
STAHL UND EISEN
Z E I T S C H R I F T  F Ü R  D A S  D E U T S C H E  

E I S E N  H Ü T T E N W E S E N
Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute 

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. P e t e r s e n  

unter Mitarbeit von Dr. J. M. Reichert und Dr. W. Steinberg für den wirtschaftlichen Teil

HEFT 37 14. SEPTEMBER 1939 59. J A H R G A N G

Der heutige Stand des Krupp-Rennverfahrens.
Von F r ie d r ic h  J o h a n n s e n  in Magdeburg.

[B e ric h t N r .  187 d e s  H o ch o fe n au ssc h u sse s  des  V ere in s  D e u ts c h e r  E is e n h ü tte n le u te * ) .]

(Arbeitsgänge des Rennverfahrens. Brennstoffe. J erwendung der Luppen zur unmittelbaren Weiterverarbeitung auf Stahl, als 
Anreicherungserzeugnis im Hochofen und zur Gewinnung von Nichteisenmetallen. Beispiele.)

Das Krupp-Rennverfahren ist ein im Drehrohrofen durch
geführtes Reduktionsverfahren zur Gewinnung von 

Eisen und ähnlichen Metallen. Das Eisen wird dabei zunächst 
zu Schwamm reduziert und dann bei Temperaturen unter
halb seines Schmelzpunktes in kohlenstoffarme Metall
körner, die sogenannten Luppen, übergeführt. Ueber die 
metallurgischen Vorgänge in der Luppzone, durch die das 
Zusammenschweißen des Eisenschwamms zu metallischen 
Luppen innerhalb einer eisenarmen Schlacke erfolgt, ist im 
Jahre 19341) eingehend berichtet worden. Der Arbeitsgang

halbweich ist. Der Bereich solcher bei diesen Temperaturen 
teigigen Schlacke ist innerhalb der Schlackenzustandsschat - 
bilder naturgemäß wesentlich größer als der Bereich der zum 
Schmelzen geeigneten Schlacken, so daß das Rennverfahren 
im allgemeinen erheblich weniger Zuschläge erfordert als 
die entsprechenden Schmelzverfahren.

Auch an die Güte der erforderlichen B re n n s to f fe  
stellt das Rennverfahren geringere Ansprüche als die 
Schmelzverfahren. So spielen besonders die physikalischen 
Eigenschaften, wie Stückgröße, Druckfestigkeit usw.. keine

ftohsrz- 
Zertdemerung

m

B ild  1 . A rb e its g a n g  d e s  K ru p p -R e n n v e rfa h re n s .

des Verfahrens ist in Büd 1  dargestellt; er umfaßt drei H aupt
vorgänge, nämlich die V o rz e rk le in e ru n g  und M ischung  
von Erz und Brennstoff, das eigentliche D re h  ro h r  o fen- 
verfah ren  sowie die N a c h z e rk le in e ru n g  und M a g n e t
scheidung zur Trennung der Eisenluppen von der Schlacke.

Das Krupp-Rennverfahren stellt an die Zusammen
setzung der S c h la c k e  wesentlich geringere Anforderungen 
als die üblichen Schmelzverfahren. Während bei diesen 
auf eine möglichst dünnflüssige und leichte Schlacke hin
gearbeitet werden muß, die eine gute Abtrennung des 
flüssigen Metalls gestattet, erfordert das Rennverfahren 
nur eine Schlacke, die bei Temperaturen von 1200 bis 1300°

*) V o rg e tra g e n  in  d e r  53 . S itz u n g  d e s  A rb e its a u s s c h u s se s  
des H o ch o fen au ssch u sses  a m  14. A p r il  1939 in  E s s e n . —  S o n d e r
abdrucke s in d  v o m  V e rla g  S ta h le is e n  m . b . H .,  D ü sse ld o rf , P o s t 
schließfach 664, z u  b e z ieh e n .

*) S ta h l u . E ise n  5 4  (1934) S . 9 6 9 /7 8  (H o e h o fe n a u ssch . 144).

78 37...

Rolle, da der Reduktionsstoff beim Rennverfahren dem Erz 
feinkörnig beigemischt wird. Brennstoffe m it hohem 
Aschengehalt lassen sich ohne nachteilige Folgen als Reduk
tionsmittel verwenden und sind vorteilhafter als aschen- 
ärmere, wenn sie preiswert zu erhalten sind. In den Groß
anlagen und im Versuchsbetrieb sind praktisch alle in Frage 
kommenden feinkörnigen Brennstoffe als Reduktionsmittel 
verwendet worden, und zwar Koksgrus, Anthrazit, Holz
kohlenfein, Stein- und Braunkohlenschwelkoks sowie rohe 
Stein- und Braunkohle. Bei sehr gasreichen Kohlen ist zu 
berücksichtigen, daß die Kohlenwasserstoffe in der Vor- 
wärmzone ausgetrieben werden und dem Verfahren nur zu
gute kommen, soweit sie unter Aufspaltung festen Kohlen
stoff bilden. Daher ist meistens empfehlenswert, gasreichere 
Brennstoffe zu schwelen, um so mehr als der W ert der ge
wonnenen flüchtigen Bestandteile in der Regel größer ist 
als die Kosten der Schwelung.
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im  Siem ens-M artin -O fen

tVa/zwerk

cl = Luppzone 
b  = Hüb/band 
c  = tioh/ensfaub-Feuerung 
cL = Siebkuge/müh/e 
e  = M agnetscheider 
f  = Fndsch/ache 
g~ - Luppen

B ild  2. W ege  z u r  W e ite rv e ra rb e itu n g  d e r  L u p p e n .

Die im Krupp-Rennverfahren hergestellten metallischen 
L u p p en  lassen sich praktisch schlackenfrei gewinnen und 
fallen in einer Korngröße von 1,5 bis etwa 50 mm an. Sie 
stellen ein kohlenstoffarmes Zwischenerzeugnis dar, das 
anschließend auf Fertigmetalle oder auf Legierungen ver
arbeitet werden kann. Dabei ergeben sich für die Einord
nung des Rennverfahrens in die üblichen hüttenmännischen 
Verfahren nach dem heutigen Entwicklungsstand, wie 
in Bild 2 dargestellt ist, drei Hauptwege:

1. Die u n m it te lb a r e  V e ra rb e itu n g  der aus dem Erz 
gewonnenen Luppen zu S ta h l ,  unter Ausschaltung des 
Hochofens, im Siemens-Martin-Ofen oder im Elektroofen.

2. Die A n re ic h e ru n g  von  e isen a rm en  E rzen , be
sonders solchen m it hohem Kieselsäuregehalt, auf ein Hoch
ofenkonzentrat. Das Umschmelzen der Luppen, die das 
Eisen in praktisch schlackenfreier, metallischer Form ent
halten, läßt sich im Hochofen m it verhältnismäßig geringem 
Koksaufwand durchführen. Die Weiterverarbeitung des 
Roheisens auf Stahl erfolgt dann in der üblichen Weise.

3. Die G ew in n u n g  von  N ic h te is e n m e ta lle n , z. B. 
Nickel, Kobalt, Kupfer, Silber, Gold und Platinmetallen. 
Der Eisengehalt der Erze dient bei dieser Arbeitsweise als 
Sammler der Nichteisenmetalle an Stelle der bei den üblichen 
Verfahren verwendeten Schwefel- oder Arsenverbindungen.

Z a h le n ta fe l  1 . E r g e b n i s s e  v o n  R e n n  v e r s u c h e n .

V e rsu c h  N r .................................. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2

E r z ............................................... H ä m a t i t
M a g n e t i t

( K o n 
z e n t r a t )

M a g n e t i t
( K o n 

z e n t r a t )

H ä m a 
t i t e

( E r z m i 
s c h u n g )

L i m o n i t
R o s t s p a t

u n d
L i m o n i t

T i t a n 
e i s e n 
s a n d

K o t 
s c h l a m m

L i m o n i t e
( E r z m i 
s c h u n g )

H ä m a t i t
T o n 
e i s e n 
s t e i n

L i m o n i t e
( E r z m i -
s c h u n g )

A n a ly se  im  T ro c k e n e n :
F e .................................... %
S iO ä ............................... %
a i 2o 3 ..........................%
C a O ............................... %
M g O ............................... %
s .....................................%

%
F e u c h t ig k e i t  . . . .  °/0

64 ,7
0 , 6

0 , 8

0 ,05

2 , 0

50 ,6
24,1

2 , 2

1 , 2

0 ,9
0 ,05

0 ,4

5 5 ,9
8 , 0

1 .5  
0 ,5  
9 ,0  
0 ,0 4

1.5

55 ,5
18,1

1 , 0

0 , 2

0 ,0 9

1 ,5

47 ,1
1 0 , 0

5 ,5
1 , 2

0 ,7
0 , 2

11 ,5

4 3 .0
1 1 . 0

3.1
2.3 
2,7 
0 ,9
5 .1  M n
8.3

3 5 ,9
27 .7  

8 ,3  
0 ,4  
0 , 6  

0 , 1

5 ,8  T iO ,
20.7

32 .2  
4 ,3

13.3 
13,6

0 , 8

0 ,3
5 ,7  T i 0 2

56 .4

3 8 ,5
1 3 ,4

5 ,4
4 .0  
0 ,9  
0 , 2

8 . 0

30 ,9
21 ,5

5 ,9
1,3

17,3
0 ,0 4

0 ,5

29.2 
16,12
1 1 . 2  

1,4 
1 , 6  

0,3

4,3

18,2
58,8

2.3 
0 , 6  

1 , 1  

0 , 2

1.4

R e d u k t io n s m i t te l  . . . . H o l z 
k o h l e n

S c h w e l 
k o k s

A n t h r a 
z i t

K o k s 
k l e i n

K o k s 
k l e i n

S c h w e l 
k o k s

S c h w e l 
k o k s

R o h -

b r a u n k o b l e

S c h w e l 

k o k s

K o k s 
k l e i n

K o k s 
k l e i n

K o k s 
k l e i n

A n a ly se  im  T r o c k e n e n : 
F e s te r  K o h le n s to f f  . %  
F lü c h tig e  B e s ta n d te ile  %
A s c h e .......................... °/0
S c h w e f e l .....................%

F e u c h t ig k e i t  . . . .  %

6 8 , 1

26 ,8
2 , 8

0 ,06
18,7

40 .0
1 0 . 0  

5 ,0

69 .2  
9 ,3

19.2 
0 ,26  
5 ,7

63 ,8
6 , 1

29 ,2
0 ,4 0
5,7

8 3 ,8
3 ,9

11 ,7
1 ,15

1 6 ,4

80 ,8
3 ,6

12,7
1 , 1

14 ,3

5 7 ,8
14 .5
26 .5  

2 ,5
18 ,0

80 ,1
6 ,4

12 ,9
0 , 2

5,7

n .  b. 
n . b . 
18 ,1  

1 , 1  
64 ,3

65 .8  
14,6
16 .8  

0 ,7
26 ,0

84,7
2 ,3

1 1 , 6

1 , 1
14 ,3

85.0 
2 , 1

1 0 , 8

1 , 1
17.0

85.5 
2 , 6

10.5 
1 , 1

1 0 , 8

Z u sch läg e , bezogen  a u f  R o h e r z :
S a n d ................................%
G e b r a n n te r  K a lk  . °/0 
U m la u fs c h la c k e  . . %

2 0 , 0

7,5

1 0 , 0

1 0 , 0

25 ,2 2 0 , 0

3,8
1 5 ,0 8 , 0 — —

1 0 , 0
—

1 0 , 0

L u p p e n g e h a l te  a n :
c .....................................%
P .....................................%
s ..................................... %

0,9
0 , 2

0 ,09

2 , 1
0 , 2

0 ,06

1 , 1
0 ,0 5
0 ,3 5

0 , 8

0 ,0 8
0 ,6 5

0 ,3
1 , 8

0,7

1,7
0 , 2

0 ,5

1 , 6

0 ,1 4
0 , 1 2

0 ,5
0 ,9
0 ,3

1 ,4
0 ,5
0 ,4

0 , 8

0,15
0 ,5 0

1 , 1
0,18
0,75

1 , 6

0,45
0,85

E is e n a u s b r in g e n  in  d e n  
L u p p e n :  e tw a  °/0 9 6 ,0 97 ,0 97 ,0 97 ,5 97 ,0 9 4 ,0 96 ,0 9 2 ,5 96 ,0 92 ,0 93,0 91,0
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Von den zur Zeit in Bau und Betrieb befindlichen 
18 Rennöfen ist die weitaus größte Anzahl für die Stahl
gewinnung unter Ausschluß des Hochofens vorgesehen. 
Zwei Anlagen m it je einem großen Ofen arbeiten schon seit 
vier Jahren im Dauerbetrieb; einer dieser Oefen erzeugt aus 
armen Erzen ein Hochofenkonzentrat, während der zweite 
der Gewinnung von Nickel aus armen Garnieriten dient.

Die Anwendung des Rennverfahrens zur Gewinnung von 
Stahl unter Ausschaltung des Hochofens eignet sich beson
ders für solche Wirtschaftsgebiete, in denen zwar Erze 
vorhanden sind, aber der für den Betrieb von Hochöfen 
erforderliche Stückkoks fehlt. Wenn in einem solchen 
Falle feinkörnige Brennstoffe zur Verfügung stehen, ermög
licht das Krupp-Rennverfahren die Aufnahme einer 
eigenen Eisenerzeugung. Die Gesamtanlagekosten bei 
Errichtung einer Rennanlage einschließlich der erforder
lichen Stahlwerke werden dabei in der Regel wesentlich 
geringer sein als die einer gleich großen Hochofenanlage mit 
Nebenbetrieben und dazugehörigen Stahlwerken.

Bei einem solchen Aufbau einer neuen Eisenindustrie 
fällt dem Rennverfahren die Aufgabe zu, Erze von meist 
guter Beschaffenheit mit den im Lande verfügbaren feinen 
Brennstoffen zu verarbeiten. Die Zahlentafel 1  zeigt die 
Ergebnisse von Versuchen m it verschiedenartigen reichen 
Erzen, die ihrer Zusammensetzung nach auch für den Hoch
ofenbetrieb gut geeignet sind. Bei den Erzen der Versuche 1 
und 4 handelt es sich um reiche Hämatite, bei den Versuchen 
2 und 3 um Magnetitkonzentrate, die aus dem auf 1 mm zer
kleinerten Roherz durch einfache Magnetscheidung gewon
nen werden konnten. Als Reduktionsmittel wurden Holz
kohlenfein und Schwelkoks sowie Anthrazit und Koksgrus 
verwendet. Entsprechend dem zum Teil geringen Schwefel
gehalt dieser Brennstoffe ergaben sich bei den Versuchen 1 
und 2, wie aus der angegebenen Luppenanalyse hervorgeht, 
sehr schwefelarme Luppen mit 0,06 bis 0,09 %  S, während 
bei den Versuchen 3 und 4 in Uebereinstimmung mit dem 
Schwefelgehalt der Brennstoffe Luppen mit etwas höherem 
Schwefelgehalt anfielen.

Für eine gute mechanische Durcharbeitung des Einsatzes 
in der Luppzone des Rennofens ist eine M in d e s ts c h la k -  
kenm enge von etwa 600 bis 800 kg Schlacke je Tonne 
Luppen erforderlich. Dementsprechend muß bei sehr reichen 
Erzen eine größere Menge an Zuschlägen zur Schlacken
bildung aufgegeben werden, z. B. beim ersten Versuch 
40% Sand und 10%  gebrannter Kalk. Der im Versuchs
betrieb zugeschlagene gebrannte Kalk, der etwa 75 %  CaO 
enthielt, läßt sich im Großbetrieb durch eine entsprechende 
Menge von Kalkstein ersetzen. A nstatt der Neubildung von 
Schlacke durch gleichzeitigen Zusatz von Sand und Kalk 
kann auch Endschlacke wieder in den Umlauf gebracht 
werden. Dabei wird dann nur so viel Sand oder Kalk zuge- 
sehlagen, wie zur Möllerung der Gangart des Erzes erforder
lich ist. Diese Arbeitsweise ist bei den Versuchen 3 und 4 
angewandt worden. Bei Erz 3 wurden zum Ausgleich der 
Zusammensetzung der Gangart 7 ,5%  Sand und bei Erz 4 
anderseits 10%  Kalk zugegeben und dann 10% , beim 
zweiten Erz 25%  Endschlacke zur Erhöhung der Gesamt
schlackenmenge zugefügt. Der Schlackenumlauf setzt die 
Arbeitstemperatur des Verfahrens vorteilhaft herab, da der 
Erweichungspunkt der gebildeten Schlacke tiefer liegt als 
der Bildungspunkt der gleichen Schlacke bei Aufgabe der 
einzelnen Grundstoffe. Bei Verarbeitung von reichen Erzen 
hat man den weiteren Vorteil, daß nur die der Gangart 
entsprechende Menge an Schlacke abgesetzt wird und dem
entsprechend das Eisenausbringen, wie es sich auch aus dem 
Versuch 4 mit 97,5 %  ergibt, besonders hoch liegt. Zahlen-

Z a h le n ta f e l  2 . V e r s c h m e l z e n  v o n  L u p p e n  i m  
L i o h t b o g e n o f e n .

V e rs u c h  N r ..................................... 1 2 3 4

G e s a m te in s a tz g e w ic h t  d e r  
S c h m e l z u n g ......................t 1 2 5 ,2 1 2 ,5 14 ,1

E in s a tz  in  %  v o m  G e s a m t
g e w ic h t

L u p p e n  ................................ 45 80 1 0 0 1 0 0
S c h r o t t  ................................ 55 2 0 — —

A n a ly s e  d e s  E in s a tz e s  ( e r 
r e c h n e t )  :

C ..................................... % 0 , 6 6 1 , 2 0 0 ,6 5 1 ,50
M n ................................ °/Q 0 ,3 0 0 , 1 0 0 ,3 2 0 ,4 8
8 * ..................................... % 0 , 1 0 0 ,0 4 0 ,0 9 0 , 1 0

P ..................................... °o 0 ,51 0 ,7 6 0 , 1 0 0 , 2 1

s ..................................... % 0,31 0 ,2 9 0 ,81 0 ,7 5

A n a ly s e  d e s  F e r t i g s ta h l s :
c ..................................... % 0 ,3 8 0 , 1 2 0 ,1 8 0 ,9 8
Mn ................................ ° 0 0,71 0 ,5 3 0 ,3 5 0 ,2 9
S i . ................................... °o 0 ,1 8 0 ,2 8 0 ,3 8 —

P . . . . . . . . .  00 0 , 0 2 1 0 ,0 1 9 0 , 0 1 1 0 ,0 2 6
S ................................... °0 0 ,0 1 5 0 ,0 1 9 0 ,0 2 6 0 ,0 2 7

Z e i td a u e r  d e r  S c h m e lz u n g  . 6 h 4 5 m 7h 5 0 m 6 h 3 0 m 6 h 2 0 m

Z a h le n ta fe l  3. V e r s c h m e l z e n  v o n  L u p p e n  im  S i e m e n s -  
M a r t i n  - O f e n .

V e rs u c h  N r . . . . 1 2 3 4

S ie m e n s -M a r t in -  
O fe n : B a u a r t

f e s t 
s te h e n d

f e s t 
s te h e n d

f e s t 
s te h e n d k ip p b a r

G e s a m te in s a tz g e 
w ic h t  d e r  S c h m e l
z u n g  . . . . t 15 2 0 2 0 85 ,2

E in s a tz  in  %  v o m  
G e s a m tg e w ic h t  

L u p p e n  . . . 
S c h r o t t  . . . 
G u ß b ru c h  . . 
R o h e is e n  . .

50
50

75
1 0

15

75
1 0

15

33 ,0
24 ,6

4 2 ,4
(f lü ss ig )

A n a ly s e  d e s  E i n 
s a tz e s  ( e r r e c h n e t)  

C . . . . %  
M n . . . %  
S i . . . %  
P  . . . . %  
S °/a . . .  . /„

2 , 0 0

1 ,60
0 ,6 7
0 ,6 7
0 ,4 0

2 ,70
1 ,50
0 ,5 0
0 ,6 4
0 ,3 2

2 ,8 0
1 ,5 0
0 ,5 0
0 ,6 4
0 ,3 2

1 ,8 0
1 ,6 0
0 ,5 7
0 ,1 9
0 , 1 1

A n a ly s e  d e s  F e r t i g 
s ta h l s :
c  • . . . %
M n . . . %  
Si . . . %  
P  . . . . %
s  • • ■ - %

0 ,1 8
0 ,6 0
0 ,2 6
0 ,0 5 3
0 ,0 5 5

0 ,3 4
0 ,87
0 ,3 4
0 ,0 3 5
0 ,0 5 7

0 ,2 8
0 ,5 0
0 ,3 7
0 ,0 1 6
0 ,0 3 6

0 ,8 0
0 ,5 6
0 ,1 8
0 ,0 1 5
0 ,0 3 6

Z e i td a u e r  d e r
S c h m e lz u n g  . . 6 11 3 5 m 6 h 4 0 m 7 '1 4 0 m 6 h 4 5 m

tafel 1 zeigt unter 5 und 6 die Verarbeitung von Limoniten 
und Rostspat und unter 7 und 8 die Verarbeitung von titan 
haltigen Erzen. Die Schlackenmenge des Limonits Nr. 5 
betrug nur etwa 400 kg je Tonne Luppen. Da die Gangart 
ohne jeden Zuschlag eine für das Verfahren sehr geeignete 
Schlacke ergab, wurde in diesem Fall nur mit Umlauf von 
Endschlacke gearbeitet. Bei der Mischung von Rostspat 
und Limonit, Versuch 6, wurde dagegen gleichzeitig eine 
geringe Menge Sand und Kalk aufgegeben. Da die zur Ver
fügung stehenden Brennstoffe bei 5 und 6 größere Mengen 
Schwefel enthielten, lag auch der Schwefelgehalt der Luppen 
bei 0,5 bis 0,7 %  S.

Bei den verhältnismäßig niedrigen Temperaturen des 
Rennverfahrens wird T ita n o x y d  nicht reduziert und ver
bleibt in der Schlacke, deren Eigenschaften durch einen 
Titangehalt in vorteilhafter Weise beeinflußt werden. Das
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Rennverfahren ermöglicht daher die Verarbeitung von 
titanhaltigen Erzen, die im Hochofen bisher nur stark mit 
anderen Erzen verdünnt verarbeitet wurden. Der Titan
eisensand 7 wurde unter Zusatz von 8 %  CaO mit schwefel
armem Schwelkoks auf Luppen mit 0,12%  S verarbeitet, 
wobei ein sehr gleichmäßiger Ofengang und ein hohes 
Ausbringen erzielt wurden. Versuch 8 betrifft einen Rot
schlamm aus der Bauxitverarbeitung. Das Einsatzgut, 
das über 50%  Wasser enthielt, wurde unter Zusatz von 
Rohbraunkohle, die 60 %  Wasser hatte, unmittelbar im 
Rennofen auf verhältnismäßig schwefelarme Luppen ver
arbeitet.

Für die unmittelbare W e ite rv e ra rb e itu n g  der L u p 
pen auf Stahl kommt der Elektroofen oder der Siemens- 
Martin-Ofen in Frage. Schwefelarme Luppen, wie sie in 
einem Teil der gezeigten Versuche erzeugt wurden, lassen 
sich ohne weiteres in diesen Oefen als S c h r o t te r s a tz  
verarbeiten. Man hat dabei den Vorteil, daß die üblichen 
Verunreinigungen des Schrottes an Legierungsmetallen in 
den Luppen nicht vorhanden sind und man daher einen 
Einsatz von g le ic h m ä ß ig e r  B e sc h a ffe n h e it  hat.

B ild  3. S iem en s-M artin -S ch m elze  m it  75 %  L u p p e n e in s a tz .

S c h m e l z v e r l a u f

1 3 . 4 0  B e g i n n  d e s  
E i n s e t z e n s

1 4 .4 5  E n d e  d e s  
E i n s e t z e n s

1 7 . 5 0  C h a r g e  e i n 
g e s c h m o l z e n

1 7 . 5 0  S c h l a c k e  g e 
z o g e n

1 7 . 5 5 1 .  P r o b e  .
1 8 . 2 5  2 .  P r o b e  .
1 8 .4 0
1 9 . 0 0  3 .  P r o b e  .
1 9 .1 0  S c h l a c k e  g e -

1 9 .1 0  4 .  P r o b e  .
1 9 .2 0  
1 9 . 2 5
1 9 .3 0  5 .  P r o b e  . 
1 9 .3 5  S c h l a c k e  g e 

z o g e n  
1 9 . 4 5  6 .  P r o b e  . 
1 9 . 5 5  7 .  P r o b e  . 
20.00
2 0 . 1 0  8 .  P r o b e  .
2 0 . 2 0  A b s t i c h

Z u s ä t z e  i n  ]

CaO

4 0 0

3 5 0

5 0 0

CaFo Sand

8 0

Erz

2 4 0

Koks

1 5 0

Elek
troden
abfälle

FeMn

3 3 0

FeSi

1G0
9 5

A n a l y s e  i n  %

0,88
0 ,8 1

0 , 5 8

0 ,4 9

0 ,4 2

0 ,3 5
0 ,2 9

0 ,3 7

Mn

0 ,4 1

0 ,5 1

0 , 4 0

0 , 5 0

0 , 5 7

0 , 4 3
0 ,3 6

1 ,0 7

0 , 5 4
0 ,4 8

0,20

0,12

0 , 0 5 1

0 , 0 3 9
0 , 0 3 1

0 , 0 3 4

E i n s a t z : 
G u ß e i s e n  

S c h r o t t

kg 
3  0 0 0  
2 000

E i n s a t z : 

L u p p e n  . . 
F e M n  ( 8 0  % )

A n a l y s e  d e r  L u p p e n : ~ 1 , 0 % C ;  0 % M n ;  ~  
A n a l y s e  d e s  E i n 

s a t z e s  ( e r r e c h n e t )  2 , 7  % C ; l , 5 2 % M n ;  
A n a l y s e  d e s  F e r t i g 

s t a h l s :  .......................... 0 , 3 4 % C ;  0 , 8 7 % M n ;
S c h m e l z d a u e r :  6  h  4 0  m i n .

. 1 5  0 0 0  
3 3 0

0 , 5 0 %  S i ;  r  

0 , 5  %  S i ;  

0 , 3 4 %  S i ;

E i n s a t z :
K o k s ................................

E l e k t r o d e n a b f ä l l e

' 0 , 8 0 %  P ;  ~ 0 , 4 0 % S  

0 , 6 4  % P ;  0 , 3 2 % S

0 , 0 3 5 % P ;  0 , 0 5 7 %  S

Auch schwefel- und phosphorreichere Luppen können 
m it Erfolg als Einsatz in Elektroofen und Siemens-Martin- 
Oefen verwendet werden, wie an einigen Beispielen gezeigt 
werden soll. Zahlentafel 2 zeigt V ersu ch ssch m elzen  in 
L ic h tb o g e n ö fe n  mit einem Fassungsvermögen von 
5 bis 15 t. Bei den Versuchen 1 und 2 bestand der Einsatz 
aus Luppen und Schrott, während bei den Versuchen 3 und 4 
nur Luppen verarbeitet wurden. Wie aus der Analyse des 
Einsatzes hervorgeht, wurden bei den Versuchen 1 und 2 
phosphorreiche Luppen verarbeitet, während der Einsatz 
bei den Versuchen 3 und 4 geringere Phosphorgehalte, aber 
hohe Schwefelgehalte von 0,75 bis 0,81 %  aufwies. Aus der 
angegebenen Zeitdauer und aus den Analysen des Fertig
stahls geht hervor, daß die Entfernung des Phosphor- und 
Schwefelgehaltes der Luppen im Elektroofen keine beson
deren Schwierigkeiten macht.

Die V e ra rb e i tu n g  v on  L u p p e n  im  S iem ens-M ar
tin -O fe n  wird durch Zahlentafel 3 veranschaulicht. Bei 
den Versuchen 1 bis 3 dieser Zusammenstellung wurde im 
feststehenden Siemens-Martin-Ofen m it einer Fassung von 
15 bis 20 t, beim Versuch 4 mit einem kippbaren Ofen mit 

85 t  Fassung gearbeitet. Die Versuche 1 bis 3, die 
von der Baildon-Hütte in Kattowitz durchgeführt 
wurden, zeigen die Verarbeitung von phosphor- und 
schwefelreichem Einsatz. Dieser bestand bei Ver
such 1 aus 50%  Luppen und 50%  Schrott, beiden 
Versuchen 2 und 3 dagegen aus 75%  Luppen, 
10%  Schrott und 15%  Gußbruch. Der Versuch 4 
zeigt das Arbeiten unter Zusatz von flüssigem Roh
eisen, wobei die Luppen nur die Aufgabe haben, 
einen Teil des Schrottes zu ersetzen. Durch die 
weitgehende Verdünnung des Schwefel- und Phos
phorgehaltes unterscheidet sich die Arbeitsweise bei 
Versuch 4 nicht wesentlich von der normaler 
Schmelzungen. Dagegen zeigen die Versuche 2 und 3 
das Arbeiten für Wirtschaftsgebiete, in denen kein 
Roheisen zur Verfügung steht und Stahl nur aus 
Luppen bei gleichzeitigem Umlauf der in der Anlage 
selbst anfallenden Menge an Schrott und Kokillen
bruch hergestellt wird.

Bild 3 zeigt die Einzelheiten des Verlaufs der in 
Zahlentafel 3 unter 2 angeführten Versuchsschmelze 
im Siemens-Martin-Ofen. Der Einsatz bestand dabei 
aus 15 t  Luppen, 2 t  Schrott und 3 1 Gußbruch und 
entspricht damit der Verarbeitung von Luppen ohne 
Zusatz betriebsfremder Rohstoffe. Wie aus der Auf
stellung zu ersehen ist, wurde insgesamt mit vier 
Schlacken gearbeitet. Die Kurven lassen erkennen, 
daß während des Frischens, wobei der Phosphor
gehalt von 0,45 auf 0,04%  gesenkt wurde, der 
Schwefelgehalt gleichzeitig von 0,27 %  auf 0,071 % 
herabging, so daß m it der letzten Schlacke nur 
eine verhältnismäßig geringe Menge Schwefel ent
fernt werden mußte. Es ist selbstverständlich, daß 
bei den in den Aufstellungen enthaltenen Einzel
versuchen im Siemens-Martin-Ofen noch Betriebs
führung, Arbeitszeit und Analyse des Fertigstahls 
weiter verbessert werden können, wenn, wie es 
nächstens der Fall ist, im Dauerbetrieb mit Luppen 
gearbeitet wird,. Die vorstehenden Ergebnisse sind 
aber schon ein Beweis dafür, daß eine unmittelbare 
Verarbeitung von Luppen im Siemens-Martin-Ofen, 
auch wenn höhere Schwefel- und Phosphorgehalte 
vorhanden sind und ohne Fremdschrott und Roh
eisen gearbeitet werden muß, in durchaus befrie
digender Weise möglich ist.

0 , 2 7
0,22
0 , 1 7

0 , 1 4

0 , 0 9 6

0 , 0 7 1
0 , 0 6 1

0 , 0 5 9

1 5 0
4 0 0
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Z a h le n ta fe l 4. E r g e b n i s s e  v o n  R e n n v e r s u c h e n  b e i  V e r a r b e i t u n g  v o n  E r z e n  d e r
N i c h t e i s e n m e t a l l e .

V e rs u c h  N r ........................ 1 2 3
E r z ...........................................

A n a ly s e  im  T r o c k e n e n

F e u c h t i g k e i t ......................

G a r n ie r i t  
0 ,93  %  N i 

10,5  ° 0 F e  
55 ,0  %  S i 0 2 

2,9  %  A120 j 
1,8 ° 0 C aO  

15,8 %  M gO

4Q -i ° /

G a r n ie r i t  
2 ,07  %  N i

18.5  %  F e
33.05  %  S iO . 

1,3 %  A140 3 

0 ,2  %  C aO
2 1 ,0  %  M gO

34,2  %

R  ö s tk o n z e n t r a t  
7,8  %  C u 

37,5  ° 0 Z n
1 , 0 %  P b

24,1 %  F e  
5 , 5 %  S  

4 5 3 .0  g ' t  A g  
3 ,7  g / t  A u

R e d u k t io n s m i t te l  . . . K o k s k le in K o k s k le in K o k s k le in
V e r a r b e i t e t  a u f  . . . . L u p p e n  m it  

8,8 %  N i
L u p p e n  m it  

9,2  %  N i
1. Z in k o x y d  m it  

74,7  %  Z n  u n d
2,6  %  P b

2. L u p p e n k o n z e n 
t r a t  m i t  h ö h e re m  
S c h w e fe lg e h a lt

M e ta l la u s b r in g e n  . . . e tw a  83 %  N i 
in  d e n  L u p p e n

e tw a  92 %  N i 
in  d e n  L u p p e n

e tw a  9 5 — 97 %  Z n  
u n d  P b  im  O x y d  
e tw a  96 %  C u 

97 %  A g 
99 %  A u  

im  L u p p e n 
k o n z e n t r a t

Das zweite Anwendungsge
biet des Rennverfahrens um
faßt die H e r s te l lu n g  e ines 

H o e h o fe n k o n z e n tra te s .
Diese Aufgabe wird nur in Län
dern gestellt, in denen zwar eine 
ausgebaute Hochofenindustrie 
zur Verfügung steht, aber 
eisenärmere Erze, besonders 
solche mit hohem Kieselsäure- 
gehalt, verarbeitet werden sol
len. Selbstverständlich kann es 
auch in solchen Fällen zweck
mäßig sein, die im Rennver
fahren aus ärmeren Erzen 
hergestellten Luppen nicht 
dem Hochofen, sondern sofort 
dem Stahlwerk zuzuführen.

Für die Verarbeitung eisen- 
armer Erze kommt neben dem 
Rennverfahren das saure 
Schmelzverfahren im Hoch
ofen und die Anreicherung 
durch eine Aufbereitung, z. B. 
nach vorhergehender magnetischer Röstung, in Frage. Wel
ches dieser genannten Verfahren im einzelnen Fall das richtige 
ist, hängt von der Zusammensetzung der Erze und von 
verschiedenen wirtschaftlichen Gründen ab. Beim sauren 
Schmelzverfahren kann m it einer Basizität der Schlacke 
von 0,6 bis 0,8 gearbeitet werden, während das Krupp- 
Rennverfahren sogar noch das Arbeiten mit einer Schlacke 
mit einer Basizität von etwa 0.10 ohne Zuschläge ermöglicht. 
Daher ist das R e n n v e r fa h re n  b e i so lc h en  E rz e n , 
deren Zusammensetzung selbst beim sauren Schmelzver
fahren noch erhebliche Kalkzuschläge erforderlich machen 
würde, im allgemeinen das w ir ts c h a f t l ic h s te  V e rfa h re n  
der A u fb e re itu n g  und weist für solche Erze neben 
Ersparnissen an Anlage- und Betriebskosten auch den 
g e rin g s te n  B r e n n s to f f v e rb r a u c h  auf. Gegenüber allen 
Aufbereitungsverfahren hat das Rennverfahren den Vorteil 
des wesentlich höheren Eisenausbringens, das bei Erzen 
mit 25 bis 30 %  Fe bei 92 bis 94 %  und bei Erzen mit 20 %  
Fe noch bei etwa 90 %  liegt. Allen Aufbereitungsverfahren 
ist gemeinsam, daß sie höchstens eine Trennung der ein
zelnen Erzkörner von der Gangmasse erzielen können, 
und daß auch im günstigsten Falle der Eisengehalt der 
Gangmasse, der z. B. bei vielen deutschen Erzen 9 bis 15%  
beträgt, als endgültig verloren zu betrachten ist. Das 
Eisenausbringen dieser Aufbereitungsverfahren liegt daher 
häufig nur bei etwa 70 bis 80% .

Die Spalten 9 bis 12 der Zahlentafel 1  zeigen die Ergebnisse 
von Rennversuchen bei Verarbeitung verschiedenartiger 
eisenarmer Erze. Bei Erz 10, das einen hohen Magnesiagehalt 
aufwies, wurde ein Sandzuschlag, bei Erz 12, das 58,8 %  S i02 
enthielt, ein Kalkzuschlag gegeben, während die Erze 9 
und 11 ohne Zuschlag zur Verarbeitung kamen. Als Reduk
tionsmittel wurde beim Versuch 9 ein Schwelkoks mit
0.7 % S, bei den Versuchen 10 bis 12 Koksklein mit 1,1 %  S 
verwendet, so daß sich in allen Fällen schwefelreichere 
Luppen mit 0,4 bis 0,85 %  S ergaben. Das Eisenausbringen 
der Versuche liegt bei 92 bis 96%  und erreicht auch beim 
Versuch 12, bei dem eine Erzmischung mit nur 18,2 %  Fe 
verarbeitet wurde, noch 91 % .

Als drittes Anwendungsgebiet des Rennverfahrens war 
die G ew in n u n g  v o n  N ic h te is e n m e ta l le n ,  wie Nickel, 
Kobalt. Kupfer und Edelmetallen, genannt. Als Beispiele

dieser Arbeitsweise sind in Zahlentafel 4 die Verarbeitung 
von Gamieriten und die eines kupfer- und zinkhaltigen 
Röstkonzentrates angegeben. Bei den Garnieriten 1 und 2 
handelt es sich um niedrigprozentige Nickelerze mit 0,93 und 
2,07 % Ni. Neben einem verhältnismäßig geringen Eisengehalt 
von 10,5 und 18,5%  enthalten die Erze größere Mengen 
Kieselsäure und Magnesia. Während das Verhältnis 
MgO: Si02 bei Erz 1 noch 0,29 war, hegt es bei Erz 2 bei
0.64. Beide Erze würden im Schachtofen beim Verschmelzen 
auf Nickelstein größere Zuschlagsmengen erfordern, um eine 
für das Absetzen von Nickelstein geeignete und genügend 
dünnflüssige Schlacke zu ergeben. Beim Rennverfahren 
ist bei diesen Erzen nur ein Kalkzuschlag von etwa 5 %  er
forderlich. Das Nickel bildet im Rennverfahren mit dem 
Eisen Legierungen, die bei den vorhegenden Erzen etwa 
9 %  Ni enthielten. Bei einem anderen Nickel-Eisen-Ver
hältnis der Erze lassen sich auch nickelreichere Luppen mit 
etwa 15 bis 20 %  Ni hersteilen.

Die Arbeitsweise des Rennverfahrens bei der Verarbei
tung von Gamieriten unterscheidet sich nur unwesentlich 
von der bei der Aufgabe von Eisenerzen. Die Betriebs
führung muß natürlich dem geringeren Gesamtmetallgehalt 
der Erze und dem hohen Magnesiagehalt der Schlacke 
angepaßt werden. Das Nickelausbringen in den Luppen 
betrag bei dem Erz mit 2 %  Ni 92 %  und lag auch bei dem 
0,9 %  Ni enthaltenden Erz noch bei 83 % . Die nickelhaltigen 
Eisenluppen werden zweckmäßig nicht auf Reinnickel 
verarbeitet, sondern nach entsprechender Raffination un
mittelbar für die Herstellung von nickellegierten Stählen 
verwendet.

Versuch 3 veranschaulicht die V e rb in d u n g  des R e n n 
v e r fa h re n s  m it dem  W ä lz v e rfa h re n . Aus dem kupfer- 
und zinkhaltigen Röstkonzentrat wurden Zink und Blei 
durch Verflüchtigung in einem reichen Oxyd gewonnen und 
gleichzeitig Kupfer, Silber und Gold in einem Luppen
konzentrat angereichert. Die Arbeitsweise unterscheidet 
sich auch in diesem Fall nicht wesentlich von der bei der 
Verarbeitung von Eisenerzen, da die Zink- und Bleiver
flüchtigung unter den Bedingungen der Luppzone ohne 
weitere Maßnahmen sehr vollständig verläuft. Die W eiter
verarbeitung des Luppenkonzentrates, das. bei dem hohen 
Schwefelgehalt des Röstkonzentrates feinkörnig anfällt.
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als Zuschlag bei den üblichen Verfahren, z. B. durch Sintern 
und Schmelzen im Schachtofen, bietet keine Schwierigkeiten. 
Von größerer Bedeutung dürfte die Verbindung des Renn
verfahrens mit dem Wälzverfahren u. a. auch für die Ver
arbeitung von zinkhaltigen Eisenerzen und Hüttenerzeug
nissen, z. B. blei- und zinkhaltigem Gichtstaub, sein, da sie die 
Möglichkeit bietet, im gleichen Arbeitsgang Zinkoxyd und 
Eisenluppen zu gewinnen und damit ein besonders wirtschaft
liches Verfahren der Aufarbeitung solcher Rohstoffe darstellt.

Z u sam m en fassu n g .
Der Arbeitsgang des Krupp-Rennverfahrens stellt sowohl 

an die Zusammensetzung der Schlacke als auch an die Güte

der erforderlichen Brennstoffe erheblich geringere An
sprüche als andere Verfahren. Das Verfahren kann drei 
Hauptwege verfolgen, von denen der erste auf die un
mittelbare Verarbeitung der aus dem Erz gewonnenen 
Luppen zu Stahl im Elektroofen oder Siemens-Martin-Ofen 
hinausläuft, während der zweite durch die Anreicherung 
von eisenarmen Erzen zur Schaffung eines im Eisenge
halt hochwertigen Hochofeneinsatzes gekennzeichnet ist. 
Schließlich ermöglicht das Rennverfahren die Gewinnung 
von Nichteisenmetallen. An mehreren Beispielen wird die 
Anwendung des Rennverfahrens unter verschiedenen Be
dingungen gezeigt.

Umschau.
B eitrag zur Kenntnis der Löslichkeit von Stählen  

in kochenden Säuren.
[ M i t t e i l u n g  a u s  d e m  E i s e n h i i t t e n i n s t i t u t  d e r  M o n t a n i s t i s c h e n  H o c h s c h u l e  

z u  L e o b e n . ]

U e b er d e n  E in flu ß  d e r  g ew öhn lichen  S ta h lb e g le ite r  a u f  d ie  
L ö s lic h k e it v o n  u n le g ie r te n  S tä h le n  in  S ä u re n  liegen  e ine  R e ih e  
v o n  U n te rsu ch u n g e n  v o r ;  im  b e so n d e ren  h a t  d ie  B e a c h tu n g , d ie  
e in  g e rin g e r K u p fe rz u sa tz  z u  u n le g ie r te n  S tä h le n  a u s  G rü n d e n  d e r 
W itte ru n g s b e s tä n d ig k e it  e r fä h r t ,  a u ch  A n la ß  zu  v e rg le ich en d en

B i l d e r ; ! ,  1  a ,  2  u n d ] 2  a .  L ö s u n g s d a u e r  v o n  s i l i z i e r t e n  u n d  u n s i h z i e r t e n  S t ä h l e n  

m i t  v e r s c h i e d e n e m  K o h l e n s t o f f  -  u n d M a n g a n g e h a l t  i n  S a l p e t e r s ä u r e .  ( 2  g  S p ä n e . )

L ö su n g sv e rsu c h e n  in  S ä u re n  geg eb en 1)- U eb er d ie  S tre u u n g e n  d e r  
L ö s lic h k e itsw e rte  b e i e in  u n d  d em se lb en  S ta h l u n te r  v e rsch ied en en  
V e rsu ch sb ed in g u n g en  s in d  e b en falls  b e re its  e in g eh en d e  U n te r 
su ch u n g en  v o rh a n d e n 2).

D ie  v o rlieg en d e  U n te rs u ch u n g  soll e in en  w e ite re n  B e itra g  z u r  
K e n n tn is  des  E in flu sse s  d e r  S ta h lb e g le ite r  in  u n le g ie rte n  u n d  
sch w ach  le g ie r te n  S tä h le n  a u f  d ie  L ö s lic h k e it in  k o c h e n d e n  
S ä u re n  b rin g e n . Z u r A u sw e rtu n g  w u rd e  d ie  G ro ß zah lfo rsch u n g  
h e ran g ezo g e n , d ie  b e i d e r  e rh eb lich en  Z a h l v o n  E in flu ß g rö ß e n ,

0  B a r d e n h e u e r ,  P . ,  u n d  G . T h a n h e i s e r :  M itt.  K .-W ilh .-  
I n s t .  E ise n fo rsch g . 14 (1932) S. 1 /9 ;  vg l. S ta h l u . E ise n  52 (1932)
S. 395 /96 .

2) W a lze l, R., und F. N eu w irth : Arch. Eisenhüttenw. 9
1935/36) S. 451/58 (Werkstoffaussch. 338).

B i l d e r  3 ,  3  a ,  4  u n d  4  a .  E i n f l u ß  d e s  P h o s p h o r - u n d  S c h w e f e l g e h a l t e s  

a u f  d i e  L ö s u n g s d a u e r  i n  S a l p e t e r s ä u r e .  ( 2  g  S p ä n e . )

t r ie b  e r fa h ru n g s g e m ä ß  e in  n u r  w en ig  sc h w a n k e n d e r  S p an q u er
s c h n i t t  a n g en o m m en  w e rd e n . U m  e ine  G ro ß z ah lau sw ertu n g  der 
L ö s lic h k e it in  d e n  b e id e n  k o c h e n d e n  S ä u re n  z u  erm öglichen , is t 
es d a h e r  n u r  n ö tig , be i e in e r  g e n ü g e n d e n  Z a h l d e r  b e triebsm äß igen  
P h o sp h o r-  u n d  S c h w e fe lb e s tim m u n g e n  d ie  L ö su n g sd au e r m it der 
S to p p u h r  fe s tz u h a lte n .

D ies w u rd e  a n  1070 u n le g ie r te n  o d e r  sch w ach  m it K upfer 
le g ie r te n  S ch m elzen  a u s  d e m  b a s isc h e n  S iem en s-M artin -O fen  und 
b a sisc h en  L ich tb o g e n o fe n  d u rc h g e fü h r t .  D ie  S p än e  w aren  aus 
S tä b e n  g e b o h r t ,  d ie  a u s  d e n  b e im  G ieß en  d e r  Schm elze herge
s te l l te n  P ro b eb lö c k c h e n  g e sc h m ie d e t w o rd en  w aren .

D ie  Bilder 1 bis 12 z e igen  d a s  E rg e b n is  d e r  A usw ertung  in 
H ä u f ig k e its k u rv e n . D ie  v o rlieg e n d e n  Z a h le n w e rte  w u rd en  hierbei 
n a ch  d e n  fo lg e n d e n  G e s ic h ts p u n k te n  z u r  E rk e n n u n g  des E in 
flusses v o n  K o h le n s to ff , M an g a n , P h o s p h o r ,  Schw efel, S ilizium  und

0  „____________________________
7,SS 2 fS  3,SS V,SS S.SS 1,SS S,SS 3,SS VJS S,SS

Lösungsdauer in m /n

v o n  d e n en  d ie  S ä u re lö s lic h k e it a b h ä n g t ,  besonders  an geb rach t 
e rsch ien .

I n  d e n  E is e n h ü tte n la b o ra to r ie n  w e rd e n  tä g lic h  in  Behr großer 
Z a h l L ö su n g sv e rsu c h e  in  k o c h en d e n  S ä u re n  in so fe rn  angeste llt, 
a ls  z. B . fü r  d ie  a n a ly tisc h e  B e s tim m u n g  des  P h o sp h o rs  2 g S tah l
sp än e  in  k o c h e n d e r  S a lp e te rs ä u re  (v e rd ü n n t a u f  e ine  D ich te  von 
1,18), u n d  fü r  d ie  S c h w e fe lb es tim m u n g  10 g  S ta h ls p ä n e  in  kochen
d e r  k o n z e n tr ie r te r  S a lz sä u re  (D ic h te  1 ,19) g e lö s t w erd en . F ü r  diese 
z. B . d u rc h  B o h re n  e n tn o m m e n e n  S p ä n e  d a r f  im  lau fen d en  Be-

I I
•! o
,-K SSO

t ,
•I SOO
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7,25 2,25 3,25 ¥.25 SJS 7 72 77 22 27 32 37 ¥2 ¥7 52
Lö'sungsdauer in  m in

B i l d  5 .  B i l d  1 1 .
B i l d  5  u n d  1 1 .  E i n f l u ß  d e s  S i l i z i u m g e h a l t e s  a u f  d i e  L ö s u n g s d a u e r  i n  S a l p e t e r -  

u n d  S a l z s ä u r e .
B i l d e r  7 ,  7  a ,  8  u n d  8  a .  L ö s u n g s d a u e r  v o n  s i l i z i e r t e n  u n d  u n s i l i z i e r t e n  
S t ä h l e n  m i t  v e r s c h i e d e n e m  K o h l e n s t o f f -  u n d  M a n g a n g e h a l t  i n  S a l z s ä u r e .  

( 1 0  g  S p ä n e . )

K upfer a u f d ie  S ä u re lö s lic h k e it in  G ru p p e n  z u sa m m e n g e fa ß t:

a) C <  0 ,1 5  %  o d e r  C ^  0 ,1 5  % ,
b) M n <  0 ,50  %  o d e r  M n )> 0 ,5 0  % ,
c) P  <  0 ,0 2 5 %  o d e r  P  ^  0 ,0 2 5 % ,
d) S <  0 ,0 4 0 %  o d e r  S ^  0 ,0 4 0 % ;

in den F ä lle n  a  b is  d  w u rd e n  ü b e rd ie s  d ie  u n s il iz ie r t  v e rg o ssen en  
Schm elzen b e so n d e rs  h e ra u sg e h o b e n ;

e) o h n e  S i l i z i u m  (u n b e ru h ig t)  o d e r  m i t  S i l i z i u m  (b e 
ru h ig t , S i ;>  0 ,1 0 % ) ,

f) C u  <  0 ,10  o d e r  C u  0 ,1 0 % ;
hier w urden  in  b e id e n  F ä lle n  n u r  d ie  u n s il iz ie r te n  S ch m e lz en  b e 
rücksich tig t, d a  s i liz ie r te  m i t  C u  0 ,1 0 %  n ic h t  V orlagen .

D ie im  a llg e m ein en , v o r  a lle m  b e i a u ss c h lie ß lic h e r  B e t r a c h 
tung d e r u n b e ru h ig te n  S tä h le  ( B ild  la , 2a, 3a, 4a, 7a, 8a), k la r  
ausgebildeten  H ä u f ig k e i ts k u rv e n  la s s e n  e rk e n n e n , d a ß  in  d e r  
M ehrzahl d e r  F ä lle  e in e  A e n d e ru n g  d e s  G e h a lte s  a n  d e m  B e g le it
elem ent o h n e  w e s e n t l i c h e n  E i n f l u ß  a u f  d i e  L ö s u n g s 
d a u e r  i s t .  E s  b e s te h e n  n u r  fo lg e n d e  d e u tl ic h e  A u sn a h m e n :

In  S a l z s ä u r e  w ird  d e r  S ta h l  m i t  s te ig e n d e m  M a n g a n g e h a l t  
( Bild 8 und 8 a)  u n d  b e so n d e rs  m i t  s te ig e n d e m  P h o s p h o r g e h a l t  
(Bild 9 und 9a) e tw a s  le ic h te r  lö s lich , m i t  s te ig e n d e m  K u p f e r 
g e h a l t  h in g eg en  s c h w e re r  lö s lic h  ( B ild  12 ) .

In  S a l p e t e r s ä u r e  lö s t  s ich  d e r  u n s i l i z i e r t e  S ta h l  e tw as  
leichter a ls  d e r  s i liz ie r te  (B ild  5).

¥,25 5,25 7 72 77 22 27 32 37 ¥2 ¥7 52
lö 'sungsdauer /n m /n

B i l d  1 2 .
d e s  K u p f e r g e h a l t e s  a u f  d i e  L ö s u n g s d a u e r  v o n  u n -  

S t ä h l e n  i n  S a l p e t e r -  u n d  S a l z s ä u r e .

D ie  g e fu n d e n en  U n te rs c h ie d e  d e r  H ä u f ig k e its h ö c h s tw e r te  
b e tra g e n  a b e r  in  a llen  F ä lle n  h ö c h s te n s  e in  V ie rte l d e s  g rö ß e re n  
W erte s .

E s  b ra u c h t  n ic h t  b e to n t  z u  w e rd en , d a ß  d ie  h ie r  fe s tg e s te ll te n  
g e rin g e n  B e e in flu ssu n g e n  d e r  L ö s lic h k e it in  d e n  b e id e n  k o c h en d e n  
S ä u re n  d u rc h  d ie  Z u s a m m e n se tz u n g su n te rs c h ie d e  d e r  S tä h le  
k e i n e n  S ch lu ß  a u f  d a s  V e rh a lte n  d ie se r  S tä h le  g e g en ü b e r  n ic h t 
k o c h e n d e n  o d e r  a n d e re n  S ä u re n  o d e r  g a r  g e g en ü b e r  d e n  W i t te 
ru n g se in flü s se n  e r la u b e n . G an z  b e so n d e rs  g i l t  d ie s  fü r  d e n  E in f lu ß  
v o n  K u p fe r  u n d  P h o s p h o r  im  S ta h l  a u f  d ie  W itte ru n g s b e s tä n d ig 
k e i t1).

D em  C h em isch en  L a b o ra to r iu m  d e r  H ü t t e  D o n a w itz  u n d  
m e in e n  M ita rb e i te rn  b in  ic h  f ü r  d ie  fre u n d lic h e  U n te r s tü tz u n g  zu  
b e s te m  D a n k  v e rp f l ic h te t .  R i c h a r d  W a l z e l ,  L eo b en .

l ) D a e v e s . K . :  Arch. Eisenhüttenw. 9 (1935/36) S. 37/40
(Werkstoffaussch. 308).

B i l d  6 .  
B i l d  6  u n d  1 2 .  E i n f l u ß  

s i l i z i e r t e n

B i l d e r  9 ,  9  a ,  1 0  u n d  1 0  a .  E i n f l u ß  d e s  P h o s p h o r -  u n d  S c h w e f e l g e h a l t e s  
a u f  d i e  L ö s u n g s d a u e r  i n  S a l z s ä u r e .  ( 1 0  g  S p ä n e . )

3,25

27 32 37 V,2 ¥7 52 
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Fortschritte im  Gießereiwesen im  
2. Halbjahr 1938.

[ F o r t s e t z u n g  v o n  S .  1 0 3 2 . ]

E . P i w o w a r s k y  32) v e rö ffe n tl ich te  e ine  Z u sam m en fa ssu n g  
d e r  b is h e r  v o rlieg en d en  K e n n tn is s e  v o m  E in flu ß  des A lu m in iu m s  
a u f  G u ß e isen  m it  w oh l lü ck en lo sem  S ch rif ttu m sn ac h w e is . A. B . 
E v e r e s t 33) v e rb re ite te  s ich  ü b e r  n ic k e lh a lt ig e  G u ß so r te n , o h n e  
m e ta llu rg isc h  o d e r m e ta llk u n d lic h  e tw as  N e u es  z u  b rin g e n . 
L e sen sw ert s in d  im m e rh in  seine A u sfü h ru n g e n  ü b e r  b em e rk e n s 
w e rte  A nw en d u n g sb e isp ie le  au s  d e r  P ra x is . E s  is t  b e k a n n t ,  d a ß  
B o r z u s ä t z e  G uß e isen  h a r t  u n d  sp rö d e  m a c h en 34). U n te rs u c h u n 
gen , ü b e r  d ie  W . F . H i r s c h 35) b e ric h te te , b e s tä tig te n , d a ß  b e re its

0,25 %  B  g rau e s  G uß e isen  
w eiß  e r s ta r re n  la ssen . 
D u rc h  Z u sä tz e  v o n  N ic k e l 
zw ischen  3,5 u n d  4 ,5 %  
g e lin g t es ab e r , n ic h t n u r  
d ie  H ä r te  e rh eb lich  zu  
s te ig e rn  (vgl. Bild 5) u n d  
so e ine  h o ch  v e rsch le iß fes te  
L eg ie ru n g  zu  g ew in n en , 
so n d ern  d iese r a u c h  eine 
gew isse Z ä h ig k e it zu  v e r 
le ihen . D as m u ß  je d e n fa lls  
au s  d e n  F e s tig k e itsz a h le n  
g esch lossen  w e rd e n , d ie  
d e r  V e rfasse r fü r  e in en  
u n te r  d e m  N a m e n

720014; 7000
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/oC; 0,5% Si. 0 ,8 % Mn,. 
005% 3  0075% S )

X

, ,  j -------------------
tr ie b e n e n  W erk s to ff  d e r  
G re n z zu sa m m e n se tz u n g  

2 ,5 b is  3 ,5 %  C, 0 ,5  b is

N icke/g e iia /fin  %
B i l d  5 .  E i n f l u ß  d e s  N i c k e l s  a u f  d i e  
H ä r t e  v o n  b o r f r e i e m  u n d  b o r l e g i e r t e m  

w e i ß e n  G u ß e i s e n  n a c h  W .  F .  H i r s c h .  ^ 5 0 / g j q  5 b i s l  2 5 0/ M n,

u n te r  0 ,0 5 %  P , u n te r  0 ,0 5 %  S, 0 ,7  b is  1 ,1 %  B  u n d  3,5 b is 4 ,5 %  N i 
m i t t e i l t :

Z u g f e s t i g k e i t ......................................21 b is 32 k g /m m '2,
D r u c k f e s t ig k e i t .............................. b is  150 k g /m m 2,
B i e g e f e s t i g k e i t .............................. b is 70 k g /m m 2.

D as L eg ieren  des  B o rs  e rfo lg t e n tw ed e r  d u rc h  Z u sa tz  v o n  F e rro b o r  
o der v o rw ieg en d  d u rc h  B o rre d u k tio n  a u s  B o ra x sc h la c k en . D e r  
n ied rige , bei e tw a  1050° lieg en d e  S c h m e lz p u n k t m a c h t d ie  L e g ie 
ru n g e n  b eso n d e rs  g ee ig n e t, u m  n a c h  e in em  b e sch rieb en en  S c h le u 
d e rv e rfa h re n  S ta h lz y lin d e r  m it  e in e r h o c h v e rsc h le iß fe s te n  A u s 
k le id u n g  zu  v e rseh en . G . A . T i m m o n s ,  V . A . C r o s b y  u n d  A . J .  
H e r z i g 36) w e n d e te n  a u f  e in en  a u f  1480 u n d  1540° ü b e rh i tz te n  
W erk sto ff d e r  E n d z u s am m en s e tzu n g  2 ,5 %  C, 2 ,5  b is  2 ,8 %  S i 
u n d  1 %  M o v ersch ie d en e  m e ta llu rg isc h e  M itte l z u r  E rz ie lu n g  
h ö h e re r F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  a n , u n d  z w a r :
1. S en k u n g  des K o h le n sto ffg e h a lte s  bei e rh ö h te m  S iliz iu m g e h a lt,
2. A ufs iliz ie rung  k u rz  v o r  d em  A b g ieß en  u n d
3. m eh rfach es  L eg ieren .

A uf jed em  d ie se r W ege  g e lin g t es, d ie  F e s tig k e itsw e r te  z u  v e r 
bessern , w obei a lle rd in g s  zu  b e rü c k s ic h tig e n  is t ,  d a ß  e in  u n le g ie r
te r , o ffen b a r zu m  V erg le ich  m itg e te il te r  W erk s to ff  m it  2 ,5 %  C, 
2 ,8 2 %  Si u n d  0 ,9 8 %  M n b e re its  d ie  im m e rh in  a n se h n lic h e  Z u g 
fe s tig k e it v o n  48 k g /m m 2 im  3 0 -m m -R u n d s ta b  e rg a b . D ie  b e s te n  
E rg eb n isse  w erd en  o ffen b a r e rz ie lt, w e n n  d u rc h  N a c h s iliz ie ru n g  
d ie  a n  s ich  v o rh a n d e n e  N e ig u n g  d ie se r W e rk s to ff  g ru p p e  z u r  
A b sch e id u n g  v o n  fe in em , d e n d ritis c h  v e r te i l te m  G ra p h it  b e k ä m p ft 
w ird . E in  a u f  1480° ü b e rh itz te r ,  n a ch s iliz ie r te r  u n d  be i 1455° 
v e rg o ssen er W erk s to ff  m it  2 ,5 5 %  C, 2 ,7 0 %  Si, 1 %  M n, 1 ,0 5 %  M o 
u n d  1 %  N i e rg a b  z. B . fo lg en d e  F e s tig k e itsw e r te :

P r o b e n -
D m r .
m m

Z u g f e s t i g k e i t

k g / m m 2

B i e g e f e s t i g k e i t  

k g / m m 2

D u r c h b i e g u n g

m m

S c h l a g 

w i d e r s t a n d
m k g / c m 2

3 0
5 0

6 0 ,3
4 8

8 9
8 4

1 2 ,6
2 9 , 8

2 , 0 3  
ü b e r  2 , 1 0

D ie W e r te  d e r  B ieg efes tig k e it u n d  D u rc h b ie g u n g  s in d  a u f  e in  
L ä n g e n v e rh ä ltn is  18 : d  =  20 u m g e re c h n e t; d e r  S c h la g w id e rs ta n d  
is t  a n  e in e r u n g e k e rb te n  R u n d p ro b e  v o n  28 ,6  m m  D m r. e r m it te l t  
w o rd en . A u c h  d u rc h  m eh rfach es  L eg ie ren , z. B . m it  M o ly b d än - 
N ick el o d e r M o ly b d än -K u p fe r , la sse n  s ich  n o c h  F e s tig k e its v e r 
b e sse ru n g e n  b is  e tw a  1 5 %  e rz ie len . A n g esic h ts  d ie se r U n te r-

32) A lu m in iu m , B erl., 20 (1938) S. 696 /99 .
33) C ongr. I n t .  F o n d .  P o lo g n e . W a rsz a w a -K ra k ö w . 15 . b is  

17. S e p t.  1938 . M em . 17. 10 S.
34) S ta h l u . E ise n  34  (1914) S. 1530 /31 .
35) M eta l P ro g r . 34  (1938) S. 2 3 0 /32  u . 278.
36) F o u n d ry , C leveland , 6 6  (1938) N r. 12, S. 28 /3 0  u . 7 5 /7 6 ; 

67 (1939) N r. 1 , S . 3 0 /31 , 8 6  u . 8 8 .

su ch u n g  m u ß  a lle rd in g s  g e fra g t w erd en , ob  d ie  g u te n  W erte der 
s ta t is c h e n  F e s tig k e it  n ic h t  z u  L a s te n  a n d e re r  Eigenschaften 
e rk a u f t  w u rd e n , d ie  fü r  d a s  G u ß e isen  k e n n ze ich n en d er und  wich
tig e r  s in d , z. B . d ie  D a u e r h a l tb a r k e i t  u n d  D äm pfungsfähigkeit. 
D a rü b e r  schw eigen  s ich  d ie  V e rfa sse r a u s. D ie m itge te ilten  Ver
sch le iß w erte  s in d  zu  d ü rf t ig ,  u m  e in  sicheres U rte il  zu  ermöglichen. 
H . T h y s s e n 37) b e r ic h te t  ü b e r  d ie  E i g e n s c h a f t e n  v o n  E is e n -  
C h r o m - K o h l e n s t o f f - L e g i e r u n g e n  im  B ereich  von  1 b is 4 ° 0 C 
u n d  2  b is 4 0 %  C r. U n te r s u c h t  w u rd en  G ießfäh igkeit, Gefüge, 
F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n , K o rro s io n s v e rh a l te n  u n d  M öglichkeiten 
d e r  W a rm b e h a n d lu n g . Im  g a n ze n  b ie te t  d ie  A rb e it eine Fülle von 
w e rtv o lle n  B eo b a c h tu n g e n , je d o c h  k a u m  etw as grundsätzlich 
N eu es . D a ß  be isp ie lsw e ise  n a h e u te k tis c h e  L egierungen in ihrer 
G ie ß b a rk e i t  ü b e r-  u n d  u n te re u te k tis c h e n  überlegen  sind, kann 
k a u m  a ls  n e u  u n d  ü b e rra s c h e n d  g e lten .

A . G e i ß e l 38) e r ö r te r t  e in ige  p ra k tisc h e  E rfah ru n g en  bei der 
H e rs te l lu n g  g u ß e ise rn e r  K esse l f ü r  d ie  chem ische In d u s trie . Neben 
d e r  g e e ig n e te n  ch em isc h e n  Z u sa m m e n se tz u n g  des W erkstoffes ist 
a u c h  d e ssen  G e fü g e au fb au , b e so n 
d e rs  d ie  G ra p h ita u s b i ld u n g , v o n  
g rö ß te r  W ic h tig k e i t  sow oh l fü r  
d ie  S äu re - a ls  a u c h  d ie  L a u g e n - 5^ 
b e s tä n d ig k e it .  B e m e rk e n s w e r te  
Z a h le n  ü b e r  Z u s a m m e n h ä n g e  t ;  
zw isch en  G e h a lt  a n  g e b u n d e n e m  ^
K o h le n s to ff  u n d  S ä u re b e s tä n d ig -  §  
k e i t  (B ild  6)  w ä re n  n o c h  w e rt-  §  
v o lle r, w e n n  d a s  a n g re ife n d e  M itte ! 
g e n a n n t  w ä re . A us d e m  Z u sam - ^  
m e n h a n g  lä ß t  s ich  n u r  sch ließ en , 
d a ß  a n sc h e in e n d  d a s  V e rh a lte n  
v o n  S u lfa tsc h a le n  g e m e in t is t.

76
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N e b en  z w ec k m ä ß ig e r  G a t t ie ru n g  
e m p fie h lt G eißel e in  g le ic h m äß i
ges G efüge  m it  fe in e r  G ra p h i ta u s 
b ild u n g  1 d a d u rc h  h e rb e iz u fü h re n , 
d a ß  s äu re -  u n d  la u g e n b e s tä n d ig e r  
G u ß  a u f  1500° ü b e rh i tz t ,  h e iß  v e r 
gossen  u n d  sch n e ll a b g e k ü h l t  w ird .

J .  W . D o n a l d s o n 39) b e h a n d e lte  zusam m enfassend die 
K a v i t a t i o n  g e g o s s e n e r  W e r k s t o f f e ,  w obei e r  sich auf neuere 
V e rsu ch se rg eb n isse  v o n  J .  M . M o u s s o n 40) s tü tz t .  Zahlentafel 1 
g ib t  d ie Z u sa m m en se tz u n g

‘ 800

0,8 Oft 0,7 0;8 0,8 7,0 7,7 
Eehaft an gebundenem  

d o h /en sto ff in  %
B i l d  6 .  Z u s a m m e n h a n g  z w i 
s c h e n  d e m  G e h a l t  a n  g e b u n 
d e n e m  K o h l e n s t o f f  u n d  S ä u r e 

b e s t ä n d i g k e i t  n a c h  A .  G e i ß e l .
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Bild 7 d ie  K a v ita t io n s v e r -  
lu s te  e in ig e r G u ß e ise n 
s o r te n  w ieder, w o b e i d e r  
d u rc h sch la g e n d e  E in f lu ß  
d e r  H ä r te  in n e rh a lb  je d e r  
W e rk s to f fg ru p p e  b e m e r
k e n sw e rt is t.  A lle rd in g s  
is t  d a s  G efüge  v o n  g le ic h e r 
W ic h tig k e i t.  D a s  a u s te -  
n itis c h e  M isc h k ris ta llg e 
fü g e  s c h e in t je d e n fa lls  
d e m  h e te ro g e n en  P e r l i t  
ü b e rleg en  zu  sein , w as  a u f 
K a l th ä r tu n g  z u rü c k g e 
f ü h r t  w ird . V e rsu c h s e r
g eb n isse  v o n  S. L . K e r r 11)
(ZaMentafel 2) ,  a lle rd in g s  
n a ch  a n d e re n  V e rfa h re n  
e rm it te l t ,  ze igen  s e h r  u n 
ü b e rs ic h tlic h e  K a v i t a 
tio n s w e r te , je d o c h sc h e in en  
L e g ie ru n g sz u sä tz e  e in e  g e 
rin g e  E rh ö h u n g  d e s  K a v i 
ta tio n s w id e r s ta n d e s  m it  
s ich  zu  b rin g e n .

L . J .  G o u t t i e r 42) b e h a n d e lte  d e n  E in f lu ß  steigender Alu
m in iu m z u s ä tz e  a u f  d ie  F e u e r b e s t ä n d i g k e i t  e ines Gußeisens 
m it  1 ,9  b is  2 ,3 %  S i, rd .  0 ,5 %  M n, rd .  1 %  P , rd . 0 ,0 9 %  S und 
2 b is  3 ,5 %  C r. D ie  A lu m in iu m g e h a lte  la g en  zw ischen 0 und 
rd . 2 8 % , d ie  K o h le n s to f fg e h a l te  w e rd e n  n ic h t m itg e te ilt. Die

3?) S iehe  F u ß n o te  3 3 , M 6 m . 24. 15 S.
38) G ieß ere i 25 (1938) S. 5 6 4 /6 6 .
39) F o u n d ry  T ra d e  J .  59 (1938) S . 8 8 /89 , 99 /100  u. 1 0 2 .
40) T ra n s . A m er. Soc. m ech . E n g rs .  59 (1937) S. 399/408; 

vg l. S ta h l u . E ise n  58 (1938) S. 7 3 5 /3 7 .
41) T ra n s .  A m er. Soc. m ech . E n g rs .  59 (1937) S. 373/97; 

vgl. S ta h l u . E ise n  58 (1938) S. 7 35 /37 .
42) R ev . F o n d . m o d . 32 (1938) S . 2 36 /38 .

fe rritisch -p e rlitisch  austenitisch 
W erkstoffbezeichnung nach Zahlentafel 7

B i l d  7 .  T r o p f e n s c h l a g b e s t ä n d i g k e i t  

v e r s c h i e d e n e r  G u ß w e r k s t o f f e  n a c h  

J .  W .  D o n a l d s o n .
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Z a h len ta fe l 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  K a v i t a t i o n s v e r l u s t e  g e g o s s e n e r  W e r k s t o f f e
n a c h  J .  W . D o n a l d s o n .

Z u s a m m e n s e t z u n g

N r .  W e r k s t o f f
C

%

S i

%

M n

%

N i
° //o

C r  C u
°L i o //O  /o

1 G u ß e i s e n  b e a r b e i t e t .......................... 3 , 1 8 2 , 1 3 0 , 5 0 ___

2  G u ß e i s e n  n i c h t  b e a r b e i t e t  . . 3 , 2 0 2 , 0 0 0 , 5 0 ___ ___

3  N i t e n s y l .......................................................... 2 , 5 4 2 , 5 1 0 , 7 6 1 , 0 5 ___ ___
4  N i c k e l g u ß e i s e n ............................................. 2 , 9 3 1 , 3 6 0 , 5 0 4 , 8 1 ___ ___

5  N i m o l g u ß e i s e n ....................................... 3 , 1 0 2 , 0 0 1 , 5 0 1 5 , 0 0 1 , 0  7 , 0
6  N i m o l g u ß e i s e n ....................................... 2 , 7 7 1 , 8 6 1 , 0 0 1 4 , 4 8 1 , 8 8  6 , 0
7  N i m o l g u ß e i s e n ....................................... 2 , 9 5 1 ,8 9 1 , 0 0 1 4 , 3 6 3 , 9 5  6 , 0

B r i n e l l -
h ä r t e

Z u g 

f e s t i g k e i t

k g / m m 2

G e f ü g e

1 7 1 1 7 , 5
2 0 0 1 7 ,5 f e r r i t i s c h
2 3 5 3 9 , 0 p e r l i  t i s c h
3 0 3 2 4 , 5
1 0 7 1 2 , 5
1 1 6 1 7 ,5 a u s t e n i t i s c h
1 6 1 2 4 , 5

Z a h le n ta fe l 2 . K a v i t a t i o n s v e r l u s t e  g e g o s s e n e r  W e r k s t o f f e  n a c h  S. L . K e r r .

Z u s a m m e n s e t z u n g

Z u g 

f e s t i g k e i t
R o c k -
w e l l -

G e w i c h t s v e r l u s t  b e i  2 5 ° m  m g

N r . C S i M n P S N i C r C u M o
F r i s c h w a s s e r S e e w a s s e r

% % %

B - H ä r t e e r s t e l e t z t e e r s t e l e t z t e
° //o % % o // o % % k g / m m 2 3 0  m i n 6 0  m i n 3 0  m i n 6 0  m i n

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

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

A usführungen  s tü tz e n  s ich  a u f  V e rsu c h e  v o n  J .  R . M a r é c h a l 43), 
deren E rg e b n isse  b e i e in e r  P r ü f te m p e r a tu r  v o n  900° B ild S 
w iedergib t. D ie  U e b e re in s tim m u n g  m it  M . P l o y é 44), d e r  se in e r
zeit den  E in f lu ß  d e s  A lu m in iu m s  a u f  c h ro m fre ies  G u ß e isen  u n te r 
suchte, is t  r e c h t  g u t .  B ei 7 b is  8 %  A l w e rd e n  d ie  L eg ie ru n g e n  
p rak tisch  z u n d e r fe s t .  H o h e  A lu m in iu m g e h a lte  b r in g e n  k e in e  
w esentliche V e rb e sse ru n g  m e h r, w o h l a b e r  h o h e  H ä r te z a h le n , 
S p röd igkeit u n d  U n b e a r b e i tb a r k e i t .

s to ffs ta h le s
V e rh a lte n .

h e u e r  u n d  W . B r ö h l 48), d ie  
A rb e it  w u rd e  h ie r  b e re its  b e rü c k 
s ic h t ig t49). E b e n so  is t  e ine  b e m e r
k e n sw e rte  U n te rs u c h u n g  v o n  
J .  O . D r a f f i n  u n d  W . L . 
C o l l i n s 56) ü b e r  d e n  E in f lu ß  d e r 
P ro b e n g rö ß e  a u f  d ie  b e im  V e r 
d r e h u n g s v e r s u c h  e rm itte l te n  
F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  v o n  
G u ß e ise n  h ie r  b e re its  b e sp ro ch en  
w o rd e n 51).

M it b e sc h rie b e n e n  P r ü f 
g e rä te n  u n te r s u c h te n  G . W e i t e r  
u n d  A. B u k a l s k i 52) d a s  V e rh a l
t e n  v e rsch ie d e n e r  W erk sto ffe  be i 
g le ich ze itig  au fg e zw u n g e n e n  Zug- 
u n d  V e rd re h u n g ss p a n n u n g e n , 
u n d  z w a r  be i s ta t is c h e r  u n d  d y n a 
m isc h e r  B e a n s p ru c h u n g . D ie  bei 
e in em  G u ß e isen  m it  3 ,3 %  C, 
1 ,8 %  S i, 0 ,8 %  M n, u n te r  
0 ,1 %  P  u n d  u n te r  0 ,1 %  S g e fu n 
d e n en  E rg eb n iss e  s in d  in  ZaMen- 
taftl 3 z u sa m m e n g e s te llt .  M an  
e rk e n n t,  d a ß  b e i g le ich en  S p a n 
n u n g s v e rh ä ltn is s e n  G uße isen  
geg en  d y n a m is ch e  B e a n s p ru 
c h u n g  e m p fin d lic h e r  i s t  a ls  gegen  
e in e  so lche  s ta t is c h e r  A r t .  M it 
A u sn a h m e  e ines  w e ich en  K o h le n - 

z e ig te n  a lle  u n te r s u c h te n  W e rk s to f fe  e in  äh n lich es

Z a h le n ta fe l 3. F e s t i g k e i t  v o n  G u ß e i s e n  b e i  g l e i c h z e i t i g e r  
Z u g -  u n d  V e r d r e h u n g s b e a n s p r u c h u n g  n a c h  G . W e i t e r  

u n d  A . B u k a l s k i .

SO

SO

so
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l noc/j  z v h
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/

/ —B rin ell-H änte
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^  n o c f i 17l
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tv

soo

300

100

S t a t i s c h e  B e a n s p r u c h u n g D y n a m i s c h e  B e a n s p r u c h u n g

W e r k  V e r d r e  Z u g  V e r d r e  S c h l a g  A b 
s t o f f b e n -

z a h l

h u n g s 
w i n k e l

f e s t i g 
k e i t

f a l l b e n -
z a h l

h u n g s 
w i n k e l

z u g 
f e s t i g k e i t

f a l l

k g / m m 2 % m k g / c m 2 %

G u ß -  i 3 0 2 4 , 8 — 3 0 6 , 3 4 —
e i s e n  | 3 8 2 1 , 0 1 5 , 3 3 7 4 , 6 0 2 7 , 5

3 2 4 1 8 , 9 1 8 ,9 3 2 5 4 , 3 1 3 2 , 0

lOO

4

!
O 1  ä  12  16 20

Â  lu m in iu m ffe h a / t in  °/ o

B U d  8 .  E i n f l u ß  d e s  A l u m i n i u m s  a u f  H ä r t e  

u n d  Z u n d e r b e s t ä n d i g k e i t  d e s  G u ß e i s e n s  n a c h  
J .  E .  M a r é c h a l .

A uf e in e  U n te r s u c h u n g  d e s  z e i t-  u n d  te m p e ra tu ra b h ä n g ig e n  
V erlaufs des  W a c h s e n s  v o n  G u ß e i s e n  v o n  F .  B o l l e n r a t h  
u nd  K . B u n g a r d t 45), a u s g e fü h r t  a n  e in ig e n  K o lb e n rin g le g ie - 
rungen , sei k u rz  h in g ew ie se n .

H . H a n e m a n n  u n d  A . S c h r ä d e r 46) b r in g e n  in  e in e r  re c h t  
b em erk en sw erten  A rb e i t  G e f ü g e  u n d  m e c h a n i s c h e  E i g e n 
s c h a f t e n  so  in  V e rb in d u n g , d a ß  sie  d ie  A b h ä n g ig k e i t  d e r  Z u g 
fes tigke it v o m  K o h le n s to f f s ä t t ig u n g s g r a d  [n a c h  A . H e y n 47)] 
b e trach ten . D a  d ie se r  n ic h ts  a n d e re s  d a r s te l l t  a ls  d e n  A b s ta n d  
einer L eg ie ru n g  v o m  te r n ä r e n  E ise n -S i l iz iu m -K o h le n s to f f -E u te k -  
tik u m  u n d  d ie se r  w ie d e r  m a ß g e b e n d  f ü r  d ie  A u sb i ld u n g  d e r  M isch 
k ris ta lle  u n d  d e s  G ra p h i ts  is t ,  e rg e b en  s ich  e in d e u tig e  A b h ä n g ig 
keiten , d ie  m i t  a l te n  p ra k t i s c h e n  E r fa h ru n g e n  b e s te n s  ü b e r 
e in stim m en . D e n  g le ic h e n  G e g e n s ta n d  b e h a n d e ln  P .  B a r d e n -

43) R e v . F o n d . m o d . 32  (1938) S. 2 3 6 /3 8 .
44) R e v . M é ta ll. ,  M ém ., 32 (1935) S . 2 4 8 /7 0  u . 3 0 2 /2 0 ; vg l. 

S tah l u . E ise n  56  (1936) S . 66 0 /6 1 .
45) S ta h l u . E is e n  58  (1938) S . 111 1 /1 3 .
**) A rch . E is e n h ü tte n w . 12  (1 9 3 8 /3 9 ) S . 2 5 3 /5 6  (W e rk s to ff-  

aussch. 443).
*7) V gl. „ H ü t t e “ , T a s c h e n b u c h  f ü r  E i s e n h ü tte n le u te .  B e r lin  

1910. S . 620.

T . N i s h i h a r a  u n d  T . S a k u r a i 53) e rm it te l te n  d a s  V e rh ä ltn is  
d e r  D ru c k sc h w e llfe s tig k e it z u r  Z u g sc h w ellfe s tig k e it, d e ssen  W e r t 
fü r  G u ß e isen  b e trä c h tl ic h  h ö h e r  a ls  d e r  f ü r  e in en  u n le g ie r te n  S ta h l 
g e fu n d e n  w u rd e . W . B a u t z 54) v e rö ffe n tl ic h te  e in e n  b e a c h te n s 
w e r te n  A u fsa tz  ü b e r  d ie  n e u e re  E n tw ic k lu n g  des  G u ß e i s e n s  a l s  
K o n s t r u k t i o n s m i t t e l ,  in  d e m  in  k la re r  u n d  ü b e rs ic h t lic h e r  
W eise  d ie  F o rsc h u n g se rg e b n is se  d e r  T h u m sc h e n  S ch u le  z u sa m m e n 
g e fa ß t s in d . D a  in  d e r  H a u p ts a c h e  F r a g e n  d e r  G e s ta ltu n g  b e h a n 
d e lt  w e rd e n , k a n n  h ie r  a u f  E in z e lh e ite n  n ic h t  e in g eg an g en  w e rd en , 
je d o c h  w ird  m a n  d ie  a u sg e sp ro c h en e  F o rd e ru n g  g u th e iß e n , d a ß  
d ie  G ieß ere ien  s ich  d e m  in  d e r  V e rw en d u n g  d e s  G u ß e isen s  a n 
b a h n e n d e n  W a n d e l fo rm - u n d  g ie ß te c h n is c h  a n p a ssen .

S . P i l a r s k i  u n d  L . S z e n d e r o w s k i 55) v e rb re i te te n  s ich  
a u s fü h r lic h  ü b e r  d ie  b e re its  f r ü h e r 56) b e sc h rie b e n e  S a lz b a d v e r
g ü tu n g  v o n  G u ß e isen . A n g eb lic h  b ie te t  d a s  V e rfa h re n  d ie  M öglich
k e it ,  f ü r  e in e  g eg eb en e  H ä r te  d ie  b e s te n  F e s tig k e its w e r te  zu  
e rre ic h e n . A u s  d e m  m ö g lich en  A n la ß b e re ic h  v o n  250  b is  700° 
k o m m e n  p ra k t is c h  zw ei T e m p e ra tu re n , 300  u n d  600°, in  F ra g e  
w eg en  d e r  b e so n d e rs  v o r te i lh a f te n  W irk u n g  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  
d e s  G u ß e isen s . D ie  m it  d ie se r A r t  d e r  V e rg ü tu n g  v e rb u n d e n e  
A u s te n itu m w a n d lu n g , d ie  n ic h t  w ie  b e i d e r  n o rm a le n  A n la ß - 
b e h a n d lu n g  in  e in e m  T e m p e ra tu rb e re ic h , s o n d e rn  is o th e rm  v e r 
lä u f t ,  e n ts p r ic h t  im  w e se n tlic h e n  d e n  v o n  E .  C. B a i n 57) b e sc h rie 
b e n e n  V o rg ä n g e n  b e i e u te k to id isc h e m  K o h le n s to f fs ta h l .  E in  E in 
f lu ß  d e s  G ra p h i ts  a u f  d e n  V e rla u f  d e rU m w a n d lu n g  sc h e in t  d e m n a c h

48) M itt .  K .-W ilh .- In s t .  E ise n fo rsch g . 20  (1938) S . 1 35 /46 .
49) V gl. S ta h l  u . E ise n  58 (1938) S . 1010.
“ ) P ro c . A m e r. Soc. T e s t .  M a te r . 38 (1938) n ,  S. 2 35 /48 .
51) S ta h l  u . E is e n  58 (1938) S. 1168.
52) S ieh e  F u ß n o te  3 3 , M em . 29 . 9 S.
53) T ra n s .  Soc. m ec h . E n g r s . ,  J a p a n ,  4  (1938) S . 1 8 /1 9 ; 

n a c h  C hem . Z b l. 109 (1938) I I ,  S. 2640.
54) M asc h .-B a u  B e tr ie b  17 (1938) S. 38 9 /9 2 .
55) S ie h e  F u ß n o te  3 3 , M em . 26 . 15  S.
56) V gl. S ta h l  u . E ise n  58  (1938) S. 121.
57) T ra n s . A m er. Soc. S te e l T r e a t .  20 (1932) S. 3 8 5 /4 2 8 ; vg l. 

S ta h l  u . E is e n  53 (1933) S. 9 5 9 /6 0 .
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n ic h t  v o rz u lieg en . G. K r i t z l e r  u n d
F .  R o l l 58) b e sc h re ib e n  d ie  A u t o g e n  - 
h ä r t u n g  v o n  s c h w a r z e m  T e m p e r 
g u ß .  Im  G eg en sa tz  zu  G ra u g u ß  w ird  
a u c h  h e i k u rz e n  E rw ä rm u n g sz e ite n  au s  
d e r  T e m p e rk o h le  e ine  so e rh eb lich e  
K o h le n s to ffm e n g e  g e lö st, d a ß  d ie  E rz ie 
lu n g  e ines z em en tit isc h e n  H ä rte g e fü g e s  
m ö g lich  is t .  D e r  M a r te n s ith ä r tu n g  g e 
g e n ü b e r  is t  d ieses d u rc h  se ine  b is  250° 
re ic h e n d e  A n la ß b e s tä n d ig k e it au sg eze ich 
n e t.

B i l d  9 .  G a s z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  T e m p e r a t u r v e r l a u f  i n  e i n e m  T e m p e r t o p f  w ä h r e n d  e i n e r  
G l ü h u n g  a u f  w e i ß e n  T e m p e r g u ß  n a c h  E .  S c h ü z .

700

E .  D i e p s c h l a g  u n d  O. G e ß n e r 59) 
b e s tim m te n  m it  d e m  b e re its  f r ü h e r60) 
b e sc h rie b e n e n  R o ta tio n sv is k o s im e te r  die 
i n n e r e  R e i b u n g  v o n  f l ü s s i g e m  
R o h -  u n d  G u ß e i s e n .  G e g en ü b e r d en  
ä lte re n  A n g a b en  v o n  H . T h i e l m a n n  
u n d  A. W i m m e r 61), d ie  u m  0 ,02  P o ise  
be i 1300° liegen , fa n d e n  d ie  V e rfasse r 
e rh eb lich  h ö h e re  W e r te  d e r  in n e re n  
R e ib u n g  zw ischen  0 ,5  u n d  1,0 P o ise  
(g • s ec - 1  • cm - 1 ). W ä h re n d  a b e r  n a c h  a llen  frü h e re n  M essungen  
d ie  in n e re  R e ib u n g  gesch m o lzen er M eta lle  v o n  g le ich e r G rö ß e n 
o rd n u n g  w ie je n e  des  W assers  sein  so llte , e n ts p r ic h t  n a c h  d en  
E rg e b n issen  d e r  V erfa sse r d ie  V is k o s itä t be isp ielsw eise  e ines 
H ä m a t i t s  d e rje n ig e n  e ines d ü n n flü ss ig en  M asch inenö ls, w as 
a u g en sch e in lich  d e n  w irk lich en  V e rh ä ltn is se n  n ä h e rk o m m t. 
B em erk en sw er t is t  fe rn e r  d ie  F e s ts te llu n g , d a ß  d ie  in n e re  R e ib u n g  
d u rc h  Z u leg ie ren  v o n  F e rro s iliz iu m  z u  H o lz k o h len ro h e ise n  s ta r k  
a n s tieg , bei 1405° be isp ielsw eise  v o n  0 ,94  a u f  1 ,3  P o ise , w as  ja  
a u c h  m it  p ra k tis c h e n  B eo b a c h tu n g e n  ü b e re in s t im m t.

A u sfü h ru n g en  v o n  S. C. M a s s a r i 62) ü b e r  d ie  E ig e n s c h a f ten  
u n d  A n w en d u n g  v o n  H a r tg u ß  w u rd e n  h ie r  b e re its  b e sp ro ch e n 63).

R . G n a d e ,  E . P i w o w a r s k y  u n d  W . F e l i x 64) v e rö ffe n t
l ic h te n  e ine  U n te rs u c h u n g  ü b e r  p e r l i t i s c h e n  T e m p e r g u ß ,  
d e re n  Z iel w a r, d ie  W e rk s to ffz u sa m m e n se tz u n g  zu  fin d e n , d ie  bei 
k ü rz e s te r  G lü h d a u e r u n d  m ö g lich s te r U n a b h ä n g ig k e it v o n  d e r  
A b k ü h lu n g sg e sc h w in d ig k e it zu  e in em  fe rr itf re ie n  G ru n d g e fü g e  
v o n  la m e lla re m  P e r l i t  fü h r t .  A ls g ü n s tig s te r  u n le g ie r te r  W erk sto ff 
e rg a b  s ich  e in  so lche r d e r  u n g e fä h re n  Z u s a m m e n se tz u n g : 2 ,4  %  C, 
0 ,6  b is 0 ,7 %  Si u n d  0,7 b is 0 ,8 %  M n. N a c h  3 0 s tü n d ig e r  G lü h u n g  
b e i 960° u n d  A b k ü h lu n g  d u rc h  d a s  P e r l i tg e b ie t  m it  80 b is  100 ° /h  
w u rd en  e rm it te l t :

S t r e c k g r e n z e ........................................ü b e r  40 k g /m m '2,
Z u g f e s t i g k e i t ....................................... 60 b is 70 k g /m m 2,
D e h n u n g  S5 ........................................1 ,5  b is  2 % ,
B r i n e l l h ä r t e .......................................  245 b is  250.

E in  Z u sa tz  v o n  1 %  N i bei g le ich ze itig e r S e n k u n g  des  S iliz ium - 
g e h a lte s  u m  0,2 %  e rg a b  e tw as  v e rb e sse rte  F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  
bei e in e r u m  e tw a  6  h  v e rk ü rz te n  G lü h d au er . 1 ,5  %  N i u n d  1 %  M n 
fü h r te n  a u c h  he i la n g sa m e r A b k ü h lu n g  (2 5 ° /h ) zu  v ö llig  f e r r i t 
f re iem  G ru n d g efü g e . B em erk en sw er t is t  d ie  d u rc h  N ic k e lzu sä tze  
e rz ie lb a re  V e rfe in e ru n g  d e r  T e m p e rk o h le a u ssc h e id u n g e n ; h ö h e re  
Z u sä tz e  a ls 1 ,5 %  N i s in d  a lle rd in g s  o h n e  w e ite re n  E in f lu ß  a u f  d ie  
s ta t isc h e  F e s tig k e it.

I n  e in e r  v o n  E . P i w o w a r s k y 65) v e rö ffe n tl ic h te n  A rb e it, d ie  
u n te r  M ita rb e it v o n  O. v a n  R o s s u m ,  K . A c h e n b a c h ,  K . F a h r ,  
L . H o f m a n n ,  W . B e e r  u n d  E . S ö h n c h e n  e n ts ta n d ,  w ird  a ls 
V o ra u sse tz u n g  fü r  d ie  H e rs te llu n g  v o n  f e r r i t i s c h e m  S c h n e l l 
t e m p e r g u ß  z u n ä c h s t  g e fo rd e rt, d a ß  K o h le n sto ff-  u n d  S iliz iu m 
g e h a l t  h o ch  gen u g  g e w ä h lt w e rd en , u m  e ine  ü b e r  d a s  n a c h  d e m  
Z u s ta n d ss e h a u b ild  zu  e rw a r te n d e  M aß  h in a u sg e h e n d e  T e m p e r
k o h le b ild u n g  zu  e rm ög lichen . D e r K a rb id z e r fa ll so ll a lso  b e re its  
v o r  E r re ic h e n  d e r  P e r l i t te m p e r a tu r  h o h e  G e sch w in d ig k e it b e 
s itz en  u n d  d e r  S iliz iu m g eh a lt des  M isc h k ris ta lls  e ine  R ü ck lö su n g  
d e r  e in m a l g eb ild e ten  T em p erk o h le  v e rh in d e rn  o d e r e rsch w eren . 
D e r p ra k tis c h e  W eg  h ie rz u  b e s te h t d a r in ,  d e n  R o h g u ß  d u rc h  k u rz e  
G lü h u n g  he i h ö h e re r  T e m p e ra tu r  z u n ä c h s t  z u  im p fen , u m  d ie  
A n la u fz e it z u  v e rk ü rz e n  u n d  d a n n  h e i n ie d rig e ren  T e m p e ra tu re n , 
d ie  g eg eb en en fa lls  u n te r  d e r  P e rli tlin ie  lieg en  k ö n n e n , fe r t ig 
z u g lü h e n . D ie  W ah l d ie se r G lü h te m p e ra tu re n  r ic h te t  s ich  n a ch  
d e n  G e h a lten  a n  K o h le n s to ff  u n d  S ilizium . D ie  A rb e it  p r ü f t  d a n n

68) A u to g e n e  M eta llb e a rb . 31 (1938) S. 2 8 8 ; G ießerei 25 (1938) 
S. 609 /17 .

59) Z . a n o rg . a llg . C hem . 239 (1938) S. 197 /215 .
60) A rch . E ise n h ü tte n w . 6  (1932/33) S. 525 /37 .
61) S ta h l  u . E ise n  47 (1927) S. 389 /99 .
62) F o u n d r y  T ra d e  J .  59 (1938) S. 105 /08 .
63) V gl. S ta h l  u . E ise n  58 (1938) S. 1096.
64) G ieß ere i 25 (1938) S. 469 /73 .
66) G ießerei 25 (1938) S. 584 /94 .
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B i l d  1 0 .  C O - C 0 2 - V e r h ä l t n i s  i n  e i n e m  T e m p e r t o p f  ( B i l d  9 )  b e i m  G l ü h e n  
a u f  w e i ß e n  T e m p e r g u ß ,  e i n g e t r a g e n  i n  d a s  S c h e n c k s c h e  G l e i c h g e w i c h t s -  

s e h a u b i l d  E i s e n - K o h l e n s t o f f - S a u e r s t o f f  n a c h  V e r s u c h e n  v o n  E .  S c h ü z .

w e ite r  d ie  B e o b a c h 
tu n g  v o n  H . S a w a -  
m u r a 66), d a ß  d ie  T e m 
p e rz e i t s ta r k  v e rk ü rz t  
w erd en  k a n n , w e n n  
d e r  R o h g u ß  n a c h  d em  
G ieß en  sch n e ll a b g e 
k ü h l t  o d e r  a b g e 
s c h re c k t w ird . E s
ze ig te  s ich  d ab e i, d a ß  
d ie  W irk u n g  e in e r 

v o ra u fg e g a n g en e n  
A b sc h re c k u n g  u m  so 
d e u tl ic h e r  au sf ie l, je  
h ö h e r  d ie  n a c h  d e r  
ch em isch en  Z u s a m 
m e n se tz u n g  z u  e rw a r
te n d e  B e s tä n d ig k e it 
d e r  K a rb id e , d . h . je  
n ie d rig e r  d e r  S il iz iu m - 
g e h a l t  w a r. F ü r  d ie  
F  e s tig k e itse ig e n sc h a f-  
te n  u n d  D e h n u n g s 
w e rte  e rw ies s ich  e in  
A b sc h re c k e n  in  O el 
e in em  so lch en  in  W a s 
se r  s ta r k  ü b e rleg en  
(Zahlentafel 4 ).  Im  
v o rlieg en d en  R a h m e n  
k o n n te  n u r  e in  k u rz e r  
U e b e rb lic k  ü b e r  d iese  
b e m e rk e n sw e rte  A r
b e it geg eb en  w e rd e n , w o b e i es a u c h  n ic h t m öglich  w ar, auf 
d ie  g eg eb en en  D e u tu n g sv e rs u c h e  e in zu g eh e n .

A . L . B o e g e h o l d 67) u n te rs u c h te  d e n  E in f lu ß  des T em per
v o rg an g s  a n  G u ß s tü c k e n  v e rs c h ie d e n e r  Q u e rsc h n ittsm a ß e . M it
W . R . B e a n ,  H . W . H i g h r i t e r  u n d  E . S. D a v e n p o r t 68) h a tte

66) M em . Coll. E n g n g .,  K y o to ,  4 (1926) S. 217/22 .
67) T ra n s .  A m er. F o u n d r y m . A ss. 46  (1938) S. 449 /90 .
68) T ra n s . A m e r. F o u n d r y m . A ss. 29 (1920) S. 306 /40 .
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B i l d  1 1 .  G a s z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  T e m 
p e r a t u r v e r l a u f  i n  e i n e m  T e m p e r t o p f  b e i  
e i n e r  G l ü h u n g  a u f  s c h w a r z e n  T e m p e r g u ß  

n a c h  V e r s u c h e n  v o n  H .  J u n g b l u t h .
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man bisher a llgem ein  a n g en o m m en , d a ß  d ie  G rö ß e  d e r  T em p er- 
kohleknoten m it  d e r  Q u e rsc h n ittsg rö ß e , d . h . d e m  G uß g efü g e , 
gleichlaufe. B o egeho ld  z e ig t je d o c h , d a ß  a u c h  in  g rö ß e re n  Q u e r
schnitten  Z ah l u n d  G rö ß e  d e r  T e m p e rk n o te n  d ie  g le ic h en  w ie  in  
kleineren Q u e rsc h n itte n  s in d , w e n n  n u r  g e n ü g e n d  la n g sa m  a u f 
die T e m p e ra tu r  des  P r im ä rk a rb id z e r fa lls  a u fg e h e iz t w ird . D ie 
G raph itis ierung  bei d e r  P e r l i tu m w a n d lu n g  i s t  d a g eg e n  v o n  d e r  
V erteilung des  L e d e b u r its  u n d  A u s te n it s  im  G u ß z u s ta n d  u n a b 
hängig. D . P . F o r b e s 69) b e sc h re ib t d ie  H e rs te l lu n g  u n d  E ig e n 
schaften von  k ö r n i g - p e r l i t i s c h e m  T e m p e r g u ß .  A ls G efüge-

Zahlentafel 4. W i r k u n g  e i n e r  A b s c h r e c k u n g  a u f  S c h n e l l 
t e m p e r g u ß  n a c h  E . P i w o w a r s k y .

sow ie A . E . S e h o b e c k 76) p ra k tis c h e  B e iträ g e  lie fe r te n . I m  
w e se n tlich e n  la u fe n  d iese  A n s tre n g u n g e n  d a ra u f  h in a u s , e ine  
G asz u sa m m e n se tzu n g  zu  w a h re n , d ie  n ic h t  e n tk o h l t  u n d  d ie  
S c h a le n b ild u n g  d u rc h  S a u e rs to ffa u fn a h m e  m ö g lich s t v e rm e i
d e t. B e re its  P .  O b e r h o f f e r  u n d  E . Z i n g g 77) z e ig te n , d a ß  be im  
G lü h frisch en  n e b en  d e r  T e m p e ra tu r  d a s  V e rh ä ltn is  d e r  O x y d s tu fe n  
im  T e m p e rm it te l  b e s tim m e n d  fü r  d a s  V o rh a n d e n se in  e in e r  gee ig 
n e te n  G a sp h a se  is t, d ie  m ö g lich s t d em  S ch en ck sch en  G le ichgew ich t 
F e  +  2  CO ^  F eO  +  CO im  S y s te m  E ise n -K o h le n s to ff-S au e rs to ff
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B i l d  1 2 .  C 0 - C 0 2 - V e r h ä l t n i s  i n  e i n e m  T e m p e r o f e n  ( B i l d  1 1 )  b e i m  G l ü h e n  a u l  
s c h w a r z e n  T e m p e r g u ß ,  v e r g l i c h e n  m i t  d e n  B o u d o u a r d -  u n d  S c h e n c k - G l e i c h -  

g e w i c h t e n  n a c h  V e r s u c h e n  v o n  H .  J u n g b l u t h .

B i l d  1 4 .  E i n f l u ß  d e s  M a n g a n s  a u f  d i e  E n t k o h l u n g  
v o n  w e i ß e m  T e m p e r g u ß  n a c h  F .  S c h u l t e .

Z o n e  1  =  F e r r i t  - f  P e r l i t ,
Z o n e  I I  =  P e r l i t ,
Z o n e  I I I  =  P e r l i t  +  Z e m e n t i t ,
Z o n e  I V  =  P e r l i t  +  E u t e k t i k u m .

bildner w ird  M an g a n  in  G e h a lte n  b is zu  1 %  z u g e s e tz t,  v o n  d em  
angenom m en w ird , d a ß  se in e  W irk u n g  w e n ig e r in  e in e r  G ra p h it i 
s ierungsverzögerung o b e rh a lb  A 3 a ls  in  e in e r  S ta b il is ie ru n g  des 
gebundenen K o h le n s to ffs  u n te rh a lb  A 3 zu  su ch e n  is t.  M it 2 ,33 %  C, 
1,02%  Si, 1 %  M n, 0 ,1 5 %  P  u n d  0 ,0 8 %  S w e rd e n  fo lgende  
F estigkeitsw erte  e r re ic h t :  S tre c k g re n z e  40 k g /m m 2, Z u g fe s tig k e it

B i l d  1 3 .  T e m p e r g u ß s t i i c k ,  n a c h  B i l d  1 1  u n d  1 2 ,  g e t e m p e r t .

( N a c h  H .  J u n g b l u t h . )

60 k g /m m 2, D e h n u n g  1 2 % . H . J u n g b l u t h  u n d  F . B r ü g g e r 70) 
u n te rsu ch ten  d e n  E in f lu ß  e in ig e r  E ise n b e g le ite r  a u f  d ie  m e c h a 
nischen E ig e n s c h a f te n  v o n  T e m p e rs c h w a rz g u ß ; es sei a u f  d ie  h ie r  
bereits e rfo lg te  B es p re c h u n g  d e r  A rb e it  v e rw ie se n 71). E . G . C o r i o -  
lis  und  R . J .  C o w a n 72) b e h a n d e ln  d a s  T e m p e r n  i n  A t m o s p h ä 
re n  n a c h g e p r ü f t e r  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  zu  d e r  sch o n  k ü rz lic h
C .F . J o s e p h 73), E . B r e m e r 74), J .T .  B r y c e  u n d  H . G . S c h w a b 75)

6S) T ran s . A m er. F o u n d r y m . A ss. 46  (1938) S. 4 9 1 /5 1 2 .
) T ech n . M itt .  K ru p p ,  A : F o rsc h .-B e r . ,  1938, S . 1 2 1 /3 8 .

71) Vgl. S ta h l  u . E ise n  58  (1938) S. 1115 /16 .
7 ) T ran s . A m er. F o u n d r y m . A ss. 46  (1938) S. 1 /18 .
73) I ro n  A ge 139 (1937) N r .  7, S. 2 8 /3 7 ; v g l. S ta h l  u . E ise n

58 (1938) S. 121.
74) F o u n d ry , C le v e la n d , 65  (1937) N r. 5 , S . 4 2 /4 3  u . 1 3 3 /3 4 ;

vgl. S tah l u . E ise n  58 (1938) S . 121.
75) M etal P ro g r .  33 (1938) S. 3 5 /4 1 ; vg l. S ta h l  u . E ise n  59

(1939) S. 73.

z u s tre b e n  soll. D ie  V e rh ä ltn is se  b e im  G lü h en  a u f  w e iß en  T e m p e r 
g u ß  u n te rs u c h te  s p ä te r  g le ich fa lls  E . S c h ü z 78), w o b e i s ich  d ie  
in  d e n  Bildern 9 und 10 w ied erg eg eb en en  Z u sa m m e n h ä n g e  h e ra u s 
s te l lte n . F ü r  d a s  T e m p e rn  a u f  sch w a rz e n  T e m p e rg u ß  i s t  d e r  e r s t 
g e n a n n te  B e r ic h te r s ta t te r  in  d e r  L ag e , ä lte re ,  b is h e r  n ic h t  v e r 
ö ffe n tl ic h te  V e rsu c h serg eb n isse  m itz u te ile n , d ie  in  d e n  Bildern 11 
bis 13 z u sa m m e n g e fa ß t s in d  u n d  k a u m  n ä h e r e r  E r lä u te r u n g  
b e d ü rfe n . M an  e rk e n n t,  d a ß  d ie  G a sp h a se  d a s  B e s tre b e n  h a t ,  s ich  
d e m  Z e m e n ta tio n sg le ich g e w ic h t zu  n ä h e rn , o h n e  d ieses a lle rd in g s  
g an z  zu  e rre ich en .

A ls V o ra u sse tz u n g  fü r  g u t  s ch w e iß b a re n  w e iß en  T e m p e rg u ß  
g a l t  b ish e r  d ie  m ö g lic h s t w e itg e h en d e  E n tk o h lu n g ,  w as  bei 
h ö h e re n  W a n d d ic k e n  m e h rm a lig e s  T e m p e rn  e r fo rd e r te . F .  S c h u l 
t e 79) ze ig t n u n , d a ß  E n tk o h lu n g  a lle in  n ic h t  g e n ü g t, u m  e in en  
w irk lich  g u t  sch w e iß b a re n  G u ß  z u  e rz ie len , w eil b e so n d e rs  d e r  in  
h a n d e lsü b lic h e m  w eiß em  T e m p e rg u ß  v o rh a n d e n e  h o h e  S ch w e fe l
u n d  S il iz iu m g eh a lt s tö re n d  w irk t.  D u rc h  H e ra b s e tz e n  a u f  u n te r  
0 ,1 %  S u n d  u n te r  0 ,5 %  S i im  V e re in  m i t  M an g a n g e h a l te n  b is 
zu  2 %  w ird  e in  g u t  s c h w e iß b a re r  W e rk s to f f  g e w o n n en . B e m e r
k e n s w e r t  is t  d ie  F e s ts te l lu n g , d a ß  M an g a n g e h a l te  b is  z u  2 %  d ie  
E n tk o h lu n g  s ta r k  e r le ic h te rn  (B ild  14). H . S c h a l l b r o c h  u n d  
R . W a l l i c h s 80) e rm i t te l te n  d ie  z u r  Z e r s p a n u n g  v o n  w e i ß e m  
u n d  s c h w a r z e m  T e m p e r g u ß  e rfo rd e r lic h e n  S c h n it tk r ä f te ,  d ie  
b e i d em  le tz tg e n a n n te n  e rh e b lic h  t ie fe r  liegen . B e i w e iß em  T e m 
p e rg u ß  w ä c h s t d ie  S c h n i t tk r a f t  b e i S c h n it tg e s c h w in d ig k e ite n  
zw isch en  15 u n d  20  m /m in  in fo lge  d e r  B ild u n g  s ta r k e r ,  f e s th a f te n 
d e r  A u fb a u sc h n e id e n , so d a ß  s ich  z u r  E rz ie lu n g  g la t te r  B e a rb e i
tu n g s f lä c h e n  be i d ie sem  W e rk s to f f  h o h e , ü b e r  20  m /m in  lie g e n d e  
S c h n ittg e s c h w in d ig k e ite n  e m p feh len .

H ans Jungbluth  u n d  P aul A . Heller.
[ F o r t s e t z u n g  f o l g t . ]

7«) I ro n  A ge 141 (1938) N r. 14, S. 3 7 /3 9  u . 9 4 ; vg l. S ta h l  u . 
E ise n  59 (1939) S. 73.

77) S ta h l  u . E ise n  44  (1924) S. 1 1 97 /1200 .
7S) S c h ü z ,  E .,  u n d  R . S t o t z :  D e r  T e m p e rg u ß . B e r lin  1930. 

S . 6 8 /7 1 .
79) H a u s te c h n . R d sc h . 43 (1938) S. 42 8 /3 0 .
80) T e c h n . Z bl. p r a k t .  M e ta llb e a rb . 48  (1938) S. 8 4 9 /5 0 .
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  3 5  v o m  3 1 .  A u g u s t  1 9 3 9 . )

K l. 7 a , G r. 3 , R  94 377. W alzw e rk  zu m  A usw alzen  v o n  E is e n 
b a h n sc h ie n e n . C h ris tia n  R ö tz e l, B rey e ll (R h ld .) .

K l. 7 a , G r. 5 /0 1 , N  39 215. W alzw erk  m it  h in te re in a n d e r  
a n g e o rd n e te n  W alzg e riis ten . N e u n k irc h e r  E ise n w erk  A .-G ., v o r 
m a ls  G e b rü d e r  S tu m m , N e u n k irc h en  (S aa r) .

K l. 7 a , G r. 16 /01 , T  48 804. P ilg e rsc h rittw a lz w erk . E r f . : 
A lb e r t  N o r to n , O ld b u ry , B irm in g h a m  { E n g lan d ). A n m .: T u b e  
P r o d u c ts  L im ite d , O ld b u ry , B irm in g h a m  (E n g la n d ).

K l. 40 a , G r. 2 /3 0 , M  142 522. V e rfa h re n  z u m  S tü c k ig m a c h en  
v o n  su lfid isch en  E rze n . E r f . :  D ip l.-In g . P a u l  J o rd a n ,  F r a n k f u r t  
a . M . A n m .: M eta llg e se llsch a ft, A .-G ., F r a n k f u r t  a . M.

K l. 40  b , G r. 6 , W  103 736. K u p fe r-K o b a lt-E isen -L e g ie ru n g . 
E r f . :  J a m e s  M . K e lly , T ra ffo rd , P a .  A n m .: W es tin g h o u se  E le c tr ic  
& M an u fac tu rin g  C o m p an y , E a s t  P i t ts b u r g h  (V. S t. A .).

K l. 40  b , G r. 14, H  152 515 ; Z us. z. A n m . H  147 380. V e r
w e n d u n g  v o n  K o b a lt-N ie k e l-L e g ie ru n g e n  fü r  bei h o h e r  T e m p e ra 
tu r  h o c h b e a n s p ru c h te  W e rk s tü c k e . E r f . : D r.-In g . F ra n z  B o lle n 
r a th ,  B erlin - J o h a n n is th a l ,  D r .- In g . H e in ric h  C ornelius, B erlin - 
A d lersho f, u n d  D r. W ilh e lm  R o h n , H a n a u . A n m .: H e ra eu s  
V acu u m sch m elze , A .-G ., H a n a u .

K l. 40  b , G r. 17, M 117 351. H a r tm e ta ll .  D e u tsc h e  E d e ls ta h l
w erke , A .-G ., K re fe ld .

K l. 48 d , G r. 1, H  154 946. V e rfa h re n  zu m  A e tze n  v o n  ro s t 
fre ien  C h ro m stä h len . E r f . :  D r.-In g . J o h a n n e s  K u sc h m a n n , D o r t
m u n d . A n m .: H o esch , A .-G ., D o rtm u n d .

K l. 49 h , G r. 2, D  73 860. V ie rk a n tb lo c k  zu m  L o ch en  n a c h  
d em  E h r h a rd ts c h e n  V e rfah ren . R u d o lf  T r a u t ,  M ü lheim  (R u h r) .

K l. 49 i, G r. 16, D  72 978. V e rfa h re n  z u r  H e rs te llu n g  v o n  
S ch leu d e rg u ß m u ffen k o k illen . D e u tsc h e  E isen w erk e , A .-G -, G e lsen 
k irch en .

K l. 49 1, G r. 12, N  39 833. F o rm k ö rp e r  m it  d e r  R e ib u n g  a u s 
g e se tz te n  O b erfläch en . D e u tsc h e  E d e ls ta h lw e rk e , A .-G ., K re fe ld .

( P a t e n t b l a t t  N r .  3 6  v o m  7 .  S e p t e m b e r  1 9 . 3 9 . )

K l. 1 b , G r. 6 , M  141 755. E le k tro s ta t is c h e r  S c h e id e r fü r  
E rze  u n d  so n stig e  S to ffe . E r f . :  G eorg  G ra v e  u n d  D r .- In g . A lfred  
S tie le r, F r a n k f u r t  a . M . A n m .: M eta llg ese llsch a ft, A .-G ., F r a n k 
fu r t  a . M.

K l. 7 a , G r. 18, Sch 112 531. W a lzw erk s lag e r m it  K u n s t 
h a rz e in lag en . E r f . :  H a n s  J o a c h im  S c h w artz , D ü sse ld o rf. A n m .: 
F ir m a  G u s ta v  S chw arz , o . H .,  D ü sse ld o rf-R h e in h o f.

K l. 24 c, G r. 1, S t  54 570. V e rfa h re n  z u r  B eh e izu n g  v o n  
R eg e n e ra tiv fla m m ö fen  m it  K o k so fen g a s  o d e r ä h n lic h e n  k o h le n 
w a sse rs to ffh a ltig en  G asen . M ax  S te in h e isse r, D u isb u rg .

K l.  42 k , G r. 2 3 /01 , H  153 816. M ik ro h ä r te p rü fe r  zum  
B es tim m e n  d e r  H ä r te  v o n  G e fü g e b es ta n d te ilen . E r f . :  D r .- In g . 
H e in rich  H a n e m a n n , B er lin . A n m .: F ir m a  C arl Z eiss, J e n a .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  3 4  v o m  2 4 .  A u g u s t  1 9 3 9 . )

K l. 18 a , N r. 1 472 271. B e s a tz s te in  fü r  W ärm e sp e ic h e r . 
P fä lz isch e  C h am o tte - u n d  T h o n w e rk e  (S ch iffe r u n d  K irc h e r) , A .-G ., 
E ise n b e rg  (R h e in p fa lz ).

K l.  46 c, N r. 1 472 192. M eh rte ilig er G asm a sch in e n z y lin d e r 
m it  d ire k t  g e k ü h lte r  L a u fb ü c h se . D em ag , A .-G ., D u isb u rg .

K l.  49 h , N r .  1 472 184. R o h rsch w e iß v e rb in d u n g . F r ie d . 
K ru p p  G e rm a n ia w e rf t, A .-G ., K ie l-G a a rd en .

( P a t e n t b l a t t  N r .  3 5  v o m  3 1 .  A u g u s t  1 9 3 9 . )

K l. 7 b , N r. 1 472 653. M it K u p fe r  p la t t ie r te s  S ta h lro h r .  
M an n e sm an n rö h re n -W erk e , D ü sse ld o rf.

K l. 7 f, N r. 1  472 570. S ch e ib e n rad w a lz w erk . S ch lo e m an n , 
A .-G ., D ü sse ld o rf, S c h lo em an n -H a u s.

( P a t e n t b l a t t  N r .  3 6  v o m  7 .  S e p t e m b e r  1 9 3 9 . )

K l. 7 a , N r. 1 472 900. W alzw e rk sk u p p lu n g . S ch lo e m an n , 
A .-G ., D ü sse ld o rf.

K l.  7 a , N r .  1 473 031. S e lb s ta u slö se r fü r  W a lzm a sch in e n  
zu m  K a ltw a lz e n  v o n  M e ta llb a n d . F e lte n  & G u ille au m e  C arls- 
w erk , A .-G ., K ö ln -M ü lh e im .

K l. 7 b , N r. 1 472 842. R o lle n m u n d s tü c k  fü r  S tra n g p re s s e n . 
A lfred  D u lk e , W eiß w a sse r (O .-L .).

Deutsche Reichspatente.
K l. 18 c, G r. 630, Nr. 675 130, v o m  31. D ezem b er 1936; a u s 

g eg eb en  a m  29. A p ril 1939. S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  A .- G . ,  
i n  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .  (E rf in d e r :  D r .- In g . T h e o d o r S ta s -

1) D ie  A n m e ld u n g e n  lieg en  v o n  d e m  an g eg e b e n e n  T a g e  a n  
w ä h re n d  d re ie r  M o n a te  fü r  je d e rm a n n  z u r  E in s ic h t u n d  E i n 
sp ru c h e rh e b u n g  im  P a te n ta m t  zu  B erlin  a u s.

s in e t  in  D in s la k e n , N d rh .)  Durchziehofen m it Wärmeaustausch 
für Drähte oder schmale Bänder.

D a s  D u rc h z ie h g u t t r i t t  b e i a  in  d e n  V o rw ä rm ra u m  des Ofens 
u n d  lä u f t  ü b e r  e in e  A n z a h l v o n  a b w ech se ln d  a n g eo rd n e te n  F ö rder
ro llen  z u r  H e izzo n e , d ie  d u rc h  e le k tr is c h e  H e ize lem en te  b  an  den 
W ä n d e n  c, d , e g e b ild e t 
w e rd e n , s o d a n n  w ie d e r  in  
d e n  V o rw ä rm ra u m  z u rü ck , 
w obei es d ie  in  d e r  H e izzo n e  
a u fg e n o m m e n e  W ä rm e  a n  
d ie  v o n  ih m  b e rü h r te n  R o l
len  a b g ib t ,  u n d  d a n n  b e i f 
a u s  d e m  O fen  t r i t t .  I m  
O fe n ra u m  w e rd e n  a u f  v ie r  
z u e in a n d e r  g le ic h g e r ic h te 
te n  o d e r  a n n ä h e rn d  g le ich 
g e r ic h te te n  u n d  m in d e s te n s  
a n n ä h e rn d  in  e in e r  E b e n e  
lie g e n d en  W ellen , v o n
d e n e n  je  zw ei (e ine  ä u ß e re  
u n d  e in e  in n e re )  n a h e  
b e ie in an d e rlie g e n  u n d  e n t 
g e g e n g e s e tz t z u e in a n d e r  
u m la u fe n , je  m e h re re  F ö r 
d e rro llen  o d e r  -sch e ib en  
so a n g e o rd n e t ,  d a ß  im m e r  d ie  S ch e ib e n  d e r  e in en  W elle in die 
Z w isc h e n räu m e  zw isch en  je  zw ei S ch e ib en  d e r  benachbarten  
W elle  e in g re ifen . D ie  W ä rm e a u s ta u sc h z o n e  k a n n  von  de r Heiz
zo n e  d u rc h  e in e  Z w isch en w a n d  g e t r e n n t  w e rd e n , d ie  n u r  fü r die 
W ellen  u n d  d a s  D u rc h z ie h g u t D u rc h tr i t ts ö f fn u n g e n  h a t.

K l .  7 a, Gr. 13, Nr. 675 284, v o m  5. A p ril 1934; ausgegeben 
a m  5. M ai 1939. S ch w ed isch e  P r io r i t ä t  v o m  8 . A pril 1933. N ils  
O lo v  J a c o b  E r i c s s o n  i n  B o f o r s ,  S c h w e d e n .  Umführungs
rinne, besonders für dünnes ovalförmiges Walzgut.

D a s  W a lz g u t m i t  d e r  
w a a g e re c h t lieg en d en  
g rö ß te n  Q u e rs c h n it t s 
ach se  t r i t t  d u rc h  d ie  F ü h 
ru n g  a  in  d a s  E in fü h 
ru n g s ro h r  b  e in , d a s  a n  
se in em  E i n t r i t t s e n d e  m it  
e in e r  A ch se  c a m  fla c h  
g e k rü m m te n  E i n t r i t t s 
e n d e  d e r  U m fü h ru n g s 
r in n e  d  d re h b a r  g e la g e r t 
is t  u n d  a n  se in e m  fre ien  
E n d e  u n te r  d e r  E in w ir 
k u n g  e in e r  S c h w e n k v o r
r ic h tu n g  e  s t e h t ;  d iese  
w ird  d u rc h  e in  g e s te u e r
te s  D ru c k m it te l  o d e r  e ine  
d u rc h  d ie  W a lz g u ts p itz e  
b e tä t ig te V o r r ic h tu n g  a u s 
g e lö st , s o b a ld  d ie  W a lz 
g u ts p itz e  v o n  d e m  n ä c h 
s te n  K a lib e r  e r f a ß t  w o r
den  i s t .  H ie rb e i w ird  d a s  
a n  d ie  R in n e n w a n d  a n 
lie g en d e  R o h r  b  n a c h  
u n te n  a u sg e s c h w e n k t ui 
N a ch  d e m  A u s t r i t t  a u s  d e m  R o h r  b  t r i t t  d a s  W alzg u t in  die die 
g e k rü m m te  R in n e  d  b ild e n d e  W in k e lle is te  f  e in , d ie  aber auch 
a u s  e in e r  ä u ß e re n  W a n d  g u n d  e in e r  a u s  S eg m en ts tü ck en  be
s te h e n d e n  u n d  in  d e r  K rü m m u n g s r ic h tu n g  v e rs te llb a ren  inneren 
W a n d  h  z u sa m m e n g e se tz t  se in  k a n n .  D iese  R in n e  s te llt  das 
W a lz g u t s e lb s t tä t ig  in  d ie  s e n k re c h te  L ag e , d a s  d u rc h  den  Trichter i 
u n d  d ie  F ü h r u n g e n  k  in  d a s  n ä c h s te  K a l ib e r  e in g e fü h rt w ird.

K l.  48 d, G r. 4 01, Nr. 675 334, v o m  13. N o v em b er 1937; aus
geg eb en  a m  6 . M ai 1939. M e t a l l g e s e l l s c h a f t ,  A .-G ., in  F r a n k 
f u r t ,  M a in .  (E r f in d e r :  D r .- In g . G e rh a rd  R o esn er, D r.-Ing. 
H e lm u th  L e y  u n d  D r .- In g . L u d w ig  S c h u s te r  in  F ra n k fu r t ,  Main.)
Verfahren zur Erhöhung der Haftfestigkeit von Ueberzügen auf 
Eisen und Stahl.

D ie  G e g e n s tä n d e  w e rd e n  v o r  d e m  A u fb rin g en  des Ueberzuges 
m it  e in e r  L ö su n g  v o n  k ie se lf lu o rw a sse rs to ffsau ren  oder borfluor
w a ss e rs to f fs a u re n  S a lze n  u n d  C h ro m säu re  b e h a n d e lt,  wobei der 
G e h a lt  d e r  L ö su n g e n  a n  k ie se lf lu o r- o d e r  bo rfluorw assersto ff
s a u re n  S a lzen  fü r  d ie  g ü n s t ig s te  B ad z u sam m en se tzu n g  e tw a der 
H ä lf te  b is  d e r  fü n f fa c h e n  M enge  d e r  C h ro m säu re  e n tsp ric h t.

cL
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K l .  31 a, G r. 2 10, 
Nr. 675 328, v o m  23. 
O k to b e r  1937; a u sg e 
g e b en  a m  5. M ai 1939. 

H e r a e u s - V a c u u m -  
s e h m e l z e ,  A .- G .,  in  
H a n a u ,  M a i n .  (E r 
f in d e r :  D r .  W ilh e lm
R o h n  in  H a n a u ,  M ain .) 
Kernloser, um festste
hende Achsstüm pfe k ipp
barer Induktionsofen. 

Die T ro m m el a  w ic k e lt d ie  a n  d e n  W a n g e n  b  b e fe s tig te n  Z u g 
bänder c au f, so  d a ß  s ieh  d e r  O fen  d  u m  d ie  K ip p a c h s e n  e  d r e h t ,  
die als H o h la eh se n  a u sg e b ild e t s in d  u n d  z u r  A u fn a h m e  d e r  Zu- 
und A b le itungen  f ü r  S tro m  u n d  K ü h lm i t te l  d ie n e n .

K l. 31 C, Gr. 1001, Nr. 675 434, v o m  17. O k to b e r  1936 ; au s-  
tregeben am  8 . M ai 1939. A m e rik a n is c h e  P r io r i t ä t  v o m  22. O k to b e r  
1935. T h e  A m e r i c a n  M e t a l  C o m p a n y ,  L i m i t e d ,  in  
X e u y o r k ,  V . S t .  A . (E r f in d e r :  C h a r le s  H e rb e r t  A ld ric h  in  
E lizabeth, N ew  J e r s e y , V . S t .  A .) Mehrteilige Bodenplatte für am  
Boden offene Kokillen.

Auf d e r  B o d e n p la t te a  w e rd e n  m e h re re  v e rh ä l tn is m ä ß ig  s c h m a le
S tä b e  n e b e n e in a n d e r  d e r 
a r t  a n g e o r d n e t ,  d a ß  sie  im  
w e se n tl ic h e n  e in e  u n u n 
te rb ro c h e n e  O b e rflä ch e  
b ild e n , a u f  d ie  d a s  g e 
sch m o lze n e  M e ta ll  au f- 

¡L t r i f f t . H ie rb e i b e s te h e n  d ie
in der u n m it te lb a r  b e a u fsc h la g te n  Z o n e  l ie g e n d e n  S tä b e  b  a u s  
einem d er z e rs tö re n d e n  W irk u n g  d e s  g e sc h m o lz e n en  M e ta lls  h o h e n  
W id erstan d jb ie ten d en  u n d  d u rc h  d ie se s  M e ta ll  n ic h t  sch m e lz b a re n  
W erkstoff wie G u ß e isen  o d e r  f e u e rb e s tä n d ig e r  W e rk s to f f  u n d  d ie  
anderen S tä b e  c a u s  K u p fe r ,  u m  d ie  W ä rm e  d e s  flü s s ig en  M e ta lls  
gleichförmig u n d  sch n e ll ü b e r  d ie  g a n z e  B o d e n p la t te  z u  v e r te ile n .

u n d  k a n n  w e 
g e n  s e in e r  g e 
r in g e n  D ick e  
f e d e r n ; e r  w ird  
m it  e in e r  K a n 
t e  u n te r  E i n 
s c h a l te n  e in e r  
A b d ic h tu n g  b  
a m T ü rk ö rp e r  c 
b e fe s tig t ,  w ä h 
re n d  d ie  f re ie  K a n te  a ls  S c h n e id e  a u sg e b ild e t w ird , d ie  s ieh  gegen  
d ie  D ic h tu n g s f lä c h e  d  a m  T ü r ra h m e n  e  so  fe s t le g t ,  d a ß  D ru c k 
s c h ra u b e n  o d . d g l. n ic h t  n ö tig  s in d .

K l.  18 b, G r. 2 2 ,0, Nr. 675 515, v o m  29. S e p te m b e r  1935 ; a u s 
g eg eb en  a m  1 0 . M ai 1939. Z u s a tz  zu m  P a te n t  671 944  [vg l. S ta h l
u . E ise n  59 (1939) S. 741], R ö c h l i n g s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l 
w e r k e ,  G . m . b . H .,  i n  V ö l k l i n g e n ,  S a a r .  (E r f in d e r :  D r .- In g . 
R e in h o ld  B a a k e  in  V ö lk lin g en , S a a r .)  Duplexverfahren zum Her
stellen von Stahl.

B ei d e m  D u p le x v e r fa h re n  w ird  e in  Schw efel- u n d  S ilizium  - 
re ic h e s  T h o m a s ro h e is e n  in  d ie  B irn e  a u fg eg eb en .

K l.  48 a, Gr. 14, Nr. 675 527, v o m  3. A p ril 1935 ; a u sg eg e b en  
a m  12. M ai 1939. G u s t a v  R a d t k e  i n  B e r l i n - W i l m e r s d o r f .  
Verfahren zur Erzeugung starker galvanischer Kupferüberzüge auf
Eisen.

D a s  E ise n  w ird  e in e r  S ta rk b e iz u n g , z . B . m it  s a lp e te rs ä u re -  
h a l t ig e r  S ch w efe lsäu re , u n te rw o rfe n , h ie ra u f  e r s t  in  a lk a lisc h em  
u n d  d a n n  in  s a u re m  B a d e  v e rk u p fe r t  u n d  sch ließ lich  a u f  m in 
d e s te n s  300° e r h i tz t .»

K l .  7 a, G r. 2 2 03, Nr. 675 598, v o m  8 . J u l i  1933 ; au sg eg eb en  
a m  12. M ai 1939. S c h l o e m a n n  A .-G . i n  D ü s s e l d o r f .  Ständer 
für Walzgerüste.

D ie  V e rsc h le iß le is ten  a w e rd e n  m it  d e n  
S tä n d e rw a n g e n  b  d u rc h  V erschw eißen , 
je d o c h  n u r  a n  e in ze ln en  S te lle n  c, le ic h t 
lö s b a r  v e rb u n d e n , w o b e i d ie  A u ss p a ru n g  
fü r  d ie  S c h w e iß n a h t in  d e r  V e rsc h le iß 
le is te  a  v o rg e seh e n  w ird .

K l.  47 b, G r. 4, Nr. 675 698, v o m  6 . J a n u a r  1937; au sg eg eb en  
a m  15. M a i 1939. T h e  A m e r i c a n  R o l l i n g  M i l l  C o m p a n y  
i n  M i d d l e t o w n ,  O h i o ,  V . S t .  A . (E r f in d e r :  E d w in  B o o th  
H u d s o n  in  M id d le to w n , O hio , V . S t .  A .) Lager.

I n  d e n  d re h b a re n , je d o c h  fe s t a u f  d e m  Z a p fe n  a  s itz e n d e n  
L a g e rk ö rp e m  b  d e s  ra d ia l  s ch w er b e la s te te n  L a g e rs , b e so n d e rs  fü r  
W alz w e rk e , i s t  e in e  R e ih e  en g  z u sa m m e n g e rü c k te r ,  im  Q u e rsc h n it t  
h a lb z y lin d r is c h e r  N u te n  c a n g e o rd n e t u n d  in  d ie se  N u te n  g e n au  
p a ss e n d e  s ich  s e lb s t e in s te lle n d e  L ag e rb lö c k e  d  ( s t a t t  R o lle n  o d e r  
K u g e ln )  e in g e se tz t ,  d e re n  L a u ff lä c h e n  e  d e r  L a u ff lä c h e  des  a n d e re n

K l. 31 e, Gr. 150l,  N r. 675 435, v o m  6 . M a i 1937 ; au sg e g e b en  
am 8 . M ai 1939. D ü r e n e r  M e t a l l w e r k e ,  A .-G .,  i n  B e r l i n -  
B o r s ig w a ld e .  (E r f in d e r :  W e rn e r  R ö r ig  in  B e r lin -R e in ic k e n d o r f .)  
Kippvorrichtung für Gießpfannen oder Kokillen.

W ird d ie  S c h ra u b e n sp in d e l a  m i t  d e m  H a n d r a d  b  o d e r  d e m
K e t te n t r ie b  e g e 
d r e h t ,  so  v e r 
s c h ie b t d ie  S p in 
d e lm u t te r  d ie  K u 
lis s e n s tü c k e ’d , d ie  
a u f  d e n  K ip p h e 
b e ln  e g le ite n d  
s i tz e n , so  d a ß  sich  
d ie  K o k ille  f  be i 
e in e m  V ersch w en - 
k e n  d e r  H e b e l e 
u m  d ie  A ch se  d e r  

Bolzen g d re h t u n d  s ich  d ie  G rö ß e  d e s  G ieß sp ieg e ls  n a c h  d e r  e in - 
oder a u sf ließ en d en  M enge  d e s  G ie ß s to ffe s  ä n d e r t .

K l. 58 b, Gr. 14, N r. 675 447, v o m  10. O k to b e r  1936; a u s g e 
geben am  9. M ai 1939. S c h l o e m a n n  A .-G . i n  D ü s s e l d o r f .  
(E rfinder: D ip l.-In g . K a r l  M oll i n  B e r lin -F ro h n a u .)  Verfahren 
zur Verarbeitung der beim Besäumen von Blechen abfallenden Rand
streifen.

D er R a n d s tre if e n  g le i te t  ü b e r  e in e  s ich  a n  d ie  S a u m sch e re  
anschließende R u ts c h e  h in a b ,  w ird  d o r t  v o n  T re ib ro lle n  e r f a ß t  
und in  e in en  K a s te n  m it  a u fk la p p b a re r  S e ite n  w a n d  g e d rü c k t,  
wobei e r zw isch en  s ich  g e g e n ü b e rlie g e n d e n  A n sc h la g flä c h e n  h in 
durch m it se in e r V o rd e rk a n te  g eg en  e in e n  A n sc h la g  g e s to ß e n  u n d  
nach dem  A n s to ß e n  a ls  s ie h  k n ic k e n d e r  S tre ife n  in  W ech se lfo lg e  
an der e inen  u n d  ä n d e r n  A n sc h la g flä c h e  f la c h se it ig  a n s to ß e n d  zu  
einem z ick zack fö rm ig en  G e b ild e  z u s a m m e n g e s ta u c h t  w ird .

K l. 18 a, Gr. 3, N r. 675 465, v o m  6 . F e b r u a r  1934 ; a u sg e g e b en  
am 10. M ai 1939. G e s e l l s c h a f t  f ü r  L i n d e ’s E i s m a s c h i n e n ,  
A.-G., in  H ö l l r i e g e l s k r e u t h  b . M ü n c h e n .  (E r f in d e r :  D r .- In g . 
E m st K a rw a t in  G ro ß h e sse lo h e  b e i M ü n c h e n  u n d  D r .- In g . W il
helm L enn ings in  O b e rh a u se n , R h e in l.)  Beseitigung des Hängens 
<fer Gichten bei Schachtöfen, besonders Hochöfen.

H ierzu  w ird  G e b lä s e w in d  a n g e w e n d e t,  d e r  m it  S a u e rs to ff  
angereichert is t .

K l. 10 a, Gr. 1 2 01, N r. 675 478, v o m  26. J u n i  1937 ; a u sg e g e b en  
am 9. M ai 1939. F r i e d .  K r u p p  A .-G . i n  E s s e n .  (E r f in d e r :  
Bernhard K o c h  in  W a n n e -E ic k e l.)  Koksofentür.

Her D ie h tu n g s r a h m e n  a  h a t  e in e n  Z -fö rm ig en  Q u e rs c h n it t

L a g e rk ö rp e rs  f  a n g e p a ß t  s in d . E in e  O e l-U m w ä lzp u m p e  l ie fe r t 
d a s  O el d u rc h  d e n  Z u f u h rk a n a l  g  in  d e n  V e rte ilu n g s r in g  h  u n d  
d u rc h  O e ffn u n g e n  i, d ie  i n  A b s tä n d e n  r in g s  u m  d e n  U m fa n g  des  
R in g e s  v e r te i l t  s in d , z w isc h e n  d ie  L a g e rk ö rp e r  b  u n d  f. D ie  R in g 
k a n ä le  k  u n d  1 s e it l ic h  d e r  L a g e rk ö rp e r  s a m m e ln  d a s  O el, u n d  
d ie se s  f l ie ß t  d u rc h  d ie  A u s la ß k a n ä le  m  d e r  U m w ä lz p u m p e  zu .

K l .  80 b, G r. 3 l8, Nr. 675 721, v o m  20. D e ze m b e r 1936; a u s 
g e g eb e n  a m  16. M ai 1939. B a y e r i s c h e  S t i c k s t o f f - W e r k e  
A .-G . i n  B e r l i n .  (E r f in d e r :  K a r l  J a n is e h  in  B e r lin -W a n n se e , 
D r .  F r a n z  K a e s s  i n  B a b e ls b e rg  u n d  D r. K a r l  Z iek e  in  T ro s tb e rg , 
O b e rb a y e m .)  Verfahren zum gleichzeitigen Gewinnen von weißem  
Portlandzement und Eisen durch Schmelzen im  elektrischen Ofen.

A ls A u sg a n g ss to ffe  w e rd e n  e ise n a rm e  d o lo m itisc h e  G este in e  
u n t e r  Z u s c h la g  v o n  B a u x i t  u n d  g e g eb en en fa lls  K a lk  v e rw e n d e t.

S ch n ittA -ß
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Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands in  Erzeugnissen  der Bergw erks- und Eisenhütten industrie  im  Ju li 1939.

D i e  i n  K l a m m e r n  s t e h e n d e n  Z a h l e n  g e b e n  d i e  P o s i t i o n s - N u m m e r n  
d e r  „ M o n a t l i c h e n  N a c h w e i s e  ü b e r  d e n  a u s w ä r t i g e n  H a n d e l  

D e u t s c h l a n d s “  a n .

E i n f u h r A u s f u h r

J u l i
1 9 3 9

t

J a n u a r  

b i s  J u l i  1 9 3 9  
t

J u l i
1 9 3 9

t

J a n u a r  
b i s  J u l i  1 9 3 9  

t

S t e i n k o h l e n ,  A n t h r a z i t ,  u n b e a r b e i t e t e  K e n n e l k o h l e  ( 2 3 8  a ) ................................... 5 6 4  3 9 6 3  4 0 1  1 2 1 2  1 1 3  8 3 1 1 4  4 4 5  0 5 6

K o k s  ( 2 3 8  .. ..................................................................................................................................................................................... 4 6  6 5 1 2 9 4  8 0 4 5 6 2  6 5 6 3  5 5 2  2 9 7

S t e i n k o h l e n p r e ß k o h l e n  ( 2 3 8  e ) ............................................................................................................................ 1 0  8 7 5 7 5  3 1 8 7 6  1 4 9 4 5 7  0 9 0

B r a u n k o h l e n p r e ß k o h l e n  ( 2 3 8  f ) ..................................................................................................................... 1 4 9 0 7  8 3 9 6 9 5  4 1 7

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

6 0 0
3 5 5

S c h w e f e l k i e s  ( E i s e n k i e s ,  P y r i t ) ,  M a r k a s i t  u n d  a n d e r e  S c h w e f e l e r z e  ( 2 3 7  1) 
E i s e n -  o d e r  m a n g a n h a l t i g e  G a s r e i n i g u n g s m a s s e ;  S c h l a c k e n ,  K i e s a b -

8 4  29 (1 8 1 1  8 0 5 9  6 9 8

8 9  3 9 1 8 2 9  0 1 6 2 6  6 9 2 8 4  8 1 3

B r u c h e i s e n ,  A l t e i s e n ,  E i s e n f e i l s p ä n e ,  S t a b s t a h l - E n d e n  ( 8 4 2 / 4 3 ) 1)  . . . 4 1  8 7 9 5 1 4  2 2 4 1 3 0 3 2 1  2 9 9

R o h e i s e n  ( 7 7 7  a ) 1) ......................................................................................... * ...............................................................
F e r r o s i l i z i u m  m i t  e i n e m  S i l i z i u m g e h a l t  v o n  2 5 %  o d e r  w e n i g e r ;  F e r r o 

m a n g a n  m i t  e i n e m  M a n g a n g e h a l t  v o n  5 0 %  o d e r  w e n i g e r ;  F e r r o c h r o m ,  
- w o l f r a m ,  - t i t a n ,  - m o l y b d ä n ,  - v a n a d i n  m i t  e i n e m  G e h a l t  a n  L e g i e r u n g s 
m e t a l l  v o n  w e n i g e r  a l s  2 0 % ;  F e r r o a l u m i n i u m ,  - n i c k e l  u n d  a n d e r e  n i c h t

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

s c h m i e d b a r e  E i s e n l e g i e r u n g e n ,  v o r h e r r s c h e n d  E i s e n  e n t h a l t e n d  ( 7 7 7  b ) 1 ) 
F e r r o s i l i z i u m  m i t  e i n e m  S i l i z i u m g e h a l t  v o n  m e h r  a l s  2 5 % ;  S i l i z i u m ;

4 7 4 1 8 5 7 3 7 1 1 9 6

K a l z i u m s i l i z i u m  ( 3 1 7  O ) ................................................................................................................................... 1 7 6 3 1 1  9 3 2 — 3 2 3

F e r r o m a n g a n  m i t  e i n e m  M a n g a n g e h a l t  v o n  m e h r  a l s  5 0 %  ( 8 6 9  B l ) . .  
F e r r o c h r o m ,  - w o l f r a m ,  - t i t a n ,  - m o l y b d ä n ,  - v a n a d i n  m i t  e i n e m  G e h a l t

9 3 4 6 8 2 5  9 0 0

a n  L e g i e r u n g s m e t a l l  v o n  2 0 %  o d e r  d a r ü b e r  ( 8 6 9  B  2 ) ................................... 9 3 1 4  1 4 9 3 8 3 4 5

H a l b z e u g  ( 7 8 4 ) .....................................................................................................................................................................
E i s e n -  u n d  S t r a ß e n b a h n s c h i e n e n  ( 7 9 6  a ) ..........................................................................................

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

9 6  3 5 3  
6 9  5 5 3

E i s e n b a h n s c h w e l l e n  ( 7 9 6  b ) ...................................................................................................................................
E i s e n b a h n l a s c h e n ,  - u n t e r l a g s p l a t t e n  ( 7 9 6  c ) ............................................................................

>  3  0 7 0 1 6  9 6 0 6 5 0  
1 0 2 2

3 2  8 8 8  
5  0 1 0

E i s e n b a h n o b e r b a u - B e f e s t i g u n g s t e i l e  ( 8 2 0  a )  . . ...................................................................... — 2 0 1 3 4 2 6  1 4 9
T r ä g e r  m i t  e i n e r  S t e g h ö h e  v o n  8 0  m m  u n d  d a r i i b e r  ( 7 8 5  A  1 )  . . . 5  2 6 2 4 8  5 3 8 1 3  8 6 5 7 9  7 4 8
S t a b s t a h l ;  a n d e r e r  F o r m s t a h l ,  n i c h t g e f o r m t e r  S t a b s t a h l  ( 7 8 5  A  2 )  . . 8  3 7 5 9 6  6 5 9 6 1 4 9 8 3 4 6  4 1 0

B a n d s t a h l  ( 7 8 5  B ) ........................................................................................................................................................ 2  1 7 7 1 8  3 8 4 1 2  3 5 3 7 7  9 6 6

G r o b b l e c h e  4 , 7 6  m m  u n d  m e h r  ( 7 8 6  a ) ........................................................................................... 1 2 3 3 6  6 2 2 1 7  4 9 7 9 9  1 11

B l e c h e ,  1 m m  b i s  u n t e r  4 , 7 6  m m  ( 7 8 6  b ) ................................................................................... 1 6 9 6  0 6 4 6  2 9 4 3 8  9 3 4

B l e c h e ,  b i s  1 m m  e i n s c h l i e ß l i c h  ( 7 8 6  c ) .......................................................................................... 1 0 8 2 1 7 0 1 7 3  0 5 5 2 2  0 0 1

B l e c h e ,  v e r z i n n t  ( W e i ß b l e c h )  ( 7 8 8  a ) ................................................................................................. 9 3 9 1 8 0 0 1 3  1 6 8 7 9  0 5 5

B l e c h e ,  v e r z i n k t  ( 7 8 8  b ) .......................................................................................................................................... 5 6 1 1 2 7 4 8 3 4  8 5 8
B l e c h e , a b g e s c h l i f f e n  u n d  m i t  a n d e r e n  u n e d l e n M e t a l l e n  ü b e r z o g e n ( 7 8 7 , 7 8 8 c ) 4 4 4 7 7 8 2 5 2 1
W e l l - ,  R i f f e l -  u n d  W a r z e n b l e c h e  ( 7 8 9  a ,  b ) ............................................................................ 8 1 4 4 1  1 6 2 7 6 7 2

B l e c h e ,  g e p r e ß t ,  g e b u c k e l t ,  g e f l a n s c h t  u s w .  ( 7 9 0 ) .............................................................. 3 3 8 0 5 4 8 2 0 5 6
D r a h t ,  w a r m  g e w a l z t  o d e r  g e s c h m i e d e t ,  r o h  ( 7 9 1 ) ........................................................ 7 6 8 8  2 1 6 8  2 8 5 4 9  1 8 6
S c h l a n g e n r ö h r e n ,  R ö h r e n f o r m s t ü c k e ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n  ( 7 9 3 )  . . . 1 2 3 7 3 3 1 2  0 4 5

A n d e r e  R ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ,  r o h  ( 7 9 4 ) ............................................................... 2 4 4 9 8 8 5  6 5 3 5 0  6 7 0

A n d e r e  R ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ,  b e a r b e i t e t  ( 7 9 5 ) .......................................... 1 8 1  1 4 0 1 8  1 0 4 1 3 7  1 2 0
E i s e n b a h n a c h s e n ,  - r a d e i s e n ,  - r ä d e r ,  - r a d s ä t z e  ( 7 9 7 ) ........................................................ — 2 1 7 2  2 6 6 1 4  9 8 9

G u ß -  u n d  S c h m i e d e s t ü c k e  ( 7 9 8  a  b i s  e ) .......................................................................................... 3 0 4 2  1 4 9 1 5 2 8 11  2 9 6

W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e  z u s a m m e n  ( 7 8 4  b i s  7 9 1 ,  7 9 3  b i s  7 9 8  e ,  8 2 0  a )  . . 2 8  6 3 8 2 9 6  0 7 9 2 0 5  2 8 8 1 2 3 3  5 9 1

D r a h t ,  k a l t  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ,  n i c h t  w e i t e r b e a r b e i t e t  ( 7 9 2  a )  . . . 2 8 1 2  7 9 5 9  1 7 2 4 4  0 9 1
D r a h t ,  k a l t  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ,  w e i t e r b e a r b e i t e t  ( 7 9 2  b ) ............................ 6 0 5 4 9 6  4 7 0 3 7  7 6 0
S t a c h e l d r a h t  ( 8 2 5  b ) ................................................................................................................................................. 1 9 1 3  8 6 2 2 7  1 0 2
D r a h t s t i f t e  ( 8 2 6  a ) ........................................................................................................................................................ — 1 4 1  5 4 2 1 3  8 7 3
B r ü c k e n ,  B r ü c k e n b e s t a n d t e i l e  u n d  E i s e n b a u t e i l e  ( 8 0 0  a / b ) ............................ 1 0 3 2  2 6 3 2  4 0 7 1 4  9 5 5
A n d e r e  E i s e n w a r e n  ( 7 9 9 ,  8 0 1 a b i s 8 1 9 ,  8 2 0 b b i s 8 2 5 a ,  8 2 E c b i s g ,  8 2 6 b b i s 8 4 1 c ) 1 0 1 5 9  0 8 4 4 3  6 0 5 2 7 9  1 6 5

W e i t e r b e a r b e i t e t e  E r z e u g n i s s e  z u s a m m e n  ( 7 9 2  a ,  b ,  7 9 9 a  b i s  8 1 9 , 8 2 0 b  b i s 8 4 1 c ) 1  4 6 0 1 4  7 9 6 6 7  0 5 8 4 1 6  9 4 6

E i s e n g i e ß e r e i e r z e u g n i s s e  ( 7 7 8  a  b i s  7 8 3  h )  ................................................................................... 1 4 3 3  4 2 2 1 8  5 2 7 1 2 3  4 5 1

E i s e n u n d E i s e n w a r e n i n s g e s a m t , A b s c h n i t t l 7 A ( 7  7 7 a b i s 8 4  3 d ) 9 0  2 9 3 1  2 6 9  2 8 3 2 9 9  5 9 6 1 8 4 8  5 9 8

M a s c h i n e n  ( A b s c h n i t t  1 8  A ) ............................................................................................................................. 1 0 6 5 7  5 9 7 3 4  2 6 2 2 5 3  9 4 8
E l e k t r o t e c h n i s c h e  E r z e u g n i s s e  ( A b s c h n i t t  1 8  B ) ............................................................... 2 6 0 2  7 8 0 1 1  9 1 1 6 2  9 8 2 2)
F a h r z e u g e  ( A b s c h n i t t  1 8  C ) .......................................................................................... 1 1 9 6 5  8 8 4 1 7  5 0 0 1 1 9  5 9 1 2)

l )  I n  E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  ( A b s c h n i t t  1 7  A )  e n t h a l t e n . — ■ 2)  B e r i c h t i g t e  Z a h l .

Wirtschaftliche Rundschau.
Verwendung von phosphorarm en Eisenerzen.

D e r R e ie h s b e a u f tra g te  fü r  E ise n  u n d  S ta h l h a t  m it  Z u 
s tim m u n g  des  R e ic h sw irtsc h a f tsm in is te rs  fo lgende  A n o rd n u n g  
N r . 41 v e rö ff e n tl ic h t1):

§ 1.
(1) E ise n e rze , W a lz s in te r  u n d  H a m m ersch la g  m it  b is  z u  1 kg  

P h o s p h o r  u n d  b is  zu  30 k g  M an g an  je  1000 k g  F e  d ü rfe n  n u r  z u r  
H e rs te llu n g  von  H ä m a titro h e ise n  v e rw e n d e t w erd en .

(2) E ise n e rz e  m it  e inem  P h o s p h o rg e h a lt b is zu  2 k g  P h o s 
p h o r  u n d  e in e m  M an g a n g e h a lt v o n  m e h r a ls  30 k g  M an g a n  je  
1000 k g  F e  d ü rfe n  n u r  z u r  H e rs te llu n g  v o n  S ta h l-  u n d  S p ieg e l
e isen  v e rw e n d e t w erd en .

(3) S o w eit z u r  H ä m a tit-R o h e ise n e rz e u g u n g  E rz e  m it  e in em  
P h o s p h o rg e h a lt  v o n  m e h r a ls  1 k g  P h o s p h o r  je  1000 k g  F e  v e r 
w e n d e t w e rd e n  k ö n n e n , s in d  d iese  E rze  a u f  H ä m a tit-R o h e ise n  
zu  v e ra rb e ite n .

§ 2.
Z u r H e rs te llu n g  v o n  S ta h l-  u n d  S p iegele isen  d ü rfen  S iem ens- 

M a r tin -O fe n sch la c k en  n ic h t  v e rw e n d e t w erd en .

*) S iehe  D e u tsc h e r  R e ich sa n ze ig e r u n d  P re u ß is c h e r  S ta a ts 
an ze ig e r N r. 206 v o m  5. S e p te m b e r 1939.

§ 3.
D ie  V o rs c h r if te n  d e r  §§ 1 u n d  2 g e lte n  n ic h t
a) fü r  d ie  V e rw en d u n g  v o n  E rz e n  im  Siem ens-M artin-S tahl- 

w erk ,
b) fü r  d ie  E rz e u g u n g  v o n  S p ez ia lro h e isen so rten . Unter 

S p e z ia lro h e ise n so rte n  fa lle n  s ä m tlic h e  R o h e isen so rten , ausge
n o m m e n  S ta h le is e n , S p ieg e le isen , H o ch o fe n -F e rro m an g a n , Pud- 
de le isen , T h o m asro h e isen , G ie ß ere iro h e ise n  I-—IV  b, H äm atit
ro h e isen  u n d  H o c h o fe n fe rro s iliz iu m .

§ 4.
In  b e so n d e rs  b e g rü n d e te n  E in ze lfä lle n  k a n n  d ie  Reichsstelle 

a u f  sc h r if tlic h e n  A n tra g  A u sn a h m e n  zu lassen .

§ 5.
Z u w id e rh a n d lu n g e n  gegen  d ie  B es tim m u n g e n  dieser An

o rd n u n g  fa llen  u n te r  d ie  S tr a fv o rs c h r if te n  d e r  V erordnung  über 
d e n  W a re n v e rk e h r .

§ 6-
D ie  A n o rd n u n g  t r i t t  a m  T ag e  n a c h  i h r e r  V e rö ffe n tlic h u n g  

im  D e u tsc h e n  R e ich sa n ze ig e r  u n d  P re u ß is c h e n  S ta a ts a n z e ig e r  in 
K ra f t .  D ie  A n o rd n u n g  g i l t  a u ch  in  d e r  O s tm a rk  u n d  im  R e ich sg au  
S u d e te n la n d .
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Schrottbew irtschaftung.
Die R e ich ss te lle  fü r  E ise n  u n d  S ta h l h a t  m it  Z u s tim m u n g  

des R eichsw irtschaftsm inisters n a c h s te h e n d e  A n o rd n u n g  N r. 42
v e rö f f e n t lic h t1) :

§ 1. U n te rn e h m u n g e n , d ie  in  ih re n  B e tr ie b e n  fo lg en d e  
Eisen- u n d  S ta h ls c h ro t ts o r te n :  H o c h o fe n s c h ro tt  (e in sch ließ lich  
Späne), S ie m e n s -M a rt in -S c h ro tt (e in sch ließ lich  S p ä n e ) , E le k t r o 
o fenschro tt (e in sch ließ lich  S p ä n e ) v e rb ra u c h e n , d ü rfe n  d iese  
S ch ro ttso rten  n ic h t s e lb s tä n d ig  e in k a u fe n . Sie s in d  v e rp f lic h te t ,  
ihren g esam ten  B e d a rf  a n  d e n  g e n a n n te n  S c h ro t t s o r te n ,  so w e it 
er durch  Z u k a u f g e d ec k t w ird , au ssc h lie ß lic h  d u rc h  V e rm itt lu n g  
der D eu tschen  S c h ro tt -V e re in ig u n g  G . m . h . H .,  B erlin , H e r- 
m an n -G ö rin g -S traß e  2 /3 , bzw . d e r  V e re in ig u n g  d e r  W e s td e u ts c h e n  
S c h ro ttv e rb ra u ch e r  G . m . b . H .,  D ü sse ld o rf, H e rm a n n -G ö rin g -  
S traße 19, zu  d eck en , u n d  z w ar

a) d ie jen igen  U n te rn e h m u n g e n , d e re n  B e tr ie b e  ö s tlic h  d e r  
in § 1 d e r A n o rd n u n g  12 d e r  U e b e rw a c h u n g ss te lle  fü r  E ise n  u n d  
S tahl vom  8 . J u l i  1936 g e n a n n te n  G re n z lin ie , e in sch ließ lic h  O s t
m ark  u n d  R e ich sg a u  S u d e te n la n d  lieg en , d u rc h  V e rm itt lu n g  d e r  
D eutschen S c h ro tt-V e re in ig u n g  G . m . b . H .;

b) d ie jen ig en  U n te rn e h m u n g e n , d e re n  B e tr ie b e  w e stlich  d e r  in 
§ 1 der A n o rd n u n g  12 d e r  U e b e rw a c h u n g ss te lle  fü r  E ise n  u n d  S ta h l 
vom 8 . J u l i  1936 g e n a n n te n  G re n z lin ie  lieg en , d u rc h  V e rm itt lu n g  
der V erein igung  d e r  W e s td e u ts c h e n  S c h ro t tv e r b ra u c h e r  G .m .b .H .

§ 2. D ie  D e u tsc h e  S c h ro tt -V e re in ig u n g  G . m . b . H . u n d  d ie  
Vereinigung d e r  W e s td e u ts c h e n  S c h ro t tv e r b ra u c h e r  G . m . b . H . 
sind v e rp flich te t, n a c h  d e n  W e isu n g e n  d e r  R e ic h ss te lle  fü r  E ise n  
und S tah l, in sb eso n d e re  n a c h  d e n  v o n  ih r  fe s tg e s e tz te n  S c h r o t t 
v e rb ra u ch sq u o ten , d ie  V e r te ilu n g  d e s  S c h ro tts  d u rc h z u fü h re n .

§ 3. D ie  D e u tsc h e  S c h ro tt -V e re in ig u n g  G . m . b . H .  u n d  d ie  
Vereinigung d e r  W e s td e u ts c h e n  S c h ro t tv e r b ra u c h e r  G . m . b . H . 
sind b e re ch tig t, d ie  ih n e n  d u rc h  d ie  V e rm itt lu n g  e n ts te h e n d e n  
U nkosten  d u rc h  U m la g e  b e i d e n  V e rb ra u c h e rn  zu  e rh e b e n . D ie 
Höhe de r U m lag e  w ird  m it  Z u s tim m u n g  des  R e ic h s w ir ts c h a f ts 
m inisters von  d e r  R e ich ss te lle  fü r  E ise n  u n d  S ta h l fe s tg e s e tz t.

§ 4 . D ie  B e s tim m u n g e n  d e s  § 1 g e lte n  n ic h t  fü r  K u p o lo fe n - 
sch ro tt u n d  fü r  G u ß b ru c h , m i t  A u sn a h m e  des  fü r  H o c h ö fe n  u n d  
für S iem en s-M artin -O efen  b e s tim m te n  G u ß b ru c h s .

§ 5. Z u w id e rh a n d lu n g e n  g eg en  d ie  B e s tim m u n g e n  d ie se r 
A nordnung  fa llen  u n te r  d ie  S t r a f  V o rsch riften  d e r  V e ro rd n u n g  
über den  W a re n v e rk e h r .

.§ 6 . D iese  A n o rd n u n g  t r i t t  a m  13. S e p te m b e r  1939 in  K r a f t .  
Sie g ilt a u ch  in  d e r  O s tm a rk  u n d  im  R e ich sg a u  S u d e te n la n d .

Bewirtschaftung von Gußbruch und  
Kupolofenschrott.

D ie R eich sste lle  fü r  E ise n  u n d  S ta h l  h a t  m it  Z u s tim m u n g  
des R e ic h s w irts c h a f tsm in is te rs  n a c h s te h e n d e  A n o rd n u n g  N r. 43 
v e rö ffen tlich t1) :

§ 1. U n te rn e h m u n g e n , d ie  in  ih re n  B e tr ie b e n  d ie  S c h r o t t s o r t e n : 
K o k ille n g u ß b ru c h ,
M ase h in en g u ß b ru ch ,
H a n d e lsg u ß b ru c h ,
re in e n  O fen- u n d  T o p fg u ß b ru c h  (re in e  P o te r ie ) , 
K u p o lo fe n s c h ro tt  

v e rb rauchen , d ü rfe n  d ie se  S c h ro t t s o r te n  n ic h t  s e lb s tä n d ig  e in 
kaufen. Sie s in d  v e rp f l ic h te t ,  ih r e n  g e s a m te n  B e d a rf  a n  d en  
g e n ann ten  S c h ro tts o r te n , so w e it e r  d u rc h  Z u k a u f  g e d e c k t w ird , 
ausschließ lich  d u rc h  V e rm itt lu n g  d e r  G u ß b ru c h  v e r te ilu n g s s te lle  
bei d e r  V e re in ig u n g  d e r  W e s td e u ts c h e n  S c h ro t tv e r b ra u c h e r
G. m . b . H ., D ü sse ld o rf, H e rm a n n -G ö r in g -S tr .  19, z u  d e ck en .

§ 2. D ie  V e re in ig u n g  d e r  W e s td e u ts c h e n  S c h r o t tv e r 
b raucher G . m . b . H . i s t  v e rp f l ic h te t ,  n a c h  d e n  W e isu n g e n  d e r  
R eichsstelle  fü r  E ise n  u n d  S ta h l ,  in s b e s o n d e re  n a c h  d e n  v o n  ih r  
fes tg ese tz ten  S c h ro t tv e r b ra u c h s q u o te n ,  d ie  V e r te ilu n g  des  
S ch ro tts  d u rc h z u fü h re n .

§ 3. D ie  G u ß b ru c h v e r te ilu n g s s te lle  bei d e r  V ere in ig u n g  d e r  
W estd eu tsch en  S c h ro t tv e r b ra u c h e r  G . m . b . H . is t  b e re c h t ig t ,  
die ih r  d u rc h  d ie  V e rm it t lu n g  e n ts te h e n d e n  U n k o s te n  d u rc h  U m 
lage bei d en  V e rb ra u c h e rn  z u  e rh e b e n . D ie  H ö h e  d e r  U m la g e  
w ird m it Z u s tim m u n g  d e s  R e ic h s w ir ts c h a f ts m in is te r s  v o n  d e r  
R eichsstelle  fü r  E is e n  u n d  S ta h l  fe s tg e s e tz t .

§ 4. D ie  B e s tim m u n g e n  d e s  § 1 g e l te n  n ic h t  fü r  G u ß b ru c h , 
der fü r  H o ch ö fen  o d e r  fü r  S ie m e n s -M a rtin -O e fe n  b e s t im m t is t .

§ 5. D en  B e s tim m u n g e n  d e s  § 1 u n te r l ie g e n  n ic h t  B e tr ie b e , 
deren m o n a tlic h e  S c h ro t tv e r b ra u c h s q u o te  (e in sch ließ lich  K u p o l
o fenschrott) w e n ig e r  a ls  50  T o n n e n  b e tr ä g t .

§ 6 . Z u w id e rh a n d lu n g e n  geg en  d ie  B e s tim m u n g e n  d ie se r  
A nordnung fa lle n  u n te r  d ie  S tr a f v o rs c h r if te n  d e r  V e ro rd n u n g  
über den  W a re n v e rk e h r .

§ 7. D iese  A n o rd n u n g  t r i t t  a m  20. S e p te m b e r  1939 in  K ra f t .  
Sie g ilt a u ch  in  d e r  O s tm a r k  u n d  im  R e ic h s g a u  S u d e te n la n d .

1) S iehe D e u ts c h e r  R e ic h s a n z e ig e r  u n d  P re u ß is c h e r  S ta a t s 
anzeiger N r. 208  v o m  7. S e p te m b e r  1939.

Der französische Eisenmarkt im August 1939.
I n  d e n  e rs te n  A u g u s t ta g e n  w a r  d ie  L ag e  d u rc h a u s  z u fr ie d e n 

s te l le n d . D ie  S ta h l-  u n d  W alzw erk e  v e rfü g te n  a llg em ein  ü b e r  
a u s re ic h e n d e  A u ftr ä g e ; d ie  L ie fe r f r is te n  s c h w a n k te n  je  n a ch  E r 
z eu g n issen  zw isch en  zw ei u n d  v ie r  M o n a te n . W ie  in  d e n  v o rh e r 
g e h e n d e n  W o ch e n  w a r  d ie  N a c h f ra g e  n a c h  S o n d e rs tä h le n  b e 
trä c h t l ic h .  I n  d e n  H a u p te rz e u g u n g s b e z irk e n  ü b e rs c h r i t te n  d ie  
L ie fe r f r is te n  b isw e ilen  v ie r  M o n a te . D e r I n la n d s m a rk t  w a r  le b 
h a f t ,  a b e r  a u c h  d a s  A u s lan d sg e sc h ä ft b lie b  b e fr ie d ig e n d . S p ä te r  
b ra c h te  d ie  F e r ie n z e it  e in e  gew isse  A b sch w ä ch u n g . D ie  f r a n 
zösische  R eg ie ru n g  v e rö ffe n tl ic h te  z ah lre ich e  V e rfü g u n g en  u n d  
G ese tze , d ie  fü r  v e rsch ie d e n e  T eile  d e s  W ir ts c h a f ts le b e n s  V e r
b e sse ru n g e n  h e rb e ifü h r te n , sei es, d a ß  sie  d ie  s ich  e in e r  B eleb u n g  
d e r  G esch ä fte  e n tg e g e n s te m m e n d en  H e m m n isse  b e se itig te n , sei 
es, d a ß  sie  v e rsch ie d e n e  In d u s tr ie z w e ig e  u n te r s tü tz te n  o d e r  sie 
g e g en ü b e r  d e m  au s lä n d isc h en  W e ttb e w e rb  s tä r k te n .  I m  V erlau f 
des  M o n a ts  b lieb  d ie  M ark tla g e  fe s t .  In -  u n d  A u s lan d  w a re n  m it 
d r in g e n d e n  A u f trä g e n  am  M ark te , d ie  s ich  a u f  a lle  E rzeu g n isse  
e r s t re c k te n .  H a lb ze u g  s ta n d  im  V o rd e rg rü n d e  d e r  A u fm e rk s a m 
k e it .  A lle W erk e  w a re n  n a c h  w ie v o r  g u t  b e s c h ä f tig t, w obei d ie  
K la g e n  ü b e r  d en  M angel a n  F a c h a r b e i te r n  a n h ie lte n . E n d e  
A u g u s t w u rd e  d ie  M ark tla g e  in fo lge  d e r  in te rn a tio n a le n  S p a n 
n u n g e n  u n d  d e r  im  A u ß e n h an d e l e rg rif fe n en  M aß n a h m e n  seh r  
u n ü b e rs ic h t lic h . K u rz  v o rh e r  h a t te n  s ich  d ie  V e rh ä ltn is se  noch  
a ls  b e so n d e rs  e rfreu lich  e rw iesen . D a s  G e sc h ä ft in  R o h e ise n  
w a r z. B . so fe s t, d a ß  v e rfü g b a re  M engen so zu sag en  n ic h t v o r 
h a n d e n  w a re n . D ie  B lech w alzw erk e  a rb e i te te n  m i t  e rh ö h te r  
L e is tu n g s fä h ig k e it u n d  d ie  K ä u fe r  d rä n g te n  a u f  sch n e lls te  L ie 
fe ru n g .

D e r  R o h e i s e n  m a r k t  e n tw ic k e lte  s ich  zu  M o n a ts a n fa n g  
ä u ß e r s t  g ü n s tig . D ie  P re is e rh ö h u n g  fü r  H ä m a t i t  e rh ie lt  o ffiziellen  
C h a ra k te r ,  in d e m  d e r  P re isü b e rw a ch u n g sa u ssch u ß  b e k a n n tg a b , 
d a ß  d ie  W erk e  e rm ä c h tig t  se ien , u n te r  d e r  A u fs ic h t d e r  D e p a r te 
m e n tsau ssc h ü sse  in  d ie  H ä m a t itp re is e  e in e n  B e tra g  b is  zu  38 F r  
je  t  e in z u re ch n e n  (P re is  fre i V e rb ra u c h e rw e rk , A b g ab e  a n  d en  
A u ssch u ß  n ic h t  e in b eg riffen ); d e r  s e it  d em  18. J u l i  g ü ltig e  P re is  
fü r  d ie  E in h e i t  M an g an  im  Sp iege le isen  h a t  s ich  n ic h t g e ä n d e r t .

E n d e  A u g u s t w a r  d e r  R o h e ise n m a rk t u n v e rä n d e r t  s e h r  fe s t. 
U n te r  e in em  M o n a t k o n n te n  irg en d w e lch e  L ie fe ru n g en  n ic h t  e r 
re ic h t  w e rd en . D ie  N a ch fra g e  n a c h  s o fo rt g re ifb a re n  M engen  
w a r  s e h r  z ah lre ich , u n d  k e in  W e rk  k o n n te  ih n e n  e in ig e rm a ß e n  
e n tsp re c h e n . D ie  A u sfu h r h ö r te  p ra k tis c h  au f, n a ch d e m  sie  v o rh e r  
in fo lge d e r  g e sp a n n te n  L ag e  v e rb o te n  w o rd en  w a r. D ie  P re ise  
ä n d e r te n  s ich  n ic h t1). E s  k o s te te n  in  F r  je  t :

H ä m a t i t
B e z i r k  f ü r  S t a h l e r z e u g u n g  f ü r  G i e ß e r e i  S p i e g e l e i s e n

O s t e n ......................................................................  9 2 5 , 4 0  9 2 5 , 4 0  1 0 9 1 , 4 0
N o r d e n ...................................................................... 9 2 5 , 4 0  9 2 5 , 4 0  1 0 9 6 , 4 0
W e s t e n ......................................................................  9 2 5 , 4 0  9 2 5 , 4 0  1 1 2 6 , 4 0
M i t t e l f r a n k r e i c h ............................................. 9 3 5 , 4 0  9 3 5 , 4 0  1 1 0 6 , 4 0
S u d w e s t e n .........................................................  9 4 0 , 4 0  9 4 0 , 4 0  1 1 1 1 , 4 0
S ü d o s t e n ...............................................................  9 4 5 , 4 0  9 4 5 , 4 0  1 1 1 6 , 4 0

P a r i s e r  B e z i r k ............................................. 9 2 5 , 4 0  9 2 5 , 4 0  1 0 8 7 , 4 0

D as  H a l b z e u g g e s c h ä f t  w a r  fo r tg e s e tz t  s e h r  le b h a f t .  
G ro ß b r i ta n n ie n s  B e d a rf  s tie g  n o ch  w e ite r  a n  u n d  d ie  fran z ö s isc h e n  
W e i te rv e ra rb e i te r  b e s ta n d e n  n a c h d rü c k l ic h  a u f  d e r  E r fü llu n g  
d e r  L ie fe rv e r trä g e . A u ch  im  V erla u f d e s  M o n a ts  h ie lt  d ie  ä u ß e r s t  
g ü n s tig e  L ag e  a n . A lle  E rze u g n is se  w u rd e n  g e fra g t,  L ie fe r fr is te n  
k o n n te n  n ic h t  g e w ä h r le is te t  w e rd e n . E r s t  E n d e  A u g u s t w u rd e n  
in  d e r  A u sfu h r  e in sc h rä n k e n d e  M a ß n a h m e n  d u rc h g e fü h r t .  I n  
d e n  P re is e n  t r a t  k e in e  A e n d e ru n g  e in 1).

W ä h re n d  d e s  A u g u s t w a re n  d ie  W erk e  b e so n d e rs  g u t  m it  
A u f trä g e n  a u f  F e r t i g e r z e u g n i s s e  a u s  S o n d e rs ta h l v e rs e h e n . 
D ie  L ie fe r f r is te n  n a h m e n  b e trä c h t l ic h  z u . D a s  A u s fu h rg e sc h ä ft 
b lieb  b e a c h tlic h . W en n  e in ze ln e  W alzw e rk e  g e le g en tlich  n u r  
te ilw e ise  in  B e tr ie b  w a re n , so h in g  d a s  m i t  d e m  M an g e l a n  A r 
b e ite rn  zu sa m m e n . E n d e  A u g u s t g e s ta l te te  d ie  sch n e lle  Z u n a h m e  
b e d ro h lic h e r  A n ze ich e n  d e n  M a rk t v ö llig  u n ü b e rs ic h t l ic h . D ie  
P re is e  b lieb en  u n v e r ä n d e r t1).

D e r B l e c h m a r k t  b e h a u p te te  s ich  s e h r  g u t .  D e r  E in g a n g  
n e u e r  A u f trä g e  b lieb  b e trä c h t l ic h ,  b e so n d e rs  in  G ro b b le c h e n . 
A b e r a u c h  S ch iffsb lech e  w a re n  s e h r  g e su c h t.  U e b e ra ll  b e m ü h te  
m a n  s ich  u m  k u rz fr is t ig e  L ie fe ru n g en , d o ch  v e rm o c h te n  d ie  W e rk e  
d e n  W ü n sc h e n  d e r  K u n d s c h a f t  in  d ie se r  H in s ic h t  n ic h t  zu  e n t 
sp re ch e n . D a s  G e sc h ä ft in  v e r z i n k t e n  B le ch e n , d a s  in  d e n  
v o rh e rg e h e n d e n  W o ch en  z iem lich  ru h ig  gew esen  w a r, b e ss e r te  
s ich  g le ich fa lls . D ie  P re is e  z e ig te n  k e in e  A e n d e ru n g 1).

D e r  M a rk t fü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  w a r  z u  
M o n a ts a n fa n g  z iem lich  s till ,  e rh o l te  s ich  je d o c h  s p ä te r  in fo lg e  
u m fa n g re ic h e r  In la n d s k ä u fe .

B e re i ts  z u  A n fa n g  A u g u s t k a m  es z u  z a h lre ic h e n  K a u f 
ab sc h lü s se n  a u f  d e m  S c h r o t t m a r k t .  D ie  le b h a f te  G e s c h ä f ts 
tä t ig k e i t  h ie l t  w ä h re n d  d e s  g a n z e n  M o n a ts  a n , d o c h  w a re n  d ie

J) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 956.
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a n g e b o te n e n  M engen  re c h t  g e rin g . M it d e r  Z u n a h m e  d e r  in te r 
n a tio n a le n  S p a n n u n g e n  b rö c k e lte  d a s  G e sc h ä ft in  d e n  le tz te n  
A u g u s t ta g e n  im  s tä r k s te n  M aße  a b , d a  d ie  V e rk ä u fe r  k e in e  
S c h ro ttm e n g e n  m e h r a n g eb e n  w o llte n . D ie  S c h ro tta u s fu h r  w a r 
v e rb o te n .

Der belgische Eisenmarkt im August 1939-
D ie  G e sch ä ftsab sc h lü sse  b lie b e n  z u  M o n a tsa n fa n g  t r o t z  d e r 

F e rie n z e it  zu fr ie d e n s te lle n d . E n g la n d  n a h m  w e ite rh in  H a lb ze u g  
a b . I n  H a n d e ls s ta b s ta b l  g ing  d ie  K a u f tä t ig k e i t  a u f  e in igen  
M ä rk te n  e tw a s  zu rü c k , u n d  ebenso  ließ e n  N e u b es te llu n g e n  v o n  
T rä g e rn  z u  w ü n sch e n  ü b rig . A u ch  B a n d s ta h l a lle r  S o r te n  u n d  
v e rz in k te  B leche  w u rd e n  w en ig er v e r la n g t.  I n  G ro b b le ch en  u n d  
D ra h te rz eu g n iss en  w a r  d ag eg e n  d ie  L ag e  u n v e rä n d e r t  s e h r  b e 
fr ied ig en d . I n  T rä g e rn  h a t te  E n g la n d  d e r  IR G . e in en  A u ftra g  
v o n  27 000  t  e r te i l t ,  v o n  d e n en  B elg ien  5000  t  z u g esp ro ch en  
w u rd e n . D ie  b e s te n  K u n d e n  w a re n  d ie  s k a n d in a v isc h en  L ä n d e r , 
E n g lan d , L e t t la n d ,  P o r tu g a l ,  A e g y p ten , A rg e n tin ie n  u n d  B ra 
silien , w ä h re n d  d ie  G esch ä fte  m it  d e r  S ü d a fr ik an isc h e n  U n io n  
u n d  d em  F e rn e n  O sten  e tw as  ru h ig e r  v e rlie fen . D ie  F o r m s ta h l
p re ise  n a c h  N orw egen  w u rd e n  u m  5 G o ldsch illing  e rh ö h t.  D a  d ie  
F ra c h tk o s te n  n a ch  d e n  m e is ten  B a lk a n s ta a te n  b is zu  4 sh  z u rü c k - 
g in g en , w u rd e n  a u ch  d ie  c if-P re ise  fü r  S ta b s ta h l e n tsp re c h e n d  
g e se n k t. B ei H a n d e ls s ta h l  s c h w a n k te n  d ie  n ich to ff iz ie llen  N a c h 
lässe  b e i z iem lich  b e sc h rä n k te n  M engen zw ischen  7 u n d  8  sh , 
bei F o rm s ta h l b e trü g e n  sie  b is  z u  6  sh , b e i B a n d s ta h l lag en  sie  
zw ischen  11 u n d  12 /6  sh  u n d  b e i k a ltg e w a lz te m  B a n d s ta h l g ingen  
sie  so g ar ü b e r  15 P ap ie rsch illin g  h in a u s . W ä h re n d  sich  d ie  B le ch 
p re ise  e in ig e rm a ß en  d en  V e rb a n d sp re ise n  a n p a ß te n , h a b e n  d ie  
fran zö s isch en  A n g eb o te  in  F e in b lech en  o ffen s ich tlic h  d ie  b e lg i
sch en  W erk e  v e ra n la ß t,  N a ch lä s se n  b is  z u  12 P ap ie rsch illin g  
z u zu s tim m e n ; fü r  v e rz in k te  B leche  s te l l te n  sie  s ich  a u f  w en ig er a ls  
10 sh . Im  V erlau f des  M o n ats  b lieb  d ie  L ag e  g u t,  obw oh l m e h r a ls  
e in  A b s a tz m a rk t au sfie l. D ie  S ta h l-  u n d  W alzw erk e  w a re n  n a ch  
w ie v o r  g u t  b e sc h ä ftig t, d a  u m fa n g re ic h e  A u fträ g e  V orlagen. In  
P la tin e n , K n ü p p e ln , R u n d s ta h l  a lle r  A b m essu n g en  u n d  v e r 
sch ied en en  S o r ten  H a n d e ls s ta h l w a r d e r  A u ftra g se in g an g  u n v e r 
ä n d e r t  re ich lic h . D ie  N a tio n a le  V e re in ig u n g  d e r  E ise n b a h n e n  
e r te il te  fü r  d a s  d r i t te  V ie r te lja h r  16 000  t  O b erb au zeu g , d a ru n te r  
2000 t  L asch e n  u n d  U n te r la g s p la tte n . D e r B e d a rf  a n  S ch iffs
b lechen  b lieb  an se h n lic h , so d a ß  d ie  in  F ra g e  k o m m e n d e n  W erk e  
ü b e r  A u fträ g e  fü r  v ie le  M o n a te  v e rfü g te n . In fo lg e  d e r  g e rin g e r  
w e rd en d en  N a ch fra g e  d e r  L a g e rh a lte r  w a r  d e r  S ta b s ta h lm a r k t  
ziem lich  ru h ig . D ie  B es te llu n g e n  a u s  d e m  A u slan d e  g in g e n  n a c h  
Z a h l u n d  T o n n en m en g e  b e d e u te n d  z u rü c k . D e r  F e rn e  O sten  
h a t te  B e d a rf  a n  H a lb zeu g . D e r  V e rk a u f v o n  H a n d e ls s ta h l  n a ch  
N ie d e r lä n d isc h -In d ien  u n d  S ia m  b e re ite te  k e in e  S ch w ie rig k e iten , 
ebenso  b lieb en  d ie  sk an d in a v is c h en  L ä n d e r  A b n e h m er . V on  E n g 
la n d , R u m ä n ie n  u n d  J a p a n  k a m  N a ch fra g e  n a c h  H a lb ze u g , d ie  
s k an d in a v isc h en  L ä n d e r , d ie  b a ltis ch e n  S ta a te n  u n d  d e r  N a h e  
O sten  k a u f te n  W a lz d ra h t.  E n d e  A u g u s t w irk te  d ie  in te rn a tio n a le  
S p a n n u n g  lä h m e n d . D as  A u sfu h rg e sc h ä ft ließ  z u  w ü n sch en  
ü b rig , o bw oh l v e rsch ied e n e  A b s a tz m ä rk te  fo r tg e s e tz t  le b h a f te  
K a u f tä t ig k e i t  ze ig ten , in sb eso n d e re  E n g la n d , d a s  f ie b e rh a f t 
ab rie f . H o lla n d  u n d  d ie  s k a n d in a v is c h e n  L ä n d e r  w a re n  a m  M a rk t, 
u m  s ich  e in zu d eck e n . A u ch  a u s  J a p a n  k a m  u m fa n g re ic h e  N a c h 
frag e . D e r B ed a rf  fü r  d ie  A u frü s tu n g  e rre ic h te  se in en  H ö h e p u n k t.  
D ie  G ro b b lech w alzw erk e  u n d  d ie  H e rs te lle r  v o n  S ta c h e ld ra h t 
w a ren  v o llb e sch ä ftig t . B e i d e n  K o n s t ru k t io n s w e r k s tä t te n  w a r 
dag eg en  ein ige A b sch w äch u n g  fe s tz u s te lle n .

A uf d e m  R o h e i s e n m a r k t  w a r  d a s  G e sc h ä ft zu  M o n a ts 
a n fa n g  n ic h t  s e h r  u m fa n g re ich , d o ch  b lie b e n  d ie  P re is e  z iem lich  
fe s t. F ü r  p h o sp h o rre ic h es  G ieß ere iro h e isen  N r .  I I I  fo rd e r te  d e r 
V e rb a n d  550 F r  je  t  f re i G renze  A th u s  v e rz o llt .  P h o s p h o ra rm e s  
G ieß ere iro h e isen  k o s te te  650 F r  f re i B e s tim m u n g s o r t  o d e r  F r a c h t 
g ru n d lag e , H ä m a t i t  f ü r  G ieß ere ien  725 b is  750 F r  u n d  H ä m a t i t  
fü r  d ie  S ta h lb e re itu n g  625 b is  650 F r .  I m  V e rla u f  des  M o n a ts  
b lieb  d ie  L ag e  z iem lich  zu fr ie d e n s te lle n d , w o b e i b e so n d e rs  d ie  
b e sse ren  S o r te n  b e i u n v e rä n d e r te n  P re is e n  g e fra g t w a re n . E n d e  
A u g u s t z e ig te  s ich  d e r  M a rk t fe s t .  H ä m a t i t  w u rd e  g u t  g e k a u f t, 
so d a ß  s ich  d ie  P re is e  m it  L e ic h tig k e it b e h a u p te te n . D ie  R o h 
e ise n a u sfu h r  w u rd e  m it  R ü c k s ic h t a u f  d ie  in te rn a tio n a le n  S p a n 
n u n g e n  v o n  e in e r  b e so n d e re n  B ew illigung  a b h ä n g ig  g e m a ch t.

D e r H a l b z e u g m a r k t  w u rd e  z u  A n fa n g  A u g u s t im  w e iten  
U m fan g e  d u rc h  d e n  en g lisch en  B e d a rf  b e e in flu ß t, d e r  im  V e rla u f 
d es  M o n a ts  n o ch  z u zu n e h m e n  sch ien . D a  a u c h  J a p a n  fo r tfu h r ,  
g ro ß e  M engen  P la t in e n  a b z u ru fe n , b lieb  d ie  H a l tu n g  des  M a rk te s  
se h r  fe s t .  D ie  P re is e  ä n d e r te n  s ich  n ic h t1).

W en n  a u ch  d ie  N a ch fra g e  n a c h  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  zu  
M o n a tsb e g in n  e tw as  b e g re n z t w a r, so b lieb  sie  d o ch  z u fr ie d e n 
s te l le n d . V e rsch ied en e  W erk e  h a t te n  z u d em  A rb e it  fü r  m e h re re  
M o n a te . A uf e in ige  P re is e  w u rd e n  Z u g e s tä n d n isse  b ew illig t.

J) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 957.
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D ie  sk a n d in a v is c h e n  u n d  b a lt is c h e n  L ä n d e r  k a u f te n  regelm äßig, 
eb en so  H o lla n d  u n d  In d ie n . D ag eg en  w a r  e in  N ach lassen  de r B e
s te l lu n g e n  a u s  S ü d a m e rik a  u n d  d e m  F e rn e n  O sten  festzuste llen . 
E n d e  A u g u s t h ie l t  d ie  b e frie d ig e n d e  L a g e  a n , doch  begann  sich 
d ie  z u n e h m e n d e  in te rn a t io n a le  S p a n n u n g  au szu w irk en , wozu 
n o c h  d ie  A u sfu h rb e sc h rä n k u n g e n  b e itru g e n . D ie  P re ise  änderten  
s ich  n i c h t1).

A u f d e m  S c h w e i ß s t a h l m a r k t  v e rm in d e r te  s ich  d ie  Ge
s c h ä f ts tä t ig k e i t  in  d e n  e rs te n  A u g u s t ta g e n  e tw as . D ie Preise 
s c h w a n k te n  zw isch en  £  6 .1 5 .-  u n d  6 .1 7 .6  je  n a c h  T onnenm enge  und 
B e s tim m u n g s o r t .  I m  V e rla u f  des  M o n a ts  sch w äch te  s ich  das Ge
s c h ä f t n o ch  w e ite r  a b , d o ch  k o n n te n  s ich  d ie  P re ise  beh au p ten .

D ie  A u sfu h r  v o n  B l e c h e n  w a r  z u  M o n a tsa n fa n g  u n v e rä n d e r t 
le b h a f t, w as  b e so n d e rs  fü r  G ro b - u n d  Sch iffsb leche  g ilt. F e in 
b leche  u n d  v e rz in k te  B lech e  w a re n  d ag eg en  w en ig er g e frag t. Im  
V e rla u f  d e s  M o n a ts  b lieb  d ie  N a c h f ra g e  E n g lan d s , H o llands, der 
b a lt is c h e n  L ä n d e r  u n d  S k a n d in a v ie n s  n a c h  Sch iffsb lechen  w e ite r
h in  g u t .  A u c h  d ie  B es te llu n g e n  a u s  d e m  In la n d e  w aren  zu 
f r ie d e n s te lle n d . D ie  N a c h f ra g e  n a c h  M itte lb lech e n  g ing  zurück. 
E n d e  A u g u s t s e tz te n  s ich  H o lla n d  u n d  d ie  sk and inav ischen  
L ä n d e r  le b h a f t  fü r  A b sch lü sse  a u f  S ch iffsb leche  zu  fe s ten  P reisen  
e in . I n  M itte lb le c h e n  b e ss e r te  s ich  d ie  L a g e  e tw as . Feinbleche 
u n d  v e rz in k te  B leche  w a re n  u m s tr i t te n ,  so d a ß  P reiszugeständn isse  
e in g e rä u m t w erd en  m u ß te n . D ie  P re is e  ä n d e r te n  sich n ic h t1).

A u f d e m  M a rk t  fü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  w ar 
w ä h re n d  des  g a n ze n  M o n a ts  led ig lich  S ta c h e ld ra h t G egenstand 
g ro ß e r  N a ch fra g e . I n  a lle n  ü b r ig e n  E rze u g n is se n  ließ  das  Ge
s c h ä f t zu  w ü n sc h e n  ü b rig . D ie  P re is e  w a re n  led ig lich  N ennpreise.

D ie  N a c h f ra g e  n a c h  S c h r o t t  w a r  in  d e n  e rs te n  A ugust
ta g e n  so g ro ß , d a ß  s ie  v ie lfa c h  d a s  A n g e b o t ü b e rs c h r it t .  E s g ilt 
d ies  b e so n d e rs  fü r  d ie  g u te n  S o r te n . D ie  P re is e  ä n d e r te n  sich 
n ic h t1). D ie  A u sfu h r  u n te r la g  e in e r  b e so n d e ren  B ew illigung.
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