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D er H ochofen I I  des B ochum er V ereins w urde  am  6. Ju n i 
1876 zuerst in  B e trieb  genom m en u n d  m ac h te  b is zu 

der am 9. A pril 1936 erfo lg ten  S tillse tzu n g  in sg esam t sechs 
Ofenreisen. Bei der u n v erzüg lich  in  A ngriff genom m enen  
Neuzustellung w urden  sow ohl die w erkseigenen als auch  
die durch V eröffentlichungen, V orträge , B esich tigungen  
oder gelegentliche 
Besprechungen be 
kannt gew ordenen 
Erfahrungen u n d  E r 
kenntnisse b e rü ck 
sichtigt, sow eit sie 
für die vorhegenden hs-O ur-Steine
Verhältnisse geeignet 
erschienen. R ich 
tunggebend w ar fü r 
alle U eberlegungen 
die E rreichung einer 
größtmöglichen B e
triebssicherheit u n d  
W irtschaftlichkeit.
Es w urden G edan- Formen 
ken entw ickelt u n d  Kohlenstoff 
zur A usführung ge- Stampfmasse
bracht, die fü r den saure
Fachm ann beach- SchamottesteineJ <Bodenb/ech
tenswert sein d ü rften . Bild i - Ausmauerung, Hochofen 2.

D er G estehdurchm esser des Ofens w u rd e  v o n  3,9 au f 
3,5 m verg rößert u n d  die F o rm en zah l v on  8 au f 12 erh ö h t. 
Somit w urde der U n te ro fen  erheb lich  v e rg rö ß e rt, w äh ren d  
die Abm essungen des S chachtes im  a llgem einen  b esteh en  
blieben. H ie rd u rch  ergab  sich ein sch lankeres O f e n p r o f i l .  
Die F o rm en m itte  h eg t 2400 m m  ü b e r dem  B oden . D ie 
Schlackenform is t vom  B oden 1300 m m  e n tfe rn t,  also von  
der F orm enm itte  1100 m m  (B ild  1 ) . D e r B oden  h a t  eine 
1000 m m  sta rk e  U n te rm au eru n g  au s sau ren  S c h a m o tte 
steinen erhalten . D a rü b er b e fin d e t sich eine 2000 m m  hohe 
A usstam pfung naßb  A. J u n i u s 1), die au s e inem  G em isch

*) Vorgetragen in der 43. Vollsitzung des Hochofenausschus
ses am 8. April 1938 in Düsseldorf. — Sonderabdrucke sind vom 

erlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu 
beziehen.

0  Vgl. F. W e in g es : Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 845/47 
(Hochofenaussch. 154).

von  84 bis 8 5 %  getro ck n etem , fe in  gem ahlenem  K oks u n d  
15 bis 16 %  w asserfre iem  T eer b e s teh t. G estell u n d  R a s t sind 
m it d er gleichen M asse au sg estam p ft. Z u r S ch ach tau sm au e
ru n g  w u rd en  A lu -D u r-S te in e  v e rw endet.

B ei d er B e tra ch tu n g  dieser S chn ittze ich n u n g  fä ll t  vor 
allem  die n u r  500 m m  sta rk e  A u s m a u e r u n g  des Schachtes

auf. F rü h e re  U n 
te rsu ch u n g en  h a tte n  
gezeigt, d aß  bei 
den s tä rk e r  ausge
m au e rte n  O fen
sch äch ten  schon we
nige W ochen nach  
der In b e trieb n ah m e  
d er innere  Teil der 
S te ine b is an  die 
K ü h lk äs ten  abge
p la tz t  u n d  abgerie
ben  w ar (B ild  2). 
H ie rd u rch  w ird  die 
Innenfläche  des 
S chach tes ung leich
m äß ig  u n d  p o r ig ; 
sie se tz t d an n  dem  
E in d rin g en  der den 
S te in  angreifenden 
Gase einen gerin-

ßei
gleicher Schachthöhe 

6 Reihen Kühlkästen 
1Z Reihen Kuh/kästen

OfenZ

Bild 2. Schachtausmauerungen.

76 36..,

geren W id e rs tan d  entgegen. U nangenehm  is t h ierbe i auch  
die P ro filv erän d eru n g  d urch  A usw eitung  des Schachtes.

D ie K ü h l k ä s t e n  w urden  so eng g ese tz t, daß  die 
dazw ischenliegenden S te ine  m it S icherhe it g e k ü h lt u n d  von  
den eisernen K ästen  g eh alten  w erden . H ie rd u rch  w ird  eine 
A usspü lung  des M auerw erks, w ie sie sonst bei längerer 
B e trieb sze it e n ts te h t,  v e rh in d e rt, u n d  das v o rb estim m te  
P ro fil b le ib t e rh a lten . D iesen F ra g e n  w urde  ganz  besondere  
B e ach tu n g  gesch en k t, weil die Oefen g a s r a n d g ä n g i g  
g e fü h rt w erden  m üssen , w obei das M auerw erk  der S chäch te  
d u rch  Z ink- u n d  B leidäm pfe sowie d u rch  Z y an k a li s ta rk  
angegriffen  u n d  in  k u rzer Z eit e rheb lich  z e rs tö r t w ird . D u rch  
die s ta rk e  B ean sp ru ch u n g  e n ts ta n d e n  an  den  frü h e r ve rw en 
d e ten  gußeisernen  K ü h lk ä sten  o ft B rüche. B is diese e n td e ck t 
w u rd en , d ran g en  o ft g rößere  W asserm assen  in  den  Ofen, weil 
sich äu ß erlich  m eistens keine V eränderungen  an  den u n -
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d ich ten  K ü h lk ästen  zeigten. D am pf u n d  W asser t r a te n  dann  
m an ch m al an  S te llen  aus, die m ehrere  M eter v o n  dem  schad
h a fte n  K ü h le r en tfe rn t w aren . E s w urde deshalb  ein n e u e r  
K ü h l k a s t e n  en tw ickelt, der jede B eschäd igung  sofort 
e rkennen  lä ß t u n d  au ßerdem  so eng angeordnet w erden kann , 
daß  das M auerw erk w irksam  g eschü tz t w ird . Die allgem ein 
b ek an n ten  K ü h lk ästen  m it einer H öhe von  200 bis 300 m m  
w ürden  bei dieser A nordnung  dem  Ofen, besonders im  u n te 
ren  Teil des Schachtes, zuviel W ärm e entziehen. D eshalb  
erh ie lt der neue K ü h lk asten  eine H öhe von  n u r  90 m m ; er 
b e s teh t aus der äußeren  B üchse aus S tah lb lech  oder einem

gesetzt. Sie d ienen  ld er w eniger der K ühlung  als vielm ehr 
dem  m echanischen  S chu tz  des M auerw erks. Auf dem  Bilde 
sind  auch  die W asserzu fü h ru n g sle itu n g en  m it den A bsperr
schiebern  g u t e rken n b ar. A uf dem  U m fange des Ofens sind 
2-1 K ü h lk ästen  in  jed e r R eihe g leichm äßig  v e rte ilt  u n d  in 
zwei G ruppen  g esch alte t. D as W asser d u rch läu ft also 12 
K ü h lk ästen , ehe es in  die A b lau frin n e  ge lang t.

Bild 3. Anordnung der K ühlkästen; Einlaufseite.

Bild 4. Anordnung der K ühlkästen; Ablaufseite,

an d eren  W erk sto ff u n d  d er E in sa tzküh lbüchse  aus A lum i
n ium blech . D ie W än d e  des E insatzes w erden d u rch  den 
D ru ck  des K ühlw assers allseitig  an  den äußeren  K asten  
gep reß t, w odurch  eine gu te  K üh lw irkung  erzielt w ird. D urch  
die B a u a rt der K ästen  is t es b ed ing t, d aß  sich die K üh lw ir
k u n g  fa s t  aussch ließ lich  auf die Schach tste ine  ausw irk t.

T r it t  an  einem  K ü h lk asten  eine B eschädigung auf, so 
is t  diese sofort b em erkbar. W asse ra u s tr itt  nach  außen  zeigt 
ein U n d ich tse in  des K ü h lkastene insatzes an , w ährend  das 
E n tw eich en  von  Gas au f eine sch ad h afte  Stelle der A ußen
büchse schließen lä ß t. D as A usw echseln des E in sa tzes k an n  
ohne S tö ru n g  des B etriebes erfolgen. H a t  ein äuß ere r K asten  
S chaden  e r litten , so k an n  m it seiner E rn eu eru n g  bis zu einem  
gelegen tlich  sich e rgebenden O fenstillstand  g ew arte t w erden. 
In  der Z w ischenzeit w ird  der E in sa tz  herausgezogen u n d  die 
sch ad h afte  Stelle  der Büchse, m it feuerfester Masse v e rsto p ft.

D er K ü h l k a s t e n  m i t  P r i i f ö f f n u n g  ste llt eine beson
dere N euerung  da r. E r  g ib t die M öglichkeit, w ährend  des 
B e triebes T em pera tu rm essungen  vorzunehm en  u n d  G as
p roben  zu ziehen. D am it w urde  ein w ertvolles H ilfsm itte l 
geschaffen , den O fengang jederze it ohne große V o rb ereitu n 
gen p rü fen  zu können. B ild  3 zeigt die A nordnung  im  oberen 
Teil des O fenschachtes. D ie K ü h lk ästen  sind  sehr d ich t

B ild  4 lä ß t  die V erte ilu n g  de r K ü h lk ä s ten  im  m ittleren  
u n d  u n te re n  Teil des Ofens g u t  e rkennen . M an sieht, daß 
h ier die E n tfe rn u n g  zw ischen den K ä s te n  g rößer ist. Sie 
b e trä g t im  M itte l 350 m m . G u t s ic h tb a r  s ind  die W asser
ausläufe an  den  K ästen  u n d  der A b lau f n ach  der R ückküh l
anlage. D ie n iedrige B auhöhe  des K asten s b e w irk t eine 
g leichbleibende k rä ftig e  W assers trö m u n g , die auch  bei 
u n re inem  W asser keine S ch m u tzab lag eru n g  zu läß t. D urch 
die g roße A nzah l der K ü h lk ä s ten  u n d  d u rch  die A rt der 
A usb ildung  w erden  die A n sch affungskosten  fü r die K ühl- 
e in rich tu n g  eines Ofens n a tü r lic h  höher. D iese höheren 
K osten  fa llen  ab er n ich t ins G ew ich t, w eil au ß er den vielen 
\  o rteilen  im  B e trieb  au ch  die O fenreise infolge der besseren 
H a ltb a rk e it  u n d  de r g u te n  P ro filh a ltu n g  des Schachtes um  
m ehrere J a h re  v e rlä n g e rt w ird.

D er obere Teil des S ch ach tm au erw erk s is t ung ek ü h lt 
u n d  w ird  d u rch  bew eglich au fg eh än g te  S t a h l g u ß p l a t t e  n

Aiiffe Hauptform

Bild 6. Schachtaufhängung, Hochofen 2.

Bild 5. Hochofen 2, oberer Teil.
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von 60 mni W an d s tä rk e  gegen die E in w irk u n g  der a u fp ra l
lenden Beschickung g esch ü tz t (B ild  5 ) .  A uch  diese A u s
führung ist n e u artig  u n d  w urde  in  Z u sam m en arb e it m it der 
D em ag . A .-G., D u isburg , en tw ick elt. R ich tu n g g eb en d  w ar 
hier die F orderung  nach  einem  v o lls tän d ig  g asd ich ten  U eber- 
2ans vom Schacht zum  G asfang.

Das S chachtm auerw erk  ru h t  au f einem  ebenfalls d u rch  
Einsatzbüchsen g ek ü h lten  T r a g r i n g  aus S tah lg u ß  (B ild  6 ). 
Das Gewicht des Ofens w ird  d u rch  20 K ra g trä g e r au f das 
Ofengerüst ü b ertrag en , dessen Säu len  4 m  vom  Ofen en tfe rn t 
stehen.

I
Bruch im Blech

Bruch in der 
Schweiße

Probe 7 
Querschnitt 10,* cm1 
Bruchlast *0,61 
kz -3300kg/cm !

Probe 3 
Querschnitt 7031cm* 
Bruch/ast *0,3 l  
kz - 3370kg/cm1
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Querschnitt 13,9cm* 
Bruchlast ** l  
kz - 3430 kg/cm ‘

Probe 6  
Querschnitt 13,6cm* 
Bruch/ast *6.61 
kz~3700kg/cm1 C7-

Schweißproben. W erkstoff für alle Proben: St 38.

H a ltb a rk e it  des stu m p f geschw eiß ten  B lechpanzers d u rc h  
Z erreißversuche u n d  N ach rechnung  erw iesen w ar, w urde  diese 
A usführung  beschlossen. D a die H erste llu n g  eines v o lls tän d ig  
geschw eiß ten  H ochofenpanzers ohne L aschen . N ie te n  oder 
U eberlappungen  b isher e rs tm alig  is t. soll h ie rau f n ä h er e in 
gegangen w erden.

Folgende einfache U eberlegungen sp rechen  zu g u n sten  
des geschw eiß ten  B lechpanzers gegenüber dem  S ta h lg u ß 
pan ze r:

D er w esentlich  d ü nnere  B lechpanzer lä ß t die K ü h lw ir
kung  des W assers schneller u n d  besser an  die feuerfeste  
A u sstam pfung  kom m en als ein  S tah lg u ß p an zer. D ie N ach 
rech n u n g  e ig ib t, daß  ein 20 m m  sta rk e r  B lech p an zer die 
gleiche Z erre iß festigkeit h a t,  w ie sie be i einem  100 m m  
sta rk en  S tah lg u ß p an zer d u rch  S ch rau b en  im d  S ch ru m p f
b ä n d e r  erre ich t w ird , da  die B em essung d e r  v e rb in d en d en  
Teile fü r  die F e s tig k e it des P an zers  m aß g eb en d  is t. D er 
B lechpanzer is t 60 bis 7 0 %  leich te r a ls de r S ta h lg u ß p a n z er 
u n d  deshalb  v ie l billiger. A usbesserungen  od er A ende- 
ru ngen  lassen  sich am  geschw eißten  B lechpanzer leich t 
ausführen .

Bodenblech 

Bild 8. Darstellung der Schweißnähte.

Wie in  vielen and eren  H ochofenw erken  h a t  m an  sich auch  
bei dem B ochum er V erein schon lange  d a m it b e sch äftig t, 
die Erfolge der neuzeitlichen  S c h w e i ß t e c h n i k  bei der 
Neuzustellung der H ochöfen  v o rte ilh a f t  anzuw enden . D er 
Hochöfner, der sich m it d er S ch w eiß tech n ik  n u r  w enig 
beschäftigt, s te h t ih r  im  a llgem einen  aus M angel an  E r fa h 
rungen zögernd gegenüber. D esh a lb  w erd en  h e u te  noch 
Gestell- und  R astp an z er aus schw eren  S ta h lg u ß p la tte n  her- 
gestellt, deren einzelne Teile d u rch  S ch rau b en  u n d  Schrum pf- 
bänder zusam m engehalten  w erden . R ip p en , B ä n d er. S ch rau 
ben, Schrum pfringe usw . s tö ren  a b e r das g la t te  A b lau fen  des 
Kühlwassers sehr u n d  v e rrin g e rn  seine K ü h lw irk u n g .

Eine m öglichst ebene O berfläche des G este llpanzers so llte  
deshalb angestreb t w erden . D e r s tu m p f g e s c h w e i ß t e  
B le c h p a n z e r  m it seiner v o llkom m en  g la t te n  O berfläche 
erfüllt diese F o rd eru n g  n a tü r lic h  am  besten . N ach d em  die

Bild 9. Rastpanzer vou innen gesehen.

B em erkensw ert is t. d aß  zu n äch st m eh r o der w eniger 
große B edenken  gegen die v o lls tän d ig  geschw eißte  A usfüh
ru n g  g eäu ß ert w urden . Z u m in d est so llten  In n en lasch en  zu
g estan d en  u n d  die N ietköpfe  an  d er A uß en se ite  des 
P anzers v e rsen k t geschlagen w erden , u m  eine g la tte  O ber
fläche zu e rh alten . G leichzeitig  so llten  die In n en laschen  
d u rch  K eh ln äh te  m it dem  P an zer v erschw eiß t w erden. J e 
doch die D em ag in  D u isb u rg  e rk lä rte  sich  bed ingungs
los bereit, den  P an zer in  d er g ew ünsch ten  A usfü h ru n g  zu 
liefern.

Z ur V erfügung g este llte  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  bew eisen 
die U eberlegenheit der e lek trischen  S tum pfschw eißung  ü ber 
andere  V erb in d u n g sarten  ( B ild  7). D ie e rs te  P ro b e  w urde 
d u rch  V erb indung  von  zwei 50 m m  s ta rk en  B lechen  m itte ls  
E lek troschw eißung  h e rgeste llt. M it R ü ck sich t auf die S tä rk e  
der B leche w äh lte  m an  die d o ppelte  K elch fo rm  fü r  die 
S chw eißnaht. D er P ro b e sta b  erh ie lt e inen  Q u e rsch n itt von  
10,40 cm -. D er B ru ch  erfo lg te  im  B lech  b e i e iner B e la stu n g  
von, 39 k g  m m 2. D ie S chw eißnah t h a tte  g eh a lten . F ü r  die 
H erste llu n g  de r zw eiten  P ro b e  v e rschw eiß te  m an  die B leche 
in  de r gleichen W eise. A ußerdem  w urde  die S ch w eiß n ah t 
be iderseitig  m it je  25 m m  sta rk en  L asch en  ü b e rd ec k t, die 
d u rch  K eh ln äh te  g u t m it dem  B lech  v e rb u n d en  w u rden . 
D iese P ro b e  zerriß  im  B lechw erkstoff an  d er S te lle , wo die 
L aschen  verschw eiß t w aren . D ie Z erre iß festigkeit e rre ich te  
38.7 kg  m m 2. D ie scheinbare  V e rs tä rk u n g  h a t te  also eine
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V erm inderung  der H a ltb a rk e it  herbeigefü lirt. Bei der d ritte n  
P ro b e  w u rd en  D ecklaschen  von  n u r  10 m m  S tä rk e  auf- 
geschw eißt u n d  eine B ruchfestig k e it von  40,7 k g /m m 2 
erre ich t. D ie k leinen Schw eißnähte  zur B efestigung der n u r

Bild 10. Gestellpanzer aus Siemens-Martin-Walzbleeh, 
elektrisch geschweißt.

Bild 11.
Dem Panzerblech entnommene Schweißproben.

10 m m  s ta rk en  D ecklaschen  h a tte n  also ke inen  schäd lichen  
E in flu ß  au sg eü b t. D ie u m  1,7 k g /m m 2 höhere F estig k e it 
k a n n  n u r  auf den M u tterw erk sto ff zu rü ck g efü h rt w erden. 
D ie Z erre iß festigkeit der P ro b en  4 bis 6, bei denen die D eck 
laschen  in  versch iedenen  S tä rk en  au fg en ie te t u n d  außerdem  
verschw eiß t w aren , e rre ich ten  bei w eitem  n ich t die F estig k e it 
der n u r  geschw eißten  A usführung .

D er W erk sto ff der B leche fü r  alle  P ro b en  w ar S t 37. 
F ü r  die B estim m u n g  der B lech stä rk en  des G estellpanzers 
g ib t es n u r  w enige A n h a ltsp u n k te . A ngaben  über den durch 
den B odenstein  au f den P an zer w irkenden  D ru ck  sind nicht 
zu e rhalten . M an is t d a rau f angew iesen, die b isher zur Ver
w endung  gelang te  A u sfü h ru n g  au f ih re  F e s tig k e it nachzu
rechnen  u n d  das E rg eb n is der R echnung , m it einem  reich
lichen Zuschlag  versehen , fü r  die B estim m ung  des neuen 
P anzers zu verw enden .

B ild  8 zeig t den a u sg e fü h rten  G este llpanzer, dessen 
Z erre ißfestigkeit t ro tz  seinem  um  6 5 %  geringeren  Gewicht

Bild 12.
Probestab m it mechanisch abgearbeiteter Schweißnaht.

d re im al so groß is t  als die des b isher v e rw en d e ten  S tah lguß
panzers an  den V erb indungsste llen . D e r den Bodenstein 
zusam m enhaltende  B lecliring  is t  60 m m  s ta rk , 4000 m m  hoch 
u n d  aus v ie r B lechen v o n  je  6105 m m  L änge  zusam m en
g ese tz t. Jed es dieser B leche h a t  ein G ew icht von  11200 kg. 
D ieser B lechring  s te h t  auf einem  aus drei T afeln  zusam m en
geschw eißten  B odenblech  m it 8760 m m  D m r.

M it dem  u n te re n  kegelförm igen P a n z e rte il is t  das B o d e n 
b l e c h  in n en  u n d  au ß en  d u rch  K e h ln äh te  verb u n d en . Der 
P an zer is t  in  der F orm eb en e  45 m m  u n d  in  d er R a st 30 mm 
s ta rk . F ü r  alle S ch w eißverb indungen  w urde  die X -N ah t 
gew äh lt, sow eit sich aus der B lechzusam m enste llung  keine 
an d ere  F o rm  ergab , wie z. B. bei den  R u n d n ä h te n . Diese 
sind außen  als V -N ah t u n d  in n en  als K e h ln ah t ausgeführt. 
D em  Schw eißfachm ann w ird  h ierbe i auffa llen , daß  die R u n d 
n äh te  n ich t v o rsch riftsm äß ig  au sg e fü h rt sind. Die stärkeren  
Bleche m ü ß te n  e igen tlich  so w e it ab g ea rb e ite t sein, daß  die 
A usfü h ru n g  von  X -N ä h te n  m öglich gewesen w äre. Mit 
R ü ck sich t au f die v e rh ä ltn ism äß ig  geringe Z ugbeanspru
chung  der R u n d n ä h te  w urde  von  dieser teu ren  A usführungs
form  abgesehen.
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B ild  9 zeigt die In n e n w an d  des G e s t e l l -  u n d  R a s t 
p a n z e rs . Die A n o rd n u n g  d e r F o n n e n rin g e  u n d  die A us
sparungen fü r die K ü h lk äs ten  in  d er R a s t sind  g u t e rk en n b ar. 
Die vollkommen g la tte  O berfläche des G esteÜ panzers s te llt  
Bild 10 dar.

Die A usführung d er A rb e it w u rd e  in  der gesch ilderten  A rt 
mit besonderer Sorg fa lt v o rb e re ite t. A ach  e iner R eihe von 
Versuchen w äh lte  m an  a ls Z u sa tzw erksto ff eine Seelen- 
elektrode. A usschlaggebend h ie rfü r w ar die F ests te llu n g ,

Z a h l e n t a i e l  1 .  P r u f u n g s e r g e b n i s s e  a n  S c h t r e i ß p r o b e n .

S tr e c k 
g r e n z e

iS .

Z u g 
fe s t ig k e i t

m m a

l y h n n n g

o  =  10 d )  ( l = 5d )Oe Q>O Q

B r u c i iq u e r -
s c i m i t t s r e r -
m i a d e r u n z

a>o

V o r s c h r i f t . . 3 4 — 1 1 2 5 — 2 3
l ä n g s  .  . . •> - .» 4 0 . 4 2 9 . 2 3 9 . 0 6 9 . 6
l ä n g s  .  .  . 2 7 . 0 4 0 . 2 2 3 . 3 3 7 . S 6 3 . 4
q u e r  .  .  .  . 2 2 . 4 3 9 . 6 2 S . 1 3 4 . 3 6 7 . 3
q u e r  .  .  .  . 2 1 , 6 3 9 . 7 2 5 . 0 3 5 . 4 6 3 . 9

Bild 13. Ausbildung des Stichloehes. A =  Stahlguß
panzer; B =  geschweißter Blechpanzer.

daß bei dem  E inschm elzen  d ieser E lek tro d e  den  an grenzen
den Zonen des B leches w eder B estan d te ile  en tzogen  w erden, 
noch eine ungünstige  V erän d eru n g  des G efügeauf- 
baues hervorgerufen  w ird . A lle Schw eißraupen  
wurden w ährend  des E rk a lte n s . u m  etw a e n ts te 
hende S chrum pfspannungen  m öglichst zu besei
tigen, m it einem  P re ß lu fth a m m e r b ea rb e ite t.

Der H ochofenpanzer w ird  vorw iegend  au f Zug 
beansprucht. D i e Z e r r e i ß p r o b e  g ib t deshalb  den 
besten A n h a lt fü r  die G ü te  d er A usfü h ru n g . Z ur 
Herstellung d er Z erre ißp roben  w u rd en  au f der 
Baustelle m ehrere B lech abfa lls tücke  in  g leicher 
Weise u n d  u n te r  denselben V erhältn issen  zu 
sam m engeschw eißt, wie dieses an  den  en tsp rech en 
den Stellen des P an zers  erfo lg t. B ild  11 zeig t zwei 
zerrissene P ro b estäb e , die aus dem  30 m m  s ta r
ken B odenblech h e rau sg ea rb e ite t w urden . Die 
Schweißnaht is t in  V -Forrn  au sg e fü h rt w orden, 
weil m an  n u r v o n  oben schw eißen k o n n te . U m  die 
Festigkeit der Schw eißstelle zu erfassen, w urde  die 
X ahtw ulst bis au f die O berfläche d e r S täb e  abge
arbeitet. D er B ru ch  d er P ro b e  1 in  d er Schw eiß
naht w urde d ad u rch  herv o rg eru fen , d aß  die N a h t n ich t ganz 
bis zur W urzel durchgeschw eiß t w ar. T ro tz  diesem  W urzel- 
fehler w urde d ie d u rch au s befried igende  F e s tig k e it von  
39,8 kg m m : e rre ich t. D ie P ro b e  2 riß  au ß erh a lb  d e r Schw eiß
naht u n d  der R ek ris ta llisa tio n szo n e  bei 41,2 kg  m m -.

Zur F ests te llu n g  d er E i n b r a n d v e r h ä l t n i s s e  w urden  
die Proben v o r d er Prüfung im  Z u g v ersu ch  a n  d er S telle  der 
Schweißnaht le ich t gebeiz t. D ie Schw eiße w ar du rch au s 
dicht u n d  zeigte g u ten  E in b ra n d . D ie  P rü fu n g  d e r aus dem  
60 m m  dicken B lech h e rg este llten  P ro b e  h a tte  das in  Z ahlen
tafel 1 dargeste llte  E rg eb n is . H ie rn ac h  erfü llen  au ch  diese 
Proben die V orsch rift. D ie v e rw en d e ten  Schw eißelek troden  
hatten  eine F e s tig k e it v o n  48 b is 55 k g  m m 2, das B lech ab er, 
wie schon e rw äh n t, eine solche v o n  37 b is 41 k g  n u n 2. H ie r
auf ist es zu rü ck zu fü h ren , d a ß  d ie  m eisten  P ro b e stä b e  im  
Blechrissen. U m  a b e r  a u ch  festzu ste llen , w elche F e s t i g k e i t  
in  d e n  S c h w e i ß n ä h t e n  e rre ich t w orden  w ar, w u rd e  ein

P ro b estab  nach  B ild  12  he rg este llt. D abei w urde  d e r Q uer
sc h n itt des Schw eißgutes p lan m äß ig  v e rrin g e rt, u m  den 
B ru ch  a n  d ieser S te lle  herbeizu fü h ren . A uf d en  k le in s ten  
Q u ersch n itt der Schw eißstelle  e rrech n et, w urde  bei P ro b e  1
48,3 kg  n u n 2 u n d  bei P ro b e  2 47.9 kg  n u n 2 F e s tig k e it 
e rm itte lt. Im  B ilde is t s ic h tb a r, d aß  beide P ro b en  w eder im  
Schw eißw erkstoff n och  im  B lech, sondern  in  den  E in b ra n d 
ste llen  gerissen sind . D a rau s e rg ib t sich, d aß  d ie F estig k e it 
des Sch weiß w erksto ff es noch h ö h er lieg t. D ie P ro b en  h a tte n  
also gezeigt, daß  d er O fenm an tel im  B lech e tw a  40 kg  n u n 2 
u n d  in  den  E in b ran d ste llen  48 k g  n u n 2 F e s tig k e it h a t.  
Alle P ro b en  bew iesen, daß  bei sachgem äß  au sg e fü h rte r 
e lek trischer V erschw eißung eine h u n d e rtp ro z en tig eF es tig k e it 
d er X ä h te  zu  erzielen is t.

A uch  das S t i c h l o c h  is t so ausgeb ildet, d aß  ein  m öglichst 
g u te r  U ebergang  der K üh l W irkung des W assers au f die 
feuerfeste  A usk leidung  e rre ich t w ird. W ie B ild  13  zeigt, ist 
im  G egensatz zu der b isher a llgem eingültigen  A uffassung  auf 
alle  S to ffanhäufungen . V e rstä rk u n g en  usw . v e rz ich te t w or
den. D er einfache A u ssch n itt im  B lechpanzer lä ß t sich le ich t 
a llen  B etriebserfo rdem issen  anpassen .

Bild 14. Schlacken wagen mit seitlichem Ausguß.

D er A rb e its rau m  au f d er A b s t i c h b ü h n e  w ar f rü h e r 
d u rch  Säiden  u n d  T räg e rb au te n  a u ß ero rd en tlich  eingeengt, 
weil die H ö h e  zw ischen den  P fanneng le isen  u n d  den  S tich - 
lö ch em  d er O efen zu gering  w ar u n d  deshalb  die T ragw erke  
n ich t u n te rg e b ra c h t w erd en  k o n n ten . D ie  B rü c k en träg e r  
m u ß te n  desha lb  o b erh a lb  de r A rb e itsb ü h n e  an g eo rd n e t 
w erden .

B ei dem  X eu b au  des Ofens H  w urde  das S tich lo ch  um  
500 m m  gehoben  u n d  die B rü c k en träg e r  in  die A rb e itsb ü h n e  
e in g eb au t. D iese is t  j e tz t  v o lls tän d ig  frei v o n  Säulen  u n d  den  
A rb e itsp la tz  e inengenden  T ragw erkste ilen .

A ngereg t d u rc h  d ie  V erö ffen tlichung  v o n  W . R o h d e 2) 
w u rd en  zwei K i p p r i n n e n  e in g eb au t. A ls besondere  V orteile  
d er K ip p rin n e  s in d  die v e rm in d erte  U n fa llg e fah r u n d  die 
geringe V erunrein igung  d u rc h  m itg e rissen en  R in n en san d  zu

s) Stahl u. E isen 56 (1936) S. 1143.
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bezeichnen. D ie K ipprinne  is t  in  T -F o rm  au sg efü h rt u n d  
ru h t  au f R ollen  u n d  w ird  d u rch  H a n d ra d  b e tä tig t .

A uch  eine N euerung  a n  den S c h l a c k e n p f a n n e n  is t 
beach ten sw ert. T ro tz  g rö ß ten  V orsich tsm aßnahm en  e n t
s ta n d en  im  G ranulierw erk  von  Z eit zu Z eit E xplosionen, 
w eil be im  K ippen  der P fan n en  vo rübergehend  zu große 
Schlackenm engen in  die W asserrinne  gelang ten . D u rch  die 
V erw endung von  S ch lackenpfannen  m it se itü ch  angeordne
te r  A usflußöffnung  (B ild  14) is t dies n ich t m eh r m öglich, 
weil die A usflußm enge d u rch  die Größe der A usflußöffnung 
begrenzt ist.

D er F rag e  einer besseren E n t s t a u b u n g  d e r  G i c h t 
g a s e  w urde w eitgehende A ufm erksam keit gew idm et. D ie 
th eo re tischen  G rundlagen  der E n ts ta u b u n g  sind  von  W . 
B a r t h 3) u n d  C. P o p p 4) ausführlich  b eh an d e lt w orden. E s 
soll d ah er n u r  das S ch altb ild  der auf dem  B ochum er Verein 
auf gestellten  Z e n t r a l - W i r b l e r a n l a g e  beschrieben w erd en .

D ie den H ochofen  verlassenden  Gase w erden  d u rch  einen 
V o r r e i n i g e r  gele ite t, der in  seiner B a u a r t zw ischen der 
b isher üb lichen  S taubflasche  u n d  einem ^W irbler s teh t. D as

3) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1129/34.
4) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 224/31.

* *

An den Bericht schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.

K . S c h ru p p ,  Bobrek: In  diesem Zusammenhang möchte 
ich darauf hinweisen, daß wir auf der Ju lienhütte  bereits vor acht 
Jahren  Gestell und R ast geschweißt haben. Nach Fertigstellung 
der Schweißnähte hielt man es für zweckmäßig, die senkrechten 
Schweißnähte nachträglich durch aufgenietete Laschen zu über
lappen. Der Schachtpanzer ist genietet. Der Ofen ist seit etwa 
fünf Jahren  in Betrieb und ha t bis heute gehalten.

J .  W. G ille s , Niederscheiden: Auf der C harlottenhütte 
haben wir 1934 einen Ofen neu zugestellt und die R a s t  auch voll
kommen geschweißt. Obwohl die R ast nicht gekühlt wird, haben 
sich bisher keine Schäden gezeigt. Der Panzer h a t sich weder 
verzogen, noch ist ein Bruch in der Schweißnaht oder sonst etwas 
vorgekommen.

F. W e i te r ,  Hückingen: Man sollte annehmen, die 60 bis 
70 % Ersparnis an W erkstoff bei dem geschweißten Panzer 
gegenüber dem Stahlgußpanzer würden auch eine ähnliche E r
sparnis bei den K osten ergeben. Es wäre erwünscht, etwas darüber 
zu hören, ob der geschweißte Panzer entsprechend billiger ist 
gegenüber der starken genieteten Ausführung; die gleiche Frage 
erstreckt sich auf den Boden und Gestellpanzer, welche bisher 
in Stahlgußausführung üblich waren. Schließlich ist es wissens
wert, welche Schweißdrahtmengen bei einer derartigen Aus-

Gas w ird  ta n g e n tia l e in g efü h rt u n d  t r i t t  in  der M itte  des 
D eckels aus. D er grobe S ta u b  fä ll t  in  den u n te re n  Teil des 
B ehälters u n d  w ird , nach d em  er in  e iner M ischtrom m el gut 
ang efeu ch te t w orden is t, n ach  de r S in teran lag e  gefahren. 
F rü h e r  w urde  das Gas, b evor es in  die T r o c k e n r e i n i g u n g  
gelang te, n och  d u rch  drei w e ite re  S tau b flasch en  geleitet, 
deren  W irkung  ab er vo llkom m en u n g enügend  w ar. D urch 
die an  dieser Stelle e ingeschalte te  Z en tra l-W irb leran lage  
(B ild  15) w ird  eine seh r w eitgehende  V orrein igung des 
G ichtgases erre ich t. D er eisen- u n d  ko k sh a ltig e  S tau b  w ird 
fa s t ganz ausgeschieden u n d  dem  H ochofen  w ieder zugeführt, 
w äh ren d  der Z inkgehalt des in  der T rockenrein igung  anfallen
den sehr fe inen  S tau b es so w e it e rh ö h t w ird , daß  auch  seine 
A u sn u tzu n g  lo h n en d  is t. B e k an n tlich  is t  b e i W irb lern  der 
g röß te  R einigungserf olg von  der E in h a ltu n g  einer bestim m ten  
M indestgeschw indigkeit des G asstrom es abhängig . U m  auch 
bei sinkender O fenleistung oder bei A usfall eines Ofens eine 
g u te  S tau b ab sch e id u n g  zu  b eh a lten , k ö n n en  die W irbler 
einzeln d u rch  D ru ck k n o p fsteu eru n g  ab g esch a lte t werden.

B ei dem  U m b au  von  H ochofen  I I  sind  die E rfah ru n g en  
and ere r W erke im  w eitesten  M aße b e rü ck sic h tig t w orden. Es 
w urden  ab er au ch  B auw eisen en tw ick e lt, die neue Wege 
wiesen. B em erkensw ert is t die T atsach e , daß  de r H ochofen  I I  
des B ochum er V ereins der erste  H ochofen  d er W elt is t ,  der 
vom  B oden bis zu r G ich t einen vo llkom m en  geschw eißten 
P an zer e rh a lten  h a t.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

Bei der N euzustellung  eines H ochofens w u rd en  zah lreiche 
N euerungen  e in g eführt, die sow ohl zu r E in sp a ru n g  von 
B austo ffen  als au ch  zu einem  sichereren  B e trieb  u n d  größerer 
W ir tsch aftlich k e it dienen. E s w urden  n e u artig e  K ühlkästen  
en tw ickelt u n d  d u rch  deren  E in b a u  n ic h t n u r  die S tä rk e  des 
S ch ach tm au erw erk s v e rrin g e rt, sondern  au ch  eine größere 
B estän d ig k e it des O fenprofils an g es treb t. Z ur Schonung des 
M auerw erks an  d er G icht w urde  ein p en d eln d er Schlagpanzer 
vorgesehen. B em erkensw ert is t  d er v o lls tän d ig  geschweißte 
u n d  d am it von  der b isherigen  B auw eise abw eichende Blech
pan zer des Ofens. E ine  K ip p rin n e  u n d  n e u artig e  Schlacken
p fan n en  tra g e n  zur U n fa lls icherhe it bei. E in e  fü r  mehrere 
H ochöfen gem einsam e W irb leran lag e  d ien t zu r V orreinigung 
des G ichtgases.

*

führung verbraucht werden und welcher W erkstoffverlust durch 
das Schweißen entsteht.

A. R e in ,  Bochum: Es ist ohne weiteres klar, daß der ge
schweißte Panzer ganz wesentlich billiger ist als der Stahlguß
panzer; das ist schon durch sein Gewicht bedingt und durch die 
A rt des Grundwerkstoffes. Wie die Preisgestaltung zwischen 
einem genieteten und einem geschweißten Panzer ist, kann ich 
jetz t durch Zahlen nicht belegen. Es ist m ir aber aus meiner 
Praxis ohne weiteres einleuchtend und verständlich, daß der ge
nietete Panzer wegen der stärkeren Bleche, durch die Herstellung 
der vielen Löcher und durch die Nietarbeit teurer werden muß, 
vor allem, wenn obendrein die Laschen noch verschweißt werden. 
Ich möchte jedoch darauf hinweisen, daß die Bauzeit beim ge
schweißten Panzer etwas verlängert wird. Man verlegt nämlich 
die W erkstattarbeit, die sonst vorher ausgeführt wird, auf die 
Baustelle. Für das Schweißen eines Hochofenpanzers muß man 
etwa drei Wochen rechnen. Die Schweißer müssen gut beauf
sichtigt werden, da es auf gewissenhafte Arbeit ankommt. Bei 
einem Gesamtgewicht des Panzers von 200 bis 250 t  werden etwa 
1,7 t  Schweißdraht benötigt. Der Schweißdraht ist ja eine E r
gänzung des W erkstoffes, der vorher durch Herstellung der Ver
tiefung für die Schweißnähte herausgearbeitet wurde, so daß von 
einem nennenswerten W erkstoff verlust durch das Schweißen 
nicht gesprochen werden kann.
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Stand der Eifeler Eisenindustrie um 1815.
V on H e r b e r t  D i e k m a n n  in  D ü sse ld o rf1 >_

A m 30. M ai 1814 w urde  d er e rste  F rie d e  zu P a ris  geschlos- 
sen u n d  d a m it F ra n k re ic h  au f d ie  G renzen  v o n  1792 

beschränkt. Im  S ep tem b er 1814 b e sa n n  d er W iener K on
greß. durch  dessen S ch lu ß ak te  am  8. J u n i  1815 P reu ß en  
u. a. seine a lten  B esitzu n g en  in  W estfa len  u n d  am  R h e in  
znrüekerhielt. d ie  u m  Jü lic h . B erg  u n d  d ie K u rlan d e  K öln  
und Trier v e rg rö ß ert w u rd en . A b er b e v o r es sow eit w ar. zos 
¡Napoleon I. w ieder in  P a r is  e in . d e r  K rieg  b e g an n  v o n  neuem .

B ekanntlich  h a t te  die dam als  ju n g e  oberschlesische E isen 
industrie  u n te r  C. J .  B . K a rs te n  a n  d e r A u srü stu n g  der 
preußischen A rm ee m it  K an o n en . G ew ehren u n d  G eschossen 
im Kriege 1813/14 e in en  h e rv o rra g e n d en  A n te il. U m  m m  
näher der k äm p fen d en  T ru p p e  G eschütze  u n d  v o r  allem  
Geschosse herste llen  zu k ö n n en , w an d te  sich  O b erb erg h au p t- 
mann G e r h a r d  a m  12.
Jun i 1815. also noch v o r 
der Schlacht b e i L ig n y . 
auf V eran lassung  des 
K riegsm inisterium s a n  
den dam aligen G eneral
gouverneur, G eheim rat 
v o n  S a c k  in  A achen , 
m it der B itte , re c h t b a ld  
eine E rh eb u n g  d a rü b e r 
anzustellen, in  w elchem  
Zustande sich  d ie E isen 
industrie der n eu  erw or
benen G ebiete befinde .
Mit diesem F rag ebogen  
von insgesam t 26 F r a 
gen w urden von  den e in 
zelnen H ü tte n  A n gaben  
erbeten ü ber E ig e n tu m s
verhältnisse, E in r ic h 
tung. B etrieb  des H o ch 
ofens und  de r F r is c h 
feuer, A rbe ite rzah l. R o h 
stoffe. E rzeugungsm engen  
und A bsatzverhä ltn isse .

Die E rgebnisse  dieser 
E rhebung, d. h . d ie B e
antw ortung der F rag eb o 
gen durch  die einzelnen 
H üttenm eister. sow eit 
sie sich au f die frü h eren  D e p a rte m e n ts  R oer. R h e in  u n d  
Mosel sowie S a a r beziehen , v e rm it te ln  u n s e in  B ild  d e r E ife ler 
E isenindustrie  u m  1815, d ie, n och  v o llk o m m en  u n b e rü h rt  von  
der S te in k o h len tech n ik , au f d en  v o rh a n d en e n  n a tü r lich e n  
Grundlagen —  E isen e rz . H o lzk o h le  u n d  W asse r —  E isen  
und S tah l erzeugte . B ild  1 ze ig t a u f  G ru n d  d e r ak ten m äß ig en  
D arstellung die S ta n d o rte  d e r d am a lig en  E ife le r E isen in d u 
strie. D ie W erk sn u m m em  d ieser K a r te  s tim m en  m it  jen en  
in Zahlentafel 1 ü b e re in . D iese  T afe l g ib t  e inen  G esam t
überblick ü b er die E ife le r  H ü t te n .  D ie  G ru n d lag e  h ierzu  
bildeten zwei in  den A k te n  b e fin d lich e  Z usam m en ste llu n g en ,

*) Von H errn Generaldirektor Dr. E m st Poensgen in  Düssel
dorf erhielt ich eine Reihe von Abschriften ans den Akten des 
Oberbergamts Bonn betreffend E isenhütten  wesen. Pars I . Sekt. I. 
Caps. 3, \ r .  2, 5 und  6, wofür ich ihm verbindlich danke. Ebenso 
bin ich dem Oberbergamt Bonn und  dem Staatsarchiv in  Düssel
dorf für die Ueberlassuns der ergänzenden Akten Ar. 3 und 4 
zu Dank verpflichtet.

d ie  zu m  T eil d u rc h  die A n g ab en  d e r einzelnen H ü tten m e is te r , 
h a u p tsä c h lic h  in  bezug  au f d ie B esitzv erh ä ltn isse , e rg än z t 
w orden  sind . D a  d ie  A rb e ite rzah len  in  den  be iden  Z usam 
m en ste llu n g en  n ic h t  ü b e re in s tim m ten , w u rd en  n u r  jene 
A n gaben  b e rü ck sic h tig t, d ie den  B e an tw o rtu n g en  d e r einzel
n en  F rag eb o g en  a m  n ä ch s te n  k am en . D ie  U m rech n u n g  d er 
a lte n  M aße u n d  G ew ich te  w u rd e  n a c h  A n gaben  in  den  A k te n  
se lb st w ie fo lg t v o rgenom m en:

Alles Mau T~-T ̂ crpchTteces Mai

Holzkohlen. . . 

Eisenerze . . .

1 Fad =  ) . K-: : ikfui 
1 W rre r  = 1 6  Faß 
1 Fuder 
1 Summer
1 K arre =  6 Sümmer

60 k r  
1080 kg 
1300 kg 

65 kg 
510 kg

Im  T ex t sin d  noch 
ü b e r  die A ngaben  in  Zah-  
lentafel 1 h in au s d ie  be
tr ie b lic h en  u n d  A rb e ite r
v e rh ä ltn isse  au f G rund  
de r F rag eb o g en -B ean t
w o rtu n g en  e in iger H ü t
ten m e is te r  g esch ildert 
u n d  zu m  Teil d u rc h  A n
gaben  aus dem  S ch rift-  
tu u U ) e rg än z t w orden.

A us allen  A n tw o rten  
k ling t  e in  g leicher U n 
te r to n :  D as h o h e  A l t e r  
d e r  E i f e l e r  E i s e n i n 
d u s t r i e .  als d e ren  ge
tre u e  H ü te r  sich die d a 
m aligen  G ew erken füh l
te n . V ie lfach  w a ren  ih n en  
die g en au en  D a te n  de r 
G rü n d u n g  od er d er w eite
ren  E n tw ic k lu n g  ih re r  
H ü t te n  u n b e k a n n t. K u r 
d aß  diese seh r a l t  w aren , 
das w u ß te n  sie. Ehe ..ge
sch ich tlich en " A ngaben 
d e r G ew erken w irk en  d a 
h er m itu n te r  re c h t erhei
te rn d . w enn  m an  bei
spielsweise H est: ..D ieses 

H ü tte n w e rk  b e s teh t a lle r V e rm u th u n g  n a c h  schon  ü b e r  
1000 J a h re "  o d e r: , J ) a s  H ü tte n w e rk  is t  seh r a l t  u n d  Se
b a s tia n  M ü n ste r sag t in  se iner C hronologie des fü n fzeh n ten  
J a h rh u n d e r ts ,  d aß  im  H e lle n th ah  v o r  d em  Schleiden u n d  
H e lle n th a l gelegen, ein  ungesch lach tes V o lk  w ohne, a b e r  

ä) L u d w ig  B e c k : Gescidchte des Eisens. 4. A bt. B raun
schweig 1699. -  E u g e n  V irm o n d : Geschichte der Eifeler Eisen
industrie. Schleiden 1696. -  A ic o la u s  B ö m m e ls : Die Eifeler 
Eisenindustrie im 19. Jahrhundert. Aachen 192-3. -  A lo is  W ec k : 
Die Entwicklung der Eisenindustrie im  Kreise Sehleiden (E ifel1 
im 19. Jahrhundert, insbesondere die Gründe ihres Untergangs. 
Inaug.-Diss. Univ. Frankfurt a. M. Koburg 1934. -  J u s t u s  
H a s h a g e n :  Geschichte der Familie Hoesch. 2. Bd. Köln 1916. 
-  J u s t u s  H a s h a g e n :  Zur Geschichte der Eisenindustrie, vor
nehmlich in der nordwestlichen EifeL Eifelfestschrift. Bonn 1913. 
S. 269 94. -  A d r ie n  F a b e r :  L 'aneienne Industrie du  fer dans la 
vaDee de la Salm. Rev. techn. lusem b. 19 (1927 S. 159 66. -  
F u ld a :  Darstellung des Hohenofen- und Frischfeuer-Betriebs auf 
den Eisenwerken des Schleidener Thals in der EiffeL K arstens 
Arch. 7 (1623) S. 9 30.

num m ern der K arte  stim m en m it denen in Zahlentafel 1 überein.)
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Zahlentafel 1. D ie  E i f e ie r  E is e n -
Lage

Nr. Name der Eisenhütten
Gründungsjahr 

oder erste 
urkundliche 
Erwähnung

Name der Gewerken Departe
ment Kreis Kanton Bürger

meisterei
Wasserlauf

1 A l t w e r k ................. ? Carl Hensler, Yoßem, Roer Aachen Gemünd Weyer Feybach

2 N eu h ü tte ................. 1722

Gebr. Eylertz, Eiserfey.

Joh. Peter Poensgen, Hellenthal, Roer Aachen Gemünd Yoßem Feybach

3 N eu w e rk ................. 1781

Carl Hensler, Yoßem,
Wittib Rothscheidt, Gemünd. 
Erben Hamrnacher, Roer Aachen Gemünd Weyer Feybach

4 R o s a u e l ................. 1776
Gebr. Eylertz.
Joh. Peter Cramer, Roer Aachen Gemünd Keldenich Urft

5 Altwerk..................... 1647
J. H. 0. Peipers, Dalbenden.
Erben Joh. Ludolph Cramer (darunter Roer Aachen Gemünd Keldenich Urft

6 Münchrath . . . . 1725

J. H. C. Peipers),
Joh. Wilhelm Cramer,
Joh. Peter Cramer. Dalbenden. 
Georg Wilh. Frantzen, Roer Aachen Gemünd Keldenich Urft

7 Gemünderhütte . . 1480

Joh. Peter Frantzen, 
Axmacher und Schwecht, 
Geschwister Peuchen,
Joh. Peter Pap6.
Joh. Ludolph Schüller, Roer Aachen Gemünd Gemünd Urft

8 Lendersdorferhütte. (1613)
Wittib Theod. Rothscheidt, Gemünd. 
Leonh. Deutgen, Düren. Roer Aachen Düren Birgel Roer

9 Schevenhütte . . .

Neuerrichtung
1779
1400 Friedr. Cöllen, Roer Aachen Eschweüer Greßenich Wehbach

10 Junkershammer und 
Neuenhammer. . 1646

Peter Ludwig Esser, 
Tilm. Jos. Esser.

Heinr. Christ. Reidt, Roer Aachen Montjoie Lammersdorf Yichtbach

11 Zweifallshammer. . 1806

Jeremias Hoesch,
Philip Wilh. Hoesch, 
Georg Trainć,
Wilh. Papó.
Johann Wilhelm Hoesch, Roer Aachen Montjoie Schmitt Callbach

12 Simonscall . . . . 1471

Leonhard Eberhard Hoesch, 
Ludolph Mathias Hoesch. 
Johann Wilhelm Hoesch, Roer Aachen Montjoie Schmitt Callbach

13 Schmitthof . . . . 1788

Leonhard Eberhard Hoesch, 
Ludolph Mathias Hoesch. 
Heinrich Thomas d’Ehlers, Roer Aachen Burtscheid Walheim 2 Dorfbäche

14 C a llb a ch ................. 1780
Jacobs & Co.
Paul Heinrich Schrauff, Call, Roer Malmedy Schleiden Call Urft

15 E i s e n a u ................. 1780

Schmitz, dessen Anteil 
Peter Jacob Poensgen gepachtet hat, 

Haverland, Gemünd.
Carl Henseler, Yoßem, Roer Malmedy Schleiden Call Urft

16 Gangforth................. 14. Jahrh.?

Heinr. Yirmond, Düren,
Erben Leonh. Hoesch.
Joh. Abrah. Poensgen, Schleiden, Roer Malmedy Schleiden Schleiden Olef

17 Oberhausen . . . . 1460

Joh. Heinr. Schüller,
Joh. Wilh. Axmacher.
Joh. Abrah. Poensgen, Schleiden, Roer Malmedy Schleiden Schleiden Olef

18 Müllershammer . . 1780/81

Joh. Heinr. Schüller, Schleiden, 
Erben Wilh. Ajnnacher, Oberhausen, 
Heinr. Cremer, Kirschseifen,
Geschw. Peuchen, Blumenthal.
Joh. Abrah. Poensgen, Schleiden, Roer Malmedy Schleiden Schleiden Olef

19 Blumenthalerhütte . 14. Jahrh.?

Geschw. Peuchen, Blumenthal, 
Wilh. Cramer, ELirschseifen,
J. P. Axmacher, Blumenthal. 
Friedr. Theob. Virmond, Roer Malmedy Schleiden Hellenthal Olef

20 Hellenthalerhütte . 1460

Peter Jakob Bastian, Blumenthal, 
E. Joest Hellenthal.
Joh. Peter Poensgen, Hellenthal, Roer Malmedy Schleiden Hellenthal Olef

21 Kirschseif enerhütte. ?

Wittib Paul Axmacher, Hellenthal, 
E. Joest,
Mathias Matheis,
J. Chr. Schmidt.
Joh. Peter Poensgen, Roer Malmedy Schleiden Hellenthal Olef

22 Hammerhütte . . . ?

J. Chr. Schmidt,
Wittib Joh. Peter Matheis, 
Mathias Matheis,
Wilh. Cremer,
Wilh. Schmidt,
David Staudt (? ) et Oie. 
Faymontville Erben, Oronenburg, Roer Malmedy Oronenburg Oronenburg Kyll

23 Stahlhütte . . . . 2. Hälfte des

Heinr. Cremer Erben, Hammerhütte. 

Künigliche Domänen. Rhein und Bonn Adenau Ahrweiler Ahr

24 A h rh ü tte .................
18. Jahrh. 

? Faymontville Erben, Cronenburg
Mosel 

Rhein und Prüm Blankenheim Lommersdorf Ahr

25 Jünkerath . . « . 1687

Faymontville Erben, Hammerhütte, 
Kall, Zülpich,
Latz Erben, Eiserfey.
Abrah. Poensgen, Schleiden,

Mosel 

Rhein und Prüm Lissendorf Feusdorf Kyll

26 Müllenborn . . . . 1779

Joh. Theod. Peuchen,
Müncker Erben,
Jacobi’s Kinder.
Cramer Erben, Dalbenden,
Latz, Eiserfey,
Schruff, Mülienborn.
Besitz in 30 Aktien eingeteilt, 12 davon

Mosel 

Rhein und Prüm Gerolstein Müllenborn Oos

27 Q u i n t .....................

(Neuerrichtung)

1709

Mosel 

Rhein und Prüm Pfalzel Ehrang Quinterbach

28 S te in fe ld ................. 1726
besitzt G. von Balthasar. 

Abrah. Poensgen, Schleiden.
Mosel 

Rhein und Prüm Blankenheirr Urft mehrere kleine

29 B r u c h ..................... ? Peter Jakob Bastian u. Cons., Blumenthal.
Mosel 

Rhein und Prüm Reiferscheid Blumenthal
Bäche 

Seitenbach der

30 Eichelhütte . . . . ? Thiolliüre & Weyrand d. j.
Mosel

Saar Bitburg Dudeldorf Eisenschmitt
Olef

Salm
31 Malberg..................... ? Thiollióre & Weyrand d. j. Saar Bitburg — Malberg Kyll

32 Weilerbach . . . . 1782 Nicolaus Yincent Lćgier (Pächter Johan 
Peter Lefort).

Joh. Stoehr.

Saar Bitbur«? ?

33 Merkeshausen . . . ? Saar Bitl -
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h u t t e n  im  J a h r e  1 8 15 .
Hochofen Kohlen- Jährlicher Jährliche

An-
zahl
der

Arbei
ter

Dauer der In 24 h 
nieder
gehende 
Gichten

Zusammensetzung
Ham
mer
feuer

verbrauch Verbrauch an Erzeugung an
Hütten der Gichten Qualität des Frisch- Häm je 1000 kg

Eisen
stein

t

Kalk
stein

t

Boheisen
Stab
eisen

t

Bemerkungen
Zahl kampagnen

(in
Monaten)

Eisen
stein

kg

Zu
schlag

kg

Koh
len
kg

Eisensteins feaer mer geschmie
deten Eisens 

kg

Kohle

t

Mas
seln

t

Guß
waren

t
1 10 8 bis 9 510 — 180 mittelmäßig 1 1 1 1320 bis 1560 1300 — 853 165 — 123 11 an anderer 

Stelle 20 
Arbeiter

1 10 8 bis 9 510 — 180 mittelmäßig 1 1 1 1320 bis 1560 1300 — 853 165 — 123 11

1 10 8 bis 9 510 — 180 mittelmäßig 1 1 1 1320 bis 1560 1300 — 853 165 — 123 11

1 9 8 bis 9 510 - 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1170 — 732 149 — 115 11

1 10 8 bis 9 510 — 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1300 - 853 165 __ 123 11

1 9 8 bis 9 510 - 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1170 - 732 149 - 115 11

1 8 8 bis 9 510 __ 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1040 __ 652 132 __ 99 11

1 8 17 255 - 150 vorzüglich 2 - 1 2280 bis 2520 1040 - 1110 153 - 102 13

1 3 14 bis 15 255 30 150 schlecht 2 - 2 2040 bis 2280 344 38 354 52 - 35 12

1 6 12 bis 15 175
bis
200

23 150 schlecht 4 - 2 bis zu 2160 244 31 293 42 - 28 13

1 7 22 255 32 135 schlecht 2 - 1 1620 1178 147 921 162 17 90 23

1 schlecht 2 - 1 1620 - - 201 - 73 5 Hochofen 
lag still

1 - 18 - — - schlecht 3 — 3 __
- - - _ - - seit Jahren 

auß. Betrieb
1 8 8 bis 9 510 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1040 652 132 __ 99 11

1 10 8 bis 9 510 - 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1300 - 853 165
_

123 11

1 8 8 bis 9 510 - 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1040 - 652 132 99 11

1 8 8 bis 9 510 - 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1040 - 652 . 132 - 99 11

1 8 8 bis 9 510 - 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1040 - 652 132 99 11

1 8 8 bis 9 510 - 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1040 - 652 132 - 99 11

1 9 8 bis 9 510 - 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1170 - 732 149 115 11

1 9 8 bis 9 510 - 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 1170 - 732 149 115 11

1 5 14 bis 15 255 30 150 gut
bis vorzüglich

2 - 1 1920 535 60 523 81 54 13 durchWasser- 
mangel nur 

geringe 
Erzeugung

2 10 15 300 32 150 vorzüglich 4 — 2 1920 1912 287 2029 263 — 176 37

1 10 15 300 32 150 vorzüglich 2 — 1 1920 956 143 1014 132 — 88 20

2 10 14 bis 15 255 30 150 vorzüglich 4
bis
5

- 2
bis
3

1920 2295 253 2160 350 50 200 44

1 6 15 170 30 100 gat 2 - 1 1920 490 97 481 90 6 55 18

2 10 36 255 30 120 gut 4 — 6 1920 6059 673 3657 627 314 209 92

1 6 8 bis 9 510 __ 180 gut 1 1 1 1320 bis 1560 780 - 489 99 - 74 11

1 8 8 bis 9 510 180 gat 1 1 1 1320 bis 1560 1040 — 652 132 — 99 11 seit 1814 still 
gelegen

1 9 bis 10 16 295 140 __ 4 — 2 1800 bis 1900 585 93 1125 — — — 18
1 — 2 1 1800 bis 1900 327

Mas
seln

421 234 8 Hochofen lag 
still

l 5 Hia fi iß — _ — — 3 3 1665 447 50 250 187 120
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tre fflich e  K öpfe , denn sie m ach ten  ein fü rth u n lic h  gu tes 
E isen “ .

D ie se it J a h rh u n d e r te n  besteh en d e  E i f e i e r  H ü t t e n 
g e w e r k s c h a f t  w a r eine E ig en tu m sg em ein sch aft m ehrerer 
U n te rn eh m er a n  e iner H ü tte . W assergerech tsam e, H ü t te n 
g ebäude , H ochofen , F risch feu er u n d  H äm m er gehörten  

• zusam m en den  G ew erken, u n d  jedem  s ta n d  je  n a ch  G röße 
seines A n te ils  eine b estim m te  B e n u tzu n g sfris t zu. D ie A n
te ilse in h e it w a r  „1 T ag  K e itw erk s“ =  J/ 24 des G esam t
besitzes. D er T u rn u s der B en u tzu n g  b e tru g  also 24 Tage, 
w obei d ie K eihenfolge d er B e te ilig ten  festgeleg t w ar. N u r 
b e im  N eu anb lasen  eines H ochofens oder bei A usbesserungen 
a n  Oefen u n d  G ebläsen w u rd e  gem einsam  g e arb e ite t u n d  die 
K o sten  a n te ilm äß ig  um geleg t. K leinere  A usbesserungen 
e rled ig te  d er jew eils a rb e iten d e  G ew erke u n d  b e la ste te  die 
ü b rig en  T eilh ab er m it einem  en tsp rechenden  B etrage. D ie 
fü r  d ie V e rh ü ttu n g  no tw end igen  R ohstoffe  k a u fte  jed e r 
G ew erke fü r  eigene R ech n u n g  u n d  b e w ah rte  sie auch  
g e tre n n t auf. So besaß jed er Gewerke einen „K o h leschop
p e n “ u n d  einen „E isen m eld er“ , der der L ag e ru n g  d er E isen 
erze u n d  d er M öllerbereitung  d ien te .

D ie E r z v e r s o r g u n g  vollzog sich  in  a lth e rg e b ra ch te r  
W eise im  E ig en löhnersystem . In  w e it g rößerem  U m fange 
a ls d ie A rb e it in  den E isen h ü tten  se lbst w a r fü r  d ie E ife ier 
B evö lkerung  die B esch äftig u n g  im  B ergbau  bedeu tsam . 
D enn  m itu n te r  be faß ten  sich ganze D örfer m it dem  E rz 
g rab en , das ih n en  eine w illkom m ene G elegenheit b o t, die 
geringen  E in n ah m en , die die E rzeugnisse  des k a rg en  B odens 
v e rm itte lte n , d u rch  diese Z ulagen zu e rhöhen , zum al d a  die 
A rb e it im  S ch ach t oder S to llen  n u r  w äh ren d  des W in te rs  
b e trieb en  w urde , d ie B este llung  des L andes also n ic h t d a r 
u n te r  l i t t .  A uch  das E rz fah ren  w a r eine g roße E in n a h m e 
quelle  fü r  die L an d b ev ö lk eru n g .

A ber das E rz  w a r v ie lfach  ungleichm äß ig . So w eist 
J o h a n n  A b r a h a m  P o e n s g e n  ganz  besonders au f d iesen 
„ H a u p tu m s ta n d “ h in . D ie H ü tten w erk e  seien ab h än g ig  
„von  den B erg e ig en th ü m em , w elche b ey  tro ck n em  W in te r  
in  d er T iefe zw ar th e u re n  ab er doch g u ten  S te in  au sb eu ten  
u n d  den H ü tten m e is te rn  ab liefern . B ey  nassen  W in te rn  
berg en  sie m eh r in  d er O berfläche u n d  liefern  schlechteren  
S te in , u n d  dieses m ac h t e inen gew altigen  U n te rsch ied  zum  
g rö ß ten  Schaden  der H ü tte n m e is te r“ .

D ie H o l z k o h le  w urde  aus den g roßen  B uch en b estän d en  
d er E ife l im  M eilerbetrieb  gew onnen. D ie A b fu h r zu r H ü tte  
geschah  m eistens m it O chsenfuhrw erk  in  geflochtenen k o rb - 
a r tig e n  B eh älte rn  (K ohlkörben). D er K oh lenm angel w a r zu 
A nfang  des 19. J a h rh u n d e r ts  schon re ch t groß. V ielfach 
schoben sich zw ischen W ald b esitzer u n d  Gewerke H olzliänd- 
ler, d ie n a tü r lic h  n ic h t zur V erb illigung  der H olzkohle  be i
tru g en . D ie K lage h ierü b er w ar allgem ein . E s  feh lte  n ich t 
an  V erbesserungsvorsch lägen  a lle r A lt .  N ach  der M einung 
eines G ew erken sollte  die R eg ierung  d as H olz  an  die H ü t te n 
w erke se lbst anw eisen, „w odurch  ih r  u n d  u n s w enigstens der 
N u tzen  verb le iben  k ö n n te , de r je tz t  in  die H än d e  der H o lz
h ä n d le r  k o m m t“ . N och w e ite r g ingen  die d re i G ewerken des 
H ü tten w erk s  G an g fo rth  in  Schleiden, J o h a n n  A b r a h a m  
P o e n s g e n ,  J o h a n n  H e i n r i c h  S c h ö l l e r  u n d  J o h a n n  
W i l h e lm  A x m a c h e r ,  w enn sie fo rd e rte n : „ Z u r A ufhü lfe  
u n se re r F a b rik e n  m ü ß te n  alle  leeren  P lä tz e  in  den W al
dungen  a n g esä t u n d  g ep flan z t w erden  u n d  große H eiden , so 
ehem als W ald  w aren  u n d  ru n d  u m  die W ald u n g en  liegen, in 
F o rs tk u l tu r  g ese tz t w erden . A lles V iehe m ü ß te  s trenge  aus 
den  W ald u n g en  v e rb a n n t w erden , desgleichen die B au ern , 
so m it  Sensen in  den W ald u n g en  G ras u n d  H eide  h au en . D ie 
V erm eh ru n g  des H olzes w ürde  dessen P re is  verm in d ern , 
w o d u rch  w ir in  den S ta n d  g ese tz t w ü rden , gegen die A us
län d e r zu k o n k u rrie re n .“

D ie H o  c h ö f  e n  w aren  in  de r R egel 6 b is 6,50 m , in  Q u in t 
e tw a  7 m  u n d  in  M alberg  u n d  L en d ersd o rf sogar 9 m  h o ch ; 
doch das w aren  A u snahm en . D ie A n gaben  ü b e r den H o ch 
o fen betrieb  sind  Zahlentafel 1 zu en tn eh m en . B ei d er L e ich t
flü ssig k e it d er E rze  k o n n te  m an  den  K a l k z u s c h l a g  m eist 
e n tb eh ren . F ü r  den  no tw en d ig en  G e b l ä s e w i n d  sorg ten  
m eistens hölzerne K astengeb läse , v e re in ze lt t r a f  m an  wold 
au ch  schon eiserne Z ylindergeb läse  an , so in  S ch ev en h ü tte  
u n d  Z w eifa llsham m er; h ie r  h a t te  das Gebläse eine W eite  von 
1,30 m  u n d  eine H öhe  v o n  1,25 m . F a s t  im m er geh ö rte  zum  
H ochofen  ein  S c h l a c k e n p o c h w e r k ,  in  dem  W ascheisen 
aus den Sch lacken  gew onnen w urde.

D ie E ig e n tü m lich k e it d er S t a h l e r z e u g u n g  nach  der 
sogenann ten  „S ch le id en er-T a l-A rb eit“  b ed in g te  b e reits  eine 
V o rb ehand lung , ein  V orfrischen des R oheisens im  H ochofen, 
das m a n  „D es tillie ren “  n a n n te . D u rc h  eine aus L ehm  oder 
Schlacke o b erh alb  d er F o rm  geb ilde te  N ase, den sogenannten  
„ R o ff“ , len k te  d er Schm elzer den W in d  au f die O berfläche 
des flüssigen E isens, von  dem  die Schlacke m öglichst re in  
abgezogen w orden  w ar. D as E isen  g e rie t in  eine w allende 
B ew egung u n d  w urde lan g sam  en tk o h lt. D ie helle F a rb e  des 
flüssigen E isens u n d  der B eginn  fe inen  F u n k en sp rü h en s w aren 
das Zeichen, d aß  die L äu te ru n g  b een d e t w a r u n d  der A bstich  
erfolgen kon n te . D as so v o rb e h an d e lte  R oheisen  w urde in  
d re ik an tig e  M asseln gegossen von  e tw a  5 m  L änge u n d  einem  
G ew icht von  1200 bis 1500 kg  u n d  au f einem  dem W allonherd  
äh n lich en  H e rd  v e rfrisch t. D u rch  d ie beschriebene V orbe
h an d lu n g  des R oheisens g ing  das F risc h e n  schnell v o n s ta tte n , 
so d aß  a rb e its täg lic h  20 b is 30 L u p p en  im  G ew icht von  je 
30 b is 35 k g  h e rg es te llt w erden  k o n n ten . D er E isen v erlu s t 
be i de r U m w an d lu n g  in  S ta h l b e tru g  25 b is 3 0 % , der B ren n 
sto ffv e rb rau ch  rd . 150 % . D ie v o rgeschm iedeten  L uppen  
w u rd en  in  besonderen  H am m erfeu ern  n och  e in- b is zw eim al 
g ew ärm t u n d  d a n n  u n te r  R eck h äm m ern  zu S tan g en  aus
geschm iedet. D u rch  die A rb e its te ilu n g  zw ischen F risch feuer 
u n d  H am m erfeu er w urde  die E rzeugungsm enge  w esentlich  
e rh ö h t u n d  die G üte  des S tah les ve rb essert. Im  G egensatz zu 
den H ochöfen  d ien ten  sow ohl bei den F risch feu ern  als auch  
be i den  H am m erfeu ern  durchw eg lederne  Spitzbä lge  als 
Gebläse.

A uf die F ra g e  n ach  dem  A b s a t z  a n tw o rte te  beispiels
weise P e t e r  J a c o b  P o e n s g e n :  „A uf d ie  Schneidm ühlen, 
w odurch  das N ageleisen u n d  der G uß, n ach  H o llan d , von da 
n ach  Span ien  u n d  P o r tu g a l v e rsa n d t w ird . F e rn e r nach  
B elgien, n ach  L ü tt ic h  in  die G ew ehr- u n d  W alzfabriken . 
D ieses is t  m it d er H a u p ta b s a tz o r t ,  fe rn e r S tabeisen  fü r 
den  in län d isch en  G eb rau ch  u n d  so fo r t .“  U n d  die schon 
e rw äh n ten  drei G ew erken von  G an g fo rth  ä u ß e rte n  sich  üb er 
den A b satz  wie fo lg t: „ F ü rs  S tabeisen  das jiilische und  
kölnische L an d , G eldern  u n d  Cleve, h o llän d isch e  K am p in e  
u n d  B ra b a n t, au ch  in s G ro ß h erzo g tu m  B erg . D e r bed eu 
te n d s te  A b sa tz  w a r a b e r  ehedem  S tab eisen  au f die Schneid
m üh len  u n d  W alzm ühlen  zu D üren  u n d  L ü tt ic h , w elche aber 
je tz t  w enig  fo rdern . Z udem  is t  d er A b sa tz  n a ch  L ü ttic h  
d u rch  die be lg ischen  D o uanen  seh r e rsch w ert u n d  w ird , wie 
es sch e in t, in  d er Z u k u n ft es n och  m eh r w erd en .“ U n d  an  
a n d ere r  S te lle : „ F e rn e r  m ü ß te  L ü tt ic h  u n s  n ic h t frem d  sein 
u n d  die M aas fü r  uns so g u t wie fü r  die B elg ier ge lten . D er 
V erlust von  L ü tt ic h  is t  unerse tz lich  fü r  unsere  F a b rik en . 
U nser W unsch  is t  a llgem ein , d aß  w ir die M aas zu r Grenze 
bekom m en u n d  L ü tt ic h  ganz. D azu  v e rhelfe  u n s G o tt u n d  
u n se r K önig , A m e n .“

U n te r  den w enigen H ü tte n ,  die E i s e n g u ß  h e rs te llten , 
b e to n te  S c h m i t t h o f ,  d aß  sie fü r  die B elag eru n g  von  V alen- 
c iennes u n d  M aubeuge w ohl M unition , ab e r k e in  G eschütz  
gegossen h ab e . W ohl sei R oheisen  an  d ie S tü ckg ießere ien  zu 
L ü tt ic h  gelie fert w orden. D ie ,  sonstigen  G ußw aren , wie
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Tafel 2. ^ e r z e ic h n is  d e r  S c h m e lz e r ,  F r i s c h -  u n d  H a m m e rs c h m ie d e  a u f  E if e le r  H ü t te n w e r k e n ,  d ie  n a c h  d e r  
S c h le id e n e r - T a l - A r b e i t  f r is c h e n .  (Die m it L bezeichneten Arbeiter sind Lehrlinge.)

Schmelzer Alter
Jahre F rlschschmiede Alter

Jahre Hammerschmiede Alter
Jahre

Matheis, J o h a n n ..................
Huperts, Johann Peter (L) 
Dreßen, Heinrich . . . .
Thoß, Paul (L)......................
Matheis, J o h a n n .................
Keuer, H e in r ic h ..................
Thönnes, Herm ann . . . .  
Thönnes, Wilhelm . . . .  
Thönnes, Joh . Peter . . . 
Thönnes, Christoph . . . .  
Axmacher, Joh. Paul . . . 
Axmacher, Joh . Franz . .
Hömtgen, J a c o b ..................
Spech, P a u l ..........................
Axmacher. Joh . Peter . .
Barth, J o h a n n ......................
Groß, P e t e r ..........................
Groß, Jacob (L)..................
Breuer, C a r l ..........................
Broch, C hris to p h ..................
Thos, Mathias (L) . . . .
Hömtgen, A n to n .................
Hömtgen, Pe ter . . . . .
Hömtgen. J a c o b ..................
Möller, Math. W ilhelm . .
Schink, I s a a k ......................
Müller, Joh. Mathias (L) . 
Hömtgen, Anton . . . .  
Hömtgen, Wilhelm . . . .
Breuer. A n to n ......................
Thönnes, Wilhelm . . . .
Schink, Paul (L)..................
Thüll, J a c o b ......................
Girger. P a u l ..........................

29
16
60
16
60
52
32 
20 
29 
27 
40 
45 
58 
38 
27 
47 
40 
16 
38 
23 
20 
35 
37
33 
20 
45 
18 
58 
20 
47
34 
20 
57
35

Barb, Wilhelm . . . .
Müller, Pe ter . . . .
W eckmann, Peter . . 
W eckmann, Wilhelm . 
Müller, H ubert . . . 
Schiffer, H ubert . . . 
Axmacher, W ilhelm. . 
Thos, Joh . Peter . . . 
Mies, W ilhelm . . . .
Mies, W ilhelm . . . .
Axmacher, Jacob . . 
Vaders, Wilhelm . . . 
Keuer, Joh . Peter . . 
Keuer, Joh. Peter . . 
W eckmann, W ilhelm . 
Hellenthal, Wilhelm . 
Schröder, Philip . . . 
Müller, W ilhelm . . . 
Schink, W ilhelm . . . 
Schink, Joh . Math. 
Cremer, W ilhelm . . . 
Höm tgen, Pe ter . . . 
Axmacher, Christian . 
Schmidt, Peter . . . . 
Vaders, Johann . . . 
Barb, Paul Philip (L) . 
Glähn, Joh . Wilh. . . 
Thalbenden, Heinrich 
Glähn, Joh . P e ter . 
Glähn, Joh . Jacob . 
Weckmann, Joseph 
Thalbenden, Wilhelm

48 Klein, J a c o b ....................................  45
47 Herzwurm, C o n ra d .......................  63
71 Matheis, P a u l ................................ 65
31 Speck, W ilh e lm ............................ 45
52 Wein, I s a a k ....................................  40
34 Künn, W i l h e lm ...........................  36
57 Keuer, T i lm a n n ............................ 66
43 Keuer, A n t o n ................................ 56
65 Müller, M artin  Joseph (L) . . 25
38 Freyschmied, J o h a n n ................... 40
27 Müller, P e te r ....................................  35
47 Huperts, P e t e r ................................ 39
59 Bungenberg, J a c o b .......................  40
31 Spech, W ilh e lm ............................ 45
61 Müller, Johann  (L ) .......................  34
29 Brock, P e t e r ................................ 48
48 Thos, W ilh e lm ................................ 47
48 Thos, Wilhelm ( L ) .......................  22
35 Giehlen, Franz .  .......................  47
32 Glähn, W ilh e lm ............................ 30
50 Huperts, H e in r ic h .......................  34
50 Müller, J o h a n n ............................ 30
33 Mäder, W ilh e lm ............................ 57
31 Feuerschmidt, Mathias . . . .  48
42 Müller, Josef 46
21 Schliphack, P e t e r ........................  29
60 Speck, W ilh e lm ............................  42
59 Thos, Joh. Peter ( L ) ...................  24
55 Felser, M a r t in ................................  60
24 Thos, P e t e r ..................................... 55
47 Haas, J o s e p h ................................  51
50 Haas, P e t e r ....................................  54

May, W ilh e lm ............................... 61
May, W ilh e lm ..............................  29

Töpfe, O efen, F e u e rk ap e llen , g ingen , w ie J ü n k e r a t h  
be rich te t, n a c h  „D ü ren , Z ü lp ich , K ölln  u n d  h iesige  G egend“ .

E benso  w ie sich  d ie  H ü tten w erk e  oder d ie A n te ile  an  
diesen von  G en era tio n  zu G en era tio n  v e re rb ten , so g in g  auch  
der B eru f des Schm elzers o der des Schm iedes v ie lfach  vom  
V ater au f den  Sohn  ü b e r, so d aß  in  ja h rh u n d e rte la n g e r  F o lge 
im m er u n d  im m e r w ied er d ie  g leichen  N am en  in  den  L is ten  
der E ife le r H ü t t e n a r b e i t e r  a u f tre te n . Tafe l 2  n e n n t d ie 
Schm elzer, F r isc h -  u n d  H am m erschm iede  e in iger W erke, 
die nach  d er S ch le idener-T al-A rbeit frisch ten . E s  t re te n  uns 
hier N am en  en tg eg en , d ie  sich  b e re its  u m  1700 in  den a lten  
D ingbriefen v o rfin d en , d ie a b e r  au ch  n och  in  d er zw eiten  
H älfte  des 19. J a h rh u n d e r ts ,  ja  so g ar in  den le tz te n  Ja h re n  
des E ife le r H ü tte n b e trie b s  ü b e rh a u p t  nachzuw eisen  sind , 
wie beispielsw eise die F a m ilien  B u n g e n b e r g ,  V a d e r s  u n d  
W e c k m a n n .  A n dere  N am en , w ie M a t h e i s ,  A x m a c h e r  
u nd  C r e m e r ,  s in d  sow ohl in  d e r B e ih e  de r G ew erken als 
auch  in  den L is te n  d e r Schm elzer u n d  Schm iede zu  fin d en , 
so daß  m an  e in m a l e ine  A u fw ärtsen tw ick lu n g  einzelner 
A rbe ite r zu m  U n te rn eh m er a n n eh m en  k a n n , zum  än d ern  
aber au ch  v e rm u ten  d a rf, d aß  d u rc h  a llzu  s ta rk e  E rb te ilu n g  
der A n te il des e inzelnen  an  d e r G ew erk sch aft in  e inem  M aße 
zusam m engeschrum pft w a r, d e r  keine  D ase insm öglichkeit 
m ehr b o t u n d  d esh a lb  se inen  B esitze r  zw ang, d iesen  zu v e r
kaufen oder zu v e rp a c h te n  u n d  sein A uskom m en  a ls Schm el
zer oder Schm ied  zu suchen.

Zu jedem  H ü tte n w e rk  g eh ö rten  a u ß e r  den  Schm elzern  
zwei A ufgeber, d ie  den H o chofen  d u rch  reg elm äß ig es B ei
trag en  de r K o h len  u n d  des E isen s te in s  in  r ich tig em  G ang 
h a lten  m u ß te n . A u fg ab e  des H a m m e rk n ec h ts  w a r  es, die 
beiden F e u e r (F risch feu e r u n d  H a m m erfeu e r) m it  H o lz 
kohlen zu verso rgen . D ie H a m m e rk n ec h te  t r a te n  sp ä te r  als 
Schm iedelehrlinge e in . D ie  S ch le id en er-T al-A rb e it b ra u ch te  
besonders gesch u lte  A rb e ite r , d ie n u r  in  d er E ife l se lbst 
herangebildet w erden  k o n n ten . In fo lgedessen  w ar s te ts

M angel an  g u ten  F risch - u n d  H am m erschm ieden . M an m u ß te  
sich  teilw eise  m it  a lte n  L eu ten  behelfen , d ie d er schw eren 
A rb e it n ic h t m eh r gew achsen w aren . So k o n n te  es Vor
kom m en, d aß  eine g u t g efrisch te  L u p p e  „ im  H am m erfeu e r 
d u rch  e inen  e n tk rä f te te n  oder schw ach  w erdenden  H a m m e r
schm ied  v e rd o rb en  w ird “ . D ie  b e re its  e rw äh n te  u n d  fü r  das 
A usb rin g en  u n d  die S ta h lg ü te  sich g ü n stig  au sw irkende  
A rb e its te ilu n g  in  F risch - u n d  H am m erschm iede  h a t t e  ab er 
b e i dem  b esteh en d en  A rb e ite rm an g e l e inen  g roßen  N ach te il, 
denn  d e r H am m ersch m ied  k o n n te  keine L u p p en  m ach en  
u n d  d er F risch sch m ied  k e in  S tab eisen  d a rau s  schm ieden.

Zahlentafel 3. T a g e lö h n e  d e r  E if e le r  E i s e n h ü t t e n a r b e i t e r  
im  J a h r e  1815.

Arbeitergruppe Lohn in JUC Bemerkungen

Aufgeber . . . 1 
Schmelzer . . . 
Frischschmiede . 
Hammerschmiede 
H am m erknecht . 
Kohlenmesser .

Schlaekenpocher

0,90 bis 1,00 
0,95 bis 1,20

j2,38 bis 2,70

0,82 bis 1,12 
0,27 je

W agen
0,45

Um  die K aufkraft des Gel
des zu erläutern, sind die 
ungefähren Lebensm ittel
preise des Jahres 1816 zum 
Vergleich herangezogen. Es 
kostete damals:
1 Pfd. Brot . . . 0,08 JLK  
1 Pfd. Kalbfleisch 0.12 J t.tf  
1 Pfd. Rindfleisch 0,24 JIjK 
1 Pfd. B u tte r . .0 ,5 5  J tM

U eb er d ie  L ö h n e  g ib t Zahlentafel 3  A u sk u n ft. D ie 
S chm elzer, A ufgeber, H am m e rk n ec h te  u n d  Schlac-kenpocher 
a rb e ite te n  im  T agelohn , dagegen d ie F risc h - u n d  H a m m e r
schm iede im  A kk o rd . Sie w aren  d ie b e s tb ez ah lten  A rb e its 
k rä fte , h a t te n  a b e r a u ch  eine A rb e itsze it b is zu 16 S tu n d en . 
Sie e rh ie lten  je  Z en tn er S tab eisen  2,5 S tü b e r, also 0,11 
u n d  au ß erd em  tä g lic h  d as „L iefn iss“  (L eibged inge) im  
B e trag e  v o n  0,13 J l.K , sow ie be im  V erd ingen  n och  e inen  M ie t
p fen n ig . d er zw ischen 60 u n d  90 J tJ l sch w an k te .

D as J a h r  1815 w a r  fü r  die E ife le r  E isen in d u s tr ie  e in  N o t
ja h r . E r s t  a ls P reu ß en  den K am p f gegen den  au slän d isch en
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W ettb ew erb  d u rch  das Z ollgesetz vom  26. M ai 1818 eröffnete, 
u n d  a n  den L andesg renzen  eine A bgabe v o n  e tw a  1 0 %  auf 
Schm iedeeisen u n d  S ta h l erhob , se tz te  eine A u fw ärts- 
bew egung ein. L an g sam  zogen a u ch  die P re ise  w ieder an , von  
denen  J o h a n n  A b r a h a m  P o e n s g e n  im  Ja h re  1815 g esag t 
h a t te :  „L e id e r e rb ärm lich , m an  sch äm t sich, d avon  zu 
sp rechen .“  D e r a llgem eine A ufschw ung se tz te  ein , u n d  in  
den  1830er Ja h re n  e rre ich te  die E ife ie r E isen in d u strie  ih ren

h ö ch sten  S tan d . A ber schon v o rh e r, in  d e r M itte  d er 1820er 
J a h re , h a t te  die S te in k o h len tech n ik  ih ren  E in z u g  in  die 
w estdeu tsche  S ta h lin d u s tr ie  g eh a lten . D as P u d d e lv erfah ren  
e rd rü ck te  die a lten  F risch feu er. D e r N ied erg an g  w a r  n ich t 
m eh r au fzu h a lten . E in e  H ü tte  n a ch  de r a n d eren  verschw and . 
Im  Ja h re  1898 w urde  d er le tz te  E ife ie r  H olzkohlenhochofen  
in  J ü n k e ra th  ausgeblasen . D ie  E ife l h a t te  d a m it au fg eh ö rt, 
ein  e isenerzeugendes L a n d  zu  sein.

Umschau.
F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  S c h w e i ß te c h n i k  

i m  i .  H a l b j a h r  19 3 8 .
1. E in f lu ß  d e s  W e rk s to f fe s .

Ueber die Frage der U m h ü llu n g  v o n  E le k t r o d e n  ist 
bisher im Schrifttum 1), von einigen russischen Arbeiten abgesehen, 
die sich jedoch auf hochwertige Elektroden kaum  anwenden 
lassen, nicht berichtet worden. Um so bemerkenswerter sind die 
Ausführungen von E. E . C a r r i o t t 2), die sich anscheinend auf 
praktische Erfahrungen stützen. Der vielseitige Zweck der Um 
hüllung dürfte genügend bekannt sein, so daß an dieser Stelle 
nicht darauf eingegangen zu werden braucht. Die gebräuch
lichen Elektroden setzen sich aus Bindemitteln, Flußm itteln, 
Desoxydationsmitteln, Legierungszusätzen, Schlackenbildnern, 
Lichtbogen-Stabilisierem und gegebenenfalls 
organischen Stoffen zusammen. Nach ihrem 
Aufbau kann man drei Gruppen von Elek
troden unterscheiden: Gasabgebende Elek
troden, Schlackenschutzelektroden auf 
Titansäuregrundlage und Schlackenschutz
elektroden auf Eisenoxydgrundlage. W äh
rend noch vielfach das Tauchverfahren An
wendung findet, ha t sich in Amerika 
das Preßverfahren fast restlos durchgesetzt 
und bedingt verschiedene Bestandteile der 
Zusammensetzung. Als Bindemittel wird 
allgemein Wasserglas verwendet, das als 
Schlackenbestandteil Kieselsäure und N a
trium- bzw. Kaliumoxyd als Flußm ittel ein
bringt. Gleichzeitig wirken die beiden letzt
genannten Bestandteile als Verzögerungs
m ittel der Verbrennung organischer Bestand
teile. Sowohl Titansäure als auch Kalk w irkt stabilisierend auf 
den Lichtbogen ein, bestimmen aber gleichzeitig die Schweiß
geschwindigkeit der Elektrode. Manganverbindungen in der 
Form von M n02 oder MnC03 verhüten die Bildung von Eisen
oxyd im Schweißbad, wirken daneben aber ebenso wie Talkum 
als Gleitm ittel beim Pressen der Elektroden. Als gasabgebende 
Mittel werden Holzmehl, Zellulose und ähnlich verbrennende 
Stoffe benutzt, die durch Gasabspaltung den Sauerstoff der 
umgebenden Atmosphäre binden und dam it auch die Bildung 
von Nitriden in der Schweißnaht verhüten. Vom Verfasser 
angegebene Elektrodenzusammensetzungen enthält Zahlentafel 1, 
bei der zu berücksichtigen ist, daß ein Teil der Stoffe metallisch 
vorliegt und daher die Summe der Stoffe in Oxydform 100 % 
übersteigt. Auf Grund dieser Zusammensetzung ergeben sich 
für die Herstellung von Elektroden die in Zahlentafel 2 angeführten 
Werte.

F . C. K e e l3) untersucht die Frage des Z u s a tz w e r k 
s to f f e s  b e im  G a ss c h m e lz sc h w e iß e n . E r geht dabei von 
der W irkung der einzelnen Legierungselemente aus und gibt 
danach für verschiedene Festigkeiten die in Zahlentafel 3 
angeführten Zusammensetzungen an. Zum Ted stimmen die 
Analysen in Zahlentafel 3 m it den in Deutschland gebräuchlichen 
Zusatzwerkstoffen für GV 1 bis GV 3 nach D IN  1913 überein.

S ta tt Stahlzusatzwerkstoffe werden im Ausland vielfach 
L o te  angewendet, die bei einer Zugfestigkeit von 25 kg/m m 2 
aus 60 %  Cu und 40 %  Zn, bei einer Zugfestigkeit von 43 kg/m m 2 
aus 47 % Cu, 40 %  Zn und 13 %  Ni bestehen.

Die Erkenntnis, daß zur V e rb e s s e ru n g  d e r  S c h w e iß 
b a r k e i t  v o n  B a u s tä h le n  h ö h e r e r  F e s t i g k e i t  gewisse 
Begrenzungen in der Zusammensetzung notwendig sind, ist 
nicht neu, und es muß festgestellt werden, daß vor Festlegung 
der Begrenzungen in der Zusammensetzung für St 52 seitens 
der Deutschen Reichsbahn die meisten Arten St 52 bis zu

4) Letzter Halbjahresbericht über Fortschritte  in der Schweiß
technik: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 323/27.

2) J . Amer. Weid. Soc. 17 (1938) Nr. 3, S. 12/16.
3) Z. Schweißtechn. 27 (1937) S. 208/12.

bestimmten Dickenabmessungen diesen Anforderungen bereits 
entsprachen4). Diese Erkenntnisse stü tzten  sich einmal auf die 
Gefahr der H ä r tu n g  in der Uebergangszone und dadurch bedingte 
Risse im Grundwerkstoff, zum ändern auf das Auftreten von 
Schweißnahtrissen bei bestim m ten Grundwerkstoffen. Die 
Ursachen beider R ißarten sind die gleichen, und zwar wird die 
hohe Sprödigkeit ¡lerartiger Stähle durch einen hohen Gehalt 
an Kohlenstoff begünstigt. Allerdings spielt auch der Zusatz
werkstoff eine gewisse Rolle. Die Entwicklungen gingen daher 
dahin, den Kohlenstoffgehalt zu verringern und durch weniger 
härtende Legierungselemente einen Ausgleich zu schaffen. Auch 
in der W ahl des Zusatzwerkstoffes ist diesen Erfahrungen Rech
nung zu tragen. Es kommen im allgemeinen nur legierte Seelen-

Zahlentafel 3. Z u s a m m e n s e tz u n g e n  d e s  Z u s a tz w e r k s to f f s  
b e im  G a s s c h m e lz s c h w e iß e n  f ü r  v e r s c h ie d e n e  F e s t i g 

k e i t e n  n a c h  F . C. K e e l.
Zugfestigkeit 0 Si Mn Al N i Cr Mo

kg/mm2 °//o °//o °//o % % °//o %
36 bis 39 0,10 ___ 0,40 - ___ ___ ___

40 bis 45 0,20 0,30 0,80 0,25!) — — —

45 bis 55 0,30 0,30 0,80 0,25 — — —

50 bis 60 0,10 0,30 1,00 — 1,0 0,5 —

55 bis 65 0,10 0,30 0,80 — — 0,5 0,22)

x) Wahlweise statt 0,25 % Al 0,25 % Ca.
2) Wahlweise 0,3 % Ou-Zusatz und sta tt 0,2 % Mo 0,2 % V.

elektroden und Mantelelektroden in Frage. W ährend man früher 
für Senkrecht- und  Ueberkopfnähte wegen der günstigen K le tte r
eigenschaft die Seelenelektrode vorwiegend anwandte, ist es 
später gelungen, Mantelelektroden m it gleich guten, teilweise 
sogar besseren Klettereigenschaften herzustellen, die daneben 
den Vorteil besserer mechanischer Gütewerte besitzen. Ver
gleichende Versuche m it dieser Elektrode bewiesen, daß sich 
alle innerhalb der Analysenvorschriften liegenden Stähle S t 52 
dam it schweißen lassen und sich dabei gleichwertig verhielten. 
Es wird daraus geschlossen, daß ohne Bedenken auch verschie
dene Arten St 52 hierm it zusammengeschweißt werden können. 
An einer Reihe von Anwendungsbeispielen wird die Schweißung 
von St 52 erläutert.

Das Schweißen von L e g ie ru n g e n  m it  8 0 %  N i, 1 4 %  Cr 
u n d  6 %  F e  verlangt die gleichen Maßnahmen wie alle chrom
reichen Stähle6). Die Gasschweißung muß m it kleiner neutraler 
Flamme unter Zusatz von Flußm itteln  erfolgen, die in der Lage 
sind, die Bildung von Oxyden zu verhüten oder die entstandenen 
Chromoxyde restlos zu lösen. Die Zusammensetzung zweck
mäßiger F lußm ittel wird nicht m itgeteilt. Da die Schmiedbar
keit bis etwa 700° gering ist, dürfen Schweißstellen bei dunkler 
R otglut nicht gehäm m ert werden. Die Verwendung dieser Legie
rung in der Nahrungsm ittelindustrie bedingt einwandfreie

4) K . L. Z ey e n : Techn. M itt. K rupp 6 (1938) Nr. 2, S. 25/46.
6) Schweiß- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 1, S. 17/19.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  E le k t r o d e n u m h ü llu n g e n .

Elektrodenart S i02

%

Fe20 3

%

T i02

%

Mn02

%

A120 3

%

CaO

°//o

MgO

%

Mo0 3

%

Na20

%

Vergas
bare

Stoffe
%

Gasschutzelektrode . . . 28,32 2,54 12,00 15,85 0,11 0,51 2,99 2,25 7,20 30,66
Titanoxydelektrode . . . 21,75 2,14 47,88 8,35 4,19 3,87 2,99 — 3,66 8,17
Plisenoxydelektrode . . . 29,42 18,73 19,31 19,60 — 4,13 4,49 — 6,30 8,13

Zahlentafel 2. W e r te  f ü r  d ie  H e r s te l lu n g  d e r  in  Z a h le n t a f e l  1 
a n g e g e b e n e n  E le k t r o d e n .

Gasschutzelektrode Titanoxydelektrode E isenoxydelektrode

80 Teile Wasserglas von 42,5° B6 
12 Teile Rutil 
10 Teile Mangankarbonat 
10 Teile Talkum 

5 Teile Ferromangan 
24 Teile Holzmehl 
•2^ Teile Ferromolybdän

40 Teile Wasserglas 
10 Teile Talkum 
10 Teile Kaolin 
50 Teile Rutil 

6 Teile Kalk 
3 Teile Holzmehl 
5 Teile Ferromangan

70 Teile Wasserglas 
20 Teile Rutil 
15 Teile Mangankarbonat 
20 Teile Eisenerz

5 Teile Ferromangan
155 Teile Talkum oder Asbest

6 Teile Kalk
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Schweißnähte ohne Narben und Poren, die leicht durch minder
wertige Flußm ittel verursacht werden können. Die durch die 
Schweißung verursachte Aenderung im Gefüge der Uebergangs- 
zone scheint auf den Korrosionswiderstand keinen Einfluß aus- 
zuühen.

W. T o f a u te 6) befaßt sich m it dem S c h w e iß e n  n ic k e l 
fre ie r  n i c h t r o s t e n d e r  S tä h le  und den Eigenschaften nach 
dem Schweißen. Zugrunde lagen n i c h t r o s t e n d e  C h ro m 
s tä h le  mit 0,03 bis 0.13 %  C, 0,3 bis 1,8 %  Si, 16 bis 30 %  Cr 
und wahlweisen Zusätzen an Titan, Molybdän. T antal und Niob. 
Bei einem dem Grundwerkstoff entsprechenden Zusatzwerkstoff 
genügen zwar die Streckgrenzen- und Zugfestigkeitswerte, doch 
sind die Zähigkeitseigenschaften sehr gering, und zwar bei der 
Gasschmelzschweißung ausgeprägter als bei der Lichtbogen
schweißung. Unwesentlich besser verhält sich die Gasschmelz
schweißung bei austenitischem Zusatzwerkstoff, während bei der 
Lichtbogenschweißung eine starke Verbesserung festzustellen 
war. Die Ursache der geringen Zähigkeit hegt vor allen Dingen 
in dem starken Kornwachstum  begründet. D u rc h  Z u s a tz  
von K a r b id b i ld n e r n  läßt sich das K o rn w a c h s tu m  u n d  
die M a r te n s i tb i ld u n g  in unm ittelbarer Nähe der Schweiß
naht weitgehend u n te r d r ü c k e n .  T antal scheint in dieser 
Hinsicht, weniger wirksam zu sein als T itan oder Niob. Silizium 
und Molybdän vermögen bei höheren Gehalten das Auftreten 
des Martensits zu verhüten. Weder durch Erhöhung des Chrom
oder Siliziumgehaltes noch durch Zusatz von Molybdän oder 
Verringerung des Kohlenstoffgehaltes läßt sich Komzerfall ver
meiden, wenn der Kohlenstoffgehalt nicht an  Titan, Niob oder 
Tantal gebunden ist. Dabei muß darauf geachtet werden, daß 
auch diese Elemente beim Schweißen abbrennen können und 
daher ein LTeberschuß an diesen Elem enten vorliegen muß. 
Tantal ist ebenso wie bei der Grobkombildung weniger wirksam 
als Niob und T itan. Auch gegen Säuren verhalten sich Chrom
stähle m it Zusatz von K arbidbildnem  sehr gut. In  dem letzten 
Halbjahresbericht1) wurde eine Veröffentlichung von H. H o u - 
g a rd y  behandelt. Der Auszug hedarf einer Berichtigung, und 
zwar ist die Tem peratur, in  der Kom wachstum  bei nicht
rostenden ferritischen Chromstählen einsetzt, etwa 1000°. Zudem 
wird das Kornwachstum  nicht durch Molybdän weitgehend ver
mindert, sondern durch die K arbidbildner T itan, T antal und 
Niob. Der M olybdänzusatz dient dazu, die chemische Beständig
keit zu erhöhen.

In  einem weiteren Bericht befaßt sich H . H o u g a r d y 7) 
mit, dem S c h w e iß e n  n i c h t r o s t e n d e r  S tä h le  u n t e r  b e s o n 
d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  V e r h ä l tn is s e  b e im  L ic h t 
bogen- u n d  b e i d e r  G a s s c h m e lz sc h w e iß u n g . Die hohe 
Erwärmung bei der Gasschmelzschweißung verursacht neben der 
Schweißnaht stark  ausgeprägtes K om wachstum  bei ferritischen 
Chromstählen, die die Zähigkeit des W erkstoffes stark  herab
setzt. Die Vergröberung t r i t t  auch bei Lichtbogenschweißung 
auf, jedoch in einem geringeren Ausmaße. Als Zusatzwerk
stoff eignet sich ein ferritischer Chromstahl nicht, m an muß 
mit einem austenitischen W erkstoff m it ähnlichen chemischen 
Eigenschaften schweißen. Das Arcatom-Verfahren ergibt die 
gleichen Merkmale wie die Lichtbogenschweißung. Beim 
Schweißen ohne Zusatzwerkstoff ist m it größter Vorsicht vor
zugehen, da die Schweißnaht spröde wird. Besser arbeitet m an 
auch hier m it austenitischem Zusatzwerkstoff. Bei rostfrei 
plattiertem W erkstoff schweißt man zunächst die unlegierte 
Seite und nach dem rückseitigen Auskreuzen die legierte Seite 
mit dem gleichen austenitischen Zusatz Werkstoff. F ü r die L icht
bogenschweißung kommen nur um hüllte E lektroden in Frage, 
die mit einer bestim m ten engbegrenzten Strom stärke zu ver
schweißen sind. Ob Gleich- oder W echselstromschweißung 
angewandt wird, ist eine Frage der E rfahrung. Stickstoff und 
Sauerstoff sind auf jeden Fall in der Schweißnaht zu vermeiden, 
da sie die chemische Beständigkeit beeinträchtigen. K urz geht 
der Verfasser noch auf die Vorteile der W iderstandsschweißung 
zur Verbindung dicker Querschnitte ein.

T. R. L i c h t e n w a l te r 8) gibt ebenfalls R i c h t l in i e n  f ü r  
d ie S c h w e iß u n g  n i c h t r o s t e n d e r  C h ro m - u n d  C h ro m - 
N ic k e l-S tä h le .  Den physikalischen Eigenschaften der beiden 
in ihrem Aufbau verschiedenen S tahlarten ist bei der Schweißung 
Rechnung zu tragen, und zwar sowohl der geringeren W ärm eleit
fähigkeit als auch der besonders bei den austenitischen Stählen 
höheren W äemeausdehnung. Die Schweißung ist im allgemeinen 
von der W erkstoffdicke abhängig. Bei kurzen N ähten ist es 
üblich, in größerem A bstand einige Heftstellen anzuordnen. 
Diese Heftstellen stellt m an auch bei Chromstählen am besten

m it einem Chrom-Nickel-Stahl her. Die Schweißgeschwindigkeit 
ist von besonderem Einfluß, und zwar öffnet sich der Schweiß
spalt bei zu geringer Schweißgeschwindigkeit, während er sich 
bei zu hoher schließt. Sowohl bei der Lichtbogenschweißung als 
auch bei der Autogenschweißung soll nach Möglichkeit nicht 
pendelnd geschweißt werden. Den Schweißbrenner soll man 
ein bis zwei Num m ern kleiner als bei der Schweißung von 
unlegiertem Stahl wählen und m it Azetylenüberschuß schweißen. 
Diese Ansicht des Verfassers wird allerdings in Fachkreisen nicht 
allgemein geteilt. Außerdem wird empfohlen, rückseitig ein 
Flußm ittel aufzustreichen. Tropfenweise soll das Schweißgut 
zugeführt werden und darauf geachtet werden, daß der Schweiß
stab stets durch die Flammengase gegen Oxydation geschützt 
ist. Die größten Schwierigkeiten entstehen gewöhnlich am Ende 
der Schweißnaht, da sich ein tiefer K ra ter bildet, der schwer 
zu füllen ist. Am besten wird in der Weise verfahren, daß man 
am Ende der N aht die Flamme vom Schweißgut allmählich 
entfernt. Die Lichtbogenschweißung von reinen Chromstählen 
ist im allgemeinen spröde. Hämmern und Glühen des Stahles 
sollen eine Verbesserung in der Zähigkeit bewirken. Unlegierte 
Stahlteile lassen sich ohne Schwierigkeiten bei Chrom-Nickel-Stahl 
anschweißen. Bei der Verbindung m it verzinkten Teüen soll 
die Zinkschicht an der Schweißnaht entfernt werden. In  vielen 
Fällen werden auch Kupferteile angeschweißt, die, nach Ver
suchen zu urteilen, keine Elementbildung ergeben. Fü r diese 
Zwecke eignet sich am besten Silberlot. Zunderschichten als 
Folge der Schweißung müssen bei allen rostfreien Stählen sorg
fältig entfernt werden.

E in wirtschaftliches Verfahren zur H e r s te l lu n g  v o n  
L ö tv e r b in d u n g e n  m it  S i lb e r lo t  wird von W. R e e d  und 
L. E d e l s o n 9) beschrieben. Es beruht darauf, daß die zu ver
bindenden Teile unter Beifügung von Lot zwischen Kohle
elektroden geeigneter Form  auf W eißglut erhitzt werden. Drei 
Sorten von Kohleelektroden sind bei dem Verfahren anwendbar 
unter der Bezeichnung „weich“ , „ h a rt“ , „besonders h a rt“ , die 
sich durch ihren elektrischen W iderstand unterscheiden, der in 
der angegebenen Reihenfolge zunimmt. Die W ahl der Elektrode 
ist von der Geschicklichkeit des Löters und der A rt der Arbeit 
abhängig. H arte Elektroden soll m an nur bei flachen Verbin
dungen anwenden. Vor dem Löten müssen die Verbindungs
flächen gesäubert und m it geeigneten Flußm itteln teilweise 
überzogen werden, so daß ein Stromdurchgang noch möglich ist. 
Je  nach den zu verbindenden Metallen gibt es mehrere Arten 
Silberlot. Eine Legierung m it 15 %  Ag, 80 %  Cu, 5 %  P  eignet 
sich für die Verbindung von Kupfer, Messing und Messing mit 
Kupfer. F ü r Eisenlegierungen ist eine Verbindung von 50 %  Ag,
15,5 %  Cu, 18 %  Cd und 16,5 %  Zn brauchbar. Verbindungen 
von austenitischen Legierungen, Chromstählen, kaltgezogenem 
oder kaltgewalztem Stahl oder leicht oxydierbare Legierungen 
lassen sich ohne Schwierigkeit herstellen. Fü r geringen elektrischen 
W iderstand wird die Legierung m it 50 %  Ag, 34 %  Cu und 
16 %  Zn verwendet. Als Grundlegierung wird m it Rücksicht auf 
den höheren Schmelzpunkt (743°) folgende Zusammensetzung 
gewählt: 30 %  Ag, 38 %  Cu, 32 %  Zn. Die Größe der Lötstelle 
hängt von der Dicke der zu lötenden Teile ab. Die Dicke der 
Lötschicht ist für die Festigkeit der Verbindung ausschlag
gebend, und zwar ist sie um so höher, je dünner die Löt
schicht ist. Anweisungen für die Lötung und Beispiele für ver
schiedene Elektrodenformen werden mitgeteilt.

2. A r b e i ts v e r f a h r e n .
Die Anstrengungen in  d e r  G a s s c h m e lz sc h w e iß u n g , 

größere Leistungen herauszuholen, führten über die Rechts
schweißung zur D o p p e l r a u p e n s c h w e iß u n g 10). Je  nach der 
Blechdicke gibt es verschiedene Ausführungsarten. Bis zu 
Blechdicken von 6 mm schweißt m an ohne Abschrägung von 
einer Seite (in diesem Falle ist der Ausdruck für diese Schweiß
a rt nicht einwandfrei), bei etwa 12 mm kann m an ebenfalls ohne 
Abschrägung von beiden Seiten schweißen, während oberhalb 
dieser Blechdicken ein X -Stoß gewählt wird. Die Schweißung 
erfolgt ste ts in  senkrechter Lage m it einer Aufwärtsneigung 
des Brenners von etwa 300 und einer Abwärtsneigung des Drahtes 
von 20°. Neben hohen Schweißleistungen wird bei der Doppel
raupenschweißung m it Sicherheit das Durchschweißen gewähr
leistet, wobei gleichzeitig ein geringer Verbrauch an Zusatz
werkstoff zu verzeichnen ist. Untersuchungen im Vergleich zur 
Rechtsschweißung an Stählen von 40 bis 60 kg/m m 2 Zugfestig
keit ergaben günstigere Festigkeitseigenschaften, einen geringeren 
Abbrand der Doppelraupenschweißung und geringeren \  erbrauch 
von Zusatzwerkstoff. Diese Feststellung durfte sich aller-

6) Z. VDI 81 (1937) S. 1117/22.
) Elektroschweißg. 9 (1938) S. 10/12.

8) J . Amer. Weid. Soc. 17 (1938) Nr. 4, S. 20/22.
9) J .  Amer. Weid. Soc. 17 (1938) Nr. 3, S. 26/33.

10) Schweiß- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 2, S. 1/25.
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dings nur auf die Schweißung ohne Abschrägung beziehen. An 
einer Reihe von Anwendungsbeispielen, wie kleinen Gasbehältern, 
großen Druckbehältem  und Apparaten, wird die Durchführung 
der Schweißarbeiten beschrieben und die Bewährung der Schweiß
a rt un ter Beweis gestellt.

Die a n  V e n t i le n  u n d  V e n t i l k l a p p e n 11) auftretenden 
Schäden können verschiedener N atur sein, und zwar kann eine 
Oxydation des Tellers durch die hocherhitzten Gase auftreten, 
zum ändern kann bei minderwertigen Oelen m it hohem Schwefel
gehalt (bis 3 %) Korrosion durch Schwefelsäure auftreten. In  
beiden Fällen bewährt sich ein U e b e rz u g  m it  S t e l l i t ,  d e r  
d u rc h  S c h w e iß e n  a u f g e t r a g e n  w ird . Bei den großen Abmes
sungen dieser Teile in Schiffsmaschinen muß m an dem Aus- 
dehnungsbeiwert von Stellit besondere Aufmerksamkeit schenken 
und den Grundwerkstoff besonders wählen. Weicher Stahl hat 
sich nicht bewährt, da Risse in der Stellitschicht auftraten. 
Geeignet ist ein Stahl m it 0,25 bis 0,35 %  C, 0,6 bis 1,4 %  Cr 
und 0,10 bis 0,30 %  Mo. Die Schweißung muß als W arm 
schweißung durchgeführt werden, wobei das Ventil im Holz
kohlenfeuer langsam bis auf etwa 700° zu erhitzen ist. Geschweißt 
wird m it reduzierender langer Flamme in geneigter Stellung von 
30 bis 60°. Der Flammenkegel soll dabei die Oberfläche berühren. 
Ebenfalls soll der Zusatzwerkstoff nur im Flammenkegel 
abgeschmolzen werden. Sobald der Grundwerkstoff schwitzt, 
kann man mit dem Aufträgen des Stellits beginnen. Das Metall 
muß sich dabei, ähnlich wie beim Weichlöten, selbst ausbreiten. 
Meistens muß die Auftragschweißung in mehreren Lagen auf
getragen werden. Nach Beendigung der Schweißung wird das 
Stück m it Asche abgedeckt, so daß es langsam erkalten kann. 
Derartig auf getragene Ventile haben sich unter ungünstigsten 
Arbeitsbedingungen ausgezeichnet bewährt.

Die Schwierigkeiten beim G a ss c h n e id e n  v o n  G u ß 
e is e n 12) beruhen auf dem niedrigen Schmelzpunkt des Guß
eisens und dem höheren Schmelzpunkt der entstehenden 
Schlacken. Die Brennschlacke bedeckt das flüssige Gußeisen
bad und verhindert den Z u tritt des Sauerstoffs. Aehnlich liegen 
die Verhältnisse bei nichtrostenden Stählen, die infolge des 
Chromoxyds eine schwer schmelzbare Schlacke bilden. F ü r Guß
eisen gibt es zwei Mittel, das Schneiden zu ermöglichen, und 
zwar eine starke Vorwärmflamme oder die Ausnutzung der 
Verbrennungstemperatur eines Zusatzwerkstoffes aus weichem 
Eisen. Der zweite Weg, der auch bei nichtrostendem Stahl 
anwendbar ist, bietet die bessere Möglichkeit eines ziemlich 
glatten Schnittes, jedoch ist die A rt der Stab- und Brenner
führung von ausschlaggebender Bedeutung. Deshalb werden 
vielfach Brenner verwendet, die eine Zufuhreinrichtung für den 
Zusatzwerkstoff haben. Auch wird in manchen Fällen der D raht 
durch einen zweiten Arbeiter zugeführt. Vorschubgeschwindig
keit des Schneidbrenners und des Zusatzstabes müssen in einem 
bestimmten Verhältnis zueinander stehen. Die Vorwärmf lamme 
muß wesentlich stärker als bei Stahl sein, dagegen ist die Größe 
der Schneiddüse und des Sauerstoffdrucks die gleiche wie beim 
Schneiden von Stahl. An einigen Beispielen wird das Schneiden 
von Gußeisen und nichtrostendem Stahl erläutert.

P r a k t i s c h e  H in w e ise  f ü r  d a s  L ic h tb o g e n s c h n e id e n  
werden von C. J .  H o ls la g 13) mitgeteilt. Das Schneiden beruht 
eher auf einem Schweißvorgang. Dementsprechend soll das 
W erkstück stets so gestellt werden, daß der verflüssigte W erk
stoff leicht abfließen kann. Die Schneidwirkung läß t sich durch 
sauerstoffabgebende Mittel, vielfach auch nasse Umhüllung, 
wirksam verstärken. Zweckmäßig ist es, die Elektrode in der 
Mitte zu fassen und abwechselnd mit beiden Enden zu schweißen, 
da die Elektrode andernfalls zu warm wird und abbrennt. 
Meistens werden Graphitelektroden für diese Arbeiten verwendet, 
die, um die Schnittbreite bei größter Oberfläche zu verringern, 
oval ausgebildet werden. Fü r Unterwasserschnitte läß t sich der 
Lichtbogenschnitt in Verbindung m it Sauerstoff oder Luft vorteü- 
haft verwenden, und zwar führt m an Sauerstoff oder Luft durch 
ein schlauchartiges Kabel zu. Der Luft- bzw. Sauerstoffdruck 
richtet sich nach der Wassertiefe. Die Strom stärke muß je nach 
der Werkstoffdicke 500 bis 1500 A betragen.

N e u e ru n g e n  a u f  dem  G e b ie te  d e r  S c h w e iß b re n n e r  
werden von R. M e s lie r14) behandelt. Bei der Maschinen
schweißung, die im allgemeinen für große Leistungen an gleich
artigen W erkstücken angewendet wird, würden bei Verwendung 
eines übergroßen Brenners Schwierigkeiten in der Schweißung 
besonders bei geringer W anddicke auftreten. Man h a t deshalb 
den Schweißbrenner in eine größere Zahl von Brennern m it ver

u ) Schweiß- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 7, S. 4/9.
12) Schweiß- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 8, S. 1/5.
13) J .  Amer. Weid. Soc. 17 (1938) Nr. 4, S. 22/23.
14) Revue Soud. autog. 30 (1938) Nr. 286, S. 298/301.

schiedener Leistung aufgeteilt. Als Beispiel wird ein Brenner m it 
zehn Flammen für die Schweißung von 2 mm dicken Blechen 
angeführt, deren kleinste einen Gasverbrauch von etwa 25 1/h 
und die größte von etwa 300 1/h aufweist. Alle Flamm en werden 
von einem Ventil aus gleichzeitig geregelt. Leistung und A rt 
der verschiedenen Brenner können beliebig gewählt werden. 
F ü r die Schweißung von W erkstoffen, die schwer schmelzbare 
Oxyde bilden, wie z. B. Chromstähle, wurde ein Schweißbrenner 
entwickelt, der eine zusätzliche Düse für eine reduzierende Flamme 
besitzt. Diese reduzierende Flamm e wird m it einem Gas-Luft- 
Gemisch entwickelt. Selbstverständlich m uß die Regelung dieser 
Flamme m it der notwendigen Sorgfalt erfolgen, da sonst m it 
einer vielleicht unerwünschten Kohlenstoffaufnahme zu rech
nen ist.

Eine V e rb e s s e ru n g  d e s  B r e n n s c h n e id e n s  wurde unter 
der Bezeichnung „Flam e Softening“ in Amerika entwickelt und 
bezweckt, die beim B rennschnitt auftretende Gefügeänderung 
und Härtung zu beseitigen bzw. zu m ildern15). Zu diesem Zweck 
wurden die Brennschneider als Mehrflammenbrenner ausgebildet, 
die der Sauerstoffdüse vor- oder nacheilen. Durch eine größere 
W ärmezone wird bei voreilenden Flamm en die durch W ärme
ableitung verursachte H ärtung wesentlich herabgesetzt, während 
nacheilende Flammen durch Glühwirkung eine Gefügeverbesse
rung ergeben. Grundsätzlich werden drei Verfahren angewendet. 
Bis zu Plattendicken von rd. 38 mm genügt ein der Sauerstoff
düse vor- oder nacheilender Mehrflammenbrenner. Von 38 bis 
100 mm w irkt ein gleicher Mehrflammenkopf sowohl von oben 
als auch von un ten  auf den W erkstoff ein. Im  dritten  Falle, 
bei Dicken über 100 mm, folgt der Sauerstoffdüse unm ittelbar 
eine oder mehrere Heizdüsen, die auf die Schnittfläche einwirken 
sollen, ehe eine wesentliche Abkühlung der Schnittkanten s ta tt 
gefunden hat. Es ist zu erwarten, daß auf diese A rt auch wärme
empfindliche Stähle ohne Schwierigkeiten geschnitten werden 
können.

E in n e u a r t ig e r  U n te r w a s s e r - S c h n e id b r e n n e r 16) wurde 
so ausgebildet, daß der durch die Tiefe bedingte Luftdruck des 
Tauchers die Flammeneinstellung (Gas- und Sauerstoffdruck) 
selbsttätig regelt und dieser Druck auf die Membrane der Druck
minderventile einwirkt. Infolgedessen braucht nur einmal die 
Flamme eingestellt zu werden. Um größere Tiefen erreichen zu 
können, wird s ta tt Azetylen Wasserstoff für die Vorwärmflamme 
benutzt.

Die D u rc h f ü h r u n g  v o n  W id e r s ta n d s s c h w e iß u n g e n  
n a c h  dem  P u n k t -  u n d  N a h ts c h w e iß  v e r f a h r e n  ist von der 
genauen E inhaltung der W ärmebedingungen stark  abhängig. 
Besonders ist dies der Fall bei dünnen Abmessungen oder schwer 
schweißbaren W erkstoffen. Die Schweißung soll in der Weise 
vor sich gehen, daß nur die eigentlichen Schweißflächen auf 
Schweißhitze gebracht werden und jede überflüssige Erwärmung, 
die sich einmal ungünstig auf die Oberfläche auswirkt, zum ändern 
die H altbarkeit der Elektroden beeinflußt, vermieden wird. 
W. C. H u t c h in s 17) geht von der W ärmeentwicklung aus, die 
sich aus dem Q uadrat der Strom stärke, dem W iderstand und 
der Zeit ergibt, daß nur unter Einhaltung bestim m ter Strom
bedingungen gleichmäßige Erwärm ung gewährleistet ist. Erfolgt 
die Einschaltung der Maschine beim Durchgang der Spannungs
kurve durch den Nullpunkt, so tr i t t  eine starke Steigerung der 
Strom stärke im Prim är- und Sekundärstromkreis in der ersten 
Periode auf. Diese bedingt eine stärkere Erwärmung. Es kann 
sich m ithin die höhere Strom stärke schädlich auswirken bei 
Schweißungen, die m it wenigen Perioden herzustellen sind. Die 
günstigsten Strombedingungen ergeben sich, wenn der Strom 
schluß am ersten W endepunkt der Sinuskurve der Spannung 

erfolgt. Mechanische und einfache Röhrensteuerungen sind nicht in 
der Lage, weder diesen günstigsten Strom punkt zu erreichen noch 
die Zahl der Perioden und dam it die Schweißzeit genau ein
zuhalten. Durch trägheitsfreie Regelung der Strombedingungen 
m it Hilfe Thyratronschaltung erreicht man, sowohl die Schweiß
zeit als auch den Schweißbeginn genau zu regeln. Nach H utchins 
lassen sich hierdurch die günstigsten Schweißzeiten bei geringsten 
Fehlermöglichkeiten erzielen.

Nachdem die Delaware and Hudson Railroad im Jah re  1933 
S c h ie n e n  m it Hilfe der Thermitschweißung verlegt hatte , ging 
man 1937 dazu über, weitere 30 Meilen m it  H i l fe  d e r  
A b sc h m e lz -  u n d  T h e r m i ts c h w e iß u n g  neu zu v e r le g e n 18). 
Mit Rücksicht auf die selbsttätige Signalstellung m ußten aller
dings mehrere isolierte Schienenstöße beibehalten werden. Die 
Schienenschweißung erfolgte restlos auf der Strecke. Es wurde

16) Weid. Engr. 23 (1938) Nr. 1, S. 20.
16) Schweiß- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 1, S. 1/5.
17) J . Amer. Weid. Soc. 16 (1937) Nr. 8, S. 11/18.
18) Weid. Engr. 23 (1938) Nr. 1, S. 30/31.
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ein Zug zusammengestellt, der für die Schweißung vollständig ein
gerichtet war. Neben den Stromerzeugern enthielt er die Stum pf
schweißmaschine, eine ölgefeuerte Glüheinrichtung, Schleif
maschine usw. Beim Schweißen des einen Stoßes wurde der 
vorher geschweißte geglüht und ein weiterer in ortsfesten Anlagen 
aeschliffen. In  zwei achtstündigen Schichten wurden täglich 
bis zu 166 Schienenstöße bei einer Belegschaft von 16 bis 18 Mann 
hergestellt, eine Leistung, die tro tz  günstigsten Arbeitsbedin
gungen kaum glaublich erscheint. Geschweißte Schienen in 
bestimmten Längen wurden anschließend m it Hilfe der Therm it
schweißung zu Längen von einer Meile und mehr zusammen
gefügt. Die Erfahrungen der Gesellschaft haben gezeigt, daß 
diese Strecken ohne Ausdehnungsspalte den Betriebsbedingungen 
einer Hauptstrecke tro tz teilweise heißer W itterung gewachsen 
waren und keinerlei Schwierigkeiten dabei aufgetreten sind.

G ü n s tig e  V e r h ä l tn is s e  f ü r  d a s  S c h w e iß e n  v o n  
S c h ie n e n s tö ß e n  boten sich nach R. R. C u m m in s19) in  
zwei T u n n e ln  in der Nähe von Birmingham, da nur unwesent
liche Temperaturschwankungen dort auftreten und m ithin die 
Spannungen in der Strecke verhältnismäßig gering bleiben. Die 
erste Strecke wurde dort im Jahre  1930 geschweißt und mußte 
wegen starker Korrosion (etwa 30 %  Abrostung) 1937 aus
gebaut werden. Die Lebenszeit der Strecke betrug in diesem Zeit
abschnitt schon die doppelte gegenüber normaler Verlegung 
der Schienen. Nach den guten Erfahrungen, die m an m it der 
Gasschmelzschweißung beim Bau der ersten Strecke gemacht hatte, 
wurde hier wiederum die gleiche Schweißart angewendet. E n t
gegen der in Deutschland gebräuchlichen Art, den Schienenkopf 
abzusehrägen. wurden die Köpfe zu einem waagerecht hegenden 
X-Stoß vorbereitet, während Steg und Fuß, wie allgemein üblich, 
X- bzw. V-förmig abgeschrägt wurden. Die Schweißung erfolgte 
in der Reihenfolge: Schienenfuß, Steg und Kopf, und zwar wurde 
gleichzeitig von beiden Seiten geschweißt. Verwandt wurden 
Schweißdrähte von 4,5 und 6 mm Dmr. Anschließend an die Schwei
ßung wurden beide Schienenenden, eine Länge von 900 mm, 
mittels starker Brenner auf R otglut erwärm t und kühlten 
anschließend in Asbestmehl langsam ab. Die Bewegung der 
Strecke wurde im Betrieb von Zeit zu Zeit festgestellt.

F. R. L a y n g 20) gibt Einzelheiten über eine geschweißte 
G le is s tre c k e  an, die n a c h  d em  T h e r m i t - P r e ß v e r f a h r e n  
g e sc h w e iß t worden war. Bei diesem Verfahren werden Fuß 
und Steg m it Therm itstahl zusammengeschweißt und gleich
zeitig der Schienenkopf, der durch die Thermitschlacke auf 
Schweißtemperatur erhitzt wird, durch Zusammenpressen stum pf
geschweißt. Der Zweck dieser Versuche war, un ter anderem 
festzustellen, ob diese Schweißart für Schienen geeignet ist, 
welche Bewegung in der Strecke vor sich geht, welche Span
nungen hierbei auftreten und ob Ersparnisse bei der Erhaltung 
des Oberbaues dadurch erzielt werden können. Die bisherige 
Betriebsdauer von ungefähr zwei Jahren, in der noch keine 
Beanstandungen Vorlagen, ist zu kurz, um ein abschließendes 
Urteil über die verschiedenen Fragen zu fällen. Jedenfalls zeigte 
sich, daß die Bewegungen in der Strecke tro tz den in der Betriebs
zeit zu verzeichnenden hohen Temperaturunterschieden außer
ordentlich gering waren.

Eine japanische Straßenbahngesellschaft bessert a b g e n u tz te  
R a d k rä n z e  bei einer Zusammensetzung von 0,7 %  C, 0,78 %  Mn 
und 0,29 %  Si in der Weise aus, daß, je nach der Größe des 
Verschleißes, eine oder mehrere Ecknähte in halbsteigender 
Schweißung am R adkranz aufgelegt werden. Die erste Lage 
muß ohne Unterbrechung aufgelegt werden, da andernfalls Risse 
auftreten. Nach dem Schweißen der ersten Lage genügt die 
durch das Schweißen bewirkte Tem peratursteigerung für die 
rißfreie Herstellung der zweiten Lage21).

Bei A u s b e s s e ru n g e n  ist es häufig schwierig, das Schweiß
gut nur dort aufzutragen, wo es notwendig ist. Man bedient sich 
daher häufig F o r m s tü c k e  a u s  K o h le ,  d ie  die S c h w e iß u n g  
b eg ren zen . Zudem erzielt m an dabei glatte Flächen, die das 
Aussehen der N aht begünstigen22). Einige Anwendungsgebiete 
seien hier genannt. Bei Senkrechtnähten an schweren Stücken 
läßt sich durch angelegte Kohlestücke das Abtropfen des Schweiß
gutes vermeiden; die N aht läß t sich dabei beliebig formen. Aus- 
gebrochene Zähne an Zahnrädern form t m an in den Zahnlücken 
mit passenden Kohlestücken ein und  erreicht dam it geringste 
Nacharbeit der aufgetragenen Zahnflanken. Auch bei Schwei
ßungen in der Nähe von Gewinden kann m an das Gewinde 
durch eingedrehte Kohlestücke gegen Angriff durch das Schweiß
gut schützen. Dieses Verfahren ist nach den Angaben des

ls) Weid. Engr. 23 (1938) Nr. 1, S. 27/29.
2°) J . Amer. Weid. Soc. 16 (1937) Nr. 8, S. 6/7.
21) Schweiß- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 8.
22) Schweiß- u. Schneidbrenner 16 (1937) Nr. 5, S. 16/20.

Berichtes sowohl für Stahl als auch für Gußeisen anwendbar, 
obwohl nach Ansicht des Berichterstatters die Gefahr der Auf
kohlung und dam it von Gasporen bei Stahl Schwierigkeiten 
bereiten kann. Wilhelm Lohmann.

(Schluß folgt.)

„ M a n g a n k o c h e n “  u n d  B i ld u n g  v o n  S a n d s t e l l e n  
i m  S ta h l .

Bei Zusatz von Mangan zum Stahl zum Zwecke der Des
oxydation werden oft zwei Erscheinungen beobachtet, die mit  der 
beabsichtigten desoxydierenden W irkung des Mangans in  W ider
spruch zu stehen scheinen. Die eine ist die Tatsache, daß das 
Stahlbad bei der Zugabe des Ferromangans örtlich aufkocht, die 
zweite, daß Stähle m it höherem Mangangehalt zum Teil grobe 
Schlackeneinschlüsse von gelbgrüner oder grauer Farbe aufweisen, 
die der Stahlwerker m it „Sandstellen“ bezeichnet. Die erste 
Erscheinung ist vermutlich eine oxydierende W irkung des Des
oxydationsmittels, die zweite zeigt, daß die Desoxydation nicht, 
wie beabsichtigt, zu einwandfreier Abscheidung von Schlacken
einschlüssen geführt hat. Die Ursache beider Erscheinungen wird 
von H. L ö f q u i s t1) näher behandelt.

Zur Erklärung des Mangankochens weist er darauf hin, daß 
das Kochen des Stahles, also die Reaktion des im Stahl gelösten 
Sauerstoffs m it dem im Stahl gelösten Kohlenstoff, ganz allgemein 
entsprechend der Formel

(FeO) • (C) =  K  • pc0 
erstens von den Eisenoxydul- und Kohlenstoffkonzentrationen im 
Stahl, zweitens von der Größe des Kohlenoxyd-Teildruckes über 
der Schmelze in dem Sinne bestimmt wird, daß steigende Konzen
trationen an Eisenoxydul und Kohlenstoff den Entwicklungsdruck 
des Kohlenoxyds erhöhen und um gekehrt steigender Druck das 
Kochen erschwert. Die Größe des Druckes, gegen den das Kohlen
oxyd entwickelt werden muß, entspricht dem äußeren Druck von 
etwa einer Atmosphäre zuzüglich des hydrostatischen Druckes der 
Schmelze. Hierzu müssen aber die Gasblasen die Möglichkeit 
haben, sich abzuscheiden. Dies können sie besonders gut an  kon
kaven Unebenheiten, wie z. B. am H erdfutter. Endlich kann aber 
auch noch die Oberflächenspannung des flüssigen Stahls den er
forderlichen Abscheidungsdruck erhöhen, und zwar tu t  sie dies 
um so stärker, je kleiner die entstehenden Blasen sind.

Es ist nun die Frage, wie sich die Zugabe von Ferrom angan 
auf diese verschiedenen Einflüsse auswirkt. Zunächst ist zu be
achten, daß bei der Zugabe des Mangans zur sauerstoffreichen 
Schmelze örtliche Ausscheidungen von Eisenoxydul-Mangan- 
oxydul-Schlacken auftreten können, auch wenn im D urchschnitt 
der Manganzusatz noch keine Schlackenbildung bei der Tem 
peratur des Stahlbades bewirken würde.

Löfquist stellt sich außerdem vor, daß die Löslichkeit des 
Sauerstoffs im Eisen durch die örtlich hohen Mangankonzen- 
trationen in ähnlicher Weise beeinflußt wird, wie dies bei Zusatz 
von anderen Legierungsmetallen, wie z. B. Nickel, Kupfer oder 
Silber, der Fall sein würde. E r denkt daran, daß hierbei Eisen
oxydul aus der Lösung herausgedrängt und dadurch seine A ktivi
tä t  derart gesteigert wird, daß es zu erneuter Kohlenoxydbildung 
im Bad kommen kann. Seine Anschauung gründet er auf ähnliche 
Erscheinungen, die von J .  H. W h ite le y 2) bezüglich des Eisen
sulfides in Eisen-Mangan-Schmelzen beobachtet wurden.

Daß die Erhöhung des Kohlenstoffgehaltes der Schmelze 
durch den m it dem Ferrom angan eingebrachten Kohlenstoff die 
Ursache des „Mangankochens“  ist, klingt unwahrscheinlich, 
da das Kochen bei kohlenstoffreichem und auch kohlenstoffarmem 
Ferromangan beobachtet wird. W ichtiger ist aber die Tatsache, 
daß nach der Kapillartheorie, wie Löfquist angibt, in Gegenwart 
insbesondere eisenoxydulreicher Schlackentropfen die Ober
flächenspannung in der Grenze zwischen Stahl und Schlacke ver
m indert werden muß. Diese Verminderung kann, wie aus den 
bisher bekannten Oberflächenspannungen von Eisen einerseits und 
Schlacken anderseits abgeleitet werden kann, sehr wesentlich sein. 
Unter diesen Um ständen brauchen also Kohlenoxydblasen zu 
ihrer Entstehung einen geringeren Druck als in  Abwesenheit der 
Schlackentröpfchen. Man muß deshalb erwarten, daß auch aus 
diesem Grunde die Entwicklung des Kohlenoxyds beim Zusatz 
von Ferrom angan wesentlich gefördert wird. Die Erscheinung 
entspricht der Beobachtung, daß nach vorhergehendem Zusatz 
von Silizium oder Aluminium zu kochendem Stahl und nach
folgender W iederoxydation das Kochen flo tter vor sich geht als 
vorher. Die ausgeschiedenen Schlackenteilchen wirken also als 
„Siedesteinchen“ , die die Gasblasenabscheidung beim Kochen 
erleichtern.

2) Tekn. T. 68 (1938) Bergsvetenskap Nr. 4, S. 29/34.
2) J . Iron Steel Inst. 118 (1928) S. 57/71; vgl. Stahl u.

Eisen 48 (1928) S. 1838/39.
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Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n  W e r k s to f f e  (S o llw e rte )-

Werkstoff % o % Si % Mn % P %  s % Cr % Ni % Mo % v

Fliegwerkstoff 1452 . 
Fliegwerkstoff 1454 . 
Fliegwerkstoff 1455 .
VOMo 240 .................
Fliegwerkstoff 1456 . 
Fliegwerkstoff 1460 .

0,22/0,28
0,30/0,37
0,38/0,45
0,38/0,45
0,24/0,34
0,24/0,35

<  0,35
<  0,35
<  0,35
<  0,35
<  0,4
<  0,5

<  0,7 
0,5/0,8 
0,5/0,8 
0,5/0,8 
0,4/0,8 
0,3/0,8

<  0,02
<  0,035
<  0,035
<  0,035
<  0,035
<  0,035

<  0,015
<  0,035
<  0,035
<  0,035
<  0,035
<  0,035

0,9/1,2 
0,9/1,2 
0,9/1,2 
1,6/1,9 
2,3/2,7 
1,8/2,7

-  

1,2/2,3

0,15/0,25 
0,15/0,25 

~  0,20 
0,3/0,4 
0,2/0,35 
0,2/0,4

~  0,2 
0,2/0,35 

(0,1/0,25)

Zahlentafel 2. D u r c h h ä r t b a r k e i t  d e r  u n t e r s u c h t e n  C h ro m -M o ly b d ä n -S tä h le .

Werkstoff
Zugfestig
keitsstufe
kg/mm2

Ver
gütung

in

Durchhärtung bei Stangendurchmesser in mm

20 40 60 80 90 100 120 130 150

Fliegwerkstoff 1452 75bis 90 Wasser ja ja unsicher
75 bis 90 Oel ja ja
90bisl05 Wasser ja ja1) unsicher
90bisl05 Oel ja ja

Fliegwerkstoff 1454 75 bis 90 Wasser — — ja ja — ja — — —
75bis 90 Oel ja ja ja
90bisl05 Wasser ja unsicher — unsicher — — —
90bisl05 Oel ja ja ja

Fliegwerkstoff 1455 9 5b is ll0 Oel ja — ja — ja — unsicher — —
VOMo 240 . . . 9 5b is ll0 Oel ja — — — — ja — — ja

110bisl25 Oel ja — — ja — — — ja —
Fliegwerkstoff 1456 95b is ll0 Oel ja — — — — ja — — ja

110bisl25 Oel ja — — ja — — — ja —
Fliegwerkstoff 1460 95b is ll0 Oel ja — — — — ja — — ja

110bisl25 Oel ja — — ja — — — ja —

l) Von zwei Lieferwerken nicht erreicht, da Randfestigkeit zu niedrig.

Ob nicht auch ein W asser
stoffgehalt des Ferromangans 
oder die Gegenwart der festen 
Kristalle ander Erscheinung m it
beteiligt sind, wird von Löfquist 
nicht erörtert.

Bezüglich der Sandstellen 
knüpft Löfquist an frühere eigene 
und fremde Ausführungen1) an, 
indem er darauf hinweist, daß 
manganhaltige Schmelzen be
streb t sind, aus kieselsäurehalti
gem E utte r Silizium zu reduzieren 
und dabei durch Bildung von 
Manganoxydul die feuerfesten 
Stoffe zu verschlacken. N ur ein 
bestimmter Siliziumgehalt kann 
bei jedem Mangangehalt die Reak
tion verhindern. Deshalb reagie
ren z.B . im sauren Siemens-Mar
tin-Ofen hergestellte Stähle meist 
weniger als unberuhigte, silizi
umfreie basische Stähle. Neben 
diesen chemischen Gründen der 
Erscheinung spielt bei diesen Vor
gängen aber auch wieder die Ober
flächenspannung dadurch eine 
Rolle, daß in Gegenwart einer 
Schlacke oder eines feuerfesten F utters die Oberflächenspannung 
des Stahles herabgesetzt wird. Dadurch wird der Stahl befähigt, 
leichter in den Stein einzudringen und um so stärker chemisch zu 
reagieren. Zusätze zum Stahl, welche die Oberflächenspannung 
erhöhen und daher die „Benetzung“ des Steines herabsetzen, 
können die R eaktion deshalb vermindern. Einige Bilder von 
Sandstellen und Einschlüssen im Stahl ergänzen die Ausführungen.

Hanns Wentrup.

E i n s t u r z  e i n e r  g e s c h w e iß t e n  B r ü c k e  i n  B e lg ie n .
Die in  dem obigen Bericht2) auf Grund der benutzten Quellen 

gebrachte Mitteilung, daß drei näher bezeichnete E lektroden
sorten zur Schweißung verwendet worden seien, trifft für die 
Brücke in Hasselt nicht zu. Die Angabe bezieht sich vielmehr auf 
die Gesamtheit aller über den Albert-Kanal führenden geschweiß
ten  Brücken. Nach einer seinerzeitigen Zeitschriftenanzeige sind 
bei der Hasseltbrücke Elektroden verwendet worden, die von 
der an letzter Stelle in  dem Bericht aufgeführten Firm a geliefert 
wurden. Wie schon in dem Bericht selbst geschehen, müssen wir 
aber nochmals darauf hinweisen, daß es nicht angängig ist, aus der 
Schilderung überhaupt Schlußfolgerungen über die Ursachen 
des Unfalles zu ziehen, daß vielmehr in dieser Hinsicht der Be
richt des amtlichen Sachverständigen-Ausschusses wird abgewartet 
werden müssen.

K o r r o s i o n s t a g u n g  19 3 8 .
Die Arbeitsgemeinschaft auf dem Gebiete der Korrosion 

und des Korrosionsschutzes, deren Federführung zur Zeit beim 
Deutschen Verein von Gas- und W asserfachmännern, e. V., in 
Berlin hegt, wird die Korrosionstagung 1938 am 15. N o v e m b e r 
d. J .  in B e r lin  abgehalten. Als Verhandlungsstoff wurde ge
wählt „Korrosion von Regel-, Meß- und Absperrorganen“ . Die 
genaue Vortragsfolge wird später noch bekanntgegeben werden.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

V e r g le i c h e n d e  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  D u r c h 
h ä r t u n g  v o n  C h r o m - M o l y b d ä n - V e r g ü t u n g s s t ä h l e n .

A. P o m p  und A. K r i s c h 3) untersuchten sechs Chrom- 
Molybdän-Stähle, deren Sollzusammensetzung in Zahlentafel 1 
angegeben ist, in verschiedenen Abmessungen und Vergütungs
stufen m ittels Härteprüfungen, Zug- und Kerbschlagversuche 
auf ihre Durchhärtungsfähigkeit. Die Stähle wurden als be
triebsm äßig vergütete Rundstangen geprüft, wobei je drei 
Werke die gleichen Stangen lieferten, um Zufallsergebnisse aus
zuschalten. Wie Zahlentafel 2 zeigt, wurde bei den m e is te n  
u n t e r s u c h te n  S tä h le n  und  Vergütungsstufen eine a u s 
r e ic h e n d e  D u r c h h ä r tu n g  festgestellt. Bei dem Fliegwerkstoff

4) F. K ö r b e r  u. W. O e lse n : Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisen- 
forschg. 15 (1933) S. 271; F . K ö r b e r :  Jernkont. Ann. 121 (1937) 
S. 319; C. B e n e d ic k s  u. H. L ö f q u is t :  Jernkont. Ann. 117 (1933) 
S. 151; H . W e n tr u p :  Techn. M itt. K rupp 5 (1937) S. 131.

2) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 807/09.
3) A. P o m p  u. A. K r is c h :  M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisen- 

forschg. 20 (1938) Lfg. 9, S. 103/23.

1452 erwies sich der Stangendurchmesser von 60 mm bei einer 
verlangten Zugfestigkeit von 75 bis 90 und 90 bis 105 kg /mm2 als 
nicht mehr sicher durchhärtend, während bei dem Fliegwerkstoff
1454 die Zugfestigkeit von 90 bis 105 kg/m m 2 von den Stangen 
m it 80 und 100 mm Dmr. im K ern auch bei W asservergütung nicht 
erreicht wurde. Die Kerbschlagwerte der ölvergüteten Stangen 
lagen niedriger als die der wasservergüteten. Beim Fliegwerkstoff
1455 hatten  die 120-mm-Stangen eine schlechte Kerbschlagzähig
keit, während die vorgesehenen Zugfestigkeitswerte erreicht 
werden können. Der Stahl VCMo 240 und die Fliegwerkstoffe 1456 
und 1460 zeigten in allen untersuchten Durchmessern (bis 150 mm 
in der Zugfestigkeitsstufe von 95 bis HO kg/m m 2, bis 130 mm in 
der Zugfestigkeitsstufe von 110 bis 125 kg/m m 2) eine gute Durch
härtung.

W ährend die gefundenen H ä r t e u n t e r s c h i e d e  in n e r h a lb  
d e r  e in z e ln e n  S ta n g e n  etwa die gleichen waren, wie sie A. 
P o m p  und M. H e m p e l1) früher erm ittelten, fand E . H o u d re -  
m o n t2) bei einer ähnlichen Untersuchung bei dem Stahl VCMo 125 
auch bei Durchmessern von 100 mm noch eine gleichmäßige Zug
festigkeit. Allerdings waren die Stangen, nam entlich die größeren 
Durchmesser, nicht so hoch vergütet. Die von ihm  untersuchten 
Stähle VCMo 135, VCMo 140 und ein Chrom-Molybdän-Vanadin- 
Stahl zeigten bessere Kerbschlagzähigkeiten als die entsprechen
den Stangen der vorliegenden Arbeit.

E in Vergleich der an  der Oberfläche der Stangen gefundenen 
Härtewerte m it der bei den Randproben erm ittelten Zugfestigkeit 
zeigte kein zufriedenstellendes Ergebnis. Dagegen ergab sich für 
das V e r h ä l tn is  d e r  Z u g f e s t ig k e i t  zu den im  gleichen Abstand 
von der Oberfläche bestim m ten H ä r t e w e r t e n  im Querschnitt 
der Scheiben eine Häufigkeitskurve m it einem deutlichen Normal
wert von 0,35; für den Fliegwerkstoff 1456 und  die Festigkeits
stufe von 95 bis 110 kg/m m 2 des Stahles VCMo 240 lag die Spitze 
der Häufigkeitskurve bei 0,34. Alfred Krisch.

A b l a u f  d e r  A u s t e n i t u m w a n d l u n g  i m  u n t e r k ü h l t e n  
Z u s t a n d  b e i  N i c k e l s t ä h l e n .

H e in r ic h  L a n g e  und  K a r l  M a th ie u 3) untersuchten die 
y-oc-Umwandlung bei Eisenlegierungen m it 5 bis 12 % Ni und 
0 bis 1,6 % C. Die Stähle wurden aus dem Austenitgebiet auf die 
verschiedensten Tem peraturen abgekühlt, d o rt gehalten und ihre 
Umwandlung magnetometrisch beobachtet4). Dabei wurden zw ei 
T e m p e r a tu r b e r e ic h e  m it  b e v o r z u g te r  U m w a n d lu n g s 
g e s c h w in d ig k e it  gefunden. Der A ustenitzerfall beginnt beim 
Abkühlen unterhalb einer durch die Zusammensetzung bestim m 
ten  Temperaturgrenze, die nahezu m it der Tem peratur der be
ginnenden y-a-UmWandlung in kohlenstofffreien Eisen-Nickel- 
Legierungen übereinstim m t. Die Umwandlung wird um so voll

') M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 19 (1937) S. 221/36; 
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1434/35.

2) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 480/93.
3) M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) Lfg. 10, 

S. 125/34.
4) F . W e v e ru . H .L a n g e  : M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 

14 (1932) S. 71/83; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 786/87.
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ständiger, je weiter die Zerfallstemperatur von der Grenze e n t
fernt ist, wird dam it aber auch immer träger. Bei noch tieferen 
Temperaturen t r i t t  dann in einem zweiten Umwandlungsbereich 
die Martensitbildung auf.

Näher untersucht wurde dann das Z e i tg e s e tz  d e s A u s te n i t -  
z e rfa lls  im e r s te n  B e re ic h . Nach dem zeitlichen Ablauf 
der Umwandlung bei gleichbleibender Tem peratur wurden die 
untersuchten Legierungen in zwei Klassen eingeteilt, in solche, 
deren Zerfalls-Zeitkurve S-förmig aussieht, und die anderen, 
deren Zerfallsgeschwindigkeit zu Beginn am größten ist und im 
weiteren Verlauf allmählich abklingt. Umwandlungen in der 
S-Form zeigen die Legierungen m it hohen Nickel- und Kohlen- 
stoffgehalten; die andere Form, als M-Form bezeichnet, findet 
man vorwiegend bei kleinen Kohlenstoffgehalten.

Bild 1. Abkühlungsschaubild der Eisen-Nickel- 
Kohlenstoff-Legierungen (schematisch).

Die Kennzeichnung einer Legierung durch die A rt des U m 
wandlungsablaufes und durch die obere Temperaturgrenze des 
Austenitzerfalls ist jedoch nicht eindeutig. So ergab sich z. B., 
daß diese obere Grenze durch verlangsamte Abkühlungsgeschwin
digkeit nach tieferen Tem peraturen verschoben werden kann, 
wobei gleichzeitig die Umwandlungsgeschwindigkeit sehr ver
langsamt wird. W urde dagegen der Austenit zunächst auf Tempe
raturen unterkühlt, die tiefer lagen als die nachfolgende Zerfalls
temperatur, so w irkt eine solche kurzdauernde U nterkühlung auf 
den nachfolgenden Zerfall bei höheren Tem peraturen beschleu
nigend, derart, daß die S-Form in die M-Form übergehen kann. 
Besonders s ta rk  in R ichtung einer Umwandlungsbeschleunigung 
wirkt eine solche Unterkühlung dann, wenn dabei geringe Mengen 
Martensit gebildet werden.

Diese Erscheinungen wurden m it Hilfe des in Bild 1 wieder
gegebenen U n te r k ü h lu n g s s c h a u b i ld e s  d e r  N ic k e l s tä h le  
gedeutet. Die y-a-Umwandlung der irreversiblen Nickellegierun
gen wurde schon seit langem als Modellvorgang für die M artensit- 
bildung der unlegierten Stähle herangezogen. Der Austenitzerfall 
der hier untersuchten Legierungen ste llt den Uebergang zwischen 
beiden Vorgängen her. Deshalb kann in einem Eisen-Nickel- 
Kohlenstoff-Unterkühlungsschaubild die M artensitlinie G Z (A 
mit der Linie des Beginns der m artensitartigen  y-a-Umwandlung 
der Eisen-Nickel-Legierungen G V durch eine Fläche G V Z ver
bunden werden. Die hier beim Abkühlen beginnende Um wand
lung verläuft m artensitartig  (M-Form). Da nun ein großer Teil 
der untersuchten Legierungen übereutektoidisch ist, wird beim 
Abkühlen aus dem A ustenitgebiet vor der Erreichung dieser 
Martensitfläche G V Z die Sättigungsgrenze des Austenits gegen 
Karbid E R T unterschritten. Es sind dann folgende Fälle zu 
unterscheiden:

1. Bei schnellem Abkühlen bildet sich M artensit bei einer 
Temperatur, die durch die Fläche G V Z bestim m t ist.

2. Bei langsamerem Abkühlen füh rt die unterhalb der Fläche 
E R T einsetzende Karbidausscheidung zu einer K ohlenstoff
verarmung, die bis zur Linie R T gehen kann. Es t r i t t  je tz t die 
Martensitbildung bereits bei den verhältnism äßig hohen Tempe
raturen der Linie R  T ein, jedoch nur in dem Maße, wie das 
Karbid ausgeschieden wird. H ierdurch kom m t der S-förmige 
Ablauf der y-a-Umwandlung zustande.

3. Bei noch langsamerer Abkühlung, besonders bei Zwischen
glühungen unterhalb E R T, wird ein wesentlicher Teil des K a r

bides bereits vor der y-a-Umwandlung ausgeschieden. Die damit 
verknüpfte Nickelanreicherung im A ustenit verschiebt infolge des 
steilen Abfalls der Linie G V die im Falle 2 beobachtete obere 
Grenze der y-oc-Umwandlung nach tieferen Temperaturen und 
verlangsamt den Umwandlungsverlauf. Karl Mathieu.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

Iron and Steel Institute.
(Frühjahrsversammlung und Symposium on Steelmaking am 4. und 5. Mai 1938 

in London. — Fortsetzung von S. 955.)
Ueber die

Anwendung der physikalischen Chemie auf die Stahlerzeugung
gibt A. M cC an ce  einen zusammenfassenden Bericht, der be
sonders die Arbeiten berücksichtigt, die seit den bekannten 
Verhandlungen über die physikalische Chemie der Stahlerzeu
gung1), die von der Faraday Society herausgegeben wurden, 
zunächst in Amerika, dann aber vorwiegend in Deutschland ver
öffentlicht wurden.

E inleitend erörtert McCance die physikalisch-chemischen 
Gesetze, die bei der Bearbeitung der Metall-Schlaeken-Reaktionen 
Anwendung finden können, nämlich das Gesetz der chemischen 
Massenwirkung und das Gesetz der Abhängigkeit der Gleich
gewichte von der Tem peratur. E r kommt zu der schon wiederholt 
gezogenen Schlußfolgerung, daß m an bei der Anwendung dieser 
Gesetze auf die flüssigen Mischungen Stahlbad und Schlacke 
weniger mit dem Begriff der Dissoziation und den daraus folgenden 
Ansätzen, die die Gehalte der Mischungen an  „freien“ und 
„gebundenen“ Bestandteilen berücksichtigen, arbeiten sollte; 
vielmehr sollte man dem einfacheren Begriff der A ktiv ität den 
Vorzug geben, sich also auf die Gesamtgehalte der reagierenden 
Stoffe beziehen. Es ist aber gerade hier hervorzuheben, daß 
m it jedem dieser Begriffe zwar vielfach eine Erleichterung des 
Verständnisses der Zusammenhänge erzielt werden kann, daß 
sie aber eines nie ersetzen können und besonders auch nicht 
in den H intergrund schieben dürfen: die zuverlässigen und ein
deutigen Unterlagen, die durch Betriebs- oder Laboratorium s
versuche gewonnen werden können.

Diese Versuchsunterlagen, die den Arbeiten von C. H .H erty jr., 
von H. Schenck, von F. Körber und W. Oelsen, von C. Vacher und
E. H. Ham ilton, von E. Maurer und W. Bischof, von W. Krings 
und H. Schackmann, von 0 . Meyer und F. Schulte, von S. Schlei
cher usw. kritisch bewertet und zum Teil sehr übersichtlich dar
gestellt wurden, bilden denn auch das Rückgrat dieser Schrift.

Als Beleg für die (formale) Anwendbarkeit des Massen
wirkungsgesetzes auf metallurgische Reaktionen führt McCance 
in der Einleitung die von F. Körber und W. Oelsen eingehend 
untersuchten Gleichgewichte zwischen Stahlschmelzen, Silikat
schlacken und fester Kieselsäure an und erörtert an diesem Bei
spiel auch die Grenzen der Anwendbarkeit.

Im  zweiten Teil behandelt er die Reduktion der Oxyde 
(FeO, MnO, S i02 und A120 3) durch Kohlenstoff, daran anschlie
ßend die Verteilung des Eisenoxyduls zwischen Schlacke und 
Bad und die Gleichgewichte und den Ablauf der Entkohlungs
reaktion.

E inen breiten Raum  nim m t die R e a k t io n  d es M a n g a n s  
bei basischen und sauren Schlacken ein. McCance hebt 
zunächst den bekannten großen Unterschied zwischen den 
W erten der Kennzahl des Mangangleichgewichtes bei basischen 
und sauren Schlacken hervor und kennzeichnet die große Schwie
rigkeit, die Beziehungen zwischen der Basizität der Schlacken 
und dem W ert dieser Kennzahl herauszuarbeiten. E r gibt der 
stark  vereinfachten Darstellung der Verhältnisse durch G. Tammann 
und W. Oelsen den Vorzug gegenüber den umfassenderen An
sätzen von H. Schenck, von E. Maurer und W. Bischof und 
von C. Schwarz, E. Schröder und G. Leiber, weil für diese 
Ansätze die hinreichende theoretische Grundlage fehle und 
die H auptursache dieser Verschiebung des Gleichgewichtes, 
die Aenderung der A ktiv itä t der Reaktionsteilnehmer, nicht 
berücksichtigt werde.

Die Reaktion des Siliziums behandelt McCance entsprechend 
den Untersuchungen von F . Körber und W. Oelsen, jedoch 
zunächst nur die Umsetzungen zwischen dem im Eisen en t
haltenen Silizium und dem Eisenoxydul der Schlacke und des 
Bades. Die für die Stahlerzeugungsverfahren m it saurer Schlacke 
vielfach kennzeichnende Siliziumreduktion durch den Kohlen
stoff aus der Schlacke und der Zustellung streift er nur, obwohl 
er der für den Ablauf dieser Reaktion wichtigen guten Beschaffen
heit der Herdsohle große Beachtung schenkt. Der Einfluß des

i) The physical chem istry of steel-making processes. General 
discussions held by the Faraday Society. London 1926.

3 6 ... 77
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Kalkes und anderer Beimengungen der Schlacken auf die 
Siliziumreduktion wird mit, Hilfe der Versuchsergebnisse von
F. Körber und W. Oelsen erläutert.

Die Reaktionen zwischen dem Mangan und dem Silizium 
und ihren Oxyden, die von besonderer Bedeutung für die Frage 
der Einschlüsse in technischen Stählen sind, werden ebenfalls 
an H and dieser Versuchsergebnisse behandelt. Der Einfluß 
von Beimengungen in der Schlacke und im Bad • auf diese 
Reaktionen wird hervorgehoben, ebenso die Bedeutung der 
Kenntnis dieser Gleichgewichte für die Fragen des Angriffs der 
feuerfesten Baustoffe durch den flüssigen Stahl.

Von den Reaktionen des Schwefels wird zunächst die 
Schwefelaufnahme aus den Flammengasen beim Nieder
schmelzen des Schrotts und später durch die Schlacke nach 
Untersuchungen von C. H. H erty besprochen, sodann wird 
aus den Untersuchungen von P. Bardenheuer und W. Geller 
der Einfluß des Kalkes auf den Entschwefelungsvorgang ab
geleitet, und schließlich die Gleichgewichte der Entschwefelung 
des Roheisens mit Mangan auf Grund der Untersuchungen von
H. Schenck und E. Söhnchen sowie 0 . Meyer und H. Schulte 
besprochen. Leider wurden bei der Erörterung dieser Frage 
die sehr zuverlässigen Untersuchungen von T. L. Joseph und 
W. F. Holbrook sowie die Zusammenfassung von H. W entrup, 
deren Ergebnisse von denen der besprochenen Arbeiten zum 
Teil erheblich abweichen, nicht berücksichtigt.

Das Auftreten von O b e r f lä c b e n r is s e n  in  G u ß b lö c k e n  
u n d  W a lz r is s e n  führt McCance auf das Auftreten von Eisen
sulfid zurück, das den Zusammenhalt an den Komgrenzen

schwächt. Da bei gegebenem Mangangehalt und gegebenem 
Schwefelgehalt des Stahles ein steigender Sauerstoffgehalt 
notwendig das Mangan in Manganoxydul überführt und aus 
der Bindung an den Schwefel verdrängt, muß m it zunehmendem 
Gesamtsauerstoffgehalt immer mehr Eisensulfid auftreten, 
allerdings besonders deutlich nur bei kleineren Mangangehalten 
( <  0,5 % Mn) und in viel geringerem Umfange bei höheren 
Mangangehalten, bei denen sowohl der Sauerstoff als auch der 
Schwefel durch das Mangan gebunden werden kann.

Zum Schluß behandelt McCance die P h o s p h o r r e a k t io n  
und hebt den bekannten günstigen Einfluß hoher Kalkgehalte, 
scharf oxydierender Bedingungen, niedriger Tem peratur und 
schließlich auch den der Schlackenmenge auf die Entphosphorung 
hervor.

Man braucht den Ausführungen von McCance nicht in 
allen Punkten  zuzustimmen, gewinnt aber durch diese Schrift 
einmal einen guten, wenn auch bei weitem nicht vollständigen 
Ueberblick über das Schrifttum  und besonders auch eine An
schauung davon, wie ein bekannter englischer Fachm ann die U nter
suchungen zur Metallurgie der Stahlerzeugungsverfahren von 
seinem Gesichtspunkt aus bewertet. W illy Oelsen.

Den Abschluß der B erichterstattung über englische Stahl
werksfragen bildete ein von dem englischen Stahlwerksausschuß 
zusammengestellter

Vergleich englischer Siemens-Martin-Oefen.
W ir kommen auf diesen Bericht später noch ausführlich zu

rück. (Schluß folgt.)

P a t e n t b e r i c h t .

Deutsche Patentanmeldungen1).
(P atentb latt Nr. 35 vom  1. September 1938.)

Kl. 18 b, Gr. 20, H 148 086. Verfahren zum Herstellen 
magnetischer Legierungen mit hoher Anfangspermeabilität. 
Heraeus-Vacuumscbmelze, A.-G., H anau a. M.

Kl. 18 c, Gr. 1/12, D 67 848. Verfahren zum Oberflächen
härten von Gegenständen aus Stahl. Deutsche Edelstahlwerke, 
A.-G., Krefeld.

Kl. 18 c, Gr. 3/15, D 59 873. Zementieren in einer Zyanid 
enthaltenden Salzschmelze. Deutsche Gold- und Silber-Scheide
anstalt vormals Roeßler, Frankfurt a. M.

Kl. 18 c, Gr. 8/10, N  38 711. Verfahren zur Herstellung von 
langen Walzprofilen, wie Stäben, Drähten u. dgl. Neunkircher 
Eisenwerk, A.-G., vormals Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar).

Kl. 18 d, Gr. 2/30, K 148 155. Stahl für auf Verschleiß 
beanspruchte Gegenstände. Erf. : Dr.-Ing. E m st Hermann 
Schulz und Dr.-Ing. Hans Scholz, Dortm und. Anm.: Kohle- und 
Eisenforschung, G. m. b. H., Düsseldorf.

Kl. 21 h , Gr. 18/20, S 109 788. Einrichtung zum gleich
zeitigen Glühen und Fortbewegen von nicht magnetischen oder 
nicht mehr magnetischen Blechen auf induktivem Wege. Siemens- 
Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 40 a, Gr. 46/40, T 45 631. Verfahren zur Verarbeitung 
von Vanadin, Eisen und T itan enthaltenden Stoffen. T itan
gesellschaft m. b. H., Leverkusen.

Kl. 40 a, Gr. 51, S 129 714. Verfahren zum Vorbereiten von 
Zinn, Mangan, Eisen, T antal oder Niob oder beide enthaltenden 
Ausgangsstoffen. Société Générale Métallurgique de Hoboken 
Société Anonyme, Hoboken (Antwerpen).

Kl. 40 b, Gr. 14, S 118 835. Verwendung von Eisen-Nickel- 
Legierungen für Stromeinführungsdrähte. Westinghouse Electric 
& M anufacturing Company, E ast Pittsburgh, Pa. (V. St. A.).

K l. 48 b, Gr. 2, D 73 600. Vorrichtung zum Ein- und Aus
bringen von zu verzinkenden Rohren oder Stäben bei Verzinkungs
anlagen. E rf.: Franz Zabel, Mülheim (Ruhr)-Speldorf. Anm.: 
Demag, A.-G., Duisburg, und Metamine, G. m. b. H., Köln-Sülz.

Kl. 49 1, Gr. 5, O 22 833. Beförderung des auf Schweißtempe
ra tu r erhitzten Plattiergutes vom ,G lühofen zur Plattiereinrich
tung. E rf.: Dr. Ulrich R aydt, Osnabrück. Anm.: Osnabrücker 
K upfer- und Drahtwerk, Osnabrück.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P aten tb latt Nr. 35 vom  1. September 1938.)

Kl. 7 a, Nr. 1 443 604. Hebetisch für Walzwerke. Fried. 
K rupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jedermann zur Einsicht und E in 
sprucherhebung im Paten tam t zu Berlin aus.

Kl. 7 b, Nr. 1 443 706. Haspelantrieb durch Preßluftm otoren. 
Bandeisenwalzwerke, A.-G., Dinslaken (Niederrh.).

Kl. 18 a, Nr. 1443 675. Blasformen, W ind- oder Brenner
düse für Hochöfen, Schachtöfen, Drehrohröfen und andere 
Industrieöfen. Rhein-Emscher Arm aturenfabrik, G. m. b. H., 
Baerl a. Rh.

Kl. 24 c, Nr. 1 443 175. Gasbrennerkopf, insbesondere für 
W inderhitzer und ähnliche W ärmeaustauscher. Fried. Krupp, 
A.-G., Essen.

Kl. 24 c, Nr. 1 443 412. K am m ergitterstein für Oefen, ins
besondere für Wärmespeicher od. dgl. Gebrüder Lüngen, Kom.- 
Ges., E rk rath  (Rhld.).

Kl. 31 a, Nr. 1 443 692. Mit einem R ekuperator zur Vor
wärmung des Windes ausgestatteter Schachtofen, wie insbesondere 
Kupolofen. Deutsche Eisenwerke, A.-G., Mülheim (Ruhr).

Kl. 42 k, N r, 1 443 239. Gerät zum Untersuchen von Werk
stücken m it Röntgenstrahlen. Siemens & Halske, A.-G., Berlin- 
Siemensstadt.

Kl. 49 c, Nr. 1 443 178. Zangenschere zum Schneiden von 
W alzgut. Fried. K rupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 12̂ , Nr. 660 761, vom 3. O ktober 1936; aus

gegeben am 2. Jun i 1938. B u d e r u s ’sc h e  E is e n w e rk e  in 
W e tz la r . (Erfinder: Dipl.-Ing. W ilhelm Schäfer und Dr.-Ing. 
Wolfram Ruff in W etzlar.) Verfahren zur Herstellung verschleiß
fester Schleudergußstücke.

Das graue Gußeisen wird während des Schleudems so zur 
E rstarrung gebracht, daß sich eutektischer Zem entit bildet, wonach 
die Tem peratur des W erkstückes zum Beseitigen des Zementits 
unter Bilden von Temperkohle längere Zeit über At gehalten und 
schließlich das Abkühlen so geleitet wird, daß beim Zerfall der nach 
der Temperkohleausscheidung verbleibenden festen Lösung sich 
kein Ferrit bildet.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 660 832, vom 25. August 1933; aus- 
gegöben am 3. Jun i 1938. Am erikanische P rio ritä t vom 24. 
August 1932. A llo y  R e s e a rc h  C o r p o r a t io n  in  B a lt im o r e ,  
M a ry la n d  (V. St. A.). Verfahren zum Herstellen von nichtrosten
dem Stahl.

Um dieses Eisen mit niedrigem Kohlenstoffgehalt durch E in 
schmelzen eisen-, kohlenstoff- und chrom haltiger Stoffe sowie eine 
stark  oxydierende Schlacke bildender Zuschläge im elektri
schen Lichtbogenofen und R eduktion der in der Schlacke be
findlichen Chromoxyde durch kohlenstofffreie Reduktionsm ittel, 
z# Ferrosilizium, herzustellen, wird die Beschickung aus 
nichtrostenden Stahlabfällen und Chromerz sowie Eisenoxyden, 
z. B. in  Form  von W alzsinter, eingeschmolzen, auf eine zur 
Oxydation des vorhandenon Kohlenstoffs ausreichende Tempe
ratur. überhitzt und un ter Zusatz von Kalk und R eduktionsm itteln 
weiterbehandelt.
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KI. 18 c, Gr. 950, Nr. 660 562, vom 29. März 1935; ausgegeben 
am 28. Mai 1938. I n g e n ie u r b ü r o  f ü r  H ü t t e n b a u  W ilh e lm  
Schw ier in  D ü s s e ld o r f .  Schwingbalkenherd.

Die Balken a werden m it dem Hubwerk b auf- und abbewegt, 
die Balken c dagegen nicht nur auf- und abbewegt m it dem Hub-

Kl. 7 a, Gr. 1402, Nr. 661 016, vom 28. Ju n i 1936; ausgegeben 
am 9. Ju n i 1938. M a s c h in e n fa b r ik  M eer, A .-G ., in  M.- 
G la d b a c h . Rohrglättwalzwerk mit verfahrbarem Hornstangen
widerlager.

Um verschieden lange Dom stangen a austauschen zu können, 
wird das Antriebsm ittel des Domstangenwiderlagers b, z. B. eine

werk d, sondern auch vor- und rückwärtsgefahren durch Stangen, 
die an den gemeinsamen Antrieb e mit je einer Daumenscheibe 
für jede der drei Bewegungen angekuppelt werden. Das Glühgut 
wird beim Fördern in  ein und derselben Höhenlage gehalten, 
dabei ist die Reihenfolge der Bewegungen für einen Herdschritt 
folgende: Heben des nichtfahrbaren Herdes, Senken des fahr
baren Herdes, R ückfahrt und dann Heben des fahrbaren Herdes, 
Senken des nichtfahrbaren Herdes und Vorfahren des fahrbaren 
Herdes in die Ausgangsstellung.

Kl. 18 d, Gr. 220, Nr. 669 883, vom 16. Oktober 1934: aus
gegeben am 4. Ju n i 1938. Amerikanische P rio ritä t vom 18. Ok
tober 1933. E le c t r o  M e ta l lu r g ic a l  C o m p a n y  in  N ew  
York. V. St. A. Eisen-Chrom-Legierung für Gegenstände, die durch 
Erhitzen und nachfolgendes Abkühlen nicht härter werden sollen.

Die gegen Oxydation bei hohen Tem peraturen w iderstands
fähige Legierung en thält außer Eisen etwa 3,5 bis 20 %  Cr (vor
zugsweise 3,5 bis 7 ,5% ), nicht m ehr als etwa 0 ,1%  C und ferner 
Vanadin in einer Menge, die mindestens etwa das Zehnfache des 
Kohlenstoffgehaltes, jedoch weniger als 1 %  beträgt.

Kl. 7 a, Gr. 260,, Nr. 660 963, vom 13. Dezember 1933; aus
gegeben am 16. Ju n i 1938. Tschechoslowakische P rio ritä t vom
15. Dezember 1932. F r ie d .  K r u p p  G ru s o n w e rk , A.-G., in  
M a g d e b u rg -B u c k a u . (E rfinder: Franz Skalskv in Mähr.- 
Ostrau.) Ablegevorrichtung für zwei oder mehrere einadrige oder 
mehradrige A uflauf rollgänge.

Die aus den Zellen a, b des von dem K ühlbett c entfernt 
liegenden Rollganges oder der Rinne d getrennt ausgehobenen 

W alzstäbe e, f gelangen in die 
R asten g, h, aus denen sie durch eine 
Ablegevorrichtung ausgehoben und 
in die K ühlbettrasten  i, k abgelegt 
werden. Der W alzstab 1, aus der 
Rinne m, unm ittelbar neben dem 
K ühlbett c gelangt in die R ast n. 
Die Stäbe in  den R asten i, k, n wer
den nun durch eine Querförderung, 

z. B. Rechen über das K ühlbett, gefördert, wobei aber die getrennte 
Lage der Stäbe während der Querförderung aufrechterhalten bleibt.

Kl. 18 c, Gr. 2,5, Nr. 660 968, vom 16. Septem ber 1936: aus
gegeben am 7. Ju n i 1938. H o e s c h  A .-G . in  D o r tm u n d .  Vor
richtung zum Abschrecken von zu härtenden Gegenständen.

Eine über dem H ärtebo ttich  angeordnete Trag-, besonders 
Spiralfeder wird in ihrer S tärke so bemessen, daß der an der Feder 
aufgehängte zu härtende Gegenstand durch einen kleinen Anstoß 
innerhalb der Abschreckflüssigkeit in senkrechter R ichtung auf- 
und abschwingt.

.........................., . V ///////'., , ............................ .
o i  e Y

Zahnstange c, auf ihrer Länge an verschiedenen Stellen d oder e 
lösbar m it diesem gekuppelt. Das W iderlager wird m it dem W alz
werksrahmen f m it Hilfe zweier oder mehrerer Brücken g und h, 
die quer zur W alzrichtung ausschwenkbar eingerichtet sind, oder 
aber m it Hilfe einer einzigen auf dem Rahmen f verschiebbar 
angeordneten Brücke befestigt.

Kl. 10 a, Gr. 1901, Nr. 661 120, vom
16. Oktober 1935; ausgegeben am 11. Juni 
1938. Dr. C. O t to  & C om p., G. m. b. H., 
in  B o ch u m . Reihenweise angeordneter 
Kammerofen zur Erzeugung von Gas und 
Koks.

Zwischen den Entgasungskam 
m ern a sind Heizzugreihen b angeord
net. Soll das Destillationsgas, bevor es 
zum Kühlen abgeleitet wird, während 
eines bestim m ten Teiles der Garungszeit 
überhitztwerden, so wird es in Erliitzer- 
kamm em  c, die ebenfalls zwischen Heiz
zügen b hegen und mit Hohlsteinen d 
ausgegittert sind, geleitet. Die Längs
wände dieser Steine überragen die Quer
wände, so daß in der Längsrichtung der 
Erhitzerkam m ern verlaufende Aus
gleichsräume zum gleichmäßigen Ver
teilen des Gases über die ganze K am 
merlänge gebildet werden. Unterhalb 
und oberhalb der Ausgitterung sind freie 
Räume e, f zum Verteilen und Abführen 
des Gases vorgesehen.

Kl. 18 c, Gr. 880, Nr. 661 121, vom 28. Dezember 1933; aus
gegeben am 11. Ju n i 1938. H e ra e u s -V a c u u m s c h m e lz e ,  A.-G., 
in  H a n a u  a. M ain . Herstellung einer Schutzatmosphäre für das 
Blankglühen von kohlenstoffhaltigen Stählen.

Um beim Blankglühen gleichzeitig eine Veränderung des 
Kohlenstoffgehaltes an  der Stahloberfläche zu vermeiden, wird der 
Stahl in Wasserstoff oder Wassergas geglüht, nachdem diese Gase 
durch flüssiges Benzol geleitet und dort m it Benzoldämpfen in 
einer Menge beladen wurden, die den Glühbedingungen entspricht.

Kl. 18 c, Gr. 950, Nr. 661 139, vom 15. Februar 1936; aus
gegeben am 11. Ju n i 1938. H o e sc h  A.-G. in  D o r tm u n d .  
Rollenförderer für die Förderung von Blechen und Bändern durch 
Wärmöfen.

Das Blech oder. Band a wird in  den Ofen b so weit einge
schoben, daß es an den Rändern, von je zwei Rollen c und d, die auf 
übereinander angeordneten 
Achsstummeln e und f sitzen, 
gefaßt und weiterbefördert 
wird. Die Rollen können ein
zeln oder gemeinsam durch g  
die Vorrichtung g angetrie
ben werden. Um die Rollen
paare gegen die Wärmeein
wirkung im Leerlauf zu schonen, können sie durch Aussparungen h, 
die durch Türen i verschließbar sind, aus dem Ofen entfernt wer
den, indem die Rollen entweder über ihre Achsstummel und/oder 
über diese m itsam t der Antriebsvorrichtung zurückziehbar sind.

Kl. 10 a, Gr. 1901, Nr. 661 172, vom 12. August 1931; aus
gegeben am 13. Ju n i 1938. C a rl  S t i l l ,  G. m. b. H ., in  R e c k l in g 
h a u se n  und A lf re d  G o b ie t  i n K a r w in n a  (Tschechoslowakei). 
Verfahren und Einrichtung zum Herstellen von Wassergas in  
Kammer- und Retortenöfen.

Senkrecht durch die Ofendecke werden in  der M itte zwischen 
den beheizten W änden Dam pfeinführungsrohre eingesetzt, durch 
die der Dampf nur in  der Mittelebene des Kokskuchens in  seinen 
unteren Teil eingeführt und das erzeugte W assergas ebenfalls durch 
ein in  der M itte zwischen den beheizten W änden in die Kohlen
beschickung eingesetztes R ohr abgeführt wird.
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Frankreichs Roheisen-, Flußstahl- und Walzwerkserzeugung im 
Jahre 1937.

Nach Erm ittlungen des Comité de France1) wurden im Jahre 
1937 in Frankreich 7 914 205 t  R o h e is e n  erzeugt; gegenüber 
dem Jahre 1936 m it 6 229 762 t  war somit eine Zunahme um 
27 % zu verzeichnen. Von der Roheisenerzeugung entfielen 
7 846 306 t  =  99,1 % auf den Kokshochofen und 67 899 t  =  0,9 % 
auf den Elektroofen. Die vorhandenen H o c h ö fe n  und E le k t r o 
o fe n  sind in Zahlentafel 1, die Roheisenerzeugung nach Bezirken 
in Zahlentafel 2 wiedergegeben.

Zahlentafel 1. Z a h l d e r  H o c h ö fe n  u n d  E le k tro o fe n .

S t a t i s t i s c h e s .

Zahlentafel 3. D ie  F lu ß s ta h le r z e u g u n g  n a c h  B e z irk e n .

Bezirk

In Betrieb

am
31. Dezember

1936 1937

Hochöfen : 
Ostfrankreich . . 
Elsaß-Lothringen 
Nordfrankreich . 
Mittelfrankreich . 
Siidwestfrankreich 
Südostfrankreich 
Westfrankreich .

Insgesamt 
Elektroofen . ,

38
27
10
2
3
1
3

84
44

46
33
13

3
3

104
56

Am 31. Dezember 1937

ge
dämpft 
oder in 
Ausbes
serung

20
18

3
3
5

1
50

7

zum
Anblasen

fertig
stehend

13
3
3

7

3

29
54

Bau
außer

Betrieb

17

17
3

ge
samt

64
21

7
18

3

209
121

Zahlentafel 2. D ie  R o h e is e n e rz e u g  u n e  n a c h  B e z irk e n .

Anteil der Bezirke an

Bezirk 1936 1937 der Gesam terzeugung

1936 1937
t t °//o %

Ostfrankreich . . . 2 569 383 3 389 756 41,2 42,8
Elsaß-Lothringen . 2 317 574 2 850 827 37,2 36,0
Nordfrankreich . . 841 129 1 043 610 13,5 13,2
Mittelfrankreich . . 51 983 62 799 0,8 0,8
Südwestfrankreich 52 420 78 283 0,9 1,0
Südostfrankreich 90 758 114 971 1,5 1,5
Westfrankreich . . 306 515 373 959 4,9 4,7

Insgesamt 6 229 762 7 914 205 100,0 100,0

Auf die einzelnen Sorten verteilte sich die Roheisenerzeugung 
wie folgt:

P h o sp h o rr e ic h e s  R o h e isen  (mehr als 1 %  P)
insgesamt

Davon : Thom asroheisen..........................................
Gießereiroheisen..........................................
O. M................................................................

P h osp h orarm es R o h e isen  (Uber 0,12%  P bis
1 % P) .................................................. insgesamt

Davon : S t a h le is e n ...................................................
Gießereiroheisen ......................................

H ä m a t i t .........................................
Davon: für die Stahlbereitung 

für Gießereizwecke

S o n d e r r o h e is e n ..........................................insgesamt
Davon: Spiegeleisen...................................................

F errom angan ..............................................
F errosiliz iu m ..............................................
Andere E isenlegierungen.........................

1936
't

5 682 754 
5 184 586 

497 722 
446

60 373 
32 504 
27 869

327 463 
192 912 
134 551

1937
t

7 008 882 
6 318 178 

689 951 
753

94 611 
28 761 
65 850

596 572 
307 642 
288 9.30

159 172 
67 705 
46 363 
20 764
24 340 .

214 140 
101 834 

64 709 
26 963 
20 634

Zur Roheisenerzeugung wurden verwendet insgesamt 
21 922 477 (1936: 17 728 465) t  Eisenerze. Davon stam m ten aus 
dem Inlande 20 998 386 (17 354 557) t ,  aus den französischen 
Kolonien 219 332 (49 094) t  und aus dem Auslande 704 459 
(324 814) t. Verbraucht wurden ferner 437 144 (338 632) t  Man
ganerze, 1015 327 (507 745) t  Schrott, 900 242 (754 344) t 
Schlacken, Abbrände und Gichtstaub sowie 676 125 (526 465) t  
Zuschläge (Kalk und Phosphate).

Die gesamte F lu ß  S ta h le rz e u g u n g  betrug während des 
Berichtsjahres 7 920 084 (1936: 6 708 095) t, darunter 7 766 567 
(6 568 445) t  Stahlblöcke und 153 517 (139 650) t  Stahlguß. 
Gegenüber dem Vorjahre bedeutet das eine Zunahme um 18 %. 
Ueber die Erzeugung in den einzelnen Bezirken und getrennt 
nach Sorten unterrichten die Zahlentafeln 3 und 4. Die Zahl der 
am 31. Dezember 1936 und 1937 in Betrieb befindlichen O efen  
ist aus Zahlentafel 5 ersichtlich.

Der Flußstahlerzeugung dienten 6 618 222 (5 530 623) t  R oh
eisen, 2 366 149 (2 102 605) t  Schrott, 25 979 (23 011) t  Eisenerze, 
1296 (726) t  Manganerze, 882 796 (727 699) t  Kalk, 39 481 (35 054) t  
Kalkstein und 14 621 (12 544) t  Flußspat.

!) Bull. Nr. 4377 (1938).

Bezirk

1936 Anteil d. 
Bezirks 
an der 

Gesamt
erzeug. 

%

1937 Anteil «1. 
Bezirks 
an der 

Gesamt
erzeug.

°//o

Stahl
blöcke

t

Stahl
guß

t

Stahl
blöcke

t

Stahl
guß

t

Ostfrankreich . . 2 366 465 21 804 35,6 2 901 599 23 531 36,9
Elsaß-Lothringen 2 194 461 13 867 32,8 2 601 684 16 422 33,1
Nordfrankreich . 1 179 694 69 098 18,7 1 348 373 76 991 18,0
Mittelfrankreich . 345 112 21 497 5,5 .•¡75 s'.is 21 969 5,0
Südwestfrankreich 32 297 2 505 0,5 43 491 2 616 0,6
Südostfrankreich 62 707 5 129 1,0 72 525 5 666 1,0
Westfrankreich . 387 709 5 750 5,9 422 997 6 322 5,4

Zusammen 6 568 445 139 650 100,0 7 766 567 153 517 100,0
% 97,9 2,1 — 98,1 1,9 —

Zahlentafel 4. D ie  F lu ß s ta h le r z e u g u n g  (S ta h lb lö c k e  u n d  
S ta h lg u ß  z u sa m m en ) n a c h  S o r te n .

1936 1937

t °//o t  1 %
T h o m a ss ta h l.................................. 4 386 782 1 65,4 5 250 395 66,3
Siemens-Martin-Stahl..................... 1 996 965 29,8 2 290 570 28,9
E le k tr o s ta h l.................................. 272 382 4.1 315 990 j 4,1
Bessem erstahl.................................. 40 471 0,6 47 799 i 0,6
T ie g e ls ta h l...................................... 11 495 | 0,1 15 330 1 0,1

Zusammen 6 708 095 | 100,0 7 920 084 | 100,0

Zahlentafel 5. In  B e tr ie b  b e f in d l ic h e  O efen.

Bezirk

Besse
mer
birnen

Thomas
birnen

Siemens-
Martin-
Oefen1)

Tiegel
öfen

Elektro
ofen

1936 1937 1936 1937 1936 1937 1936 1937 1936 1937

O stfrankreich................. 14 13 40 40 21 24 __ ___ 7 8
Elsaß-Lothringen . . . 2 2 28 25 11 11 — — 1 2
Nordfrankreich . . . . 25 23 10 12 29 28 — — 14 17
Mittelfrankreich . . . . 4 4 — — 12 13 18 18 18 18
Südwestfrankreich . . . 3 4 — — 1 1 — — t , 8
Südostfrankreich . . . — 2 — — 1 1 1 3 12 10
Westfrankreich . . . . 2 2 1 4 8 9 — — 1 1

Zusammen 50 50 79 81 83 87 19 21 60 ] 64

x) Darunter 84 (1936: 77) basische und 3 (6) saure Siemens-Martin-Oefen.

Die Lieferungen an H a lb z e u g ,  zu m  A b s a tz  bestimmt 
(vorgewalzte Blöcke, Knüppel, P latinen usw.), stiegen von 
1 285 055 t  im Jahre  1936 auf 1444 915 t  im Berichtsjahre. 
Davon wurden 1 063 211 (963 392) t  =  73,6 (75,0) % an in
ländische Verbraucher geliefert, während 381 704 (321 663) t  
=  26,4 (25,0) % ausgeführt wurden. Von dem Halbzeug waren 
1071 766 (947 443) t  aus Thomasstahl, 344 569 (286 216) t aus 
Siemens-Martin-Stahl sowie 28 580 (21 997) t  aus Tiegel- und 
E lektrostahl.

An F e r t ig e r z e u g n is s e n  wurden 5 202 173 t  hergestellt 
gegen 4 508 020 t  im Jahre  1936. Davon entfielen auf:

Stabstahl ...................................................
Sonderstabstahl......................................
Träger und F orm stah l.........................
S ch ien en ...................................................
Schwellen, Laschen, Unterlagsplatten
Radreifen und A ch se n ..........................
B a n d s t a h l ...............................................
R ö h r en str e ifen ......................................
B le c h e .......................................................
Universalstahl ......................................
W e iß b le c h ...............................................
R öhren .......................................................
Schm iedestücke......................................
W a lz d r a h t ...............................................
Sonstige Erzeugnisse .........................

1936
t

1 470 145 
14*2 189 
476 459 
280 564 

90 805
42 281 

176 903
43 891 

962 245
31 728 

122 410 
183 747 

40 673 
35 1 525 
89 655

1937
t

\ 1 927 777
464 832 
367 417
122 237 

50 613
223 188 

ÜM 162 
1 "71 690 

38 327
123 104 
211 433

49 478 
103 794 
88 121

Ueber die Herstellung von Fertigerzeugnissen in den ein
zelnen Bezirken unterrichtet Zahlentafel 6 .

Zahlentafel 6. D ie H e r s te l lu n g  v o n  
n a c h  B e z irk e n .

F e r t ig e r z e u g n is s e n

Bezirk

Ostfrankreich . . . 
Elsaß-Lothringen . 
Nordfrankreich . . 
Mittelfrankreich . . 
Südwestfrankreich . 
Südostfrankreich 
Westfrankreich . .

1936

1 483 376 
1 250 677 
1 241 343 

269 890 
53 721 
77 961 

306 228
Zusammen | 4 683 196 |

%
31.7
26.7 
26,5

5,8
1,1
1,7
6,5

100,0

1937

1 603 
1 488 
1 434

253
58
79

283

317
466
508
575
932
601
774

30,7
28.5
27.5 

4,9
1.4
1.5
5.5

| 5 202 173 | 100,0

Am 31. Dezember 1937 beschäftigte die französische Eisen- 
industrie insgesamt 244 722 (1936: 209 749 ( Pw snnm
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Die Erzeugung der Vereinigten Staaten an Roheisen und Eisen
legierungen im ersten Halbjahr 1938.

Nach den E rm ittlungen des „American Iron  and Steel In s ti
tute“ belief sich die Erzeugung der Vereinigten Staaten an R oh
eisen und Eisenlegierungen im ersten H albjahr 1938 auf insgesamt 
8 233 685 t  gegen 17 426 205 t im zweiten H albjahr 1937 und 
20 295 108 t  im ersten H albjahr 1937. Von der gesamten E r
zeugung waren 1 743 083 t  zum Verkauf bestim m t, während 
6 490 602 t  von den Erzeugern selbst weiterverarbeitet wurden. 
Getrennt nach den einzelnen S o r te n  wurden erzeugt:

1 Erzeugung in t  zu 1000 kg
1. Halbjahr 

1-937
2. Halbjahr 

1937
1. Halbjahr 

1938
R o h e is e n :
Roheisen für das basische Ver

fahren ...........................................
Bessemer- und phosphorarnies

R oheisen .......................................
Gießereiroheisen..............................
Roheisen für den Temperguß . .
Puddelroheisen..............................
Sonstiges Roheisen und Gußwaren 

1. S c h m e lz u n g ..........................

13 756 895

3 501 128 
1 411 634 
1 072 183 

13 846

38 028

11 420 387

2 915 300 
1 459 823 
1 076 765

i  41680

5 244 615

1 344 703 
760 208 
535 837 

698

17 366
zusammen 19 793 714 16 913 955 7 903 427

E i s e n l e g i e r u n g e n :  
Perromangan, Spiegeleisen . . .
Ferrosilizium ..................................
Sonstige Eisenlegierungen. . . .

241 132 
218 884 

41 378

282 901 
200 147 

29 202

157 417 
153 115 

19 726
zusammen 501 394 512 250 330 258

Insgesamt 20 295 108 17 426 205 8 233 685

Ueber die Hochöfen und die Eisenerzeugung in den einzelnen 
B ezirken  gibt nebenstehende Zusammenstellung Aufschluß.

Zahl der Hochöfen

Staaten ie
b

D
ez

. am 30. Juni 
1938

in t  zu 1000 kg

in 
B

et
r 

am 
31

. 
] 

19
37

in
B

et
ri

eb
au

ße
r

B
et

ri
eb

in
s

ge
sa

m
t 1. Halb

jahr 
1937

2. Halb
jahr 
1937

1. Halb
jahr 
1938

R o h e isen :  
Massachusetts . . 
New York . .

0
7

0
5

1
12

1
17 j l  442 902 1445 877 581 760

Pennsylvanien 24 17 56 73 6 557 170 4 996 008 2156 774
Maryland, Virgi- 

nien, West-Vir- 
ginien, Kentuk- 
ky, Tennessee . 6 7 7 14 1 344 275 1 227 686 777 804

Alabama . . . . 10 6 13 19 1 306 420 l ;»i 884 126
O h io ..................... 18 16 30 46 4 242 173 3 788 234 1 627 098
I llin o is ................. 7 4 19 23 1 865 298 1 615 636 720 071
Indiana, Michigan 12 9 17 26 2 599 120 2 198 752 979 452
Minnesota, Iowa, 

Missouri, Colo
rado, Utah . . 3 3 3 6 436 356 326 217 176 342

zusammen 87 67 158 225 19 793 714 16 913 955 7 903 427
E is e n 

le g ieru n g en :  
Hochöfen:
New York . . . 
Pennsylvanien

1
4

0
3

1
5

1
8 |  246 039 233 641 119 875

Virginien, Tennes
see, Alabama, 
Ohio, Colorado 3 3 4 7 76 344 84 455 79 960

zusammen 8 6 10 16 322 383 318 096 199 835
Elektroofen: 179 011 194 154 130 423

zusammen 8 6 10 16 501 394 512 250 330 258

Insgesamt 95 73 168 241 20 295 108 17 426 205 8 233 685

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Finanzausgleich und Ruhrgebietsgemeinden.
Unter den deutschen Gemeinden haben die R uhrgebietsstädte 

von jeher eine besondere Stellung eingenommen. Diese Sonder
stellung beruht nicht — wie vielfach in anderen Teilen des Reiches 
— mehr oder weniger auf konjunkturellen Gegebenheiten der 
dort beheimateten W irtschaft, sondern sie erk lärt sich aus der 
geschichtlichen Entwicklung dieser Gemeinwesen und ihrer eigen
artigen Zusammensetzung. Sicherlich findet sich in manchen 
Industriegemeinden des Reiches auch das eine oder andere Merk
mal, das für die Ruhrgebietsgemeinde kennzeichnend ist. Das 
mehr oder weniger lückenlose Zusammentreffen aller dieser Merk
male aber gibt dem Ruhrgebiet sein besonderes Gepräge.

Nach dem Einführungsgesetz zu den Realsteuergesetzen 
vom 1. Dezember 1936 soll der Finanzausgleich zwischen Ländern 
und Gemeinden und die Aufgaben- und Lastenverteilung zwischen 
diesen Körperschaften im Hinblick auf die durch die Realsteuer
reform eintretenden Aenderungen in der Verteilung des Steuer
aufkommens durch die beteiligten Minister neu geregelt werden. 
Es lag daher nahe, die Finanzlage der 14 Ruhrgebietsgemeinden 
im Raume Duisburg bis D ortm und eingehend und planmäßig 
zu untersuchen und dadurch zu einer Berücksichtigung dieser 
Sonderverhältnisse bei der künftigen Neuregelung beizutragen. 
Dieser Aufgabe ha t sich der Kommunalpolitische Ausschuß der 
V o lk s w ir t s c h a f t l ic h e n  V e r e in ig u n g  im  r h e in i s c h - w e s t -  
f ä lis c h e n  I n d u s t r i e g e b ie t  unterzogen und seine „ U n t e r 
su c h u n g e n  zu m  F in a n z -  u n d  L a s te n a u s g le ic h  im  
R u h r g e b ie t“ , die sich sowohl auf das W irtschaftsgefüge als 
auch auf die Gemeindefinanzen des Reviers beziehen, kürzlich 
veröffentlicht1).

Die W irtschaft des R uhrgebiets beruht auf einem der w ert
vollsten Güter der deutschen Volkswirtschaft, der Steinkohle. 
Rund 69 % der deutschen Kohlenförderung kommen aus dem 
Ruhrgebiet. Auf der Kohle baut sich eine m ächtige Eisenindustrie 
auf, für deren Standortw ahl nicht zuletzt auch die günstige Ver
kehrslage von entscheidender Bedeutung war. 74 % der deutschen 
Roheisengewinnung stam m en aus R heinland und W estfalen und 
56 ° /0  entfallen auf die 14 Groß- und M ittelstädte des engeren 
Ruhrgebiets. Das Bild wird abgerundet durch eine im Zuge der 
Entwicklung sich immer m ehr ausbreitende Verfeinerungs- und 
Verbrauchsgüterindustrie.

Die schnelle Entw icklung der Technik und ihre Auswir
kungen auf die kohle- und eisenerzeugende Industrie  h a tte  eine 
erhebliche Zuwanderung von Menschen in das R uhrgebiet zur 
Eolge. Der Bevölkerungszuwachs in den Jah ren  1871 bis 1933 
betrug in den deutschen Groß- und M itte lstädten  (ohne die R uhr
gebietsstädte und Oberschlesien) 299 % , in den R uhrgebiets
städten dagegen 1376 % . D e r  M e n s c h e n z u s t r o m  e r fo lg te

') Essener Verlagsanstalt, Essen. 165 S. m it vielen Zahlen
tafeln llnrl ^.4..... v.: i.j 1 -n d u

o h n e  p la n v o l le  A n s ie d lu n g  in  e in e m  A u sm a ß  u n d  
e in e r  S c h n e l l ig k e i t ,  d ie  d ie  G e m e in d e n  v o r  k o m m u 
n a lp o l i t i s c h e  A u fg a b e n  s t e l l t e ,  zu  d e re n  B e w ä lt ig u n g  
sie  a u s  e ig e n e r  K r a f t  s c h le c h te r d in g s  n ic h t  in  d e r  
L ag e  w a ren . W enn andere S tädte durch ihr langsames und 
organisches W achstum die notwendigen Einrichtungen für den 
Gemeinschaftsverbrauch im Zuge ihrer Entwicklung unschwer 
schaffen konnten, so mußte man im Ruhrgebiet schon zufrieden 
sein, wenn es gelang, un ter Anspannung aller K räfte  und schärfster 
Belastung der Bevölkerung nur die lebensnotwendigsten E in
richtungen — und diese vielfach noch unvollkommen — zu er
stellen.

Das Ruhrgebiet zeichnet sich durch h o h e  G e b u r t e n 
z a h le n  und n ie d r ig e  S te r b l i c h k e i t  aus. Das führt zu 
einem erheblichen Geburtenüberschuß, der z. B. im Jahre  1936
8,4 % gegenüber 4,6 % in den übrigen Groß- und M ittelstädten 
des Reiches betrug. Diese Tatsache fordert naturgem äß erhebliche 
Mehraufwendungen für die Säuglings-, Kinder- und Jugend
fürsorge sowie für das Schulwesen. Eine Bestätigung dieser F est
stellung zeigt ein Blick auf den Altersaufbau der Bevölkerung. 
Der Anteil der Kinder un ter 14 Jahren  ist annähernd um die 
H älfte größer als in den übrigen deutschen Groß- und M ittel
städten . Der Anteil der Lebensalter von 18 bis 60 Jahren ist 
verhältnismäßig gering. E r bringt also keinen Ausgleich durch 
seine Steuer- und W irtschaftskraft. U nter den alten Leuten 
finden sich viele Arbeitsinvaliden, Sozialrentner, kurz Angehörige 
einer Bevölkerungsschicht, die eine zusätzliche Belastung des 
Gemeindehaushalts bedeuten. Schließlich bringen die großen 
H aushaltungen des Reviers es m it sich, daß im Falle der Arbeits
losigkeit eine ungleich höhere Zahl von Menschen unterstützungs
bedürftig wird.

Das durch den Altersaufbau der Bevölkerung gezeigte Bild 
verschärft sich durch den w i r t s c h a f t l i c h e n  u n d  s o z ia le n  
A u fb a u  des Reviers. Die Zahl der Steuerzahler ist niedriger und 
ihr Einkommen ist geringer als in den übrigen Städten  des Reiches. 
Einem Gesamteinkommen von Wlü Jl.M  je Einwohner des R uhr
gebiets steh t in den übrigen Groß- und M ittelstädten ein solches 
von 695 JIM, in Berlin sogar von 874 JIM  gegenüber. Die Steuern, 
die auf dem Einkommen aufbauen, sind daher niedrig. E n t
sprechendes gilt für die Realsteuern. Der Anteil der Erwerbs
personen an der Gesamtbevölkerung ist gering. Frauenarbeit 
in beachtlichem Umfange verbietet sich schon durch die E igenart 
der H auptindustrien.

Auch eine B etrachtung der Zugehörigkeit der Bevölkerung 
zu den verschiedensten W irtschaftszweigen zeigt das Bild eines 
einseitigen Aufbaues. Es liegt auf der H and, daß der Anteil von 
Bergbau und Eisenindustrie bei weitem überwiegt. 4/10 der 
Gesamtbevölkerung und 7 ho der industriellen Bevölkerung be
ziehen ihren U nterhalt unm ittelbar aus dem Bergbau und der
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Eisenindustrie im weiteren Sinne, also einschließlich der Ver
arbeitung von Eisen und Kohle und des Maschinenbaues. Diese 
E igenart des Reviers führt zu einer sozialen Schichtung der Be
völkerung, die sich von der im übrigen Reich erheblich un ter
scheidet. Einer geringen Zahl Selbständiger und Angestellter 
steh t eine verhältnismäßig große Zahl von H andarbeitern gegen
über. Die Folge des bedeutenden Anteils der Lohnempfänger ist 
eine geringe Steuerkraft der Bevölkerung, die im übrigen bei 
Krisen besonders starken Schwankungen unterliegt.

Die vergangene Zeit der wirtschaftlichen Krise und der 
Arbeitslosigkeit zeigt denn auch, in wie starkem  Maße gerade das 
Ruhrgebiet gelitten hat. Die W irtschaft ist hier in so hohem Maße 
krisenempfindlich, daß der Zusammenbruch mit stärkster W ucht 
erfolgte. Infolge der geschilderten eigenartigen Verhältnisse 
wirkte er sich besonders kraß und nachhaltig aus.

Diese Um stände konnten nicht ohne R ü c k w irk u n g e n  a u f  
d ie  H a u s h a l ts -  u n d  F in a n z la g e  d e r  G e m e in d e n  bleiben. 
E in Vergleich mit den übrigen Gemeinden Preußens — auf diese 
muß der Vergleich wegen der länderweise verschiedenen Regelung 
des Finanzausgleichs beschränkt bleiben ■— zeigt ein erschüttern
des Bild gemeindlicher Finanznot, tro tz  einer Anspannung aller 
verfügbaren Einnahmequellen, die weit über dem Durchschnitt 
liegt. Wichtige Aufgaben der Gemeinden konnten zum Teil über
haupt nicht, zum Teil nur unvollkommen durchgeführt werden. 
Der schnelle Bevölkerungszuwachs, das unorganische und sprung
hafte Wachsen der Städte brachte zusätzliche Ausgaben, die 
anderen Gemeindewesen erspart blieben. Aufwendungen für 
Jugendfürsorge und Schulen wurden aufs stärkste durch den 
erheblichen Anteil der Jugendlichen beeinflußt. Besonders ein
schneidend wirkte die einseitige soziale Zusammensetzung der 
Bevölkerung. Hier finden wir die Bestätigung der Erkenntnisse, 
die J . P o p i t z 2) als Ergebnis seiner Untersuchungen dahin zu-

2) „Der künftige Finanzausgleich zwischen Reich, Ländern 
und Gemeinden.“ Gutachten, e rs ta tte t der Studiengesellschaft 
für den Finanzausgleich (Berlin 1932) S. 289.

Der französische Eisenmarkt im August 1938.
Die Lage der französischen Hüttenwerke war während des 

ganzen Monats wenig erfreulich, zumal da der Auftragsbestand 
stark  zusammengeschrumpft war. Lediglich vom Schiffbau 
kamen noch Aufträge, die allerdings auch keineswegs genügten. 
Im  Inlande h a tte  man keinerlei Vertrauen in die Marktlage. 
Die übliche Bildung oder Erneuerung der Vorräte unterblieb 
daher. Neuabschlüsse blieben gänzlich unbedeutend; die Werke 
beschränkten sich auf die Erledigung der noch vorhandenen 
Bestellungen in der Hoffnung auf baldige Ausführung der Pläne 
für den Herbst. Infolge der auf alien Hüttenwerken herrschenden 
Teilstreiks darf man den Rückgang der französischen h ü tten 
männischen Erzeugung nicht mehr allein auf die Einführung der 
sozialen Gesetze und vor allem auf die Vierzigstundenwoche zu
rückführen; im übrigen hat sogar der Bedarf an Ausrüstungs
gegenständen viele Zweige der Industrie  günstig beeinflußt. 
Anderseits darf man nicht vergessen, daß die Herabsetzung der 
Arbeitszeit eine Preissteigerung für Fertigerzeugnisse hervorgeru
fen hat, die in keinem Verhältnis zur K aufkraft steht. Die Franken
abwertung führte zu einer völligen Verknappung der Geldmittel 
bei den Hüttenwerken. Private und industrielle Neuanlagen wur
den vollkommen eingestellt, und im Schiffbau herrscht eine e rnst
liche Krise. Die Erzeugung war im Monat August besonders ge
ring. Der Auftragsvorrat ist auf den niedrigsten Stand gesunken.

Die Wiederinbetriebnahme der W erkstätten nach den be
zahlten Ferien blieb schwierig und die Aufstellung eines Erzeu
gungsplanes war für jedes W erk besonders heikel.

In  der ersten M onatshälfte ließen die Ferien keine einiger
maßen zufriedenstellende Tätigkeit auf dem R o h e ise n m a rk t auf- 
kommen. Bei der sehr schwachen Nachfrage und der stark  ein
geschränkten Erzeugung vermieden es die Werke in jeder Weise, 
auf Vorrat zu arbeiten. Eine Aenderung der Preise ist in den 
nächsten Wochen nicht zu erwarten, da die Händler und Lager
halter nur den dringendsten Bedarf decken. W ährend die Nach
frage nach Gießereiroheisen sehr schwach blieb, befriedigte der 
M arkt in Häm atitroheisen die Werke etwas mehr, da einige um 
fangreichere Aufträge erteilt wurden. Im  allgemeinen über
schritten die Lieferfristen nicht mehr als eine Woche. Auch in den 
letzten Monatstagen blieb der M arkt für Gießereiroheisen lustlos. 
Die Gießereien befanden sich in schwieriger Lage. Die Werke 
schränkten ihre Erzeugung noch weiter ein. Lediglich in den 
Bezirken, wo überwiegend für den Heeresbedarf gearbeitet wird, 
konnte m an noch von einer normalen Tätigkeit sprechen. Es 
kosteten in F r je t :

sammenfaßt, „daß der kollektive Bedarf und dam it Aufgaben 
und Ausgaben der Gemeinden in desto höherem Maße ansteigen, 
je größer die Zahl der Unselbständigen einer Gemeinde is t“ .

Die Auswirkungen werden noch verschärft, wenn H and in 
Hand m it diesen Tatsachen eine besonders geringe Steuerkraft 
vorliegt. Im  Ergebnis erreicht die S t e u e r k r a f t  d e r  R u h r 
s t ä d te  n u r  e tw a  zw ei D r i t t e l  d e r je n ig e n  in  d e n  ü b r ig e n  
G ro ß - u n d  M i t t e l s t ä d t e n  P r e u ß e n s .  Auch die Betriebs
überschüsse, die sonst in den Haushaltsplänen der Gemeinden 
eine nicht unerhebliche Rolle spielen, sind — erklärlich aus der 
geschichtlichen Entwicklung —  verhältnismäßig gering. Nimmt 
man die schon gekennzeichneten besonders krassen Auswirkungen 
der Not- und Krisenjahre m it ihren hohen Vorbelastungen hinzu, 
so ergibt sich ein N otstand, der aus eigener K raft nicht zu be
heben war.

Die b is h e r ig e  R e g e lu n g  d e s  F in a n z -  u n d  L a s te n 
a u s g le ic h s  i s t  d ie s e n  S o n d e r v e rh ä l tn is s e n  des R u h r 
g e b ie ts  n i c h t  in  g e n ü g e n d e m  U m fa n g e  g e re c h t  ge
worden. Die neuen Grundsätze des Finanzausgleichs zwischen 
Ländern und Gemeinden, die die beteiligten Minister am 10. De
zember 1937 bekanntgegeben haben, zeigen aber in ihren Grund
zügen bereits das Bestreben, diesen Verhältnissen Rechnung zu 
tragen. Neben der Größe der Gemeinden soll die Steuerkraft 
und die Zusammensetzung der Bevölkerung — hierbei insbe
sondere die Kinderzahl —• ausschlaggebend für die Mittelverteilung 
sein. Man wird erwägen müssen, ob die Zugrundelegung der 
Kinderzahl genügt und ob nicht auch noch das Verhältnis der 
Arbeiterzahl zur Gesamtbevölkerung berücksichtigt werden muß. 
Bei allem verständlichem  Streben nach möglichster Verein
fachung des Schlüssels dürfte eine Erweiterung in dieser Hinsicht 
notwendig sein, wenn —  und die bisherigen Untersuchungen 
sprechen dafür —  Kinder- und Arbeiterzahlen nicht gleichlaufen. 
Jedenfalls ist die Hoffnung nicht unberechtigt, daß auch die 
Gemeindefinanzen des Ruhrgebiets im Zuge dieser Neuregelung 
eine Aufbesserung erfahren werden.

Bezirk fjjr Stahlerzeugung für Gießerei Spiegeleisen
Osten  879 879 1044
N ord en ........................................... 879 879 1049
W esten ..........................................  909 909 1079
M ittelfrankreich.........................  889 889 1059
S ü d w e s te n ................................... 894 894 1064
S ü d o sten  *. . . . 899 899 1069
Pariser B e z i r k .......................... 879 S79 1049

Auf dem H a lb z e u g m a r k t  zeigte sich zu Monatsanfang 
keinerlei K auflust der Verbraucher. Einige W eiterverarbeiter 
deckten zwar den notwendigsten Bedarf, im übrigen hielt sich 
die K undschaft jedoch völlig zurück. Auf dem Auslandsmarkt 
zeigte sich in gleicher Weise nur wenig Belebung. Auch die 
Ferienzeit behinderte jede Aufwärtsentwicklung. In  den letzten 
M onatstagen nahm der Inlandsbedarf etwas zu, ohne daß man 
jedoch von einer wirklichen Besserung sprechen konnte. Die 
Preise stellten sich unverändert wie folgt in F r oder in £ je t :  

In la n d 1):
Zum Walzen Zum Schmieden

Thomas Siemens-Ma rtin- Thomas- Siemcns-Martin-
güte Güte gute Güte

R o h b lö c k e ................. . . 755 898 820 973
Vorgewalzte Blöcke . . . 790 933 855 1008
Brammen ................. . . 795 938 860 1013
K n ü p p e l...................... 983 905 1058
P la t in e n ...................... 870 1013

A u sfu h r1):
935 1088

Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm Platinen, 20 ibs und mehr . 5.8.6

und m e h r .........................  . 5.5.6 Platinen, Durchschnitts-
2>/„- bis 4zöllige Knüppel . 5.7.6 gewicht von 15 Ibs . . .  5.10.-

In  F e r t ig e r z e u g n is s e n  war die Beschäftigung zu Monats
beginn mittelmäßig. Bei verschiedenen W erken war der Neu
eingang an Bestellungen ungenügend, und der gegenwärtige Stand 
war niedriger als je zuvor. Jedes Anzeichen einer Besserung 
fehlte. Zu der Ferienzeit und der Schließung der Betriebe kam 
noch die Besorgnis über die Entwicklung der W eltwirtschaftslage. 
In  der zweiten M onatshälfte gingen nur noch sehr wenige Auf
träge ein. Für die gängigen Abmessungen verlangten die Werke 
nur sehr kurze Lieferfristen. Den wenig erfreulichen V erhält
nissen im Inlande entsprach das schlechte Ausfuhrgeschäft. Die 
Preise wurden scharf um käm pft, Zugeständnisse waren nicht 
selten, und gerade dieser letzte U m stand erweckte bei der K und
schaft das Gefühl einer demnächstigen Preissenkung. Man träg t 
sich noch m it der Hoffnung einer plötzlichen Besserung des eng
lischen Marktes, die den Festlandswerken im H erbst eine einiger-

J) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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maßen normale Beschäftigung sichern könnte. Es kosteten un
verändert in F r oder in £ je t :

In la n d 1):
B eton stab l.......................................1080 Träger, Xormalprofile . .
ß öh ren streiien ...............................1107 Handelsstabstahi...................
Große W in k e l .......................... 1080 B a n d s t a h l ............................

A u sfu h r1):
Goldpfund Goldpfund

Winket Grundpreis . . . .  4 .18.- Betonstahl . & ...........................5.5 _
Träger, Normalprofile . . . 4.17.6

Die Beschäftigung auf dem B le c h m a r k t  konnte im Gegen
satz zu den übrigen M ärkten als befriedigend bezeichnet werden. 
Nach Feinblechen war die Nachfrage mittelmäßig, nach Grob- 
und Kesselblechen gut. Lieferungen innerhalb 4 Wochen zu 
erhalten war schwierig. Die Nachfrage stam m te nicht allein aus 
dem Inland, sondern auch das Ausfuhrgeschäft blieb günstig. 
Ende August waren die Aussichten für den Absatz von Grob
blechen unverändert gut. Die Schiffswerften, die Kesselfabriken 
und die Hersteller von rollendem Eisenbahnzeug tra ten  als Ab
nehmer auf. In  Feinblechen schwächte sich der Verkauf in der 
zweiten Augusthälfte s ta rk  ab. Die W erke verfügen in  dieser 
Blechsorte über große Leistungsfähigkeit und  müssen daher 
beträchtliche Betriebseinschränkungen ins Auge fassen, wenn die 
fehlende Nachfrage noch einige Zeit andauert. Es kosteten: 

I n la n d 1):
Grobbleche, 5 mm und mehr: Feinbleche:

Weiche Tbomasbleehe . . . 1550 Grundpreis ab Werk Osten:
Weiche Siemens-Mart in- Weiche Thomasbleche . . 1565

B le ch e .......................  1550 Weiche S.-M.-Bleche . . . 1775
Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):

Siemens-Martin-Güte . . 1675 1,75 bis 1,99 mm . . . .  1723,50
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 1 m m ...................................  1837,50

Thomasbleche: 0,5 m m ............................... 2293,50
4 bis unter 5 mm . . . .  1350 Universalstahl. Thomasgüte,
3 bis unter 4 mm (ab Osten) 1560 G run d p reis...........................1215

Universalstahl. Siemens-
Martin-Güte, Grundpreis . 1415 

A u s fu h r 1):
Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund

9,5 mm und mehr . . . 5.12.6 3,2 mm bis unter 4,0 mm 6.19.6
7.9 mm bis unter 9.5 mm 5.14.— Biffelbleche:
6.3 mm bis unter 7,9 mm 5.17.— 9,5 mm und mehr . . . 5.19.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm 6. 3.— Universalstahl ........................ 5.11.-
4,0 mm bis unter 4,7 mm 6.10.6

Auch der M arkt für D r a h t  und D r a h te r z e u g n is s e  litt 
unter der schlechten G eschäftstätigkeit. Ans dem Auslande 
kamen nur unzureichende Bestellungen. Der Inlandsm arkt war in 
den ersten 14 Tagen sehr ruhig, erholte sich später aber etwas. 
Die Beschäftigung der Werke blieb jedoch unbefriedigend. Fü r 
die nächsten Wochen bestehen keine Anzeichen einer Besserung.
Blanker Draht . . . .  1640-1660 Verzinkter Draht . . . 2015-2035
Angeiassener Draht . . 1740-1760 Stacheldraht .............................. 1925

Während des ganzen Monats war der Inlandsm arkt mit 
S ch ro ttv o rrä ten  überfüllt. Die Nachfrage war unregelmäßig 
und unzureichend. Der A uslandsm arkt blieb schwach. Durch einen 
Erlaß vom 12. August wurde m it W irkung von diesem Tage an die 
Ausfuhr und die W iederausfuhr bestim m ter Schrottsorten verboten.

Der belgische Eisenmarkt im August 1938.
Die Geschäftstätigkeit konnte zu Monatsanfang als zu

friedenstellend betrachte t werden un ter Berücksichtigung des U m 
standes, daß während der Ferienzeit der Verbrauch naehließ. 
Im übrigen rechnet m an mit  einer ernstlichen Wiederbelebung, 
und zwar um so mehr, als die belgischen Werke für umfangreiche 
Aufträge in rollendem Eisenbahnzeug günstig gelegen sind. Ein 
derartiges Geschäft für Brasilien über 600 Fahrzeuge wurde 
ihnen denn auch zugesohlagen. Argentinien erteilte einige Auf
träge in H andelsstabstahl und  kleinem Form stahl. Zufrieden
stellende Form stahlkänfe erfolgten laufend aus Südamerika, 
den skandinavischen Ländern, dem Nahen Osten und Britisch- 
Indien. In  Aegypten m achte sich umfangreicher Bedarf geltend. 
Der schwedische W ettbewerb dauerte in den Nachbarländern an. 
Um ihm zu begegnen, setzte  die LRG. den Stabstahlpreis für 
Finnland und H olland auf £ 4.13.1 fob Antwerpen fest gegenüber 
bisher £ 5.5.-. Auch zog m an in  Erwägung, den ägyptischen 
Verbrauchern T reurabatte  zuzubilligen, und  zwar von 7 6 sh je t .  
Die Preise schwankten zwar etwas, doch dürfte  ein allgemeines 
Abgleiten nifcht zu befürchten sein.

Im  Verlauf des Monats blieb der Geschäftsumfang begrenzt. 
Obwohl die Verbraucher nur über geringe A orräte  verfügten, 
machte sich auf dem M arkt keine Belebung bemerkbar. Bei den 
Käufern herrschte immer noch die Vorstellung einer Senkung 
der Eisenpreise im Zusammenhang m it dem Rückgang der Preise 
für Grobbleche, nam entlich aber infolge der Zugeständnisse, die 
immer häufiger wurden. Diese Einstellung der Kundschaft ist 
der Aufmerksamkeit der IR G . n icht entgangen; die Preisfrage 
wird daher der wichtigste Verhandlungsgegenstand bei der dem- 
nächstigen Londoner Zusam m enkunft sein. Der Inlandsm arkt

blieb zufriedenstellend; die Werke konnten Aufträge in ungefähr 
normaler Höhe hereinnehmen. Ende August besserte sich der 
Ausfuhrmarkt nicht, lediglich Argentinien zeigte etwas größere 
Kauflust. Der Inlandsmarkt blieb gut.

Auf dem R oh e isen  markt herrschte zu Monatsbeginn wenig 
Geschäftstätigkeit. Für Gießereiroheisen Nr. 3 setzte der Verband 
einen Preis von 450 Fr je t frei Werk Athus verzollt fest. Prak
tisch hielten sieh die Preise zwischen 425 und 450 Fr. Phosphor- 
armes Gießereiroheisen kostete 600 bis 625 Fr, Hämatit für die 
Gießereien 800 bis 825 Fr und Hämatit für die Stahlbereitung 
700 bis 725 Fr ab Werk. Im Verlauf des Monats blieb der Roh
eisenmarkt beschränkt; die Verbraucher kauften nur ganz gering
fügige Mengen. Die Preise unterlagen keinen nennenswerten 
Schwankungen.

Während die Nachfrage der weiterverarbeitenden Werke nach 
H a lb zeu g  im Inlande gut blieb, war das Auslandsgeschäft 
schwach. Das zeigt der Umstand, daß von den von der „Cosibel“ 
erteilten Aufträgen in Höhe von 25 000 t Halbzeug 20 000 t für 
Rec-hnnng der belgischen Weiterverarbeiter gingen. Es kosteten 
unverändert in Fr oder in £ je t:

Inland*;:
Vorsvwalzne Blöcke.............. MO Platinen................................  950
Knüppel...............................  S60

Ausfuhr*):
Goidprond Goldpfnnd

Bohblöcke 5.-.- Platinen.............................5.8.6
Vorgewalzte Blöcke . . . .  5.5.6 BöbxeBstrelien...................... 6.15.—
Knüppel............................... 5.7.6

Insgesamt gesehen war das Geschäft in F e r t ig e r z e u g 
n is s e n  zu Monatsanfang ruhig. Stabstahl wurde wenig verlangt. 
Die Nachfrage nach warmgewalztem Bandstahl und Röhren
streifen behauptete sich; hier betrugen die Lieferfristen einen 
Monat. Im Inlande war die Ferienzeit für eine erwähnenswerte 
Beschäftigung wenig günstig. Verkäufe ins Ausland kamen kaum 
zustande; Preiszugeständnisse wurden immer größer und zahl
reicher, was die Haltung der Käufer sichtlich beeinflußte. Dank 
der guten Beschäftigung der Konstruktionswerkstätten blieb der 
Inlandsmarkt zufriedenstellend. Ende August lag das Ausfuhr
geschäft unverändert ziemlich schwach. Es kosteten unverändert 
in Fr oder in £ je t:

Inland*):
Handelsstabstahl........................ 1100 Warmgewalzter Bandstahl . . 1500
Träger, Nörnui)proiiJ<- . . . .  1100 Gezogener Bnndstahl . . . .  1865
Breitüanschtrager.....................1115 Gezogener Vierkantstahl . . . 3035
Mittlere Winkel........................ 1100 Gezogener Sechskantstahl . . 2575

Ansfnhr*):
Goldpfund Papierpümd

TTandelssraligfahl............... 5.5.— Gezogener Bnndstahl . . . 12.10.—
Träger, Xorm.il profil: . . . 4.17.6 Gezogener Vierkantstahl . . 14.5.-
Breitflanschträeer............4.19.— Gezogener Sechskantstahl . 15.5.-
Mitüere Winkel............... 4.18.-
Warmgewalzter Bandstahl . 6.-.-

Auf dem S e h w e iß s ta h lm a rk t war die Lage zu Monats
beginn noch einigermaßen regelmäßig. Die Preise schwankten 
um 6.1 5 .-Papierpfund. Trotz den Ferien blieb die Lage erstaunlich 
gut und festigte sieh noch im Laufe des Berichtsmonats. Man 
kann ohne weiteres sagen, daß der Sehweißstahlmarkt noch der 
beste des ganzen Hüttenwesens war. Die Preise zogen an; aus
gehend von £ 6.15.- überschritten sie im Durchschnitt zunächst 
£  6.17.6, dann £ 7 .- .-  und 7.5.-. Die gute Nachfrage hielt auch 
Ende August noch an; die Preise erreichten mit £  7.7.6 ihren 
Höhepunkt.

Zu Beginn des Monats war es nicht möglich festzustellen, 
welche Sorten auf dem Bleehm arkt besonders bevorzugt waren. 
Die Kundschaft hielt sieh in Erwartung eines Preisrückganges 
vollständig zurück. Die Vorräte waren allerdings nicht groß, und 
ohne die Ferienzeit hätte der Bedarf ohne Verzögerung gedeckt 
werden müssen. Im Verlauf des Monats machte sieh bei Grob
blechen eine leichte Besserung bemerkbar, eine Folge der Preis
herabsetzung. Die anderen Sorten einschließlich verzinkter Bleche 
wurden vernachlässigt. Ende August waren keine Aenderungen 
festzustellen. Alan rechnet jedoch mit einer Besserung der Ver
kaufstätigkeit besonders nach den nördlichen Ländern. In Fein
blechen, verzinkten Blechen waren Preiszugeständuisse zahlreich 
und bedeutend. Es kosteten unverändert in Fr oder in £  je t : 

Inland*):
Gewöhnliche Thomasbleche

( Grundpreis frei Bestimmungsort): Bleche (geglüht und gerichtet):
8 TTim . -........................  1300 2 bis 2,99 mm . . . 1575—1625
7 m m ...............................  1325 1,50 bis 1,99 mm . . 1620—1670
$ m m ...............................  1350 1,40 bis 1,49 mm . . 1635—1685
5 m m ...............................  1375 1,25 bis U39 mm . . 1650—1700
4 m m ...............................  1400 1 bis 1,24 mm . . . 1710—1725
3 m m ...............................  1425 1 mm (geglüht) . . . 1720—1770

0,5 mm (geglüht) . . 2045
2) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr- 

preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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A usf
Goldpfund

Universalstahl (Grundpreis
fob A ntw erpen)......................5.11.-

Bleche:
9.5 mm und mehr . . . 5.12.6
7.9 mm bis unter 9,5 mm 5.14.-
6,3 mm bis unter 7,9 mm 5 .1 7 -
4,7 mm bis unter 6,3 mm 6.3.-
4,0 mm bis unter 4,7 mm 6.10.9
3.2 mm bis unter 4,0 mm 6.19.9

Riffelbleche: Goldpfund
9.5 mm und mehr . . . 5.19.-
7.9 mm bis unter 9,5 mm 6.8.6
6.3 mm bis unter 7,9 mm 6.18.6

u hr2):

Riffelbleche: Goldpfund
4,7 mm bis unter 6,3 mm 7.8.6
4,0 mm bis unter 4,7 mm 8.8.6
3,2 mm bis unter 4,0 mm 10.16.9 

Bleche: Papierpfund
11/14 BG (3,05 bis 2,1 mm) 11.5.- 
15/16 BG (1,85 bis 1,65mm) 11 .15 -
17/18 BG (1,47 bis 1,24mm) 1 2 .-.-  
19/20 BG (1,07 bis 0,88mm) 1 2 .5 -  
21 BG (0,81 mm) . . . .  12.17.6
22/24 BG (0,75 bis 0,56 mm) 1 3 .- .-  
25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 1 3 .15 -
30 BG (0,3 mm) . . . .  1 6 .15 -

Das Geschäft in D r a h t  und D r a h te r z e u g n is s e n  war zu 
Monatsanfang sowohl im Inlande als auch für die Ausfuhr ruhig. 
Im  Verlauf des Monats tra ten  keine Aenderungen ein, und Ende 
August waren die Werke nur m ittelmäßig beschäftigt. Anzeichen 
einer baldigen Besserung m achten sich nicht bemerkbar. Es 
kosteten in F r je t :
Blanker D r a h t .........................  1650 S ta ch e ld ra h t..............................  2250
Angelassener D r a h t ................. 1700 Verzinnter D r a h t .....................  3250
Verzinkter D r a h t .....................2100 D r a h tst if te ................................... 2000

In  S c h r o t t  beschränkte sich die Geschäftstätigkeit auf 
einige Sorten. Die Preise zogen etwas an. Siemens-Martin- 
Schrott blieb bevorzugt. Im  Verlauf des Monats behauptete sich 
die Lage. Im  Inland blieben die gleichen Sorten gefragt. Die 
Preise befestigten sich weiter und die verfügbaren Mengen waren 
nicht sehr umfangreich. Infolge des Rückgangs der Ausfuhrpreise

versuchten die H ändler hier bessere Preise zu erzielen. Ih re  Be
mühungen scheiterten an der festen H altung der Lagerhalter, 
die jedes Zugeständnis ablehnten. In  den letzten Augusttagen 
belebte sieh die Nachfrage aus dem Auslande etwas. Es kosteten 
in F r je t :

2. 8. 30. 8.
Sonderschrott für H o c h ö fe n .......................  300—310 300 310
Gewöhnlicher Schrott Jür H ochöfen ........... 250—260 250 260
Siem ens-M artin -Schrott................................ 310—320 350 360
D r e h s p ä n e .........................................................  250—260 250 260
Maschinengaßbruch, erste Wahl .............................. 450— 460 460—470
Maschinengaßbruch, zweite W a h l............... 420— 430 430—440
Ofen- und Topfgußbruch (Poterie)...............  300— 310 300—310

Die von „Cosibel“ bis 30. August verbuchten Aufträge be
liefen sich auf 93 000 t, davon 49 000 t  für das Inland und 44 000 t
für die Ausfuhr. Den Werken wurden zugeteilt: 25 000 t  H a lb 
zeug, 8500 t  Form stahl, 38 500 t  S tabstahl, 17 500 t  Mittelbleche, 
Grobbleche und LTniversalstahl sowie 6000 t  Feinbleche.

P r e i s e r m ä ß i g u n g  f ü r  D r a h t .
Der Reichskommissar für die Preisbildung hat m it Wirkung 

vom 4. September 1938 an  die Preise für blanken und verzinkten 
H andelsdraht um 8,50 M.M. je t  gesenkt. Ferner sind die Preise 
für Stacheldraht, die bereits zum 1. August 1938 um 5 JIM  je t  
ermäßigt wurden, zum 1. September um weitere 2,50 JIM  je t  
gesenkt worden, so daß die Senkung insgesamt 7,50 JIM  je t  
beträgt.

B u c h b e s p r e c h u n g e n .

Hoffmann, Fritz, Professor Dr., Oberregierungsrat, und Dr. Carl 
Tingwaldt, Regierungsrat hei der Physikalisch-Technischen 
R eiehsanstalt: Optische Pyrometrie. Mit 49 Abb. B raun
schweig : Friedr. Vieweg & Sohn 1938. (VII, 128 S.) 8°. 9 JIM..

(Sammlung Vieweg. Heft 115.)
Die optische Pyrometrie, der bei der wissenschaftlichen 

physikalischen Forschung in der Astronomie und besonders auch 
in der Technik eine große Bedeutung zukommt, nimm t hei der 
Temperaturmessung einen hohen Rang ein. Eine Reihe vorzüg
licher Meßgeräte und -verfahren geben die M ittel an die Hand, 
Temperaturen m it großer Genauigkeit zu messen. In  einer zu
sammenfassenden Darstellung werden von den Verfassern neben 
eigenen Erfahrungen auf Grund langjähriger praktischer Tätigkeit 
auf dem Gebiete pyrometrischer Messungen die einschlägigen

Forschungsergebnisse bis zur Gegenwart berücksichtigt und die in 
dem umfangreichen in- und ausländischen Fachschrifttum , das 
weitgehend angeführt wird, niedergelegten Ergebnisse verwertet. 
In  kurzer Form werden alle grundsätzlichen Fragen der Pyro
metrie, vor allem die praktische Durchführung der Messungen und 
Auswertung ihrer Ergebnisse, kritisch und verständlich behandelt, 
ohne daß die wissenschaftliche Strenge dadurch beeinträchtigt 
wird. Bemerkenswert sind auch die Ausführungen über das 
Naesersche Farbpyrom eter „B ioptix“ , das bekanntlich auf den 
Hüttenwerken, besonders in den Schmelzbetrieben, weitgehend 
verbreitet ist und dessen Vorzüge hervorgehoben werden.

Das Buch ist, wie jede gute Zusammenfassung, zu begrüßen 
und allen, die sich m it der Tem peraturmessung befassen, zu 
empfehlen. K urt Outhmann.

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

Verein D eutscher Eisenhüttenleute.
Ä n d e r u n g e n  i n  d e r  M i t g l i e d e r l i s t e .

Bottenberg, Werner, Dr.-Ing., D irektor, Stahlwerke Ed. Dörren
berg Söhne, R ünderoth; W ohnung: Oststr. 1. 29 022

B rancm i, Volker von, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Röchling’sche 
Eisen- u. Stahlwerke G. m. b. H., Völklingen (Saar); Wohnung: 
Völklingen (Saar)-W ehrden, H ostenbacher Str. 28. 36 048

Bützer, Paul,  Ingenieur, London W 13, 5 St. Stephens Road.
25 016

Oleitz, Karl-H einz, Stahlwerksassistent, Dortm und-Hoerder H ü t
tenverein A.-G., W erk Dortm und, D ortm und; Wohnung:. 
Johannesstr. 25 III . 37  126

Gravenhorst, Erich, Major a. D., stellv. Vorst.-Mitgl. der Gonter- 
mann-Peipers A.-G. für Walzenguß u. H üttenbetrieb, Siegen; 
W ohnung: Hohler Weg 18. 36  132

Grix, Otto, Brandenburg (Havel), K urstr. 5 I. 37 733
H offm ann, Werner, Dipl.-Ing., Assistent, M itteldeutsche Stahl

werke A.-G., Lauchhammerwerk Riesa, Riesa; Wohnung: 
Holdinghausenstr. 19. 35  227

Horn, Walter, Studierender des Eisenhüttenwesens, Bruckhausen 
über Dinslaken (Niederrhein), K ronstr. 11. 38  214

H ubrig, Rudolf, Dipl.-Ing., Berlin-Steglitz, Lenbachstr. 7 I. 29 081
K linar, Herm ann, D r.-Ing., techn. D irektor, Krainische Industrie- 

Ges., Jesenioe-Fuzine (Jugoslawien). 24 045
K napp , Werner, Dr.-Ing., Oberingenieur u. Direktionsassistent, 

Mannesmannröhren-Werke, Hauptverwaltung, Düsseldorf 1;
W ohnung: Düsseldorf 10, Schäferstr. 8. 25 089

K rön, Richard, Dipl.-Ing., Zentraldirektor, Vorst.-Mitgl. der Gebr.

Böhler & Co. A.-G., W ien 1, E lisabethstr. 12; W ohnung: 
Wien 19, Springsiedelgasse 26 a. 22 095

Nagel, A lfred,  Dipl.-Ing., Gröditz über Riesa, Schlageterstr. 41.
31 068

Reiß, Joseph, Betriebsingenieur, R uhrstahl A.-G., Gelsenkirchener 
Gußstahlwerke, Gelsenkirchen; W ohnung: W ildenbruchstr. 18.

37  350
R üffler, Otto, Dipl.-Ing., K rupp Treibstoffwerke G. m. b. H., 

W anne-Eickel; W ohnung: zur-N ieden-Str. 6. 36 370
Speith, K arl Georg, Dr.-Ing., M annesmannröhren-W erke, Abt. 

H einrich-B ierw es-H ütte, Duisburg - H ückingen; W ohnung: 
Schulz-K naudt-Str. 37. 3 3  125

T in ti, Rolf von, Dipl.-Ing., Röchling’sche Eisen- u. Stahlwerke
G. m. b. H ., M aterialprüfanstalt, Völklingen (Saar); W ohnung: 
W erkskasino. 3 4  212

1t ißm ann, Karl, Dipl.-Ing., Oberreg.-Baurat, Oberkommando der 
W ehrmacht, W ehrwirtschaftsstab, R ohstoffabt., Berlin W 35, 
K urfürstenstr. 63—69; W ohnung: Berlin-Charlottenbürg 5, 
Kuno-Fischer-Str. 16. 29 227

G e s to rb e n :
Beck, H erm ann, Dipl.-Ing., Oberingenieur, K iel-Gaarden. * 20. 4.

1880, f  19- 6. 1938.
Qoecke, K urt, H üttend irek tor a. D., Duisburg, f  2. 9. 1938. 
Haase, Hans-Günther, D r.-Ing., H annover * 1 2 1897 t  10 8. 

1938.
N ähm et, Wilhelm von der, Generaldirektor a. D., Düsseldorf. 

* 16. 9. 1858, f  29. 8. 1938.

Hauptversammlung des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute
a m  5 . u n d  6 . N o v e m b e r  1 9 3 8  i n  D ü s s e l d o r f .


