure sowie auch  die A rt der B ereitung der Lösung fest
zustellen, wobei die in  großer K o n zen tra tio n  vorhandenen Stoffe 
die stöchiom etrische Jodm enge frei m achen. Der Gehalt der 
Lösung an  freiem  Jo d  is t  du rch  die genau abgewogene Kalium- 
brom atm enge bestim m t. D er G ehalt der n u r einige Kubikzenti
m eter betragenden  konzen trie rten  Jodlösung an  gelöstem Sauer
stoff k om m t p rak tisch  n ich t in  B e trach t; da  diese in einem Guß 
zu  der Z innlösung zugefügt w ird, so is t auch  fü r die vorhandene 
geringe Sauerstoffm enge neben dem  plötzlich entstehenden Jod
überschuß  keine G elegenheit zu r R eak tio n  gegeben. Nach been
d e te r  O xydation  w ird die U ntersuchungsflüssigkeit m it destillier
tem  W asser s ta rk  v e rd ü n n t und der Jodüberschuß  m it 0,1 n-Thio- 
su lfatlösung zurückgem essen. Die M aßflüss’gkeit wird auf Kalinm- 
brom at eingestellt.

A us den  in  der vorhegenden A rbeit m itgeteilten Versuchs
ergebnissen is t ersichtlich , daß  m it dem  angegebenen Verfahren 
die schädliche W irkung des in der M aßflüssigkeit gelösten Sauer
stoffs vollständ ig  beseitig t w ird. Som it w ird im  Gegensatz zu 
anderen  Z innbestim m ungsverfahren  das E instellen der Maß
flüssigkeit auf em pirischem  W ege sowie die Anwendung eines 
em pirischen F ak to rs  unnötig . D adurch  is t es gelungen, die maß
analy tische B estim m ung des Zinns von einem  empirischen Ver
fah ren  zu einem  den G esetzm äßigkeiten  der Jodom etrie ent
sprechenden V erfahren  zu m achen.

Die B edeutung , die der B estim m ung der einzelnen Bestand
teile in  den N u tzm eta llen  und  deren  Legierungen zukom m t, zeigt 
sich am  besten  daran , d aß  m an  in den  le tz ten  Ja h ren  mehr und 
m ehr nach  V erfahren  gesuch t h a t, m it denen sich die Legierungs
b estand te ile  dieser M etalle unabhängig  voneinander feststellen 
lassen. Jed es gesuchte E lem en t w ird in  einer besonderen E in
w aage au f irgendeine W eise aus einer geeigneten Lösung des 
Stoffes gefällt und  b es tim m t. Dieser G edanke der E in z e l 
b e s t im m u n g  d e r  L e g i e r u n g s e l e m e n t e ,  dessen W ichtigkeit 
von der In d u str ie  se it langem  e rk an n t und  der bei der Eisen-, 
zum  Teil auch  bei der M etallindustrie  verw irklicht ist, wird von 
K . B r ü c k n e r 27) auf R otguß- u n d  B ronzem aterialien  übertragen. 
H ierzu befaß t B rückner sich zunächst m it der Z in n b e s t im m u n g  
in  R o t g u ß  und  h a t  das nachstehende schnell durchführbare Ver
fah ren  au sgearbeite t. J e  nach  dem  Z inngehalt w erden 1 bis 5 g 
Bohr- oder Feilspäne im  E rlenm eyerko lben  in konzentrierter Salz
säure bei Z usatz  von P erh y d ro l als O xydationsm ittel gelöst und 
das überschüssige P erh y d ro l verkoch t. In  die klare Lösung gibt 
m an  B lu m en d rah t u n d  erw ärm t d an n  den K olben auf dem Sand
bad  bis zu r A bscheidung des K upfers, was m an  an  dem  Aufhellen 
der dunk len  F a rb e  e rk en n t. D ie le tz ten  Teile des K upfers werden 
durch  k räftiges S ch ü tte ln  des K olbens vollends zur Fällung ge
b rach t. U m  das W iederauflösen von abgeschiedenem  K upfer in 
der s ta rk en  Säure zu verm eiden, v e rd ü n n t m an  nun  die Flüssig- 
Keit m it W asser auf das D oppelte, se tz t nochm als B lum endraht zu 
und  erw ärm t au f dem  S andbad , bis kräftige W asserstoffentw ick

2C) Z. anal. Chem. 110 (1937) S. 338/48.
27) C hem iker-Z tg. 61 (1937) S. 951/53.

sprechende
/bestim m ung

Abbildung 4. Wellblechdach nach Biette (1834).
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lung ein tritt. D ie heiße F lüssigkeit f i ltr ie r t m an  und  w äscht den  
im Kolben zurückgehaltenen  R ü c k stan d  von  K u p fer u nd  E isen 
draht m it k a ltem  sa lzsäurehaltigen  W asser m ehrm als aus. In  
das F iltra t, das das gesam te Z inn en th ä lt, g ib t m an  zinnfreie, 
möglichst reine A lum inium späne und  lä ß t diese so lange einw irken, 
bis das Z inn vollkom m en abgeschieden ist, e in  V organg, der etw a 
15 min in A nspruch  n im m t. D an n  g ib t m an  zum  A uflösen des e n t
standenen Z innschw am m s u nd  des überschüssigen A lum inium s je 
nach F lüssigkeitsm enge 50 bis 80 cm 3 k o nzen trierte  Salzsäure zu 
und erw ärm t u n te r  D urch le iten  von  K ohlensäure zwecks V erhinde
rung der O xydation  des zw eiw ertigen Z inns bis zum  E in tr i t t  v o ll
kommener Lösung. N ach  dem  A bkühlen  w ird  d an n  , das Z inn 
ebenfalls u n te r  K o h lensäu reatm osphäre  m it n/10- bis n /20 -Jod - 
lösung titrie r t. E s  is t  d a rau f zu  ach ten , daß  das K upfer voll
kommen abgeschieden w ird. Geringe M engen schaden bei der 
Titration n ich t, bei g rößeren  M engen is t ein  scharfer E n d p u n k t 
nicht zu erzielen; die W erte  fallen  d an n  m eist zu hoch aus.

E in S c h n e l l v e r f a h r e n  f ü r  d ie  B e s t im m u n g  v o n  A n t i 
m on in  b l e i r e i c h e n  L e g i e r u n g e n  geben K . S t a n f o r d  und
D. C. M. A d a m s o n 28) an. Sie schließen die P robe m it 5 g K alium - 
bisulfat je 1 g U n tersuchungssto ff auf. D ann  w ird die in  etw a 
4 min homogene Schm elze m it einem  Gem isch aus 10 cm 3 konzen
trierter Salzsäure -f- 30 cm 3 k o n zen trie rte r Schwefelsäure
-f 200 cm 3 W asser ausgelaug t, abgek ü h lt u n d  m it P erm anganat 
titriert. Bei a rsenha ltigen  Legierungen m uß  eine dem  A rsen
gehalt en tsprechende K o rre k tu r  des P erm anganatverb rauches 
vorgenommen w erden. Z inn  s tö r t bis zu  einem  G ehalt von  5 0 %  
nicht, bei höheren  G ehalten  m uß die zum  A ufschluß benötig te 
Kahumbisulf a tm enge auf 10 g je  l g  U ntersuchungssto ff erhöh t 
werden.

G e r in g e  M a n g a n g e h a l t e  in  K o b a l t m e t a l l  bestim m en 
Sh. S h in k a i  und  T. N a g a t a 29) in  der W eise, daß  sie das M etall 
in konzentrierter S alpetersäu re  lösen und  zu  der Lösung Schwefel
säure zugeben. N ach  dem  E m engen  u n d  A bkühlen  w ird die 
Lösung v e rd ü n n t u n d  s ta rk  am m oniakalisch  gem acht. L etzte 
wird dann der E lek tro lyse bei 1 A  u n d  3 V unterw orfen , wobei sich 
Kobalt an  der K a th o d e  u n d  M angan als Superoxyd  an  der A node 
abscheidet. D as abgeschiedene Superoxyd  w ird in  etw as salpetrige 
Säure en thaltender S alpetersäu re  gelöst und  das M angan nach 
dem W ism utatverfah ren  bestim m t.

5. B r e n n s t o f f e ,  G a s e ,  G e le  u. a . m .
Zur A usführung ihres m itgete ilten  S c h n e l l v e r f a h r e n s  z u r  

B e s t im m u n g  d e s  F e u c h t i g k e i t s g e h a l t s  v o n  F e i n k o h l e  
versetzen G. J .  G r e e n f i e l d  u n d  G. A. D u m m e t t 30) die K ohlen
probe m it einer bestim m tenM enge einer w ässerigen Säure bekannter 
Stärke u n d  bestim m en die K o n zen tra tionsveränderung  durch 
T itration m it A lkali. D arau s lä ß t  sich der W assergehalt der K ohle 
errechnen. E n th ä lt  die K ohle K arb o n a te , so w erden zwei P roben  
mit zwei Säurelösungen versch iedener K o n zen tra tio n  behandelt, 
wodurch sich der E in fluß  der K a rb o n a te  ausschalten  lä ß t. V er
gleichende U n tersuchungen  m it sonst üblichen V erfahren ergaben 
übereinstim m ende E rgebnisse.

Als E rgebnis zah lreicher V ersuche ü b er die A u s f ü h r u n g  d e r  
H e iz w e r tb e s t im m u n g  v o n  s c h w e r  z ü n d b a r e n  o d e r  z u r  
u n v o l l s t ä n d ig e n  V e r b r e n n u n g  n e ig e n d e n  B r e n n s t o f f e n  
in  d e r  K a l o r i m e t e r b o m b e  te i l t  H . L ö f f l e r 31) m it, daß  feste 
Brennstoffe, die bei d e r H eizw ertbestim m ung du rch  unv o lls tän 
dige V erbrennung Schw ierigkeiten  bereiten , zunächst staubfein  
gemahlen w erden sollen. I s t  au ch  m it der staubfein  ge
mahlenen P ro b e  keine vo llständ ige  V erbrennung  zu  erreichen, 
dann fügt m an  der P ro b e  einige T ropfen  W asser zu, oder m an 
mischt sehr schw er en tzünd liche  B rennstoffe  m it lu fttrockener 
Braunkohle von  b ek an n tem  H eizw ert. F lüssigen B rennstoffen, 
die zu rasch  u nd  d ah e r unvo llständ ig  verbrennen , m engt m an 
etwas ausgeglühten  Q uarzsand  bei, oder m an  v e rb re n n t m it ge
ringerem S auersto ffd ruck  in  der B om be, um  die V erbrennung zu 
verlangsamen.

W. M a n te l  u n d  WT. R a d m a c h e r 32) ü b e rp rü ften  die v er
schiedenen im  S ch rifttu m  angegebenen V erfahren  zu r B e s t i m 
m u n g  d e s  P y r i t s c h w e f e l s  i n  S t e i n k o h l e n  du rch  U n te r
suchungen an  K oh len  m it verschiedenem  Gas- u n d  Schwefel
gehalt und geben eine techn ische A nalysenvorschrift an , die den 
Weg der R ed u k tio n  m it ansch ließender T itra tio n  b esch re ite t und

28) A nalyst 62 (1937) S. 23/28 u . 191; nach  Chem. Zbl. 108 
(1937) I I ,  S. 820.

29) J .  Soc. chem . In d ., J a p a n , Suppl. 40 (1937) S. 164; nach 
Chem. A bstr. 31 (1937) Sp. 7355.

-3°) Fuel 16 (1937) S. 183/88; nach  Chem. Zbl. 108 (1937) II, 
S. 1709.

31) B rennst.-C hem ie 18 (1937) S. 396.
32) G lückauf 73 (1937) S. 989/93.

in  etw a 30 m in zu  genauen E rgebnissen fü h rt. H iernach  w erden 
je  nach  Schw efelgehalt 0,5 bis 3 g feingepulverte K ohle in  einen 
300 cm 3 fassenden E rlenm eyerkolben gegeben u n te r  H inzufügen 
von  20 g granu liertem  Zink, 1 g Q uecksilberchlorid und  2 g Zinn- 
chlorür. D er K olben w ird m it einem  dreifach d u rchbohrten  
G um m istopfen verschlossen, der seinerseits einen 1 0 0  cm 3 fa s
senden T ropftrich ter, ein  G asverbindungsrohr und  ein K ohlen
säurezuleitungsrohr trä g t. Von drei vo rgescha lteten  W asch
flaschen en th ä lt die erste  W asser, w ährend die zw eite und d r itte  
m it essigsaurer K adm ium azetatlösung  beschickt is t. D urch den 
T ropftrich ter fü llt m an  100 cm 3 konzen trierte  Salzsäure ein und  
sc h ü tte lt den Entw icklungskolben häufig  um . N ach  A ufhören 
der W asserstoffentw icklung lä ß t m an  einen langsam en K oh len 
säurestrom  durch  die A p p ara tu r  streichen. E ine E rw ärm ung  des 
K olbens auf rd . 70° is t angebrach t. N ach 15 bis 20 m in  w ird  der 
K ohlensäurestrom  abgestellt und  die zweite W aschflasche durch 
die d r itte  ersetzt. I n  den  E ntw icklungskolben g ib t m an  geschickt 
nochm als 5 g Z ink und lä ß t durch  den T rop ftrich te r nochm als 
50 cm 3 konzen trierte  Salzsäure einfließen. N ach A ufhören der 
wieder einsetzenden W asserstoffentw icklung le ite t m an  w iederum  
langsam  K ohlensäure durch . E rfo lg t kein K adm ium sulfidnieder - 
schlag m ehr, w ird der K ohlensäurestrom  abgestellt; die In h a lte  
der beiden W aschflaschen w erden verein ig t u nd  das K adm ium - 
sulfid in  bekan n te r W eise m it Jo d  u nd  N atriu m th io su lfa t titr i-  
m etrisch bestim m t.

E inen  B eitrag  über die B e s t im m u n g  k l e i n s t e r  N a p h t h a 
l i n m e n g e n  im  K o k s o f e n g a s  lieferten  H . S e e b a u m  und 
E . H a r t m a n n 33). M it der Forderung  eines m öglichst n aph thalin - 
freien K oksofengases, besonders bei F o rtle itu n g  des G ases u n te r 
erhöhtem  D ruck, w achsen natu rgem äß  die A nforderungen, die 
bezüglich der G enauigkeit an  das B estim m ungsverfahren  gestellt 
werden. Im  H inblick auf eine genaue B estim m ung dieser k lein
sten  N aphthalinm engen  p rü ften  Seebaum  u nd  H a rtm a n n  das 
B estim m ungsverfahren  m it P ik rinsäure in  seinen einzelnen 
P hasen  nochm als genauestens du rch  u nd  k lä rten  v o r allem  die 
F rage der T itra tio n  der aus dem  P ik ra t freiw erdenden P ikrinsäure. 
Die T itra tio n  m it N atron lauge u nd  P henolph talein  is t  zw ar die 
gebräuchlichste, doch is t  es anderseits vielfach üblich, m it Jod id- 
J o d a t und  N atrium th iosu lfa t u n te r  S tärkezusatz  zu  titr ie ren . 
Die häufig gefundenen sta rk en  U nterschiede beider T itra tio n s
verfahren un tere inander erforderten  eine genaue U eberprüfung 
dieser s tr ittig en  Frage. D ie vorhegende U n tersuchung  erstreck te  
sich daher auf das Ausfällen u n d  die q u an tita tiv e  E rfassung  des 
N ap h thalinp ik ra ts, das A ufarbeiten  des P ik ra ts  u n d  besonders 
die T itra tio n  der aus dem  P ik ra t  freiw erdenden P ik rin säu re . 
H insichtlich  des Ausfällens und  der q u an tita tiv en  E rfassung  der 
N aph thalinp ik ra tm engen  is t die E rk en n tn is  des A rbeitens bei 
tiefen T em peraturen  besonders w ichtig. F erner is t  es bei G ehalten  
von  u n te r  1 g/100 m 3 unerläßlich, Gasm engen von  über 1 m 3 fü r  
den  V ersuch anzuw enden, um  genügende M engen titrie rb a re r  
Säure zur V erfügung zu  haben. Z ur q u an tita tiv en  E rfassung  des 
abgeschiedenen P ik ra ts  is t es sodann erforderlich, W aschflaschen 
zu verw enden, die ein restloses A usspülen des P ik ra ts  aus F lasche 
und  E in leitungsrohr erm öglichen. B etreffs der bei den  beiden 
obengenannten  T itra tionsverfah ren  häufig  gefundenen U n te r 
schiede ergab  die U ntersuchung, daß  der Feh ler bei dem  Jod id - 
Joda t-V erfah ren  zu  suchen ist, von  dem  gezeigt w ird, daß  es n u r 
u n te r  E in h a ltu n g  bestim m ter V ersuchsbedingungen zu  richtigen  
E rgebnissen fü h rt. F ü r  die vorliegende B estim m ung is t  daher 
das A rbeiten  nach  dem  N atron laugeverfahren  zu  em pfehlen.

H . G e h le 34) beschreib t eine A bänderung  des P ik ra tv e r 
fahrens fü r  die N a p h t h a l i n b e s t i m m u n g  in  T e e r ö le n .  Soviel 
der Oelmenge, als dem  G ehalt von  100 m g N ap h th a lin  en tsp rich t, 
w ird m it 5 cm 3 A lkohol u n d  7 bis 9 cm 3 W asser sowie einem  
Siedesteinchen in  einen 100-cm 3-K antko lben  als K ochkolben ge
geben. L e tz te re r is t  m it D estilla tionsaufsatz  m it T herm om eter
und einem  T ro p ftrich te r versehen. I n  die ebenfalls aus einem
K an tk o lb en  bestehende Vorlage kom m en 10 cm 3 5prozentige 
alkoholische Pikrinsäurelösung. N ach  V erbindung der Teile mit 
einem  K ugelvorstoß  w ird m it kleiner F lam m e zum  Sieden e rh itz t 
und  der Z e itp u n k t des ersten  übergehenden T ropfens verm erk t. 
I s t  die T em peratu r auf 80,5° gestiegen, so lä ß t m an  die T em pera
tu r  u n te r  Z utropfen  von  A lkohol w eiter auf 8 1 0 steigen u n d  regelt 
die Tropfgeschw indigkeit so, daß  die T em peratu r von  81° e rhalten  
bleibt. D en Alkohol g ib t m an  zw eckm äßig in  k leinen  M engen 
von je  5 cm 3 in den  T ropftrich ter, d am it m an zw ischendurch noch 
einige T ropfen  W asser zusetzen kann , falls der K o lben inhalt zu 
sehr einkocht. N ach  20 m in  G esam tdauer w ird  du rch  völliges 
Oeffnen des T ropfhahnes die V erbindung m it der A ußenluft 
hergestellt u n d  die D estilla tion  beendigt. E s sind je tz t  20 bis

33) B rennst.-C hem ie 18 (1937) S. 460/65.
34) B rennst.-C hem ie 18 (1937) S. 459/60.
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25 cm 3 Alkohol v erb rauch t w orden. D as P ik ra t in  der Vorlage 
wird nun  ausgefällt, indem  m an entw eder das A chtfache einer 
0 ,3prozentigen Pikrinsäurelösung u n m itte lb ar zusetzt, oder aber 
erst den überschüssigen Alkohol bis zur D estilla tionstem pera tu r 
von 79° abdestilliert u n d  dan n  fä llt. D ie F iltra tio n  w ird durch  
A bsaugen m it der W asserstrahlpum pe vorgenom m en. D er 
N iederschlag w ird m it 0,3prozentiger P ik rinsäure  au f dem  F ilte r  
nachgew aschen, m itsam t F ilte r  in  ein  Becherglas g eb rach t und  
durch  K ochen m it 100 bis 150 cm 3 W asser ze rse tz t; schließlich 
w ird m it N atron lauge wie bekann t ti tr ie r t.

N ach M. M a r d e r  35) lassen sich ebenso wie nach  einer früheren  
M itteilung36) fü r  Heiz- u nd  Leuchtöle sowie fü r  T rak to ren - und  
D ieselkraftstoffe aus E rdö len  u n d  aus B raunkohlen teer a u c h  
f ü r  M in e r a lö le  verschiedener H erk u n ft u n d  beliebiger S iede
grenzen eine A nzahl a n a l y t i s c h e r  D a t e n  a u s  d e r  D i c h t e  a b 
leiten. E s sind dies der W asserstoff- u n d  K ohlenstoffgehalt, das 
K ohlenstoff-W asserstoff-V erhältnis, der disponible W asserstoff 
sowie der obere und  un tere  H eizw ert. D ie M eßgenauigkeit lieg t bei 
der aräom etrisehen B estim m ung dieser A nalysendaten  im  a ll
gem einen innerhalb  der bei der analy tischen  U n tersuchung  zu 
lässigen Meßfehler. M it besonders großer G enauigkeit lä ß t sich 
der U nterschied  des oberen und  un te ren  H eizw ertes m it H ilfe von 
A räom etern bestim m en. Die aus der D ichte und  der E le m e n ta r
zusam m ensetzung errechneten  H eizw erte unterscheiden sich im 
M ittel um  n ich t m ehr als ^  10 kcal/kg , so daß  die E rm ittlu n g  des 
un teren  H eizw ertes aus dem  oberen auf G rund  aräom etrischer 
M essungen m it p rak tisch  derselben G enauigkeit wie aus der 
E lem entaranalyse vorgenom m en w erden kann . A. Stadeier.

A us Fachvereinen.
Am erican Society for Metals.

(Hauptversammlung vom 18. bis 22. Oktober 1937 in Atlantic Oity. — 
Schluß von Seite 556.)

E inen bem erkensw erten  B eitrag  zur K orngrößenfrage lieferten 
J .  E . D o rn  u n d  0 . E . H a r d e r  in  einer V ersuchsreihe ü b er den

Einfluß der Stahlvorbehandlung auf das Wachstum des 
Austenitkornes.

U m  eine E r k l ä r u n g  f ü r  die F e i n k ö r n i g k e i t  u n d  das 
A uftreten  einer b e s t im m t e n  K o r n w a c h s t u m s t e m p e r a t u r  
b e i  d e n  a l u m i n i u m b e h a n d e l t e n  S t ä h l e n  zu geben, n eh 
men D orn u nd  H ard er an , d aß  der das K ornw achstum  
hem m ende B estand te il, den  sie in  ih ren  U n tersuchungen  m it 
,,X “ bezeichnen u nd  fü r  eine V erbindung des A lum inium s 
halten , m it ste igender T em peratu r sowohl im  F e rr i t  als auch  
im  A u sten it in  w achsendem  M aße in  Lösung geh t, u n d  w eiter
hin, daß  die Löslichkeit dieses B estand teiles im  F e r rit  bei der 
U m w andlungstem peratur größer is t  als im  A u sten it (Abb. 1).

I n  den  höheren  T em 
p era tu rg eb ie ten  des 
A u sten its soll dagegen 
die L öslichkeit des B e
stan d te ils  X  die g röß te  
L öslichkeit im  F e rrit  
übersteigen. Bei der 

F errit-A u sten it-  
U m w andlung scheidet 
sich nach  J .  E . D orn 
u n d  O. E . H ard er der 
im  F e rrit  je  nach  der 
V orbehandlung in  v e r
schiedener M enge ge
löste B e stan d te il X  an  
den  K orngrenzen  in  
F o rm  dün n er H ä u t
chen aus u n d  v e rh in 

d e r t das K ornw achstum . D as E insetzen  der K ornvergröberung  
stellen sich D o m  u n d  H ard e r so vor, daß  sich das X -H äu tch en  
zunächst an  seinen d ü n n ste n  S tellen u n d  dan n  bei w eiterer 
T em peratu rste igerung  vollkom m en auflöst.

Z ur B estätigung  dieser V orstellung w urden  m ehrere V ersuchs
reihen an  alum in ium beruh ig ten  unleg ierten  S täh len  m it 0 ,3 5  bis
0,40 % C durchgeführt. D ie P roben  w urden  zunächst 2 h  bei
1250° geglüht, um  ein grobes A u sten itko rn  zu e rhalten . D urch 
diese W ärm ebehandlung  soll der B estan d te il X  an  den K o rn g ren 
zen vollkom m en ausgeschieden w erden. E in  T eil der P roben  
w urde dan n  25 h bei 680° u n d  ein anderer 42 h bei 470° geglüht,

35) Oel u. K ohle 13 (1937) S. 644/53.
36) Oel u. K ohle 12 (1936) S. 1061/67 u. 1087/93; S tah l u

E isen  57 (1937) S. 1386.

Abbildung 1. Schematische Darstellung 
der Löslichkeit des Bestandteiles X im 
Ferrit und Austenit in Abhängigkeit von 

der Temperatur.

u m  den  B e stan d te il X  im  F e r r i t  in  verschieden starkem  Maße in 
L ösung zu  b ringen . D ie B estim m ung der K orngröße erfolgte, 
nachdem  die P ro b en  2 h bei 950° geg lüh t u n d  nach  einem kurzen 
A u fen th a lt bei 750° abgesch reck t w urden. E s zeigte sich, daß 
d ie  b e i  4 7 0 °  g e g l ü h t e n  P r o b e n  g r o b k ö r n ig e r  waren
a l s  d ie  b e i  6 8 0 ° g e g l ü h t e n ,  d. h . daß  die bei 680° behandelten 
P roben  eine höhere K o rn v erg röberungstem peratu r aufwiesen. 
W enn  die L öslichkeit des B estand te iles X  nach  Abb. 1 m it der 
T em p era tu r  zu n im m t, so m üssen die bei 680° geglühten Proben 
eine größere M enge des B estan d te ils  X  in  Lösung haben und  ihn 
beim  U ebergang  zum  A usten itgeb ie t in  stä rkerem  Maße an den 
K orngrenzen  ausscheiden  als d ie bei 470° geglühten Proben, d .h . 
ihre  K o rn v e rg rö b eru n g stem p era tu r m uß, w ie auch aus den Ver
suchen h ervo rgeh t, höh er liegen. U eberraschend is t die F est
s te llung , daß  sich d ie K orn w ach stu m stem p era tu r durch eine 
vorhergehende, u n te rh a lb  der k ritisch en  U m w andlungstem peratur 
erfolgende W ärm ebehand lung  beeinflussen läß t.

In  diesem  Z usam m enhang  w urde auch  die E in w ir k u n g  d e r  
G l ü h d a u e r  bei 680° au f d ie A usb ildung  des Austenitkornes 
u n te rsu ch t. H ierzu  w urden  m ehrere P roben  verschieden lang 
bei 680° geglüht. Bei der U n tersuchung  der Austenitkom größc 
ergab sich die in  Abb. 2 au fgeste llte  K urve. M an ersieht daraus.

Abbildung 2. Einfluß eines Glühens bei 680° 
auf die nach einstündigem Glühen bei 950° 
bestimmte Austenitkorngröße eines unlegierten 

Stahles m it rd. 0,37 % C.

daß  d ie L ösung u n d  A usscheidung des B estand teiles X  bei 680° 
sehr langsam  v e rläu ft. A uch die A rt d er A bkühlung nach einem 
längeren  G lühen bei 680° h a t  nach  den E rm ittlu n g en  von J . E. 
D orn  u n d  O. E . H ard e r E influß  auf die A ustenitkorngröße. Eine 
schnelle A bküh lung  ergab  ein  feines, eine langsam e Abkühlung 
ein grobes A u s ten itk o rn . D ie schnell abgeküh lten  P roben halten 
den  B e stan d te il X  in  F o rm  einer u n b eständ igen  Lösung zurück, 
w ährend  m an  sich bei d en  langsam  abgekü h lten  P roben mehr 
der w ahren  Sättigungslöslichke it bei n iedriger T em peratur nähert, 
so d aß  h ier von  dem  B estan d te il X  w eniger in  Lösung bleibt. Im 
le tz ten  F a ll k a n n  sich d aru m  an  den  G renzen der neugebildeten 
A u sten itk ö rn er n u r eine k leinere M enge von  dem  B estandteil X 
ausscheiden, w odurch die K o rn v erg röberungstem peratu r erniedrigt 
w ird.

V ersuche ü b e r den  E i n f l u ß  e in e s  A b s c h r e c k e n s  aus dem 
A usten itg eb ie t au f die beim  nachfolgenden E rw ärm en  sich bildende 
A usten itko rng röße ergaben  eine d er Abb. 1 ähn liche K urve. Beim 
A bschrecken von  hohen T em p era tu ren  b le ib t der B estandteil X 
in  Lösung. W ird  d er S tah l d a n n  w ieder bis in  das A ustenitgebiet 
e rw ärm t, so scheidet sich eine größere M enge des Bestandteiles X 
an  den  neu  en ts ta n d en en  A u sten itk ö rn ern  aus u n d  erg ib t so eine 
hohe K o rn v e rg rö b eru n g stem p era tu r u n d  ein feines K orn . Proben, 
die sehr langsam  v on  1100 au f 815° ab g ek ü h lt w orden waren, 
zeigten d em en tsp rechend  bei 900 u n d  950° sehr große A ustenit
körner.

D a sich d ie A nschauungen  von  D orn u n d  H arder nicht 
ganz m it den  b estehenden  A uffassungen über das Wesen 
d er K orngröße decken , w urde  von  d en  B e rich te rsta tte rn  eine 
N a c h p r ü f u n g  a n  z w e i C h r o m - M o l y b d ä n - E i n s a t z s t ä h -  
l e n  vorgenom m en, die n ach  d er A STM .-Tafel beide eine K orn
größe von  1 bis 3 h a tte n . D ie S täh le  w urden  h ierzu  50 h bei 680“ 
geg lüh t u n d  langsam  im  Ofen abgeküh lt. A nschließend wurden 
sie bei 920° e ingesetz t u n d  au f ih re  K orngröße u n tersuch t. Bei 
beiden Schm elzen ergab  sich w iederum  eine K orngröße von 
1 bis 3. E in e  B eeinflussung  d u rch  d ie vorhergegangene Glüh
b ehand lung  k o n n te  en tgegen  dem  B efund  von D orn u nd  H arder 
n ich t fe s tg es te llt w erden.
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Einen neuen H e g  zu r S i c h t b a r m a c h u n g  d e r  A u s t e n i t 
k o rn g re n z e n  bei eu tek to id iseh en  S täh len  zeig ten  H . T o b in  
und R. L. K e n y o n  in  ih re r  U n te rsu ch u n g  ü b er die 

Austenitkorngröße bei eutektoidischem Stahl.
Die zu un te rsu ch en d e  P robe w ird sauber geschliffen und  im 

Austenitgebiet le ich t o xyd ierend  geg lüh t. H ierdu rch  w erden die 
A ustenitkom grenzen infolge des Z underangriffs v erb re ite rt und  
treten dann  n ach  ansch ließendem  A bpolieren  u n d  A etzen  sehr 
deutlich hervor. D ieser O xydationsvorgang  is t tem p era tu r-  und  
zeitabhängig u n d  m uß n ach  ganz b es tim m ten  R ich tlin ien  d u rch 
geführt w erden. B ei h ö heren  T em p era tu ren , von  etw a 925° ab , 
müssen die P ro b e n  v o r a llzu  s ta rk e r  O xy d a tio n  geschü tz t w erden, 
was durch E inpacken  in  gepu lv erte  H olzkohle, E isenoxyd  u nd  
Eisenfeilspäne erre ich t w ird . D ie Geschw indigkeit, m it der das 
kritische T em peratu rgeb ie t von  760 bis 700 durch laufen  wird, h a t 
keinen E influß  au f d ie A usb ildung  d er K orngröße. Xac-h der 
oxydierenden G lühung können  d ie  P roben  sowohl langsam  abge
kühlt als auch abgelöscht w erden. Im  ers ten  F a ll sind  die K örner 
nach dem A etzen v o n  einem  feinen  F e rritn e tz  um geben, w ährend  
man im zw eiten F a ll  d u n k le  G renzen um  d ie hellen M artensit - 
kömer erhält. H . T obin  u n d  R . L . K en y o n  fü h rte n  ih re  V ersuche 
an einem S tah l m it 0,80 ü0 C, 0,74 0o Mn u n d  0,21 % Si durch . 
Vergleiche von  P ro b e n  aus d er O berfläche u n d  dem  In n e rn  eines 
Schmiedestückes zeig ten  vollkom m ene U ebereinstim m ung in der 
Korngröße.

Sodann nehm en die  V erfasser S tellung  zu d er schon öfter 
aufgeworfenen F ra g e  d e r  B e d e u t u n g  d e r  A I c Q u a id - E h n -  
P ro b e . Sie v e r tre te n  h ierbei d ie auch  schon von  an d ere r Seite 
geäußerte A uffassung#  d a ß  bei d e r gebräuch lichen  A usführung 
der M c-Quaid-Ehn-Probe n u r  e in  P u n k t in n erh a lb  eines zw ei
dimensionalen System s e rfa ß t w ird , was zu r genauen  B eurteilung  
des V erhaltens eines S tah les n ich t ausre ich t. P ra k tisc h  ge
sehen m ag die M c-Q uaid-Ehn-Probe genügen, w enn der S tah l 
immer n u r u n te r  e in er gew issen Z eit-T em pera tu r-B edingung  
w ärm ebehandelt w ird . W enn  dagegen e in  S tah l fü r  eine V ielheit 
von Zwecken u n te r  w eit ause inandergehenden  W ärm ebehand
lungen verw endet w ird , is t  es nö tig , m ehrere P u n k te  des S chau
bildes festzulegen.

Stunden Tage

Abbildung 3. Einfluß der G lühtem peratur und -dauer auf die 
AustenitkomgTÖOe eines eutektoidisehen Stahles.

A lsdann w ird  ü b er V ersuche a n  w arm gew alztem  B a n d stah l 
berichtet, w elche d ie A b h ä n g i g k e i t  d e r  A u s t e n i t k o r n 
g rö ß e  v o n  d e n  T e m p e r a t u r -  u n d  Z e i tb e d i n g u n g e n  k la r 
legen sollen. Abb. 3 ze ig t e in  fo rtsch re iten d es A nw achsen der 
Korngröße m it der Z eit bei a llen  u n te rsu c h te n  G lü h tem peratu ren . 
Hieraus w ird  gefolgert, d a ß  d ie  A u s te n itk o m g rö ß e  v o n  d er Zeit 
und der T em p era tu r a b h ä n g t u n d  d e r  S tah l keine arte igene  K o rn 
größe in  dem  Sin n e h a t ,  d a ß  e r  bei allen  B edingungen  einer 
W ärm ebehandlung grob- bzw. feinkörn ig  is t. M it H inblick  auf 
die teilweise n iedrigen  P rü f te m p e ra tu re n  is t  d as E rgebnis ü b er
raschend.

C. A. S i e b e r t  u n d  C. U p t h e g r o v e  s te llten  U n tersuchungen  
an über den

Einfluß der Korngröße auf die Oxydation eines unlegierten 
Stahles mit niedrigem Kohlenstoffgehalt.

Zwei unlegierte S täh le  m it rd . 0,16 ° 0 C u n d  K orn g rö ß en  von  
4 bis 5 bzw. v o n  7 n ach  d e r  A S T M .-K om größen tafe l w urden  bei

T em peratu ren  von 930 bis 1150° im  trockenen , reinen  L u fts tro m  
gezundert. H iernach  wies der grobkörnige S tah l e inen geringeren 
Z underverlust auf a ls d er feinkörnige. D ie V erfasser bem erken 
jedoch, d aß  noch  andere  G rößen m aßgeblich  a n  den  Z u n d er
verlusten  beteilig t sind, v o r allem  verw eisen sie au f d ie m it der 
O xydation  H a n d  in  H a n d  gehende E n tk o h lu n g .

E s is t  noch eine u m str itte n e  F rage , w odurch d ie A u s te n it
kom größe beim  S tah l u n m itte lb a r  beeinfluß t w ird . Alan weiß 
lediglich betriebsm äßig , d aß  ein  Z usatz  bes tim m ter Stoffe, z. B. 
von A lum inium , eine K om verfe inerung  h erbeifüh rt. Ob diese 
K ornV erfeinerung durch  A lu m in iu m  in  fester L ösung1), durch  
feinverteilte  K arb ide  oder N itrid e2) 3) oder du rch  den  endgültigen  
D esoxydationsgrad4) beeinflußt w ird, b le ib t d ab e i offen. E in en  
B eitrag  zu  dieser F rag e  lie ferten  G. D e r g e ,  A. R . K o m m e l  u n d  
R . F . A leh l in  einer A rbeit 

üeber einige auf die Austenitkomgröße wirkende Einflüsse.
Eisen-A lum inium- u n d  E isen-Silizium -Legierungen w urden  

du rch  Diffusion von chem isch reinem  Aluminium  bzw. Silizium  
in  du rch  W asserstoff gereinigtes K arb o n y  leisen hergestellt. 
N achdem  die P roben  du rch  G lühen gleichm äßig gem acht w orden 
w aren, w urde die H älfte  v on  ihnen  bei 1100° m it w asserdam pf
g esättig tem  W asserstoff behandelt, w odurch w ohl das A lum inium  
und  Silizium, n ich t jedoch das E isen  oxyd ie rt w urde. D a v er
m u te t w erden konnte , daß  bei d iesen V erfahren  eine anorm ale 
V erteilung der Tonerde vorliegt, w urde auch  das gew öhnliche 
Schm elzverfahren (V akuum schm elze im  Induktionsofen) m it in  
die U n tersuchung  einbezogen. N ach  dem  A ufkohlen in  Sauerstoff - 
freier W asserstoff-K ohlenw asserstoff-A Iischung w urden  die K o rn 
größen dieser P roben  bei 800, 900, 1000 u n d  1100° b estim m t und  
nach  der ASTAL-Tafel ausgew ertet.

A uffallenderw eise w aren  die U n tersch iede in  den  K orngrößen  
zwischen oxydierten  u n d  n ich toxyd ierten  P ro b e n  n ich t so groß, 
wie sie bei fein- u n d  g ro b k ö rn ig e n  Schm elzen bei der B e trieb s
herstellung  beobach te t w urden. B ei der A lum inium reihe w urden  
bei 800° keine w esentlichen U ntersch iede in  der K orngröße bei 
den  m etallisches A lu m in iu m  u n d  den  Tonerde en th a lten d en  
P roben  gefunden. Bei 900 u nd  1000° w aren diese U nterschiede 
ein wenig deutlicher, u nd  zw ar w aren  die oxyd ierten  P ro b e n  etw as 
feinkörniger. I n  der S ilizium reihe w aren  bei 800° die U ntersch iede 
e tw as größer, wobei die S ilizium dioxyd en th a lten d en  P roben  
um  etw a zwei E inhe iten  feinkörniger w aren . F ü r  die P rü ftem pe- 
ra tu r  von  900° w urden diese U nterschiede w ieder etw as k leiner. 
Bei d en  du rch  E rschm elzen im  V akuum  hergeste llten  P ro b en  
w aren die oxyd ierten  P ro b en  als feinkörnig  zu  bezeichnen, w äh 
ren d  die anderen  eine s tä rk e re  K o m verg röbe rung  aufw iesen. 
Aus den  V ersuchen g lauben die V erfasser folgern zu  können, daß  
f e i n v e r t e i l t e  T e i l c h e n  d a s  W a c h s t u m  d e s  A u s t e n i t 
k o r n e s  b e h i n d e r n  u n d  d a ß  s o w o h l  d e r  T o n e r d e  a l s  
a u c h  d e r  K i e s e l s ä u r e ,  n i c h t  a b e r  d e m  A lu m in iu m  u n d  
S i l i z iu m  in  feste r L ösung d ie s e  E i g e n s c h a f t  z u k o m m t .  D ie 
W irk u n g  is t  abhängig  v on  dem  V erteilungsgrad . I n  d en  geschm ol
zenen P roben , bei w elchen der vorhandene S auerstoff gerade fü r  
die B ildung der Tonerde bzw. der K ieselsäure ausreich te , lag  eine 
feine V erteilung vor, w as d an n  zu  feinkörnigen  S täh len  fü h rte . 
B ei überschüssigem  S auerstoff w urde ein grobes K o m  erzielt, 
w as auf die W irkung  v on  E isenoxydul zu rückgeführt w ird.

A n ü b ereu tek to id isch  aufgekohlten  S täh len  zeig ten  die V er
fasser d en  E in fluß  der G asaufkohlung u n d  der A ufkohlung in  
festen  E in sa tzm itte ln  auf das n o r m a l e  o d e r  a n o r m a l e  V e r 
h a l t e n  d e s  S t a h l e s .  Sie fanden , daß  die im  sauersto fffreien  
G asstrom  au fgekohlten  P roben  norm ales, die im  festen  E in sa tz  
b ehandelten  anorm ales A7erh a lten  zeigten. U m  zu beweisen, daß  
die A n o rm alitä t n ich t d u rch  die T onerde herbeigefüh rt w ird, 
w urden  to n erdehaltige  P ro b en  desselben S tah les in  der gleichen 
W eise in  sauerstofffreiem  G as u n d  im  festen  E in sa tz  aufgekohlt. 
D ie gasgekohlte P robe w ar norm al, w äh ren d  die im  fe s ten  E in sa tz  
b ehandelte  A norm alitä t zeigte. D ie V erfasser folgern  darau s, 
d aß  die A n o rm alitä t der G egenw art v o n  S auerstoff u n d  n ich t von  
A lum inium  oder T onerde zuzuschreiben is t. D iese A uffassung 
s te h t  im  W idersp ruch  zu  den  E rgebn issen  von  F . D u f t s c h m i d  
u n d  E . H o u d r e m o n t 5) ü b e r das V erhalten  v on  K arbonyleisen .

Otto Leihener u n d  Hdmuth Polscher.

1) H . W . A Ic Q u a id :  T rans. A m er. Soc. Alet. 23 (1935) 
S. 797/838.

2) E . C. B a in :  T rans. A m er. Soc. S teel T rea t. 20 (1932) 
S. 385/428.

3) C. H . H e r t v  ju n . : T rans. A m er. Soc. Alet. 23 (1935) 
S. 113/25.

4) T . S w in d e n  u n d  G. R . B o i s o v e r :  S tah l u. E isen  56
(1936) S. 1113/24.

*) S ta h l u. E isen  51 (1931) S. 1613/16.
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P aten tb la tt Nr. 21 vom 2 5. Mai 1938.)

Kl. 7 a, Gr. 5/01, D 73 474. K ontinu ierliche B andeisenstraße. 
Dem ag, A .-G ., D uisburg.

K l. 7 a , Gr. 8 , V 31 918. V erfahren  zum  W alzen  von  nach  
dem einen E nde zu  verjü n g t verlaufenden Blechen. V ereinigte 
D eutsche M etallw erke, A.-G ., Zw eigniederlassung H eddem heim er 
K upferw erk, F ra n k fu r t a. M .-H eddem heim .

K l. 7 a, Gr. 20, K  142 805. G elenkkupplung, insbesondere 
beim  A ntrieb  der W alzen von W alzw erken. F ried . K ru p p , A .-G ., 
Essen.

K l. 7 a, Gr. 24/01, D 73 674. In  S chrägrich tung  nachgiebige 
L agerung der S tänderro llen  von Block- u n d  B lechw alzw erken. 
Dem ag, A.-G-, D uisburg.

K l. 18 b, Gr. 16/01, J  56 230. V erfahren  zu r H erste llung  
von T hom asstahl. E rf .: D r.-Ing . O tto  Scheiblich, Peine b. H a n 
nover. A nm .: Ilseder H ü tte  u n d  D r.-Ing . O tto  Scheiblich, Peine 
b. H annover.

K l. 18 b, Gr. 20, H  148 085. V erfahren  zum  H erste llen  von 
Silizium -Eisenlegierungen. H eraeus-V acuum schm elze, A .-G ., 
H an au  a. M.

K l. 18 c, Gr. 12/10, M 133 894. V erfahren  zu r H erstellung  
schwingungs- und  versch leißbeanspruchter W erkstücke . M eier & 
W eichelt, Leipzig.

K l. 18 c, Gr. 14, H  149 465; Zus. z. A nm . H  145 472. V er
fahren  zur E rhöhung  der P erm eab ilitä t u n d  zur V erringerung 
d er W attverlu stz iffe r von handelsüblichem  silizium haltigen  E isen. 
E rf.: D r.-Ing . H an s H iem enz u n d  D r.-Ing . K arl R uf, H an au . 
A nm .: H eraeus-V acuum schm elze, A .-G ., H an au .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P aten tb la tt Nr. 21 vom 25. Mai 1938.)

K l. 7 a, N r. 1 436 201. W alzenstraße m it nebeneinander a n 
geordneten W alzgerüsten. C hristian  R ötzel, B reyell (Rhld.).

K l. 18 b, N r. 143 6  494. L ichtbogenofen m it d rehbarem  
Gefäß. D em ag-E lektrostahl, G. m. b. H ., D uisburg.

K l. 18 c, N r. 1 436 563. F ö rdere in rich tung  fü r  In d u s tr ie 
öfen. Gebr. R u h s tra t, G öttingen.

K l. 18 c, N r. 1 436 565. Industrieo fen  m it k ünstlicher U m 
wälzung der O fenatm osphäre. G. S iebert, G. m. b. H ., H anau  
a. Main.

K l. 18 c, N r. 1 436 572. T ü r fü r In dustrieö fen . In d u s tr ie 
ofenbau F u lm ina  F riedrich  Pfeil, E d ingen  b. M annheim .

K l. 18 c, N r. 1 436 575. Beschickungsgestell zu r A ufnahm e 
des G lühgutes bei In dustrieö fen , bei denen eine künstliche U m 
w älzung der O fenatm osphäre s ta ttf in d e t. G. S iebert, G. m . b. H ., 
H anau  a. M.

K l. 40 a, N r. 1 4 3 6  320. E in rich tu n g  zum  O effnen des 
Deckels von In dustrieö fen , insbesondere Schachtöfen . Brow n, 
B overi & Cie., A .-G ., M annheim -K äfertal.

Deutsche Reichspatente.

x) Die A nm eldungen liegen v on  dem  angegebenen T age an  
w ährend dreier M onate fü r  jederm ann  zu r E in s ich t u n d  E in 
sprucherhebung im  P a te n ta m t zu B erlin  aus.

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 655 730, vom  3. Dezember 1 9 3 3 ; ausge- 
geben am  2 1 . J a n u a r  1938. F r i e d r i c h  K le in  in  L o h e , D ah l 
b r u c h  (W e s tf .) .  Walzwerk zum 
Auswalzen von Draht, Fein- und 
Formeisen.

Z um  A usnützen  d er S treck- 
w irkung  w erden d ie dünnen , be i
derseitig  gelagerten  A rbeitsw al- 
zen  a, b m it m ehreren  neb en e in 
anderliegenden  W alzenka libern  
verw endet, d ie  durch  d icke 
S tü tzw alzen  c, d  a b g e s tü tz t 
w erden; diese h aben  ringförm ige 
V orsprünge e, die in  e n tsp re 
chende ringförm ige N u te n  f der 
A rbeitsw alzen zw ischen einzelne 
G ruppen  von  K alibern  p aßgerech t hineinragen, um  deren Ver
schiebung zu verh in d ern .

Kl. 7 a, Gr. 7, Nr. 655 740, vom  10. Septem ber 1935; ausge
geben am  21. J a n u a r  1938. H o r s t  G a ß e n  in  D ü sse ld o r f . 
Walzgerüst mit schräg von oben her gegen die Walzbahn gerichteten 
Stauchwalzenachsen zum Walzen von Universaleisen.

U m  eine L ücke zw ischen den  R ollgangsrollen a zu vermeiden, 
w erden die schräg  von  oben h er gegen die W alzbahn gerichteten 
S tauchw alzenachsen b des U niversalw alzw erkes senkrecht gegen 
die R ich tu n g  d er W alzbahn  g e rich te t u n d  m it kegeligen Köpfen 
versehen, die zw ischen d ie  R ollgangsrollen ragen.

Kl. 18 c, Gr. 315, Nr. 655 794, vom  5. Ju n i  1927; ausgegeben 
am  22. J a n u a r  1938. Z usatz  zum  P a te n t 647 951 [vgl. Stahl u. 
E isen 57 (1937) S. 1414]. D e u t s c h e  G o ld -  u n d  S ilb e r-  
S c h e i d e a n s t a l t  v o r m a l s  R o e ß le r  in  F r a n k f u r t  a. M. 
(E rfin d e r: D r. W a lte r  B eck in  F ra n k fu r t a. M.) Verfahren zum 
Zementieren von Gegenständen aus Eisen, Stahl und deren Legie
rungen in Zyanide und feinverteilte Kohle enthaltenden Salz
schmelzen nach Patent 647 951.

Die O berfläche des S chm elzbades w ird  durch  Deckschichten 
von der A ußenluft abgeschlossen, vorzugsw eise durch  solche, die 
befäh ig t sind , m it d e r L u ft zu reagieren , wie z. B. G raphit, vor
zugsweise S chuppengraph it.

Kl. 18a, Gr. 5, Nr. 655 834, vom  24. J a n u a r  1935; ausgegeben 
am  24. J a n u a r  1938. A u g u s t - T h v s s e n - H ü t t e ,  A.-G., in  
D u i s b u r g - H a m b o r n .  Vorrichtung zum kurzzeitigen Entfernen 
der Krümmer der Düsenstöcke von Hochöfen mittels einer schwenk
baren Auffangvorrichtung.

Die S te i
gung d er K eile a  
ist so bem essen, 
daß , w enn sie 
gelöst u n d  d an n  
d er K rü m m er b 
g esen k t w ird, e 
sich die R a s t
s tücke  c des 
K rü m m ers au f 
die S itze d  der 
e ingeschw enkten 
A uffangvorrich
tu n g  e legen, u n d  d as G ehänge i som it vollständig  entlastet 
w ird. Die Bolzen g sind  so lang, d aß  das G ehänge f auf ihnen bis 
in die s tr ic h p u n k tie r te  Lage verschoben  w erden kann , um  den 
K rü m m er vo llständ ig  freizum achen  u n d  ihn  d an n  wegzuschwenken.

Kl. 49 h, Gr. 3601, Nr. 656 200, vom  15. S eptem ber 1932; 
ausgegeben am  1. F e b ru a r  1938. D ip l.-Ing . R u d o l f  S p o ld e r s  
in  D u i s b u r g - W a n h e i m e r o r t .  Schweißstab.

D er Schw eißstab  au s ferritisch em  G ußeisen fü r die L icht
bogenkaltschw eißung  von  G ußeisen h a t  einen n iedrigen Kohlen- 
stoffgehalt- b is auf 1,7 %  u n d  m ehr als 4  %  Si.

Kl. 40 d, Gr. 165, Nr. 655 516, vom  5. N ovem ber 1926; a u s 
gegeben am  17. J a n u a r  1938. A m erikanische P rio r i tä t  vom  
14. N ovem ber 1925. S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  A .-G .,  in  
B e r l i n - S i e m e n s s t  d t .  Verfahren zur Erzielung einer hohen und' 
konstanten Anfangspermeabilität bei Eisen-Nickel-Legierungen mit

etwa 50% Nickel.

Temperatur in °C

m eab ilitä t gew ählt 
wird.

Bei d er W ärm e
behand lung  dieser 
L egierungen be
t r ä g t  die D auer 

^  des E rh itzen s 30
| bis 60 m in, wobei
■ die H öhe der E rh it-

ifOO Z ungstem peratu ren
nach  d er im  Schau
bild  dargestellten  
K urveen tsp rechend  
der jeweilig ange
s tre b te n  H öhe oder 
dem  K o n stan zb e
reiche der P er-
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Statistisches.
Die Leistung der Wannwalzwerke sowie der Hammer- und Preßwerke im Deutschen Reich im April 19381). —  In  Tonnen zu  1000 kg.

Sorten
Rheinland

und
Westfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Nord-, Ost- 
Schlesien und Mittel

deutschland 
t  t

_ Süd- 
.-^achsen deutschland

t  t

Saar
land

t

Deutsches Reich insgesamt 
April März 
1938 1938 

t  t
A p r i l  1938: 24 Arbeitstage: M ärz  1938: 27 Arbeitstage

A. W alzw erk sfe rtig e rze u g n isse , 
P reß- und  S ch m ied estü ck e

gjflpphahnoberbaustoffe.................... 68 836 — 14 724 12 418 95 978 101 091
Fonnstahl von SO mm Hohe u. darüber 
einschl. B reitflanschträger................ 36 364 — 31 981 24 009 92 354 96 333

¿Labstahl einschl. spuniwandstahl so
wie kleiner Formstahl unt. 80 mm Höhe 246 233 o 354 40 570 36 820 57116 386 093 436 525

Bandstahl................................................ 52 869 2 927 1522 12 708 70 026 81424

Walzdraht................................................. 78 196 7 189») — -  *) 15 118 100 503 114 652

Uni versalstah l.................................... 20 204 — — 9 619*) 29 823 30 664

Grobbleche (von 4.76 mm und darüber) 109 051 8 088 16 390 10 294 143 823 161 617

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 17 424 2 340 7 235 2 970 29 969 33 678
Feinbleche (über 1 bis unter 3 mm) . . 23 677 8 746 7 358 5 269 45 050 55 041
Feinbleche (über 0,32 bis 1mm einschl.) 2S 567 10 533 7 518 4 915 51 533 62 379

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 3 972 1 232 •) —  — - 4) 5 204 6 155

Weißbleche (ohne Weißband) . . . 19 375«) - — — • 7) 19 375 21242

Böhren und Stahlflaschen.................... 73 837 — 16 303*) 90140 105 608

Ballendes Eisenbahnzeug, unbearb. 14 646 — 2 920 — 17 566 20 650

Schmiedestücke..................................... 28 549 2 930 3 090 4 011 38 580 42 913
Sonstige Erzeugnisse der Wannwalz
werke sowie der Hammer- u. Preßwerke 3 008 3 368 1672 8048 7 805

Summe A: April 1938 .............................
März 1938 ............................

813 987 
927 495

46 662 
54 171

136 778 
149 982

35 457 31 506 
40 665 35 867

159 675 
169 597

1 224 065
1 377 777

B. V orgew alztes H a lb zeu g , n ic h t 
in Sum m e A e n th a l te n 2»:

Summe B: April 1938 ........................
März 1938 ........................

17 023 
19 820

185
362

2 414 
4 010

3157
638

22 779
24 830

Summe A und  B: April 1938 . . .
März 1938 . . .

831 010 
947 315

46 847 
54 533

206 155 
230 524

162 832 
170 235

1 246 844
1402 607

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 1. ausschließlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A)
2. einschließlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A und B)

51003 
51 952

51 029 
51948

J a n u a r  b is  A p r i l  1938: 100 Arbeitstage; 1937: 100 Arbeitstage Januar bis April

A  W a lzw e rk sfe rtig e rz eu g n isse , 
P reß- und  S c h m ie d e stü c k e

1938
t

1937
t

fiBenbahnoberhaustoffe........................ 278 136 - 61 310 47 059 386 505 296 807
Formstahl von 80 mm Höhe u. darüber 
einschl. Breitflansch t r ä g e r ................ 141 755 — 120 497 83 111 345 363 458 564

Stabstahl einschL Spundwandstahl so
wie kleiner Formstahl unt. 80 mm Höhe 1 007 672 21 457 169 212 157 808 227 142 1 583 291 1 394 879

Bandstahl................................................ 226 619 14 476 5132 55 363 301 590 244 935

Walzdraht................................................. 335 645 30 239 *) — *4) 64 328 430 212 400125

Universalstahl . . . . 78 217 — — 33268 *) 111485 98 959

Grobbleche (von 4,76 mm und darüber» 450 302 32 477 68 541 40 954 592 274 402 482

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 m m ) 71 430 8 960 26 899 14 228 121 517 101178

Feinbleche (über 1 bis unter 3 mm) . . 99 128 46 589 33 490 24 028 203 235 206 859

Fönbleche (über 0,32 bi3 1mm einschl.) 127 511 44 391 34 207 29 632 228 741 216 695

Feinbleche (bis 0,32 mm einschL) . . 20173 3 888«) — — • 4) 24 061 18 799

Weißbleche (ohne Weißband) . . . . 81 304«) - — — •*) 81 304 89 867

Bohren und Stahlflasch e n .................... 315 350 — 73 0515) 388 401 380 080

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. 62 131 — 12 991 — 75122 49 454

, Schm iedestücke..................................... 118 063 11 963 13 027 16 426 159 479 139 961

Sonstige Erzeugnisse der Warm Walz
werke sowie der Hammer- u. Preßwerke 11 867 13 665 6 545 32 077 23 163

; Summe A: Januar bis April 1938 . .
Januar bis April 1937 . .

3 381 018 
2 955 063

202 391 
207 396

563 806 
520 824

151 391 131 083 
140 950 115 561

634 968 
583 013

5 064 657
4 522 807

B. V orgew alztes H a lb z e u g , n ic h t 
in Sum m e A e n th a l te n 2): 

Summe B: Januar bis April 1938 . .
Januar bis April 1937 . .

96 023 1152 14 014 12 145 123 334 -

Summe A u nd  B: Jan . bis April 1938 
Jan . bis April 1937

3 477 041 203 543 860 294 647 113 5 187 991

Durchschnittliche arbeitstägliehe Gewinnung 1. ausschließlich vorgewalzten Halbzeugs (summe A;
2. einschließlich vorgewalzten Halbzeugs (öumme A and B)

50 647
51 880

45 228

*) Kach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaäende Industrie. — *) Wird erst ab Januar 1938 in dieser Form erhoben. *) Einschließlich Süddeutsch 
Una  »i ai«>,o s : » .  TaUin-. Dülgebiet und Oberhessen usw. — *) Ohne Süddeutsehland. — *) Einschließlich Saarland. *) Siehe Eheinland und Westfalen usw.
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I ta lie n s  B erg w erk s- u n d  E isen in d u s trie  im  J a h r e  1935.
N a ch  d e n  a m tlic h e n  E r m it t lu n g e n 1) w u rd e n  im  J a h r e  1935 

g e fö rd e r t  o d e r  g e w o n n en : 1933 1934 1935
t  t  t

E ise n e rz ...................................................  525 595 502 083 568 754
davon manganhaltiges Eisenerz . . 17 600 17 500 17 300

Manganerz  ...........................................  4 524 6 941 9 127
Schwefelkies. . .   732 701 812 396 833 402
S te in k o h le ...............................................  266 650 289 046 372 358
Anthrazit ...............................................  15 577 84 547 70150
Braunkohle...............................................  364 487 409 365 546 600
H üttenkoks...............................................  729 966 817 243 998 379

A n  S t e i n k o h l e n ,  B r a u n k o h l e n  u n d  K o k s  w u rd e n  1935 
14 560 308 (1934: 12 733 685) t  e in g e fü h rt.

A n  R o h e i s e n  w u rd e n  im  J a h r e  1935 a u f  12 (i. V . 12) H o c h 
o fen w erk en  in s g e s a m t 633 383 (i. V. 529 273) t  e rz e u g t. D a v o n  
e n tf ie le n  a u f :  1934 1935

t  t
Koksroheisen................................................................... 469 057 560 585
Holzkohlenroheisen....................................................................  900 300
Hämatit aus dem E lek troo fen ...................................  — 327
Siliziumhaltiges Elektroroheisen...................................  5 500 4 680
Synthetisches R o h e is e n ............................................... 53 816 67 491

D ie  R o h e ise n e rz eu g u n g  h a t  d e m n a c h  u m  104 H O  t  o d e r 
19,67 %  zu g en o m m en .

V e rb ra u c h t w u rd e n  in  d e n  K o k s h o c h ö f e n  u . a . 555 864 
(i. V. 397 156) t  h e im isch e r u n d  196 364 (151 463) t  a u s lä n d is c h e r  
E ise n - u n d  E ise n m a n g an e rz e , 7944 (13 047) t  in lä n d is c h e r  u n d  
16 798 (10 485) t  a u s lä n d is c h e r  M an g an erze , 221 8 6 6  (271 276) t  
K ie sa b b rä n d e , 16 851 (3 481) t  S c h lack en  u n d  W a lz s in te r  sow ie 
27 6 8 8  (5549) t  S c h ro tt .  B e i d e r  H e rs te l lu n g  d e s  s y n th e t isc h e n  
R o h eise n s  w u rd e n  v e rw e n d e t 900 (986) t  E ise n e rz , 1652 (— ) t  
M an g an erz , 92 839 (5 1 2 9 0 ) t  K ie s a b b rä n d e  u n d  e ise n h a ltig e  
S ch lac k en  sow ie 24  904 (28 245) t  S c h ro tt .

A n  E i s e n l e g i e r u n g e n  w u rd e n  im  B e r ic h ts ja h r  70 450 
(i. V. 52 315) t  h e rg e s te llt .  V on  d e r  E rze u g u n g  en tf ie le n  u . a . a u f  
F e rro s iliz iu m  14 490 (15 062) t ,  a u f  F e rro m a n g a n  22 869 (17 632) t ,  
a u f  S p iege le isen  23 766 (13 149) t  u n d  a u f  S il ik o m an g a n  3 455 
(1 965) t .

D ie  G esa m te rz e u g u n g  a n  S t a h l  b e lie f s ich  b e i 40  (i. V . 42) 
S ta h lw e rk e n  u n d  S ta h lg ie ß e re ie n  a u f  2 212 100 (i. V . 1 832 345) t ,  
w as e in e  Z u n a h m e  v o n  379 755 t  =  20,78  %  b e d e u te t .  A u f R o h 
b löcke  e n tf ie le n  d a v o n  2 150 098 (1 778 294) t  u n d  a u f  S ta h lg u ß  
62 0 0 2  (54 051) t .  G e tre n n t n a c h  H e rs te llu n g sv e rfa h re n  v e r te i l te  
s ich  d ie  E rz e u g u n g  w ie fo lg t :  1933 m 4  ]M 5

Rohblöcke: t  t  t
Siemens-Martin-Stahl............................ 1 370 203 1428 314 1 650 102
Elektrostahl ........................................ 348 239 349 980 496 324
Bessemerstahl...............................................  8 360 — 3 672

Stahlguß:
Siemens-Martin-Stahl...........................  16 107 10 639 9 084
E le k tro s ta h l .......................................  27 986 43 152 52 555
Bessemerstahl................................................  241 260 363

1 771 13a 1 832 345 2 212 100

I n  d e n  S ta h lw e rk e n  u n d  S ta h lg ie ß e re ie n  w u rd e n  a n  R o h 
s to ffe n  v e ra rb e i te t :  1934 1935

t  t
inländische E ise n e rz e ...................................  5 344 9 755
Ausländische Eisenerze ...............................  31 970 56 643
Inländische M anganerze...............................  1 964 569
Ausländische Manganerze ...........................  2 618 4 016
Ausländische C hrom erze................................ 957 555
Ausländische Molybdänerze............................   9
Inländischer S ch ro tt.......................................  718 191 842 545
Ausländischer S c h ro t t ...................................  789 190 920 326
Inländisches R oheisen ...................................  420 457 2)496 538
Ausländisches Roheisen...................................  14 861 21 551
Inländische Eisenlegierungen........................ 34 422 28 793
Ausländische Eisenlegierungen........................ 632 4 241
Inländische Z usa tzm eta lle ...........................  1 104 546
Ausländische Zusatzmetalle............................ 7g 4 597

1) Relazione sul Servizio Minerario nelTanno 1935. Rom 1938.
8) Darunter Roheisen in flüssigem Zustande 42 164 t, Spiegeleisen 19 879

(i.V. 4282) t  und Hämatit 6914 t  (davon 293 t  aus dem Auslande).

An S c h w e i ß s t a h l - F e r t i g e r z e u g n i s s e n  wurden im Be
rich tsjah r 118 800 (i. V. 1 0 0  491) t  hergestellt, was einer Zunahme 
um  18,21 % en tsp rich t. V erb ra u ch t w urden in  8 (i. V. 8 ) Werken 
165 124 (114 721) t  S ch ro tt, w ovon 62 668  (35 803) t  inländischer 
und  1 0 2  456 (78 918) t  ausländ ischer H erk u n ft waren.

D ie Z ahl d er b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  betrug  im Jahre 
1935 im  K ohlenbergbau  5738 (i. V. 3980), davon 3829 (2505) unter 
T age u n d  1909 (1475) über Tage, im  E isenerz- und Manganerz
bergbau 2055 (1282), in  d er roheisenerzeugenden Industrie  (ein
schließlich E isenlegierungen) 5224 (4238) sowie in den Stahlwerken 
und  S tah lg ießereien  12 520 (9014).

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im März 19381).

Januar (Februar März 
19388y | 19382) I 1938

1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g

F lu ß s ta h l:
Schmiedestücke................................................
Grobbleche 4,76 inm und darüber . . . .  
Mittelbleche von 3,2 bis unter 4,76 mm . .
Bleche unter 3,2 m m ....................................
Weiß-, Matt- und Schwarzblecbe.................
Verzinkte B le c h e ............................................
Schienen von rd. 20 kg je lfd. m und darüber 
Schienen unter rd. 20 kg je lfd. m . . . .
Rillenschienen für Straßenbahnen................
Schwellen und Laschen . . .  ................
Formstahl, Träger, Stabstahl usw.................
W a lz d ra h t........................................................
Bandstahl und Röhrenstreifen, warm gewalzt
Blankgewalzte Stahlstreifen ........................
F e d e rs ta h l........................................................

28.9 
115,5
13,0
61,3
67.6 
11,8
37.9
3.6
1.7 
4,0

310,7
49.9
57.7
9.8 
7,2

Zusammen
S c h w eiß stah l:

Stabstahl, Formstahl usw................................
Bandstahl und Streifen für Röhren usw.. .

780,6

12,6
2,2

31.8 
138,4
11.4
51.1
57.5
12.1
41.6
3.6
1.6
3.7 

308,8
37,2
45.8
8.7 
7,0

34.5 
153,3
1 1 .5
57.3
56.4
17.8
51.8
4.5
1 .6 
4,2

339,2
39,3
37,7
7,9

760,3 825,3

11,3
2,1

12,3
2,1

x) Nach den Ermittlungen der British Iron and Steel Federation. — 2) Teil
weise berichtigte Zahlen.

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im April 1938.

März 1938 April 1938
K ohlenförderung ............................ t
Kokserzeugung ............................ t
Brikettherstellung ........................ t
Hochöfen in Betrieb Ende des Monats 

Erzeugung an:
R o h e is e n .................................... t
R o h s ta h l .................................... t
S ta h lg u ß .................................... t
Fertigerzeugnissen.................... t

2 701 440 
429 050 
164 410 

34

192 920 
167 800 

7 070 
111 530

2 500 610 
373 420 
154 530 

33

174 450 
153 620 

6 200 
118 300

Polens Eisenindustrie im März und April 1938.
N ach den  E rm ittlu n g en  des Polnischen E isenhütten-Syndi- 

k a te s  h a t  die E rzeugung  der polnischen W erke im  April einen 
R ückschlag gegenüber dem  V orm onat erfahren . Hergestellt 
w urden in  den  e rsten  v ier M onaten  dieses Ja h res :

Januar Februar März Apri!
t  t  t  t

R oheisen ............................................ 68 826 68 615 82 414 76 929
F lußstah l............................................  109 380 110 228 145 215 121 294
W alzzeug............................................  77 586 93 864 102 591 94 795
Eisen- und S ta h lro h re n ................  3 188 5 723 7 952 7 250

D er A u f t r a g s e i n g a n g  aus dem  In la n d  beim Polnischen 
E isen h ü tten -S y n d ik a t wies dagegen eine B esserung auf und wird 
insgesam t m it 50 811 t  im  A pril gegenüber 46 916 t  im  März an
gegeben. D abei h ab en  sich allerd ings die A ufträge der P rivat
w irtsch aft von 43 912 t  auf 32 318 t  v e rm indert, w ährend sich die 
R eg ie rungsau fträge  von  3004 t  au f 18 493 t  e rh ö h t haben. Die 
A u s f u h r  von E rzeugnissen  d er polnischen E isen industrie  war im 
A pril m it 17 494 t  um  2002 t  oder 12,9 %  höher als im  Vormonat.

Wirtschaftliche Rundschau.
Der deutsche Eisenmarkt im M ai 1938.

I. R H E IN L A N D -W E S T F A L E N . —  W ährend  in zahlreichen 
L ändern  der W elt se it einiger Z eit m ehr oder weniger s ta rk e  R ü c k 
gangserscheinungen in  der W irtsch afts tä tig k e it zu beobachten  
sind , h ä l t  in  D e u t s c h l a n d  der h o h e  B e s c h ä f t i g u n g s s t a n d  
w e i t e r h i n  a n . Die G ütererzeugung h a t  im  ganzen bis in  die 
jü n g ste  Z eit h inein  zugenom m en. D em entsprechend is t  auch  die 
Z a h l  d e r  A r b e i t s l o s e n  im  A pril um  w eitere 85 000 auf 423 000 
z u r ü c k g e g a n g e n .  Sie h a tte  d am it den  n ied rig sten  S tan d  von 
1937, d er E n d e  Septem ber m it 469 000 zu verzeichnen w ar, E nde 
A pril 1938 bere its um  46 000 u n te rsch ritten . D ie w i n t e r l i c h e  
A r b e i t s l o s i g k e i t  i s t  d am it tro tz  ungünstiger W itte ru n g  voll
s tä n d ig  ü b e r w u n d e n .  I n  wie sta rk em  M aße sich der A rb e its
einsatz  im  Laufe des le tz ten  Ja h re s  noch gesteigert h a t, geh t d a rau s

hervor, daß  A nfang Mai 1937 noch 961 000, also 538 000 Arbeits
lose m ehr als je tz t  gezäh lt w urden.

N eben dem  R ückgang  d er A rbeitslosigkeit h a t  die W irtschaft 
im B erich tsm ona t bere its e inen erheblichen Teil des diesjährigen 
sta rk e n  Ja h rg a n g s  v on  J u g e n d l i c h e n  in  das E rw erbsleben auf
genom m en. Die S chulen tlassenen  k o n n ten  in  fa s t allen Bezirken 
innerhalb  w eniger W ochen e ingesetz t w erden. I n  m anchen Ge
bieten is t  der B edarf d e r W irtsch a ft an  N achw uchskräften so 
s ta rk , d aß  d ie A rb e itsäm te r n ich t in  der Lage w aren, allen An
forderungen  zu en tsprechen .

Die günstige  E n tw ick lung  des A rbeitseinsatzes im  Berichts- 
m o n at is t  n ich t alle in  eine Folge d er saisonm äßigen Belebung 
in d er L an d w irtsch aft, d e r In d u s tr ie  der S teine u n d  E rden, dem 
Baugew erbe u n d  dem  V erkehrseew erbe. Auch viele andere Wirt-
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schaftszweige w iesen eine S teigerung  des B eschäftigungsgrades 
auf. Nach d en  vorläu figen  E rgebnissen  is t  d ie Zahl d er B eschäf
tigten im B erich tsm o n a t u m  in sgesam t 550 000 gestiegen.

Von den E n d e  A pril noch  vo rhan d en en  A rbeitslosen  w aren 
nur 40 000  fü r  F ach a rb e iten  voll e insatz- u n d  arbeitsfäh ig , 13 000 
waren für unge le rn te  A rbeiten  zw ischenbezirklich verw endbar. 
Der weitaus g röß te  T eil d e r A rbeitslosen , näm lich  369 000 gleich 
87 % der G esam tzahl, w ar en tw eder ö rtlich  gebunden  oder sonst 
beschränkt e insatzfäh ig .

Im  L ande O e s t e r r e i c h  k o n n ten  d ie  A rbeitslosenzahlen  
bereits erheblich gesenk t w erden. Im  A pril w urden  durch  die 
A rbeitsäm ter 120 000 V olksgenossen in  A rb e it v e rm itte lt. E nde 
April w aren bei d en  A rb e itsäm te rn  416 000 A rbeitslose gem eldet, 
während die A rbeitslosigkeit bei d e r  E ing liederung  O esterreichs 
in das D eutsche R eich  au f rd . 600 000 g esch ä tz t w erden kann .

E inzelheiten ü b er den  S tan d  der A rbeitslosigkeit in  D eutsch
land e n th ä lt nachfo lgende U ebersich t:

Arbeit Unterstützte der
suchende Reichsanstalt

Ende Januar 1934 .................... ................  4 397 950 1 711 498
Ende Januar 1935 .................... ................  3 410 103 1 621 461
Ende Januar 1936 .................... ................  2 880 373 1 536 518
Ende Januar 1937 .................... ................  2 052 483 1 159 776
Ende Januar 1938 .................... ................  1 223 065 737 589
Ende Februar 1938 .................... ................  1 125 796 649 666
Ende März 1938 ........................ ................  702 570 300 230
Ende April 1938............................ ................  605 614 237 079

Ein besonders kennzeichnender Beweis fü r die w eitgehende 
Festigung d er w irtschaftlichen  E n tw ick lung  in  D eu tsch land  is t 
auch der a u ß e r o r d e n t l i c h e  E r f o l g  d e r  j ü n g s t e n  R e i c h s 
a n le ih e , deren  B e trag  zw eim al e rh ö h t w erden m ußte.

Dem en tsp rich t, w as das I n s t i tu t  fü r  K o n junk tu rfo rschung  
in seinem neuen H alb jah rsb e rich t über den  w eiteren  A ufschwung 
der deutschen W irtsch a ft sch re ib t. N achdem  sich im  zw eiten 
Vierteljahr 1937 bere its deu tlich  der K o n junk tu rum sch lag  im  
Ausland m it scharfen  K ursrücksch lägen  an  den  E ffek ten- und  
W arenm ärkten an g ek ü n d ig t h a tte ,  m ach t e r sich je tz t  auch 
deutlich bei d er E rzeugung  u n d  B eschäftigung bem erkbar. Die 
Erscheinungen des N iedergangs h aben  sich in den  m eisten  L ändern  
verm ehrt u n d  v e rs tä rk t. D en  H a u p th e rd  des in te rn a tio n a len  
K onjunkturniederganges b ild e ten  wie b isher die V erein ig ten  
Staaten von  A m erika. D em gegenüber h a t  in  D eu tsch land  nach  
nur kurzer W in terpause  bere its im  F eb ru a r die F rü h ja h rsb e le 
bung der B eschäftigung eingesetzt. Bis E nde M ärz h a tte n  zwei 
Drittel der im  W in te r E n tlassen en  w ieder A rb e it gefunden.

G etragen w ird  d iese E n tw ick lung  wie b isher haup tsäch lich  
von der A n lag e tä tig k e it. E in m al t r i t t  nu n m eh r —  nach  m eh r
jähriger s ta rk e r  In an sp ru ch n ah m e  d er A nlagen ■— der laufende 
Ersatzbedarf s tä rk e r  h e rv o r; dies ä u ß e r t sich vor allem  in  u m 
fangreichen M aschinenbestellungen  d er In d u str ie . A ber auch 
der A usbau im  V ierjah resp lan , d ie d am it im  Z usam m enhang 
stehende notw endige In ten siv ie ru n g  der L andw irtsch aft, die 
Verbesserung d er V erkehrs V erhältnisse sowie d ie F o rtfü h ru n g  
der W ehrhaftm achung  ste llen  w achsende A nforderungen  an  die 
A nlageindustrien.

Die lebhafte  A n lag e tä tig k e it sp iegelt sich i n z u n e h m e n d e n  
I n l a n d s u m s ä t z e n  w ich tiger G ru n d sto ffin d u strien  w ider. D er 
reine In lan d sv erb rau ch  an  E isen  h a t  sich von  3,9 Mill. t  im  ersten  
V ierteljahr 1937 auf 5,1 M ill t  in  den  M onaten  J a n u a r  bis März 
1938 erhöht. A uch d ie In d u s tr ie  d er N ich teisenm etalle  berich te t 
über ein w eiter ste igendes In lan d sg esch äft. D ie B eschäftigung 
der B austo ffindustrie  lag im  M ärz 1938 um  7 %  ü ber dem  V or
jahr. D er G rubenho lzverb rauch  b e tru g  schon 1937 rd . 5,9 Mill. fm  
(1935: 4,1 Mill. fm ); e r  w ird  im  lau fen d en  J a h r  7 Mill. fm  erreichen.

U eber d ie  L a g e  d e r  E i s e n  s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  
im besonderen ä u ß e r t sich d er B e rich t wie fo lg t:

Im  W in te rh a lb jah r 1937/38 w urde d ie E n tw ick lu n g  der 
deutschen E isen w irtsch aft w esentlich  d u rch  zwei T a tsach en  be
stim m t: eine B esserung der R ohsto ffversorgung  u n d  eine S ch rum p
fung des A usfuhrgeschäfts. I n  ih re r  G esam tw irkung  h ab en  diese 
beiden U m stände d ie S p an n u n g  zw ischen B edarf u n d  D eckung 
auf dem heim ischen M a rk t erheb lich  gem ildert.

Der E rzb ed a rf d er H ochofenw erke k o n n te  in  den  vergangenen 
Monaten sow ohl von d er E rzeugungs- als auch  von d er E in fu h r
seite her in  v e rs tä rk te m  U m fang  gedeck t w erden. D ie F ö rde rung  
des deutschen E isenerzbergbaus h a t  von  735 000 t  im  S ep tem ber 
1937 auf 919 000 t  im  M ärz 1938 —  also um  25 %  —  zugenom m en. 
An der Z unahm e w aren  vor allem  die m itte l-  u n d  süddeu tschen  
Bezirke beteilig t. D ie E in fu h r von  E isenerz bew egte sich in  der 
Berichtszeit um  d u rch sch n ittlich  30 %  ü b er V orjahrshöhe.

Dem M ehraufkom m en a n  E rzen  en tsp rech en d  is t  d ie E rz e u 
gung der H ochofenw erke gestiegen. A n d er M ehrerzeugung sind  
Gießereiroheisen u n d  H ä m a tite ise n  n ic h t be te ilig t gewesen, 
vielmehr h a t  sich d ie e rh ö h te  T ä tig k e it d e r H ochöfen auf Sorten  
erstreckt, d ie  in d ie S tah lw erke  gehen. D en S tah lw erken  ko n n te

im  W in te rh a lb jah r 1937/38 jedoch n ich t n u r eine größere Menge 
Roheisen, sondern  auch b ed eu tend  m ehr S ch ro tt zugefüh rt w erden. 
W ährend  der R oheisenverbrauch  um  etw a ein  Z ehntel größer w ar 
als vor Ja h res fris t, is t  der S ch ro ttverb rauch  sogar um  rd . ein  
V iertel gestiegen.

Infolge der erhöh ten  E rzeugung  von  S tahlrohblöcken sind  
in  den vergangenen M onaten  auch  d ie  W alzenstraßen  s tä rk e r 
b en u tz t w orden.

W ährend  die deutsche E isen industrie  nach  wie v o r eine leb 
h a fte  G eschäftstä tigkeit en tfa lte t, zeigen sich in  der a u s l ä n d i 
s c h e n  E i s e n w i r t s c h a f t  vielfach H em m ungen  u n d  R ü c k 
schläge. Im  Z usam m enhang m it dem  im  vorigen  F rü h ja h r e in 
getre tenen  U m schw ung an  den  R ohsto ffm ärk ten  u n d  m it der 
U ngew ißheit über das Schicksal des S tah lk arte lls  is t  auch die 
E rzeugung d er ausländischen E isen industrie  zurückgegangen.

Die F l a u e  a m  W e l t m a r k t  u n d  d er s ta rk e  W ettb ew erb  
d er A m erikaner h aben  sich in  d er E n tw ick lung  der deutschen 
E isenausfuhr deu tlich  niedergeschlagen. V on seinem  H öhepunk t 
im  Som m er 1937 b is F eb ru a r 1938 is t  D eutsch lands E isenausfuh r 
um  fa s t d ie H ä lfte  au f e inen U m fang gesunken, den  er v o r drei 
Ja h re n  nach  der R ückgliederung des Saarlandes g ehab t h a tte . 
D er R ückschlag erstreck te  sich auf alle W alzw erksfertigerzeugnisse; 
beim  S tabeisen  allein  erreichen die A bsatzverluste  sogar fa s t drei 
F ü n fte l der im  Som m er erzielten  U m sätze. D as A usfuhrgeschäft 
in  H albzeug dagegen h a t  sich im  ganzen infolge der um fangreichen 
K äufe  der E ng länder g u t beh au p te t. V on den großen europäischen 
E in fu h rm ärk ten  sch ränk ten  vor allem  die N iederlande, D äne
m ark , Schw eden u n d  die Schweiz ihre  K äufe an  W alzw erkserzeug
nissen ein. I n  U ebersee w ar es in  e rste r  L in ie O stasien, das seine 
Bezüge auf einen B ruch te il der früheren  M engen sinken ließ. Auch 
die E isenausfuh r nach  A rgentin ien  schrum pfte  s ta rk . U n te r  den  
w enigen A usnahm en in  der allgem einen E ntw ick lung  befinden  sich 
G roßbritann ien , I ta lie n  u n d  B rasilien , die im  W in te rh a lb jah r 
1937/38 m ehr deutsches E isen  erw orben h aben  als v o r Ja h res fr is t.

I n  den  A u ß e n h a n d e l s z a h l e n  
des A ltreichs u n d  des L andes O esterreich w ird se it A pril 1938 
der W arenverkeh r zwischen den  beiden  L än d ern  n ich t m ehr als 
A ußenhande l nachgew iesen.

Die E i n f u h r  des A ltreichs is t, wie nachstehende U ebersich t 
zeigt, gegenüber dem  V orm onat dem  W ert n ach  um  26 Mill. ,7tJl, 
d. h. an n äh e rn d  6 % , gesunken. D ieser R ückgang  b e ru h t ü b e r
w iegend auf d er A bnahm e der E infuhrm enge, jedoch is t  auch  der 
E in fu h rd u rch sch n ittsw ert le ich t zurückgegangen. A bgenom m en 
h a t  d ie  E in fu h r von  M ärz zu A pril vor allem  im  Bereich d er ge
w erblichen W irtschaft. D ie E rgebnisse des V orm onats sin d  h ier 
bei allen G ruppen u n te rsc h ritte n  w orden. I n  d er E in fu h r der 
E rnäh ru n g sw irtsch aft w ar d ie V erm inderung  insgesam t v e rh ä lt
nism äßig  gering. V on d en  einzelnen E rd te ilen  w ar v o r allem  
E uro p a  an  dem  R ückgang der G esam teinfuhr des A ltreichs b e 
te ilig t. In sgesam t w aren die Bezüge aus den  europäischen L ändern  
um  fa s t 23 Mill. JlJtt geringer als im  M ärz. Bei den  überseeischen 
L ieferungen w urde das E rgebn is des V orm onats n u r  u m  a n 
n äh e rn d  4 Mill. JlJi u n te rsch ritten . A bgenom m en h a t  im  e in 
zelnen die E in fu h r aus A frika u n d  Asien. D ie Bezüge aus A u s tra 
lien  u n d  A m erika w aren u n v erän d ert.

I n  der A u s f u h r  des A ltreichs lieg t das A prilergebnis w e r t
m äßig  u m  an n äh e rn d  ein Z ehntel u n te r  dem  des V orm onats. 
A uch h ier w urde der W ertrückgang  zum  Teil du rch  P re issenkungen  
v e ru rsach t. U eherw iegend b e ru h t er jedoch auf einer —  h a u p t
sächlich jahreszeitlich  bed ing ten  -— M inderung der A usfuh r
m engen. In n e rh a lb  d er A usfuhr w urden v on  dem  R ückgang  alle 
G ruppen betroffen . B esonders g ilt dies fü r  die F ertig w aren 
ausfuhr, d ie  um  34 Mill. 31 J l  geringer w ar als im  V o rm o n at; 
jedoch is t  auch  bei R ohstoffen  (K ohlen),und  H albw aren  d as V or
m onatsergebnis n ich t e rre ich t w orden.

D ie H a n d e l s b i l a n z  w ar im  A pril m it 7 Mill. JlJl passiv , 
w ährend  sie im  M ärz einen U eberschuß von  16 Mill. JlJl aufw ies.

D e u tsch lan d s
Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren■
Waren Waren ausfuhr-
einfuhr ausfuhr Ueberschuß

(alles in Mill.
Monatsdurchschnitt 1934 . . . . . 370,9 347,2 — 23,7
Monatsdurchschnitt 1935 . . . 346,6 355,8 +  9,2
Monatsdurchschnitt 1936 . . . 351,5 397,5 +  46,0
Monatsdurchschnitt 1937 . . . 455,7 492,6 +  36,9
Dezember 1937 ........................ 531,2 552,3 +  21,1
Januar 1938 ............................ 483,7 445,9 — 37,8
Februar 1938 ............................ 453,2 436,2 — 17,0
März 19381) ................................ 455 466,5 +  11,5
April 19381) ............................ 429,5 422,5 — 7,0

D Ohne den Warenverkehr m it Oesterreich.

D ie e rw ähn ten  E rscheinungen  des N iederganges d er W e lt
k o n ju n k tu r  spiegeln sich auch  in  den  Z ahlen  des W e l t h a n d e l s  
w ider. D er U m schw ung des W elthandels t r a t  —  n ach  einem  
besonders s ta rk en  A nste igen  im  e rsten  H a lb jah r 1937 —  fa s t
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un m itte lb ar nach  E rre ichung  des H öchststandes d er W eltk o n 
ju n k tu r  ein. Von der S tärke  der E rschlaffung der W eltw irtschaft 
zeug t der U m stand , daß  im  ersten  V iertel des laufenden  Ja h res  
der S tan d  der vorjährigen  V ergleichszeit erheblich  u n te rsch ritten  
w urde, u n d  zw ar lag  der U m satzw ert um  3 % u n d  d ie  M enge um  
etw a 9 % tiefer. W enn  die  W elthandelsum sätze im  le tz ten  B e
rich tsab sch n itt ü b erh au p t gesunken sind , so is t  d a ran  zu  erinnern , 
daß  um  diese Z eit —  nach  den  H auptversch iffungen  fü r  la n d 
w irtschaftliche E rzeugnisse —  regelm äßig ein  A bsatzrückgang 
festzustellen  is t, ab er der R ückgang gegenüber dem  V orv ierteljahr 
um  rd. 4 M illiarden MM au f 26,6 M illiarden M. H. überste ig t d ies
m al das übliche M aß ganz b e träch tlich . Auf G rund der B erech
nungen des S ta tistischen  R eichsam ts verm inderte  sich d er W ert 
der A ußenhandelsum sätze von 52 L ändern  (auf d ie etw a 90 bis 
95 % des gesam ten W elthandels entfallen) vom  v ie rten  V ierteljahr 
1937 zum  ersten  V ierte ljah r 1938 um  rd . 13 % u n d  d ie Menge 
um  rd . 12 % , w ährend  z. B. in  den  Ja h re n  1925/1928 der R ü c k 
gang um  diese Ja h resze it im  D u rch sch n itt n u r 5 '/ i  % betrug . 
D er Rückgang d ü rfte  n u r etw a zu r H ä lfte  auf jahreszeitliche 
E inflüsse, im  übrigen aber auf den allgem ein in  d er W eltw irtschaft 
spürbaren  R ückschlag zurückzuführen  sein.

Zunahme (-{-) Abnahme (—)
vom 4. zum

im 1. Viertel 1938 1. Viertel
1. 4. 1. gegenüber dem jahr im

In Milliarden JIM Viertel Viertel Viertel Durch
1937 1937 1938

1. Viertel 
1937

4. Viertel 
1937

schnitt der 
Jahre 

1925/26 
bis 1928/29

in Prozent
' Umsatz 27,4 30,6 26,6 — 3,0 — 13,3 — 5,5

52 Länder < Einfuhr 14,3 16,0 14,3 +  0,2 — 10,5 — 2,5
Ausfuhr 13,1 14,6 12,3 — 6,5 — 16,3 — 8,6

26 ' Umsatz 14,9 18,1 15,6 4- 4,5 — 14,1 — 7,7
europäische < Einfuhr 8,5 10,2 9,0 +  6,1 — 11,7 — 5,9

Länder Ausfuhr 6,4 7,9 6,6 +  2,5 — 17,2 — 10,0
26 außer Umsatz 12,5 12,5 11,0 — 12,0 — 12,0 — 2,8

europäische < Einfuhr 5,8 5,8 5,3 — 8,4 — 8,3 +  2,5
Länder Ausfuhr 6,7 6,7 5,7 — 15,1 — 15,3 — 7,1

V erm indert h a t  sich der U m sa tzw ert gegenüber dem  le tz ten  
V ierteljahr 1937 sowohl in  E uropa als auch in  U ebersee. W enn 
aber der R ückgang in  E uropa (— 14 % ) noch g rößer is t  a ls in 
U ebersee (— 12 % ), so d ü rfte  das w ahrscheinlich so zu erk lären  
sein, daß  in  E uropa die jahreszeitlichen E inw irkungen im  ersten  
V ierteljahr s tä rk e r  sind  als in  U ebersee. T rotzdem  zeig t der 
A ußenhandelsum satz der europäischen L änder gegenüber dem  
ersten  V ierteljahr 1937 noch eine Z unahm e ( +  4,5 % ), w ährend  
der der überseeischen L änder um  12 % zurückgegangen ist.

D ie G r o ß h a n d e l s m e ß z a h l  h a t  sich m it 1.056 im  A pril 
gegen 1.058 im  M ärz n u r unw esentlich geändert. D as gleiche g ilt 
fü r  die L e b e n s h a l t u n g s m e ß z a h l  m it 1.256 im  A pril gegen
1.255 im  V orm onat.

An der gu ten  Beschäftigungslage der
d e u t s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  

h a t  sich im  B erich tsm onat n ich ts g eändert. D urch  d ie  V er
m ehrung der K ontingen tsm engen  u n d  durch  das E inspielen  des 
K o n tingen tierungsappara tes is t  eine gewisse E n tsp an n u n g  des 
M arktes e ingetre ten , w obei a llerd ings im m er noch festzustellen  
is t, daß  der aus n ich tk o n tin g en tie rten  V erbraucherkreisen  h e r
rüh rende B edarf w eiter an s te ig t u n d  n ich t voll befried ig t w erden 
kann . U n te r den  K on tin g en tsträg ern  h a t  insofern eine B eruhigung 
s ta ttg efu n d en , als d ie le tz ten  M onate gezeigt haben , d aß  die A uf
träg e , sow eit sie m it K o n tingen tsnum m em  versehen w aren, m eist 
fristgem äß oder m it n u r geringen V erzögerungen geliefert werden 
konn ten . Im  übrigen  haben  die W erke, wie die arbeitstäg lichen  
E rzeugungszahlen  zeigen, in  ih ren  A nstrengungen n ich t n ach 
gelassen, die E rzeugung zu ste igern  u n d  dadurch  zu r bestm ög
lichen B efriedigung des B edarfes beizutragen. D ie E rzeugung 
entw ickelte sich bis E nde A pril wie fo lg t:

März 1938 April 1938

Roheisen: insgesamt ........................ . . .  1 521 241
t

1 442 447
arbeits täg lich .................... . . . 49 073 48 082

Rohstahl: insgesamt ........................ . . .  1 948 564 1 765 684
arbeits täg lich .................... . . . 72 169 73 570

Walzzeug: insgesamt .................... . . .  1 377 777 1 224 065
arbeitstäg lich .................... . . . 51029 51 003

E nde A pril w aren von 168 (März 170) vo rhan d en en  H och
öfen 132 (129) in  B etrieb  u n d  2 (2) gedäm pft.

Die E ntw ick lung  auf dem
A u s la n d s m a r k t  

blieb nach  wie vor unbefriedigend, u n d  die K au ftä tig k e it der V er
b raucher schrum pfte  teilw eise w ieder au f ein  M indestm aß zu 
sam m en. D ie G ründe fü r  diese außero rden tliche  und  vor allem  
zweifellos sp ek u la tiv  bed ing te  Z urückhaltung  auf dem  M ark t 
liegen vor allem  in  d er U ngew ißheit über d ie V erlängerung  der 
in te rn a tio n a len  V erbände, doch w ar auch  h iervon  abgesehen auf

m anchen  M ärk ten  die S tim m ung ausgesprochen schlecht. Der 
W ettbew erb  w ar sehr lebhaft. P re isun terb ietungen  besonders 
durch  d ie Schw eden u n d  A m erikaner blieben n ich t aus, nahmen 
aber keinen  größeren  U m fang  an .

D e r  A u ß e n h a n d e l  in  E i s e n  u n d  E is e n w a r e n  
zeigte m e n g e n m ä ß ig  bei d er E i n f u h r  eine beträchtliche Ab
nahm e von 185 217 t  im  M ärz auf 154 256 t  im April. Bei der 
A u s f u h r  w ar gleichfalls ein , allerd ings n ich t ganz so großer, 
R ückgang von  224 689 t  auf 205 362 t  festzustellen, so daß der 
A usfuhrüberschuß  von  39 472 t  auf 51 106 t  anstieg. Die w e r t 
m äßigen A enderungen zeig t nachfolgende U ebersicht:

D eu tsch lan d s  
Einfuhr Ausfuhr Ausfuhrüberschuß 

(in Mill. J U i)
Monatsdurchschnitt 1934 ................  17,7 50,4 32,7
Monatsdurchschnitt 1935 ................  8,9 58,2 49,3
Monatsdurchschnitt 1936 ................  7,7 68,1 60,4
Monatsdurchschnitt 1937 ................  9,5 91,6 82,1
Dezember 1937 ................................  14,1 108,5 94,4
Januar 1938 ....................................  13,9 89,2 75,3
Februar 1938 ....................................  13,9 81,4 67,4
März 1938 ........................................  14,8 85,4 70,6
April 1938 ........................................  12,1 70,5 58,4

Bei den  W a lz w e r k s e r z e u g n i s s e n  allein  nahm  die E in 
f u h r  von 33 997 t  im  M ärz auf 30 240 t  im  A pril ab. Auch die 
A u s f u h r  sank , u n d  zw ar von 152 754 t  auf 136 410 t, wodurch 
auch  d er A usfuhrüberschuß  von  118 757 t  auf 106 170 t  zurück
ging. D ie E i n f u h r  von  R o h e is e n  wies gleichfalls eine Minderung 
auf von  28 117 t  im  M ärz auf 23 665 t  im  A pril. Die A u s fu h r  
blieb m it 4469 t  gegen 4461 t  u n v e rän d ert, und  der E in f u h r 
ü b e r s c h u ß  sank  von 23 656 t  au f 19 196 t .

I m  R u h r b e r g b a u  
sin d  K ohlenförderung  u n d  -absatz  aus den bekannten  Gründen 
auch im  A pril zurückgegangen. D agegen h a t  sich die Zahl der 
beschäftig ten  A rbeiter w eiter e rhöh t, so daß  die rückläufige E n t
w icklung der D u rchschn itts le istung  noch n ich t zum  Stillstand 
gekom m en sein d ü rfte . E inze lh e iten  e n th ä lt nachstehende 
U ebersicht. März 1938 April 1938 April 1937
Verwertbare Förderung . . 11 380 546 t  9 880 920 t  10 904 604 t
Arbeitstägliche Förderung . 421 502 t  411 705 t  419 408 t
Koksgewinnung  2 821 733 t  2 681 621 t  2 579 060 t
Tägliche Koksgewinnung . . 91 024 t  89 387 t  85 969 t
Beschäftigte Arbeiter. . . . 312 176 313 333 284 009

I m  e i n z e l n e n  i s t  n o c h  f o lg e n d e s  z u  b e r i c h t e n :
Die W a g e n g e s t  e l l u n g  der R eichsbahn w ar im  allgemeinen 

noch voll ausreichend, w enn auch  bere its an  einzelnen Tagen 
gewisse Schw ierigkeiten en tstan d en .

D er Schiffsverkehr auf dem  R h e in  w ar im  ganzen Monat 
Mai durchw eg sehr rege. Bei den  zu verladenden Mengen fielen 
d ie  großen E rzzu fuhren  s ta rk  ins G ew icht, durch  die ein Teil der 
K äh n e  im  B ergverkehr ab  R o tte rd a m  lau fend  beansprucht war; 
da  auch das K ohlengeschäft zu T al f lo tt  ging, fand  der angebotene 
K ah n rau m  unverzüglich  V erw endung. N ennensw ert waren auch 
die S ch ro ttzu fuh ren  zur R u h r. A uch E isen  w ar zeitweise in 
größeren  P osten  auf dem  M ark t. B efriedigend entw ickelte sich 
der V ersand vom  M itte lrhein  besonders nach den holländischen 
P lä tzen ; der n iedrigere W asserstand  im  Mai ließ jedoch nur eine 
beschränk te A uslastung  der K äh n e  zu. Die F rach tsä tze  zogen 
w iederho lt an . D er M onatsanfang  b rach te  g u te  Verschiffungs- 
m öglichkeiten fü r d ie R hein-Seeschiffe; im V erlauf des Monats 
ließ das G ü teran g eb o t insgesam t jedoch nach.

A uf den  w e s t d e u t s c h e n  K a n ä l e n  verlief der Verkehr 
in dem  erw arte ten  U m fange. Auf dem  D ortm und-Em s-K anal 
w ar d er V erkehr seew ärts u n d  ta lw ärts  ziemlich ausgeglichen.

D er K o h l e n a b s a t z  zeigte bei verschiedenen Sorten w eiter
h in  ein wenig günstiges B ild , w ährend  diejenigen Sorten, für die 
se it A nfang  des M onats d ie üblichen Som m erpreise gewährt 
w erden, s ta rk  g efrag t w aren . In  N ußkohlen  w aren nach wie vor 
Lagerzugänge au f fa s t säm tlichen  Zechen zu verzeichnen. Der 
A bsatz  a n  die in n erdeu tsche  In d u s tr ie  w ar unverändert gut. Der 
Beginn der Saisonarbeiten  bew irk te  in  einzelnen Sorten eine 
S teigerung d er N achfrage. D er große B edarf der Reichsbahn 
b rach te  zeitw eise eine V erknappung  in  Stückkohlen  und Voll
b rik e tts . Auf dem  A u slan d sm ark t w ar die A bsatzlage weiterhin 
rückläufig . B esonders die w estlichen L änder h a tte n  ihre Abrufe 
sehr s ta rk  eingesch ränk t, so d aß  d ie R uhrkohle m ehr als bisher 
auf den  W ettbew erb  d er ho lländ ischen , polnischen und  eng- 
1 ischen K ohle tra f . E in  A bbröckeln d er Pre ise  w ar leiderfestzustellen. 
Die N achfrage nach  V o l l b r i k e t t s  is t , wie bereits erwähnt, 
n ich t unerheblich  gestiegen im  Z usam m enhang  m it dem  erhöhten 
B edarf d er R e ichsbahn , des A u to bahnbaues u nd  auf G rund einiger 
neuer A uslandsabschlüsse. D agegen sto ck te  der A bsatz an  E ifo rm  - 
b rik e tts . Die A bsatzlage in  G r o ß k o k s  w ar infolge sta rken  Rück
gangs der A usfuhr w eiterh in  flüssig. G ießereikoks w ar unverändert 
s ta rk  gefrag t. M it E in t r i t t  der Som m erpreise is t  die Nachfrage 
nach  B rechkoks wie a lljäh rlich  sp ru n g h aft gestiegen.
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O ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  im  M o n a t  M a i  1 9 3 8 .

Kohlen und Koks:
Fettförderkohlen........................
Gasflammförderkohlen . . . .
Kokskohlen................................
Hochofenkoks............................
G ießereikoks............................

Erz:
Rohspat (tel quel) ................
Gerösteter Spateisenstein . . 
Roteisenstein (Grundlage 46 % 
Fe im Feuchten, 20 % Si02, 

Skala ±  0,28 M M  je % Fe, 
T 0,14 JUL je % Si02) ab
Grube ....................................

Flußeisenstein (Grundlage 34 % 
Fe im Feuchten, 12 % Si02, 
Skala ±  0,33 J M  je % Fe, 
=F 0 ,lO J lJ i  je % Si02) ab
Grube ....................................

Oberhessischer (Vogelsberger) 
Brauneisenstein (Grundlage 
45 % Metall im Feuchten, 
10 % SiO, Skala ±  0,29 JIM  
je % Metall, =F 0,15 J L k  je 
% Si02) ab Grube . . . .

Schrott. H ö c h s tp re ise  gemäß 
Anordnung 18 der Ueberwa- 
chungsstelle für Eisen und Stahl 
[vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) 
S. 1465/67]:

S ta h ls c h ro tt ........................
Schwerer Walzwerksschrott
Kernschrott ........................
Walzwerks-Feinblechpakete . 
Hydr. gepreßte Blechpakete 
Siemens-Mart in-Späne . . .

Roheisen:
Gießereiroheisen

Nr III \  Frach tgrundlage
rr~* *.•* I Oberhausen Hamatit I

Mai 1938

J IM  je t
14,— 
14,50
15,—
19,—
20,—

13,60
16,—

10,9o1)

9.601)

10,4o1)

42
46
40
41 
41 
31

68.50 
63,—
69.50

Mai 1938

Kupferarmes Stahleisen, Fracht
grundlage S ie g e n ................

Siegerländer Stahleisen, Fracht
grundlage S ie g e n ................

Siegerländer Zusatzeisen, . . . 
Frachtgrundlage Siegen:

w e iß ....................................
m e lie rt................................
g r a u ....................................

Kalt erblasenes Zusatzeisen der 
kleinen Siegerländer Hütten, 
ab Werk:

w e iß ....................................
m e lie rt................................
g r a u ....................................

Spiegeleisen, Frachtgrundlage 
Siegen:

6— 8 % M n ....................
8—10 % M n ....................

10—12 % M n ....................
Gießereiroheisen IV B, Fracht

grundlage A p a c h ................
Temperroheisen, grau, großes 

Format, ab W e rk ................

Ferrosilizium (der niedrigere 
Preis gilt frei Verbrauchs
station für volle 15-t-Wagen
ladungen, der höhere Preis 
für Kleinverkäufe bei Stück
gutladungen ab Werk oder 
Lager):

90 % (Staffel 10,— M M ) . 
75% (Staffel 7,—  M M ) .  
45%  (Staffel 6,— M M ) . 

Ferrosilizium 10 %  ab Werk .
Vorgewalzter u. gewalzter Stahl:

Grundpreise, soweit nicht an
ders bemerkt, in Thomas- 
Handelsgüte. — Von den 
Grundpreisen sind die vom 
Stahlwerksverband unter den 
bekannten Bedingungen [vgl. 
Stahl u. Eisen 52 (1932)

M M  je t 

66,— 
66,—

76,— 
78,— 
80,—

84,— 
86,—

78,—
83,—
87,—

55,—

75,50

410—430
320—340
205—230

81,—

S. 131] gewährten S o n d e r
v e rg ü tu n g e n  je t  von 3 M M  
bei Halbzeug, 6 M M  bei 
Bandstahl und 5 M M  für die 
übrigen Erzeugnisse bereits 
abgezogen.

Rohblöcke2) . i  Frachtgrund.
Vorgew. Blöcke2) I läge

.. ,  /  Dortmund,
Knüppel2) . . . 1 Ruhrort oder

I Neunkirchen
\  Ï od. Neun
I v S /  kirchen-

• I j  « 3  ) Saar
m . / a V ~ od. Hom

n- JÈI|
od. Hom
burg-Saar 

od. Dillin- 
gen-Saar

Platinen2)
Stabstahl 
Formstahl 
Bandstahl 
Universal

stahl
Kesselbleche S.-M.,'

4,76mm u.darüber: 
Grundpreis . . . 

Kesselbleche nach d. 
Bedingungen des 
Landdampfkessel- 
Gesetzes von 1908,
34 bis 41 kg Festig
keit, 25 % Dehnung 

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

Grobbleche . . . .  
Mittelbleche

3 bi s unter 476 mm 
Feinbleche 

bis unter 3 mm im Flamm
ofen geglüht, Frachtgrund
lage S iegen ............................

Gezogener blanker^ Fracht- 
Handelsdraht 

Verzinkter Handels
draht .

Drahtstifte

Fracht
grund

lage
Essen
oder

Dillin-
gen-
Saar

grund-
lage

Ober
hausen

Mai 1938

M M  je t

83,40 
90,15 
96,45 

100,95 
110/1048) 

107,60/101,508) 
127/1234)

115,60

129,10

162,50

161,50
127,30

130,90

144,—6)

173.50

203.50
173.50

J) Vom 1. August 1937 an wird auf die Rechnung für Erze von Lahn, Dill und Oberhessen ein Zuschlag von 8 %  erhoben. — 2) Preise für Lieferungen über 
200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t  erhöht sich der Preis um 2 M M , von 100 bis 200 t  um 1 M M . — 3) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar. — 4) Frachtgrundlage 
Homburg-Saar. — 5) A bzüg lich  5 JIM  S o n d e rv e rg ü tu n g  je t  vom E ndpreis.

Das G eschäft in  A u s l a n d s e r z e n  w ar auch  im  B erich ts
monat ruhig. D er zu A nfang  des Ja h re s  einsetzende Pre isrückgang  
hielt noch w eiter an . D ie Z ufuhren  aus dem  A uslande erfolgten 
den getroffenen V ere inbarungen  en tsp rechend . D ie Bezüge an  
Inlandserzen en tw ickelten  sich w eiterh in  p lanm äßig .

Die Lage au f dem  M a n g a n e r z  m a rk t h a t  sich in  den 
letzten W ochen n ich t g eändert. D ie A nlieferung der M angan
erze erfolgte im  R a h m en  der abgeschlossenen V erträge. N eu 
käufe sind n ich t b e k a n n t gew orden.

Das E r z f r a c h te n g e s c h ä f t  w ar s till. Die F ra c h te n  gaben 
teilweise w eiter n ach . E s  w urden  n o tie r t:
Algier/Rotterdam . . . .  6/9 B izerta /Y m u id eu ....................  6/6
Bona/Rotterdam . . . .  6/-b is  6/3 Seriphos/Rotterdam ................  8/—
Tonis/Rotterdam ................. 7/3

Auf den  in län d isch en  S c h r o t t  m ark ten  h a t  sich die Lage 
gegenüber dem  V o rm o n at n ic h t g eän d e rt. D agegen w aren  die 
Schrottpreise au f d en  A u s la n d ssch ro ttm ärk ten  w eiter le ich t 
nachgebend.

Die R o h e is e n a b r u fe  d er in län d isch en  V erb raucherschaft 
ergaben dasselbe B ild  w ie in  den  vergangenen  M onaten . Im  a ll
gemeinen sind  d ie A nfo rderungen  sow ohl der S tah lw erke als auch 
der Gießereien noch d rin g en d . F ü r  d ie A usfuhr von  F e r tig 
erzeugnissen w urde  von  d en  versch iedensten  S eiten  M ehrbedarf 
an Roheisen gem eldet. A uf den  A u slan d sm ärk ten  se tz te  h ie u n d  
da eine v erm eh rte  N achfrage  ein. D ie im  vergangenen  Ja h re  bei 
den V erbrauchern  g em eldeten  V o rrä te  h ab en  s ta rk  abgenom m en, 
so daß m it e in er gew issen B elebung  in  den  n äch s ten  M onaten  zu 
rechnen se in  w ird . D ie fo rtg ese tz ten  P re isherabse tzungen  des 
ausländischen W ettb ew erb s h ab en  sich e iner allgem einen B e
lebung der M ärk te  s ta rk  en tgegengestellt.

Nach H a l b z e u g ,  S t a b  - u n d  F o r m  s t a h l  b lieb  d ie  N achfrage 
aus dem In la n d  w eite rh in  leb h aft. D agegen h ie lt sich au f dem  
A uslandsm arkt d ie K ä u fe rsch a ft w ieder s ta rk  zurück . A ufm erk
samkeit sowohl fü r  S ta b s ta h l als au ch  fü r  F o rm stah l zeig ten  die 
skandinavischen M ä rk te  u n d  d ie ba ltisch en  L än d er. A uffallend 
ruhig war das G eschäft n ach  S üdam erika . R e ch t g ü n stig  w ar in s 
gesamt das V erkaufsergebn is in  S o nderstah l.

Der A brufseingang  bei O b e r b a u z e u g  au s dem  In la n d  w ar 
sehr flo tt. A us d em  A u sla n d  w urden  größere P o ste n  R illen 
schienen u n d  Schw ellen b es te llt. D abei w aren  S üdam erika  u n d  
Afrika s tä rk e r  am  M ark t. N ach  le ich tem  O berbauzeug  b es tan d  
im A usland keine  nen n en sw erte  N achfrage.

In  G r o b b l e c h e n  w ar d as In lan d sg esch äft im  M ai insgesam t 
recht lebhaft, w enn  au ch  d as D rän g en  d er K u n d sc h a ft e tw as

nachgelassen h a t. E inen  besonders großen A nteil am  A uftrags
eingang h a tte  der Schiffbau. A uch fü r  die B earbeitungsw erk
s tä tte n  k am  viel A rbeit herein . D ie Lage am  A uslandsm ark t 
h a t  sich bei G robblechen etw as gebessert. D er A uftragseingang 
in K esselblechen w ar zufriedenstellend . D a s M i t t e lb l e c h  geschäf t  
w ar sehr lebhaft. Im  w eiteren V erlauf des M onats f lau te  die Ge
sc h ä fts tä tig k e it etw as ab . D ie B esetzung der W erke is t  im m er 
noch überaus s tä rk . D as A uslandsgeschäft w ar n ich t groß. F e i n 
b le c h e  in  H andels- u n d  S ondergüte w urden  fü r  d en  In la n d s
bed arf w eiterh in  g u t abgerufen. D er A bsatz  in  v e r z i n k t e n  u n d  
v e r b l e i t e n  B lechen an  in länd ische V erbraucher bew egte sich 
im  früheren  R ahm en. D as A usfuhrgeschäft h ie lt sich in  allen 
B lechsorten  fa s t auf derselben H öhe wie im  A pril.

Bei S t a h l r o h r e n  zeigte das In la n d  die se it E in fü h ru n g  
d er K on tingen tierung  zu M onatsanfang übliche S teigerung im  
A uftragszugang  an  Gas-, Siede- u n d  M uffenröhren; in  den  folgen
den W ochen w aren  d an n  d ie  A ufträge gering. A uslandsbestel
lungen  kam en  wie in  den  V orm onaten  herein .

Die M arktlage fü r  B a n d s t a h l  än d e rte  sich k aum . D er B e
ste llungseingang in  w arm gew alztem  B an d stah l aus dem  In la n d  
w ar gu t. K a ltgew alz ter B a n d stah l w urde w eniger gefrag t. Aus 
dem  A uslande gingen die A ufträge nach  wie vor n u r spärlich  ein.

F ü r  W a l z d r a h t  blieb d ie Lage im  In la n d  u n v e rä n d e r t;  
am  A uslan d sm ark t ko n n te  aus I ta lie n  e rstm alig  ein  größeres 
W alzd rah tgeschäft hereingenom m en w erden.

A n d er allgem einen Lage fü r  D r a h t e r z e u g n i s s e  h a t  sich 
n ich ts W esentliches geändert. D er A uftragseingang w ar zufrieden
ste llend . D ie v o rhandenen  A u ftragsbestände sichern auch  fü r  
d ie  n äch s ten  M onate eine ausreichende B eschäftigung. A uf den 
A uslandsm ärk ten  m u ß ten  fü r die synd iz ie rten  u n d  verbandsfreien  
E rzeugnisse im  allgem einen w eitere Pre iszugeständnisse gem acht 
w erden.

D as In lan d sg esch äft fü r  G i e ß e r e i e r z e u g n i s s e  w ickelte sich 
in  dem  d urch  die behördlichen M aßnahm en gesetz ten  R ahm en  ab. 
D er In la n d sm a rk t zeig te keinerlei V eränderungen . Im  A uslands
geschäft k o n n ten  einige größere A ufträge gebuch t w erden, jedoch 
is t  der W ettbew erb  sehr rege, so d aß  ein  A bbröckeln  der Preise 
b em erkbar w ar. D as M aschinengußgeschäft w ar leb h aft. A uch 
bei K okillen  u n d  W alzen blieben A u ftrag s tä tig k e it u n d  A u ftrags
eingang  befriedigend. F ü r  S tah lguß  w ar d ie Lage am  In la n d s 
m a rk te  u n v e rä n d e r t g u t. A us dem  A usland  k o n n ten  w ieder 
größere G eschäfte here ingeho lt w erden.

D as G eschäft fü r  W e r k s t ä t t e n e r z e u g n i s s e  im  In la n d  w ar 
zu friedenstellend . Im  A uslandsgeschäft is t  eine B esserung e in 
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g e tre ten . E rw ähnensw ert is t  ein  größerer A uftrag  auf R adsätze . 
B edeu tend  w aren auch  die A uslandsbestellungen an  E isen b ah n 
weichen.

I I .  SA ARLAND. —  In  d er B erich tszeit fan d  die K o h l e n 
v e r s o r g u n g  der Saarw erke in  reichlichem  Maße s ta tt .

N achdem  die deutsch-französischen V erhandlungen zu  einem  
erfolgreichen A bschluß gefüh rt haben , is t  d ie M i n e t t e  V e r
s o r g u n g  w ieder norm al geworden, so daß  der rückständ ige  B edarf 
gedeckt w erden konn te  u n d  die L ageren tnahm en im  großen und  
ganzen au fhö rten . K leinere Schw ierigkeiten bei der A bfertigung 
der Züge u n d  richtige E in h a ltu n g  der .V ersandm engen liegen auf 
der französischen Seite, da  die A usfuhrlizenzen öfters n ich t rech t
zeitig  e r te ilt w erden. U m  dem  Pre isverfa ll fü r M inette  E in h a lt 
zu tu n , h a t  m an  in  F rankre ich  anscheinend eine gewisse am tliche 
P reisüberw achung eingeführt, so daß  sich d ie P re ise um  7/8  bis 
8 / -  sh ab  G rube auf der G rundlage von  ;£  32 % F e  gefestig t 
haben , ein P reis, der bei der heu tigen  in te rn a tio n a len  Lage noch 
reichlich hoch ist. D ie V ersorgung m it G ich tstaub  u n d  sonstigen 
Zuschlägen w ar befriedigend, obwohl ein größerer B edarf v o r
hand en  is t  infolge Inbetriebnahm e einer neuen u n d  einer e r
w eiterten  S in teranlage bei zwei S aarhü ttenw erken .

Die S c h r o t tv e r s o r g u n g  der W erke w ird im  R ahm en  der 
ihnen  zustehenden M engen von  der V ereinigung der W estd eu t
schen S ch ro ttverb raucher du rchgeführt u n d  h a t  keine Schw ierig
k e iten  ergeben, zum al d a  A uslandsschro tt in  der le tz ten  Zeit 
w ieder reichlicher fließt. Die In landspreise  betragen  n ach  wie vor 
fü r  die Saarw erke 37 JIM  F rach tg rund lage  F  (Saarb rü ck en /N eu n 
kirchen). W esentlich leich ter is t  auch die V ersorgung m it G u ß -  
b r u c h  geworden, so d aß  keine K lagen über schlechte V ersorgung 
von den  Gießereien h ö rbar w erden. D as gleiche g ilt auch  fü r 
K upolofenschro tt fü r  Gießereien.

Die F r a c h t e n  in  F rank re ich  sind  in  der Zw ischenzeit n ich t 
v erän d ert w orden, auch  haben  die K an a lfrach ten  von F rankre ich  
nach  der Saar keine A enderung erfahren .

Die Saarw erke sind  nach  wie vor m it A u f t r ä g e n  aus dem  
In la n d  g u t beschäftig t. Besonders S tab stah l is t  s ta rk  gesuch t; 
die W erke verlangen ausgedehnte L ieferfristen . D agegen is t  die 
A usfuhr im m er noch k lein , obwohl die A ufträge etw as besser 
eingegangen sind, nachdem  die le tz te  S itzung der IR  G. keine 
grundsätzliche P re isherabse tzung  geb rach t h a t. H ierdurch  is t  
anscheinend w ieder etw as V ertrau en  in  die K äufersch ich ten  
hineingetragen w orden. E s w äre zu w ünschen, daß  die IR G ., 
deren  G eltungsdauer am  30. J u n i  1938 ab läu ft, b a ld  verlän g ert 
w ird, was sicherlich eine w eitere g u te  A usw irkung auf den M ark t 
haben  wird.

I I I .  S IE G E R L A N D . —  Im  Siegerländer E i s e n s t e i n b e r g 
b a u  k onn ten  F örderung  u n d  A bsatz im  M onat Mai eine leichte 
S teigerung erfahren . D ie arbeitstäg liche F örderung  bew egte 
sich in  etw a auf dem  S tande des V orm onats, desgleichen wies 
die Gefolgschaftszahl keine nennensw erten  A enderungen auf.

In  der E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e  gingen die A nforderungen 
der V erbraucher auf dem  R o h e is e n m a r k t  teilw eise über die 
L ieferm öglichkeiten der H ochofenw erke h inaus. D ie R oheisen
erzeugung fan d  daher g la tten  A bsatz.

In  H a lb z e u g  u n d  S t a b s t a h l  blieb d er A bsatz  g u t. Die 
sehr s ta rk e  N achfrage nach  G ro b  - u n d  M itte lb le c h e n  h ie lt an. 
A uch H a n d e l s -  u n d  S o n d e r b l e c h e  fü r  In lan d sb ed a rf  w urden  
w eiter f lo tt  abgerufen. D er A bsatz  in  v e r z i n k t e n  u n d  v e r 
b l e i t e n  B lechen an  in ländische V erbraucher bewegte sich unge
fäh r in  dem  gleichen R ahm en wie im  vergangenen M onat. D as 
A usfuhrgeschäft h ielt sich in  allen B lechsorten auf derselben H öhe 
wie im  M onat A pril. In  S c h m ie d e s tü c k e n  u n d  S t a h l g u ß  w ar 
d er A uftragseingang w ieder rech t lebhaft. V e r z i n k t e  B l e c h 
w a r e n  fanden  nach  wie vor g u te  A bnahm e, nennensw erte  V er
schiebungen der M arktlage w aren im  In la n d  u n d  im  A usland 
n ich t festzustellen.

Bei den  M a s c h i n e n f a b r i k e n  w ar die A nfrage tä tigke it nach  
W erkzeugm aschinen, W alzwerks- u n d  H ü ttene in rich tu n g en , 
M otoren und  T ransport- u nd  F örd e rm itte ln  u n v erän d ert lebhaft. 
Der A uftragsbestand  sichert der G esam tbelegschaft volle B e
schäftigung  fü r 1 1/ 2 bis 2  Ja h re . D ie W erkstoffbeschaffung be
re ite te  einige Schw ierigkeiten. Auch die U nterlieferer benötigen 
zum  Teil rech t lange L ieferzeiten.

I \ . M ITTE LD E U TSC H LA N D . —  N ach dem  v erh ä ltn is
m äßig ruhigen V erlauf des G eschäfts in  W a lz z e u g  im  A pril 
b rach te  der Mai einen s tä rk eren  N euzugang an  A usführungsauf
trä g e n ; d ie Z unahm e d ü rfte  gegenüber dem  V orm onat etw a 
25 %  betragen . D ie v.on den W erken angegebenen L ieferzeiten 
e rstrecken  sich zum  Teil bereits bis zum  O ktober. In  S t a h l 
r o h r e n  is t  die B eschäftigung fü r  e tw a 4 bis 6 W ochen gesichert. 
I n  g u ß e i s e r n e n  M u f f e n d r u o k r o h r e n  stieg  die N achfrage, 
ebenso in  R o h r s c h l a n g e n  u n d  U e b e r h i t z e r n .  In  R ö h r e n 

v e r b i n d u n g s s t ü c k e n  aller A rt dahingegen herrschte die für 
den  V orm onat bere its berich te te  G eschäftsstille weiter fort. Die 
U m sätze  in  S t a h l g u ß  u n d  S c h m ie d e s tü c k e n  blieben unver
ä n d e r t;  dasselbe g ilt fü r die e m a i l l i e r t e n  E rz e u g n is s e  d er 
E i s e n g i e ß e r e i e n .  R eichlich A ufträge lagen hingegen in Rad
sä tzen  u n d  -te ilen  vor.

A m  S c h r o t t m a r k t  w aren  bem erkensw erte Aenderungen 
n ich t zu verzeichnen. D as In landsaufkom m en blieb verhältnis
m äßig  g u t. Z ur D eckung des B edarfs m ußten  jedoch noch Aus
landsm engen  herangezogen w erden. In  den billigeren G uß- 
b r u c h s o r te n ,  wie z. B. O fengußbruch, R öhrenbruch usw., ist das 
A ufkom m en nach  wie vor sehr gering und  bleibt hinter dem 
B edarf zurück.

Bei der B eschaffung s o n s t i g e r  R o h s to f f e  haben sich 
Schw ierigkeiten  besonderer A rt n ich t ergeben.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

Mitglieder-Verzeichnis 1938.
E tw a  im  Ju li  1938 w ird  das Mitglieder-Verzeichnis des 

Vereins D eutscher E isen h ü tten leu te  in  neuer Auflage erscheinen. 
D ie M itglieder, die der G eschäftsstelle etwaige Aenderungen 
ihrer A nschrift (T ätigkeit, F irm a , W ohnung usw.) noch nicht 
m itgeteilt haben , w erden w iederholt dringend darum  ge
beten .

D as M itglieder-V erzeichnis w ird  sofort nach  Erscheinen allen 
M itgliedern kostenfrei zugesandt.

Änderungen in der Mitgliederliste.
Billigmann, Peter, D irek to r, D em ag A .-G ., W erk W etter, W etter 

(R u h r); W ohnung: K aise rs tr . 11.
Connert, Winfried, D ip l.-Ing ., D eu tsche E delstahlw erke A.-G., 

K refe ld ; W ohnung : O stw all 36. ■
Qroß, Heinz, D r.-In g ., S tah lw erksassis ten t, Vereinigte Ober- 

schles. H ü tten w erk e  A .-G ., A bt. Ju lie n h ü tte , Bobrek-Karf 1 
ü b er B eu th en  (O berschles.); W ohnung: E ichendorffstr. 10. 

Herwig jun., August, B e trieb sass is ten t, D ortm und-H oerderH ütten
vere in  A .-G ., A b t. W alzw erk , D o rtm u n d ; W ohnung: Kreuz
stra ß e  95.

Küster, Jacob Heinrich, G ießere id irek to r, H um boldt-D eutz
m oto ren  A .-G ., K ö ln -D eu tz ; W ohnung: Ju s tin ian str . 15. 

Meerbach, Heinz, D ip l.-K aufm ., M annesm annröhren-W erke, Abt. 
G rillo-Funke, G elsenkirchen-Schalke; W ohnung: Schalker
S tra ß e  7, I.

Rafelsberger, Walter, D ip l.-Ing ., S taa tskom m issar, R eichsstatt
ha lte re i, W ien  1; W ohnung: W ien 4, M adergasse 1.

Schirner jun., Karl, V orst.-M itg lied  d e r  H . L ippm ann A.-G., 
B e rlin  SW  6 8 , R i t te r s t r .  81.

Starck, Hermann C., K au fm an n , B erlin  W  9, Bellevuestr. 13. 
Thiele, Wolfgang, D r. ph il., B ochum er V erein für Gußstahl

fa b rik a tio n  A .-G ., B ochum ; W ohnung : B ergstr. 95 a.
Thum, Wilh. Jos., O beringenieur i. R ., H a ttin g en  (R uhr), H ütten

s traß e  41.
Witting, Ernst, D r. re r. pol., D ip l.-Ing ., Reichsw erke A.-G. für 

E rzb ergbau  u . E ise n h ü tte n  „ H erm an n  G öring“ , Linz (Donau); 
W ohnung : M a k a rts tr . 3.

Zwanzig, Walter, D r.-In g ., O beringenieur, Siemens-Schuckert- 
w erke A .-G ., B e rlin -S iem en sstad t; W ohnung: Potsdam ,
W aisenstr. 47.

G e s t o r b e n :
Luyken, Hugo, In g en ieu r, Siegen. * 3. 12. 1847, f  26. 5. 1938. 
Solano, Luis, Ingen ieu r, B ilbao . * 21. 7. 1879, t  24. 2. 1938. 
Wiegleb, Hermann, B e tr ie b sd ire k to r  a . D ., D üsseldorf. * 27. 2.

1868, t  23. 5. 1938.
Zinn, Wilhelm, D ire k to r  i. R ., M ülheim  (R uhr). * 15. 1. 1855, 

t  25. 5. 1938.
Neue Mitglieder.

A. O r d e n t l i c h e  M i tg l i e d e r :
Hager, Karl Heinz, D ip l.-In g ., H a ib e rg e rh ü tte  G. m. b. H., 

B rebach  (S a a r) ; W ohnung : S tu m m str . 2.
Meier, Hans, D ip l.-In g ., S iem ons-Schuckertw erke A.-G., Techn. 

B üro , D üsseldorf; W ohnung : D üsseldorf-H eerd t, Kribben- 
s tra ß e  32.

Rösen, Adolf, W ärm eingen ieu r, S tah lw erke Röchling-Buderus 
A .-G ., W etz la r; W oh n u n g : B a n n s tr . 72.

Sakai, Suketoshi, D r., Ingen ieu r, Sum itom o H o n sh a  L td ., Osaka 
( Ja p a n ) ; z. Z t. B erlin -W ilm ersdorf, W itte lsbachers tr. 18.

B. A u ß e r o r d e n t l i c h e  M i tg l i e d e r :
Lhdheuer, Fritz, s tu d . re r. m et.. F re ib erg  (Sachs.), O berm arkt 3 , III.


