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Bau und Betrieb von Bandeisenstraßen.
I. Bandeisenwalzwerke der Firma Thyssen in Mülheim (Ruhr) und Dinslaken.

Von iDipl.'JjtU}. F. W in te rh o ff  in Dinslaken.
[B ericht N r. 58 des W alzw erksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(üeberb lick  über die E n tw ick lu n g  der Bandeisenw alzwerke in  Deutsch land  u n d  A m erika . Bedeutung der B a n de ise n 
industrie  im  Wirtschaftsleben. A n sp rü ch e  der Ku nd sch a ft  a n  warm - u n d  kaltgewalzte Bande isen. D ie  ersten B an de ise n 
walzwerke der F a .  T h y sse n  in  M ü lhe im , ihre M ä n ge l u n d  deren Abstellung. Neuere A n o rd n u n g  von Straßen  f ü r  schmale  
u n d  breite Bande isen. Neueste A n la ge  in  D in s la k e n  m it A n gab en  über Leistungen, Kraftverbrauch uiidW alzgeschw indigkeiten.)

In den folgenden Ausführungen soll über die Bedeutung, 
die Leistungsfähigkeit und die zweckentsprechenden 

Bauarten der verschiedenen Bandeisenstraßen ein kurzer 
Ueberblick gegeben werden. Da hierbei besonders die An
lagen der Vereinigten Stahlwerke berücksichtigt worden 
sind, kann die Arbeit keinen Anspruch auf eine erschöpfende 
Behandlung der Bandeisenwalzung erheben.

Bevor man Bandeisen walzen konnte, wurden die Eisen
streifen, die damals vorwiegend als Faßreifen Verwendung 
fanden, unter Bandhämmern ausgeschmiedet. Später ge
nügten diese geschmiedeten Bänder den an sie gestellten 
Forderungen an Aussehen und Maßgenauigkeit nicht mehr. 
Man schnitt sie daher von Blechtafeln ab. Nach diesem 
Verfahren wird heute noch in einigen Zweigen der Fein
mechanik dann gearbeitet, wenn besonders breite Streifen 
verlangt werden, die bisher in Deutschland noch nicht als 
Bandeisen gewalzt werden. Heute, wo man Bänder von 
einer Länge bis zu mehreren hundert Meter und einer Breite 
bis zu 400 mm unmittelbar walzen kann, ist das Absatz
gebiet für Bandeisen auf eine außerordentlich große Grund
lage gestellt.

Bisher wurde das Gewicht der fertigen Bandeisenrollen 
im allgemeinen durch die Tragkraft eines Arbeiters bestimmt. 
Durch die Mechanisierung der weiterverarbeitenden Indu
strie ist diese mehr und mehr dazu übergegangen, schwere 
Ringgewichte bis etwa 400 kg selbsttätig zu verarbeiten. 
Dieser Entwicklungsrichtung haben sich die Bandeisen
erzeuger in großzügiger Weise angepaßt.

In ähnlicher Entwicklungsrichtung bewegen sich die 
Bandbreiten. Wie erwähnt, werden heute bereits Bänder mit 
Bandbreiten von etwa 400 mm in größeren Mengen in 
Deutschland in Einheiten im Gewichte von ungefähr 400 kg 
hergestellt; die neuzeitlichen Bandeisenwalzwerke sind in 
der Lage, sich bei genügendem Bedarf auf noch größere 
Breiten einzustellen. Hieraus geht hervor, daß wir uns 
schnell den amerikanischen Verhältnissen nähern könnten, 
wenn die Absatzbedingungen für unsere Erzeugung mit 
denen der Amerikaner übereinstimmen würden.

Die neuen Bandeisen- oder Blechstreifenstraßen in 
Amerika sollen neuerdings nach veröffentlichten Berichten

D Sonderdrucke sind vom  V erlag  Stah leisen  m. b . H ., 
D üsseldorf, S chließfach  664, zu  beziehen.

schon sog. „Bandbleche“ bis zu einer Breite von etwa 
1200 mm und einer Stärke von 1,5 bis 2 mm kontinuierlich 
walzen. Seit Jahren werden schon z. B. bei der „W eirton 
Steel Co.“ Streifen von 950 x 1,6 mm dauernd erzeugt. Die 
Leistung einer solchen Straße ist, nach Angaben von ein
schlägigen technischen Zeitschriften, in verhältnismäßig 
gleichen Blecharten annähernd so groß wie die unserer 
gesamten deutschen Feinblechwalzwerke. Hieraus und aus 
dem Anschaffungspreis von annähernd 10 Mill. $ für diese 
Straße ergibt sich, daß deutsche Verhältnisse nicht immer mit 
den amerikanischen verglichen werden können. In Deutsch
land war es bis jetzt nicht möglich, genügend Absatz für 
Streifen über 400 mm Breite zu finden.

Die neueren Bestrebungen der weiterverarbeitenden 
deutschen Industrie, die Stanzteile usw. zu vereinheitlichen 
und in Fließarbeit herzustellen, deuten darauf hin, daß auch 
hier in absehbarer Zeit immer mehr breitere Bandeisenbänder 
an Stelle von Blechstreifen verwendet werden.

Abb. 1 zeigt den m it den Jahren steigenden Umsatz an 
Bandeisen. Man erkennt, daß das vor dem Kriege begonnene 
Ansteigen der Bandeisenerzeugung in den letzten regel
rechten Jahren wieder stark eingesetzt hat. Im vergangenen 
Jahre hat beispielsweise die verarbeitende Industrie 
nach den jährlichen Durchschnittspreislisten annähernd 
100 Mill. fR Jl für kalt- und warmgewalztes Bandeisen aus
gegeben. Die Bedarfszunahme in Bandeisen hat sich in 
Deutschland während der letzten zwei Jahre nahezu 
verfünffacht.

Diese Zahlen zeigen, daß die Bandeisenindustrie eine 
hervorragende Rolle im deutschen Wirtschaftsleben spielt, 
und daß es der Mühe wert ist, auf einige hauptsächliche 
Verwendungsgebiete hinzuweisen. So verarbeiten die Fahr
rad-, Automobil-, Kabel-, Schloß-, Stanz-, Uhren-, Isolier
rohr-, Baubeschlag-, Waffen-, Faß-, Möbelbeschlag-, Schweiß
rohr-, Eßbesteck- und andere Blech- und Metallwaren- 
Industrien zu einem großen Teil nur Bandeisen. Es dürfte 
weiter von W ert sein zu erfahren, daß z. B. ein Fahrrad zu 
über 90 %  aus Bandeisen besteht.

Dabei ist noch nicht an die Absatzgebiete gedacht 
worden, die das Bandeisen unm ittelbar zum Verpacken, 
Binden und Verschnüren gebrauchen. Allein ein größeres 
deutsches Bandeisenwerk stellt beispielsweise durchschnitt
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lieh im Monat 1775 t  derartiges Verpackungsbandeisen in 
den Breiten von 8 bis 25 mm her, was einer Länge von etwa 
25 000 km entspricht. Diese Zahlen geben jedoch kein 
Bild von der Leistungsfähigkeit der betreffenden'Werke, da 
diese seit Jahren wegen Auftragsmangels nur etwa 50 bis 
60 %  ihrer üblichen Leistungsfähigkeit erzeugen.

Hand in Hand mit der umfangreichen Verwendung und 
Steigerung im Verbrauch gehen die schärferen und erhöhten 
Ansprüche der Kundschaft an Güte und Spielräume der

Jahre
Abb. 1. Bandeisenerzeugung Deutschlands von 1908 bis 1927.
1908 bis 1925: Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen Reiches.
1926: Statistik des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Abmessungen des zu verwendenden Werkstoffes. Während 
in den letzten Jahren vor dem Kriege etwa 90 % Thomas- 
Handelsgüte-Halbzeug verwalzt wurden, ist jetzt dieser 
Hundertsatz auf etwa 70 gesunken; die übrigen 30 %  sind 
Siemens-Martin- und besondere Stahlarten.

Auch die Ansprüche an die Abmessungsabweichungen 
sind gestiegen. Diese sind allerdings seit der Zeit vor 
dem Kriege im allgemeinen unverändert geblieben; aber 
die Ansprüche der Kundschaft sind größer geworden.
Die Werke haben sich diesen Verhältnissen angepaßt.

Das w arm gew alz te  Bandeisen wird im allge
meinen mit einer Genauigkeit in der Stärke von ±  0,1 
bis ±  0,25 mm je nach Stärke und Breite gewalzt. In 
der Breite sind bis 80 mm Abweichungen von±  1 mm, 
über 80 bis 150 mm von +  1,25 mm, über 150 bis 
300 mm von +  1,5 mm und über 300 bis 400 mm von 
+  2 mm zulässig und handelsüblich.

K a ltg e w a lz te s  Bandeisen hat im allgemeinen an 
Stelle von zehntel Millimeter Abweichungen solche 
von hundertstel Millimeter in der Stärke. Auch in der 
Breite kann, wenn die übliche Abweichung von 1 bis 
2 mm nicht mehr genügt, durch Besäumen eine Maß
genauigkeit bis zu einigen zehntel oder hundertstel 
Millimeter erzielt werden.

Ferner ist zu beachten, daß durch das übliche 
Warmwalzen eine bestimmte Mindeststärke je nach 
Breite des Bandes nicht unterschritten werden kann. Durch 
Kaltwalzen wird das Band in der Stärke weiter verringert, 
geglättet und auf genaues Maß gebracht.

Bei der Entwicklung der Bandeisenerzeugung nach der 
Bandeisenbreite und -stärke wird es am Platze sein, eine 
endgültige Bestimmung für Bandeisen vorzuschlagen. Zum 
Unterschied von Universaleisen, das mit gewalzten Kanten 
geliefert wird, wird das Bandeisen gewöhnlich m it Natur
walzkanten bis zu einer Regelstärke von etwa 6 mm geliefert. 
Nur in besonderen Fällen kann es stärker geliefert werden, 
wobei dann aber für die Oberflächenglätte keine Gewähr 
übernommen werden kann. Dünnere Bänder können für

gewisse Zwecke besäumt geliefert werden. Der Bandeisen
breite sind bisher nach oben und unten keine bestimmten 
Grenzen gesetzt worden. Man kann jedoch sagen, daß das 
schmälste unbesäumte Bandeisen etwa 7 mm breit ist, und 
daß das breiteste Band in Deutschland auf etwa 600 mm 
beschränkt sein wird. Bei noch breiteren Bändern würden 
die Walzen unserer bisher üblichen Bandeisenstraßen wegen 
der immer größer werdenden Drücke zu sehr zum Durch
biegen neigen, was natürlich eine Unregelmäßigkeit des 
Bandes zur Folge haben würde. Noch breitere Bänder 
würden demnach auf besonderen Straßen gewalzt werden 
müssen, bei denen außer zwei dünnen, angetriebenen Arbeits
walzen zwei starke Stützwalzen in einem Gerüst in Rollen
lager laufen.

Die heute üblichen Bandeisenstraßen treten in baulicher 
Hinsicht als ganz verschiedene Straßenarten hervor, deren 
Entwicklung teilweise bis in die siebziger Jahre zurück
reicht. Damals waren die sogenannten Eisenstreifen, die die 
bereits erwähnten, von Blechen abgeschnittenen Streifen 
ersetzen sollten, hauptsächlich ein Sondererzeugnis der 
Handelseisenwerke. Als nach und nach das Bandeisen in 
der Fertigindustrie mehr verwendet und die Anforderungen 
an dieses Erzeugnis größer wurden, entstanden Sonder- 
Bandeisenwalzwerke, die zunächst die schmaleren Sorten 
Bandeisen unter 80 mm Breite wählten.

Es sollen im folgenden einige kennzeichnende Band
eisenstraßen der Vereinigten Stahlwerke angeführt werden, 
die neben einem kurzen Ueberblick über die Entwicklung 
gleichzeitig die wichtigsten Hinweise auf die bauliche Aus
führung geben.

Die bei einzelnen Straßen angegebenen Tagesleistungs
zahlen sind aus der durchschnittlichen Monatserzeugung bei 
voller Ausnutzung errechnet worden. Die Angaben von 
einzelnen Schicht- oder Stundenleistungen können nicht 
als Leistungsgrad für Bandeisenstraßen m it großem Walz
bereich betrachtet werden, da sie je nach dem Auswalzen

A bbildung 2. 280er B andeisenstraße, B a u ja h r 1870/71.

von kleinen, mittleren und breiten Bändern und bei den 
verschiedenen Werkstoffgüten um mehr als 50 %  schwanken 
können. Wenn bestimmte Höchstleistungszahlen angegeben 
werden, muß auch dabei gesagt werden, was gewalzt wurde.

Eins der ersten deutschen Bandeisenwerke wurde in den 
Jahren 1871/72 in Styrum bei Mülheim-Ruhr von August 
Thyssen gebaut und in Betrieb genommen. Als Antrieb 
diente eine liegende Dampfmaschine von 240 PS Leistung. 
In Abb. 2 sind die Betriebsanlagen im Grundriß wieder
gegeben worden. Der angedeutete Linienzug läßt erkennen, 
daß das Walzgut Ofen, Walzstraße, Richterei usw. in sinn
gemäßer Reihenfolge durchläuft. Es ist weiter ersichtlich.
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A b b ild u n g 3. Bandeisenstraße aus dem  Jahre 1896.

daß es sich um eine 
offene Straßenan
ordnung handelt, 
und zwar sind Vor
walze, Fertigstrang 
und Fertigpolierge
rüst nebeneinander

20 bis 40 mm Breite und 1 bis 5 mm Stärke brachten. 
Die Leistung betrug je nach den Abmessungen 7 bis 20 t  

je Schicht.
Nach einigen Jahren konnte Thyssen kaum soviel Band

eisen walzen, wie man in der ersten Zeit gerne haben wollte, 
so daß er zum Bau von neuen Anlagen überging. Hierbei 
machte man sich die Erfahrungen mit der ersten Anlage zu
nutze. Man hatte nämlich erkannt, daß die Walzgeschwin
digkeit des Poliergerüstes und das Fortschaffen des Bandes 
von Hand für die Schnelligkeit der Arbeit maßgebend war. 
Mit den damals zur Verfügung stehenden Hilfsmitteln war 
die Beseitigung dieses engsten Querschnittes nur durch 
Erhöhung der Walzgeschwindigkeit der Polierwalzen und 
durch Mechanisierung der Streckbahn möglich. Durch be
sonderen Antrieb des abgetrennten Poliergerüstes und durch 
schnell laufende Drahtgurt-Förderbänder für das Fort
schaffen des Bandes wurde das Ziel erreicht. Bis dahin 
mußte das aus den Polierwalzen austretende Band von 
jugendlichen Arbeitern aufgefangen und entsprechend der 
jeweiligen Walzgeschwindigkeit so schnell geradeaus ge
bracht werden, daß das Band keine Schleifen bilden konnte. 
Die Walzgeschwindigkeit wurde also durch die Schnelligkeit 
dieser Leute begrenzt. E rst die Mechanisierung der Streck
bahn ermöglichte die Steigerung der Walzgeschwindigkeit 
des Fertiggerüstes und damit der gesamten Anlage. Man 
wollte dadurch aber nicht nur die Stabfolge erhöhen, sondern 
es sollte gleichzeitig der Abkühlung des langen dünnen 
Bandes zwischen den einzelnen Stichen vorgebeugt werden.

In Abb. 3 ist eine Straßenart, die diesen Forderungen 
entspricht, wiedergegeben. Es handelt sich um eine noch 
betriebene Straße im Walzwerk Dinslaken. Sie wurde im 
Jahre 1897 in Betrieb genommen und läuft seitdem ohne 
jede Umänderung zur vollen Zufriedenheit. Die Triovor- 
straße ist noch im offenen Fertigstrang angeordnet. In den 
letzten Triogerüsten wird nur in einer Richtung gewalzt, 
daher arbeitet nur je ein Walzenpaar. Die dritte
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sechs Stichen zum 
Flacheisen herunter
gewalzt, das in dem 
mittleren Triogerüst 
noch einen Stauch- 
und Flachstich er
hielt. Das Vor- und 
Fertigpoliergerüst 

waren Duogerüste, 
die das W alzgut auf A b b ild u n g 5. 280er B andeisenstraße.

A b b ü d u n g 6. H albkontinuierliche 
Bandeisenstraße m it geteiltem  

E ertigstran g.
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tragung der Kraft auf das folgende Gerüst. Alle übrigen 
näheren Angaben können der Abb. 3 entnommen werden. 
Als Einsatz dienen Knüppel von 50 bis 70 mm Cp und 
2£00 mm Länge. Die durchschnittliche Leistung der Straße
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beträgt etwa 40 t  je Schicht in den 
Breiten von 25 bis 70 mm und den 
Stärken von 1 bis 6 mm.

Bei Straßen, die zum Auswalzen der 
schmaleren Bänder dienten und daher 
mit schnellerer Umdrehungszahl liefen, 
genügte die Anordnung mit einer ge
staffelten Polierwalze nicht mehr, um 
das dünne Band schnell genug wegzu
schaffen. Man kam dazu, das Band
eisen in zwei Walzadern gleichzeitig 
auszuwalzen. Dieses konnte nur durch 
Auflösen des Fertigpoliergerüstes in zwei 
getrennte Gerüste erreicht werden.
Abb. 4 zeigt eine derartige Straße offener 
Anordnung; es ist zu erkennen, daß 
sich nach dem Vorpolierstich die Walz
adern in zwei unmittelbar nebeneinander 
liegende Fertigpoliergerüste trennen.
Diese Walzenstraße ermöglicht die Wal
zung von Bandeisenbreiten in den 
Grenzen von 10 bis 28 mm bei einer 
Mindeststärke von 0,85 mm. Die Er
zeugung ist dementsprechend gering 
und schwankt zwischen 7 und 30 t  
je Schicht aus Knüppeln von 50 mm [J] 
und 7 bis 34 kg Gewicht.

Weitere Erfahrungen zeigten, daß 
die Walzadern am zweckmäßigsten noch 
früher getrennt werden und die Vorwalze 
unabhängig vom übrigen Strang arbeiten 
müßte. Diese Erkenntnis führte auf dem Mülheimer Werk 
zum Umbau einer Walzenstraße nach Abb. 5. Die Gesamt
anordnung der umgebauten Straße geht aus Abb. 6 hervor. 
Man erkennt, daß der Fertigstrang stehengeblieben, jedoch 
in seiner Arbeitsweise vollkommen verändert worden ist. 
Bereits nach dem neunten Stich trennen sich die Bahnen 
in der Mitte des früheren Fertigstranges in die jetzt auf
gelösten zwei Fertigstränge und laufen zunächst durch 
drei Gerüste nach dessen beiden Enden zu und außerdem 
durch je ein vorgelagertes Poliergerüst mit besonderem An
trieb. Es werden also während der letzten vier Stiche zwei 
Walzadem gleichzeitig in getrennten Gerüsten gewalzt. 
Die alte 1 orwalze ist aus dem Hauptstrang gänzlich ent
fernt worden, dafür hat man eine besonders angetriebene 
kontinuierliche Vorwalze vorgesehen, die aus sechs kontinu
ierlichen Gerüsten und drei angehängten Triogerüsten be
steht. Nach Verlassen der Vorstraße wird der Walzstab 
durch eine Teilschere getrennt und durch eine selbsttätige

ßranßaYm

PnappeYtraffen

Weiche den beiden Fertigsträngen zugeführt. Nur dadurch 
war es möglich, Leistungen bis zu etwa 90 t  je Schicht auf 
dieser Straße zu erreichen. Eingesetzt werden 50 bis 75 mm $  
Knüppel von 16 bis 95 kg Gewicht; es können Bänder 
von 20 bis 70 mm Breite und 0,85 bis 6 mm Stärke gewalzt 
und warm oder kalt aufgehaspelt werden.

Eine ältere Bauart in Abb. 7 läßt erkennen, daß man 
schon vor dem Umbau der zuletzt beschriebenen Straße die 
Vorwalze vom Hauptstrang abgetrennt hatte. Diese hatte 
man als Triovorwalze, in Walzwerkerkreisen „Esel“ genannt, 
ausgebildet. Inzwischen hat man bessere Erfahrungen mit 
kontinuierlichen Vorwalzen gemacht, was zunächst zu den 
halbkontinuierlichen und dann zu den rein kontinuierlichen 
Bandeisenstraßen führte. Die gestaffelte Anordnung der 
Vorwalze war aus der gleichen Erkenntnis wie das Abtrennen 
des Poliergerüstes vom Hauptstrang entstanden, und zwar 

setzten diese beiden Entwick
lungsrichtungen ungefähr zu 
gleicher Zeit ein.

Eine Morganstraße mit rein 
kontinuierlichem W alz Vorgang ist 
in Abb. 8 im Grundriß dargestellt 
worden. Die 9 m langen 50er 
oder 60er Knüppel werden durch 
Wagen an den m it Generatorgas 
beheizten Ofen herangebracht. 
Die Ein- und Ausführung der 
kalten und warmen Knüppel in 
und aus dem Ofen geschieht me
chanisch, und zwar wird der 
Knüppel aus dem Ofen sofort in 
das erste Gerüst gedrückt. Wei
ter ist zu erkennen, daß zwei ge
trennt angetriebene kontinuier
liche Straßen hintereinander ste
hen. Dazwischen liegt ein Aus-
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gleichgerüst mit besonderem Antrieb und fliegender Schere. 
Im Gegensatz zu dem Stimrädergetriebe der Vorwalze hat 
man bei dem Fertigstrang wegen der hohen Geschwindig
keit Riemenantrieb gewählt, auf dessen Eigenart an dieser 
Stelle besonders hingewiesen sei. Wie Abb. 8 zu entnehmen 
ist, laufen drei 1 m breite Riemen übereinander. Zwischen den 
einzelnen Gerüsten des Fertigstranges sind Schlingenwerf er 
angeordnet. Das Band verläßt das Poliergerüst m it einer 
Geschwindigkeit von etwa 12 m/sek und wird mit einem 
Schleifenwerfer auf ein breites Förderband gebracht, von wo 
es durch zwei Haspel abgenommen wird. Die Walzen sind 
hohl und haben keine Kupplungszapfen; sie werden durch 
\  ierkantspindeln, die durch die hohlen Walzen gehen, an
getrieben. Dadurch wird ein seitliches Verschieben der 
Walzgerüste beim 
Ausrichten der hin
tereinander liegen
den Walzkaliber er
reicht.

Zweifellos haben 
diese rein kontinu
ierlichen Straßen 
große Vorteile ge
genüber den ge
wöhnlichen Straßen.
Das Walzgut wird 
sehr viel schneller

verarbeitet und 
bleibt daher kürzere 
Zeit der oxydieren
den und abkühlen
den Wirkung der

Luft ausgesetzt, 
wodurch das Band, 
abgesehen von ge
ringerem Kraftver
brauch der Antriebs
maschine, am An
fang und Ende 
gleichmäßiger in der 
Stärke und Breite 
wird und bessere 
Oberflächen- und 
Härteeigenschaften 
erhält, ohne daß es 
geschrappt wird.

Auf dieser Straße können außerordentliche Bandlängen 
und Rollengewichte erzielt werden. Mit der weitgehenden 
Mechanisierung wird eine große Erzeugung erreicht, z. B. 
etwa 125 t  je 10-st-Schieht bei der Walzung von 55 X 1,5 mm 
Bandeisen. Die Leistung im Monatsmittel beträgt etwa 
70 bis 80 t  je Schicht bei Bändern von 25 bis 70 mm Breite 
und 0,9 bis 3 mm Stärke. Es ist dabei besonders zu er
wähnen, daß eine derartige Straße nur bei großem Mengen
bedarf wirtschaftlich arbeitet.

Bisher wurden Straßen beschrieben, die zur Auswalzung 
von Bandeisen unter 80 mm Breite in Kalibern dienten. 
Die Entwicklung der Straßen für breitere Bänder verlief 
ganz ähnlich. Eine der ältesten Straßen dieser Art zeigt 
Abb. 9. Sie ist wie alle Straßen in der damaligen Zeit offen 
angeordnet. Besonders bemerkenswert ist hier die An
wendung von Doppelduogerüsten zum Auswalzen der 
breiten Bänder. Diese gestatten es, die Bänder von unten 
nach oben umzustechen, ohne die Walzgenauigkeit ungünstig 
zu beeinflussen. Ferner wird hierdurch die Walzzeit ver
kürzt. Bei dieser Straße werden noch Platinen ausgewalzt.

Inzwischen hatte man Erfahrungen gesammelt mit dem 
Betrieb von kontinuierlichen Bandeisenstraßen für schmale 
Bänder. Diese günstigen Erfahrungen hat man sich im 
Jahre 1910 beim Neubau einer Straße nach Abb. 10 zunutze 
gemacht.

Zwar ist hierbei die Anwendung des kontinuierlichen 
Walzverfahrens auf die Vorstrecke begrenzt. Das bisher 
übliche Triogerüst ist durch vier hintereinander angeordnete 
Duowalzgerüste mit zunehmender Geschwindigkeit ersetzt 
worden, wovon das dritte ein Stauchgerüst ist. Der Seiten
strang mit zwei Doppelduogerüsten hat einen besonderen 
elektrischen Antrieb m it Krämerschaltung.

Bei dieser Straße ist bemerkenswert, daß keine Kaliber
walze mehr vorhanden ist. Nur die Stauchwalzen sind m it 

tiefgeschnittenen Kalibern versehen, wodurch 
in Verbindung mit der Zentralanstellung der 
Oberwalze eine beschleunigte Umstellung auf
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A b b ild u n g 10. H albkontinuierliche B andeisenstraße.
A bbild u ng 11 . H albkontinuierliche 

Bandeisenstraße.

irgendeine beliebige Bandeisenbreite im Rahmen des Walz
bereichs ermöglicht wird.

Während bei den bisher üblichen Anordnungen die 
Leistung der Straße durch die Leistungsfähigkeit der Trio- 
vorstraße begrenzt war, tra t jetzt bei der kontinuierlichen 
Vorstraße der umgekehrte Fall ein. Man mußte also die 
Leistung des Fertigstranges erhöhen. Dieses Ziel wurde 
durch eine weitgehende Mechanisierung der Umstechhand
habungen an dem offen angeordneten Doppelduostrang 
erreicht. Die warmen Breiteisen fallen nach Durchlaufen 
der kontinuierlichen Vorstraße von selbst über eine Rutsche 
in eine Zubringerrinne. Von hier befördern Treibrollen das 
Walzgut in das erste Doppelduogerüst des Fertigstranges. 
Der mechanische Umstich von unten nach oben wird m it 
einem Quast-Lomberg-Umsteeher erreicht. Durch eine 
ümführungsrinne wird der Walzstab dem unteren Walzen
paar des zweiten Doppelduogerüstes zugeführt. Nur in 
besonderen Fällen, wenn beide Walzenden geschrappt 
werden müssen, wird vor dem sechsten Stich auch noch 
geschrappt. Man läßt den Streifen in diesem Falle auf eine
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Rutsche auslaufen. Ein ausgeglichener Wagen befördert den 
Streifen dann in das Vorpoliergerüst. Der Einstich vom Vor
polier- ins Fertigpoliergerüst wird augenblicklich noch von 
Hand ausgeführt, jedoch werden in absehbarer Zeit auch 
diese letzten Walzer wegfallen und durch eine Rollenrück
laufvorrichtung ersetzt werden.

Den immer größer werdenden Ansprüchen an Ober
flächenreinheit der Bänder entsprechend, ist bei dieser 
Straße besonderer Wert auf die Schrappvorrichtung gelegt 
worden. Bei den älteren Straßen wurden die Schrappbalken 
von Hand und einige Zeit danach von dem Fuße des Walzers 
betätigt. Erst viele Jahre später wurde die Schrapp
vorrichtung mit selbsttätiger Dampf- oder Luftsteuerung 
versehen. An der in Abb. 10 dargestellten Straße wird das 
Band vor dem sechsten, siebenten und achten Stich ge
schrappt, um jede Zunderbildung zwischen den letzten 
Stichen unschädlich zu machen.

Die Höchstleistung beträgt annähernd 120 t  je Schicht 
bei der Abmessung 130 x 2 mm. Die durchschnittliche 
Leistung ist etwa 701 je Schicht. Das fertige Band ist 70 bis 
160 mm breit und 1 bis 6 mm stark.

Die Entwicklung der bisher beschriebenen Straßen lassen 
eine immer weitergehende Mechanisierung erkennen. Da die 
Löhne noch dauernd steigen und die Einführung des Acht
stundentages bereits teilweise durchgeführt worden ist, muß 
man durch größtmögliche Leuteersparnis die niedrigsten 
Gestehungskosten zu erreichen suchen. Gleichzeitig ist 
jedoch in Deutschland neben der Erzeugungserhöhung bei 
gleichzeitiger Leuteersparnis das erforderliche umfangreiche 
Walzprogramm zu berücksichtigen, das folgerichtig eine 
größere Anpassungsfähigkeit der Anlage verlangt. Aus 
diesen Gründen wurde die neueste Bandeisenstraße sta tt 
reinkontinuierlich wieder halbkontinuierlich angeordnet. 
Auch waren die Preis- und Platzfrage ausschlaggebend. 
Hinzu kommt noch, daß neuerdings durch die Mechani
sierung der Umstechhandhabungen die offene Anordnung 
des Fertigstranges einer reinkontinuierlichen Anordnung 
nicht nachsteht.

Der Gesamtplan dieser Straße ist in Abb. 11 wieder
gegeben. Die kontinuierliche Vorstraße ist auf acht Duo
gerüsten ausgebaut worden, um von einem größeren An
stichquerschnitt ausgehen zu können, wodurch eine bessere 
Oberflächenbeschaffenheit des Bandeisens erreicht wird. Die 
kontinuierlichen Gerüste sind so weit auseinander gerückt 
worden, daß das Walzgut zwischen den Gerüsten frei aus
laufen kann. Bei Beurteilung der Anlage muß besonders 
berücksichtigt werden, daß die Neuanlage in vorhandener 
Halle bei der noch während des Baues betriebenen alten 
Straße untergebracht werden mußte. Zwischen der Still
legung der alten Straße und der Inbetriebnahme der neuen 
Straße lagen nur zwei Monate.

Es werden Brammen in den verschiedensten Breiten und 
Längen ausgewalzt. Ein Halbgasofen mit einer Stunden
leistung von etwa 15 t  erwärmt die Brammen. Die Kohle 
wird mit besonderer Fördereinrichtung zu einem Bunker 
über die Feuerungstüren gebracht. Der mechanische, 
elektrisch betriebene Blockdrücker und der Ofen wurden 
wegen der beengten Platzverhältnisse außerordentlich ge
drungen gebaut.

Die doppelreihig eingesetzten Brammen fallen nach dem 
Durchgang durch den Ofen in eine Rinne im Schweißherd, 
aus der sie mit besonderer Rollen-Ausstoßvorrichtung hoch
kant in ein senkrechtes Treibrollenpaar gestoßen werden; 
dieses führt sie in das betreffende Stauchkaliber. Die Zeit 
zwischen dem Einsetzen der Brammen bis zur Uebergabe 
ans Walzwerk beträgt durchschnittlich 4 st. Die kontinuier

liche Vorstraße besteht aus acht Duogerüsten, deren Walz
geschwindigkeit von Gerüst zu Gerüst größer wird, um einen 
Ausgleich für die zunehmende Länge des Walzgutes zu 
schaffen. Der Hauptstrang hat zwei Doppelduogerüste mit 
gleichbleibender Walzgeschwindigkeit. Das erste kon
tinuierliche Gerüst ist ein Stauchgerüst, das die Brammen 
bis zu 70 mm Breite vermindern kann. Dadurch wird neben 
der gründlichen Entfernung des Zunders eine geringe Lager
haltung von Halbzeugarten möglich.

Hinter dem Stauchgerüst wird die Bramme durch ent
sprechende Gestaltung der Rollgangsrollen um 90° gekantet 
und in dieser Lage in das zweite Gerüst gebracht. Sie durch
läuft dann nacheinander fünf Duogerüste, zwischen denen 
je eine Treibrollenvorrichtung angeordnet ist; diese befördert 
das Walzgut von einem Gerüst ins andere. Der siebente 
Stich ist der Fertigstauchstich, der das Walzgut an den 
Kanten glättet und auf die vorgeschriebene Breite bringt. 
Nach der Vorstraße läuft es auf eine Rutsche, von der es mit 
einer mechanischen Abschiebevorrichtung in eine Zu
bringerrinne befördert wird. Eine fliegend angeordnete 
Treibrolle wird in Tätigkeit gesetzt und treibt den Streifen 
durch zwei Treibrollengerüste in das erste Doppelduogerüst 
des Hauptstranges. Der Umstecher hinter dem Gerüst führt 
den Streifen selbsttätig von unten nach oben um. Je nach 
der Güte der Fertigware wird das W alzgut hierbei ge
schrappt und gleichzeitig m it 8 at Luftdruck abgeblasen. 
Damit beide Enden des Streifens mindestens einmal poliert 
werden, läßt man das Walzgut nach Verlassen dieses Ge
rüstes auf eine lange Rutsche auslaufen, um eine Um
kehrung der Walzrichtung zu erreichen. Ein Ketten
schlepper bringt es unter eine fliegend angeordnete Treib
rolle, die das Walzgut in das Vorpolierwalzenpaar einführt. 
Eine Rollenrücklaufvorrichtung sticht es sodann in das 
Fertigpolierwalzenpaar ein. Auch hier wird wieder der 
Streifen vor beiden Stichen je einmal auf bekannte Weise 
geschrappt, abgeblasen und m it reichlichem Wasser abge
spült, um eine glatte blaue Oberfläche zu erreichen. Zur 
Bedienung der Hilfs- und Schrappvorrichtungen sind zwei 
Steuerbühnen vorgesehen.

Eine sehr wichtige Rolle spielen für den glatt durch
laufenden Betrieb der Straße die zweckmäßige Anordnung 
der Steuerungen auf der Steuerbühne, ihre leichte Hand
habung und die Auswahl zuverlässiger Bedienungsmann
schaften.

Die Streckbahn ist etwa 55 m lang und hat seitlich ein 
ebenso langes mechanisches W armbett. Das Bandeisen 
wird von dem Haspel am Ende des Streckbettes zu Rollen 
bis zu einem Gewicht von etwa 300 kg aufgerollt, gebunden 
und mit Luftdruck von der Haspelscheibe abgedrückt. Eine 
Schopfschere schneidet vor und nach dem Aufhaspeln die 
beiden Walzzungen ab. Das für Streckeisen bestimmte 
Bandeisen wird von der Streckbahn mechanisch abge
schoben und zu glühenden Stapeln aufgeschichtet, die durch 
eine Schleppvorrichtung langsam über das Warmbett ge
schleppt werden. Die nach und nach erkalteten Stäbe 
werden auf einer fahrbaren Schere am Kopfe des Warm
bettes auf die verlangte Länge geschnitten und vorschrifts
mäßig gebündelt.

Mit Rücksicht auf den umfangreichen Walzbereich ist 
ganz besonderer W ert darauf gelegt worden, die Bandeisen
arten möglichst schnell ohne langen Aufenthalt zu wechseln. 
Die beiden Stauchgerüste sind daher u. a. mit Zentral
anstellung versehen worden.

Besonders bemerkenswert sind die maschinellen Anlagen 
dieser Straße. Ein Drehstrommotor von 4000 PS Leistung 
dient zum Antrieb der Straße. Die durchgehende Haupt-
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A b b ild u n g 12. K raftverb rau ch  beim  A usw alzen  einer B ram m e von 

280 X 75 X 1000 mm zu Bandeisen von  280 X 2,75 mm.

antriebswelle überträgt die Kraft 
durch ein Kammwalzgerüst auf den 
Doppelduostrang. Die kontinuier
lichen Gerüste erhalten durch Kamm- 
walzgerüste und Kegelradantriebe 
ihre K raft m it zunehmender Ge
schwindigkeit von den doppelseitigen 
Wellen, die m it Hilfe großer Winkel
kegelräder von der Hauptwelle ange
trieben werden. Sämtliche Lager und 
Triebwerke werden durch je eine 
Zentral-Umlaufschmierung geölt. Be
sondere Vorrichtungen zur Ueber- 
wachung sichern den Betrieb vor dem 
Heißlaufen der Lager und Getriebe.

Die Geschwindigkeit und Kraft- 
verhältnisse sind aus Abb. 12 zu er
sehen. Das Schaubild bezieht sich 
auf das Auswalzen einer Bramme von 
280 x  75 x  1000 mm zu Bandeisen 
von 280 x  2,75 mm. Es ergibt sich 
daraus eine Gesamtdurchlaufzeit von nur 48,5 sek. Diese 
kurze Walzdauer schützt das Walzgut vor allzu großer 
Abkühlung, so daß bei guter Wärme und niedrigem K raft
aufwand ein möglichst dünnes Band m it sauberer Oberfläche 
erreicht werden kann. Ueber die Verteilung der Spitzen
leistungen gibt das Schaubild kein einwandfreies Bild, da 
bei seiner Aufnahme die Straße für das gleichzeitige Aus
walzen mehrerer Brammen so eingestellt war, daß die auf
tretenden Spitzen nicht zusammenfielen.

Sämtliche Hilfseinrichtungen werden elektrisch be
trieben und sind unter Flur angeordnet. Die Gesamt
anordnung und der Bau der Straße haben sich aufs beste 
bewährt und die erreichten Leistungen den Erwartungen voll 
entsprochen.

Durch die weitgehende Mechanisierung der Straße ist es 
gelungen, die Leuteerspamis auf ein Höchstmaß zu bringen. 
An der eigentlichen Walzstraße sind beim Auswalzen üblicher 
Abmessungen m it Ausnahme des Walzmeisters nur jeweilig 
vier Mann tätig.

Die Straße ist für eine durchschnittliche Leistung von 
etwa 120 t  je Schicht gebaut worden und soll Bandbreiten 
von 150 bis 400 mm auswalzen. Bisher wurden Spitzen
leistungen beim Auswalzen von Bändern 200 x  3 mm von 
etwa 130 t  je Schicht erreicht.

Die letzten fünf Gerüste arbeiten mit einer Walzgeschwin
digkeit von etwa 5 m/sek. Es hat sich gezeigt, daß die 
Straße bedeutend mehr leisten kann, als ursprünglich vor
gesehen war. Allerdings kann die Mehrleistung nur erreicht 
werden, wenn ein zweiter Ofen hinzukommt. Da die P latz
verhältnisse die Aufstellung eines zweiten Ofens zulassen, 
wird dieser Plan erwogen.

Z u sam m en fassu n g .

Es wird berichtet, wie sich die Bandeisenerzeugung in 
Deutschland nach Mengen, Abmessungen und Sonderarten 
noch in reger Entwicklung befindet. Das gleiche gilt für 
die bauliche Anordnung der Bandeisenstraßen, von denen 
ältere und neuere Anlagen beschrieben werden.

D ie trockene Kokskühlung, Bauart Collin.
Von Betriebsdirektor E r n s t  A rn o ld  in Hattingen (Buhr).

(G roßer D am p fb e d a rf  a ls  günstige Voraussetzung f ü r  die E in fü h ru n g  der T rockenküh lung. Technische Einzelheiten  
der C o llin -A n la g e  a u f  der H enrichshütte i n  Hattingen. W irtschafÜichkeitsberechnungen. E igenschaften  von trocken

gekühltem K o k s . )

Auf der Henrichshütte in Hattingen (Ruhr) wurde An
fang Januar 1927 eine Kokskühlanlage, Bauart 

Collin, in Betrieb genommen, die vollkommen den in sie ge
setzten Erwartungen entsprach. Obgleich sie seitdem häufig 
von Fachleuten besichtigt und obwohl in derselben Zeit eine 
bedeutende Zahl von neuen Kokereien gebaut wurden, ist 
nicht bekannt geworden, daß diese Neuerung allgemein 
eingeführt worden ist; meines Wissens sind seitdem nur 
zwei größere Anlagen ähnlicher Art entstanden. Da jedoch 
die trockene Kokskühlung zweifellos te c h n is c h  einen 
nennenswerten Fortschritt in der Herabminderung der Be
triebsverluste einer Kokerei bedeutet, sich also auch w irt
schaftlich auswirken muß, so ist der Grund dafür, daß sie 
sich nicht stärker durchsetzt, darin zu suchen, daß die 
Voraussetzungen für die Ausnutzung der durch sie gegebenen 
Vorteile nicht überall vorhanden sind.

Auf das V o rh a n d e n s e in  d ie se r  g ü n s t ig e n  V o ra u s 
s e tz u n g e n  bei der Kokerei der Henrichshütte sei daher

besonders hingewiesen. Das Werk besitzt zwei Hochöfen, 
acht Siemens-Martin-Oefen, eine Stahlgießerei, eine Eisen
gießerei, ein Blechwalzwerk m it drei Straßen und Kümpel- 
betrieb, ferner ein Preß- und Hammerwerk für schwere und 
mittlere Schmiedearbeit sowie rollendes Eisenbahnmaterial 
nebst den dazugehörigen Fertigbearbeitungswerkstätten 
und den üblichen Nebenbetrieben.

Das H o c h o fe n g a s  dient in erster Linie zur Wind
erhitzung, zur Krafterzeugung, zur Beheizung der 100 Koks
öfen, das K o k sg as  zunächst zur Beheizung der Blocköfen 
im Preß- und Hammerwerk und für einen größeren Siemens- 
Martin-Ofen; soweit dann noch Gas vorhanden ist, werden 
eine Reihe von Wärm-, Glüh- und Trockenöfen teils m it 
reinem Gichtgas, teils m it reinem Koksofengas betrieben; 
der Rest wird als Mischgas zur Beheizung der Siemens- 
Martin-Oefen verwandt.

Neben diesen beiden Energiequellen wird in weitem 
Umfange D am p f als Antriebskraft verwendet, und zwar



904 Stahl und Eisen. Die trockene Kokskühlung, Bauart Collin. 48. Jahrg. Nr. 27.

für zwei Walzenstraßen, mehrere schwere Pressen, Dampf
hämmer, Blechscheren und eine Turbine von 5000 kW. Der 
Dampf von 14 at wurde zur Zeit, als der Plan für die Kokerei 
ausgearbeitet wurde, zu etwa 60 bis 70 0 0 in einer voll- 
kommen neuzeitlichen Kesselanlage aus 80 % Koksasche 
und 20 % Feinkohle und zu 30 bis 40 %  in neun neuzeit
lichen Abhitzekesseln hinter Gasmaschinen, Siemens- 
Martin-Oefen und einem Stoßofen erzeugt. Der aus Pressen, 
Hämmern und Scheren fallende A bdam pf wurde wiederum 
in einer Zentral-Fernheizanlage zur Raumheizung der sämt
lichen Werks- und Bürogebäude sowie zur Erzeugung des 
Warmwassers für die Wasch- und Badeanlagen des M erkes 
benutzt. Dank dem guten Ineinandergreifen der Frisch- 
dampfgewinnungs- und Abdampfverwertungsanlagen ist 
der Dampfpreis von etwa 2,50 J t / t  trotz Belastung mit dem 
zugehörigen Anteil der allgemeinen Unkosten niedrig zu 
nennen, er dürfte nur von wenigen anderen Werken erreicht 
und kaum von anderen unterschritten werden.

Als sich das Werk nach dem Kriege den neu en  V er
h ä ltn is se n  anpassen mußte, hatte eine Rechnung ergeben, 
daß die g e rin g s te  K ostensum m e zur wirtschaftlichen 
Ausnutzung aufzuwenden war, wenn

1. nur die kleinen Dampfbetriebe, soweit sie noch vorhanden
waren, durch andere ersetzt wurden,

2. wenn die größeren Dampfantriebe erhalten blieben, aber
mit billigstem Dampf gespeist wurden.

Dieses Ziel wurde durch die beschriebenen Dampf
erzeugungsanlagen aus festem billigem Brennstoff und Ab
hitze erreicht. Daneben sollte das Ziel einer ausreichenden 
Gasversorgung der Hütte durch den Neubau der beiden 
Koksofengruppen zu je 50 Oefen erreicht werden, mit dem 
im Jahre 1921 nach Abbruch der alten, nach keiner Richtung 
hin mehr leistungsfähigen Kokerei begonnen wurde. Diese 
100 Oefen sollten alle für Naßlöschung gebaut werden, weil 
damals eine andere Art Kokskühlung noch nicht erprobt 
war. Es war nun ein Zufall, daß infolge der Inflation nur 
die ersten 50 Oefen als Naßlöschgruppe fertig gebaut wurden, 
während die zweite Gruppe zurückgestellt wurde.

Als deren Bau dann 1925 wieder aufgenommen wurde, 
hatte sich die Dampfwirtschaft in dem beschriebenen Sinne 
sehr günstig entwickelt, so daß jede neue Dampfverbilligung 
im Rahmen des gesteckten Zieles lag; dazu wurde man auf 
die Ergebnisse aufmerksam, die kurz zuvor entstandene 
Anlagen für Trockenkühlung geliefert hatten. Eine nach 
Bauart Sulzer befand sich auf der städtischen Leuchtgas
anlage in Rotterdam1), ferner war eine Versuchsanlage 
mit drei Kühlkammern auf der Zeche Prosper von der 
Firma Collin, Dortmund, erbaut worden. Diese an sich 
freilich unvollkommene Anlage ist wohl nicht allgemein so 
gewürdigt worden, wie sie es verdient hätte. Der dort 
erzeugte Koks sah gut aus, war dem naß gelöschten gleich
wertig, der Kleinentfall war um 3 % niedriger als bei naß 
gelöschtem Koks, das Ausbringen also größer. Da die 
Versuchs-Dampferzeugungsanlage aber unvollkommen war, 
wurde der betriebsmäßige Beweis für eine genügende Dampf
erzeugung nicht erbracht, und es gehörte ein gewisser E nt
schluß dazu, an die praktische Erzielung der theoretisch 
erwarteten Wärmeumsetzung zu glauben. Dieser E nt
schluß wurde aber im Hinblick auf die Bedeutung des 
Dampfes auf der Hütte schnell gefaßt, als die Rechnung 
ergeben hatte, daß der Mehraufwand an Baukosten für die 
T ro c k en k ü h lu n g  sich aus dem G ew inn in  e tw a  zwei 
J a h re n  bezahlt macht.

M Gas Wasserfach 66 (1923) S. 735/8; 68 (1925) S. 734/6.

Die Erwartungen wurden durch die Erfahrungen be
stätigt; der gewährleistete Dampfgewinn wurde erreicht, der 
Anteil des Abhitzedampfes am Gesamtdampf dam it im 
Jahresdurchschnitt um rd. 10%  erhöht, der Koksherstel
lungspreis um etwa 1 MJt/1 Koks erniedrigt, der Entfall an 
Koksasche von 5,65 auf 1,89 %  gesenkt, das Ausbringen an 
Koks gegenüber der Naßlöschgruppe also dementsprechend 
gesteigert. Der Koks ist dem naß gelöschten mindestens 
gleichwertig, wenn nicht überlegen; Mängel durch irgend
welche Schwefeleinwirkung sind nicht festgestellt. Die An
lage arbeitet technisch und betrieblich vollkommen zur 
Zufriedenheit.

D ie beachtensw erten Z ahlen  über die M inderung des K o k s
aschenanfalls ergeben sich aus folgender B erech nu n g: D er E n t
fa ll an K oksasche ergab  sich  im  Jahresdu rch sch n itt 1926, also 
der Z e it, während der nur m it der N aß lösch batterie  gearbeitet 
worden w ar, durch W ägun g zu 5,65 %  des K oksausbringens. Der 
Jahresdurchschnitt von  1927, also der Z e it, w ährend der N aß 
löschbatterie und Trocken küh lb atterie, beide gleich  belastet, 
arbeiteten, w urde ebenfalls durch W äg un g zu  3 ,77 %  gefunden. 
D a  die Jahreserzeugung im  zw eiten  F a lle  p raktisch  fa st genau 
gleich  der doppelten des ersten F alles w ar, errechnet sich  der A b 
fa ll beim  trocken  geküh lten  K o k s zu  1,89 % . In  beiden Fällen 
w ar das K oksausbrin gen  den Selbstkostenberechnungen ent
nommen, fü r die es nach  genau gleichem  V erfahren  durch M e s 
s u n g  bestim m t w ar. A u f diese W eise fä llt  auch  der etw a ver
schiedene W assergehalt des n a ß  gelöschten K okses aus der B e
trachtung heraus.

Die Beschreibung der te c h n is c h e n  E in z e lh e ite n  der 
A n lage  kann unter Hinweis auf Abb. 1 kurz gefaßt sein. 
Vor je 3 der 50 Oefen liegt eine Kühlkammer, im ganzen also 
17. Der Koksführungswagen hat drehbare Seitenschilder, 
die es gestatten, entweder aus dem achsengleich liegenden 
Koksofen in die geradeaus liegende Kühlkammer zu drücken 
oder nach Schwenkung der Seitenschilder aus dem rechts 
oder links liegenden Koksofen in die Kühlkammer zu 
drücken. Die Kühlkammer hat einen treppenförmigen guß
eisernen Rost, durch den das wärmeübertragende, also zu
nächst kalte Gemisch der Gase tr itt , sich selbst, den Koks 
kühlend, erhitzt, um oben abgezogen zu werden. Oben und 
unten sind Wasserverschlüsse für das Einbringen und Aus
leeren des Kokses angeordnet, beide von Winden betätigt. 
Der Koks selbst wird wie bei der Naßlöschgruppe über 
einen Siebwagen maschinell verladen. Jede Kühlkammer 
kann durch ein E intritts- und ein Austrittsventil, deren 
Betätigungshebel auf der Rampe liegen, an den Kalt- bzw. 
Warmkanal angeschlossen werden; beide sind gemauert und 
liegen unter Flur. Der Ventilator saugt das warme Gas aus 
der Kühlkammer durch Ueberhitzer, Dampfkessel und Vor
wärmer und drückt das durch Dampferzeugung gekühlte 
Gas in den Kaltgaskanal. Es sind zwei Rauchrohrkessel der
selben Größe und Bauart in Betrieb, wie sie hinter den Gas
maschinen benutzt werden, desgleichen zwei Ventilatoren, 
davon einer zum Betrieb, der andere zur Reserve. Die 
Kesselanlage befindet sich gegenüber der Koksofenbatterie, 
von dieser durch die Verladegleise getrennt. Kesselanlage 
und Koksofenbatterie können also beide bei Bedarf erweitert 
werden.

Da jeder Koksofen 24 st Garungszeit hat, muß jede der 
17 Kühlkammern alle 8 st neu beschickt werden; alle Kühl
kammern befinden sich in abgestuftem Kühlungszustande, 
und jede zeigt eine über 8 st abfallende Temperaturkurve mit 
einer Anfangstemperatur von 750° und einer Endtemperatur 
von 220°. Da alle 17 Kühlkammern, oder wenigstens 16, 
gleichzeitig in Betrieb sind, ergibt sich eine mittlere Tempe
ratur im Heißgaskanal von 500 bis 600°. Die weiteren 
Temperaturen gehen aus folgender Zusammenstellung 
hervor:
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T e m p e r a t u r
des G ases v o r dem  U e b e r h i t z e r   500 bis 600°

v o r  dem  D a m p fe r z e u g e r ...........................  450 bis 500°
v o r  dem  V o r w ä r m e r .....................................  250°
n ach  dem  V orw ärm er und vo r dem  V en tila to r 180°
n ach  dem  V en tila to r ................................  175»
v o r den K ü h lk a m m e r n ................................  165°

des Speisew assers v o r  dem  V orw ärm er ................... 70°
h in ter dem  V orw ärm er . . . .  170°

D a m p fü b e r h itz u n g ................................................................  350°
D am p fd ru ck  .........................................................................  14 a t

Die je Stunde im Tagesmittel erzeugte Dampfmenge 
betrug 5000 bis 6000 kg, je nach dem Koksdurchsatz, im 
Jahresmittel rd. 400 kg /t Koks, der Ventilator-Kraftver
brauch rd. 85 kW. Der Druck vor dem Ventilator ist etwa 
— 25 mm WS, hinter dem Ventilator +  75 mm WS. Als 
Speisewasser wird entgastes permutiertes Wasser benutzt. 
Anfressungen oder Staubablagerungen in den Rauchrohren

und Ausleeröffnung kann aus den angegebenen Gründen 
ebenfalls Luft nicht eintreten. Sie könnte also nur durch 
Undichtheit der Kühlkammern selbst eindringen.

Man hat versucht, durch ausgedehnte chemische Unter
suchungen des umlaufenden Gasgemisches Klarheit zu 
schaffen. Dies ist aber bisher noch nicht möglich gewesen. 
Der Gasstrom ist ein Gemisch von 16 bzw. 17 Einzelströmen, 
deren jeder sich in einem anderen Temperatur- und Mi
schungsverhältnis befindet, und darum wechselt jeder natur
gemäß selbst wieder mit der Zeit. Außerdem bereitet die 
Tatsache Schwierigkeiten, daß das Verhalten derartiger 
Gemische an Koksschichten ganz verschiedener Temperatur
grade wohl nicht hinreichend erforscht ist.

Es bleibt also übrig, rein praktisch festzustellen, ob 
Koksabbrand gewichtsmäßig zu erfassen ist. Zur genauen 
Erm ittlung müßte der Einsatz sowie das Ausbringen jeder 
Kühlkammer gewogen werden. Vergleichsweise müßte 
dasselbe beim Naßlöschveifahren, unter genauer Berück
sichtigung des Wassergehaltes, geschehen. Beides ist aber

A b b ild u n g 1. 

D urchbildung der 4 

K okskü hlan lage  

nach Collin m it 

A bhitzekesseln .

sind nicht festgestellt, auch kein Verschleiß an den Ventilator
flügeln.

Wichtig ist die Frage, ob w ä h re n d  des K ü h lv o r 
g an g es  K oks v e r b r e n n t .  Da manche die Frage bejahen 
und darin einen Mangel des Verfahrens sehen, soll hier näher 
darauf eingegangen werden. Zunächst ist baulich die Anlage 
so eingerichtet, daß während des Umpumpens der Gase 
Falschluft nicht beitreten kann. Der Ventilator, zwischen 
dessen Ein- und Austrittsöffnung der größte Druckunter
schied herrscht, ist so gestaltet, daß der größte Anteil der 
Saugung an dem unm ittelbar neben ihm stehenden Kessel
system m it Zubehör aufgezehrt wird, also in geschlossenen 
dichten Leitungen; danach ist die Saugung im gemauerten 
Heißluftkanal zwischen Kessel und Kühlkammern nur 
gering. Außerdem liegt der Kanal in der Erde, und die Ver
teilung des Druckes ist so geregelt, daß in der Kühlkammer 
ü b e r  dem zu kühlenden Koks der Nullpunkt beider liegt. 
Auf der Druckseite nimmt, vom Ventilator aus, der Druck 
im Kaltgaskanal wenig ab und wird erst beim Durchblasen 
der Koksschicht auf gezehrt. Der Anteil der mit der je
weiligen Koksfüllung eingeschlossenen Luft ist, bezogen auf 
den ganzen von Heiß-bzw. Kaltgas durchzogenen Raum, sehr 
gering. Der hieraus etwa entstehende Abbrand kann nicht 
größer sein als der während des Naßlöschens eintretende 
Verlust. Durch die geschlossenen Wassertassen der Einfüll-

X X V II.,,
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bei der beschriebenen Anlage nicht möglich, so daß also nur 
der Vergleich der im ganzen Jahre sieh ergebenden Betriebs
ergebnisse übrigbleibt, also die der Selbstkostenberechnung 
zugrunde gelegten Erzeugungszahlen beider Koksofen
gruppen. Diese sind unter Verwendung gleicher Verfahren 
möglichst genau ermittelt und haben einen zahlenmäßigen 
Beweis für einen Koksabbrand nicht erbringen können. 
Jedenfalls liegt er, w enn  er vorhanden ist, innerhalb der 
Fehlergrenzen, die dem ganzen Verfahren der Bestimmung 
des Koksausbringens überhaupt zugrunde liegen.

Besondere Untersuchungen galten besonders im  Anfang 
des Betriebes weiter der F ra g e  d e r  E x p lo s io n s s ic h e r 
h e it. In  der Zusammensetzung der Gase konnte keinerlei 
Gefahr festgestellt werden; obwohl in den Kanälen E x 
plosionsklappen vorgesehen sind, sind diese doch niemals 
in Tätigkeit getreten.

Das F u t t e r  d e r L ö sc h k a m m e r war zuerst bei einigen 
Kammern in Steeler Zechensteinen, bei einigen in Kieler 
Preßsteinen aus Müll-Verbrennungserzeugnissen ausgeführt;
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die letzten haben sich nicht bewährt und wurden gegen 
Steeler Zechensteine ausgewechselt. Auch mußten nach 
einigen Betriebsmonaten die gemauerten Gewölbebogen 
über dem unteren Teil des Kühlrostes gegen gußeiserne 
ersetzt werden, die nunmehr halten. Die Kühlkammern 
sind soweit wie möglich durch Isolierstoffe gegen Wärme
ausstrahlung geschützt. Nach jedem Füllen bzw. Entleeren 
der Löschkammern müssen die Tauchtassen gesäubert 
werden; die der Füllöffnung werden von Hand mit Kratzern, 
die der Entleerungsöffnung durch Abspritzen gereinigt.

Nach etwa l% jährigem  Betrieb hat sich herausgestellt, 
daß die o b ere  W a sse r ta s se  so wenig Tauchung hat, daß 
unter dem Einfluß geringer Mauersenkung oder geringer 
Verbiegung der Tasse Wasser überläuft und in den Kühl
raum tr itt ;  hierdurch ergibt sich ein Wärmeverlust. Aus 
diesem Grunde werden jetzt die oberen Wassertassen durch 
solche von größerer Tauchtiefe ersetzt. Im übrigen wäre zu 
erwägen, ob bei Neuanlage einer Trockenkühlung die obere 
Wassertasse nicht besser durch eine Sandtasse zu ersetzen 
wäre. Die Folge einer solchen Bauart wäre natürlich die 
Anordnung einer Deckel-Abhebevorrichtung, die nicht wie 
jetzt als Abklappvorrichtung, sondern als Hebevorrichtung 
wirkt, ähnlich wie sie bei Tieföfen auf Hüttenwerken be
kannt und bewährt ist.

Die B e d ie n u n g  d er T ro c k e n k ü h lg ru p p e  wird 
durch dieselbe Mannschaft ausgeführt, die auch die Naß
löschgruppe bedient. Besondere Ausbesserungsarbeiten an 
der Gruppe sind bisher nicht nötig gewesen.

Der K oks der Trockenkühlbatterie wird, ebenso wie 
bei der Naßlöschbatterie, e in e r  la u fe n d e n , m e h rfa c h e n  
P rü fu n g  u n te rz o g e n , und zwar außer auf Gehalt an 
Wasser, Asche und Gas noch auf Druckfestigkeit, Sturz- 
festigke-it und Abriebfestigkeit. Die erstere erfolgt durch 
Pressen geschliffener Würfel. Da die Probenahme hier 
schwierig ist, streuen die Ergebnisse stark. Unterschiede der 
Ergebnisse beider Koksarten konnten nicht festgestellt 
werden. Sturzfestigkeit und Abriebfestigkeit werden auf 
der Häußerschen Trommel geprüft. Während bei der 
letzteren keine Unterschiede festgestellt wurden, liegt die 
Sturzfestigkeit des trocken gekühlten Kokses zweifellos 
ü b e r  den entsprechenden Zahlen des naß gelöschten Kokses. 
Der Durchschnitt von 11 Monaten aus zusammen je 600 Be
stimmungen ergab 41,49 %  bei trocken gekühltem Koks 
und 36,36 %  bei naß gelöschtem Koks.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß sich für dieV er- 
wendung im Hochofenbetrieb der trocken gekühlte Koks dem 
naß gelöschten gleichartig, wenn nicht überlegen gezeigt hat.

Schließlich sei hier noch darauf hingewiesen, daß der 
trocken gekühlte Koks vor dem Anliefem am Hochofen 
m it einer Brause berieselt wird. Diese Maßnahme stellte 
sich nach mehreren Betriebsmonaten deswegen als nötig 
heraus, weil sich der etwa m it 200 bis 300° die Trocken
kammer verlassende Koks auf dem kurzen Wege zum Hoch
ofen (200 m) nicht auf Tagestemperatur abkühlte und daher 
die Gichttemperatur übermäßig erhöhte. Die Berieselung 
der Gicht, die nur wenig zu überwachen ist, wird also durch 
die genauer zu beobachtende Berieselung des Kokses im 
Zubringerwagen ersetzt.

Die W ir t s c h a f t l ic h k e i t  d e r  C o llin -A n lag e  geht 
aus folgenden Zahlen hervor:
D ie K ühlkam m eranlage kostete  m it Zubehör . . . 174 000 J l  
die K esselan lage m it G ebäude, V en tilatoren  sowie

W arm - und K a ltg a s k a n a l   158 000 JC

332 000 J t
H iervon  gehen ab: 

die K o sten  einer Schrägram pe fü r N aßlöschung . . 75 000 J t

bleiben 257 000 J t

An Dampf wurden erzeugt im Jahre 1927 rd. 40 000 t. 
Der Verrechnungspreis ergibt sich aus den Herstellungs
kosten von Dampf aus festen Brennstoffen im Jahresmittel
zu 3 J t 2).
Gewinn aus D a m p f ............................................................ 120 000 J l

H iervon ab:
Strom kosten fü r den V en tila to r 85 k W

X 2,5 P f./kW st  .....................................  17 000 J t
Löhne für die K esselbedienung einschl.

W e r k s ta ttk o s te n z u s c h la g ..............  6 700 J l  23 700 J t

U e b e r s c h u ß  a u s  D a m p f  96 300 J l

D as Koksm ehrausbringen b eträgt nach  S. 904: 3 ,7 6 %  
von rd. 100 0001 K o k s i. J . =  3760 X 12 J t  (K o k s 
preis 20 J l  abzü glich  K oksasch e 8 J l)  rd . . . . 45 100 J l

der G e s a m t g e w in n  im  J a h r e ................... 141400  J l
die Tilgungsdauer also rd. 2 Jahre.

Hierbei sind die Instandhaltungskosten für Schräg
rampe und Trockenkammern, den bisherigen tatsächlichen 
Verhältnissen entsprechend, als gleich angesetzt, wenn auch 
angenommen werden kann, daß auf die Dauer ein etwas
größerer Satz dafür bei der Trockenanlage eingesetzt werden 
muß. Zahlen aus dem Betriebe liegen jedoch bisher nicht vor.

Aus diesen Darlegungen ergibt sich ganz von selbst die 
Beantwortung der eingangs gestellten Frage, warum nicht 
in allen Fällen die Gründe für die Wahl der Trockenkühlung 
so durchschlagend sind wie auf der Henrichshütte. Nicht 
überall ist der Anreiz zur Dampfverwendung so groß wie 
hier, denn nicht immer sind so wesentliche Dampfkraft
verbraucher vorhanden, die, wenn sie auch für sich allein 
heute nicht mehr ganz wirtschaftlich arbeiten, so doch 
durch die Abdampfverwendung für Heizzwecke nachträglich 
einen hohen Grad der W irtschaftlichkeit erhalten und 
daher nicht durch teure Neuanlagen anderer Art ersetzt 
zu werden brauchen.

Ferner ist Voraussetzung, daß die vorhandenen Dampf - 
anlagen neuzeitlich sind, in Kesseln sowie in Verteilungs
leitungen und in der Speisewasserreinigung. Schließlich 
muß auch billiger Antriebsstrom für die Ventilatoren vor
handen sein, denn der Kraftverbrauch für das Umwälzen 
des Wärmeträgers ist nicht unbedeutend. Auch spielen die 
Länge der Dampfwege zur Verwendungsstelle wie überhaupt 
Fragen der örtlichen Lage eine Rolle.

Von grundsätzlicher Bedeutung ist die Tatsache, daß 
die allermeisten Kokereien nicht an ein Hüttenwerk ange
gliedert sind, sondern an eine Zeche. Auf den Zechen ent
fallen größere Mengen minderwertiger Brennstoffe, wie 
Staubkohle, Koksasche und Mittelprodukte. Die Abfuhr 
auf weite Entfernung lohnt sich besonders bei den heutigen 
hohen Eisenbahnfrachten nicht, also ist deren Verwendung 
zur Dampferzeugung auf der Zeche das Gegebene. Der 
Zechenstrom wird aber schon jetzt hierdurch mehr als ge
deckt, um so mehr, da bisher sogar noch große Mengen 
Koksgas mangels anderen Absatzes zur Dampferzeugung 
verwendet wurden. Es ist möglich, daß jetzt, wo durch die 
Ferngasversorgung das Koksgas eine edlere Verwendung 
erfahren soll, sich diese Verhältnisse ändern. Durch die 
großzügige Einleitung der Ferngasversorgung zu einer hoch
wertigen Verwendung des Koksgases ist also auch die Frage 
entschieden, daß die Zechen ihre Ueberschuß-Energiemengen, 
feste wie gasförmige, n ic h t  auf den Zechen selbst in ent
sprechenden miteinander gekuppelten Stromerzeugungs
anlagen zur Fernstrom versorgung verwenden, ein Weg, der 
theoretisch wohl an sich auch möglich gewesen wäre.

Schließlich spielt bei der Frage, warum die Zechen 
zur Zeit keinen besonderen Wert auf die Trockenkühlung

2) D er auf S. 904 genannte P reis s te llt  den P reis an der Er- 
zeugungsstelle, also ohne L eitu n gs Verluste, dar.
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legen, der Koks p re is  eine Rolle. Der Koks wird nach den 
heutigen Syndikatsbestimmungen, entsprechend der bisher 
allgemein vorhandenen Naßlöschung, m it einem Gehalt an 
Wasser (und Asche) von etwa 15 bis 16 %  verkauft. An 
diesem Preis gemessen müßte also der trocken gekühlte 
Koks, und zwar ohne jede Schädigung des Abnehmers, 
um den Gewichtsanteil des Wassers teurer sein, also wohl 
mindestens 5 %. Hierzu käme dann noch der nicht unbe
deutende Frachtvorteil für den dann lOOprozentigen und 
nicht mehr 90- oder 95prozentigen Brennstoff. Es ist zu
zugeben, daß bei der heute auf diesem Gebiete noch bestehen
den Zwangswirtschaft es nicht leicht ist, eine Preiserhöhung 
zu erreichen; diese würde jedoch zweifellos von volkswirt
schaftlichem Nutzen sein, denn damit würde die Grundlage 
für die Rettung eines Verlustes geschaffen, der sich bei einer 
Kokserzeugung von rd. 30 Mill. t  im Jahre für die deutsche 
Volkswirtschaft nach den oben angegebenen Zahlen auf 
mindestens 30 Mill JIM  ohne die Frachtersparnisse stellen 
würde. Zu entscheiden, ob das möglich ist, ist Aufgabe der

Stellen, denen die Vertretung des volkswirtschaftlichen 
Gesamtwohles beruflich obliegt.

Z u sam m en fassu n g .

Als günstige Voraussetzung für die Einführung der 
trockenen Kokskühlung war auf der Henrichshütte in 
Hattingen der große Dampfbedarf gegeben. Bei der Kühl
anlage nach CoÜin befindet sich vor je 3 Ofenkammern eine 
Kühlkammer, in der der Kokskuchen während 8 st durch 
einen im Kreislauf befindlichen Gasstrom von 750 auf 220° 
abgekühlt wird. Die aus den einzelnen Kammern aus
tretenden heißen Gase werden durch einen gemeinsamen 
Kanal zu Abhitze-Dampfkesseln geleitet, in denen je t  Koks 
rd. 400 kg Dampf erzeugt werden. Wirtschaftlichkeits
berechnungen zeigen, daß die Anlage sich in zwei Jahren be
zahlt macht. Der trocken gekühlte Koks ist dem naß ge
löschten gleichwertig, wenn nicht überlegen. Es wird kurz 
auf die Gründe eingegangen, weshalb sich trotz der Vorteile 
die Trockenkühlung noch nicht weiter durchgesetzt hat.

Z usatz von Karburierungsmitteln bei mit Mischgas beheizten  
Siem ens-M artin-Oefen.

Von S r .^ n g . F r ie d r ic h  S te in  in Duisburg-Meiderich.J 
[M itteilung aus dem  Stahlw erksausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

Durch Zusatz von flüssigen Karburierungsmitteln, wie 
Teer, Teeröl oder einem Gemisch von beiden, zum 

Mischgas für den Betrieb von m it einem Gemisch von Koks
ofen- und Gichtgas beheizten Siemens-Martin-Oefen soll 
nicht eine Erhöhung des Heizwertes des Brennstoffgemisches 
erreicht werden, sondern es soll durch Leuchtendmachen 
der Flamme eine bessere Wärmeübertragung erzielt werden. 
Bei den untersuchten Oefen gelang es bei Beheizung mit 
reinem Mischgas nicht, diejenigen günstigen Schmelzergeb
nisse zu erzielen, die vorher durch Zusatz erheblicher Mengen 
Generatorgas zum Mischgas erreicht worden waren. Die 
Möglichkeit einer Erhöhung der Vorwärmungstemperatur 
durch Vergrößerung der beheizten Gitterwerksoberfläche 
bzw. durch stärkere Beaufschlagung der Gaskammer lag 
infolge der seinerzeit bestehenden wirtschaftlich schwierigen 
Lage nicht vor (die Oefen waren ursprünglich für reinen 
Generatorgasbetrieb gebaut), sonst wäre dieser an und für 
sich bequemere und billigere Weg beschritten worden.

Um Verluste in den Kammern zu vermeiden, und um den 
Karburierungszusatz möglichst wirksam zu gestalten, 
wurden bei den Versuchen vorgewärmtes Teeröl (von 80°), 
Teer (von 110°) bzw. ein Gemisch von beiden unter hohem 
Druck (5 bis 6 at) durch eine Kreiselpumpe mittels wasser
gekühlter Düsen eingestäubt. Die durch ein Kugelgelenk 
verstellbaren Düsen befanden sich am hinteren Ende des 
Gaszugs und wurden so eingestellt, daß der eingepreßte 
Teernebel inm itten des Gasstroms verblieb, ohne durch 
Aufprallen an die Wände des Brenners zu Verlusten zu führen. 
Es gelang m it verhältnismäßig geringen Mengen, eine gute 
W ärmeübertragung bei helleuchtender Flamme und zufrieden
stellender Schmelzleistung zu erreichen. Eine Ueberhitzung 
des Mauerwerks an der abziehenden Seite tra t nicht ein.

Die Verwendung verschiedener Karburierungsmittel er
gab keinen Unterschied in der Wirkung auf die Flamme, so 
daß man bei entsprechendem Ausbau der Vorrichtung, vor

allen Dingen bei genügender Vorwärmung und Isolierung 
aller Zu- und Umlaufleitungen den billigeren Teer ohne 
Schwierigkeiten verwenden kann. Durch Ausblasen der 
Düsen auf der abziehenden Seite m it Preßluft wird ihrem 
Verstopfen vorgebeugt. Die Bedienung der Düsen ist sehr 
einfach, da die Umstellung durch m it Preßluft gesteuerte 
Kolben geschieht. Die W artung und gelegentliche Reini
gung der Düsen erfordert wenig Arbeit. Die verwendeten 
Düsen sind Teerölbrenner von der Vulkanwerft in Hamburg, 
die eine außerordentlich weitgehende Zerstäubung gestatten. 
Die Druckzerstäubung ist besser als die mittels Preßluft 
oder Dampf. Der praktisch geringste Düsenaustrittsquer
schnitt ist bei Teeröl 0,8 mm, bei Teer 1,0 mm, entsprechend 
einem Verbrauch von 4 bzw. 6 kg/t erzeugten Stahl. Man 
könnte m it noch geringeren Querschnitten auskommen, 
doch treten dann zu leicht Verstopfungen in den Düsen ein. 
Der Düsenaustritt muß aus verschleißfestem H artstahl sein. 
Die Dünnflüssigkeit des Teeres kann durch Paraffinzusatz 
vorteilhaft erhöht werden.

1) A u szu g  aus B erich t N r. 138 des Stahlw erksausschusses 
des V ereins deutscher E isen h ütten leu te. D er B erich t ist im  vollen  
W o rtla u t erschienen im  A rch . E isenhüttenw es. 1 (1927/28) 
S . 629/38 (G r. B :  N r. 13).

Die Ofenhaltbarkeit war im Gegensatz zum Betriebe mit 
reinem Mischgas bei Zusatz von Karburierungsmitteln sein- 
günstig; auch können die Schmelzer die helleuchtende 
Flamme sehr gut beobachten und aus ihrer Führung etwaige 
Mängel im Gaszug sofort erkennen. Bei Beginn des E in
setzens und beim E in tritt des vollen Kochens kann der K ar
burierungszusatz unterbleiben, da die Flamme infolge E r
höhung der Kammertemperatur und des daraus sich ergeben
den Zerfalls der Kohlenwasserstoffe von selbst leuchtend wird. 
Hierdurch tr i t t  eine weitere Ersparnis an Karburierungsmit
teln von 50 bis 60 %  ein. Beim Anheizen der Oefen ist 
der Zusatz von Karburierungsmitteln von großem Vorteil, da 
die Flamme dann, nicht wie beim reinen Mischgasbetrieb, erst 
leuchtend zu werden beginnt, wenn die Gaskammern volle 
Temperatur angenommen haben. Bei verhältnismäßig 
kalten Kammern tr it t  die Zersetzung der Kohlenwasser
stoffe nur in geringem Maße ein, dazu kommt infolge der 
niedrigen Flammentemperatur eine entsprechend geringere 
Wärmeübertragung. Weiterhin ist man durch Karburieren 
des Mischgases vom Zustand der Kammern wesentlich
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u n a b h ä n g i g e r ,  so daß auch bei alten, verglasten Kam
mern, die eine ungenügende Vorwärmung ergeben, noch 
gute Schmelzleistungen erzielt werden.

Der Zusatz des Karburierungsmittels erfolgt am ge
eignetsten in flüssiger Form, da bei Verwendung in gas
förmigem Zustande eine zu rasche Verbrennung des Karbu
rierungsmittels erfolgen würde, die eine Verminderung der 
Leuchtkraft der Flamme zur Folge haben würde. Die An
wendung des Karburierungsverfahrens hängt von den

örtlichen Verhältnissen ab und ist besonders da am Platze 
wo eine Erhöhung der Vorwärmung nicht möglich ist, ferner 
auch dann, wenn die Güte des Koksofengases stark schwankt, 
da bei sinkendem Heizwert des Koksofengases eine unver
hältnismäßig geringere Schmelzwirkung bei reinem Misch
gasbetrieb ©intritt. In diesem Falle läßt sich durch zeit
weisen Zusatz von Teer der erwähnte Mangel bequem aus- 
gleichen, ohne daß man zu dem an und für sich kostspieligen 
Generatorgas greifen müßte.

Kessel- und Behälterbaustoffe mit gesteigerter W iderstandsfähigkeit 
bei hohen Betriebstemperaturen.

Von Direktor $ipi.=Qng. P. P rö m p e r  und i5)r.=Qrtg. E. P o h l in Borsigwerk, O.-S.
[M itteilung aus dem  W erkstoffaussehuß des Vereins deutscher E isen h ütten leu te1).]

Die Erschwerung der Schweiß- und Nietarbeit, die bei 
der Herstellung von Gefäßen für hohen Druck und 

hohe Betriebstemperaturen infolge der erforderlichen großen 
Wandstärken bei Verwendung von gewöhnlichem Kessel
blech ein trat, bot Veranlassung zu umfangreichen Versuchen, 
die ergaben, daß sich niedriggekohlte, m it Vanadin oder 
Molybdän legierte Flußstähle vorzüglich als Baustoff für 
diese Zwecke eignen. Zahlentafel 1 gibt die chemische 
Zusammensetzung, Zahlentafel 2 und 3 die mechanischen 
Eigenschaften zwischen 20 und 500° je eines Vanadin- und

Z a h len ta fe l 1. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
u n t e r s u c h t e n  l e g i e r t e n  F l u ß s t a h l b l e c h e .

Stahlsorte

' 03 ̂M o T_ c Si Mn

%

p s V Mo

%
3  Io
mm % % % 0//O %

V an ad in sta h l . 32 0,19 0,00 0,47 0,015 0,028 0,19 0,00
M o lyb d än stah l 23 0 ,15 0,00 0,50 0,020 0,017 0,00 0,34

Z a h le n ta fe l 2. M e c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  e in e s  
n o r m a l  g e g l ü h t e n  V a n a d i n s t a h l b l e c h e s  v o n  32 m m  

B l e c h s t ä r k e  b e i  T e m p e r a t u r e n  v o n  20 b is  500°. 

(D ie  L än gsach se  der P ro b estä b e  e n tsp rich t der W alzrich tu n g . 
D ie an gegeb en en  Z ah len w erte  sind das M itte l aus zw ei bis 

drei E in zelw erten .)

Priif-
temp.
»C

Streck- 
• grenze 
kg/mm2

Bruch
festigkeit
kg/mm2

Bruch
dehnung

%

Meß
länge
mm

Ein
schnü
rung

%

Kerb
zähigkeit
mkg/cm2

20 30,1 40,8 26,2 200 56,4 9,3
100 28,15 40,95 20,5 200 48,05 13,5
200 27,3 42,5 18,5 200 4 7 ,15 12,35
250 24,65 43,35 18,0 200 42 ,15 11,6
300 22,2 39,95 22,75 200 45,8 11 ,4
350 21,8 39,9 27,0 200 51,35 10,25
400 21,6 35,35 38,05 200 60,75 9,85
450 2 1,3 29,25 38,1 200 66,85 7,35
500 20,0 26,65 41,5 200 67,25 7,9

Z a h len ta fe l 3. M e c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  e i n e s  n o r 
m a l g e g l ü h t e n  M o l y b d ä n s t a h l b l e c h e s  v o n  23 mm 

B l e c h s t ä r k e  b e i  T e m p e r a t u r e n  v o n  20 b is  500°. 

(D ie Län gsach se  d er P ro b e stä b e  e n tsp ric h t d er W alzrich tu n g . 
D ie angegeben en  Z a h len w e rte  sin d  d as M itte l aus drei 

E in zelw erten .)

Prüf-
temp.
»C

Streck
grenze
kg/mm2

Bruch
festigkeit
kg/mm2

Bruch
dehnung

%

Meß
länge
mm

Ein
schnü
rung

%

Kerb
zähigkeit
mkg/cm2

20 29,15 43,3 25,5 200 64,4 21,9
100 26,2 4 1 ,1 19,5 200 62,5 19 ,3 1)
200 25,1 44,3 17,8 200 55,1 19 ,7 1)
300 26,1 44,5 19,8 200 58,8 15,3
400 24,7 39,7 21,2 200 65,0 11,8
500 22,1 32,7 25,5 200 70,7 18,1

x) N ich t d urch g esch lagen .

Behälterbaustoffe bei Temperaturen von 20 bis 500° wieder. 
Bei 500° ist danach die Streckgrenze der Vanadin- und 
Molybdänstahlbleche gegenüber einem Kohlenstoffstahlblech

Molybdän-Flußstahlbleches wieder. Wie daraus zu ersehen 
ist, liegt die Festigkeit in den Grenzen der Kesselblechsorte 1 
(35 bis 44 kg/mm2 Festigkeit), die Dehnung entspricht den 
gesetzlichen Vorschriften. Die Werte der Kerbzähigkeit 
sind beim Vanadinstahl als vollständig ausreichend anzu
sehen, beim Molybdänstahl können sie als vorzüglich be
zeichnet werden. Als kennzeichnend und besonders wertvoll 
ist der geringe Abfall der Streckgrenze bei höheren Tempe
raturen zu beachten. Abb. 1 gibt einen Vergleich des Ver
haltens der Streckgrenze der verschiedenen Kessel- und

gleicher Schweiß
güte um etwa 100 %  oo 
überlegen. Die Un- jo  
tersuchung von ma
schinell m it Wasser
gas geschweißten 

Nähten bewies, daß 
die Schweißbarkeit 

der neuartigen 
Werkstoffe der des 
unlegierten Fluß
stahls m it gleichem 
Kohlenstoffgehalt 

vollkommen gleich 
und daß anderseits 
die hohe Streck
grenze auch in der 
Schweißnaht vor
handen ist. Bezüg
lich der Ausführung 
der Warm Zerreiß
versuche und der 

nachstehend er-

/rg/mmO
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des Vereins deutscher E isenhüttenleute. D er B erich t ist im vollen  
W o rtla u t erschienen im  A rch. E isenhüttenw es. 1 (1927/28)
S. 785/93 (G r. E :  N r. 24).
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A bbild u ng 1. V erh alten  der Streck
grenze verschiedener K esselblech
sorten bei Tem peraturen  von 20 
bis 500°. (Belastungsgeschw indig

k eit 0,05 kg/m m 2 je  sek.)

wähnten Dauerbelastungsversuche sowie wegen der Einzel
werte und der Auswertung derselben auf Grund der Groß
zahlforschung muß auf den Hauptbericht verwiesen wer
den. Weitere Versuche ergaben, daß der neue Baustoff 
auch als Stahlguß die hohe Streckgrenze und insbesondere 
der Molybdänstahlguß verhältnismäßig günstige Kerb
zähigkeit zeigt.



5. Juli 1928. Umschau. Stahl und Eisen. 909

Die Warm- und KaJtver- Z a h le n ta fe l 4. 

arbeitbarkeit der neuen Stähle 
ist nach den Ergebnissen einer 
großen Anzahl von techno
logischen Prüfungen der des 
unlegierten Stahles gleichwer
tig, das Feingefüge zeichnet 
sich durch seine Feinkörnig
keit aus. Untersuchungen be
züglich der Korrosionsbestän
digkeit weisen darauf hin, 
daß insbesondere der Vana
dinstahl dem gewöhnlichen 
Kohlenstoffstahl überlegen ist.
Es ist auch gelungen, den 
Vanadin- und Molybdänstahl 
in einer wenig alterungsemp
findlichen Beschaffenheit her
zustellen. In dieser Form 
eignen sich die Stähle also besonders für hochbeanspruchte 
genietete Gefäße.

Da die beim Kurzzeitversuch gefundene Streckgrenze 
m it Annäherung an die Temperatur der beginnenden Re
kristallisation in starker, bei verschiedenen Stoffen un
gleicher Abhängigkeit von der Belastungsgeschwindigkeit 
steht, kann sie nicht ohne weiteres als Berechnungsunterlage 
für die zulässige Beanspruchung eines Werkstoffes dienen, 
auch wenn die Versuche, wie die den Zahlentafeln 2 und 3 
und Abb. 1 zugrunde liegenden, stets m it gleicher Bela
stungsgeschwindigkeit vorgenommen sind. Es wurde daher 
durch eine größere Zahl von Warnidauerbelastungsversuehen 
die „Kriechgrenze“ der neuen Werkstoffe und einiger 
unlegierter Kesselblechsorten festgestellt. Unter Kriech
grenze ist die ruhende Belastung bei einer bestimmten 
Temperatur verstanden, unterhalb der der Werkstoff nur 
elastische Dehnungen erleidet, oberhalb der dagegen ein 
fortschreitendes Fließen oder Kriechen eintritt, das bei 
genügend langer Dauer der Beanspruchung schließlich zum 
Bruch führt. Zahlentafel 4 enthält einen Teil der Ergebnisse 
der Warmdauerbelastungsversuche. Hervorgehoben sei 
daraus, daß z. B. Vanadin- und Molybdänstahlblech bei 
einer Belastung von 10 kg/mm2 bei 510° nach 1000 st keine 
ohne Feinmeßeinrichtungen feststellbare bleibende Ver
längerung aufwies, während ein unlegierter Stahl m it 
0,10 %  C schon bei 500° nach 111,5 st, ein solcher mit 
0,14 %  C nach 263,5 st, ein anderer m it 0,19 %  C nach 
584,5 st und ein weiterer m it 0,31 %  C nach 651,0 st zu 
Bruch ging.

Als gesichertes Ergebnis der Dauerbelastungsversuche 
kann angenommen werden, daß die Kriechgrenze von 
Stahl mit 0,10 %  C bei 510° etwa 5 kg/nun2, die von Stahl 
m it 0,14 und 0,19 %  C bei 500° etwa 5 bis 6 kg/nun2 und 
die von Stahl mit 0,31 %  C etwa 6 kg/mm2 beträgt, daß also 
der Einfluß des Kohlenstoffgehaltes nur gering ist. Dagegen 
liegt die Kriechgrenze des Vanadin- und Molybdänstahles 
bei 510° über 10 kg/mm2, d. h. etwa 100 %  höher als die

E r g e b n i s s e  v o n  W a r m d a u e r b e l a s t u n g s v e r s u c h e n  m it  v e r 
s c h i e d e n e n  I v e s s e l b l e c h e n  b e i  500 u n d  5 10 °.

Stahlsorte

Kohlen-
stoff-

gehalt-
o//o

Priif-
temperatur

»C

Belastung

kg/mm2

Be
lastungs

dauer 
in st

Ver
längerung

der
Meßlänge

in mm

Bleibende
Dehnung

0'/O

Bemerkungen

V a n a d in sta h l _ 500 10,0 1000 0 0
»> — 510 13,25 240 1,0 0,5

M o ly b d ä n sta h l — 510 10,0 240 0 0
99 — 510 12,0 372,5 0,4 0,2

K o h le n sto ffs ta h l 0 ,10 510 7,5 101,0 46,0 23,0 S ta b  gerissen
»» 0.10 510 5,6 480,0 4,0 2,0
99 0,10 510 5,0 240,0 0 0
99 0.10 500 10,0 1 1 1 ,5 40,0 20.0 S ta b  gerissenj
99 0 .14 500 10,0 263,5 40,0 20,0 S ta b  gerissen
„ 0 ,14 500 7,0 7 1 1 ,5 4,0 2,0
, , 0 .14 500 5,8 309,0 1,5 0,75
„ 0,19 500 10,0 584,5 35,0 17 ,5 S ta b  gerissen
99 0,19 500 8.0 379,0 8,0 4,0
99 0,31 500 10,0 651,0 35,0 17 ,5 S ta b  gerissen

” 0,31 500 7,0 333,5 1,5 0,75

des unlegierten Stahles mit gleichem Kohlenstoffgehalt. 
Da die Kriechgrenze als zur Zeit einzig zuverlässige Berech
nungsunterlage für die zulässige Werkstoffbeanspruchung 
bei höheren Temperaturen gelten kann, muß daraus ge
schlossen werden, daß die Vanadin- und Molybdänstähle bei 
einer Temperatur von etwa 500° um etwa 100 %  höher 
belastet und die Wandstärken von Druckgefäßen bei Ver
wendung dieser Stähle also um etwa 50 %  geringer gehalten 
werden können als bei den unlegierten Kesselblechsorten.

Auf Grund der festgestellten Eigenschaften müssen die 
Vanadin- und Molybdänstähle der oben angegebenen Art 
als vorzügliche Baustoffe in Form von Blechen, Rohren 
und Stahlguß für alle solche Zwecke bezeichnet werden, 
bei denen eine hohe Beanspruchung bei hoher Temperatur 
vorliegt. Als besondere Vorteile sind zu beachten: erstens 
die Möglichkeit, bei gleicher Sicherheit m it der W andstärke 
erheblich herunterzugehen (bei 500° auf etwa die Hälfte), 
wodurch, abgesehen von der Gewichtsersparnis, die Bear- 
beitungs- und Schweißkosten verringert werden und wo
durch ferner eine bessere Wärmeübertragung und eine Ver
minderung der in den sonst erforderlichen starken Wan
dungen entstehenden Wärmespannungen bedingt ist; 
zweitens die geringe Empfindlichkeit gegen Ueberbean- 
spruehung bei der Bearbeitung oder im Betrieb, falls der 
Stahl alterungsfrei hergestellt wird, wodurch die Gefahr 
von Schadenfällen wesentlich herabgesetzt ist.

Nach einem gesetzlich geschützten Verfahren2) sind vom 
Borsigwerk in den letzten Jahren mehrere bei etwa 5000 
m it hohem Druck betriebene Gefäße von 3 m lichter 
Weite und 10 bis 14 m Länge für die chemische Industrie 
aus Vanadinstahlblech und Vanadinstahlguß hergestellt 
worden, wobei die Längs- und Rundnähte mit Wassergas 
überlappt geschweißt und die Stahlgußstutzen ebenso mit 
dem Mantel verbunden wurden. Für Höchstdruckkessel wur
den nahtlos gewalzte Ueberhitzerrohre aus alterungsfreiem 
Molybdänstahl und Ventile aus Molybdänstahlguß hergestellt.

2) D . R . P . 443 999.

Umschau.
Kühlen und Schmieren bei der Metallbearbeitung.

K . G o t t w e i n  behan delt in  einer kü rzlich  erschienenen 
D ru ck sch rift1) eingehend das K ü h len  und Schm ieren bei der 
M etallbearbeitung.

B e i d er spanabhebenden und spanlosen B earbeitu n g der 
M etalle h at die A n w en du n g einer F lü ssig ke it den Z w eck, die Ab-

i) K . G o t t  w e in :  K ü h le n  und Schm ieren bei der M etallbear
beitung. 2., n eubearbeitete A u fl. (B erlin : V D I-V e rla g  1928.)

n u tzu n g der W erkzeuge zu  verrin gern  und ihre Leben sdauer zu 
erhöhen. G leich zeitig  sollen aber auch  beim  W erk stü ck  u n zu 
lässige E rw ärm un gen  verm ieden und M aß h altigk eit und A u s 
sehen des fertig en  Stü ckes verbessert w erden. U m  diesen A n fo rd e
rungen zu  genügen, m uß die zur V erw en dung gelangende F lü ssig 
k e it sow ohl k ü h le n  als auch  s c h m ie r e n .  D ie K ü h lw irk u n g  ist 
w ich tig , w enn es sich  darum  handelt, bei der spanabhebenden 
Form gebung die Zerspanungsw ärm e oder bei der spanlosen F o rm 
gebung die Verform ungs- und R eibungsw ärm e abzu leiten . D er
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Sc h s  -er^kr - rT-r: f a u l  eine besoBderc Betienm n^ m> w enn die 
trockene R eibnn^ der * kgüejfem ioi SnÄne oder der gegeneisAaÄEr 
reibenden F ü c b e n  Tom  W erk stü ck  nnd W erkzeug: in  eine halb- 
iroeÄene um zewandeiu w erden n i i .  E s ist ib e r  r.w»h dem  heu
tigen  Stan de der F o o e f a n g  niciit m n e r  T*ö»HVh- den A n te il -der 
K ln l-  oder Sc hm :e rw 3 -kn^. - bei einem  B earbeiin in j^ rcrranj: 
scbuirf zu  nnrerscnei’ie n . V  t r  m nS >icb daher zenane Reeisen- 
¿chan  d a rn re r zeben , w e l:n e  K ü h l- und Selu iaflasB igfaeifc 
G ott w ein  zjkZ fü r  diesen S u u & e lb e ^ riff 'i*=m X m e r i  

„d ssL zk en " zepran: nacn  A rt  ihrer H er^ eiln n z n :  nach  ihren 
Einensc r.afien den Bed-ürrrhssen und E rr ir ie m is s e n  des ¡eweilinen 
Bearbexran^svornannes z e n d n .

E in e kurze Uebersiehu ü ber die A n  n i  d ie E igenschaften  
der üblichen - -H -' —<si - k - r r̂~~ ergäbt foLrendes B ild :

a )  W a s  s e r ,  S o d a l ö s u n z .  S e i f e n w a s s e r .  W isse r  ist 
infolge seiner guten W irm e le h f ih iz k e it  ein vnrzüziiches K ü h l -
n it te L  D ie  große O herfläch ersna:----:— - t i : —  durch Z usätze von
Seda oder K a lise ife , d ie auch  die R ostb ild u n g v^rhm di^ n ver- 
ncr.deTt  w erden. D iese Lösungen d ärfea  jedoch  nicht r a  der 
Lagern . P a ß flic h e n  asw . der M aschinen in B erü h n m z krm m em  
D ie S c h m ie r  W irkung dieser H :T~wflü ss: -kg -y n  ist zerm z. Sie 
stad nur dort z a  verw enden, wo es a a f r e in e  KühLwirkum: an-
ki-im m r

b M in e r a lö l e .  Diese O d e  haben eine ra te  Schm ier- 
w zrkuaz. D ie K ü h lw irk u n g ist zeringer als d ie  der a n ter a  ze- 
nannten  H~ c - r i s s :  —V- — aber in  den m eisten F allen  ausreichend. 
D ie  eben  angeführten N ach teile  der G rapp e a w erden ran z v e r
m ieden. D ie  M ineralöle w erden in  großem  M aistah e b enatzt. 
w o K a h l-  an d  S.- - — v rv - k n —.- ven’a r-— w ird  a n d  eine r a te  Ober- 
näc her heso h ap er heit des ie rd g e n  S tack es erreich t w erden solL 

e) F e t t e  O e le .  D as v o n  diesen Sorten m eist verw endete 
R ü b ö i h at eine r a te  S c h m ie r fä h ig k e it . B e i lä n g e re n  Gefaraacb 
n eigt es jedo ch  dazu. zu  verdicken  a n d  z a  verharzen- E s w ird  
in  erster L in ie  b en a tzt. w o es a a f  g la tte  O berfläche an k tm m t and  
scnw ierige Z frvT ar- f  . - c v ^ - d - r  : s s e  vtx iie re n  | Gew ndeschnei'den . 
E in  N ach te il ist der hohe P reis, w eshalb es oft — n  M ineralöl 
verm ischt a ls R ü b olersatz verw an dt w ird.

d E m a l g i e r b a r e  O e le  a n d  B o h r f e t t e  ( B o h r ö le  . 
B ohroie w e rfe n  durch. A uflösun g rliS E g er Seifen in  M ineralöl 
E nuLdcc. hergestellt. S ie besitzen die E lh ig k e it. m it 'Wasser 

zn e m a lg ie re n  d . h . sich  m it .fern W asser in  F ir m  feinster T rö p f
chen z a  verm ischen- D ie B oh röle. m it W asser em ulgiert, haben 
ra te  S c h m ie r -  an d  K ü h l-E ig e n s c h a fte n  a n d  w erden nicht n ar 
beim  B ehren, sondern a ach  bei allen  anderen Bearbeftan.gsarten 
angew andt. J e  nachdem  d ie  Schm ier- oder K üh-fihcgkert über- 
wiegen sefl, is t  der F e ttg e h a lt a n d  d ie  K o n zen tratio n  z a  be- 
messem

e) T a l g  h at eine gnte Schm ierfähigkeit a n d  w ird  beim  
Schneiden feiner G ew inde a n d  beim  Ziehen a u f Pressen ben atzt.

fi T r a n  h at ebenfalls r a te  Schm ierw trkang a n d  fin d et oft 
beim  R äum en  Verw endung.

g) P e t r o l e u m  w ird  öfters angew andt, w enn es sich ia ra m  
handelt, große B en etza n rsfä h ig keit in  V erbindung m it S c in ie -  
ra n r  z a  haben. E in  N ach te il ist d ie F ecergefähriichkeit.

k )  Z i e h f e r t e  als halbfeste B o h rfette . M aschinenfette. T a lg , 
Schm alz. P araffin  asw . w erden beim  Ziehen r a r  V erringerung 
der R eibcm r und E rzeugun g r ia tte r  O berflächen benu tzt. H äufig  
w ird  kolloidaler G rap h it zugesetzt.

Diese H ilfs lü ss irk e ite n  m üssen den b ei der jew eiligen  B e- 
arb eitan rsart aaftreten den  besonderen Verhältnissen  genügen. 
Im  folrenden A b sch n itt sei das W esentlichste hervorreheb en , um  
fü r die rich tige A u sw ahl der H o —uhissi --weiten die nötigen  R ie h l-  
Imien z a  geben.

1 . S c h r u p p e n .  B e i diesen A rb eiten  ist in  erster L in ie  die 
Zerspanangsw ärm e abzalertem  D ie  Sch neidflüssig keis m n i 
kahlen. D ie  S aab erkeit a n d  O berflächengüte kan n  etw as ver- 
nachlassirt w erden, da ohnehin n och  eine N ach b earb eitan g  
erfolgt.

2. F e i n e  S c h l i c h t a r b e i t e n .  H ier kom m t es in  erster 
Linie auf O berflächen güte a n d  G en au igkeit am daher m üssen 
stark  sc hm ierf ihure F lü ssirk e iten  verw en det w erdem

3. A r b e i t e n  a u f  R e v o l v e r b ä n k e n  a n d  A u t o m a t e n .  
In  'diesem F alle  h an d elt es sich  um eine V erein iztm z v o n  m ehreren 
A rb eitsvo n zän gen  da Sch rap oem  Schlichtem  G ew indeschneiden  
usw. sehr o ft  nacheinander vorren om m en  w erdem  a n d  die fertig en  
Stücke zroße M aß h altigk eit an d  ra re  OberfLäcnenhesc~.af f eiihe~ 
haben müssem  E s w ird  beste K ü h l- a n d  S c h n ie r w ir k tn g  ver- 
lan gt.

4. G e w i n d e s c h n e i d e n .  D a s G ew indeschneiden ist eine 
sehr schw ierige A r t  der Z ersp anung, a n d  an  d ie  S a a b e rse it  und 
G en au irkeit w erden -«-sondere A n forderun gen  geste llt. J e  feiner

an d  saurerer das z a  schneidende G ew inde an d  je  h arter der W erk- 
sto fi ist. -desto schm erfah ger m u i die Sohneudmüssigkeir seem

5. B o h r e n .  S e n k e n .  R e i b e n .  H ierbei m n i &  Zer- 
st ja n m g s w ä m e  a ix re fü m  w erdem  E s sm d dürm flüssge K ü h l- 
m itte l in  reich Hoher  M enge z a  Verwendern die gegebenenfalls 
noch  die Späne m it h eraassp ü ien

6. F r ä s e n .  B eim  F räsen  kom m en Schrap p- und Schlicht- 
arheiten v o r. D a  die einzelnen F rk -z ä m e  n icht seäming im. Ein
g riff m it -iem zu  zerspanenden W e rk stack  sind, kann die K ü hl- 
wtrkcm z gegenüber der S 'ih m iem rk am g  gering seim  J e  saurerer 
die  O berfläche sein sc£L desto z r id e r  n n i  £ e  5chmierfäh_gk=n 
sein

7. H o b e ln  a n d  S t o ß e r n  B ei den hin- a n d  hergehenden 
B ew egungen -der M aschine k a r -  das W erkzeug beim  leeren  F.ück- 
h ub  w ieder abkühiem  D aher w ird  h ie b e i  m eistens ohne H ilfs- 
flüssigkeit zearbertet. A nders liegen  die V erhältm sse jedo ch  bei
der " s.- -e :arber-u--.- durch H ic e ln  und St-: ie m  H ier ist die
Zersuaunugsart m eist sehr schw ierig, und  d ie  O berflächenhe- 
schaffenhen der o ft aus hochw ertigstem  W erk sto ff gefertigten  
Z ahnräder m aß einw andfrei sem . In  diesem F alle  w erden an die 
S ch reidflü ssigken  in  bezug auf K ü h l- u n d  Schm ierw trkan g 
ähnlich, w ie bei A atom aten arb eiten  ganz besonders hohe A nforde
rungen gestellt.

S. S c h l e i f e n .  B e i diesem  B earherrungsv-trgm g ist dm  
H auptw ert a a f gute K ü h ifä h ig keit zu  legem  w ährend h e  N :t -  
wendurkeir der Schm ierung w eniger ge-zehen ist.

9.  Z i e h e n  a u f  P r e s s e n  a n d  B a n k e r n  H ier tr it t  bet 
tie fen  Z ügen oder großen Quimscknrrtsänderungen eine starke 
W crsstcffb ean sp rach u n g aaf. Dös Schm cem lhcgkcit ist h ier aher- 
w ieaend.

10. W a l z e n .  B eim  W arm w alzen  von  E isen  ist ein  K ü h l e n  
der W alzen  erforderlich. B eim  V erziehen cdim Fesckleben  anderer 
W erkstoffe  kann F e tt. Petroleum  oder O d  verw endet w erden. 
B eim  K altw alzen  m it großen Q uersehrrrtsärderungen w erden die 
F-ander - ~ --- der Fkm hbie-zunz d er W alze  dünner. Das -dadar-iE 
bedingte V oreilen  w ird  daroh E in fetten  der R än der verm ieden, da 
dann ein  Gierten ein tr itt ,

D ie  um stehende, der O riginalarbeit entnom m ene F eb er- 
stchtstafel gibt eine gute Zusam m ensteEum t der a a f G ran d  des 
heutigen  Standes der Forschung and praktischen F r  i : - - b ei 
den einzelnen W erkstoffen  a n d  B earbeitungsarten  zw eckm äßig  
azzuw endenden K a h l-  a n d  Sehm lerm irteL

E in ige w tehtize P u n kte  allgem einer A rt  sm d filg e m ie : B ei 
der Z u fa h r t-  g der H ilfsflü ssizkeiten  ist darauf zu  achtem  faß  
auch die genügende M enge aufgebrach t w ird, besonders w enn es 
a c h  um  reine K ü h lw irk u n g handelt. Sogenannte T r io iz e ra ß e  
sind fast durchw eg ungenügend. E s muß auch  'dafür Sorge ge
tragen  werden, daß -das A u ftrm g e n  an -der rich tigen  Stelle e r f: lg t . 
H ier können A u sflu itü llem  Strahlkapoen  und zesch ln zte  R oh re 
m anchm al gute D ienste leistem  D ie  u m gew älzte F lü sa g k e n s-  
m enge ist so reich i c h  zu  bemessen, -daß durch  -das F m  w alzen  und 
den B earb eittm zsvo rzin g  seihst kerne unzulässige E rw ärm u n z 
der H ilfa lü s s iz k iit  erfolgt. Durch diese E rw ärm ung Vn—  es z . B . 
bei A uto m arenarbeiten verkom m en, la  1 d ie  W erk stü ck s infolge 
der T em p erxru rste igerm g nicht m ehr —a  ■• i h  - w id e r n  B e i 
einem  W echsel der Schneidflüssigkeit ist che E m s te E m z  na-:h- 
ruprüdem da z. B . d ickere O ele fast — —er  gri-ßeren. Dm 1 1—  i i i 
ergeben. A uch  den jh v ä o lo g ts c h e n  W irk u n zen  der H ilfstlü sag- 
keiten  —  als.: ie m  V erhalten  ze re n ü re r  E a u t und A tm un gs
organen —  ist besondere A ufm erksam keit zu  schenken.

D ie  S ch rift b ietet einen guten  F e b erb lick  aber den h eutigen  
S tan d  der K en n tnis e i n  K ü h len  a n d  Schm ieren bei der M eta ll, 
bearbeitang. D ie  Zusam m enstellung -der bisher verheizenden 
Forschungsergebnisse ze izt. w ievie l A rb eit auf diesem G ebiete 
noch z a  leisten  ist. D er A b sch n itt ü ber che E rfah ru ngen  a n d  E r 
gebnisse -der P rax is  lä ß t erkennen, daß sehr v ie le  Geheim - und 
H au sm ittel im  G ebrauch  sind, d ie  durch  handeisü.biiehe KühL- 
uud Schmieri-le ersetzt w erden k ö n n e n ,  die bei ihrer zteichzeitigeii 
F?£— m g  fü r andere A rb eiten  den E in kau f und  die L agerh altun g 
vereinfachen  w ürden.

D as B a c h  w ird  jedem  F ach m an n  ein  sehr w fllk :m —enes 
H ilfsm itte l sein. K .  K n e e ie r .

T e r te s s e n - g  im Feuerte trieb.

B ei K iem schm ieden ka;—  häufig beobachtet werdem  ia ß  der 
O fe a  cfie I V i f k  g o g o M t a  l i n  i X r k w ^  — W o tc i
Zeiten —  der H am m erieate ist. D ies h eg t z. T . an  der angiei-zh- 
tö rm g e n  A rt der B eschickung, bei der das W irm g u t —  v o r  a llen , 
bei kleinen Stücken  —  in  großen P osten  e im e se tz t, zew ärm t und 
-dann gezogen w ird . D er a c h  heute m ehr -r-d m ehr durchsetzende 
G edanke -der F ließ arb eit Bat es nah ezelegt. auch  -diesen V o rgan g 
z  c- ntmucern-c n darchzuführem  d . h . d ie  z a  erw ärm e m e n  T eile  
in  kleinen A b sch n itten , aber sseffz em rusetzen  a n d  so in  zie irh -
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m äßiger F olge den H äm m ern zuzuführen. E in  anderer Grund 
der erw ähnten W artezeiten liegt vielfach  darin, daß das V  ärm gut 
n icht rech tzeitig  die notwendige Tem peratur erreicht; der Grund 
lieg t v ielfach  in  U nregelm äßigkeiten der Feuerungsweise. Dies 
bezieht sich vo r allem  auf Kohlenöfen, bei denen es außerordentlich 
w ichtig ist, die K ohle m öglichst regelm äßig aufzugeben. Diese 
Forderung m uß aber dann oft außer acht gelassen werden, wenn

&

S  0 7 O & 70 77 72
Z e/t in m/rt

Abbildung 1. Abhängigkeit der Ofentemperatur von der 
Beschickung bei Kleinöfen.

der Ofenmann selbst die K oh le  vom  Lagerp latz herbeiführt 
und dadurch die gleichm äßige A ufgabe des B rennstoffes un ter
brechen m uß. A bb. 1 a  und b zeigen den U nterschied der F eu e
rungstem peratur im Ofen sowie der Feuerungszusam m ensetzung 
hei ungleichm äßiger Rostbeschickung (Abb. 1 a) und nach E in 
führung eines besonderen K ohlen-Transportm annes fü r säm tliche 
Oefen, der den H eizern ihre eigentliche T ätigk eit, die B ren n stoff
aufgabe in  regelm äßigen Zeitabständen, erm öglicht.

(Nach M itteilung von  (S)r.=Qlig. V . P o l a k ,  G leiw itz.)

Beiträge zur Eisenhüttenchemie.
(Januar bis M ärz 1928.)

1. A l l g e m e in e s .

In  seinen t h e o r e t i s c h e n  B e i t r ä g e n  z u r  P r o b e n a h m e  
bestim m t J. M i k a 1) m it H ilfe der W ahrscheinlichkeitsrechnung 
das notw endige Zerkleinerungsm aß, dam it bei einem M indest
gew icht die E inw age als D urchschnitt gelten kann. B ei einer im 
Achatm örser fein  zerriebenen Probe genügen schon M illigram m 
m engen zur W ahrung des D urchschnittsw ertes, wenn m an den 
üblichen zulässigen A nalysenfehler in B etracht zieht. U m gekehrt 
ergibt sich aus der Stü ckig keit eines Stoffes auch die Menge, 
die zur E rzielung der D urchschnittsanalyse als Probe genomm en 
werden m uß. A n  einem B eispiel ze igt M ika, daß im B etriebe 
häufig solch geringe M engen genom m en werden, daß der m ögliche 
größte Fehler die zugelassenen Fehlergrenzen w eit übersteigt.

2. A p p a r a t e  u n d  E i n r i c h t u n g e n .

E ine n e u e  g e s c h lo s s e n e  V o r r i c h t u n g  z u r  A u s f ü h r u n g  
d e r  v o l l s t ä n d i g e n  t e c h n i s c h e n  G a s a n a l y s e  u n t e r  V e r 
m e id u n g  d e r  s c h ä d l i c h e n  R ä u m e  beschreibt E . O t t 2). Das 
G erät besteht aus einer vo n  einem W asserm antel um gebenen 
B u n te-B ü rette  in V erbindung m it O rsat-Pipetten. E s ist bequem  
zu  handhaben, da es vollkom m en geschlossen und fü r die m eisten 
F älle , z. B . fü r die U ntersuchung von  B renngasen, G rubenluft, 
e lektrolytischen Gasen u. a. m ., zur Verbrennung K u p fero xy d  an 
Stelle  des lästigen gasförm igen Sauerstoffs vorgesehen ist. Die 
schädlichen R äum e w erden bei den A bsorptionen durch destil-

2) Z. anal. Chem . 73 (1928) S. 257/64.
2) M onats-B ull. Schweiz. V . G as-W asserfachm . 8 (1928)

S. 25/30.

liertes W asser verm ieden, das aus einem  T richterau fsatz ent
nommen w ird; hierdurch w ird  höchste technische Genauigkeit 
erm öglicht, was besonders bei B estim m un g hoher Prozentsätze 
an Gasbestandteilen w ichtig ist. F ü r die Feuerungsprüfung u. dgl. 
kann die V orrichtung auch  w ie ein O rsat-A p p arat, also unter 
M ißachtung der schädlichen R äum e, geh an d habt werden. W eiter
hin gestattet die E in richtung die u n m ittelbare Stickstoffbestim 
m ung m it 100 cm 3 Gas ohne Z ufuhr von  gasförm igem  Sauerstoff. 
N ach  A usw echslung der zur K oh len oxydb estim m u n g mittels 
Jodpentoxyds dienenden O rsat-P ip ette  gegen die a lte  H ilfspipette 
b ietet das G erät dann die M öglichkeit zur Lö sun g von Sonder
aufgaben, wie Bestim m ung von  A eth ylen  und B enzol, Schwefel
w asserstoff, dam pfförm igem  A m m oniak, Phosphorwasserstoff 
u. a. m. Zur Lösung von  A u fgaben, die gasförm igen Sauerstoff 
erfordern, wie z. B . Bestim m ung des höchsten K ohlenoxyd
gehaltes eines R auchgases, m uß das K u p fero xyd ro h r einfach 
durch eine Q uarzkapillare m it P la tin d rah t ersetzt werden.

D as Streben nach V ereinfachung und E rleichterung der im 
K o k e r e i b e t r i e b e  angew endeten A n alysen verfah ren  hat R. 
K a t t w i n k e l 1) zu der A usbildung von  n e u e n  G e r ä t e n  fü r  d ie  
U e b e r w a c h u n g  dieses B etriebes gefüh rt. A u s dem  neuartigen 
R ohrbündelüberhitzer haben sich eine V orrich tu ng zur Bestim 
m ung des G asbenzols sowie ein H eißdam pfbad  entw ickelt. Der 
bew ährte W asserbestim m er von K a ttw in k e l bildet die Grund
lage fü r eine stehende V orrich tung zur W asserdam pfdestillation, 
fü r ein Sehn ell-E xtraktion sgerät und fü r einen kurzen, gedrunge
nen A m m oniak-B estim m ungsapparat, der seiner Form  nach auch 
fü r zahlreiche andere Z w ecke geeignet ist.

D ie bei allen A rbeiten  m it X y lo l vorhandene Feuergefahr 
veran laßte A . v a n  d e r  W e r t h 2) zur H erstellung eines ab
geänderten W a s s e r - B e s t i m m u n g s g e r ä t e s ,  das die Verwen
dung von nicht brennbaren Lösungsm itteln  gestattet. Durch 
zahlreiche V ersuche h at sich T etrach loräthan  als ganz besonders 
fü r diesen Zw eck geeignet erw iesen; denn es m ischt sich ebenso
w enig wie X y lo l m it W asser; auch in der H itze ist sein Lösungs
verm ögen fü r W asser so gering, d aß  es vö llig  vernachlässigt werden 
kann. Die N euerung bei dem  hier beschriebenen G erät besteht 
darin, daß das m it E in teilu ng versehene R oh r, anstatt abzu
schließen, in einem B ogen zum  Steigrohr zurückgeführt wird. 
Das kondensierte Tetrachloräthan-W assergem isch  tropft vom 
K ü h ler in das M eßrohr, und in diesem sam m elt sich das Wasser 
auf dem T etrach loräthan  an, w ährend durch den Bogen das 
Tetrach loräthan  in  dem  M aße, in  dem  es verdam p ft und sich 
niederschlägt, zum  K o lben  zu rü ckfließ t; etw a im  Anfang der 
D estillation  auf die falsche Seite gelangende Wassertropfen 
w erden vom  T etrach loräthan  m itgenom m en, w ieder verdampft 
und sam m eln sich dann an der richtigen  Stelle an.

3. R o h e i s e n ,  S t a h l ,  E r z e ,  S c h l a c k e n ,  Z u s c h lä g e ,  
f e u e r f e s t e  S t o f f e  u. a. m.

Das V erfahren  der B e s t i m m u n g  d e s  K o h le n s t o f f s  
d u r c h  V e r b r e n n u n g  im  S a u e r s t o f f s t r o m  ist nach Mit
teilung von  J. C i o c h i n a 3) n icht einw andfrei. D ie Unmöglichkeit, 
es in derselben W eise beim  R oheisen anzuw enden, wie dies beim 
Stahl geschieht, ze igt k lar, daß das V erfahren  fü r Stoffe mit 
hohem K oh len stoffgehalt n icht anw endbar ist. Ciochina stellte 
bei seinen U ntersuchungen fest, d aß, obgleich die Verbrennung 
in einem U eberschuß an Sauerstoff und bei hohen Temperaturen 
stattfind et, die V erbrennung des K oh len stoffs zu  Kohlensäure 
gerade wegen der hohen Tem p eratur n ich t vollständig ist. Die 
U rsache hiervon ist entw eder in  der Sch nelligkeit des Sauerstoff
strom es zu suchen, da die V erbrennung des Kohlenstoffs von 1 g 
Stahl weniger als 1 m in dauert, oder darin, daß infolge der durch
schnittlich  1100° betragenden Tem p eratur D issoziation der Koh
lensäure zu K o h len o xyd  und S auerstoff stattfind et. Das Zer
setzungserzeugnis geh t rasch in die k alte  Zone über und findet 
nicht mehr die nötigen W ärm ebedingungen vor, um wieder zu 
Kohlensäure zusam m entreten zu können. D er Fehler kann ver
m ieden werden durch H indurchleiten der Verbrennungsgase durch 
ein erhitztes, gegebenenfalls m it K u p fero xy d  beschicktes Quarz
rohr. das Ciochina zw ischen O fen und Absorptionsgerät ein
schiebt. Die hier gem achten  F eststellungen der unvollkom
menen \ erbrennung des K oh len stoffs zu K ohlensäure decken sich 
m it den vom  Chem ikerausschuß des Vereins deutscher Eisen
hüttenleute4) bei seinen ausgedehnten U ntersuchungen über diesen 
Gegenstand erhaltenen Ergebnissen. B ei einzelnen Laboratorien 
w urden hier auch ohne E in sch altu n g eines Kupferoxydrohres

2) G lü ckau f 63 (1927) S. 1787/9.
2) Chem .-Zg. 52 (1928) S. 23/4.
3) Z. anal. Chem . 72 (1927) S. 435/9.
4) B er. Chem .-Aussch. V . d. E isenh. N r. 36 (1924); vgl. 

S t. u .E .  44 (1924) S. 393/7.
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rich tige W erte gefunden, so daß der persönliche E in flu ß  beim 
A rb eiten  eine R olle  spielen m uß.

S. W . L i p i n 1) ste llte  eine kritische U ntersuchung an über 
die verschiedenen Ausführungsform en der M a n g a n b e s t im -  
m u n g  in  E is e n  u n d  S t a h l  n a c h  d e m  S i l b e r n i t r a t - P e r s u l 
f a t - V e r f a h r e n .  E s w urden untersucht die V orschrift des 
Chem ikerausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute2), 
die A rbeitsw eise der A m erican  S oeiety  for Testing M aterials3), 
die sich von  der vorhergehenden nur dadurch unterscheidet, daß 
der U eberschuß des Persulfats durch K och en  zerstört wird, und 
die A rbeitsw eise vo n  K . S w o b o d a 4). D er le tzte  glau bt, durch 
seine Forschungen festgestellt zu haben, daß bei der von  ihm  v o r
geschlagenen Ausführungsform  der em pirische T iter eine größere 
B estän d igkeit zeigt. L ip in  führte seine N achprüfungen unter 
B enutzung syn thetischer Proben durch und g ib t dem  vom  
Chem ikerausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
em pfohlenen V erfahren  den V orzug. D ie A bw eichungen der E r 
gebnisse der gew ichtsanalytischen B estim m ung von dem  v o r
genannten  m aßanalytischen V erfahren  überschreitet n icht den 
W e rt der zulässigen A bw eichungen zw ischen zw ei gew ich ts
analytisch en  Bestim m ungen. A u ch  bei Chrom gehalten bis zu  1 %  
lie fert das V erfahren  befriedigende Ergebnisse. T ro tz  alledem  
besteht doch noch ein M angel des zu untersuchenden Verfahrens 
darin , d aß  bei einem M angangehalt über 1 %  die M engen des z u 
gesetzten  Silbernitrats, A m m onium persulfats und N atriu m 
chlorids verdop pelt w erden müssen. Dieser U m stand h at Lipin 
veran laßt, sich m it der F rage zu  beschäftigen, w elchen E influß 
die doppelten M engen der Z usatzstoffe auf den T iterw ert bei 
einem  M angangehalt unter 1 %  ausüben. A us den angestellten 
Versuchen ist zu  ersehen, d aß  die doppelten M engen der Z u satz
stoffe bei einem  M angangehalt unter 1 %  nur einen geringen 
E in flu ß  auf den T iterw ert haben, der in den G renzen der G enauig
k e it der Titerstellung bleibt.

A u s den Versuchen Lipins geh t hervor, daß bei der A rb eits
weise des Chemikerausschusses des Vereins deutscher E isen 
hüttenleute der R eaktion sverlauf zw ischen P erm anganat und 
arseniger Säure nahe der G leichung fo lg t: M n20 7 +  2 A s 20 3 
=  M n20 3 +  2 A s 20 6. D och  ist der W e rt des em pirischen T iters 
etw as höher, als der G leichung entspricht. N eben der R eaktion  
nach  dieser G leichung kann gleichzeitig eine U m setzung nach 
2 M n20 7 +  3 A s20 3 =  4 M n 0 2 +  3 A s 20 6 stattfin d en ; dieser 
U m stand kan n  der A bw eichung des em pirischen T iters zugrunde 
liegen. A ußerdem  verursach t die grünlichgelbe F ärbu n g der v o r
handenen E isen oxydsalze eine Störung bei dem E rkennen des 
Endp unktes der R eaktio n . D eshalb  kan n  auch eine andere E r 
klärung fü r  die A bw eichung des em pirischen T iters vom  th eo 
retischen angeführt werden, die darin  besteht, daß die gelb lich
grüne F arbe des dreiw ertigen M angans und die R osafärbung von  
Perm anganat E rgänzungsfarben sind; infolgedessen tr it t  die E n t
färbung der Lö sun g v o r dem  E nde des R eaktion sverlaufes ein. 
A us diesem Grunde sch lägt L ip in  v o r, die T itratio n  m it arseniger 
Säure n icht nur bis zur E n tfärbu n g der Lösung fortzusetzen, 
sondern bis zur E rscheinung einer gelblichgrünen F arbe, die sich 
bei w eiterem  Z u satz von  arseniger Säure n icht w eiter ändert. 
Die M anganbestim m ung w ird  dem entsprechend nach der fo l
genden V orsch rift ausgefü hrt: 0,2 g  Späne w erden in  einem 
250 cm 3 fassenden E rlen m eyer-K olben  in  15 cm 3 Salpetersäure 
vom  spezifischen G ew icht 1,20 unter E rw ärm en  gelöst und bis 
zur V ertreibung der nitrosen D äm p fe auf einem  D rah tnetz er
w ärm t. D anach  fü g t  m an 50 cm 3 einer n/100-Silbernitratlösung 
und 10 cm 3 einer lO prozentigen Am m onium persulfatlösung (bei 
M angangehalten über 1 %  dieselben M engen der beiden Lösungen 
von verdoppelter K on zentration ) und erw ärm t auf e tw a  60° 
w ährend 5 min. D ie Lösung w ird  in fließendem  W asser abgekühlt, 
m it 50 cm 3 W asser verdü n n t und nach  Z u satz  von  3 cm 3 einer 
l,2prozentigen N atrium chlorid lösung sogleich m it A rsenitlösung 
titriert. N ach  A b la u f der W arteze it liest m an die B ü rette  ab  und 
setzt die T itratio n  tropfenw eise fo rt, bis die F arbe sich n icht 
ändert, indem  m an je  2 bis 3 Tropfen  der A rsenitlösung zusetzt 
und wieder abliest. D ie A blesun g v o r  dem  Z u satz  von  2 bis 
3 Tropfen, der keine bem erkbare Tonveränderung zur F olge h atte, 
ist en dgültig m aßgebend.

L . E . S t o u t  und G. C. W h i t a k e r 6) geben ein V an ad at- 
verfahren b ekan nt zur m aßan alytisch en  B e s t i m m u n g  v o n  
M a n g a n  in  S t a h l  u n d  R o h e is e n .  U m gekeh rt w ie bei der 
V anadinbestim m ung der V an ad in geh alt durch  T itra tio n  m it

3) Z. anal. Chem . 72 (1927) S. 401/16.
2) St. u. E . 35 (1915) S . 947.
3) A . S. T . M. Stan d ards 1924. H rsg. vo n  der A m erican  Society  

for T estin g  M aterials (Philadelphia, P a .:  Selbstverlag) S. 269/70.
4) Z . anal. Chem . 64 (1924) S. 156.
5) In d . E n gg. Chem . 20 (1928) S. 210/2.

P erm anganat bestim m t w ird, w ird  hier eine V anad yllö su ng von 
bekanntem  W irkungsw ert zur B estim m ung des zuvor zu  Ueber- 
m angansäure oxydierten  M angans verw endet. 0,2 g  S tah l oder 
Roheisen w erden in  einem  250-cm3-E rlenm eyer-K olben  m it 
20 cm 3 verdünnter Schwefelsäure (1 : 3) unter E rw ärm en  gelöst. 
N ach  dem  Lösen g ib t m an 5 cm 3 A m m onium persulfatlösung zu, 
das durch K och en  w ieder zerstört w ird. D ann k ü h lt m an ab, 
fü g t 10 cm 3 Silbersulfatlösung und anschließend 10 cm 3 A m 
m onium persulfatlösung zu. D as F errosu lfat w ird  zu  F errisu lfat 
und das M angansulfat in  G egenw art von  S ilbersulfat q u an tita tiv  
zu  U eberm angansäure o xydiert. M an lä ß t die Lösung 30 m in 
stehen, m ach t das Silber durch Z usatz vo n  10 cm 3 N atriu m 
chloridlösung unschädlich und titrie rt m it eingestellter V an ad yl- 
sulfatlösung, w obei das V an ad yl durch die vorhandene M enge 
Perm anganat zu  V an ad at o xyd iert wird. B ei R oheisen filtr iert 
m an vo r Zusatz des Silbersulfats die ungelösten Teile, G rap h it
u. a. m ., ab.

Eine n e u e  S c h n e l l b e s t i m m u n g  d e s  S c h w e f e l s  in  R o h 
e is e n  u n d  S t a h l  nach J . C i o c h i n a 1) besteht darin, d aß  m an 
1 g  R oheisen oder 2 g  S tah l in  einem  elektrisch  beheizten Ofen 
bei etw a 1240 bis 1320° im W asserstoffstrom  erh itzt. D er W asser
stoff w ird  zuvor durch N atrium karbonat- und B leiazetatlösung 
gewaschen. D er Schw efel w ird  q u an tita tiv  als Schw efelw asserstoff 
ausgetrieben, in einer N atriu m -K ad m iu m -Z inkazetat-V orlage a u f
gefangen und darin  titrim etrisch  m it H ilfe  von  Jod  und Thio- 
su lfat bestim m t. Die D auer der Bestim m ung w ird  fü r die oben 
angeführte T em peratur und E inw age bei R oheisen zu  40 m in 
und bei Stah l zu 12 m in angegeben. D as V erfahren  soll sehr 
genau sein. D er N ach teil der A nw endung einer geringen E inw age 
w ird  durch den Zeitgew inn derart aufgehoben, daß die M öglich
k e it besteht, zw ei bis drei Bestim m ungen in  im m erhin noch 
kürzerer Z eit durchzuführen, als es sonst nach dem  üblichen V e r 
fahren  der F a ll ist.

B ei der unm ittelbaren  B e s t im m u n g  d e s  S u l f i d s c h w e f e l s  
in  b a s i s c h e n  S i e m e n s - M a r t i n - S c h l a c k e n  durch  Lösen in  
Salzsäure fin d et m an bekanntlich  zu  geringe W erte. N ach  M it
teilungen von  O. Q u a d r a t ,  V . K r a f n e t e r ,  J . K o r i t t a  und 
M. Z i n c e n k o 2) b eträgt der V erlu st bei dieser Bestim m ung 
52 bis 92 %  und ist dem  in  den Schlacken enthaltenen E isen 
o xydgeh alt zuzuschreiben. R ed uziert m an zuvor das E isen oxyd  
m it Z in kstaub bei R o tg lu t, so lassen sich unm ittelbare S u lfid 
bestim m ungen nach dem  E n tw icklun gsverfahren  m it höchstens 
3,5 %  V erlust anstellen.

U ntersuchungen von  D . B a l a r e w 3) ü ber F e h l e r  b e im  
F ä l l e n  d e s  B a r i u m s u l f a t s  w erfen ein ganz neues L ic h t auf 
die N atu r der in F rage kom m enden F ehler; es h at sich  näm lich 
gezeigt, daß das gefä llte  B ariu m su lfat einen sehr feinporösen 
A u fb au  besitzt, besonders die bei gew öhnlicher Tem p eratur g e
fä llten  B arium sulfat-Teilchen, die in  ihrem  Innern  sehr feine 
K a p illaren  enthalten, auf deren O berfläche verschiedene Salze 
absorbiert w erden können. Die F ehler beim  F ällen  des B a riu m - 
sulfats hängen nach B alarew  sicher in erster Lin ie  von  der A d 
sorptionsfähigkeit dieser inneren O berfläche des Sulfats gegen v e r
schiedene Salze bei dem  V erlau f der K rista llisatio n  u n ter v e r
schiedenen Bedingungen ab. U ebrigens könnte m an nur durch 
das E rkennen der Adsorptionsgesetze eines festen  Stoffes, beson
ders des B arium sulfats, gegen verschiedene in  einer Lö sun g v o r
handene K ation en , Anionen und ganze M oleküle und überhaupt 
nur durch genaueres E rkennen des K ristallisation svorgan ges des 
B ariu m su lfats erw arten, die B edingungen zu bestim m en, bei 
w elchen m an das S u lfa t praktisch  rein ausfällen  kann.

P . R á y  und A . K . C h a t t o p a d h y a 4) stellen U n tersuch un 
gen an über die E i n w i r k u n g  v o n  H e x a m e t h y l e n t e t r a m i n  
a u f  S a l z l ö s u n g e n  v o n  G r u n d s t o f f e n  d e r  d r i t t e n  G r u p p e  
und geben ein n e u e s  V e r f a h r e n  b ekan nt z u r  q u a n t i t a t i v e n  
T r e n n u n g  d e s  E is e n s  v o n  M a n g a n ,  Z i n k ,  N i c k e l  u n d  
K o b a l t .  H exam eth ylen tetram in  w ird  in  saurer Lö sun g in 
Form ald eh yd  und A m m on iak hydrolisiert. D as auftreten de 
A m m on iak verein igt sich  m it W asser zu A m m on iu m h yd roxyd, 
se tzt so die W asserstoffionen-K onzentration  der Lö sun g herab 
und verursach t die F ällu n g  der M etallh ydroxyd e. D ie jew eilig  
durch H yd rolyse  von  H exam eth ylen tetram in  gebildete M enge 
v o n  A m m on iak oder A m m on iu m h yd roxyd  is t  v o n  der in  der 
Lösung durch H yd rolyse  der M etallsalze gebildeten  Säurem enge 
abhängig. So v erh ä lt sich  das H exam in  in  der Lö sun g dieser 
M etallsalze zum  T eil wie A m m on iu m h yd roxyd, doch so, d aß  in 
diesem  F alle  die M enge des gebildeten  A m m on iu m h yd roxyds 
durch die jew eilige H yd rolyse  der M etallsalze bestim m t w ird .

4) Z . anal. Chem . 72 (1927) S. 301/3.
2) Chim ie & Industrie  17 (1927) Sonderheft, S . 399/404.
3) Z . anal. Chem . 72 (1927) S. 303/6.
4) Z . anorg. Chem . 169 (1928) S. 99/112.
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In  der T a t  ist die w irksam e M enge von A m m onium hydroxyd oder 
von freien H ydroxyl-Ion en , die in  einem gewissen A ugenblick 
in  der Lösung gebildet werden können, beschränkt; und diese 
beschränkte K on zentration  der H yd roxyl-Ion en  kann w eiterhin 
noch durch einen ausreichenden Zusatz von  Am m onium salzen 
zu  der Lösung verm indert werden. E s w urde beobachtet, daß 
Eisen, Alum inium , Chrom  und T ita n  aus ihren Salzlösungen 
durch K och en  m it einer Lösung des H exam ins vollständig gefä llt 
werden können. M angan, Zink, K o b a lt  und N ickel werden unter 
ähnlichen V erhältnissen nur zum  T eil niedergeschlagen, da in 
diesem F alle  die bei der R eaktion  sich allm ählich bildenden 
Am m onium salze die K onzentration  der H yd roxyl-Ion en  in der 
Lösung w eiter herabsetzen. E s w urde gefunden, daß durch v o r
herigen Zusatz von  hinreichenden M engen Am m onium salz die 
F ällu ng von M angan, Zink, K o b a lt  und N ickel selbst aus den 
siedenden Lösungen ihrer Salze vö llig  verhindert werden kann. 
Dagegen werden Eisen, Alum inium , Chrom  und T itan  unter 
ähnlichen Bedingungen vollständig und q u an titativ  nieder
geschlagen. Dies V erhalten  b ietet den Schlüssel fü r eine befrie
digende q u an titative  Trennung der genannten M etalle, die zum 
G egenstand der U ntersuchung gem acht w urde. D as Ergebnis 
der Versuche w ar, daß E isen in  G egenw art von  kleinen Mengen 
Am m onium salz durch eine einzige F ällung fa st vollständig von 
M angan, Z ink, K o b a lt  und N ickel durch H exam in getrennt 
werden kann. Das Verfahren liefert sehr genaue Ergebnisse und 
arbeitet ganz zuverlässig. E s zeichnet sich vo r dem basischen 
A zetatverfah ren  durch große Schnelligkeit aus, da im  allgemeinen 
keine doppelte Fällung erforderlich ist. Außerdem  brauch t m an 
n icht besonders sorgfältig zu neutralisieren w ie bei dem letzten  
Verfahren.

K o ch t m an W olfram säure m it einer Lösung von N atriu m 
w olf ram at, so geh t die W olfram säure in  Form  von  N atrium - 
m etaw olfram at in  die Lösung über. Diesen Grundgedanken 
wendet J . C i o c h i n a 1) an, um  S i l i z i u m  v o n  W o lf r a m  z u  
t r e n n e n ,  w as fü r die hüttenm ännischen Laboratorien  von 
großer W ichtigkeit ist. Ferrow olfram  löst m an in B rom , und zw ar 
behandelt m an die Probe dreim al m it je 30 cm 3 Brom  3 bis 4 st 
lang bei einer Tem peratur von  etw a 50°. W olfram stähle löst m an 
in einer M ischung von  Salpeter- und Schwefelsäure. D er R ü c k 
stand w ird  1 st lang bei 130° getrocknet und dann m it heißem, 
m it lOprozentiger Salzsäure angesäuertem  W asser behandelt. 
Man h ält 1 m in lang im  Sieden und filtriert durch ein Schw arz
bandfilter. H ierauf w äscht m an m it kochendem  W asser bis zur 
Entfernung der letzten  Spuren Säure aus. D ann fü llt  m an das 
F ilter bis zum  R an d m it einer 20- bis 30prozentigen heißen Lösung 
von N atrium w olfram at, indem  m an die Oeffnung des Trichters 
m it dem Finger verschließt. Die W olfram säure geht beinahe sofort 
in  Lösung, und die K ieselsäure b leibt auf dem F ilter zurück. Man 
lä ß t die Lösung ablaufen, w äscht das F ilter  m it W asser, Salz
säure und wieder W asser aus, bis die letzten  Spuren von N atriu m 
w olfram at verschwunden sind, verasch t und w äg t die reine 
K ieselsäure. E in  großer V orteil dieser Trennungsweise liegt darin, 
daß die Arbeitszeit 1 Y2 st kürzer als bei dem  bisher angewendeten 
A brauchverfahren und P latin  n icht notw endig ist. E in  von  
Ciochina dann w eiterhin empfohlenes t i t r i m e t r i s c h e s  V e r 
f a h r e n  d e r  W o lf r a m b e s t im m u n g  dauert nur 1 %  st und 
beruht auf der T itratio n  der heißen verdünnten  W ofram säure- 
lösung m it N atronlauge. Zu beachten ist, daß das Silizium  m it 
einigen Tropfen F lußsäure entfernt werden m uß und das Trocknen 
nicht bis 130° fortgesetzt werden darf. U m  Pseudolösungen der 
W olfram säure w ährend der Verdünnung zu  verm eiden, w äscht 
m an m it einer neutralisierten, im kalten  Zustande gesättigten 
N atrium chloridlösung g u t aus, ohne den N iederschlag auf dem 
F ilter aufzurühren.

J . K a s s l e r 3) beschreibt eine k o l o r i m e t r i s c h e  M o l y b 
d ä n b e s t im m u n g  im  S t a h l ,  die auf der bekannten F arben 
reaktion  beruht, die M olybdate in  saurer Lösung m it R hodan
kalium  und Zinnchlorür zeigen. D as M olybdän w ird hierbei vom  
Eisen m it N atronlauge getren n t und als N orm allösung chemisch 
reine M olybdänsäure verw endet. D ie B estim m ung liefert, be
sonders in  einem K olorim eter durchgeführt, in  25 bis 30 min 
ein fü r den B etrieb  genügend genaues Ergebnis.

J. C i o c h i n a 3) g ib t ein neues gew ichtsanalytisches V er
fahren  zur B e s t im m u n g  d e s  T i t a n g e h a l t e s  in  E i s e n l e g i e 
r u n g e n  unter V erw endung vo n  N atriu m thiosulfat bekannt. 
0,5 bis 10 g  der P robe werden w ährend 10 m in vorsichtig in 
Königsw asser gelöst; hierauf setzt m an 5 bis 20 cm 3 Schwefelsäure 
zu, erh itzt bis zur E n tw icklu n g w eißer D äm pfe und g ib t unter 
Schütteln  des Glases einige Tropfen  F lußsäure zu. D ie Lösung

lä ß t m an erkalten  und verdün n t sie m it 50 bis 100 cm 3 kaltem 
destillierten W asser. M an neutralisiert m it N atrium karbonat, 
g ib t 2 cm 3 Schwefelsäure (1 : 1) zu und h ierauf etw a 6 g  Natrium- 
thiosulfat. D as le tzte  b esitzt n ich t nur die E igenschaft, die 
W irku ng der bei der H yd rolyse  der M etatitan säure gebildeten 
Schwefelsäure abzustum pfen, sondern ist auch  ein ausgezeich
netes M ittel, um  naszierende schw eflige Säure zu  erhalten, die 
zur vollständigen Trennung des Eisens b eiträg t. N ach  der Be
handlung m it N atriu m thiosulfat w ird  die Lö sun g vorsichtig in 
400 cm 3 siedendes destilliertes W asser gegossen und, indem man 
das Glas unablässig sch ü tte lt, 1 bis 2 m in im  Sieden erhalten. 
M an k ü h lt unter der W asserleitung ab  und filtr ie rt auf ein mit 
F ilterschlam m  beschicktes B laub an dfilter. D ie ersten durch
laufenden 50 cm 3 werden neuerdings a u f das F ilter gebracht. 
N ach  dem  W aschen m it siedendem  W asser g lü h t m an und wiegt 
die T itansäure. D ie E rgebnisse sollen sehr gen au sein.

L . J o r d a n  und J. R . E c k m a n 1) m achen M itteilungen über 
die B e s t im m u n g  v o n  S t i c k s t o f f  in M etallen durch Vakuum 
schm elzung. D ie M etallprobe w ird  in einem  G raphittiegel in 
einem  H ochfrequenz-Vakuum ofen geschm olzen. D er Stickstoff 
w ird m it den anderen en tw ickelten  G asen in Däm pfen von 
m etallischem  K alziu m  absorbiert. A u s dem  erhaltenen Kalzium 
n itrid  bestim m t m an dann den S tick sto ff durch Lösen der ge
sam ten Absorptionserzeugnisse in  verdün n ter Salzsäure, gibt diese 
Lösung zu konzentrierter stickstofffreier N atronlauge, destilliert 
den S tick sto ff als A m m oniak und sam m elt das D estillat in 
Schwefelsäure von  bekanntem  W ert.

Zur analytischen U n t e r s u c h u n g  d e s  C h r o m e is e n s t e in s  
schließt E . D i t t l e r 2) 0,5 g des sehr fein  zerriebenen Stoffes mit 
der zehnfachen M enge N atriu m p eroxyd  im Silbertiegel auf. Die 
Schm elze w ird in W asser gelöst und nach dem  Ansäuern mit 
Salzsäure von ausgeschiedenem  Silber und Silberchlorid befreit. 
Im  F iltra t bestim m t m an n ach  dem  E indam p fen  zur Trockne 
die K ieselsäure, w obei m an, um  die R ed u k tio n  des Chroms voll
ständig zu m achen, noch w eiter einige K u bikzen tim eter Wasser
stoffperoxyd  zusetzt und erst dann zur Trockn e dam pft, wobei 
jedw eder U eberschuß dieses hier reduzierend wirkenden Mittels 
zerstört w ird. D ie K ieselsäure w ird  w eiter durch Abrauchen mit 
F lußsäure gereinigt. D en R ü ck stan d  sch ließt m an m it etwas Soda 
und Salpeter auf, fä llt  aus der angesäuerten Lösung nach Re
duktion  m it W asserstoffsup eroxyd  die R este Tonerde, Chromoxyd 
und E isen o xyd  und v erein t m it dem  F iltra t;  auch  hier ist der 
Ueberschuß an W asserstoffsup eroxyd  durch K ochen  sorgfältig 
zu zerstören. Im  F iltra t der K ieselsäure fä llt  m an nun die Summe 
der Sesquioxyde Tonerde, E isen o xyd  und Chrom oxyd mit 
Am m oniak. W ird  das R ed uktion sm itte l zerstört, so ist alles 
Chrom  als O xyd  ausgefällt, und eine O xyd atio n  zu Chromat ist 
n icht zu befürchten. Im  F iltra t  des zw eim al gefällten Nieder
schlages bestim m t m an in  bekannter W eise das K alzium , Magne
sium  und den in  diesen G rundstoffen verbliebenen Mangananteil. 
Die Sesquioxyde w erden nun in  einem  R ose-Tiegel im Wasser
stoffstrom  verascht, geglü h t und gew ogen. Zur Trennung der 
drei O xyde entfernt m an sie aus dem  Porzellantiegel, pulvert sie 
in einer kleinen A chatschale und sch ließt einen m öglichst großen 
und gewogenen Teil davon  im Silbertiegel von  neuem mit der 
zehnfachen M enge N atriu m p eroxyd  auf. D as Eisen hinterbleibt 
hierbei als unlöslicher R ü ck stan d  und kann nach dem Aus
waschen und Lösen in verdün n ter Salzsäure nach Entfernung 
des Silberchlorids m it P erm an gan at titrie rt werden. Vor der 
T itration  des Chrom s en tfern t m an zw eckm äßig alles Mangan, 
indem  m an das M anganat durch B ehandlung des Filtrats mit 
W asserstoffsuperoxyd in B raunstein  überführt. D as Chrom geht 
als N atrium chrom at q u an tita tiv  in Lösung und kann jodometrisch 
oder oxydim etrisch  erm itte lt w erden. D as Alum inium  bestimmt 
m an aus dem U nterschied. E s w ird  aber im m er zweckm äßig sein, 
den Chrom gehalt in einer Sonderprobe nachzuprüfen. Leider ist 
es wegen der U nm öglichkeit, Chrom eisenstein anders als alkalisch 
aufzuschließen, ausgeschlossen, Ferro- und Ferrieisen getrennt zu 
bestim m en, und m an h at daher zw eckm äßig soviel Eisen als 
F errooxyd  zu verrechnen, als dem  vorhandenen Chromoxyd 
gleichw ertig ist; der R e st m uß dann als F errio xyd  in Rechnung 
geste llt werden. (Schluß folgt.)

Technischer Literatur-Kalender 1929.
U nter B efürw ortun g durch den D eutschen Verband tech

nisch-wissenschaftlicher V ereine soll A n fan g 1929 im Verlage von 
R . Oldenbourg, M ünchen und B erlin , die 3. A u s g a b e  des T e c h 
n is c h e n  L i t e r a t u r - K a l e n d e r s  erscheinen. Die bereits in 
der zw eiten A usgabe verzeichneten  technischen Schriftsteller

») Z. anal. Chem. 72 (1927) S. 429/34.
2) Chem .-Zg. 51 (1927) S. 953/4.
3) Z. anal. Chem. 73 (1928) S. 40/6.

')  Scient. Papers B u r. Standards 22 (1927) S. 468/85; vgl. 
St. u. E . 48 (1928) S. 593/5.

2) Z. angew . Chem . 41 (1928) S. 132/3.
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erhalten  die F r a g e b o g e n  zur E rgän zu n g unaufgefordert zuge
sandt. A lle  bisher noch fehlenden technischen Sch riftsteller 
w erden dagegen gebeten, sich zur V ervollstän digun g des W erkes 
m it dessen Sch riftle iter, O berbibliothekar D r. P . O t t o ,  B erlin  
W  57, B ü low str. 74, in  V erbindung zu  setzen. D ie  in  die 3. A u s
gabe aufgenom m enen S ch riftste ller erhalten  bei V o r a u s b e s t e l 
l u n g  das W e rk  m it einem  P r e i s n a c h l a ß  vo n  %  des L ad en 
preises, also voraussichtlich  fü r etw a 18 JM t.

A us Fachvereinen.
Verein Deutscher Eisengießereien, 

Gießereiverband, Düsseldorf.
F ü r seine diesjährige 58. H auptversam m lung, die vom  15. bis 

17. Ju n i sta ttfan d , h atte  der V erein  D eutscher Eisengießereien, 
G ießerei verband, als Tagungsort D a n z i g  gew ählt, um  dadurch 
aller W elt w ieder einm al kun d  zu  tu n, daß die Freie S tad t Danzig, 
die d urch  das V ersailler D ik ta t vom  M utterland losgerissen 
w urde, d e u t s c h  ist. D em  R u fe  zu  reger Teilnahm e, die in diesem 
Jahre n ich t n u r technischen und w irtschaftlichen  F ragen  der 
Eisengießerei-Industrie gelten, sondern gleichzeitig eine U n t e r 
s t ü t z u n g  d e s  d e u t s c h e n  G e d a n k e n s  im  Osten bedeuten 
sollte, w urde rech t zahlreich F olge geleistet. M itglieder aus allen 
G au en  D eutschlands, V ertreter der B ehörden, technischen H och 
schulen und B ergakadem ien, der befreundeten V erbände des In- 
und A uslandes und der Presse fanden sich in  der alten  H ansastadt 
ein, um  der T agu n g beizuwohnen.

A u ch  in  den V orträgen kam  es zum  A usdruck, daß m an die 
S ta d t im  fernen O sten des D eutschen R eiches als Tagungsort 
gew äh lt h atte . So ga lt der erste B erich t v o n  D irekto r H em prich 
der „ D a n z i g e r  W e r f t i n d u s t r i e “ , Professor D r. L eid ig  sprach 
ü ber den „ O s t e n  in  d e r  d e u t s c h e n  L a n d w i r t s c h a f t “ , und 
Professor D r. H euser h atte  den „ G e g e n w ä r t i g e n  S t a n d  d e r  
M e c h a n i s i e r u n g  in  d e r  L a n d w i r t s c h a f t  u n d  w e i t e r e  
E n t w i c k l u n g s m ö g l i c h k e i t e n “  zum  V orw u rf seines Berichtes 
gem acht. Beachtensw erte A usführungen m achte der H aupt
geschäftsführer des Vereins, 5>r.«5ng. T h . G e i l e n k i r c h e n ,  
Düsseldorf, über

Gegenwärtige und zukünftige Problem e im Gießereiwesen.

Zu B eginn dieses Jahrhu n d erts w urde das G ußeisen fü r  viele 
V erw endungszw ecke, bei denen es auf höhere Festigkeitsansprüehe 
ankam , m ehr und m ehr durch  den höher belastbaren S t a h l g u ß  
verdrän gt, durch die erfolgreichen neuzeitlichen  B estrebungen zu 
seiner Verbesserung h at es aber den größten  T eil der an den 
Stah lguß verlorenen V erw endungsgebiete zurückerobert. D enn 
die nunm ehr erreichten G üteziffern  genügen den gestellten  A n 
forderungen, w enn sie auch  denjenigen von  Stah lgu ß  n ich t gleich 
sind, dabei is t  aber die G ußeisenherstellung w esentlich  billiger 
als diejenige vo n  S tah lgu ß. N euerdings beginnt der L e i c h t - 
m e t a l l g u ß  fü r m anche V erw endungszw ecke a n  die Stelle von  
G ußeisen zu  tre te n ; fü r  G roßgußstücke im  E lektrom aschinenbau 
h at m an schon in  w eiterem  A usm aße das Gußeisen durch K o n 
struktionen aus g e s c h w e i ß t e n  S t a h l b l e c h e n  ersetzt.

U n ter diesen U m ständen lieg t die G rundaufgabe der n euzeit
lichen E isengießereitechnik, vo n  dessen E rfü llu n g  a u f die D auer 
die Lebensfähigkeit der G ießereien abh än gt, darin, den Schm elz- 
und G ieß Vorgang so zu  leiten , d aß  das erzeugte E isen gußstück 
fü r den jew eiligen  V erw endungszw eck die den kbar besten E igen 
schaften  erhält. D ie  E r z e u g u n g  v o n  h o c h w e r t i g e m  G u ß 
e is e n  h at im  le tzten  Ja h rzeh n t un ter F ü h ru n g deutscher F irm en  
ganz erhebliche F o rtsch ritte  gem acht. E s ist insbesondere durch 
die E rforschung des m ikroskopischen G efügeaufbaues der g rap h it
haltigen E isen-K ohlenstoff-Legierungen gelungen, die B edin 
gungen zu  ergründen, u n ter denen ein  G ußeisen vo n  hohen 
m echanischen E igen sch aften  m it durchaus gleichm äßigem  fein 
körnigen G efüge und vo n  großer D ich te  en tsteh t, und  durch  be
w ußte H erbeiführung dieser B edingungen die F ra g e  der H erste l
lung solchen hochw ertigen  Gußeisens p raktisch  zu lösen. D er 
Lanzsche P erlitgu ß , der K ru p p sch e S tem gu ß , der Thvssen- 
E m m el-G uß, die H erstellun g vo n  Gußeisen m it fein stverteiltem  
G raphit nach  dem  V erfahren  v o n  E . S c h ü z  (Meier & W eich elt in 
Leipzig) und n ach  den Forschungen vo n  E . P i w o w a r s k y  und
H . H a n e m a n n  oder die v o n  der M aschinenfabrik  E ßlin gen  be
triebene H erstellung von  hocherhitztem  Gußeisen im  W üst- 
F lam m ofen sind K en n zeich en  des auf der ganzen  L in ie  erzielten  
F o rtsch ritts in  der E rzeu gu n g v o n  hochw ertigem  Gußeisen.

B ei a llen  diesen V erfahren  h a t es sich  als unum gänglich  
herausgestellt, das G ußeisen nach  der Schm elzung a u f hohe 
Tem peraturen zu  überhitzen, w ie sie bisher im  G ießereibetriebe 
nicht üblich  w aren. D am it kom m t die A u fgab e der H erstellung

hochw ertigen Gußeisens auf die E r z e u g u n g  h o h e r  T e m p e 
r a t u r e n  in  d e n  S c h m e lz ö f e n  hinaus. N eben  der V erw endung 
vo n  neuzeitlichen  Oefen, in  denen die E rreichung dieser hohen 
Tem peraturen  ohne Schw ierigkeiten  m öglich ist, kom m t es d arauf 
an, den Schm elzbetrieb auch  in  den allgem ein gebräuchlichen 
Gießereischm elzöfen, den K u pp elöfen , so zu  führen, d aß  darin  die 
notw endige U eberhitzung des Gußeisens u n ter V erw endung eines 
M indestm aßes vo n  K o k s m öglich ist. A u ch  diese F ra g e  kann 
p raktisch  heute als gelöst bezeichnet werden, w enn auch  die 
Einzelheiten  des fü r die E rreichun g dieses Zw eckes vollkom m enen 
K upp elofens heute noch n ich t w issenschaftlich  feststehen  und 
über die zw eckm äßigste A nordnung der N ebeneinrichtungen, ins
besondere der A n lagen  zur E rzeu gun g und V erteilu n g  des G e
bläsewindes, noch keine E in ig keit b esteht; es w ird  A u fgab e zu 
künftiger Forschungen sein, diese noch  offenen w issenschaftlichen 
F ragen  zu  lösen.

E in e w eitere w ärm ew irtschaftliche A u fgab e im  G ießerei
betrieb ist d ie zw eckm äßige A u sgestaltung der F o r m e n t r o c k e n -  
v o r r i c h t u n g e n .  W enn  auch  un ter dem  E in flu ß  des B ren n sto ff
m angels in  der N achkriegszeit die D urchbildung von  Trockenöfen 
m it geringem  Brennstoff bedarf erreicht ist, so ist aber heute noch 
ungeklärt, bis zu  w elchem  G rade die T rocknung der Form en 
durchgeführt w erden m uß, und nach  w elchen w issenschaftlichen 
Grundgesetzen sie verläu ft; erst n ach  Lö sun g dieser F ragen  w ird 
es m öglich sein, die E rfo lge der P rax is  fü r die G esam theit der 
G ießereien auszunutzen.

N eben der H erstellung getrockn eter F orm en  gew innt der 
G u ß  in  u n g e t r o c k n e t e n  F o r m e n  an  B edeu tu n g. A m eri
kanische und auch eine große A n zah l deutscher G ießereien haben 
auf diesem G ebiet g u te  E rfo lge  erzielt und d am it eine B esch leu n i
gung der A rb eit, bessere A u sn u tzu n g der F orm fläche und erheb
liche Steigerung der Leistu n gen  erreich t; es g ilt  aber, diese F o r t
schritte  auch  einer größeren A n zah l vo n  G ießereien zugän gig  zu 
m achen und v o r allen D ingen die A n w en dbarkeit dieses an  sich 
n ur fü r dünnw andige G u ßstücke geeigneten V erfahrens auch  a u f 
gröbere G ußstücke auszudehnen. D as ist in  erster Lin ie  vo n  der 
Anw endung eines geeigneten F o r m s a n d e s  abhängig. D eutschland 
verfü gt zw ar ü ber eine A n zah l L agerstätten  vorzüg lich er F orm - 
sande; indessen g ilt es, einerseits die A nsprüche an den Form sand 
in bezug auf Feuerbeständigkeit, S tan d festigkeit und G asd urch 
lässigkeit zu  ergründen und anderseits festzustellen , inw iew eit 
die n atürlich  vorkom m enden Form sande diese E igen sch aften  
haben, d am it durch geeignete G attierun g und A u fb ereitu n g fü r  
jeden V erw endungszw eck entsprechende M ischungen zusam m en- 
gestellt w erden können.

D ie S a n d v e r d i c h t u n g  geschah früher ausschließlich  durch 
H andstam pfung; m it dem  E in drin gen  der M aschinentechnik in 
die Form erei entw ickelten  sich  die V erfahren  der m aschinellen 
Sandverdichtung durch  P reß lu ftstam p fer sowie durch Pressen, 
R ü tte ln  oder Schleudern. W elche vo n  diesen San dverdich tungs
arten  jew eils fü r  einen bestim m ten Z w eck  am  besten  geeignet ist, 
w ird  bisher in  der H auptsache n ach  dem  G efühl entschieden; hier 
g ilt  es, die W irkungsw eise der einzelnen V erdichtungsverfahren  
w issenschaftlich  zu  ergründen und an die Stelle der gefühls
m äßigen E rw ägu ng und der E rfah ru n g die w issenschaftlich  be
gründete genaue B erechnung zu  setzen; in dieser B eziehun g steht 
die W issenschaft erst am  A n fan g einer vielversprechenden E n t
w icklung. A u ch  die F rage, w elche der v ielen  und p raktisch  
leistungsfähigen a u f den M arkt gebrachten  Form m aschinen vo n  
F a ll zu  F a ll die bestgeeignete ist, bedarf noch der Lösung. D as 
gleiche g ilt  von  den Kernform m aschinen, w elche n ach  anderen 
G rundsätzen  gebaut sein m üssen als die Form m aschinen, da der 
K e m san d  ganz andere E igen sch aften  als der Form sand h at. In  
der K ernm acherei kann eine erhebliche V ergrößerung der L e i
stungen durch V erw endung v o n  N aß san d  und O elsand erzielt 
werden.

B eim  G uß des flüssigen M etalls in  die fertig en  Form en kom m t 
es einerseits a u f die rich tige  A n la g e  der E i n g ü s s e  u n d  d e r  
S t e i g e t r i c h t e r  und  anderseits a u f die rich tige  G i e ß t e m p e 
r a t u r  des flüssigen  Eisens an; beides ist heute noch in  die H an d  
des erfahrenen Form erm eisters gelegt, und  es ist A u fgab e z u 
kün ftiger Forschungen, auch  diese P u n kte  w issenschaftlich  zu 
untersuchen.

D ie L ö sun g der M ehrzahl d er bisher angeschnittenen F ragen  
w ird  ergeben, d aß  d ie  V erhältn isse fü r bestim m te G ußw aren- 
klassen grundverschieden liegen, und w enn die G ießereien  allen 
Bedingungen fü r  g u te  und b illige H erstellun g Sorge tragen  w ollen, 
so können sie das nur, w enn sie sich  a u f die F ertigu n g w eniger 
G ußw arenklassen  beschränken. E in e solche B esch rän ku ng auf 
Sondergebiete setzt aber voraus, d aß  die H erstellungsbedingungen 
und K o sten  der einzelnen G ußw aren genau u n tersu cht u n d  e r 
rechnet werden, d am it die G ießerei feststellen  kan n , w elche A rt
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Gußw aren sie m it Gew inn verkaufen  kann. Ist erst eine Speziali
sierung durchgeführt, so w ird  es auch m öglich sein, bei der H er
stellung der w esentlich verringerten  Z ahl der G ußstücke n euzeit
liche V erfahren  zur Arbeitsbeschleunigung durchzuführen, dadurch 
die L eistu n g der Gießerei zu steigern und die Selbstkosten zu 
verringern. Besondere A ufm erksam keit verdient hierbei das 
F ö r d e r w e s e n ,  weil in der Gießerei die An- und A bfu h r der Roh-, 
Betriebs- und Fertigstoffe  eine im  Verhältnis zum  W ert der E r 
zeugung sehr große R olle  spielt. D urch  Arbeits- und Zeitstudien 
sind nam entlich  die V erlustzeiten zu ergründen und auszum erzen; 
psychotechnische U ntersuchungen nicht nur der neu in die 
Gießereitechnik einzuführenden Lehrlinge, sondern auch der 
einzustellenden Form er und H ilfsarbeiter werden dazu beitragen, 
die notw endigen und m öglichen Leistungen aus den A rbeitern  
herauszuholen, ohne sie zu überanstrengen.

D ie Lösung dieser vielseitigen und w eittragenden Fragen ist 
eine dankbare A ufgabe fü r unseren N achw uchs an Gießerei- 
Ingenieuren, an deren H ingabe an die A rb eit die größten A nforde
rungen gestellt werden. W enn auch die E rfüllung der A ufgaben nur 
in  jahrelanger zielbew ußter A rb eit m öglich sein w ird, so g ilt es 
doch, alles daranzusetzen, da nur auf diesem W ege die E isen 
gießerei-Industrie dauernd in der Lage sein w ird, sich lebensfähig 
zu erhalten.

In  der eigentlichen H auptversam m lung erstattete  der V o r
sitzende, ®r.»Sh9- S. W e r n e r ,  Düsseldorf, den

Tätigkeitsbericht über das Geschäftsjahr 1927.

D ie Z ahl der beitragspflichtigen A rbeiter in den dem  Verein 
angeschlossenen Gießereien h at danach eine n icht unerhebliche 
Erhöhung erfahren, obgleich unter dem  E in flu ß  der allgemeinen 
Rationalisierungs- und Arbeitssparm aßnahm en die A rbeiterzahl 
der Eisengießereien w ie diejenige aller B etriebe bei gleichem  
Beschäftigungsgrade ein allgemeines Sinken zeigt.

Der Verein konnte auch im  verflossenen Jah r erhebliche M ittel 
zur U nterstützung der technischen H ochschulen und In stitu te  
sowie Studierenden des Gießereifaches zur V erfügung stellen. 
Eine einschneidende U m gestaltung h at die V e r e i n s z e i t s c h r i f t  
„ D i e  G ie ß e r e i“  erfahren, die seit dem  1. Januar 1928 als das 
gem einsame B la tt  des Vereins Deutscher Eisengießereien und des 
Vereins deutscher Gießereifachleute erscheint, unter M itw irkung 
des Vereins deutscher Stahlform gießereien, des Vereins Deutscher 
Tem pergießereien und des G esam tverbandes D eutscher M etall
gießereien, und dam it zur F achzeitschrift der gesam ten G ießerei
in dustrie  geworden ist.

Der bisherigen Gepflogenheit, die a l lg e m e in e n  v o l k s 
w i r t s c h a f t l i c h e n  F r a g e n  wie die der Ausfuhr-, Zoll- und 
H andelsverträge nur im Einvernehm en m it den S p itzen ver
bänden und den verw andten  Verbänden zu behandeln, dam it jede 
unnötige D oppelarbeit auf diesem um fangreichen G ebiet v er
mieden wird, ist der Verein auch im B erichtsjahr treu  geblieben. 
Besonderes A ugenm erk verlangten  die A rbeiten  des durch R eich s
gesetz eingesetzten Ausschusses zur U ntersuchung der Erzeugungs
und A bsatzbedingungen der deutschen W irtsch aft (E nquete-A us
schuß). F ü r die Gießereien konnten m ancherlei Erleichterungen 
fü r den Verkehr durch günstigere Behandlung der G ießerei- 
erzeugnisse bei der Festsetzung des G ütertarifs geschaffen werden. 
D er Verein sah sich auch in den letzten  Jahren m ehr und m ehr 
gezw ungen, zu  den F ragen des G ießereiabkom m ens und der 
A rbeitszeit in  den Gießereien Stellung zu nehm en, obwohl diese 
Fragen reine Arbeitgeberfragen sind; sie sind aber fü r die W irt
schaftlichkeit des G ießereibetriebs von  so überragender B edeutung, 
daß der Verein an ihrer Behandlung nicht vorübergehen kann. In  
der R ich tu n g der G ew erkschaftspolitik  lieg t es, den A ch tstu nd en 
arbeitstag, w ie in  allen B etrieben, so auch in der Gießerei zur R egel 
zu m achen ohne R ü cksich t auf die Tatsache, daß in den Gießereien 
die V ollendung der A rb eit in  erster Lin ie  vo n  dem G ang der 
Schm elzöfen abhängig ist.

W enn in  dem  letzten  Jahresbericht der H offnung A usdruck 
gegeben w urde, daß das Jah r 1927 fü r die Eisengießereien eine 
Besserung ihrer w irtschaftlichen  Lage bringen w ürde, so ist diese 
E rw artun g im  großen und ganzen  in E rfü llun g gegangen. Die 
P r e i s e n t w i c k l u n g  konnte allerdings m it der zunehm enden 
B eschäftigung n icht Sch ritt halten, und das Jah r 1927 brachte 
daher keinen A usgleich  fü r die schweren V erluste der vergangenen 
Jahre. D ie durchschnittliche Preislage blieb  unzulänglich  und 
konnte auch  durch die infolge der besseren A usn utzun g der B e 
triebsanlagen erm öglichte Senkung der U nkosten  nur teilw eise 
gew innbringend gesta lte t werden. U n ter diesen U m ständen be
anspruchten naturgem äß alle m it der Preisstellung zusam m en
hängenden F ragen  auch in der B erich tszeit die allergrößte A u f
m erksam keit. Innerhalb  des ihm  gebotenen R ahm ens und der 
ihm  zur V erfügun g stehenden M ittel und W ege h at der G ießerei
verband seine Bem ühungen fo rtgesetzt, auf eine Gesundung der

Preisstellung hinzuw irken, w obei der Selbstkostenerm ittlung 
besondere B each tu n g geschenkt w urde. Schw ankungen im 
Preise der G attierungsrohstoffe haben im  vergangenen Jah r keine 
A enderung der Selbstkosten  herbeigeführt; dagegen haben, genau 
w ie im V orjah r, Lohnerhöhungen den A n laß  zu  einer Erhöhung 
der G ußpreise gegeben. D ie dadurch  verursach te M ehrbelastung 
w ar zu groß, um  von  den G ießereien übernom m en werden zu 
können, und so erfuhren die Preise fü r M aschinenguß ab 3. Mai eine 
Erhöhung um  6 % . D ie P reise fü r den allgem einen Handelsguß, 
die seit 1925 n icht m ehr durch einen allgem einen Beschluß ge
ändert w orden waren, sind infolge der andauernden Lohnsteige
rungen gleichfalls ab 1. M ai um  8 %  erhöht worden.

G elegentlich der E rörterungen ü ber die Preiserhöhungen 
w urde w iederholt den G ießereien vorgehalten , daß sie ebenso wie 
alle anderen Industriezw eige v erp flich tet seien, ihre B e t r i e b e  zu 
r a t i o n a l i s i e r e n .  D ie V ereinsleitung kan n  m it gutem  Gewissen 
feststellen, daß sie ihrerseits durch technische und wissenschaft
liche A rbeiten  alles getan  h at, um  den G ießereien den W eg zur 
D urchführung a ller notw endigen R ationalisierungsarbeiten zu 
ebnen. In  ganz besonderem  M aße h at der G ießereiverband sich der 
F rage der H e r a n b i l d u n g  d e s  F a c h a r b e i t e r n a c h w u c h s e s  
gew idm et. D u rch  ein W erbeheft „ S o ll ich  Form er w erd en ?“ , das 
in bedeutenden M engen auch  vo n  den G ießereien verbreitet 
worden ist, h at er die B erufsäm ter nach M öglichkeit unterstützt. 
E in  Ausschuß aus n am haften  F ach leu ten  w urde ins Leben ge
rufen, um einfache, aber einw andfreie P rüfungsverfahren  aufzu
stellen, dam it die fü r den Form erberuf geeigneten Lehrlinge aus
gew äh lt werden können. D ie schulm äßige A usbildung der Lehr
linge läß t noch v iel zu w ünschen ü b rig; insbesondere erfordert die 
Lehrerfrage A ufm erksam keit. A u f die A n regun g des Vereins hin 
hat das G ew erbelehrersem inar in K ö ln  eine besondere Ausbildung 
der Berufsschullehrer fü r Form er- und M odelltischlerklassen in 
die W ege geleitet. U nter den sonstigen technischen Arbeiten ist 
die E inführung der K o n s t r u k t i o n s r e g e l n  f ü r  G r a u g u ß  zu 
nennen. D ie gu te A ufnahm e der B lä tte r  und der W unsch vieler 
M itglieder haben veran laßt, eine E rläuterun gsschrift zu  diesen 
K onstruktionsregeln  h erauszugeben

D er F a c h n o r m e n a u s s c h u ß  f ü r  G ie ß e r e i w e s e n  hat in 
diesem Jah r eine besonders rege T ä tig k e it  en tfaltet. Die Formsand
untersuchungen sind w eitergeführt worden, desgleichen die Unter
suchungen der süddeutschen Form sande, die als nahezu abge
schlossen betrach tet werden können. V on  den w eiteren Aufgaben, 
die der Verein  seit einer R eih e vo n  Jahren  bearbeitet, sind die 
U ntersuchungen des Ausschusses fü r  das W achsen von Grauguß 
bei höheren Tem peraturen zu einem  vorläufigen  Abschluß gelangt. 
A ls nächste A rb eit des Ausschusses soll der E in flu ß  der Vibration 
auf das W achsen von  Gußeisen untersucht werden. Zur Unter
suchung der Roheisenbeschaffenheit w urde ein neuer Ausschuß 
gebildet, der inzwischen einen ausführlichen Arbeitsplan auf
gestellt hat. D ie U ntersuchung und R ationalisierung der Kuppel
ofenanlagen ist nach wie v o r die H au ptau fgabe der G ie ß e r e i-  
B e r a t u n g ,  G . m. b. H ., die auch  im  vergangenen Jahr auf 
diesem G ebiet erfolgreich gearb eitet hat. A ls unparteiliche Stelle 
hat es die G esellschaft im m er als eine ihrer H auptpflichten be
trach tet, säm tliche neu aufkom m enden V erfahren  auf ihre 
B rauchbarkeit hin zu überprüfen, und sie konnte über die wich
tigsten  N euerungen U n terlagen  sam m eln.

Die Ergebnisse a ller dieser technischen A rbeiten  werden in 
der fü r M itte 1929 vorgesehenen G i e ß e r e i f a c h a u s s t e l lu n g  
„S p arsam er B etrieb  in  G ießereien“  der O effentlichkeit vorgelegt 
werden. Diese Schau w ird in Zusam m enarbeit m it den Verein 
deutscher G ießereifachleute und im  E inverständnis m it den im 
internationalen H auptausschuß zusam m engeschlossenen Gießerei
verbänden des Auslandes im  A n schluß an den nächstjährigen 
großen internationalen G ießerkongreß in London durchgeführt, 
um  auf diese W eise den G ießereifachleuten der ganzen Welt, 
insbesondere den A m erikanern, G elegenheit zu geben, nach dem 
B esuch des Kongresses die A usstellun g zu besichtigen. Die im 
H erbst vergangenen Jahres in B erlin  abgehaltene Werkstoff - 
tagun g m it ihrer A bteilun g Gußeisen h at die gehegten Erwar
tungen vollkom m en erfü llt und vor allen Dingen dem Auslande 
gezeigt, daß die H erstellung von  m etallischen W erkstoffen für 
alle Verw endungszw ecke, die w ährend des K rieges unter dem 
D ruck des R ohstoffm angels sta rk  g elitten  h atte, wieder auf die 
volle Höhe der V orkriegszeit em porgestiegen ist und keinen Wett 
bewerb des Auslandes zu scheuen h at. W enn  nun bei der nächst
jährigen  A usstellung der F ach w elt neben den qualitativen  Lei
stungen der deutschen G ießerei-Industrie auch  die Verfahren ge
zeigt werden, m it denen die fü r jeden Verw endungszweck best
geeigneten W erkstoffe  m it m öglichst geringen K o sten  hergestellt 
werden, w ird  sich daraus ein gutes G esam tbild  des gegenwärtigen 
Standes der deutschen G ießerei-Industrie ergeben.
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W enn der Verein, der in  erster L in ie W irtsch aftsverb an d  ist, 
seine M itglieder in  den Stan d  setzt, m it m öglichst einfachen 
M itteln  ihre S elbstkosten  herabzudrücken, so h a t er seine w irt
schaftliche A u fgab e erfü llt. 2 t.* 3 n g . W ern er schloß seine A u s
führungen m it dem  W unsch, daß Technik  und W irtsch aft des 
Gießereiwesens sich  gegenseitig im m er m ehr befruchten m öchten, 
daß die F o rtsch ritte  der T ech n ik  im  kom m enden Jahre die w irt
schaftliche L age der E isengießereien verbessern und aus dieser 
Verbesserung wiederum  w eitere F o rtsch ritte  der Tech n ik  er
w achsen m öchten.

A nschließend w urde von der H auptversam m lung H errn 
A . D i e f e n t h ä l e r ,  H eidelberg, in A nerkennung seiner Verdienste 
um  die T ech nik  des G ießereiwesens die Siegfried-W erner-D enk- 
m ünze verliehen.

Iron and Steel Institute.
A m  3. und 4. M ai 1928 h ie lt das je tz t  etw a 2000 M itglieder 

zählende englische Iron and Steel In stitu te  in  London seine 
Jahresversam m lung ab. D ie  E röffnungssitzung erh ielt dadurch 
eine besondere N ote, daß dem  bekannten am erikanischen H ü tten 
m ann C harles M. S c h w a b ,  dem  L eiter der Bethlehem  Steel Co. 
und augenblicklichen V orsitzenden des A m erican  Iron  and Steel 
In stitu te , die g o ld e n e  B e s s e m e r - M e d a i l le  verliehen w urde.

N ach  den G eschäftsberichten  leitete  der neu gew äh lte V o r
sitzende, B en jam in  T a l b o t ,  die R eih e der V orträge  m it einem  
U eb erb lick  ü b er die

Entw icklung des Siem ens-M artin-Verfahrens während der letzten 
50 Jahre

ein. T a lb o t ist der E rfind er und lan gjährige V erfech ter des ununter
brochenen Stahlerzeugungsverfahrens im  K ip pofen , das seinen 
N am en trä g t, und lä ß t deshalb seinen B erich t in  einer B eschrei
bu ng einer neu vo n  ihm  en tw ickelten  A b a rt dieser Betriebsw eise 
gipfeln.

V o r 50 Jahren  sprach sich  der A m erikan er A . L . H o lley  über 
A ussichten  und E n tw icklun gsm öglichkeiten  des Bessem er- und 
Siem ens-M artin-Verfahrens aus; er glau bte, das eine habe seinen 
G ip felpu n kt erreicht, w ährend das andere sehr aussichtsreich 
und entw ick lu n gsfäh ig  sei. D ie G eschichte h a t H o lley  nur te il
weise rech t gegeben, die E n tw icklu n g des Bessem erverfahrens

Abbildung 1. 180-t-Olen nach Talbot mit Hilisherden.

nahm  dank der E rfin d u n g von  Thom as-G ilchrist einen neuen A u f
schw ung, und das H erdfrischverfahren  h at noch  keine gru n d 
sätzliche V erbesserung erleb t. A b e r die Stahlerzeugung der W elt 
h at in den le tzte n  50 Jahren  um  das 36fache zugenom m en und 
b eträgt heute 99 M ill. t , w ovo n  12 M ill. t  auf die sauren V erfahren  
und 83,9 M ill. t  a u f die basischen V erfahren, davon 64 M ill. t  auf 
das basische Siem ens-M artin-Verfahren, entfallen.

D er ursprüngliche Siem ens-O fen m it v ier  U m schaltw ärm e- 
speichem  und d arauf ruhendem  H erd  w urde zuerst dadurch v e r
bessert, daß der H erd  freistehend oder getren n t gelagert ausge
fü h rt w urde. E in e Sonderform , der B ath o-O fen, m it rundem  
H erd und abnehm barem  H erdgew ölbe un d  vo n  oben eintretender 
L u ft  w urde versu ch t, stellenw eise auch  Oefen m it oberhalb des 
Ofens liegenden R eg en era tiv k am m em ; S. T . W ellm an  führte 
1887 Schlacken kam m em  und herausgezogene W ärm espeicher ein, 
kurz d arau f d ie  B eschickm aschine, 1889 baute H . H . C am p bell 
erstm alig in  Steelton  einen k ip p b aren  H erd ofen ; L u ftk ü h lu n g fü r 
die Züge u n d  W asserküh lun g fü r die K ö p fe  kam en  auf.

D as Siem ens-M artin-Verfahren, das in  E n g la n d  zuerst m it 
sehr phosphor- un d  schw efelreichem  R oheisen durchgeführt w urde 
und deshalb teuer u n d  langsam  arb eitete , w urde vo n  T a lb o t durch 
E inschaltung eines V orfrischofens, der en tsilizierte  u n d  teilw eise 
entphosphorte, verbessert. J . H . D a rb y  fü h rte  das A u fkoh len  
m it festem  K o h len sto ff ein. A n fa n g  der neunziger Jahre des 
vorigen  Jahrhun derts schlug T a lb o t in  A la b am a  sein V erfahren  
der ununterbrochenen E n tsiliz ieru n g vo n  R oheisen  durch basische 
R estsch lacke  v o r u n d  w äh lte  a ls  Ofen fü r sein V erfahren  einen

K ip p ofen  von  W ellm an, der sich  vo n  dem  ursprünglichen Cam p- 
bell-K ipp ofen  dadurch unterscheidet, daß er beim  K ip p en  sich 
n ich t w ie ein M ischer dreht, sondern abrollt. In  D eutschland 
kam  das B ertran d-Th iel- und H oesch-Verfahren, in  A m erika  das 
M onell-Verfahren auf, K ip pofen  bis 300 t  Fassung verbreiteten  
sich. T a lb o t redet diesen w egen der guten  Ausbesserungsfähigkeit 
der H erde und der M öglichkeit, auch aus großen O efen in  kleine 
P fannen abzustechen, das W ort.

N euerdings h at T a lb o t einen O fen gem äß A b b . 1 en tw ickelt, 
von  dem  je tz t  schon 3 in  B etrieb  sind. D er Ofen h at 3 H erde, 
davon  2 H ilfsh erd e; a u f diesen w ird  b ei V erw endung festen  E in 
satzes das R oheisen geschm olzen, b ei V erw endung flüssigen  R o h 
eisens dieses vorgefrischt, w ährend a u f dem  H aupth erd  S ch rott 
vorgew ärm t w ird. D ie  H ilfsherde w erden m it den A bgasen  des 
H auptherdes geh eizt und haben außerdem  eine Z usatzheizung m it 
kleinen  B rennern fü r G as, das m it aus den H eizkam m em  kom 
m ender L u ft  verbran n t w ird. D ie durchström ende L u ft  erh ält 
hierbei höchstens 3 %  C 0 2, auch  der H ilfsherd  a u f der abziehen 
den Seite kan n  m it G as m it oder ohne besondere L u ftzu fü h ru n g 
geh eizt werden. W enn keine Zusatz-G asbrenner arbeiten, d. h. 
wenn kein  R oheisen auf den H ilfsherden gefrischt oder geschm ol
zen w ird , erw ärm t sich  die aus den L u ftk a m m em  kom m ende 
L u ft in  den H ilfsherden w eiter.

Genaue A ngaben  ü b er die B etriebsbew ährung des drei- 
herdigen Talbot-O fens w erden n icht gem acht, nur w ird  berichtet, 
daß bei dieser A rbeitsw eise der Ofen b ei festem  R oheisen eine um  
50 %  und bei flüssigem  R oheisen eine um  33 %  höhere Leistu n g 
erzielt h ätte  als ohne H ilfsherde. O. B ulle.

U ntersuchungen der B rennstoffversuchsstelle in G reenwich 
über die

R eaktionsfähigkeit von K oks

gaben J . H . J o n e s ,  J . G. K i n g  u n d  F . S . S i n n a t t  bekannt. 
Die V erfasser betonen an m ehreren Stellen, daß diese A rbeiten , 
die ganz allgem ein die K lä ru n g  a ller E igenschaften  vo n  K o k s 
zum  Z ie l haben, noch nicht abgeschlossen sind; ü b er die ersten 
Ergebnisse w urde in  dieser Z eitsch rift schon b erich tet1).

H ier sei noch nachgetragen, daß m it „R ea k tio n sfäh ig k e it“  
die G eschw indigkeit d er U m setzung zw ischen K o k s  und K o h len 
säure bezeichnet w ird, w ährend m an den B egriff „V erb ren n lich 

k e it“  fü r die U m setzung zw ischen Sauerstoff 
und K o k s vorbehält. N ach  G. A g d e 2) decken 
sich diese beiden W erte; ob besondere G ründe 
dafür vorliegen , deren U nterscheidung b e izu 
behalten, geh t aus dem  B erich t n icht hervor. 
A n  sich m uß bei der V ersuchstem peratur von  
950° beim  G leichgew ichtszustand des System s 
K oh len stoff-K o hlen säure-K o hlen oxyd  sich ein
Gas m it 98,7 %  CO  einstellen, oder, da 100 cm 3 
C 0 2 unter den Versuchsbedingungen verbrau ch t 
w erden, ist 197,4 der höchsterreichbare W e rt
m aßstab der R eaktion sfäh igkeit. A k tiv e  K o h le  
erreicht diesen W e rt beinahe, w ährend je  nach 
der K ohlen stofform  diese W erte bis a u f 43 
bzw . 30 bei B ienenkorbofenkoks h erunter
gehen können.

Beim  V ergleich  von  technischen K okssorten  nun zeigt es sich, 
daß Y o rk sh ire-K o k s eine hohe R eaktion sfäh igkeit I  h at, b is 178, 
die jedoch  bald  p lötzlich  auf etw a 70 a b fä llt;  w esentlich  gerin ger 
sind die U nterschiede bei K o k sen  aus Südw ales oder D urham . 
D ie ersten zeigen  zunächst eine R eaktio n sfäh igk eit I  von  85 bis 100 
und fa llen  bis zu  einer R eaktio n sfäh igk eit I I I  v o n  50 bis 5ö; die 
entsprechenden W erte fü r die letzteren  beginnen um  50 und fa llen  
auf 30 bis 35. E igentüm licherw eise w ar b ei d rei Bienenkorbofen- 
koksen kein  U nterschied  zw ischen den W erten  I  bis I I I  feststellbar. 
A u ch  eine eindeutige B eziehun g zw ischen dem  V erh alten  der 
K o k se  bei der Trom m elprobe und dem  G rade der R e a k tio n s
fäh igkeit kan n  m an aus den m itgeteilten  E rgebnissen  n ich t 
herauslesen. D ie V erfasser verm uten, daß die U nterschiede der 
R eaktion sfäh igkeiten  im  w esentlichen  durch A dsorp tionserschei
nungen v o n  G asüberzügen an der a k tiv e n  O berfläche der K o k se  
hervorgerufen  sind.

U eb er das g leich zeitige V erhalten  der un tersuchten  K o k se  
in der P rax is  des H ochofenbetriebes w ird  leid er n ich t berich tet. 
E s  sei auch  h ier d arauf hingew iesen, daß n ach  unseren deutschen 
H ochofen-U ntersuchungen sich keine B eziehungen zw ischen dem  
V erhalten  der K o k se  b ei der Laborato rium sp robe u n d  dem  V e r 
halten  im  O fen feststellen  lassen, ohne daß h ierm it A rb eiten  w ie 
den vorliegenden ihre B edeu tu n g abgesprochen w erden soll. D ie

2) S t. u . E . 48 (1928) S . 595.
2) G lü ck au f 63 (1927) S. 1267/70; S t. u . E . 47 (1927) 

S. 1477/83.
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Bedeutung fü r die P rax is  lieg t weniger in der unm ittelbaren B e 
zugnahm e auf das V erhalten  d erK o k se  im H ochofen, als vielm ehr 
in  der w achsenden E rkenntnis des A ufbaues der K o k se  selbst, 
w as in erster L inie fü r die H ersteller von  K o k s und fü r die E rbauer 
von K oksöfen  von  W ich tigkeit ist. $r.»£j;ttg. H . Lent.

W . E . W o o d w a r d ,  Cam bridge, berichtete über 

Ein Verfahren zur schnellen Norm alisierung von überrecktem  Stahl.

D urch  elektrische W iderstandserhitzung können stark  v e r
form te Stäh le bei hohen Strom stärken und geringen V oltzahlen  
sehr schnell über den A c 3-P unkt erh itzt und w iederverfeinert 
werden. Bem erkensw ert sind dabei G leichm äßigkeit und Schnel
lig k e it des V erfahrens. W oodw ard führte seine Versuche m it 
Gleichstrom  an unsilizierten P lußstahlproben m it 0,16 %  C, 
0,38 %  Mn und 0,96 %  N i und einer F estigkeit von  49,69 kg/m m 2, 
einer Streckgrenze von  40,71 kg/mm 2, einer D ehnung von 45 %  
auf 50,8 mm M eßlänge und einem  Durchm esser von 9 bis 10 mm 
durch. D ie Probestäbe w urden in  einer Zerreißm aschine gereckt 
und dann m it einer Strom stärke bis zu 600 A  in etw a 3 %  bis 
4 y2 m in über den A c 3-P unkt erh itzt und an der L u ft  abgekühlt. 
Die m echanischen Eigenschaften vo r und nach der N orm alisierung 
gehen aus Z ahlentafel 1 hervor. E s  ergab sich, daß die bei den 
verschiedenen R eckgraden erzielte W iederverfeinerung v o ll
kom m en w ar und B ruchfestigkeit sowie Streckgrenze der nor
m alisierten Proben m it denjenigen des Anlieferungszustandes gu t 
übereinstim m ten. E ine Probe wurde bis zur Einschnürung, und 
zw ar um  41 % , gereckt, so daß die K rista ll Verformung unter dem 
M ikroskop deutlich sichtbar wurde. D ie P robe w urde dann auf 
den Durchm esser der Einschnürung abgedreht und elektrisch  
norm alisiert, w obei der A c 3-Punkt in 55 sek erreicht und die Probe 
1 m in auf dieser Tem peratur belassen w urde. D ie W erte fü r 
Streckgrenze und F estigkeit stim m en m it dem  A nlieferungszu
stande überein. Zum  Vergleich m it der elektrischen W iderstands
erhitzung wurden Proben gleichen R eckgrades auch im  elektrischen 
Ofen bei 880° norm alisiert. D ie R ückfeinung dauerte nach E in 
setzen der Proben in den auf Tem peratur befindlichen Ofen 
45 m in. D as G efüge w ar w ieder vollkom m en dem  A usgangs
zustande gleich, jedoch waren die erhaltenen Zahlenw erte n ich t so 
gleichm äßig (vgl. Z ahlentafel 1). Ferner h atten  alle Proben in 
folge Verzunderung um einen geringen B etrag  am Durchm esser 
eingebüßt.

Z ahlentafel 1. M e c h a n is c h e  E i g e n s c h a f t e n  e i n i g e r  S t ä h le  

v o r  u n d  n a c h  d e r  N o r m a l i s i e r u n g  m it  G le ic h s t r o m .

Bezeich
nung

Beck
grad

%

Festigkeit kg/mm2 Streckgrenze kg/mm!

Aus
gangs
zustand

elektrisch
nor

malisiert

Aus
gangs
zustand

elektrisch
nor

malisiert

im elektr. 
Ofen nor
malisiert

2 4 49,69 50,0 40,39 36,95
3 4 48,47 — 36,72 — 4 1,13

5 8 — 50,0 40,63 36,95 ___

6 8 49 ,17 — 37,40 — 40,82

7 12 49,42 — 37,89 ___ 41,58
8 12 — 49,24 40,79 37,01 —

41 — 49,24 40,39 37,09 —

nicht vollständig aufhebt. B e i einer w eiteren Probereihe wurden 
F lußstahlproben von  22 m m  cf> gefriem elt, so daß sie eine höhere 
Streckgrenze erhielten. N ach  30prozentiger V erform ung wurde 
der S tab  auf 10 m m  abged reh t und dann in  5 %  m in bei 880° 
elektrisch norm alisiert. N ach  der Festigkeitsuntersuchung, die 
wieder g u t übereinstim m ende W erte m it dem  Anlieferungszustand 
ergab, w urde der S tab  auf den Durchm esser der Einschnürung 
abgedreht und in 115  sek zum  zw eiten  M ale e lektrisch  norm alisiert; 
auch in  diesem  F alle  w urden w ieder die A u sgangsw erte der Streck
grenze und F estigk eit erreicht.

E s w urden dann V ersuche zur N orm alisierung m it W echsel
strom  bei drei verschiedenen K oh len stoffstäh len  folgender Zu
sam m ensetzung vorgenom m en:

Stahl

F B  . .
F C . . .
F D  . .

D ie einzelnen Stäbe w urden verschieden stark gereckt 
(s. Z ahlen tafel 2), dann in  2 %  m in ü ber den A c 3-Punkt erhitzt, 
w eitere 1 %  m in auf dieser T em peratur geh alten  und an der Luft 
abgekühlt. W ie aus Z ahlen tafel 2 h ervorgeht, w aren sämtliche 
Proben einw andfrei w iederverfeinert, d. h. Streckgrenze sowie 
B ru ch festigk eit des A usgangszustandes w ieder erreicht.

Z ahlen tafel 2. M e c h a n is c h e  E i g e n s c h a f t e n  e i n i g e r  S tä h le  

v o  u n d  n a c h  d e r  N o r m a l i s i e r u n g  m it  W e c h s e ls tr o m .

O Si Mnj P S.' Ni
% % % % %' %

0,15 0,12 0,56 0,046 0,02* 0,18
0,31 0,17 0,61 0,042 0,039 Spuren
0,48 0,26 0,58 0,019 0,017 0,43

Bezeichnung Beckgrad

%

Streckgrenze kg/mm2
Ausgangs
zustand

elektrisch
normalisiert

F B 20 39,21 38,19
F C 15 45,53 43,07
F D 10 5 5 ,12 54,02

E in e w eitere R eihe von  Proben w urde auf V erdrehung g e
p rü ft; der Verdrehungsw inkel betrug 810°. N ach der elektrischen 
N orm alisierung von 5 m in D auer w urde der S tab  m it der gleichen 
K r a f t  w ie das erstem al nochm als verdreht, und zw ar so, daß die 
G esam tverdrehung 1620° auf 69,85 mm Länge betrug. Leider 
g ib t d er V erfasser Zw eck und E rgebnis der U ntersuchung nicht 
an; w ahrschein lich  soll nur zum  A usdruck gebracht w erden, daß 
der S tab  sich auch zum  zw eiten M ale ohne B ru ch  verdrehen ließ .

F erner w urde eine Probereihe um  26 %  gereckt, einm al 
e lek trisch , das andere M al im  gew öhnlichen Ofen norm alisiert 
und  dann in  der Dauerbiegem aschine geprüft. D ie D auerbiege
festigk eit der elektrisch  norm alisierten P robe stim m t m it der
jenigen des A nlieferungszustandes besser überein als die der im 
O fen norm alisierten Parallelprobe, so daß anzunehm en ist, daß 
die gew öhnliche N orm alisierung die große U eberbeanspruchung

D ie m etallographische U ntersuchung der um  40, 30 und 20 % 
gereckten  Proben zeigte  die außerordentlich  starke Verformung 
v o r und die einw andfreie R ü ckfein un g n ach  der elektrischen 
N orm alisierung. E s  zeigte  sich  sogar, daß die Korngröße der 
norm alisierten Proben geringer ist a ls die des Ausgangswerkstoffs. 
M it den drei K oh len stoffstäh len  w urden dann Verdrehungsver
suche vorgenom m en, indem  eine P robe um  720° verdreht, dann 
3 m in elektrisch  norm alisiert, anschließend w ieder um 720° ver
dreht, zum  zw eiten  M ale norm alisiert, endlich zum  dritten Male 
um  den gleichen W in kel verd reh t und nochm als normalisiert 
w urde. D anach  w urde die P robe um  2160° zurückgedreht und 
w iederum  norm alisiert. D ie ganze P rüfun g einschließlich aller 
W ärm ebehandlungen dauerte w eniger als 2 st. Aehnliche Ver
drehungsversuche w urden m it den Stählen  F C  und F D  durch
geführt. D er B erich terstatter verm u tet, daß bei obigen Ver
suchen die w iederholte V erdrehun gsfähigkeit als Beweis für die 
vollkom m ene N orm alisierung ged ach t ist.

N ach  einem R eekgrad  von  20 %  bei Stah l F B , 15 %  bei FC 
und 10 %  bei F D  w urden die S täbe in 2 %  bis 3 m in elektrisch 
w ieder verfeinert und dann in der D auerbiegem aschine untersucht. 
A lle  rückgefeinten  Proben konnten bei gleicher Belastung eine 
größere A n zah l von  Lastw echseln  als die P robe im  Anlieferungs
zustand aushalten, w oraus W oodw ard  auf die Vollkommenheit 
der N orm alisierung schließt. N ach  A uffassung des Bericht
erstatters ist die höhere Lastw echselzahl der norm alisierten Proben 
ein B ew eis dafür, daß die R ü ckfein un g im  G egenteil n ic h t  voll
kom m en ist, da eine nur gereckte, n i c h t  norm alisierte Probe 
infolge der E rhöhung der Streckgren ze die höchste Dauerbiege
festigkeit ergibt.

E s geht aus den U ntersuchungen hervor, o aß  sowohl Gleich
strom  als auch W echselstrom  zur schnellen Normalisierung ge
eignet ist, wobei G leichstrom  übereinstim m endere Ergebnisse 
liefert.

B ei den vorliegenden U ntersuchungen handelt es sich nicht 
um neue E rgebnisse, da dio elektrische Widerstandserhitzung 
schon seit langem  bekannt ist und auch angew endet wird, u. a. 
auch zur R ü ckfein un g, z. B . in D rahtziehereien.

®r.-3ng. R- Scherer.
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentbericht Nr. 26 vom 28. Joni 1928.)

K l. 7 a, G r. 24, M  103 170. U m änderung vo n  R ollgängen mit 
fliegenden R ollen  auf elektrischen Einzelantrieb. M aschinenfabrik 
S ack , G . m . b. H ., D üsseldorf-R ath , W ah lerstr. 8.

K l.  7 a, G r. 25, K  107 441. K an tvo rrich tu n g fü r W alzw erke. 
F ried . K ru p p , G rusonw erk, A .-G ., M agdeburg-Buckau.

K l.  7 a, G r. 26, D  54 731. K aru ssellkü hlbett. D em ag, A .-G ., 
D uisburg.

K l.  7 a, G r. 26, D  55 066. V orrich tu ng zum  A b leiten  der 
seitlich  eines K ü h lb ettes auflaufenden W alzadern  auf das K ü h l
b ett. D em ag, A .-G ., D uisburg.

K l.  10 a, G r. 1, O 15  239. Senkrechter K am m erofen. D r. C. 
O tto  & Com p., G . b. m . H ., B ochum , C hriststr. 9.

K l.  10 a, G r. 13. K  97 906. H eizw andausbildung fü r K oksöfen
u. dgl. S t e t i g ,  (i. b. H einrich K öp pers, Essen, M oltkestr. 29.

K l. 10 a, G r. 36, H  102 381. Verbesserung an V erkokungs
ap p araten . O tto  H alzenbach  H ertel, Chicago (V . S t. A .).

K l.  10 a, G r. 36, J  24 738. V erfahren  zur H erstellung eines 
h arten , auch  fü r  m etallurgische Z w ecke geeigneten H albkokses. 
D r. K u r t  Jahn ke, Ludw igsburg.

K l.  14 h , G r. 3, W  70 952. D am pfanlage m it H ochdruck- und 
N iederdruckverbrauchernetz nebst W ärm espeicher. R uthsspei
cher-G esellschaft m. b. H ., B erlin  S W  61, Tem pelhofer U fer 11.

K l.  18a, G r. 18, B  121 978. V erfahren  zum  A ufschließen  von  
Titaneisenerzen  durch B ehandlung m it einem  R eduktionsm ittel 
und Chlor. I .-G . Farbenindustrie, A .-G -, F ran k fu rt a. M.

K l.  2 1h , G r. 18, H  105 486. V erfahren  zum  Inbetriebsetzen 
vo n  Induktionsschm elzöfen m it geschlossener Schm elzrinne. 
H irsch , K u p fer- und  M essingwerke, A .-G ., B erlin  N W  7.

K l.  24e, G r. 1, B  116  339; Zus. z. P a t. 437 970. V erfahren  
zur H erstellung von  Gasen. L -G . F arbenindustrie, A .-G ., F ra n k 
fu rt a. M.

K l.  31 a, G r. 3, A  53 684. Auskleidungsm asse fü r M etall
schm elztiegel. A llgem eine E lektricitäts-G esellschaft, B erlin  N W  40, 
F ried rich -K arl-U fer 2— 4.

K l .  3 1 b , G r. 11 , K  104 917. Sandschleuderm aschine m it 
zw eite ilig  ausgebildeten W u rfbechem . W ilhelm  K u rze , H annover, 
W alderseestr. 14.

K l.  48 d, G r. 2, B  133 645. Tauchtrom m elanordnung zum  
Beizen, N eutralisieren, Spülen und Trocknen vo n  Gegenständen. 
G o ttfried  B uehert, L ieg n itz , P iasten str. 15.

K l.  48 d, G r. 2, O 16 232. V orrich tung zum  B eizen  von 
G egenständen m ittels bew egter B eizflüssigkeit. H einrich  Oswald, 
A p lerb eck  i. W .

K l.  85c, G r. 3, R  68 77 1. F rischw asserkläranlage zur m echa
nischen K lä ru n g  und biologischen, chem ischen oder sonstigen 
N achbehandlung der A bw ässer. E u gen  R üben, Düsseldorf, 
W ilh elm p latz 9.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentbericht Nr. 26 vom 28. Juni 1928.)

K l. 7 d, N r. 1 036 168. D rahthaspel. G utehoffnungshütte 
O berhausen, A .-G ., O berhausen (R hld.), L ipperfeld  1.

K l. 3 1 a , N r. 1 036 373. Tiegelofen  fü r schw er schm elzbare 
M etalle. P ie l & A d e y , G . m . b. H ., Solingen, Lehnerstr. 43.

Deutsche Reichspatente.
K l. 10 a, Gr. 2 1, Nr. 454 404, vom  4. Septem ber 1923; aus

gegeben am  7. J an u ar 1928. H i n s e l m a n n ,  K o k s o f e n b a u 
g e s e l l s c h a f t  m . b. H . in  E s s e n .  Verfahren zur Erzeugung von 
metallurgischem K o k s aus gasreicher Kohle.

D ie K o h le  w ird  der un m itte lb aren  E in w irkun g von  Gasen 
oder D äm p fen  ausgesetzt, und zw ar zuerst G asen oder D äm pfen 
von  etw a 400 bis 600° und sofort danach der E in w irk un g hoch
erh itzter G ase oder D äm p fe vo n  etw a 850 bis 1000°. H ierbei 
zersetzen sich  d ie  die B ackw irk u n g ausübenden flü ch tigen  B e
stan d teile  der K o h le  u n ter der un m itte lb aren  plö tzlich en  E in 
w irkung des H cizm itte ls  auch  in  der K o h le  se lb st, ehe sie aus der 
K o h le  zu  entw eichen vermögen-

K l. 10 b, Gr. 1 ,  Nr. 455 015, vom  15. J u li 1924; ausgegeben 
am  23. J an u ar 1928. S t u f i g -  F r i t z  H o f m a n n ,  D r. M y r o n  
H e y n ,  2 r.*5 n g . W o l f g a n g  G r o t e  u n d  M a n f r e d

1) D ie  A nm eldungen liegen  v o n  dem  angegebenen T age
an  w ähren d zw eier M onate fü r  jederm ann zur E in sich t un d  E in 
sprucherhebung im  P a ten ta m te  zu  B e r l i n  aus.

D u n k e l  in  B r e s l a u .  Verfahren zum Brikettieren von Stein
kohlenstaub.

D er S tau b  w ird  durch E rh itzen  plastisch  gem acht, ohne daß 
dabei Schwelgase entw eichen, und in  diesem  Zustande heiß 
gepreßt.

K l. 49 h 3, Gr. 37, Nr. 456 156, vom '16 . Ju n i 1926; ausgegeben 
am  18. F eb ru ar 1928. A u t o g e n  G a s a c c u m u l a t o r  A .-G . in  
B e r l i n .  Autogenes Schneiden und Lochen von M etall.

Zum  schnellen V orw ärm en der zu  schneidenden oder zu 
lochenden S telle  w ird  beiden D üsen ein  G em isch aus Sauerstoff 
und B renngas, zum  D urchschlagen  beiden D üsen reiner Sauerstoff 
und  zum  genauen Ausschneiden der zentrischen D üse reiner 
Sauerstoff, der peripherischen Düse ein Gem isch aus Sauerstoff 
und B renngas zugeführt.

K l. 49 e, Gr. 13 , Nr. 456 385, vom  6. N ovem ber 1924; aus
gegeben am  23. F eb ru ar 1928. M o r g a n  C o n s t r u c t i o n  C o m 
p a n y  in  W o r c e s t e r ,  M a s s . ,  V . S t. A . Schere zum Abtrennen 
von laufendem Walzgut
o. dgl.

D ie Schere is t  m it 
Schw ingrahm en a und 

zusam m enw irkenden 
Ober- und U nterm essem  
b , c sow ie einem  das 
Obermesser e steuern
den Schw inglenker d 
versehen, w obei die G e
len kzapfen  des Rahm ens 
a und Lenkers d  so an 
geordnet sind, daß eine zum  bew egten  G u t an  einem  P u n k t seiner 
E rfassung durch die Messer senkrecht stehende E bene näher dem  
Lenkerzapfen  e als dem  R ahm en zapfen  f  ist und d aß der Lenker 
vorzugsw eise eine R üekw ärtsneigung in  der norm alen R u h elage  
des Scherenrahm ens h at, derart, d aß  das A bschneiden des W e rk 
stückes w ährend der A u fw ärtsschw in gung des U nterm essers b 
e in tritt, so daß ein N iederbiegen des H interendes des abg e
schnittenen Stückes verhindert w ird.

K l. 49 c, Gr. 13 , Nr.
456 515, vom  17. J u li 1925; 
ausgegeben am  25. F eb ru ar 
1928. D e m a g ,  A k t . - G e s . ,  
in  D u is b u r g .  Schere zum  
Zerschneiden von Walzgut.

D ie u n ter F lu r  a ange
ordnete Schere is t  m it in  
w agerechter R ich tu n g  sich  
überschneidenden Messern 
b, c  versehen, die beim  
Schneidvorgang, durch eine im  F lu rb e lag  vorgesehene O effnung 
d heraustretend, sich  schließen und nach  erfolgtem  S ch n itt sich 
öffnen d  w ieder u n ter F lu rebene a  zurückgezogen werden.

K l. 10 b, Gr. 9, Nr. 456 846, vom  3. J u li 1926; ausgegeben am
2. M ärz 1928. 5)r^3ng. A l b e r t  K i r s c h  in  K ö l n - R i e h l .  
Sicherheitsvorrichtung zur Verhinde
rung der Fortpflanzung von E xplosionen  
oder Bränden in  Brikettfabriken und  
ähnlichen Betrieben.

In  einem  senkrechten  K a n a l sind 
zw ei sich  u n ter der W irk u n g des die 
V o rrich tu n g passierenden G utes ö ff
nende, sich  se lb sttä tig  schließende 
K la p p en  angebracht, d ie sich  gegen
seitig  so beeinflussen, daß sich  im m er 
nur eine der beiden K la p p en  öffnen kan n , die andere aber 
geschlossen geh alten  w ird.

K l. 49 g, Gr. 9, Nr. 456 066, vom
8. Januar 1927; ausgegeben am  15. F e 
bruar 1928. Oesterr. P r io ritä t vom  
22. F eb ru ar 1926. O e s t e r r e i c h i s c h e  
S c h m i d t  s t a h l  w e r k e ,  A .-G ., in  W ie n . 
Bärführung fü r  Schmiedehämmer.

V o n  den an  beiden Seiten des H am - 
m erbärs a angebrachten  Führungsrippen 
b, c is t  nur die R ip p e c se itlich  m it einem 
nasenartigen F o rtsa tz  d  versehen, der 
ein H indernis fü r Q uerbewegungen des 
B ärs bildet.
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Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der B ergw erks- und Eisenhüttenindustrie im Mai 1928.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern 
der „Monatlichen Nachweise über den auswärtigen Handel 

Deutschlands“ an.

Einfuhr Ausfuhr

Mai
1928
t

Januar-Mai
1928
t

Mai
1928
t

Januar-Mai
1928
t

Manganerze (237 h ) ..........................................................................• •
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-

abbrände (237 r) ..................................................................................
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1)...................................................
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a)................

Koks (238 d ) ..............................................................................................
Steinkohlenbriketts (238 e ) .......................................................................
Braunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteine (238 f ) ...............................

983 893 
16 957

52 771 
80 884 

574 911 
285 266 
18 974 

765 
10 810

5 619 560 
125 902

323 638 
413 346 

2 535 317 
1 273 672 

88 818 
3 570 

70 592

14 887 
28

26 616 
1 863 

1 665 481 
1 702 

623 596 
62 639 

137 834

70 995 
228

130 004
15 910 

10 534 209
16 380 

3 542 251
298 560 
622 133

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b ) ............................ 186 450 1 183 911 398 470 1 999 880
Darunter:

Roheisen (777 a) ...................................................................................... 26 632 122 982 15 133 87 599
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und 

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) ........................ 110 519 3 312 
13 940

12 374 
58 749Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspäne usw. (842; 843 a, b).................... 19 014

Röhren und RöhrenformstUcke aus nicht schmiedbarem Guß, roh und 
bearbeitet (778 a, b; 779 a, b ) ........................................................... 5 382 29 824 5 812 35 504

Walzen aus nicht schmiedbarem Guß, desgleichen [780 A, A1, A2] . 77 379
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem Guß

[782 a; 783 a1), b1), c1), d1) ] ...............................................................
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem Guß 

(780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h).......................................................

460 2 659 329 1 658

666 3 997 10 278 50 196
Rohluppen; Rohschienen; Rohblöcke; Brammen; vorgewalzte Blöcke; 

Platinen; Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784)............................ 24 491 134 320 47 829 226 875
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [786 A1, A2, B]............................... 72 582 428 358 100 976 457 600
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c)............................
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787) . . . .

7 400 42 273 28 849 129 866
27 95 42

Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) ................................................... 2 049 10 083 2 326
Verzinkte Bleche (788 b).......................................................................... 44 313 2 211 9 724
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b ) .................... 341 1 952 682 3 383
Andere Bleche (788 c; 790)....................................................................... 5 205 755 2 603
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791 a, b; 792 a, b) . . . 
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstücke (793 a, b)

10 292 54 958 27 797 168 042
5 150 609 2 213

Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795 a, b)................ 3 579 19 618 25 863 126 194
Eisenbahnschienen usw.; Straßenbahnschienen; Eisenbahnschwellen; 

Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten (796)....................................... 5 784 49 267 44 703 231 960
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797)...........................
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke usw.; Maschinenteile, roh und 

bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, c, d, e; 799 a1), b1), 
c1), d1), e, f ] ..........................................................................................

110 244 4 131 25 467

2 867 14 565 13 322 92 772
Brücken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) . . 1 485 3 886 3 778 16 739
Dampfkessel und Dampffässer aus schmiedbarem Eisen sowie zusam

mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere 
Behälter, Röhrenverbindungsstücke, Hähne, Ventile usw. (801 a, 
b, c, d; 802; 803; 804; 805)............................................................... 313 1 097 5 248 30 306

Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, Brecheisen; Hämmer; 
Kloben und Rollen zu Flaschenzügen; Winden usw. (806 a, b; 807) 24 216 660 3 007

Landwirtschaftliche Geräte (808 a, b; 809; 810; 816 a, b)................ 140 728 3 305 19 384
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtungen) usw. 

(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 816 a, b, c; 816 c, d; 817; 
818; 819) ....................................... 209 905 3 992 19 320

Eisenbahnoberbauzeug (820 a) ............................................................... 751 3 615 1 081 5193
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b) .
Schrauben, Niete, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c; 825 e)

20 129 642 3 322
140 1 816 3 270 16 761

Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823) . . . 38 361 165 1094
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b ) .................... 571 2 120 353 2 850
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a) . . 45 307 1 158 5 556
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b) . 389 2 242 8 196 43 961
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nägel) (825 f, g; 826 a; 827) . 83 610 5154 25 689
Haus- und Küchengeräte (828 d, e, f) . . . 33 160 2 495 13 554
Ketten usw. (829 a, b)................ 36 362 686 3 467
Alle übrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835; 

836; 837; 838; 839; 840; 841) . 256 1 431 8 414 46 905
Maschinen (892 bis 906) . . 7198 28 883 44 702 211 680

Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Frankreichs H ochöfen am 1. Juni 1928.

Im
Feuer

Außer
Betrieb

Im Bau 
oder in 

Ausbesse
rung

Ins
gesamt

1. Januar 1928 ............... 144 34 42 220
1. Februar ,, ............... 144 33 43 220
1. März ,, ............... 149 29 42 220
1. April „ ............... 149 29 42 220
1. Mai „ ............... 150 28 42 220
1. Juni ,, ............... 150 22 47 219

Belgiens B ergw erks- und H üttenindustrie im M ai 1928.

April Mai
1928 1928

Kohlenförderung . 2223 040 2 228 160
Kokserzeugung . . . . 480 990 506 140
Brikettherstellung . . 147 510 150 050
Hochöfen im Betrieb Ende des Monats 56 56
Erzeugung an:

Roheisen . . . 313 220 328 810
Flußstahl.................. 295 690 316 210Stahlguß . . 9 420 8 950Fertigerzeugnissen . . 259 090 276 250
Schwei ßstahl fertigerzeugnissen 12 900 14 590

Frankreichs Eisenerzförderung im Februar 1928.

Bezirk

Förderung Vorräte 
am Ende 

des 
Monats 

Februar 
1928 
t

Beschäftigte
Arbeiter

Januar1)
1923

t

Februar
1928

t

Januar
1928

Februar
1928

( Metz, Dieden- 
Loth- ) hofen. . . .  
ringen j Briey, Longwy 

{ Nancy . . . .
Normandie..................
Anjou, Bretagne . . . .
Pyrenäen......................
Andere Bezirke...............

1 703 530
2 057 267 
133 084 
158 744
44 309 
18 458 
6 994

1 616 122 
1 929 041 
127 380 
159 162 
42 940 
19 016 
5 981

830 617 
1 211 702 
343 708 
185 186 
15159 
18 061 
23 154

14 283 
16 867
1 762
2 717 
1185
944
268

14164 
16 668 
1728 
2 688 
1173 
921 
292

zusammen 4122 3863 899 6422 627 582 38 016 37 634

Algiers Eisenerzförderung im Jahre 1927.

In A lg ier w urden im Jahre 1927 2 028 782 t  E i s e n e r z e  g e 

fördert gegen 1 654 585 t  im Jahre 1926, 1 778 117 t  im J a h r e  

1925 und i  775 114  t  im  Jahre 1924.

l ) B erich tigte  Zahlen.
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Frankreichs R oheisen- und R ohstahlerzeugung im M ai 1928.

V

Puddel- Bessemer- Gieße-
rei- Thoraas-

Ver
schie
dene?

Ins
gesamt

Besse-
mer- Thomas-

Sie
ni ens- 

Martin-
Tiegel-
guß- Elektro- Ins

gesamt
Davon

Stahlguß

tRoheisen 1000 t zu 1000 kg Rohstahl 1000 t zu 1000 kg

Januar 1928 ............... 28 131 637 13 809 4,5 530 209 0,9 8,6 753,0 14
Februar ............... 24 128 615 17 784 4,5 519 203 1,8 9,7 738,0 14
März............... 22 148 666 21 857 i 4,8 574 217 1,2 9,0 806,0 15
1. Vierteljahr 1928 . . 74 407 1918 51 2450 1 CO 00 1623 629 3,9 27,3 2297,0 43
April 1 )...................... 27 147 641 19 834 5.0 516 205 1,0 9,0 736,0 14
Mai.......................... 35 145 674 17 871 3,4 554 225 1,2 10,4 794,0 13

l) Berichtigte Zahlen.

Die R oheisen- und Flußstahlgew innung des Saargebietes 
im M onat Mai 1928.

N ach  den statistischen  Erhebungen der F achgruppe der Eisen 
schaffenden Ind u strie  im Saargebiet stellte  sich  die Roheisen- und 
F lußstahlgew inn un g des Saargebietes im M onat Mai 1928 wie fo lgt :

R o h e i s e n g e w i n n u n g

1928
Gießerei
roheisen

Gußwaren 
1. Schmel

zung
t I

Thomas
roheisen

t

Roheisen
insgesamt

t

Januar 
F eb ru ar 
März . 
A p r il . . 
M a i. . .

18 620 
17 830 
20 000
16 400
17  000

137 520 
132 881 
148 752 
139 275 
146 742

156 140 
150 7 11
168 752 
155  675 
163 742

F l u ß s t a h l g e w i n n u n g

1928

Rohblöcke Stahlguß
Flußstahl

ins
gesamt

t

Thomas
stahl

t

Basische
Siemens-
Martin-
Stahl-

t

Elektro-
stahl-

t

ba
sischer

t

saurer

t

Jan uar . 127 630 39 763 1257 524 169 174
Februar . 127 102 37 020 1099 521 ] 65 742
M ärz . . 139 489 41 301 1066 554 182 410
A p ril . . 121 720 38 128 1093 458 161 399
M a i. . . 128 174 40 621 986 518 170 299

S t a n d  d e r  H o c h ö f e n

1928
Vor

handen

In
Betrieb
befind
lich

Ge
dämpft

In Aus
besserung 
befind
lich

Zum
Anblasen

fertig
stehend

Leistungs
fähigkeit 
in 24 st 

t

Jan uar . 30 25 — 3 2 5625
F ebruar . 31 25 — 5 1 5745
März . . 31 26 — 4 1 5745
A p ril . . 31 26 — 4 1 5745
M a i. . . 31 26 — 4 1 5745

Großbritanniens Eisenerzförderung im dritten und vierten 
Vierteljahr 1927.

N ach  den E rm ittlu ng en  der britischen B ergb auverw altu n g 
stellte sich die E isenerzförderung G roßbritanniens im  vierten  
V ierteljahr 1927 w ie fo lg t1).

Bezeichnung 
der Erze

4. Vierteljahr 1927

Gesamt
förde
rung

in t zu 
1000 kg

Durch
schnitt
licher
Eisen
gehalt
in %

Wert Zahl der 
beschäf
tigten 

Personen

ins
gesamt 
in £

je t zu 
1016 kg
sh d

Westküsten-Hämatit . . 
Jurassischer Eisenstein . 
,,Blackband“ und Ton

eisenstein ...................
Andere Eisenerze . . .

284 063 
2 357 668

96 669 
42 095

52
27

30

250 103 
424 201

} 93 422

17 11
3 8

3 077 
7129

1 149
326

Zusammen
Dagegen 

3. Vierteljahr 1927. . . 
2. Vierteljahr 1927. . . 
1. Viertelj9hr 1927. . .

2 780 495

2 890 541
3 123 558 
2 566 120

767 726

806 219 
900 457 
751 115

11 681

11 769
12 332 
12 045

Insgesamt 1927 ¡11 360 714 | 3 225 517 47 827

») Iron Coal Trades Bev. 116 (1928) S. 905.

X X V I I .,

Die Leistung der W alzw erke im Saargebiet in den M onaten April 
und Mai 1928.

N ach den statistischen Erhebungen der Fachgrup pe der 
Eisen schaffenden Industrie im Saargebiet stellte  sich  die L eistu n g 
der W alzw erke einschließlich der m it ihnen verbundenen Schm iede- 
und Preßw erke im  Saargebiet in den M onaten A p ril und Mai 
1928 w ie fo lgt:

März
t

April
t

Mai
t

H albzeug, zum  A bsatz bestim m t 18 537 13 554 14 300
E isenbahnoberbaustoffe . . . . 16 440 15 357 14 926
Form eisen (über 80 mm Höhe) 

und U niversaleisen . . . . 26 495 23 001 24 618
Stabeisen und kleines Form eisen 

unter 80 mm H öhe . . . . 43 343 37 270 38 915
Bandeisen .................................... 10 666 8 354 8 183
W a l z d r a h t .................................... 15 819 12 451 13 371
Grob-, M ittel-, Feinbleche und 

W e iß b le c h e ................................ 17 669 13 274 15 800
Röhren (gew alzt, nahtlose und 

geschw eißte) ........................... !)6 076 L)5 478 x)5 943
R ollendes Eisenbahnzeug . . . — — —
S c h m ie d e s tü c k e ............................ 362 237 297
A ndere Fertigerzeugnisse . . . — — —

Insgesam t 155 407 128 976 136 353

Der Außenhandel Schwedens im Jahre 1 9 2 7 2).

Einfuhr in t Ausfuhr in t

1926 1927 1926 1927

Eisenerz............................. 10 5 7 655 521 10 715 765
Steinkohle......................... 3110 929 4 867 395 4 319 347
Koks ................................. 855 778 969 813 1 733 998
Steinkohlenbriketts . . . . 94 852 19 304 148 12
Schwefelkies......................... 161 395 159 773 — —
Kiesabbrände...................... 103 942 74 416 81 634 99 369

Unbearbeitete und bearbei
tete Metalle aller Art ins
gesamt ............................. 394 521 425 649 289 586 342 447

Darunter:
Roheisen......................... 61 067 47 644 77 297 87 484
Spiegeleisen und anderes 

nicht schmiedb. Eisen . 1 684 2 804 5 313 7118
Ferrosilizium u. Silizium- 

manganeisen.............. 213 110 15 776 19 444
Schrott aller Art . . . . 19 972 7 171 5 448 36 384
Rohblöcke...................... • — — 1195 1477
Rohstangen und Roh

schienen ...................... 104 10 504 10 085
Vorgewalzte Blöcke . . . 11 13 6 949 4 372
Halbzeug......................... — 23 4 746 6 279
Stabeisenabfälle............... — — 1 239 1 630
Warmgewalztes Eisen aller 

Art................................ 85 170 102 482 53 642 51 291
Kaltgewalztes oder gezo

genes Eisen.................. 2 560 2 987 6 104 6 890
Eisenbahn- u. Straßenbahn

schienen ...................... 36 415 20 664 726 1058
Unterlagsplatten, Schwel

len usw.......................... 2 560 1 512 43 122
Röhren aller Art . . . . 19 930 22 159 15 589 17 358
Halbzeug für Röhren . . 14 004 14 538 123 91
Bleche aller Art (einschl. 

verzinkt, u. Weißbleche) 53 185 95 983 7 029 5 835
Walzdraht...................... 29 848 30 505 24 864 24 973
Kaltgewalzter oder gezo

gener Draht............... 2 247 2 608 2 802 3 583
Nägel, Stifte, Schrauben . 2 210 5 167 3 079 3 393
Hufnagel......................... 20 17 3 794 4156
Werkzeug- und Schnell- 

drehstahl...................... 86 138 3 854 3107
Thomasschlacke............... 3 298 4157 —

!) Zum Teil geschätzt. *) Nach vorläufigen Ermittlungen des „Kom
merskollegiums“. Beilage zu Komm. Meddelanden Nr. 9, 11 u. 12 (1928).
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Die Leistung der polnischen W alzw erke im Jahre 19271).

Die Eisenerzgewinnung Rußlands in den Jahren 19 17  bis 1927.

D ie E ntw icklung der Eisenerzgewinnung im letzten  Jahrzehnt 
ste llt sich fü r die verschiedenen B ezirke R ußlands w ie fo lg t2): 

Z ahlentafel 1.

ToViv

Kriwoj Rog 
(Süden)

Ural Sonstige
Bezirke

Insgesamt

janr
In In % In In % In In % In In %

1000 t zu 1913 1000 t zu 1913 1000 t zu 1913 1000 t zu 1913

1913 6388 100,0 1802 100,0 1024 100,0 9214 100,0
1917 3604 36,4 1417 78,6 216 21,1 5237 54,7
1918 279 4,4 157 8,7 44 4,3 480 5,2
1919 5 0,1 21 1,2 25 2,4 51 0,5
1920/21 — — 104 5,7 49 4,8 153 1,7
1921/22 95 1,5 54 3,0 28 2,7 177 1,9
1922/23 173 2,7 213 11,8 44 4,3 430 4,7
1923/24 441 6,9 464 25,7 42 4,1 947 10,3
1924/25 1291 20,2 870 48,7 56 5,5 2217 24,0
1925/26 2401 37,9 928 51,5 64 6,2 3393 36.8

53.81926/27 3580 56,0 1200 66,6 180 17,6 4960

In  der V orkriegszeit erreichte die Erzgew innung im  Jahre 
1913 ihren H öhepunkt. In  den darauffolgenden K riegsjahren  
ging die G ewinnung von Eisenerzen zurück, vornehm lich infolge 
M angels an A rbeitskräften. Im  Jahre 1917 betrug die Gesamt-

!) Iron Coal Trades R ev . 116  (1928) S. 908.
2) D ie V olksw irtschaft der U nion der sozialistischen Sow jet- 

R epubliken 7 (1928) S. 26/9; vg l. auch St. u. E . 48 (1928) S. 385/6.

ausbeute an Eisenerz nur noch 54 %  der A u sb eu te  von  1913- 
In  den folgenden Jahren  des B ürgerkrieges, als die H auptstätten  
der Eisenindustrie, der Süden R u ßlan ds (K riw o j R og) und der 
U ral, der Sch au platz langer und h artn äckiger K äm p fe  waren, 
und später in  den Jahren  des w irtsch aftlich en  V erfa lls im ganzen 
w ährend des Jahrfü n fts 1918 bis 1922 — ■ h örte die Erzgewinnung 
stellenweise gänzlich  auf oder brachte gegenüber 1913, wie aus 
Z ahlentafel 1 ersichtlich, nur gan z geringen E rfo lg.

E nde 1922 tra t m it der W iederherstellung der H üttenindustrie 
auch eine gewisse B elebun g in  der T ä tig k e it  der Erzgruben ein 
sowohl hinsichtlich der Förderung als auch  des A bsatzes von 
Erzen. D as folgende W irtsch aftsjah r 1922/23 brachte einen A u f
schw ung in der E isenindustrie. Z u  dieser Z e it w aren  die Gruben 
zu Trusts zusam m engefaßt oder gem ischten W erken angegliedert, 
so daß eine planm äßige A rb eit m öglich w urde. G leichzeitig suchte 
m an den tatsäch lich en  B ed arf der nächsten  Jahre an Eisenerz zu 
errechnen und danach die A rbeitsp län e der B ergbau- und H ütten
betriebe aufzustellen.

D ie Förderung der E isenerzgruben in  der Z e it von  1922/23 
bis 1926/27 stieg in  beschleunigtem  M aße, und zw ar entsprechend 
zum  Jahre 1913, im U ra l vo n  11,8  a u f 66,6 % , im  K riw o j Rog- 
G ebiet von  2,7 auf 56,0 % , in  den sonstigen Eisenerzgebieten 
von 4,3 auf 17,6 % , in der ganzen U nion von  4,7 auf 5 3 ,8 % ;

In  den gleichen Jahren  und im  Jahre  1913 betrug der Anteil 
der einzelnen B ezirke an der G esam tausbeute (in Prozenten):

1913 1922/23 1923/24 1924/25 1925/26 1926/27
Kriwoj Rog 69,3 40,2 46,6 58,2 71,1 73,5
Ural.............. 19,6 49,5 49,0 39,2 27,3 22,9
Sonstige Bezirke 11,1 10,3 4,4 2,6 1,6 3,6

100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

W ie aus obiger Zusam m enstellung ersichtlich, geh t der Anteil 
des U rals an der G esam tausbeute von  Eisenerz, obwohl in der 
ganzen Z eit ü ber dem  V orkriegsanteil verbleibend, allmählich 
zugunsten des K riw o j R og-B ezirkes zurück. D er wesentliche 
R ü ckgan g des A n teils der „S o n stig en  B ezirk e“  gegenüber 1913 
erk lärt sich dadurch, daß die A u sbeu tu n g der Erzvorkom m en in 
K ertsch , auf deren A n te il im J ah re  1913 nahezu 50 %  der Gesamt- 
ausbeute in den „S o n stigen  B ezirk en “  entfielen, noch nicht wieder 
in A n griff genom m en ist.

1926
t

1927
t

W alzw erkserzeugnisse insgesamt . . 562 067 923 383

darunter :
B a u e is e n ................................................. 189 303 292 568
Schw arzblech ................................... 153 474 211 151
S c h ie n e n ................................................. 68 367 145 511
S c h ie n e n z u b e h ö r ............................... 16 653 33 190
W a l z d r a h t ............................................. 41 066 83 153
B a n d e is e n ............................................. 18 314 43 197

W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Juni 1928.

I .  R H E IN L A N D -W E S T F A L E N . —  D er schon seit einigen 
M onaten bem erkbare R ückgang der K on ju n ktu r in  der deutschen 
G esam tw irtschaft h at sich auch in  der B erichtszeit w eiter fo r t
gesetzt und kann heute w ohl kaum  noch ernsthaft bestritten  
werden. D aß die E isen schaffende Industrie an diesem R ückgang 
bis je tzt  verhältnism äßig gering beteiligt ist, h at seinen Grund 
w ohl in erster L inie in  der Eisenpreiserhöhung, die, w ie schon 
früher bem erkt w urde, zu  einer verstärkten  E indeckung teilw eise 
sicherlich spekulativer A rt  geführt und die B eschäftigung der 
E isenindustrie fü r die nächsten M onate auf einem verhältn is
m äßig günstigen Stand gesichert hat. H inzu kom m t ein leichter 
A ufschw ung des Auslandsgeschäftes. M an m uß sich jedoch vor 
einer U eberschätzung der geldlichen E rfo lge dieser verhältn is
m äßig zufriedenstellenden B eschäftigung hüten. D ie E isen 
industrie ist bisher noch nicht in  den G enuß der erhöhten Preise 
gekom m en und w ird  auch vo rläufig  noch nicht darin eintreten. 
A u ch  ist tro tz  der besonderen Gründe, die den K o n ju n ktu rrü ck 
gang bei der Eisenindustrie bisher n icht in gleicher Stärke wie 
bei anderen Erzeugungszw eigen zur W irkung kom m en ließen, die 
arbeitstägliche R oheisenerzeugung von 34 849 t  im A p ril auf 
33 679 t  im  Mai, die arbeitstägliche R ohstahlerzeugung von 
50 496 t  im  A p ril auf 49 9 11 t  im M ai zurückgegangen.

W as die L age  der übrigen W irtsch aft angeht, so h at der K o n 
ju n ktu rrü ckgan g gerade diejenigen Zw eige am stärksten betroffen, 
die u nm ittelbar oder m ittelbar bedeutende A bnehm er der E isen 
industrie sind. A n  erster S telle  zu  nennen ist hier der B ergbau. 
D o rt w ird die Lage gekennzeichnet durch den m ehr als 20prozen- 
tigen  R ü ckgan g des arbeitstäglichen G esam tabsatzes des K o h len 
syn d ikats im  M ai gegenüber A p ril, die starke Verm ehrung der 
H aldenbestände, das stetige V ordringen des ausländischen W e tt
bewerbs, die wachsende A n zah l von  Feierschichten und S till
legungen. A u ch  die M aschinenindustrie h at, w ie der le tzte  L a g e 
bericht des V . D . M. A . erkennen läß t, eine w eitere A bschw ächung 
des Inlands- w ie des A uslandsgeschäfts zu  verzeichnen gehabt. 
N och stärker w ar die Abschw ächung in  der T extilin d ustrie, der 
Eisen- und Stahlw arenindustrie und der elektrotechnischen

Industrie. A lles das sind V orgänge, die über k u rz oder lang 
zw angläufig auf die Lage der Eisenindustrie zurückwirken 
müssen.

Man kann wohl ohne U ebertreibun g sagen, daß der ver
stärkte K on ju n ktu rrü ck gan g zum  guten  T e il nichts anderes ist 
als das n atürliche E rgebnis unserer verfehlten  Lohn- und Sozial
p olitik, die in  den le tzten  Jahren  den W ünschen und Sonder
belangen der Parteien  und einzelner Schichten  h at dienen müssen. 
W enn diese P o litik  n icht bald  nach w irtschaftlichen Gesetzen 
und dam it nach dem  G esam tw ohl bestim m t w ird, muß auf die 
D auer naturnotw endig die G esam theit eine vorübergehende 
Besserstellung einzelner V olksteile  m it w irtschaftlichem  Nieder
gang und seinen unentrinnbaren F olgen  teuer bezahlen.

W ie w eit die deutsche W irtsch aft noch von  einem gesunden 
Zustande en tfern t ist, dafür h a t P . R e u s c h  auf der jüngsten 
Tagun g des V ereins zur W ah ru n g der gem einsam en wirtschaft
lichen Interessen in R heinland  und W estfalen  eine íteihe von Be
w eisen gebracht. So m achte z. B . nach  den Erhebungen des 
Statistischen R eichsam tes die durchschnittliche Dividende von 
4773 A ktiengesellschaften  im  Jahre 1913 8 ,7 4 %  aus. Im Jahre 
1926 bestanden 10 081 A ktiengesellsch aften , die eine Durch
schnittsdividende von 4,41 %  verteilten . W enn man berück
sichtigt, daß heute festverzinslich e, sichere Papiere 8 % er
bringen, so kann von einem  ausreichenden E rträgnis beim Unter
nehm erkapital n icht gesprochen werden.

D ie P a ssiv itä t der deutschen Zahlungsbilanz betrug in der 
Z eit vom  1. Januar 1924 bis 31. D ezem ber 1927 11,2  Milliarden JIM- 
V or dem K rieg e  w ar die deutsche Zahlungsbilanz so stark aktiv, 
daß die deutsche W irtsch aft bei K riegsausbruch  über ein Aus
landsverm ögen von rd. 28 M illiarden JIM  verfügte. Diesem 
dam aligen A uslandsverm ögen stehen heute als deutsche Werte 
im  A uslande nur ganz verschw indende B eträg e  gegenüber.

N ach  E in tritt  der vo llen  A usw irku n g des Dawes-Plans wird 
die Jahreszinsen- und R ep aratio n slast Deutschlands aus lang
fristiger V erschuldung m indestens 4,5 M illiarden JIM , betragen.
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D ie deutsche Steuerlast im  H aushaltsjahre 1927/28 beläuft 
s ich  auf rd. 13 M illiarden JIM , gegenüber 4,9 M illiarden JIM, im 
Jah re  1913/14.

D ie  sozialen L asten  betrugen im  Jahre 1913 1,12  M illiarden 
JL K  und betragen  heute rd . 5 M illiarden JIM . D ie  B eträge, die 

in  den Jahren  1924 bis 1927 über den S ozialetat des Jahres 1913 
hinaus vo n  der deutschen W irtsch aft zu  sozialen Zw ecken  ge
le is te t  w erden m ußten, betragen  insgesam t 9,64 M illiarden JIM . 
Sie sind n ahezu  so hoch w ie die g e s a m t e  d e u t s c h e  A u s 
l a n d s v e r s c h u l d u n g ,  die heute 10 bis 10,5 M illiarden JLM be
trä g t. Sie sind um  etw a 2 M illiarden JLM  höher als die kurz- 
und lan gfristige Auslandsverschuldung d e r  d e u t s c h e n  W i r t 
s c h a f t ,  die zw ischen 7 und 7,5 M illiarden JIM  schw ankt.

D ie dringend notw endige B ild u n g von R ü cklagen , um  in 
kom m enden schw ierigen Zeiten  durchhalten zu können, ist heute 
bei einem  großen T eil der deutschen Industrie  leider eine U nm ög
lich k eit. D aß  in  v ielen  F ällen  D ividenden bezahlt w erden auf 
K o sten  der unum gänglich notw endigen Abschreibungen, ist 
bekannt.

D ie T atsache, daß die Selbstkosten  w ichtiger W ettbew erbs
lä n d e r  zum  T e il 30 bis 50 %  unter den deutschen Selbstkosten 
lie g e n , erschw ert unsere A usfuhr, erleichtert die E in fuhr und 
b eeinträch tigt dam it unsere H andels- und Zahlungsbilanz, was am 
besten aus den V ergleichsziffem  fü r die Fertigw areneinfuhr für 
Hie Jahre 1913 und 1927 hervorgeht. B e i R ückführun g der en t
sprechenden Zahlen des Jahres 1927 auf den V orkriegsw ert ist 
•die E in fu h r an Fertigw aren  im  Jahre 1927 gegenüber 1913 um 
4 4  %  gestiegen, die A u sfu h r um  18 %  gefallen  und der A u sfu h r
überschuß um  34 %  zurückgegangen.

Diese B eispiele m ögen vorderhand genügen. B edauerlicher
w eise h at die N o t die W irtsch aft n icht nur dazu geführt, daß sie 
bei allen G elegenheiten der R egierung die U ebertreibung ihrer 
M aßnahm en vorstellen  m uß, sondern sie ist auch gezw ungen —  
u n d  das g ilt  v o r allem  fü r den K ohlenbergbau und die Eisen 
schaffende Industrie  — , sich  m it allen m öglichen Fragen aus
einanderzusetzen, die von  der W issenschaft aufgew orfen und von ihr 
o ft  in  rech t ü berspitzter Form  beantw ortet worden sind. Besonderes 
A ufsehen h a t nach dieser R ich tu n g jü n gst Professor S c h m a le n -  
b a c h s  V o rtrag  a u f einer Tagu n g der B etriebsw issenschaftler zu 
W ien  gem acht. Seine Ausführungen haben bereits von  m anchen 
Seiten  E n tgegn un gen  erfahren, in  denen u. a. darauf hingewiesen 
w ird , daß die K on zentration  und M echanisierung der B etriebe 
keinesw egs in  dem  behaupteten  M aße zur U eb erkap azität und 
d iese  dann w eiterhin  zur K arte llieru n g und V ertrustung, aus der 
früh eren  freien  zur gebundenen W irtsch aft führe. D ie verm eint
lichen  U rsachen h ätten  v ielfach  auch eine V e r r i n g e r u n g  der 
„ f ix e n “  K o sten  b ew irkt, schon w eil e in e  große A nlage bereits 
in ihren K o sten  b illiger ist als z w e i  kleinere von  gleicher G e
sam tleistungsfähigkeit. D ie  K on zentration  verm öge vielm ehr 
sowohl die „ f ix e n “  als auch  die „p rop ortio nalen “  K o sten  zu  v e r
billigen. D as g ilt  n atürlich  n icht nur fü r den B ergbau, der es von 
sich  sagt, sondern zw eifellos ebenso auch fü r die Eisen-, nam entlich 
f ü r  die Schw erindustrie. D iese h at g leichw ie der K ohlenberghau 
bei ihrer starken  R ation alisierung unter dem  D ru ck  der U m stände 
g eh an d elt, w ie M ehrbelastung durch Steuern, F rachten, Sozial
lasten, V erkürzun g d er A rb eitszeit, E rhöhung der Löhne, bleibend 
starkem  W ettb ew erb  besonders der F rankenländer, die sowohl 
in fo lg e  ih rer W ährungsverhältn isse und der dadurch bedingten 
günstigeren E rzeugungsbedingungen, als auch infolge ihrer sehr 
v ie l geringeren B elastun g m it Zahlungen fü r soziale Fürsorge, 
sow ie infolge ih rer geographischen L age  im  V ergleich  zur deut
sch en  E isenindustrie einen sehr großen V orsprung haben. Es 
g a lt, m it allen  K r ä fte n  auf tunlichen A usgleich  durch verbilligte  
H erstellung h inzuw irken, sow eit dies auf dem  W ege der O rgani
s a tio n  und nach  dem  Stan de der Tech n ik  nur irgen d  m öglich w ar 
und noch ist. Am allerw enigsten  aber h at die R a t i o n a l i s i e r u n g  
z u r  K a r t e l l i e r u n g  gefü h rt, w as schon daraus hervorgeht, daß 
V erkaufsverbän de und andere V ereinigungen, die nam entlich  
Schleuderpreisen und ähnlichen unw irtschaftlichen  w ie unnötigen 
P reisdrückereien  vorzubeugen  bestim m t sind, aber auch fü r eine 
tu n lich s t gleichm äßige B esch äftigun g a ller verbundenen W erke 
und deren A rb eiter sorgen sollen, bekan ntlich  n i c h t  aus j ü n g s t e r  
Z e it stam m en. B e i den ersten  G ründungen dachte m an noch 
n ich t im  heutigen  Sinne an R ation alisieru ng, die aber auch 
später n ich t die U rsache d er V erbandsbildung w ar. Schon 1893 
w urde das R heinisch-W estfälische K o h len -S yn d ik at gegründet, 
dem bereits im  Jahre  1890 das W estfälische K o k ssy n d ik a t voraus
ging. In  der H ochofenindustrie gehen die A n fän ge der V erbands
bildung bis in  das Ja h r 1873 zurü ck. F ern er gab  es seit 1862 
ein W e iß b le c h -V e rk a u fs-K o n to r, seit 1897 bzw . 1902 einen 
W alzd rah tverb an d , und 1904 fo lgte  die G ründung des S tah l
w erks-V erbandes, als dessen V orläufer w iederum  d er H albzeu g

verban d zu  nennen ist. D aß diese Verbände, deren A ufzäh lun g 
den Stan d  nichts w eniger als erschöpft, auch  V erständigungs
versuchen m it den entsprechenden ausländischen Ind u strie
zw eigen  gedient haben und in  ihren N eu-A uflagen  m it E rfo lg  
dienen, sei ergänzend noch angeführt. B e i der großen B edeutun g 
der A usfuhr fü r D eutschland und dessen einzelne Industriezw eige 
ist zudem  eine naheliegende Teilursache und ein w ich tiger T e il
zw eck  der B ild u n g vo n  V erkaufsverbän den  ferner noch der, 
ebenfalls im  A usfuhrgeschäft den W ettb ew erb  w enigstens der 
d e u t s c h e n  H ersteller untereinander auf dem  W eltm ark t aus
zuschalten sowie die durch die niedrigen W eltm arktpreise bei der 
A usfuhr entstehenden V erluste auf gem einsam e Schultern  zu  
nehm en. E s  ist w ahrlich  genug an dem  scharfen W ettb ew erb  des 
A u s la n d e s .  In  w elchem  M aße dieser au ftr itt, das bew eist z. B . 
die englische K ohlenausfuhr, die durch ihre niedrige Preisstellung 
die R uhrkohle verdrängt, obw ohl neuerdings noch w ieder fest
geste llt ist, daß im 1. V ierte l 1928 a lle K ohlengebiete G roß
britanniens m it V erlust arbeiteten. Trotzdem  w erden zu  solchen 
Verlustpreisen z. B . auch nach D utschland K o h len  geliefert, daß 
das K oh len syn dikat auf A b satz  nach den betreffenden G ebieten 
verzichten  m uß. D er M onopolgedanke lieg t und la g  a ll den ge
nannten V erbänden fern , w as am  besten durch ih r stetiges, auch 
von  Gegnern des Verbandswesens anerkanntes M aßhalten  in  den 
Preisen erwiesen w ird. D aß V erkaufs- und anderen V ereinigungen 
gewisse Schwächen anhaften, daß sie w ie besonders a lle  g r o ß e n  
G ebilde in  der G efahr stehen, bürokratisch  und schw erfällig zu 
werden, braucht dabei gar n icht geleugnet zu  w erden. E s  h at eben 
jede m enschliche E in richtung Schattenseiten und M ängel, kann 
aber dennoch fü r den E inzelnen w ie fü r die G esam theit unter 
U m ständen von  ganz erheblichem  N utzen  sein. D ie V erbände 
passen sich  im  V erkau f auch m eist der auf dem  M arkt herrschen
den N achfrage an, die W erke können ihre E rzeugun g danach 
regeln, und es w ird  verm ieden, im  A n gebot und V erkau f oder in der 
H erstellung u nw irtschaftlich  zu  handeln. F ü r e ig e n e  W irtsch aft
lich keit aber bietet sich den W erken in  ih rer O rganisation, in 
der Technik und im  E in kau f im m er noch ein großes F eld  reger 
B etätigu n g. Im  ganzen genom m en m uß also die von  Professor 
Schm alenhach im m erhin m it Bedauern, von  der Sozialdem okratie 
dagegen m it Jubelrufen „festg este llte“  E n tw icklu n g zu  sozia
listischen Zuständen hin als n icht vorhanden bezeichnet werden. 
D er deutsche U nternehm er ist auch von  der N otw en digkeit einer 
freien W irtsch aft v ie l zu  sehr überzeugt, als daß er um  augen 
blicklicher V orteile  w illen diese freie W irtsch aft vo n  sich  aus in 
G efahr brächte. D er R aum  verbietet es, ausführlicher auf das 
ganze Fragenbündel einzugehen. Im m erhin sollte die W issen
schaft den aus der P rax is  kom m enden W iderlegungen m ehr A u f
m erksam keit schenken, als es v ielfach  geschieht, m indestens aber 
die V erallgem einerung ihrer Lehrsätze beschränken. A b er dam it 
sind die in  w ichtigen  W irtschaftsfragen  zur Z eit herrschenden 
M einungsverschiedenheiten noch nicht erschöpft. D er preußische 
H andelsm inister D r. S c h r e i b e r  sagte in  seinem  A u fsa tz  „ K a m p f 
um  den Lo hn “  (Berliner T a g e b latt N r. 275 vom  13. Ju n i): „ D ie 
jenigen  m achen es sich  leicht, d ie einfach von  der E rhöhung der 
Gehalts- und Lohneinkom m en eine F estigun g des B innenm arktes 
erw arten und nur auf den B innenm arkt ihr A ugenm erk richten. 
W ir dürfen n icht vergessen, daß w ir in  der W e l t w i r t s c h a f t  
stehen und deshalb in  Lohn- und A rb eitszeitfragen  n i c h t  u n a b 
h ä n g i g  s in d . . .  E in e E rhöhung der N om inallöhne, d ie  z u  e in e r  
e n t s p r e c h e n d e n  S t e i g e r u n g  d e r  P r e i s e  z w i n g t ,  be
deutet daher n ie m a ls  e in e  E r h ö h u n g  d e r  K a u f k r a f t .  Sie 
b rin gt in  W ah rh eit nur dem  Lohnem pfänger den erstrebten  V o r
te il und schw ächt unsere gesam te w irtschaftliche Position. D ie 
Steigerung der K a u fk ra ft  m uß daher in  erster L in ie  durch E r 
höhung des R e a llo h n e s  erstrebt w erden.“  D as is t  n atürlich  
durchaus rich tig , aber w as h ilft ’s, w enn der preußische H andels
m inister so u rte ilt, aber der R e i c h s a r b e i t s m i n i s t e r  nebst den 
S c h l i c h t e r n  diejenigen G rundsätze h at und nach ihnen verfäh rt, 
die der preußische H andelsm inister m it R e ch t a ls u n r i c h t i g  
verw irft! D iese R eichsstellen  bew illigten  Lohnerhöhungen, die 
dann Preiserhöhungen unbedingt zur F o lge  haben m u ß t e n .  Z u r 
geschehenen E rhöhung der K o h l e n p r e i s e  fü r das unbestrittene 
G ebiet sagt aber der G eneralagent P a r k e r  G i l b e r t ,  er w a r n e  
vo r s o lc h e r  P reisfestsetzung, die bezw ecke, den A b sa tz  in  den 
W ettbew erbsgebieten  zu  erm öglichen. D as sei n u r eine verkleidete 
U n terstü tzu n g auf K o ste n  des heim ischen V erbrauchers, d ie fü r 
den gesam ten In lan d sm arkt w ie fü r den A ußen han del n u r eine 
gegenteilige W irku n g ausüben könne. W as ist n un v o n  alledem  
rich tig , un d  w as soll m aßgebend sein ? Jedenfalls aber ist d a s  
e in e  ernste W ah rh eit: A u ch  Löhne, Soziallasten, F ra ch te n  und 
S teuern  m üssen zunächst in  den W arenerlösen  hereinkom m en, 
m üssen v e r d i e n t  w erden, sei es auch, w enn dies anders n ich t 
erreichbar, m it H ilfe  vo n  V erkau fsverb än d en  oder V erkau fs-
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abreden. So ist entgegen allen staatsm ännisehen und gew erk
schaftlichen Theorien die W i r k l i c h k e i t !

D ie gegenw ärtige W irtschaftslage sei noch durch folgende 
A n gaben  gekenn zeichn et:

D ie deutsche A u ß e n h a n d e l s b i la n z  entw ickelte sich im 
Mai mehr oder m inder in den gewohnten Bahnen. E s b e tru g :

Deutschlands
Gesamt- Gesamt- Gesamt-
Waren- Waren Wareneinfuhr-
einfuhr ausfuhr Ueherschnß

in Millionen JUC
Jan. bis Dez. 1925 . 12 428,1 8 798,4 3 629,7
M onatsdurchschnitt 1 037,4 732,6 304,8
Jan. bis D ez. 1926 . 9 950,0 9 818,1 131,9
M onatsdurchschnitt . 829,1 818,1 11,0
Jan. bis Dez. 1927 . 14 143,1 10 218,7 3 924,4
M onatsdurchschnitt . 1 178,6 851,6 327,0
Dezem ber 1927 . . . 1 257,3 953,0 304,3
Januar 1928 . . . . 1 359,9 862,1 497.8
F ebruar ...................... 1 248,5 942,3 306,2
M ärz ........................... 1 229,3 1 021,6 207,7
A p r i l ........................... 1 174,7 923,7 251,0
M a i ............................... 1 086,0 894,5 191,5

G egen A p ril is t dem nach die M ai-E infuhr um  88,7 M ill. JLK  
gesunken, aber auch die M ai-A usfuhr um  29,2 M ill. JLtt; der 
Einfuhr-U eberschuß m acht also noch fa st 200 M ill. JLM  aus, ein 
nam entlich bei der ohnehin starken  V ersch uldun g Deutschlands 
sehr bedenkliches E rgebnis.

D ie Tatsache des K o n ju n ktu rrü ck gan g es w ird  auch  bestätigt 
durch das G esam tbild  des A r b e i t s m a r k t e s .  D er le tz te  W ochen
bericht des In stitu ts fü r K on ju n ktu rforsch un g zeigt, daß heute 
led iglich  die saisonm äßige B elebun g a u f eine E n tlastu n g des A r
beitsm arktes hin w irk t, w ährend im  V o rjah r neben dieser saison- 
m äßigen B elebung der gleichzeitige kon ju n kturelle  Aufschwung 
die A ufnahm efähigkeit der W irtsch aft fü r A rb eitsk räfte  stark 
vergrößerte. Zahlenm äßig w irkte sich  dieser U m schw ung darin 
aus, daß von  M itte Jan uar bis E nde M ai 1927 rd. 1 100 000 Per
sonen A rb eit gefunden haben, w ährend ihre Z ah l in  der gleichen 
Z eit 1928 nur rd. 840 000 betrug. D er R ü ck gan g der Erwerbs
losigkeit ist denn auch  in der zw eiten  M aihälfte sehr ins Stocken 
geraten. E in er Senkung der H auptunterstützungsem pfänger 
in der ersten M aihälfte vo n  insgesam t 729 329 am  1. Mai auf 
642 180 am  15. M ai, also um  87 149 =  13 % , steh t gegenüber ein 
S tan d  von 629 500 am  31. M ai, also ein  R ü ck g an g  in  der zweiten 
M aihälfte um  nur 12 680 =  rd. 2 % . D ie Z ah l der weiblichen

D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  in  d e n  M o n a t e n  A p r i l  b is  J u n i  1 9 2 8 .

1928

April Mai Juni

1928

April Mai Juni

Kohlen und Koks:
Flammförderkohlen . .
Kokskohlen....................
Hochofenkoks................
Gießereikoks................

Erze:
Rohspat (tel quel). . . 
Gerösteter Spateisen

stein ...........................
Manganarmer oberhess. 

Brauneisenstein ab 
Grube (Grundpreis auf 
Basis 41 % Metall, 
15% SiOt u. 15%
Nässe)........................

Manganhaltiger Braun
eisenstein :
1. Sorte ab Grube .
2. Sorte „ „ . .
3. Sorte „ „ . .

Nassauer Roteisenstein
(Grundpreis auf Basis 
von 42 % Fe u. 28 % 
SiOt) ab Grube . . . 

Lothr. Minette, Basis 
32 % Fe ab Grube .

Briey-Minette (37 bis 
38% Fe), Basis 35% 
Fe ab Grube . . . .

Bilbao-Rubio-Erze:
Basis 50 % Fe cif

Rotterdam . . . .
Bilbao- Rostspat:

Basis 50 % Fe cif
Rotterdam . . . .

Algier-Erze:
Basis 50 % Fe cif

Rotterdam . . . .
Marokko-Rif-Erze:

Basis 60 % Fe cif
Rotterdam . . . .

Schwedische phosphor- 
arme Erze:
Basis 60 % Fe fob 

Narvik....................

Ia hochhaltige Mangan- 
Erze mit etwa 52 % Mn

Schrott, Frachtgrundlage 
Essen:

Späne...........................
Stahlschrott . . . .  

Roheisen:
Gießereiroheisen 
Nr. I 
Nr. m

JLM je t 
14,39 
15,97
21.45
22.45

14,70

20,—

9,50

12,50
11,—
7,50

9,50 
fr. Fr 

26 bis 27

JLM je t 
16,70 
18,10
21.45
22.45

14,70

20,—

9,50

12,50 
11 —
7,50

9,50 
fr. Fr 

26 bis 27

JLM je t
16.70 
18,10
21.45
22.45

14.70 

20,—

9,50

12,50
11,—
7,50

9,50 
fr. Fr 

27 bis 28
je nach Qualität — Skala 1,50 Fr

33 bis 35

sh
19/-bis 19,3

33 bis 35 
Skala 1,50 Fr

sh
19 - bis 19,6

34 bis 35

sh
19/3 bis 20/-

17/-bis 17/6 18/- bis 19/- 18/-bis 19/-

18/6
nominell

ausverkauft aus verkauft

ausverkauft ausverkauft ausverkauft

ab Ober
hausenHämatit 

Cu-armes Stahleisen, ab 
Siegen........................

Kr
16,25

d
171U

JLM
52,80
61,75

86.50 
82,-
87.50

85,—

Kr
16,25

nomi ne l l
d 
17

JLA
51,30 
58,10

86.50 
82 —
87.50

85,—

Kr
16,25

d
17

JLM')
51,40
59,65

86,50

87,50

85,—

ab

Stahleisen, Siegerländer 
Qualität, ab Siegen . 

Siegerländer Zusatzeisen, 
Siegen:

weiß........................
meliert....................
grau........................

Kalt erblasenes Zusatzeisen 
der kleinen Siegerländer 
Hütten, ab Werk:

weiß................................
meliert............................
grau................................

Spiegeleisen, ab Siegen:
6— 8% Mangan . . . .  
8— 10% „  . . . . 

10—12 %
Temperroheisen, grau, großes 

Format, ab Werk . . . .  
Gießereiroheisen Ed, Luxem

burger Qualität, ab Sierck 
Ferromangan 80 %, Staffel 

± 2,50 JLM, frei Empfangs
station .

Ferrosilizium 75%*) (Skala 
7,— JLM), frei Verbrauchs
station

Ferrosilizium 45%*) (Skala 
6,— JLM), freJ Verbrauchs
station . . . .  

Ferrosilizium 10%, ab Werk
Vorgewalztes und gewalztes 

Eisen:
Grundpreise, soweit nicht 

anders bemerkt, in Tho- 
mas-Handelsgüte 

Rohblöcke3). .] ab Schnitt- 
Vorge w. Blöcke3)! punkt
Knüppel*)
Platinen*)
Stabeisen 
Formeisen 
Bandeisen 
Kesselbleche S.-M.«) 
Dsgl. 4,76 mm u. dar

über, 34 bis 41 kg 
Festigkeit, 25 % 
Dehnung . . . .  

Behälterbleche . . . 
Mittelbleche ^

3 bis u. 5 mm / 
Feinbleche \

1 b i s u .  3 m m  J 
u n te r  1 mm  J

Dortmund 
od. Ruhrort 

ab 
Ober
hausen

ab
Essen

ab
Essen

ab
Siegen

Gezogener blanker Han
delsdraht ....................

Verzinkter Handelsdraht 
Schrauben- u. Nieten

draht, S.-M.................
Drahtstifte . . . .

JLM je t

85,—

98,—
100,—

105,—
107,—
109,—

99,— 
104,— 
109 —

93,50

7 1 , —

270—280

408—413

245-255
121,—

100,—
107,50
115,—
120,—

137 bzw.131«) 
134bzw.l28M 
158 bzw. 154*) 

181,—

153,—
151,-

155.—

165,—
165,—

215,—
250,—

232.50
227.50

JLM je t

8 5 , —

96,—
98,—

100,—

105 — 
107,— 
109,—

99,—
104,-
109,—

93,50

71,—

270—280

413—418

250—260
121,—

1.—10. 
100,— 
107,50 
115,— 
120,— 

is7/m«i 
134/128«) 
158/154*) 

181,—

153,—
151.—

160,—

II.—31. 
104.—
III,50 
119,— 
124,- 
141 135«) 
138/132«) 
164/160*)
188,—

165,
165.

215,—
250,—

232.50
227.50

160 — 
158,—

165,- 

= ]
230,— 
265 —

247.50
242.50

JLM j e t  

85,—

96,—
98,—

100,—

105,—
107,—
109,—

99,—
104,-
109,—

93,50

71,—

270—280

413—418

250—260
121.—

104,— 
111,50 
119 — 
124,- 

141135«) 
138132«) 
164/160*) 
183.—

160 — 
158,—

165.— 
165,- bis 170*- 

je nach 
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Empfänger stieg sogar um rd. 7000, und nur die der männlichen 
nahm ab, nämlich um rd. 19 700. Die Zahl der Empfänger von 
Krisenunterstützung nahm ebenfalls viel schwächer ab als in dem 
vorhergegangenen Abschnitt und betrug gegen 142 900 vom 
15. Mai am Ende des Monats 132 400, der Rückgang also 10 500 
= 7,3 % gegen die Abnahme in der ersten Maihälfte um 12 % 
(von 162 400 auf 142 900).

Die Großhandelsmeßzahl für den Mai-Durchschnitt 
lautet 1,412 gegen 1,395 im April und 1,385 im März; die Lebens
haltungszahl hielt sich mit 1,506 im Mai seit einigen Monaten 
nahezu unverändert.

Die Ruhrkohlenförderung betrug im Mai 1928 mit 
durchschnittlich je 363 465 t an 25 Arbeitstagen 9 087 122 t, 
gegen 393 614 t an 23 Arbeitstagen und 9 053 128 t im April und 
gegen 402 142 t an 27 Arbeitstagen sowie insgesamt 10 857 844 t 
im März 1928. Nimmt man noch hinzu, daß Ende März 396 306, 
Ende April 395 711, Ende Mai aber nur 386 943 Arbeiter im 
Ruhrkohlenbergbau beschäftigt waren, also schon 9363 weniger 
als Ende März, ferner daß im Mai wegen Absatzmangels 304 375 
Feierschichten eingelegt werden mußten, im April aber nur 8270, 
und endlich noch, daß die Kohlen- usw. Vorräte von 1,55 Mill. t 
Ende April bis Ende Mai auf 2,28 Mill. t stiegen, dann wird klar 
ersichtlich, daß die Verkürzung der Arbeitszeit und die Er
höhungen der Löhne der Ruhrbergleute letzteren statt der ge- 
wollten Besserstellung nur große Nachteile gebracht haben 
und ebenso den Zechen ungeheuren Schaden, was beides von den 
Arbeitgebervertretern vorausgesagt wurde. Das wird sich später 
in voraussichtlich noch verstärktem Maße fortsetzen, wenigstens 
mußten auch noch im Juni viele Bergleute entlassen und Zechen
betriebe eingeschränkt werden. Die Herstellung von Ruhrkoks 
ging nur wenig zurück, nämlich von täglich 75 905 t im April 
= 2 277 147 t auf täglich 73 9601 = 2 292 759 t im Mai. Natürlich 
hat das Rheinisch-Westfälische Kohlen-Syndikat im Mai auch 
bedeutend weniger abgesetzt als im April, nämlich nur 8,22 
gegen 9,06 Mill. t, das sind arbeitstäglich nur 328 684 gegen 
394 996 t, also 66 312 t = 16,6 % weniger. Im Mai wurden her
gestellt an Roheisen 1 044 046, an Rohstahl 1 247 781, an 
Walzerzeugnissen 986 459, gegen 1 047 548, 1 159 498 und 
919 695 t im April. Bei diesem Vergleich ist zu bedenken, daß 
der Mai 25, der April aber nur 23 Arbeitstage hatte.

Der Außenhandel in Eisen und Stahl entwickelte sich wie
folgt:

Einfuhr
Deutschlands 

Ausfuhr 
in 1000 t

Ausfuhr- 
ü eberschuß

Jan. bis Dez. 1925 1448 3548 2100
Monatsdurchschnitt . 120 295 175
Jan. bis Dez. 1926 . 1261 5348 4087
Monatsdurchschnitt . 105 445 340
Jan. bis Dez. 1927 . 2897 4531 1634
Monatsdurchschnitt . 241 378 137
Dezember 1927 . . . 232 353 121
Januar 1928 . . . . 262 363 101
Februar ....................... 240 390 150
M ärz............................ 248 435 187
A pril...........................
Mai................................

246
186

413
398

167
212

Die Ausfuhr konnte sich im Mai mithin nicht ganz auf der 
alten Höhe behaupten, doch hat sich das Ausfuhrgeschäft im 
Berichtsmonat wenigstens mengenmäßig recht befriedigend 
gestaltet. Anders liegt es immer noch mit den preislichen Er
gebnissen. Frankreich stabilisierte am 24. Juni seinen Franken 
mit Festsetzung dessen neuen Wertes gleich 20,297 Goldcentimes. 
Damit ist gegen den Kurs, den der französische Papierfrank 
bereits seit geraumer Zeit hatte, kaum etwas geändert, wohl aber 
wird dieser niedrige Kursstand einstweilen zu einem Dauerwert 
gemacht, d. h. die französische Eisenindustrie kann vorläufig 
mit ihren bisherigen niedrigen Gestehungskosten rechnen. Frank
reich und Belgien werden also nach wie vor die Weltmarktpreise 
diktieren, die voraussichtlich starke Verlustpreise bleiben werden.

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten.
Der Verkehr auf der Reichsbahn hielt sich etwa in der 

Höhe des Vormonats, der Rheinschifferstreik hat die erwartete 
Verkehrszunahme nicht gebracht. In den Bahnhöfen Duisburg, 
Hochfeld und Hohenbudberg wurden infolge des Streiks insge
samt 4500 Wagen (Hafensendungen) auf dem Schienenwege 
weiter abgefertigt; davon wurden 1572 Wagen von der Reichsbahn 
als Dienstkohlensendungen übernommen. Die Zahl der auf den 
Zechen des Bezirks aufgestellten Wagen mit Brennstoffen ohne 
Versand stieg von 640 auf 7500 im Tagesdurchschnitt. Im Ruhr
gebiet wurden tagesdurchschnittlich gestellt:

für A-Güter . . 21 900 Wagen zu 10 t (22 600 im Vormonat) 
„ D-Güter . . 6 500 „ „ 10 t ( 7 000 „ „ )
G-Wagen . . .  2 800 ( 2 600 „ ,, )
Sonderwagen. . 900 ( 900 ,, „ )

Die rechtzeitige Gestellung der SS-Wagen stieß zeitweilig auf 
Schwierigkeiten.

Der Wasserstand des Rheins war im Berichtsmonat günstig. 
Die Kohlenverladungen ab Rhein-Ruhr-Häfen waren während 
des Streiks vollkommen eingestellt, nur in den Werkshäfen 
fanden Verladungen statt. Nach Beendigung des Streiks wurde 
der Betrieb allmählich wieder in vollem Umfange aufgenommen. 
Schiffsraum war trotz des Streiks genügend vorhanden. Die 
Fracht nach Mannheim betrug 1,20 J M l je t, nach Rotterdam
1 J l  je t bei freiem Schleppen und 1,15 J IM  je t einschließlich 
Schleppen. Der Bergschlepplohn notierte anfänglich 1,75 bis
2 J tJ l , Frachtgrundlage Ruhrort—Mannheim; nach Streikbeendi
gung ging er auf 1,15 bis 1,20 zurück.

In den Arbeitsbedingungen der Angestellten und Arbeiter 
der rheinisch-westfälischen Eisen- und Stahlindustrie ist im Be
richtsmonat keine Aenderung eingetreten.

Die Hoffnung auf eine Besserung des Kohlenabsatzes infolge 
Beendigung des am 1. Mai ausgebrochenen Rheinschiffahrts
streiks hat sich leider nicht erfüllt. Der Streik erfuhr im Gegenteil 
gegen Monatsmitte durch den hinzugekommenen Ausstand der 
Monopolschlepper auf dem Rhein-Herne-Kanal noch eine wesent
liche Verschärfung, da hiermit die Kanalschiffahrt, die während 
des Streiks für die Abfuhr der Brennstoffe besondere Bedeutung 
gewonnen hatte, ebenfalls lahmgelegt wurde. Besonders betroffen 
wurden hiervon die für den Wasser Versand in erster Linie in Be
tracht kommenden Sorten, wie Feinkohle, kleine Nußsorten und 
Brechkoks. Durch Verbindlichkeitserklärung des Schiedsspruches 
vom 16. Juni wurden diese Ausstandsbewegungen beendigt, so 
daß die Aufhebung der Duisburg-Ruhrorter Hafensperre erfolgen 
konnte. Es steht zu hoffen, daß infolgedessen eine leichte Be
lebung des Absatzes eintreten wird. Im großen und ganzen hielt 
sich der Monatsabsatz im Rahmen des Vormonats. An eine 
Steigerung der Ausfuhr ist um so weniger zu denken, als die teil
weise vorliegenden Mai-Ergebnisse den traurigen Beweis erbracht 
haben, daß die Folgen der Lohnerhöhung trotz der zum gleichen 
Zeitpunkt bewilligten Preiserhöhung eine für den Ruhrbergbau 
geradezu bedrohliche Lage geschaffen haben. Der Absatzrückgang 
hat sich in zahlreichen Feierschichten und Arbeiterentlassungen 
schon bemerkbar gemacht und wird zwangläufig zur Stillegung 
ganzer Schachtanlagen führen müssen, da an eine Besserung der 
Verhältnisse im Hinblick auf die hierfür entscheidenden Stellen 
nicht gedacht werden kann. Die Lagerbestände haben weiter 
zugenommen.

In Fettkohlen war das Geschäft auf der ganzen Linie ge
drückt. Feinkohlen, die noch im Vormonat sehr knapp waren, 
konnten sehr schwer abgesetzt werden. Förderkohlen litten 
ebenfalls unter Absatzmangel. In Gas- und Gasflammkohlen war 
der Absatz nach wie vor schlecht.

In Brechkoks trat infolge Einführung der Sommerrabatte, 
verbunden mit der zumeist unverhältnismäßig kühlen Witterung, 
eine leichte Belebung des Absatzes ein. In Briketts blieb die 
Marktlage unverändert.

In Süddeutschland war der Wettbewerb der holländischen 
Kohle, die gegenüber der Ruhrkohle den Vorzug der größeren 
Preisbeweglichkeit hat, sehr stark, zumal da die holländische 
Schiffahrt von dem Rheinschifferstreik nicht betroffen wurde.

Bei den Siegerländer Gruben hat sich die rückläufige 
Bewegung fortgesetzt. In letzter Zeit sind wieder zwei Bergwerke 
endgültig eingestellt worden, und es ist sehr wahrscheinlich, daß 
weitere Stillegungen von Gruben folgen werden, da die erbetenen 
Erleichterungen, insbesondere auf dem Gebiete der Sozialbelastung, 
bis jetzt dem Siegerländer Bergbau nicht gewährt worden sind. 
Die Preise für Siegerländer Roh- und Rostspat blieben unver
ändert.

Auch für den Bergbau an Lahn und Dill sowie in Ober
hessen hielt die schlechte Lage an. Hier war eine geringe Preis
erhöhung, die nicht entfernt zum Ausgleich der immer mehr 
steigenden Kosten dienen kann, nicht zu umgehen, zumal da der 
schwedische Streik nicht die Vorteile brachte, die man sich von 
ihm versprochen hatte. Die Preise betragen demnach vom I. Juli 
1928 an:
Roteisenstein über 36 % Fe auf Grundlage von 42 % Fe und 28 % Si02. 

Richtpreis: 9,80 JIM je t waggonfrei ab Grubenanschluß, Skala: 0,50 JIM 
je % Fe und 0,25 JIM je % Si02.

Roteisenstein unter 36 % Fe mit Kalkgehalt (Flußstein) auf Grundlage 
von 34 % Fe und 22 % Si02. Richtpreis: 8,30 MM je t waggonfrei ab 
Grubenanschluß, Skala: 0,50 JIM je % Fe und 0,25 JIM je Si02.
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Oberroßbacher Erz (Mn-armer Brauneisenstein) auf gleicher Grundlage und 
nach gleicher Skala wie Roteisenstein, jedoch ist Rasse bis zu 5 % zu ver
güten und 1 % Mn = 1 % Pe zu bewerten.

Vogelsberger Brauneisenstein (Mn-arm) von den Stationen Niederohmen, 
Stockhausen, Weickartshain, Lumda und Hungen, nach Skala auf 
Grundlage von 45 % Metall, 10 % Si02 und 10 % Nässe. Nässe Uber 
10 % ist am Gewicht zu kürzen. Richtpreis: 13,70 JIM. je t waggonfrei 
Grubenanschluß, Skala 0,50 JIM je % Metall und 0,25 JIM je % Si02. 

Brauneisenstein mit bis zu 4 % Mn, Grundlage 40 % Pe, 2 % Mn und 20 % 
Si02. Richtpreis: 9,80 JIM je t waggonfrei Grubenanschluß, Skala: 
0,48 JIM je % Metall und 0,24 JIM je % Si02.

Manganhaltiger Brauneisenstein, I. Sorte mit nicht mehr als 13,50 % Mn, 
auf Grundlage von 15 % Mn, 20 % Fe und 0,07 bis 0,08 % P, 24 % Nässe. 
Richtpreis: 12,80 JIM je t waggonfrei Grubenanschluß, Skala: 0,60 JIM 
je % Mn und 0,30 JtM je % Fe; Nässe über 24 % ist am Gewicht zu 
kürzen.

Manganhaltiger Brauneisenstein, II. Sorte mit 10 bis 13,50 % Mn, auf 
Grundlage von 12% Mn, 24 % Fe und 20 % Nässe. Richtpreis: 11,30 JIM 
je t waggonfrei Grubenanschluß, Skala: 0,50 JtM je % Mn und 0,25 JIM 
je % Fe; Nässe über 20 % ist am Gewicht zu kürzen.

Manganhaltiger Brauneisenstein, mit weniger als 10 % Mn, auf Grundlage 
von 8 % Mn, 24 % Fe und 20 % Nässe. Richtpreis: 7,80 JtM je t waggon
frei Grubenanschluß, Skala: 0,50 JIM je % Mn und 0,25 JIM je % Fe; 
Nässe Uber 20 % ist am Gewicht zu kurzen.

Der Absatz dieser Erze gebt nach wie vor gla tt vonstatten.
In ausländischen Eisenerzen erfolgten die Zufuhren 

nach den Hochofenwerken, soweit diese ihre Erze selbst Um
schlagen konnten, ohne Schwierigkeiten und ohne Störungen, 
trotz des Streiks der deutschen Schiffer und der Umsehlags
arbeiter in Duisburg-Ruhrort. Allerdings sind die Werke, die 
nicht am Wasser gelegen sind und deshalb ihre Erze nicht selbst 
Umschlägen lassen konnten, in gewisse Bedrängnis geraten. 
Der Streik der schwedischen Grubenarbeiter dauert weiter an, 
weshalb die Erzzufuhren ab Narvik und Oxelösund fast auf
gehört haben, während von Luleä kleinere Mengen zur Verfrach
tung kommen. Auch von einigen kleineren Häfen Mittelschwedens 
wurden hier und da noch einzelne Ladungen verfrachtet. Die 
Verschiffungen im Monat Mai d. J. betrugen insgesamt 47 340 t. 
Die Käufe der Werke in anderen Erzen dauerten an, ins
besondere wurden die in Spanien und Afrika bei den Gruben 
lagernden Erzvorräte von den Werken gekauft. Außerdem 
wurden schon Abschlüsse in nordafrikanischen Erzen für 1929 
getätigt; die Preise für Algiererze stellten sich auf 18/9 bis 19/6 sh, 
die für Marokko-Rif-Erze dürften bei 23/- bis 23/6 sh liegen. Außer
dem sind die spanischen Gruben stärker in Betrieb gekommen 
und dadurch in der Lage, größere Mengen anzubieten. Ferner 
wurden in sehr starkem Maße Eisenerze mit geringen Mengen an 
schädlichen Bestandteilen angeboten, die aber im Eisengehalt 
und in der Stückigkeit sehr gut sind. Die Preise hierfür bewegten 
sich zwischen 14/6 sh und 14/9 sh je t frei Rheinkahn Rotterdam, 
Basis 50 % Fe und 10 %  Si02. Französischer Spat, II. Qualität, 
wurde angeboten in der Preislage von 12/— sh bis 12/6 sh je t 
frei Rheinkahn Rotterdam, Basis 45 % Fe und 18 % Si02. 
Minette lag fest bei weitersteigenden Preisen; sowohl für dies
jährige als auch nächstjährige Lieferungen sind weitere Zukäufe 
erfolgt.

In Cu-armen Abbränden dürfte inzwischen der Bedarf 
der Werke gedeckt sein. Es wurden prompt lieferbare Mengen 
nach wie vor zu günstigen Preisen angeboten, was sich zweifellos 
noch bis Ende dieses Jahres immer schärfer auswirken wird.

In Martin-, Puddel-, Schweiß- und Walzen
schlacken war die Marktlage unverändert.

Die Lage des Manganerzmarktes hat sich nicht verändert; 
Käufe von Belang sind nicht abgeschlossen worden. Auch die 
Preislage hat keine Aenderung erfahren, so daß das 48prozentige 
indische Erz nach wie vor IS1/, d je % Mangan und 1000 kg 
Trockengewicht frei Rheinschiff Rotterdam/Antwerpen kostet.

Die Lage auf dem Schrottmarkt befindet sich weiter auf 
dem Wege der Entspannung. Die Schrott verbrauchenden Werke 
haben ihren Bedarf für das dritte Vierteljahr eingedeckt. Die 
Menge entspricht ungefähr dem Bedarf der vergangenen Monate. 
Die Preise sind entsprechend der ganzen Lage etwas zurück
gegangen.

Auf dem Roheisen-Inlandsmarkt blieb im Juni die er
hoffte Belebung des Absatzes aus. Im Gegenteil, die Abrufe 
erfuhren gegenüber dem Monat Mai in allen Sorten einen weiteren 
Rückgang. Trotz des Streiks in der Rheinschiffahrt gelang es, 
den Bedarf der süddeutschen Verbraucher ohne Schwierigkeiten 
sicherzustellen. Das Auslandsgeschäft war bei unbefriedigenden 
Preisen schleppend.

Die Preise in Grobblechen haben im Juni keine Aenderung 
erfahren. In Behälterblechen war der Eingang an Aufträgen 
nicht groß, da die Verbraucher noch eingedeckt sind. Die Spezi
fikationen gingen regelmäßig ein. In Schiffsblechen wurden sowohl 
für das Inland als auch für das Ausland bedeutende Geschäfte 
abgeschlossen.

Für Mittelbleche verlief die Berichtszeit im Inlande 
ruhig. Die Kundschaft hat sich bei den im vorigen Berichtsab
schnitt eingetretenen Preissteigerungen reichlich eingedeckt, 
wickelt nun zunächst die getätigten Abschlüsse ab und hält daher 
mit neuen Käufen zurück. Abrufe auf Abschlüsse gingen in be
friedigender Weise ein. In den Auslandspreisen trat ein kleiner 
Rückgang ein. Das Geschäft war nicht groß.

Die Lage auf dem Feinblechmarkt hat sich gegenüber 
dem Vormonat wenig geändert. Im allgemeinen verfügen die 
Werke noch über genügende Auftragsmengen, um die Beschäfti
gung der Betriebe für längere Zeit sicherzustellen. Der Spezi
fikationseingang dagegen läßt viel zu wünschen übrig. Neue 
Aufträge konnten im Rahmen der Ablieferungen hereingeholt 
werden. Die Preisverhältnisse sind die gleichen geblieben.

Das Halb zeug-Geschäft im Inlande hielt sich ungefähr 
auf der Höhe des Vormonats. Im Auslande war die Marktlage in 
der ersten Monatshälfte noch fest; später machte sich jedoch eine 
Neigung zu Preisnachlässen bemerkbar.

In Formeisen war das Inlandsgeschäft während des abge
laufenen Monats ruhig. Die Abrufe auf ältere Abschlüsse gingen 
gut ein. Aus dem Auslande wurden neue Abschlüsse herein
genommen. Die Preise sind von ihrem höchsten Stande etwas 
gewichen.

In schweren Eisenbahn-Oberbaustoffen hat sich die 
Beschäftigung etwas gebessert; es steht zu hoffen, daß der Spezi
fikationseingang auch weiter zunehmen wird. In leichten Ge
stängen war der Eingang der Abrufe ebenfalls befriedigend.

In Radsätzen und deren Einzelteilen hat sich der Be
schäftigungsgrad gegenüber dem Vormonat nicht gebessert. Die 
Beschäftigung ist fortdauernd unbefriedigend.

In Anbetracht der starken Verkäufe in den Monaten April 
und Mai war das Stabeisengeschäft im Tnlande während des 
Berichtsmonats ruhiger; die Abrufe auf getätigte Abschlüsse 
gingen jedoch befriedigend ein. Der Stabeisen-Ausfuhrmarkt lag 
im Berichtsmonat etwas schwächer, besonders gegen Ende des 
Monats infolge des Antwerpener Dockarbeiterstreiks. Die Abrufe 
erfolgten nach wie vor prompt. Die Beschäftigung der Werke 
war gut.

Das Inlandsgeschäft in Bandeisen ist ruhiger geworden. 
Während der Eingang von Abrufen für Händlerlager verhältnis
mäßig stark war, gingen die Abrufe für den Verbrauch langsamer 
ein. Am Auslandsmärkte herrschte weiterhin ein lebhaftes Ge
schäft bei festen Preisen.

Gegenüber dem Vormonat war der Auftragseingang an 
schmiedeisernen Röhren aus dem Inlande wesentlich ge
ringer, eine Folge der Vorkäufe im Mai vor der inzwischen durch
geführten Preiserhöhung. Das Geschäft in Handelsröhren konnte 
trotzdem als befriedigend angesprochen werden, wogegen der 
Auftragseingang in Qualitätsröhren nach wie vor als unbe
friedigend bezeichnet werden mußte. Auf dem Auslandsmärkte 
hat sich die Lage wenig geändert. Im Ueberseegeschäft war der 
Auftragseingang im allgemeinen zufriedenstellend; allerdings 
machte sich der ausländische Wettbewerb nach wie vor sehr 
fühlbar.

In gußeisernen Röhren war der Auftragseingang im Juni 
befriedigend, ohne jedoch auch diesmal die Höhe des entsprechen
den gleichen Monats des Vorjahres zu erreichen. Nachdem nun
mehr das Ergebnis einer Anzahl von Monaten der diesjährigen 
Bausaison vorliegt, kann wohl gesagt werden, daß das Ergebnis 
dieses Jahres nicht unerheblich hinter dem allerdings ungewöhnlich 
großen Auftragseingang des Vorjahres Zurückbleiben wird.

Die Marktlage für gußeiserne Erzeugnisse verschlech
terte sich im Berichtsmonat weiter. Aufträge gingen nur zögernd 
und in ungenügenden Mengen ein. Auf dem Auslandsmarkt 
herrschte schärfster Wettbewerb. Die Preise waren vollständig 
ungenügend.

Das Inlandsgeschäft in Drahterzeugnissen war weiterhin 
zufriedenstellend; der Absatz nach dem Auslande entwickelte 
sich bei leicht anziehenden Preisen eher noch etwas lebhafter.

II. MITTELDEUTSCHLAND. — Im Gebiete des mittel
deutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat Mai die Boh- 
kohlenförderung 8 738 416 (Vormonat 8 321 342) t, die 
Brikettherstellung 2 259 123 (Vormonat 2 095 514) t. Es 
war demnach gegenüber dem Vormonat eine Steigerung von 5 % 
bei Rohkohle und 7,8 % bei Briketts festzustellen. Der Monat 
Mai hatte 31 Kalender- und 25 Arbeitstage, der Vormonat 30 Ka
lender- und 23 Arbeitstage. Die arbeitstägliche Leistung be
trug im Berichtsmonat an Rohkohle 349 537 (Vormonat 361 797) t, 
an Briketts 90 365 (Vormonat 91 109) t. Sie wies im Monat Mai 
demnach gegenüber dem Vormonat einen Rückgang von 3,4 % bei 
Rohkohle und 0,8 % bei Briketts auf.
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Durch den Einfluß der kühlen Witterung war die Nachfrage 
nach Hausbrandbriketts im Monat Mai im Gebiete des Mittel
deutschen Braunkohlensyndikats von 1927 unverändert rege. 
Die Stapelbestände zeigten auf den Werken zum Schlüsse des 
Monats eine unwesentliche Zunahme, doch liegt gegenwärtig kaum 
die Erzeugung eines Tages auf der Halde. Die Industrieabrufe 
waren dagegen auch im Berichtsmonat geringer. Es kam noch 
hinzu, daß die Anforderungen größeren Schwankungen unter
worfen waren, deren Ausgleich den Betrieben immerhin gewisse 
Schwierigkeiten bereiteten, wenn auch anderseits die frei werden
den Industriemengen vom Hausbrand mit aufgenommen wurden.

Auch im Gebiete des Osteibischen Braunkohlensyndikats 
von 1928 war die Nachfrage nach Hausbrandbriketts im Monat 
Mai lebhaft. Das Bestreben des Handels, sich mit Rücksicht auf 
die im vergangenen Winter teilweise eingetretene Brikettknapp
heit nach Möglichkeit einzudecken, ist unverkennbar und läßt 
eine weiter befriedigende Marktlage erwarten. Das Industrie
geschäft war auch im Berichtsmonat als günstig anzusprechen. 
Demgegenüber ging im Mai die Brikettausfuhr nach den nordi
schen Staaten zurück. Das Rohkohlengeschäft lag ent
sprechend der Jahreszeit still. Die Wagengestellung war in 
beiden Syndikatsbezirken ausreichend, doch fehlten zeitweilig 
Wagen von 15 t Tragfähigkeit.

Der Monat Juni brachte gegenüber dem Vormonat keine 
wesentlichen Aenderungen in bezug auf die Rohstoffversor
gung. Die Preise hielten sich ungefähr auf der gleichen Höhe. Der 
Schrottmarkt bewegte sich in ruhigen Bahnen, die aufkommen
den Mengen deckten ungefähr den Bedarf. Der Preis betrug 
56 JRJi frei Essen. Auf dem Gußbruchmarkt war eine Abschwä
chung zu verzeichnen; bester Maschinengußbruch für Gießereien 
kostete etwa 70 bis 75 JRJl je t frei Empfangswerk. Die Preise 
für Kohlen und Koks, Roheisen, Eerromangan und Ferro- 
silizium blieben unverändert. In der Beschaffung ergaben sich 
keinerlei Schwierigkeiten. Am Metallmarkt war der Preis
rückgang von Bankazinn bemerkenswert. Die übrigen Preise 
blieben auf der bisherigen Höhe. Für feuerfeste Steine, Weiß
stückkalk, Sinterdolomit, Sintermagnesit und Magnesitsteine sind 
die Preise unverändert geblieben. Auch bei allgemeinen Betriebs
materialien ist über Preiserhöhungen nicht zu berichten.

In bezug auf Walzeisen brachte der Juni ein ziemlich 
ruhiges Geschäft. Formeisen wurde in den letzten 8 Tagen etwas 
mehr gefragt. Zufriedenstellend war die Geschäftstätigkeit 
eigentlich nur in Röhren. Die Auftragsbestände und damit die 
Lieferzeiten sind durchweg etwas zurückgegangen. In Walzeisen 
liegt Beschäftigung für etwa 1 bis 2 Monate, in Röhren für einen 
Monat vor.

Wie der Auftragseingang in Gießereierzeugnissen bereits 
im Mai sehr zu wünschen übrig ließ, so sind auch heute Aussichten 
auf Besserung des Geschäfts nicht vorhanden; man könnte fast 
sagen, daß die Kundschaft noch zurückhaltender geworden ist. 
Der Auftragseingang läßt außerordentlich zu wünschen übrig.

Dagegen war das Fittingsgeschäft nach wie vor lebhaft. So
wohl aus dem Inland als auch insbesondere aus dem Ausland 
sind größere Objekte vorgelegt worden. Die Auslandspreise 
waren keinen wesentlichen Veränderungen unterworfen, dagegen 
hielten die Unterbietungen im Inland unvermindert an.

Nachfrage und Auftragseingang für Stahlguß waren im 
Berichtsmonat nur als mäßig zu bezeichnen. Das Ausbleiben des 
Bedarfs der Reichseisenbahn machte sich bemerkbar, so daß be
sonders die größeren Aufträge scharf umstritten waren.

Der Auftragseingang für Grubenwagenräder und -rad- 
sätze ließ zu wünschen übrig. Zur Zeit ist noch für etwa 3 bis 
4 Wochen Arbeit vorhanden. Das Geschäft in Radsätzen war 
wiederum sehr schlecht, da die Reichsbahn nennenswerte Auf
träge überhaupt nicht erteilt hat. Der Beschäftigungsstand 
für Schmiedestücke ging gegenüber dem Vormonat etwas zurück, 
insbesondere fehlten Aufträge in schweren Stücken. Im Eisen
bau war der Zugang von neuen Aufträgen im Berichtsmonat sehr 
gering.

Im Maschinenbau war der Auftragseingang ebenfalls 
schlecht. Es schweben zur Zeit noch verschiedene Projekte, eine 
Entscheidung wird aber voraussichtlich erst in den nächsten 
Monaten fallen. Der Eingang neuer Anfragen ließ gegenüber dem 
Vormonat nach.

Internationale Rohstahlgemeinschaft. — In der am 26. Juni 
1928 in Düsseldorf abgehaltenen Versammlung der Internatio
nalen Rohstahlgemeinschaft wurde beschlossen, für das 3. Viertel
jahr die bisherige Beteiligung, die sich auf eine Gesamt
jahreserzeugung von 29 287 Mill. t aufbaut, unverändert zu 
lassen.

Sämtliche Gruppen verständigten sich im im Angedenken an 
den verstorbenen Präsidenten Mayrisch dahin, seinen Nachfolger 
in der Leitung der Arbed, Generaldirektor A. Meyer, zu bitten, 
auch das Amt des Präsidenten der Internationalen Rohstahl
gemeinschaft anzunehmen, und zwar nicht nur für das laufende 
Geschäftsjahr, das am 30. September abläuft, sondern auch für 
die folgende Zeit. — Satzungsgemäß soll das Amt des Präsidenten 
alle Jahre unter den Mitgliedern wechseln; man hat aber bisher 
von dieser Bestimmung keinen Gebrauch gemacht, weil die Lei
tung der Internationalen Rohstahlgemeinschaft bei dem ver
storbenen Präsidenten Mayrisch in den besten Händen lag. Auch 
hält man es wohl aus mancherlei Gründen für zweckmäßig, das 
Amt des Präsidenten der Rohstahlgemeinschaft der luxem
burgischen Gruppe zu belassen.

Die zentraleuropäische Gruppe (Oesterreich, Ungarn und 
Tschechoslowakei) beabsichtigt, sich im Rahmen der Internatio
nalen Rohstahlgemeinschaft in drei Gruppen zu teilen, und 
zwar in eine österreichische, eine ungarische und eine 
tschechische Gruppe. Es wurde ein Ausschuß zur Prüfung der 
sich aus dieser Teilung ergebenden Fragen gebildet. Die zentral- 
europäische Gruppe gehört seit dem 1. Januar 1927 zur Inter
nationalen Rohstahlgemeinschaft. Ihre Beteiligung baute sich 
auf einer Jahreserzeugung von rd. 2,9 Mill. t auf. Die Aufteilung 
dieser Beteiligung auf die einzelnen Werke erfolgte innerhalb der 
Gruppe. Es erscheint nicht ausgeschlossen, daß die Verrechnung 
der für die Ueberschreitung der Beteiligung zu zahlenden Sonder
abgaben innerhalb der Gruppe bei der Trennung eine Rolle spielt.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. — In die Berichtszeit 
fällt als hauptsächlichstes Ereignis für die Saarwirtschaft die ge
setzliche Stabilisierung des Franken. Nach dem Versailler Ver
trag blieben die Gesetze und Verordnungen, die im Saarbecken
gebiet am 1. November 1918 in Kraft waren, bestehen, doch 
wurde bestimmt, daß der Umlauf des französischen Geldes keiner 
Beschränkung unterliege. Sofort nach Uebernahme der Saar
gruben durch die Franzosen führte die französische Bergwerks
direktion die Entlohnung in französischen Franken ein, was 
schließlich bei dem dann einsetzenden schnellen Verfall der Mark 
der Auftakt zur allmählichen vollständigen Einführung des 
Franken war. Die Regierungskommission des Saargebietes, die 
seinerzeit vollständig im französischen Fahrwasser schwamm, 
benutzte dann die Gelegenheit, die Mark als Zahlungsmittel ganz 
aus dem Saargebiet zu verdrängen, indem sie durch Verordnung 
bestimmte, daß ab 1. Juni 1923 nur noch der französische Franken 
als gesetzliches Zahlungsmittel gelte, da die Mark keine feste 
Währung mehr sei, obwohl damals der Franken, an dem Dollar 
gemessen, ebenfalls stark erschüttert war (15,88 Fr. = 1 8). Die 
Goldmark galt damals 17 800 Papiermark. Aber auch der Franken 
fing sehr schnell an, erheblich zu verlieren, und das Saargebiet 
hatte die zweite Inflation durchzumachen. Aus diesen kurzen 
Andeutungen ersieht man, welchen Erschütterungen die Saar
wirtschaft damals ausgesetzt war; denn zwei Inflationen, die 
Errichtung der Saargrenze und zweier Rheinzollgrenzen bilden 
Tiefpunkte in der Entwicklung der Saarwirtschaft.

Nachdem nun der Franken mit 124,21 Fr. für das englische 
Pfund stabilisiert und eine Revalorisation vermieden worden ist, 
dürfte somit die Grundlage, die durch die bekannten Zollab
kommen geschaffen worden ist, fester untermauert sein. Eine 
Höherstabilisierung, wie sie ernstlich von bestimmten politischen 
Gruppen und gewissen Industriekreisen in Frankreich betrieben 
worden ist, wäre für die Saarhütten verhängnisvoll geworden, 
denn alle Werke haben Schulden in Franken, da man ja die Kohle, 
das Erz, die Frachten, die Löhne usw. in Franken bezahlen muß. 
Ein Ausgleich durch Frankenerlöse ist aber nur in sehr beschränk
tem Maße vorhanden, weil der Versand der Saarwerke nach dem 
französischen Zollgebiet höchstens 25 bis 30 % betragen dürfte.

Das Geschäft an der Saar ist als schleppend zu bezeichnen. 
Es ist in den letzten Wochen viel auf Vorrat gearbeitet worden, 
um nicht die Erzeugung einschränken zu müssen, aber die Vor
räte gehen sehr schlecht ab. Es sind große Vorräte in Roheisen, 
Formeisen und Gußröhren vorhanden. Die Preise haben sich nach 
dem letzten Bericht kaum verändert und sind eher etwas schwächer 
geworden, da die Reisezeit ihre Schatten vorauswirft. Es kosten

in Fr. je t
Stabeisen  710 bis 720
Formeisen....................................................... 650 „ 660
Bandeisen  ......................................... 775 ,, 780
Grobbleche....................................................... 830 ,, 850
Mittelbleche................................................... 860 ,, 880
Feinbleche............................................................1100 „ 1200
Der Walzdrahtpreis wurde durch den französischen Verband 

für August und September auf 800 Fr. für Drahtziehereien und 
825 Fr. für die übrige Kundschaft, Frachtgrundlage Diedenhofen,



928 Stahl und Eisen. V ere in s-N  achrich ten . 48. Jahrg. Nr. 27.

festgesetzt. Die Preise sind also um 25 Fr. je t erhöht worden. 
Die üblichen Rabatte blieben unverändert. Mit dem einzigen 
Außenseiter des Comptoir du fil machine, der „Normande de 
Métallurgique“, scheint man die Grundlage für eine Verständigung 
gefunden zu haben. Auch die Verhandlungen der Saarwerke 
wegen deren Eintritts in das Comptoir des Produits A sind wieder 
aufgenommen worden. Die beiderseitigen Auffassungen haben 
sich sehr genähert, so daß die Schwierigkeiten, die nicht mehr 
von grundsätzlicher Bedeutung sind, wohl bald überwunden 
sein werden.

Die Saarbahnen haben eine Verdingung über etwa 2000 t 
Schienen und Schwellen herausgegeben, welche die Saarwerke 
zu 830 Fr. je t ab Werk im Wettbewerb gegen die lothringischen 
Werke hereingenommen haben.

In der Rohstoffversorgung der Werke hat sich nicht viel 
geändert. Obwohl die Saargrubenverwaltung die Kohlenpreise 
mit Wirkung vom 16. Juni 1928 um einen geringfügigen Betrag 
ermäßigt hat, sind die Preise doch noch so hoch, daß die Saar
werke teilweise von den benachbarten Gruben Lothringens 
beziehen. Die Preislage für Kokskohle ist seit Ende vorigen 
Jahres unverändert. Bemerkenswert ist, daß die französische

Bergwerksdirektion ihre Preise für Süddeutschland dagegen erhöht 
hat in Verbindung mit der Ruhrkohlenpreiserhöhung. Die 
Förderung ist etwas zurückgegangen, jedoch haben die Halden
bestände abgenommen. Es ist bekannt geworden, daß die Berg
leute den bisherigen Lohntarif gekündigt haben. Die Erzlage 
ist unverändert. Die Preise in Schrott halten sich seit zwei bis 
drei Monaten auf der gleichen Höhe. Es kosten

Kernschrott. 
Stahlschrott 
Blockschrott 
Späne . .

Fr. je t 
340 
380 
410
310 bis 320

Es macht sich eine kleine Neigung nach oben bemerkbar.

Zu bemerken ist noch, daß die Metallarbeiter eine Lohn
erhöhung von 5 % verlangt haben, welche Forderung aber vom 
Arbeitgeberverband der Saarindustrie mit Rücksicht auf die 
derzeitig ungünstige Lage der Hüttenwerke bestimmt abgelehnt 
worden ist. Gegen Ende dieser Woche soll sich nun die Regie
rungskommission mit der Frage befassen, und es ist heute schwer 
zu sagen, wie die Entscheidung ausfallen wird.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü 11 e n 1 e u t e.

Ehrenpromotion.
Unserem Mitgliede, Geheimen Studienrat Professor Dr. phil. 

Friedrich C. G. Müller, Berlin-Lichterfelde, wurde anläßlich 
seines 80. Geburtstages von der Technischen Hochschule in Berlin 
in Anerkennung seiner hervorragenden Forschungsarbeit als einer 
der Pioniere der wissenschaftlichen Aufklärung über die Eigen
schaften des Eisens sowie über den Gang der hüttenmännischen 
Arbeitsverfahren die Würde eines Doktor-Ingenieurs ehren
halber verliehen.

Bekanntlich hat Geheimrat Müller bereits im vorigen Jahr
hundert, in den siebziger Jahren schon beginnend, sehr wertvolle 
Untersuchungen über den Verlauf des Windfrischens, über das 
Eisenkarbid, über die in festem und flüssigem Stahl enthaltenen 
Gase, über die Vorgänge bei der Desoxydation des Thomasstahls 
sowie über die Umsetzungen im Tiegel bei der Tiegelstahl
erzeugung veröffentlicht, Arbeiten, die später die Grundlagen 
für weitere Forschungen über diese Fragen bildeten.

26. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses.
Donnerstag, den 12. Juli 1928, 15.15 Uhr, findet im Eisen

hüttenhaus, Düsseldorf, Breite Str. 27, die nächste V o ll
sitzu n g  des S tahlw erksausschusses statt.

Tagesordnung:
1. Geschäftliches.
2. Die Abhängigkeit des Frischvorganges in der Tho

masbirne vom Temperaturverlauf. (Berichterstatter: 
$r.=£jng. R. Frerich, Dortmund.)

3. Der Betrieb des Siemens-Martin-Ofens mit Koks
ofengas. (Berichterstatter: $r.*Qrtg. G. Bulle, Düsseldorf.)

4. Die bauliche Entwicklung von Siemens-Martin- 
Oefen für den Betrieb mit reinem Koksofengas. 
(Berichterstatter: 2)ipI.=Qng. O. Schweitzer, Dortmund.)

5. Der Siemens-Martin-Ofenbetrieb mit Mischgas
heizung. (Berichterstatter: ®r.«Qug. W. Heiligenstaedt, 
Saarbrücken.)

6. Verschiedenes.
Die Einladungen zu der Sitzung sind am 29. Juni an die 

deutschen Stahlwerke ergangen.
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Gestorben.

Birö, Ludw ig, Ingenieur, Wien. 20. 6. 1928.
M etz, Léon, Hüttenbesitzer, Esch. 25. 6. 1928.
Peddinghaus, Carl, Ingenieur, Altenvoerde. 14. 6. 1928.

Das I n h a l t s v e r z e i c h n i s  zum 1. Halbjahresbande 1928 
wird voraussichtlich einem der Julihefte beigegeben werden.


