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zone cor den W indform en f ü r  die W irtschafllichkeit des Hochofenbetriebes.)

D ie E rfindung der W in d erh itzu n g  zu m  B e tr ieb e  des 
H ochofens h at der w issen sc h a ftlic h e n  F orsch u n g  einen  

gew altigen A n stoß  gegeb en . D ie  h ierdurch  erzie lte  B ren n -  
stoffersparnis w ar w eita u s größer a ls d ie  d em  O fen durch  
den heißen W in d  zu gefü hrten  W ärm em en gen , u n d  m a n  w ar  
eifrig bem üht, d ieses R ä tse l zu  lö sen . D ie  G asu n tersu ch u n -  
gen, die R . W . B u n s e n * )  im  Jah re 183 9  a n  d em  H olzk o h len -  
hoehofen v o n  V eckerhagen  au sfü h rte , w aren  hierdurch  
veranlaßt: sie kön n en  als d ie G eb u rtsstu n d e der w issen 
schaftlichen E rforschung der V orgänge im  H o ch o fen  be
zeichnet werden. O ffenbar an geregt du rch  B u n sen  h at  
E b e lm e n .  Professor an  der E c o le  des M ines in  P a r is , in  den  
Jahren 1841 bis 1848 d en  V erb re n n u n g  Vorgang an  v er
schiedenen H olzk oh len - u n d  K ok sh o ch ö fen  F ran kreich s  
untersucht und gefu nd en , daß  s te ts  zu erst K oh len säu re u n d  
dann erst K oh lenoxyd  g eb ild et w ird . D er  B ereich  des freien  
Sauerstoffs und der K oh len säu re i s t  b e im  B e tr ieb e  m it  K ok s  
viel größer als b eim  B etr ieb e  m it H o lzk o h le , b ei d em  in  
einem  A bstande v o n  etw a  0 ,3  m  v o m  F o rm en rü ssel d ie  G ase  
nur aus S tickstoff u n d  K o h len o x y d  b esteh en . W eiterh in  
benutzte E belm en4), genau  n ach  d em  V orgän ge v o n  B u n sen , 
den Stickstoff als Bezugs große fü r  d ie  B e sta n d te ile  des G ases 
und fand, daß vo r  den  B lasform en  S au ersto ff au s d em  Gas 
verschw indet und  d ies nur durch  e in e W ied ero x y d a tio n  
des E isens und  seiner B eg le iter  erk lärt w erd en  k an n . E b e l
m en gebührt also das V erd ien st, zu erst das V orh an d en sein  
eines O xydationsraum es v or  den  B lasform en  des H och ofen s  
nachgew iesen zu haben . Z ah lreich  s in d  in  der M itte  des 
vorigen Jahrhunderts d ie  d eu tsch en  u n d  au slän d isch en  
Schriftsteller, d ie  sieh  m it  dem  V orh an d en sein  ein es O x y 
dationsraum es b efa ß t h ab en , der jed o ch  w ied er  in  V ergessen 
h eit geriet. Im  Jahre 1893 b rach te  W . v a n  V l o t e n 5). dem  
offenbar die V ersuche E b e lm en s n ich t b e k a n n t w aren , e in en  
w eiteren versuchsm äßigen  B ew eis  fü r  d ie  W ie d e r o x y d a tio n  
des E isens und seiner B e g le iter  v o r  den  F o rm en  des H o ch -

*) Vgl. St. u . E . 48 (1928) S. 505 6.
*) Als Vortrag gehalten am  25. August 1928 im Luxemburger 

Ingenieurverein in Luxemburg unter teilw eiser Benutzung einer 
dem englischen Iron and Steel In stitu te  im  H erbst 1927 vor
gelegten Arbeit [J . Iron S teel Inst. 116 (1927) S. 65 89].

*) Poggendorf 46 (1839) S. 193: R ep. B rit. A ss. 1845, S. 143.
4) Annales des Mines 5 (1844) 46. Ser.. S . 33.
s ) St. u .E . 13 (1893) S. 26 9.
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ofen s. oh n e jed o ch  d iesem  V organg g roß e B e d e u tu n g  zu zu -  
schreibem

D ie  n eu eren  L ehrbü ch er n eh m en  m it  A u sn ah m e v o n
H . W e d d in g 4) u n d  B . O s a n n 7) k e in e  S te llu n g  zu r W ied er
o x y d a tio n . A . L e d e b u r 4 ) erw äh n t zw ar d ie  V ersuche  
v o n  v a n  V lo ten . z ieh t aber k ein e  S ch lu ßfo lgeru n gen  daraus. 
O sann*) z. B . le h n t  d ie W ied ero x y d a tio n  a b . eb en so  d er b e
k a n n te  am erik an isch e H och ofen in gen ieu r H . A  B r a s s e r t 1*).

Im  Jah re 1 9 1 0  h ab e ic h  u n ter  B e n u tz u n g  der U n te r 
su ch u n gen  v o n  v a n  V lo ten  u n d  m ir  freu n d lich erw eise  zur 
V erfügung g este llter  V ersu ch sergebn isse v o n  M. V e u m a r k  
u n d  0 .  S i m m e r s b a c h  so w ie  g e s tü tz t  au f e igen e V ersuche  
w ied eru m  au f das V orh an d en sein  e in es O x y d a tio n sra u m es  
h in g ew iesen 11)  u n d  g le ich ze it ig  au f d essen  B ed e u tu n g  für  
d ie  W ir tsch a ftlich k e it  des H o ch o fen b etr ieb es au fm erk sam  
g em a ch t, w as E b elm en  sch o n  v o r  m ir g e ta n  h a tte . W eiterh in  
h ab e ic h  au sg efü h rt, d aß  durch  d ie  W in d erh itzu n g  der 
sch ä d lich e  O x y d a tio n sra u m  e in gesch rän k t w ird , u n d  d en  
S a tz  au sgesp roch en . ..d aß  jed es M itte l, das b eim  H o ch o fen  
d ie  O x y d a tio n sz o n e  e in sch rä n k t, e in e  h öh ere  E rzeu g u n g  
erg ib t" .

D ie  A m erik an er G . S t. J . P e r r o t  u n d  S . P . K i n n e y 1*) 
sow ie  le tz te rer  a lle in  h ab en  w eiterh in  a u sg ed eh n te  V ersu ch e  
an  zah lreich en  H o ch ö fen  a n g e ste llt  u n d  w ied eru m  e in w a n d 
frei fe s tg e s te llt , d aß  S au ersto ff vo r  den  F o rm en  aus der G as
p h a se  v ersch w in d e t u n d  d ah er an  d as E ise n  u n d  se in e  B e
g le iter  ü b erg eh ea  m uß.

In  der 6 . G em ein sch a ftssitzu n g  der F a ch a u ssch ü sse  des 
V ereins d eu tsch er  E ise n h ü tte n le u te  am  30. M ai 1926 h ab e
ich  e in en  zw e iten  V o rtrag1*) über d iesen  G egen stan d  u n ter

*) Ausführliches Handbuch der E isenhüttenkunde. 2. Aufl..
3 . A bt. (Braunsehweig: F . V ieweg 4  Sohn 1906) S. 258.

7) Lehrbuch der E isenhüttenkunde, 2. A ufl., 1. B d . (Leipzig: 
W . E ngelm ann 1923) S. 607 9.

■) Handbuch der E isenhüttenkunde. 6. A ufl.. 2. Abt. (Leip
zig: A . F elix  1926) S. 221.

») S t. u . E . 42 (1922) S. 302.
“ ) St. u .E .  43 (1923) S. 73.
i i )  M etallurgie 7 (1910) S. 403 15; S t. u. E . 30 (1910)

S. 1715 22.
n  T r a n s .A m .In st.M in .M et.E n ss .69(1923 S .543 86:T echn.

Paper Bur. Mines N r. 391 (1927) u. 397 (1926): v g l. S t. u . E . 44
(1924) S. 104 6 : 47 (1927) S. 361 2 u. 1331 2.

i*) S t . u . E . 46 (1926) S. 1213 21: 47 (1927) S. 1005 10.
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B e n u tzu n g  der E rgeb n isse  der beid en  am erik an isch en  
F orsch er g eh a lten  und  den  N ach w eis erb rach t, daß die  
g ü n stig en  B etr ieb sergeb n isse  der H och öfen  m it  w eitem  
G estell auf den verh ä ltn ism ä ß ig  geringeren  A n te il des 
O x yd ation srau m es im  G este ll d ieser H och ö fen  zu rü ck zu 
führen  sind , eine A u ffassu n g , d ie zum  T eil scharf b estr itte n  
w urde. D ieser zw eite  V ortrag h a tte  w en ig sten s in sofern  
eine W irkung, als nunm ehr das V orhandensein  e in es O x y 
d ation srau m es zu gegeb en , jed och  se ine S ch ä d lich k e it für den  
O fenbetrieb  b estr itte n  w urde. E s w urde sogar d ie  B e h a u p 
tu n g  a u fg e ste llt, daß  der O xyd ation srau m  ein e n ic h t zu  
verm eid en d e N o tw en d ig k e it  für die D u rch fü hrun g  des H o ch 
o fen betrieb es sei.

S e it b ein ah e zw ei Jah rzeh n ten  is t  es für m ich  v o lls tä n d ig  
klar, daß das V orh an d en sein  eines O x yd ation srau m es vor  
den B lasform en  des H och ofen s v o n  u n geheurer B e d eu tu n g  
für die R ed u k tio n sv o rg ä n g e  is t , u n d  daß d ie g elten d en  A n 
schau u n gen  über den th eo retisch en  V erlauf des H o ch o fen 
verfahrens dadurch  u n h a ltb a r  sin d  u n d  v o n  G rund auf u m 
g eän d ert w erden  m üssen.

N a ch  der b i s h e r i g e n  a l l g e m e i n  h e r r s c h e n d e n  
A u f f a s s u n g  f in d e t  d ie R ed u k tio n  v o n  K iese lsäu re u n d  
P hosphorsäure erst nach  v o llstä n d ig er  S ch m elzu n g  der 
B esch ick u n g  im  H erd  durch d irek te R ed u k tio n  aus der 
f lü ssig en  Sch lacke s t a t t 14). D a s M a n gan oxyd u l so ll nach  
ein igen  S ch riftste llern  zu m  T eil au ch  durch  K o h len o x y d  
red u ziert w erden . U n ter  den  G en an n ten  b efin d en  sich  die  
h ervorragend sten  M etallurgen  der le tz te n  Jah rzeh n te , und  
doch  is t  ihre A u ffassu n g  u n rich tig  u n d  h ä lt  einer N a ch 
prüfung auf G rund des V orhandenseins eines oxyd ieren d en  
G asraum es vor den  B lasform en  n ic h t stan d .

D er E i s e n r e g e n ,  der durch  den o x y d ieren d en  G asraum  
nied ergeh t, w ird  i n f o l g e  s e i n e r  f e i n e n  V e r t e i l u n g  
w e i t g e h e n d  o x y d i e r t .  D ieser  O x y d a tio n sv o rg a n g  w ird , 
w ie b ereits ein gan gs erw ähnt, dadurch  sicher n ach gew iesen , 
daß ein  großer A n te il, u n d  zw ar u n gefäh r 10  bis 15 % , des 
ein geb lasen en  S au erstoffs aus der G asphase v ersch w in d et 
und  an  d ie f lü ssig e  P h a se  übergeht. D iese  10  b is 15 %  des 
ein geb lasen en  S auerstoffs en tsp rech en  e tw a  250  b is 3 80  k g  
F e / t  R oh eisen . S elb st w en n  d iese  Z ahl zu h och  is t , so dürfte  
sie  doch  im m erh in  noch  einen  gan z u n erw artet h oh en  B etra g  
au sm ach en .

In  B erührung m it  dem  g lü h en den  K oks w ird  der V organg  
der O x y d a tio n  w ieder rü ck gän gig  g em ach t, s te llt  sich  jed och

14) J. L. B e ll :  Principles of the Manufacture of Iron and Steel 
(London: G. Routledge & Sons 1884) S. 165; F . B ic h e r o u x :  
Principes de Sidérurgie (Paris u. Lüttich: Librairie Polytechnique 
Ch. Béranger 1924) S. 46; R . F o r s y t h e :  The B last Furnace 
and the Manufacture of P ig Iron (New York : U . P . C. Book Com
pany, Inc., 1922) S. 200; L. G rü n er: Métallurgie du Fer (Paris: 
Dunod 1862) S. 168; O. F . H u d so n :  Iron and Steel (London: 
Constable & Company, Ltd., 1913) S. 17; A. K o r e v a a r :  Ver
brennung im Gaserzeuger und im Hochofen (H alle: W . Knapp  
1927) S. 92; A. L e d e b u r :  Handbuch der Eisenhüttenkunde,
6. A ufl., 2. Bd. (Leipzig: A. F elix  1923) S. 211; W . M a th e s iu s :  
Physikalische und chemische Grundlagen des Eisenhüttenwesens,
2. Aufl. (Leipzig: O. Spamer 1924) S. 230; B. O sa n n : Lehrbuch 
der Eisenhüttenkunde, 2. A ufl., 1. Bd. (Leipzig: W . Engelmann  
1923) S. 625; M. v. S c h w a r z :  Eisenhüttenkunde, 1. Bd. (Berlin
u. München: W . de Gruyter & Co. 1924) S. 85; A. H . S e x t o n :  
An Outline of the M etallurgy of Iron and Steel (Manchester : The 
Scientific Publishing Company 1902) S. 62 u. 64; B. S to u g h t o n :  
The M etallurgy of Iron and Steel, 3. Aufl. (New York: McGraw- 
H ill Book Company 1923) S. 28; T h . T u r n e r :  The Metallurgy 
of Iron (London: Ch. Griffin & Co., L td ., 1908) S. 170; J . A. B a rr:  
Trans. Am . Inst. Min. Met. Engs. 71 (1925) S. 507/11; vgl. 
St. u. E . 45 (1925) S. 438; W . D . B r o w n : B last Furnace 13
(1925) S. 236/8; D a w is :  Iron Age 112 (1923) S. 717; M. D e r -  
c la y e :  R ev. Met. 21 (1924) S. 315/37, 396/421 u. 450/61; J. E. 
F le tc h e r :  Iron Coal Trades R ev. 92 (1916) S. 364/5; J . E. J o h n 
so n :  Met. Chem. Eng. 13 (1915) S. 636 u. 790.

sofort w ied er e in , so la n g e  der E isen tro p fen  in  dem  O xy
d ation srau m  v erw e ilt . E s  b ild e t  sich  a lso  stä n d ig  E isen oxy
du l, das b e im  F a llen  des E isen tr o p fen s  durch die Schlacke 
in  d ieser v erb le ib t. A n  der B erü hrun gsfläch e zwischen  
S ch lack e u n d  R oh eisen  w ird  n u n  das E isen o x y d u l wieder 
zerstört. A n  d ieser Z erstöru n g n im m t b ei hoher Temperatur 
h a u p tsä ch lich  der K arb id - u n d  der K ok s-K oh len sto ff teil, 
w ährend  b ei n iedriger T em p eratu r das S iliz ium  usw. in 
T ä tig k e it  tr itt . S e lb stv erstä n d lich  sp ie lt  auch  die Be
sch a ffen h e it  der S ch lack e u n d  des R oh eisens hierbei eine 
große R o lle . D a  das E ise n o x y d u l fo rtla u fen d  nachgeliefert 
w ird  und  d ie  S ch lack e d em nach  an- E isen o x y d u l niemals 
v o lls tä n d ig  v erarm t, so k an n  e in e  irgen d w ie  in  Betracht 
fa llen d e  R e d u k t i o n  v o n  F r e m d k ö r p e r n  im  G e s te l l  
d e s  H o c h o f e n s  n i c h t  s t a t t f i n d e n .

D ie  A n n a h m e ,  d a ß  d a s  v o r  d e n  F o r m e n  g e b i l 
d e t e  seku n d äre E i s e n o x y d u l  so fort u n terh a lb  derselben 
d u r c h  d e n  K o k s  w i e d e r  v o l l s t ä n d i g  r e d u z ie r t  
w ird , is t  n i c h t  z u t r e f f e n d .  E in  n ich t näher zu bestim 
m en der T eil des E ise n o x y d u ls  g e la n g t in  die das Roheisen  
b ed eck en d e S ch lack e u n d  ü b t eine s te t ig e  F rischw irkung auf 
das R oh eisen  aus. D ies g eh t sch on  aus dem  U m sta n d  hervor, 
daß d ie A b stich sch la ck e  in  der R eg e l e in en  höheren  M etall
g eh a lt au fw eist als d ie L a u fsch la ck e11). W eiterh in  is t  die 
E n tste h u n g  der H o ch ofen sau  nur durch  d ie Frischw irkung  
des sekundär g eb ild e te n  E ise n o x y d u ls  zu  erklären6).

D ie  T a tsa ch e , daß  E ise n o x y d u l le ich ter  zu  E isen  redu
ziert w erd en  k an n  als K iese lsäu re zu  S iliz iu m  u n d  Mangan
o x y d u l zu M angan , erk lärt es, daß  aus einer eisenoxydul
h a ltig en  S ch lack e erst in  w e item  A u sm a ß e E isen  gebildet 
w erden  m u ß , eh e sich  d ie R e d u k t i o n  a u f  K ie s e ls ä u r e  
u n d  M a n g a n o x y d u l  erstreck t; den n  der S iliz ium - und 
M an gan geh a lt des R oh eisens w ü rd e a ls R eduktionsm ittel 
für das E ise n o x y d u l d ien en  u n d  dad u rch  aus dem  Roheisen 
versch w in den .

B e i der H erste llu n g  v o n  R oh eisen so rten  m it einem  hohen 
G eh alt an  M angan w ird  im  O xyd a tio n sra u m  M anganoxydul 
g eb ild et. D iese  S ch lack e h a t  a lso  n eb en  E isen o x y d u l unter 
U m stä n d en  b e trä ch tlich e  M engen  M a n gan oxyd u l, so daß in 
diesem  F a lle  d ie b ish erige T heorie zu tr ifft  u n d  M angan im 
G estell durch d irek te R ed u k tio n  in s E isen b a d  gelangen  kann. 
D as auf d iese W eise  red u zierte  M angan is t  aber zum  größten 
T eil schon  im  fe sten  Z u stan d e im  E isen  a ls M eta ll vorhanden 
gew esen .

D a s V e r h a l t e n  d e r  P h o s p h o r s ä u r e  is t  in erster 
L in ie  von  der H öhe der T em p eratu r im  G estell abhängig. 
B ei sehr hoher T em peratur w ird  der größ te  T eil der Phos
phorsäure, fa lls  d iese  n ich t schon  im  oberen  T eil des Ofens 
v o llstä n d ig  red u ziert w ird , auch  in  G egen w art von  Eisen
o x y d u l durch  die E in w irk u n g  v o n  K o h len sto ff oder Silizium  
zerleg t; dann e n th ä lt  d ie S ch lack e nur gerin ge Mengen 
P hosphorsäure. I s t  jed o ch  d ie  T em p eratu r n iedrig  und der 
E ise n o x y d u lg e h a lt  der S ch lack e b e trä ch tlich , so können 
im m erh in  z iem lich e  M engen  P h osp h orsäu re in  der Schlacke 
an w esen d  se in , oh n e daß R ed u k tio n  s ta ttf in d e t.

E s is t  daher aus m eta llu rg isch en  G ründen die Annahm e, 
daß d ie F rem dkörper d es R oh eisen s nur im  Schm elzraum  
b zw . nur im  G este ll des h e u tig e n  H och o fen s in  das Roheisen 
e in trete n , n ich t h a ltb a r , u n d  es m üssen  in fo lged essen  die 
F r e m d k ö r p e r  z u m  g r o ß e n  T e i l  ü b e r  d e r  F o r m e n -  
e b e n e  in  d a s  E i s e n  e i n t r e t e n  u n d  also  auch  dort redu
ziert w erden . D a  das E ise n  erst in  geringer H ö h e  über den 
B lasform en  zum  S ch m elzen  g e la n g t, so m uß  es große Teile 
der F rem d k örp er d urch  Z e m en ta tio n  au fn eh m en  [S a tz  4 
und  11 m ein er H o ch o fen th eo r ie16)].

15) St. u. E. 48 (1928) S. 505.
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B ei B eginn  m einer T ä tig k e it  au f dem  H ü tten w erk  
W asseralfingen im  Jahre 1885 w ar n eb en  einem  K ok sh och 
ofen noch ein k leiner H olzk oh len h och ofen  m it  offener B rust  
in Betrieb, w obei je  n ach  dem  O fengang e tw a  5  b is 10  %  des 
erzeugten, vor den F orm en  n ied ertrop fen d en  E isen s in  der 
zähen Schlacke in  der Sch w eb e b lieb en  u n d  durch P och en  
und W aschen zurückgew onnen  u n d  w ied er im  H och ofen  au f
gegeben wurden. E in e  A n a ly se  d ieses W a sch e isen s ze ig te , 
daß es bereits R oh eisencharakter h a tte . Ich  v erfo lg te  die  
A ngelegenheit w eiter u n d  fa n d , daß  in  der R egel das W a sch 
eisen mehr S iliz ium  en th ie lt  a ls das g le ich ze itig  erzeugte  
R oheisen. W ährend m einer sp äteren  T ä tig k e it  an  der 
H üttenschu le in  D uisburg m ach te  ich  dem  d am aligen  D irek 
tor B e c k e r t  M itte ilu n g  v o n  m einer A n sich t über d ie R e
duktion der Frem dkörper über der F orm en eb en e des H o ch 
ofens. Er b estr itt  m ein e A u ffassu n g  u n d  erk lärte d ie Z u
sam m ensetzung des W ascheisen s d a m it, daß  ein  leb h a ftes  
K ochen des E isen b ades s ta ttfä n d e , w od u rch  das W ascheisen  
in  die Schlacke gesch leu dert w ürde, n ach d em  es erst im  
G estell seine Z u sam m en setzu n g  erh a lten  habe. D iese  E r
klärung erschien m ir längere Z e it au sreich en d . Jed och  
kamen m ir später B edenk en , u n d  ich  versch a ffte  m ir im  
Jahre 1910 von  den dam als n och  erreichbaren  fü n f H o lz 
kohlenhochöfen elf V ergleichsproben  v o n  W asch e isen  und  
Roheisen, deren m ittlere  A n a lysen ergeb n isse  in  Z ah len 
tafel 1 w iedergegeben sind . E s g eh t aus d iesen  Z ah len  m it  
aller D eutlichkeit hervor, daß das W a s c h e i s e n  im  M itte l 
beträchtlich g r ö ß e r e  M e n g e n  F r e m d k ö r p e r  e n t h ä l t  
a ls  d a s  g l e i c h z e i t i g  g e f a l l e n e  R o h e i s e n .

Zahlentafel 1. D u r c h s c h n i t t s a n a l y s e n  v o n  W a s c h 
e is e n  u n d  R o h e is e n  b e i  H o lz k o h le n - H o c h ö f e n .

Wascheisen
%

Roheisen
%

Abnahme
absolut

Abnahme
%

Silizium . . . 2,06 1,01 1,05 51,0
Mangan . . . 2,58 1,975 0,605 23,4
Phosphor . . 0,424 0,309 0,115 27,2
Schwefel . . 0,059 0,026 0,033 56,0

Das W ascheisen, und das darf n ich t übersehen  w erden , 
ist ebenfalls zum  T eil durch den O x y d ation srau m  h in du rch 
gegangen, w obei es einer O xyd a tio n sw irk u n g  a u sg esetz t w ar, 
jedoch ist es n ich t in  das E isen b a d  g e la n g t u n d  h a t an der 
Reaktion zw ischen S ch lack en - u n d  R oh eisen sch ich t k e i n e n  
A nteil genom m en; es h a t in fo lged essen  k ein e  so t ie f 
gehende Veränderung erfahren  w ie  das im  G este ll an g e
sam m elte R oheisen.

D as in  dem  oberen T eil des H och ofen s g ek o h lte  E isen  
wird in einer gew issen  H öh e über den  B lasform en  verflü ss ig t. 
W ie hoch diese S te lle  über der F o rm en eb en e lie g t , is t  n ich t  
bekannt. D och  dürfte a llem  A n sch ein  n ach  d ie E n tfern u n g  
zw ischen Form enebene u n d  V erflü ss igu n gsp u n k t n ich t sehr  
groß sein. D as flü ssig e  E isen  lä u ft  d an n  durch  den  w e it 
m aschigen B rennstoff des H o lzk oh len h och ofen s hernieder  
und b leib t in  der zähen  Sch lacke steck en . Im  H o lzk o h len 
hochofen herrscht eine verh ä ltn ism ä ß ig  n ied rige T em peratur, 
der W eg zw ischen  V erflü ssigun g des R oh eisen s u n d  der 
Schlacke im  U n terg este ll is t  nur sehr kurz, u n d  es k a n n  in  
diesem  kurzen Z eitraum  keine w esen tlich e  R ed u k tio n sa rb eit  
vor sich gehen. E s ist  also d ie M öglich k eit e iner w eitg eh en d en  
R eduktion  der F rem dkörper zw isch en  d em  V erflü ss igu n gs
punkt des E isens und zw isch en  den  V ere in ig u n g sste llen  des  
niedertropfenden E isen s m it  der H a u p tm a sse  d esse lb en  im  
Gestell n icht gegeben .

Das V orhandensein  der F rem dkörper in  dem  W asch e isen  
führt übereinstim m end m it der ob igen  th eo re tisch en  U eb er-  
legung ebenfalls zu der S ch lu ßfo lgeru n g, daß  d ie F rem d -

Z ahlentafel 2. D u r c h s c h n i t t s a n a l y s e n  v o n  W a s c h 
e i s e n  u n d  R o h e i s e n  b e im  K o k s h o c h o f e n .

Wascheisen

%

Roheisen

%

Zu- oder 
Abnahme
absolut

Zu- oder 
Abnahme

%

K ohlenstoff . 
Silizium  . . . 
M angan . . . 
Phosphor . . 
Schw efel . .

4,49
0,945
0,720
0,134
0,0322

4,50
0,747
0,618
0,133
0,0360

+  0,01
—  0,198
—  0,102  
—  0,001  
+  0,0038

+  0 ,22  
—  20,8
—  14,2
—  0,75  
+  11,8

körper über der F orm en eb en e in  das E ise n  g e la n g en , und  
zw ar w ah rsch ein lich , so lan ge es n och  n ich t v er flü ss ig t  is t . 
D ie  T atsache , daß d ie F rem dkörper in  größeren  M engen  im  
W asch eisen  vorh an d en  sin d  a ls im  g le ich ze it ig  erzeugten  
R o h eisen , fü h rt w eiter  zu  dem  S ch lü sse, daß  im  G e s t e l l  
d ie  S c h l a c k e  e i n e  F r i s c h w i r k u n g  a u f  d a s  R o h 
e i s e n  a u S ü b e n  m u ß .

Ich  h a tte  w eiterh in  G elegen h eit, b e i e in em  P rob eb etr ieb  
in  ein em  k le in en  K ok sh och ofen , b ei d em  a b sich tlich  eine  
sehr zäh flüssige  S ch lack e erzeugt w u rd e, eb en fa lls das V or
k om m en  v o n  W ascheisen  fe stzu ste llen , d essen  Z u sam m en 
se tzu n g  ic h  d em  lieb en sw ü rd igen  E n tg eg en k o m m en  v o n  
D r. M. N e u m a r k  verd an k e. E s sin d  1 6  W a sch e isen 
proben  m it  den en tsp rech en d en  R oh eisenp rob en  u n tersu ch t  
w ord en ; d ie M itte lw erte  en th ä lt Z ah len tafe l 2. B e i d em  in  
F ra g e  steh en d en  B etr ieb  w urde u n ter  Z u sa tz  v o n  v ie l  S ch ro tt  
ein  z iem lich  rein es R oh eisen  erzeugt, das w en ig  F rem d 
körper en th ie lt, so daß der U n tersch ied  zw isch en  der Z u
sam m en setzu n g  des W asche isen s u n d  des R oh eisen s k e in  so 
großes A u sm aß  an n ah m , w e il d ie R ed u k tio n  des im  O x y 
d ation srau m  g eb ild eten  E isen o x y d u ls  in  d iesem  F a ll  h a u p t
säch lich  durch  den  K o h len sto ff im  G este ll erfo lgt u n d  d ie in  
v erh ä ltn ism ä ß ig  starker V erd ü n n u n g an w esen den  F rem d 
k örper des R oh eisen s b e im  D u rch lau fen  des O x y d a tio n s
raum es n ic h t stark  v erm in d ert w erden .

D ie  A n a lysen ergeb n isse  der 11 W ascheisen p rob en  v o n  
5 H o lzk oh len h och öfen  u n d  der 16  W ascheisen p rob en  eines  
K ok sh och ofen s füh ren  zw in gen d  zu  der A n n ah m e, daß die  
F r e m d k ö r p e r  d e s  R o h e i s e n s  z u m  w e i t a u s  ü b e r 
w i e g e n d e n  T e i l  in  d a s  E i s e n  g e l a n g e n ,  s o l a n g e  
d i e s e s  n o c h  n i c h t  v o l l s t ä n d i g  v e r f l ü s s i g t  i s t .

D i e  R e d u k t i o n  d e r  B e g l e i t e r  d e s  R o h e i s e n s  
w ir d  n u r  in  g a n z  g e r i n g e m  A u s m a ß e  d u r c h  d e n  
K o h l e n s t o f f  d e s  B r e n n s t o f f e s  e r f o l g e n ,  d a  d ie B e 
rü h ru n gsp u n k te v o n  E rz u n d  B ren n sto ff zu  gerin g  sind , 
u m  u m fan greich e E in w irk u n g en  herb eizu fü hren . N u n  is t  
es durch  d ie U n tersu ch u n g en  v o n  J . L . B e l l  u n d  anderen  
lä n g st  b ek a n n t, daß K o h len o x y d  in  A n w esen h eit so g e
n an n ter  K o n ta k tsto ffe , z. B . E isen o x y d , n ach  der G leichung  

2 CO =  C +  C 0 2 +  38 960 kcal

Z ablentafel 3. R e d u k t i o n s v e r s u c h e  v o n  K i e s e l  
s ä u r e ,  P h o s p h o r s ä u r e  u n d  M a n g a n o x y d u l .

Ver-
suchs-

Nr.

Reduk
tions
mittel

Tempe
ratur 

0 C

Zeit

h

Analyse

%
Eisensorte

2 h 2 1100 7% 8 Mn E lek tro lyteisen
5 h 2 1150 9 0,07 P , ,

58 h 2 1200 5 0,03 Si >>
51 CO 1150 5 3 ,80  Mn B lum endraht
59 CO 1200 5 0,27  P ft
59 CO 1200 5 0 ,04  Si ft
32 c 1100 4 5 Mn , ,

55 c 1170 5 7,97 P ff
57 c 1170 5 2,55 Si ft
21 c 1100 4 1,45 Mn E lek tro ly te isen
13 c 1150 4 1,44 P tt
56 c 1170 5 1,32 Si ft
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Z ahlentafel 4. A n a ly s e n  d e s  a b g e s t o c h e n e n  u n d  d e s  v o r  d e n  F o r m e n  
a b g e f a n g e n e n  T h o m a s r o h e i s e n s  b e i  s t e h e n d e m  O fen . (Werk A.)

Versuch
Abstand vom 1 
Formenrüssel 

mm
C
% 1

Si
%

Mn
°//o 1

P
%

S
%

I R o h e i s e n  . . . ■ 3,67 0,24 1,47 1,55 0,1

Granalien vor den
Form en aufgefangen 0—  500 2,56 2,24 1,09 1,63 0,422

II R o h e i s e n  . . . . 3,36 0,44 1,23 1,95 0,132

Granalien Probe 1 0 —  500 3,28 3,62 2,88 1,80 0,186
„ 2 0 —  500 4,80 3,25 2,31 1,49 0,198

III R o h e is e n  . . . . 3,27 0,24 1,17 1,83 0,113

Granalien Probe 1 0 —  460 3,57 3,27 2,08 1,74 0,106
9rt “ 0 —  460 4,51 1,03 0,64 0,96 0,080 1

-----] IV  R o h e i s e n  . . . . 3,37 0,47 1,53 2,06 0,117

G ranalien Probe 1 910— 1600 3,54 1,17 1,57 2,34 0,122
„ 2 520—  910 3,56 1,45 1,90 2,67 0,120
„ 3 0 —  520 3,41 2,43 2,60 —

Probe 4 910— 1600 2,30 0,51 0,66 2,42 0,274

„ 5 520—  910 2,91 1,88 1,84 —
„ 6 0 —  520 3,60 2,34 2,40 --- —•

j V R o h e i s e n  . . . . 3,55 0,42 1,39 1,89 0,103

Granalien Probe 1 870— 1550 3,98 0,71 5,18 2,22 0,070
„ 2 480—  870 4 ,84 0,75 5,89 2,26 0,018
„ 3 0 —  480 3,35 0,66 3,33 2,72 0,166

Probe 4 1070— 1750 3.92 0,94 4,42 1.63 0,166
5 550— 1070 4,20 0,98 4,96 2,28 0,036

„ 6 0 —  550 4,09 0,98 5,06 2,62 0,036

V I R o h e i s e n  . . . . 3,49 0,27 1,49 2,00 0,082

G ranalien Probe 1 680— 1246 3,45 1,50 2,00 3,60 0,144
„ 2 280—  680 3,82 2,34 2,32 3,71 0,122

3 0—  280 3,55 0,89 3,40 5,20 —

Probe 4 780— 1246 3,24 1,40 2,24 3,70 —
5 380—  780 4,67 — — ---

„ 6 0 —  380 3,20 1,50 2,72 4,58 0,040

in  elem entaren  K oh len sto ff u n d  K ohlensäure zerfällt. In  
dem  T em p eratu rgeb iet v o n  850  b is 3 50° sch e id e t sich  der 
K oh len sto ff n ich t nur an der O b eifläch e des E rzes, sondern  
b ei porösen, gasdurch lässigen  E rzen  auch  im  Innern  in  
M engen ab, d ie in  e tw a  6 bis 
8 h  im m erh in  einen  w esen t
lich en  G ew ich tste il des E rzes  
au sm ach en . D ieser K oh len 
sto ff s te h t  in  in n iger  B erü h 
ru n g  m it den B e sta n d te ilen  des 
E rzes. E r  is t  in fo lg e  seines fein  
v er te ilte n  Z ustandes äußerst  
reak tion sfäh ig , w odurch  die  
R ed u k tion sarb eit des K oh len 
ox y d s u n te r stü tz t  w ird , da  
sich  d ie K oh len säu re in  B erü h 
ru n g  m it  dem  S p a ltu n g sk o h 
len sto ff  so fort w ied er zu K o h 
le n o x y d  zu rü ck b ild et. D er  
a u s g e s c h i e d e n e  K o h l e n 
s t o f f  w an d ert zum  T e il m it  
dem  red u zierten  E isen  in  die  
tieferen  Z onen des H och ofen s, 
b i l d e t  dort m i t  d e m  E i s e n  
K a r b id  u n d  r e d u z i e r t  bei 
en tsp rech en d er T em peratur  
M a n g a n o x y d u l ,  K i e s e l 
s ä u r e  u  n d P h o s p h o r  s ä u r e ,  
w o b ei d ie en tsteh en d en  E le 
m en te  v o n  dem  vorh an d en en  
E isen  au fgenom m en  w erden .
W enn  der Z erfall des K oh len -

o x y d s m it  d em  V organ g der d irekten  R e
d u k tio n  v erk o p p elt w ird , so erhält man 
n a ch steh en d e  G leichung:

2 CO =  C +  C 0 2
FeO +  C =  Fe +  CO 
FeO +  CO =  Fe +  C 0 2 

D arau s is t  zu  ersehen , daß w ärm etech
n isch  der V organg n ach  der indirekten  
R ed u k tio n  ver lä u ft. D a sselb e  tr ifft  für 
die G leich u n g

4 CO =  2 C  +  2 C 0 2
S i0 2 +  2 C =  Si +  2 CO 
S i0 2 +  2 CO =  S i +  2 C 0 2 

u n d  ebenso fü r  M angan u n d  P hosphor zu, 
d. h. au ch  d iese B e g l e i t e l e m e n t e  w e r 
d e n  w ä r m e t e c h n i s c h  n u r  d u rch  
K o h l e n o x y d  r e d u z i e r t  (S a tz  9).

Zu b erü ck sich tig en  is t  jed och , daß die 
V orgänge des Z erfalls des K oh len oxyd s und 
der d irek ten  R ed u k tio n  in  gan z verschie
d enen  Z onen  des H o ch o fen s vo r  sich  gehen 
und  desh alb  nur fü r  das G e s a m t s y s t e m  
der V organ g der in d irek ten  R ed u k tion  zu
tr iff t , wrährend  in  dem  u n teren  T eil des 
H och ofen s der W ärm e verb rau ch  für die 
d irek te  R ed u k tio n  v o n  M anganoxydul, 
K ieselsäu re u n d  P hosp h orsäu re erforderlich 
is t , w od u rch  d ie T em p eratu r über der 
F o rm en eb en e rasch  a b fä llt .

D ie  Z e r l e g u n g  d e s  K o h l e n o x y d s ,  
die v o n  v ie len  H ü tte n le u te n  a ls ungün
stiger  V organ g  b e tra ch te t  w ird , is t  also 
im  G egen teil e in  n o t w e n d i g e s  E r fo r 
d e r n i s  e i n e s  w i r t s c h a f t l i c h e n  B e 

t r i e b e s .  D a  d ie Z ersetzu n gsersch ein u n g  b ei niedriger 
T em peratur ein  größeres A u sm aß  b e s itz t , so  is t  eine nied
rige G ich ttem p eratur g ü n stig  für  deren  v o llstä n d ig e  Aus
n u tzu n g . D ie  durch  d ie W in d erh itzu n g  erzie lte  niedrige

Zahlentafel 5. A n a ly s e n  d e s  a b g e s t o c h e n e n  u n d  d e s  v o r  d e n  F o r m e n  a b ge-
f a n g e n e n  T h o m a s r o h e i s e n s  b e i  s t e h e n d e m  O fe n . (W erk C.)

Versuch

Abstand
vom

Formen
rüssel
mm

C

%

Si

%

Mn

%

P

%

s

%

Fe in der 
Schlacke

%

V R oheisen  . . . 2,98 0,03 1,01 2,19 0,15
Granalien 1 1600 0,58 0,21 0,36 1,79 __ 6,0

2 1470 0,82 0,10 0,53 — __ 8,0
3 1340 — 0,48 0,45 — — 5,0
4 1210 0,81 0,63 0,45 1,79 — 3,5
5 1070 1,42 0,89 0,63 — __ 5,5
6 950 — 0,40 0,60 2,25 0,74 3,5
7 820 — 0,38 0,48 __ __ 7,5
8 690 0,89 0,87 0,39 1,79 __ 5,5
9 560 — 0,31 0,45 __ 0,40 8,5

10 430 — — __ __ __ 18,0
11 300 — — — — — 22,5

VI R oheisen . . . 3,17 0,48 1,87
Granalien 1 2050 1,74 0,47 0,54 __ __ 2,7

2 1770 1,12 0,29 0,98 __ __ 3,0
” 3 1650 — 0,52 0,84 - __ 1,5

4 1360 — 0,23 0,87 __ 2,5
5 1260 0,80 0,72 0,66 __ __ 5,5
6 1130 — 0,42 0,72 __ __ 3,5
7 1000 — 0,36 0.81 __ __ 4,5
8 740 1,67 0,46 0,89 __ __ 6,5
9 610 — 0,31 0,57 __ __ 5,0

10 470 — 0,36 0,84 __ __ 11,0
11 170 1,90 0,30 0,54 __ 9,0
12 100 — — — --- — 6.0
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A n a ly s e n  d e s  a b g e s t o c h e n e n  u n d  d e s  t o t  d e n  F o r m e n  a b g e f a n g e n e n  T h o m a s r o h e i s e n s  b e i  s t e h e n d e m  O fe n .
(W erk D .)

Zahlentafei 6.

f iisenanaly se  S eíi-A cisiiA naljse
Abscaad ▼obi --------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------"—

Vaaicc F ocnenrüsse! C Si 5(1 P S SiO* CaO Sfci Fe 2*2S. .rezaaL
mm Wm % r. «r• mrQ r. \

I Roheisen . . 3 ,79 0 .94 0,91 1.92 0 .104
Granalien 1 1340 0.11 0 .14 0 .07 0.092 0.065

9 1210 0.23 0.46 0 .10 0 .0 7 4 0.168
3 1030 0.23 0.96 0.37 0 .295 0.166
4 820 1,34 1,18 0.45 1.81 0.376
5 690 3.06 1.63 — 1.56
6 560 3.06 0 .74 0 .26 1.14 0.311

.. t 1600 1.70 6.32 1.07 0 .39 0,053
S 1470 0 ,23 7,07 1.47 - 0,054
9 1340 0.23 7.31

10 1030 0.32 0 .92 1 ' 0 .39 0.91 0.225
11 950 0 .32 1.88 0 .92
12 820 0.90 7.02 — 0.85
13 690 0.20 6.37 0 ,76 0.89 0 .050 —  —  — —  —
14 560 0,14 7.76 0 ,85 0.81 0.4X70
15 430 0.11 6.S6 0 .92 0 .82
16 300 0,11 8.44 1.61 0 .73
17 170 0,11 8,43 1,09 0 ,75

II Roheisen . . . _ 3.66 0 .63 1.41 2 ,00 0 .084 31.<6 4».6'.' 1.78 1 Mb OlOT
Granalien 1 1600— 1080 1,29 1,33 0 .14 1,78 — 3 0 2 8  35.31 0.95 6.61 —

9 1600 0 .30 0 .22 Spur 0.47 0 .470 17.72 46 .73 0.72 15.63 0 2 3
3 1470— 1030 0 ,53 3,28 0,32 — 0,532 2 6 2 )  36.31 1.15 11.36 0 2 3

III Roheisen . . . _ 3.63 0 .37 1,07 1.83 0.110 33.04 46.70 1.35 0 .62  0.07
Granalien 1 16*»— 1470 0.92 9 9^ 0 .14 0.77 0.460 24.36 31 .70  0 .72 15.01 0.44

2 1340 — — 0 ,50 — — 23 .76  29.<)3 1 2 5 1 9 2 2  0.39
3 1084)—  820 0.28 6.57 — — — 21.38 27.35 0.91 25.52 —
4 690—  560 0,53 1,74 0 ,16 — 0,650 29.00 29.50 0.73 10.53 —  .

- 5
6

1600— 1470
1340

0.69
0,17

2 6 6
6,33

— — — J 13.68 25,52 0.43 14.47 2,57
7 1210 0,39 — 0.58 — 0 2 5 9 21.32 28.58 0 .94 1 6 2 6 1.71
8 1080 0.34 4.73 0 .35 — — 29.60 31.92 s 14),19 —
9 950 0.39 1,88 0 2 6 0,61 — 21 8 28.68 0.69 19.45 0.07

10 690 0,37 — —  - — — 24).36 23.42 1.84 30.96 0.14

IV Roheisen _ 3,45 0 2 6 0 ,73 1.74 0.178 3 2 2 4 45.58 2 0 0 1.87 __
Granalien 1 1470 0.69 1,50 — — — )

2 1340— 1210 1,45 — — — — 21.44 47.65 0.68 11.51 0,39
3 950 — 4 ,80 — — — )
4 820 0 ,90 — — — — |
5 690 1.52 — — — — 33.36 26.33 0,58 1 2 3 7 —

» 6 564)—  430 0 ,92 — — — — 1

V Roheisen » _ 3 ,24 0 ,72 1,08 2 0 4 0 .120 3 1 2 8 46.13 1.36 0.93 __
Granalien 1 1470 1,66 0 .96 0 ,16 1.86 0,685 30,64 29.81 1.18 14.32 0.47

2 1344)— 1210 1,90 0 .63 0 ,30 1.66 0,475 27.08 3 4 2 2 2.76 11.36 0 2 3
3 1080—  820 1.73 1.58 0 ,24 1,95 0.721 27 92 28.72 1.02 1 7 2 7 0 .70
4 690—  564) 1.38 1.23 0 .34 1.35 1,010 28.'.» 27.30 2.73 17.80 0.16
5 300 0,35 0 .63 0 ,18 1.48 0,732 27.')8 2 L 3 2 4,16 19.76 0.16
6 170—  40 0 .74 1.23 — 1,51 0,785 31.92 20 A 3 2.83 15.61 0 2 3

1600— 1210 1.50 1.23 0 ,30 1.82 0 ,64 23.92 24 52 3.61 17.51 0.31
____________ 8 1080—  40 0.37 2,32 0 ,30 1,97 0 ,8 9 2 ) 24.60 29.41 1.14 21,16 0,16

VI Roheisen 3,52 0 .64 IAO 2.07 0,074 34.16 46.91 1.02 0.93 0.23
Roheisen nach
Stillstand __ 3.34 1,40 2 2 6 2 3 5 0 .064 — — — — —

Granalien -1 1600— 1210 1.45 0,91 0.51 1.70 0.650 25.96 25.91 0.82 10.39 0.08
a 1080 1.38 0 ,67 0.38 1.50 0.912 30.40 29.56 1 2 4 14.31 —
3 950  — 820 1.32 0 .54 0 2 0 1.45 1,070 30.56 28.86 0.83 12.91 0.08
4 6 9 0 — 430 1.90 3.46 __ — 0.976 30.76 30.03 0 .89 11.90 —

» 5 3 0 0 — 170 0.71 0.38 0.31 0.99 0.862 37,36 23.65 0 ,70 9 2 5

Temperatur der G ich tgase erm ög iieh t d ah er a u ch  ein e  
w esentliche, bisher noch  n ich t erk an n te  sü n stü re  W irk u n g  
der W inderhitzunr.

G leichzeitig w ird  durch  d ie Wärmeentwicklung, d ie  
m it der Zerlegung des K o h len o x y d s verbunden ist. der A b fa ll 
der Temperatur im  S ch ach t außerordentlich v er la n g sa m t.

so  d aß  d ie  in d irek te  R ed u k tio n  sich  b esser a u sw irk en  kan n . 
D ie  U n tersu ch u n g en  v o n  M. L e v i n  u n d  H . K i e d t 14 ze igen , 
d aß  b e i  e in em  1 8  m  h o h en  H o ch o fen  d ie  T em p eratu r v o n  
4 .6  b is  1 3 .9  m  H ö h e  über der F o rm en eb en e  nur v o n  etw a

w) Metallurgie S (1911) S. 515 39 n. 555 81; St. u. E . 31
(1911) S. ¿135 40.



1278 Stahl und Eisen. E i n e  n e u e  T h e o r ie  d e s  H o c h o fe n v e r fa h r e n . 48. Jahrg. Nr. 37.

Zahlentafel 7. A n a ly s e n  d e s  a b g e s t o c h e n e n  u n d  d e s  v o r  d e n  F o r m e n  a b g e  
f a n g e n e n  T h o m a s r o h e is e n s  b e i  s t e h e n d e m  O fen . (Werk Jt.)

Versuch

Abstand
vom

Formen
rüssel
mm

C

%

Si

%

Mn

%

P

%

Fe in der 
Schlacke

%

Mn in der 
Schlacke

%

I Roheisen — — 0,88 1,73 3,00 2,71

Granalien 1 . 780 — — 1,44 1,22 —
2 . 640 — — 2,26 2,06 — 2,46

3 . 547 __ — 2,28 1,62 . . . 2,56

4 . 400 __ — 1,96 2,16 — 1.58

5 . 270 - — 1,96 2,10 2,30 2.12

II  Roheisen . . — — 0,86 1,58 2,90 4,25

Granalien 1 . 590 — — — 0,20 —
2 . 400 — — 0,12 0,47 0,53 —
3 . 330 — — 0,14 — 0,96 —

III  Roheisen . . — 2,83 0,38 0,64 — 0,60 —

Granalien 1 . 1170 2,33 0,37 1,45 — 1,72 —
2 . 1040 3,49 0,15 0,88 --- 2,17 —
3 . 910 4,04 0,39 2,43 --- 1,62 —
4 . 780 4,04 0,45 3,49 1,65 —
5 . 500 3,84 0,55 3,51 12,10 —

IV  Granalien 1 . 1050 1,31 1,45 0,99 — 22,3 —

800 b is id .  700° fä llt , d. h. d ie G ase h ab en  auf 9 m , a lso  auf  
dem  h a lb en  W ege, b eim  D u rch gan g  durch den  H och ofen  
G elegenheit, in d irek te  R ed u k tio n  auszuüben .

D u rch  das E n tgegen k om m en  der N o tg em e in sch a ft  der 
D eu tsch en  W issen sch a ftw a r  es m ir m öglich , an  H an d  v o n  V er
suchen  d ie  h ier en tw ick e lte  n eu e T heorie zu  b estä tig en . D iese  
w urden durch H . H .M e y e r 17) ausgeführt. A ls R ed u k tio n sm it
te l w urden  W assersto ff, K o h len o x y d  u n d  elem entarer K oh len 
sto ff in  ein em  T em peraturbereich  v o n  8 00  b is 12 0 0 ° an ge
w a n d t, w o b ei K iese lsäure, M an gan oxyd u l u n d  P hosp h or
säure, d ie le tz te  in  F orm  v o n  T hom assch lack e, zugrunde  
g e leg t w urden. N a ch  der R ed u k tion  w urde die in  das E isen  
gegan gen e M enge P hosphor, S iliz ium  u n d  M angan b estim m t. 
In  Z ah len tafe l 3 is t  ein  A u szug  aus den E rgebnissen  dieser  
U n tersu ch u n gen  zu sam m en geste llt. B e i a llen  V ersuchen  
w urde k ein e  S ch m elzu ng u n d  kau m  eine S in terun g b e
ob ach tet.

D ie  R e d u k t i o n s v e r s u c h e  m i t  W a s s e r s t o f f  h aben  
ergeben , daß  b e i den an gew an d ten  T em peraturen  nur eine  
R ed u k tio n  des M anganoxyduls s ta ttf in d e t, n ich t aber der 
P hosphorsäure und  der K ieselsäure, w ie  aus den V ersuchen  2, 
5 u n d  58  der Z ah len tafe l 3 zu  ersehen  is t . D asselb e  g ilt  für  
die R ed u k tio n  m it  K o h len oxyd . B e i höheren  T em peraturen , 
etw a  1400  b is 1500°, w ird  K iese lsäure durch W asserstoff 
reduziert.

D ie  R e d u k t i o n s v e r s u c h e  m i t  f e s t e m  K o h l e n 
s t o f f  ergaben eine R ed u k tio n  aller drei O xyd e, u n d  zw ar im  
fe sten  Z u stan d e, u n d  ohne daß in  den m it  K oh le gem isch ten  
O xyd en  eine S in terun g  e in getreten  w ar. A ls Tem peratur des 
R ed u k tio n sb eg in n s der O xyd e durch fe sten  K oh len sto ff in  
G egenw art v o n  E isen  w urde für M an gan oxyd u l 90 0 °, für 
P h osp h orsäu re 1 0 5 0 °  u n d  für  K iese lsäure 1 1 0 0 °  festg este llt . 
D ie  R e d u k t i o n  d e r  O x y d e  e r f o l g t  a l s o  s c h o n  
u n t e r h a l b  d e s  R o h e i s e n - S c h m e l z p u n k t e s  u n d  n ich t 
erst, w ie  b ish er  a llgem ein  an gen om m en  w urde, im  flüssigen  
Z u stan d e.

E s is t  n u n m eh r auch  erklärlich , w esh a lb  so lche E rze , d ie  
m it fe in en  Q u arzp artik e lch en  d urchw achsen  sin d , sich  vo r
züglich  für d ie E rzeu gu n g  siliz iu m reich en  R oh eisens e ig n e n ; 
hier sin d  d ie g ü n stig sten  B ed in gu n gen  für die R ed u k tio n s
w irk u n gen  des fe in  v e r te ilte n  K oh len sto ffs vorh an d en .

17) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 273/7; vgl.
St. u. E. 47 (1927) S. 1793/4.

W ürde d ie R ed u k tion  nach 
der b ish erigen  A nnahm e aus 
der S ch lack e erfolgen, so wäre 
deren  A u sm aß  v o n  der petro- 
g rap h isch en B esch aff enheit des 
E rzes v o lls tä n d ig  unabhängig.

A l l e  R e a k t i o n e n  im  
f e s t e n  Z u s t a n d e ,  die in 
zah lreich en  B eisp ie len  von  
G. T a m m a n n 18) und J. A. 
H e d v a l l 19) u n tersu ch t sind, 
h ä n g e n  n atü r lich  in  starkem  
M aße v o n  d e r  D u r c h m i
s c h u n g ,  d e r  B e r ü h r u n g  
u n d  d e r  G r ö ß e  d e r  O b e r 
f l ä c h e n  a b . D er E influß  der 
O berfläche is t  aus Zahlentafel 
3 b ei den R eduktionsversuchen  
m it  fe stem  K oh len stoff, die 
e in m al m it  B lum endraht und 
ein  anderes M al m it E lektrolyt
eisen  au sgefü h rt sind , deutlich  

zu erkennen. B e im  B lu m en d rah t, also b e i der größeren Ober
fläch e, is t  d ie R ed u k tio n  v ie l  stärker. W ährend  bei 1100° 
n ach  4 h im  B lu m en d rah t sich  5  %  M n b efin d en , sind im 
E lek tro ly te isen  in  der oberen  S ch ich t v o n  y 2 m m  nur 

1 ,45  %  Mn vorhanden .
Im  H och ofen  is t  d ie R ed u k tio n  der E ise n o x y d e  ungefähr 

b een d et, w en n  d ie B e sch ick u n g  d ie T em peratur von  800° 
erreicht h a t. D ie  dann fo lg en d e  Z one b is zum  Schmelzraum  
w ird  h äu fig  als Z one ch em isch er U n w irk sa m k eit betrachtet. 
D ie  E rgeb n isse  der R ed u k tio n sv ersu ch e  h aben  gezeigt, daß 
diese A n sich t n ich t b erech tig t  is t , den n  b ald  nachdem  die 
E isen red u k tion  b een d et is t , b eg in n t sch on  d ie R eduktion  des 
M an gan oxyd s, u n d  au ch  d ie der anderen  O xyd e se tz t ein, 
b evor die B esch ick u n g  in  den  S ch m elzrau m  gelangt. Die 
B ed in g u n g en  fü r  die R ed u k tio n  im  H o ch o fen  sin d  weit 
gü n stiger  a ls in  den hier an gefüh rten  V ersu ch en . D as Eisen  
is t  als E isen sch w a m m  im  H och o fen  vorh an d en  u n d  m it den 
O xyd en  in n ig  d u rch m isch t u n d  b ie te t  so den  hineindiffuu- 
dierenden  B e g le ite lem en te n  ein e m ö g lic h st  große Oberfläche.

D u rch  das E n tg eg en k o m m en  m ehrerer W erk e war es 
m ög lich , b e i  s t i l l s t e h e n d e m  u n d  b l a s e n d e m  O fen  
E i s e n p r o b e n  d u r c h  d ie  F o r m  z u  e n t n e h m e n  und  
ih r e  Z u s a m m e n s e t z u n g  m i t  d e r j e n i g e n  d e s  v o r a n 
g e g a n g e n e n  A b s t i c h e s  z u  d e r g l e i c h e n .  D ie  Ver
suche w urd en  an 9 H och ö fen  d u rch gefüh rt, h iervon  gingen

4 Oefen der W erke A, C, D , E . . . auf Thomasroheisen,
1 Ofen des W erkes A .............................auf Stahlroheisen,
1 Ofen des W erkes F .............................auf Bessemerroheisen,
1 Ofen des W erkes B .............................auf Gießereiroheisen,
1 Ofen des W erkes B .............................auf Hämatitroheisen,
1 Ofen des W erkes F .............................auf Ferromangan.

D u rch  D ü se  und  F orm  w urde n ach  d em  A b stich  ein 
w asserg ek ü h ltes, m ehrere M eter lan ges E isen roh r eingeführt, 
das in  gew issen  A b stä n d en  k le in e  N ä p fch en  zur Aufnahm e 
der E isen - u n d  S ch lack en p rob en  e n th ie lt . B e i ein igen  Wer
ken  w urde bei der P rob en ah m e der B lin d fla n sch  des Düsen- 
sto ck es v o lls tä n d ig  en tfern t, so daß  der O fen als Kamin  
w irk te  u n d  sehr stark  L u ft sa u g te , w o d u rch  eine starke 
O x y d a tio n  der ab gefangenen  P rob en  e in tra t. B ei dem  
W erke A  w urde dag R oh r gen au  der O effn u n g  der Blind-

18) Z. anorg .C h em .98  (1916) S. 57; 149 (1925) S. 21/98.
19) Z. anorg. Chem. 122 (1922) S. 181; 128 (1923) S. 1; 

135 (1924) S. 49; 140 (1924) S. 243; Z. phys. Chem. 123 (1926) 
S. 33/85.
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flansche des D ü sen sto ck es a n g ep a ß t u n d  d adurch  der E in 
tr itt  falscher L u ft verh in d ert. W erk  B  g ib t  an , daß  im m er  
etw as Luft in  den O fen e in strö m te ; d a sse lb e  is t  b ei W erk  D  

der Fall.
B ei einem  T eil der V ersuche m u ß te  der P ro b elö ffe l zw ei

m al in den Ofen ein gefü hrt w erd en , u m  gen ü gen d en  A n a ly sen 
stoff zu bekom m en. H ierb ei ze ig te  sich  (z. B . V ersuch  I  
an dem Ofen des W erk es D ) , daß  b e i der zw eiten  P ro b e
nahm e der G ehalt an  F rem d k örp ern  v ie l h öher w ar a ls bei 
der ersten P rob en ahm e, w oraus zu  sch ließ en  is t , daß die  
ersten Proben zu m  T eil noch  aus dem  O x yd ation srau m  
stam m ten.

B e i den R oh eisenp rob en  aus d en  v ersch ied en en  H o c h 
öfen ergaben sich  fo lg en d e  B efu n d e.

1. T h o m a s r o h e i s e n .

D ie Z u sam m en setzu n g der b e im  S tills ta n d  en tn o m 
m enen Proben is t  in  Z ah len ta fe l 4  b is 7 w ied ergegeben ,

ebenso die Z u sam m en setzu n g der v o rh ergegan gen en  R o h 
eisenabstiche. V erg leich t m a n  d ie W erte  der v ier  u n ter  
suchten H ochöfen , so fä llt  au f, daß  d iese lb en  k ein e  U eb erein - 
stim m ung zeigen. A u s a llen  P rob en  g eh t k lar hervor, daß  
die E isentropfen  in  der F orm en eb en e  sehr v ersch ied en e Z u
sam m ensetzung au fw eisen  k ön n en , u n d  daß  m an  in fo lg e 
dessen aus E in zelp rob en  kein erle i w e itg eh en d e  Sch lüsse  
ziehen kann. E rst im  H erd  f in d e t  eine g u te  D u rch m isch u n g  
des R oheisens s ta tt.

D ie Form  der P rob en  w ar sehr versch ied en . A u f W erk  A  
waren E isen  und S ch lack e ziem lich  v o llk o m m en  in  E isen -  
und Sch lackenkügelchen  g etren n t. A u f W erk  E  w ar die  
Trennung noch  n ich t so  w e it  v o rg esch r itten ; n eb en  schon  
vollkom m en a b getren n ten  E isen k ü g e lch en  b efa n d en  sich  
auch in  den Sch lack en  n och  k le in e  E isen k ü g e lch en  e in g e
schlossen. In sehr gerin gem  U m fa n g e  h a tte n  sich  E isen  und

S ch lack e b e i den  P rob en  des W erkes D  g e tren n t;  das E isen  
w urde h ier nur in  F o rm  k le in er  B lä ttc h e n  im  Innern  der 
S ch lack e b eo b a ch te t.

B e i dem  W erke A  w ar der Z u tr itt  v o n  F a lsc h lu ft  v er
m ied en . H ier  sin d  d ie Z ah len  z iem lich  ü b erein stim m en d , 
nur in  ein zeln en  w en igen  F ä lle n  h ab en  d ie G ran alien  g e 
r ingere M engen  F rem dkörper a ls das vorh er a b g esto ch en e  
R oh eisen . In  A b b . 1 s in d  d ie  E rgeb n isse  der A n a ly sen  des 
W erkes A  durch  R ech teck e  sc h a u b ild lich  d a rg este llt;  
deren  H ö h e  en tsp r ich t der M enge der F rem d k örp er in  den  
G ranalien , w o b ei der G eh alt im  R oh eisen  g le ich  1 0 0  g e 
se tz t  ist.

A nders lie g t  d agegen  der F a ll  b e im  W erke C (A b b . 2 und  
Z ah len ta fe l 5 ). H ier  fä llt  zu erst der n iedrige K o h len sto ff
g eh a lt  auf. E b en so  ze igen  d ie G ranalien  k ein en  großen  
U eberschuß  an  S iliz iu m ; M angan is t  n ic h t in  w eitg eh en d em  
M aße in  den  G ranalien  en th a lten . B e tra ch te t  m an  jed och  
den E isen g eh a lt  der Sch lack e, so is t  des R ä tse ls  L ösu n g  
g e fu n d e n ; er b e trä g t in  e in zeln en  F ä lle n  b is zu  22 %  u n d  
b ew eg t sich  zu m  großen  T e il über d em  ü b lich en  E isen g eh a lt  
einer S ch lack e, d ie b eim  E rb lasen  v o n  T h om asroh eisen  fä llt .  
E s g eh t a lso  daraus hervor, daß die h ier g en om m en en  P rob en  
te ilw e ise  n och  aus dem  O x y d ation srau m  sta m m en .

%
A *

2.2

Abbildung 2. ^
7,<9

Zusammensetzung ^ ̂  

der
7.0

Thomasroheisen-
7,2

Granalien bei
7.0

stehendem  Ofen.
0,0

(Werk C, ^

Versuch V.)
W
0,2
.7 )

000 000 7000 7200 7000 7000
/tösfarrc/«w for/nerrrässfi/ /nmm

D ie  an einem  M in ette -H o ch o fen  des W erkes D  (A bb. 3 
u n d  Z ah len ta fe l 6) im  V ersuch  I  zuerst gezo g en en  sech s  
P rob en  zeigen  v erh ä ltn ism ä ß ig  gerin ge G eh alte  an F rem d 
körpern , u n d  es m uß  a n gen om m en  w erd en , daß  d iese tro tz  
des h o h en  K o h len sto ffg eh a ltes  der in  der N ä h e  der B lasform  
lieg en d en  P rob en  o x y d ier t  sin d . D ie  k a lte  L u ft  m u ß te  sich  
zu erst erw ärm en , so daß  d ie in  der N ä h e  der F o rm  liegen d en  
T eile  n ic h t so sehr o x y d ier t  w ord en  sin d  w ie  d ie en tfernter  
lieg en d en . B e i d em selb en  S tills ta n d  fa n d  sod an n  eine  
w eitere P ro b en ah m e s ta t t ,  deren  G ran alien  eine gan z au f
fä llig e  Z u sam m en se tzu n g  au fw eisen . D er  K o h len sto ffg eh a lt  
is t  d u rch w eg sehr n ied rig , w äh ren d  der M an gan geh a lt  
im m erh in  n och  als norm al an gesp rochen  w erd en  k an n . D a 
g egen  is t  der S iliz iu m g eh a lt  au ffa llen d  hoch . D ieser  U n ter 
sch ied  in  der Z u sam m en setzu n g  der P rob en  k an n  v ie lle ic h t  
dadurch  erk lärt w erden , daß b e i der porigen  M in ette  d ie  E rz
stü ck e  v o n  dem  Z erfa llskoh len sto ff v o lls tä n d ig  durchdrungen  
w erd en  und  aus der k iese lig en  M in ette  der K o h len sto ff le ich t  
S iliz iu m  red u ziert. E s m ü ssen  a lso  b ei dem  zw e iten  V ersuch  
die G ran alien  gerad e aus der k iese lig en  M in ette  gen om m en  
w ord en  se in . B e i den  übrigen  P rob en  d ieses W erk es is t  eb en 
fa lls  der K o h len sto ffg eh a lt  m eist n ied rig , eb en so  der G eh alt  
an  M angan. D er  M anganträger, b esteh en d  in  P o ti-E r z , w urde  
in  k ein em  F a ll  g e fa ß t, nur im  V ersuch  V  d ie  zu m  T e il aus 
d iesem  E rz sta m m en d e S ch lack e m it  te ilw e ise  4 %  M n;

y&vuc0: 0 I
Abbildung 1. Vergleich zwischen abgestochenem und 

abgefangenem Thomasroheisen. (Werk A.)
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und abgefangenem Thomasroheisen. (Werk D.)Abbildung 3. Vergleich zwischen abgestochenem

S iliz iu m  ze ig t  schw ank en d e V erhältn isse , ob g le ich  die  
W erte  m eist über dem  R oh eisenw ert lieg en . D er  
P h osp h orgeh a lt is t , abgesehen  v o m  V ersuch  V , in  
den  G ranalien  niedriger als im  R oh eisen .

D ie  P roben  v o n  W erk  E  (A bb. 4  u n d  Z ah len tafe l 
7) sind  ebenso w ie  die auf W erk D  an einem  M in ette-

Abbildung
4.

Vergleich 

zwischen  

abge

stochenem  

und abge

fangenem  

Thomas

roheisen. 

(Werk E.)

H och ofen  g en om m en , u n tersch eid en  sich  aber von  
diesen  sehr w esen tlich . D ie  S ch lack e e n th ä lt  b is auf 
die P rob e aus der N ä h e  der F orm  nur 1 b is 2 %  F e ,  
ein  Z eichen  dafür, daß d ie  G ranalien  w ed er aus der 
O xy d a tio n szo n e  sta m m en , n och  größere L u ftm en gen  
w ährend  der P rob en ahm e Z u tr itt  h a tten . D ie  A n a lysen  
g le ich en  dadurch  auch  sehr denen  des W erkes A ,

Proöe.-
Vers/jcfr:

Abbildung 5. Vergleich zwischen abgestochenem  und abge- 
fangenem  Stahleisen bei stehendem  Ofen. (Werk A.)
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Z ahlentafel 8. A n a ly s e n  d e s  a b g e s t o c h e n e n  u n d  d e s  v o r  d e n  F o r m e n  
a b g e f a n g e n e n  S t a h l r o h e i s e n s  b e i  s t e h e n d e m  O fe n . (Werk A.)

Versuch
Abstand

vom
Formenrüssel

mm

Eisenanalyse Schlackenanalyse

C

%

Si

%

Mn

%

P

%

s

%

Fe
ges.
%

Fe
met.
%

FeO

%

Mn

%

P

%

s

%

I R oheisen __ 4,53 1,08 5,08 0,124 0,019 — — — — _ —

Granalien 1 0 — 1190 4,44 2,94 5,12 0,160 0,034 1,00 0,45 0,71 0,24 0,058 3,43

2 650— 1670 4,29 3,97 5,53 0,012 0,028 3,90 3,45 0,58 0,45 0,045 3,05
3 0 — 650 4,49 3,50 5,63 0,100 0,018 1,30 0,60j 0 ,90 0,60 0,058 2,83

II R oheisen __ 4,53 0,94 4,89 0,110 0,034 0,30 0,12 0,23 3,17 0,005 2,25
Granalien 1 920— 1380 5,03 2,52 8,63 0,100 0,020 5,30 5,20 0,13 2,53 0,045 2,23

2 0 —  920 4,29 5,04 8,63 0,150 0,028 2,90 1,90 1,28 1,31 0,050 2,43

3 920— 1380 4,51 4,34 7,21 0,120 0,032 1,70 1,30 0,52 0,55 0,022 2,13
4 0 —  920; 4,10 5,60 11,27 0,150 0,032 2,00 1,90 0,13 0,58 0,030 2,36

III R oheisen — 4,41 0,94 5,02 0,120 0,031 0,25 0,10 0,19 3,29 0,0 2,08
Granalien 1 590— 1130 5,16 2.80 20,87 0,165 — — — — — — —

2 50—  590 5,27 2,71 19,00 0,157 — 0,35 0,12 0,30 1,46 0,005 2,22

3 400— 1000 5,09 2,76 15,71
IV  R oheisen — 4,33 0,70 5,05 0,106 0,052 — — — — — —

Granalien 1 1170— 1730 4,26 3,18 6,51 — — 0,35 0,08 0,35 3,84 Spur 2,43
2 100— 1170 — 3,65 — — — 0 50 0,15 0,45 4,51 0,0 2,48

3 1440— 2130 4,26 3,27 6,31 0,132 0,032 — — — — —
4 910— 1440 4,11 3,36 5,60 0,148 0,040 3,50 2,40 1,41 2,68 0,07 2,58
5 280— 910 4,02 3,09 5,02 — — 1,45 0,65 1,03 6,95 0,006 1,79

V R oheisen — 4,59 0,85 4,89 0,112 0,040 0,30 0,10 0,26 4,33 0,0 2,19
G ranalien 1 870— 1430 4,70 2,62 3,35 — — 1,95 0,60 0 84 9 44 0,0 2,922 470—  870 4,66 2.80 3,35 0,114 —

3 0 —  470 — 4,48 — — — 0,35 0,08 0,35 5,00 0,0 2,16

4
870— 970 — 6,30 — — — 1,25 0,50 0,96 3,72 0,0 1,65

VI R oheisen — 4.21 0,76 3,86 0,076 0,058 0,50 Sp. 0,64 5,18 0,0 1,74
Granalien 1 1040— 1700 — 2,24 3,74 — — 1,90 0,15 2,25 1,65 0,02 2,05

2 540— 1040 4.25 6,54 2,83 — — 1,25 Sp. 1,61 0,73 0,015 3,20
3 0 —  540 4,21 1,86 4,96 — 0,250 5,50 1,65 4,95 6,28 0,022 1,75

4 1110— 1880 4,87 3,36 4,12 — — 1,25 0,15 1,38 4,14 0,005 1,60
5 700— 1180 4,10 4,29 9,92 — — 7,75 3,70 5,21 2,20 0,0 2,03
6 0 —  700 — 4,67 — — — — — — — — —

leider is t  ihre Zahl zu gering. D er K oh len sto ffg eh a lt is t  
höher als im  R oh eisen . E b en so  sin d  die anderen  F rem d 
körper in  den G ranalien in  den  m eisten  F ä llen  in  höherer  
A nreich eru n g  vorh an d en . B esonders hoch  sin d  im  V ersuch  I I  
u nd I I I  d ie M an gan w erte; d iese G ranalien  w erden  zum  T eil 
aus dem  a ls M anganträger d ienenden  E rz stam m en . V om  
V ersuch  IV  is t  nur d ie Z u sam m en setzu n g  der G ranalien  
b ek an n t. D ie  S ch lacke e n th ä lt  22 %  F e . A u ffä llig  is t  auch  
hier w ied er  w ie  b ei den  P rob en  des O fens D  der n iedrigere  
K oh len sto ffg eh a lt neb en  einer z iem lich  h oh en  K on zen tra tion  
an  S iliz iu m . E n tw ed er  is t  der K oh len sto ff zur R ed u k tio n  
der K iese lsäu re verb rau ch t, oder er is t , w as im  H in b lick  auf 
den h ohen  E isen g eh a lt der Sch lacke w ah rsch ein lich  is t , von  
ein ström en d er L u ft  o x y d iert w orden.

2. S t a h l r o h e i s e n .

A us der D a rste llu n g  in A bb . 5  u n d  Z ah len tafe l 8  is t  zu 
ersehen , daß  b eim  S tah lroh eisen  des W erkes A  d ie B e g le it 
e lem en te  in  den G ranalien  beinahe au sn ah m slos in  größeren  
M engen vorh an d en  sin d  als im  R oh eisen . A us d iesen  
A n a ly sen  g eh t d eu tlich  hervor, w ie  sorg fä ltig  b ei der P rob e
n ah m e verfahren  w erden  m uß , u m  eine stark e W ieder- 
o x v d a tio n  zu verm eid en . D er n iedrige E isen o x y d u lg e h a lt  
der m it  den  G ranalien  ab gefangenen  Sch lacke is t  der b este  
B ew eis fü r  e in en  gerin gen  L u ftz u tr it t  w ährend  der P rob e
nahm e.

U m  zu ze igen , daß  der hohe S iliz iu m g eh a lt  der E ise n 
granalien  n ich t durch S ch lack en ein sch lü sse  v o rg e tä u sch t  
w ird , w urden  v o n  einer R eih e G ranalien  des T hom as- u n d  
S tah lroh eisen s S ch liffe  a n g efertig t (A bb. 6). M it A u sn ah m e  
der P rob e 8 sin d  k ein e  S ch lack en ein sch lü sse  vorh an d en .

N eb en  dem  Silizium gehalt 
w urde au ch  der G ehalt an 
K ieselsäu re nach  dem  Chlor
v erfah ren  b estim m t. Die 
M enge der K iese lsäure betrug 
in  d iesen  b eid en  F ä llen  0,07 
u n d  0 ,11  % , entsprechend  
0 ,0 3 5  bzw . 0 ,055  %  Si bei 
6 ,8  bzw . 3 ,67  %  G esam tsili
z iu m . E s  g e h t  also daraus 
h ervor, daß  der hohe Silizi
u m g e h a lt  der P roben  wohl 
k a u m  au f eingeschlossene  
K iese lsäu re zurückgeführt 
w erd en  kann .

A u ch  aus dem  Mangan- 
u n d  P hoSphorgehalt der Gra
n a lien  k a n n  m an  erkennen, 
daß eine F ä lsch u n g  der Ergeb
n isse  durch  Schlackenein
sch lü sse  n ich t vorlieg t, denn 
so n s t  m ü ß te  ihr M angan- und 
P h o sp h o rg eh a lt in fo lge der 
gerin gen  K on zen tra tion  dieser 
E lem en te  in  der Schlacke ge
ringer se in  als der des Roh
eisens. F ü r  das M angan ist noch 
b eson d ers bem erkensw ert der 
V ersuch  I I , in  dem  w ie im 
V ersuch  I I I  der Z ahlentafel 4 

E isen tro p fen  aufgefangen  
w u rd en , d ie aus dem  als Man
g an träger d ien en d en  Sinai-Erz 
s ta m m te n  u n d  15 ,7  bis 20,8 % 
M n en th ie lten .

Im  G egen satz zu  den  an d eren  V ersu ch en  n im m t beim 
S tah le isen  der S ch w efe lg eh a lt der G ranalien  n ich t mehr 
w esen tlich  ab. D er S ch w efel is t  a lso  b ere its  über den 
F orm en  v o n  der S ch lack e a u fgen om m en  w orden .

3 . G i e ß e r e i r o h e i s e n .

A uf dem  W erk  B  (A bb. 7 u n d  Z ah len ta fe l 9) sind  die
se lben  U n tersu ch u n gen  an ein em  auf G ießereiroheisen  Eng
lisch  I I I  und  an ein em  auf H ä m a titro h e isen  geh en d en  H och
ofen  ausgeführt. B e im  G ießereiroheisen  is t  der K ohlenstoff
g eh a lt etw as geringer, d agegen  der S iliz iu m g eh a lt  in  den 
G ranalien  m e ist  höher als im  R oh eisen . B esonders die 
P roben in  der N ä h e  der F orm  h ab en  e in en  geringeren Sili
z iu m g eh a lt, w as darauf zurückzuführen  is t . daß  der Ofen, 
w ie v o m  W erke m itg e te ilt  w urde, e tw a s L u ft  ansaugte.

4. H ä m a t i t r o h e i s e n .

D er K o h len sto ffg eh a lt der G ranalien  w ar bei dieser 
I  n tersu ch u n g e tw as geringer als der des abgestochenen  
R oh eisens (A bb. 8 u n d  Z ah len ta fe l 10). A lle  anderen B e
g le ite lem en te  sin d  d agegen  im  R oh eisen  in  geringerer K on
zen tra tion  vorh an d en  als in den  G ran alien , w erden  also 
vor den F orm en  und im  G este ll w ied er  o x y d ie r t . Besonders 
hoch  is t  der S iliz iu m g eh a lt  der au f W erk  A  genom m enen  
P rob e I X  v o n  H ä m a titro h e isen , der 8 %  b eträ g t, während  
das R oh eisen  nur 2 ,48  %  S i en th ä lt .

5 . B e s s e m e r r o h e i s e n .

D er au f B essem ereisen  g eh en d e  O fen des W erkes F  
(A bb. 9 und Z ah len ta fe l 11) ze ig t  g a n z  e ig en a rtig e  V erhält
n isse. D ie  P rob en  aus der O fen m itte  h ab en  fa s t  ausnahm s
los e in en  geringeren  M angan- u n d  S iliz iu m g eh a lt  als die aus



V{
N 13. September 1928. Eine neue Theorie des Hochofenverfahrens. Stahl und Eisen. 1283

Zahlentafel 9. A n a ly s e n  d e s  a b g e s t o c h e n e n  u n d  d es v o r  d e n  
F o r m e n  a b g e f a n g e n e n  G i e ß e r e i r o h e i s e n s  E n g l i s c h  I I I  b e i  s t e h e n 

d e m  O fe n . (Werk B .)

Versuch
Abstand 

vom Fonnen- 
rüssel 
mm

C

%

Si

%

Mn

%

P

%

s

%
I Roheisen . 3,74 2,68 0,85 1,06 1 0,034

Granalien . 0 — 1500 3,56 2,34 1,96 1,75 0,026

II Roheisen . 3,56 3,15 0,85 1,19 0,022
Granalien

»

1 500— 1100
0 — 500 2,93

6,48
3,34

__
0,76 1,51 0,105

1 IH  Roheisen . 3,70 3,53 0,88 1,14 0,022
Granalien 0— 1100 2,72 7,29 0,68 1,60 0.038

IV Roheisen . 4 ,02 2,61 0,89 1,28 0,026
Granalien

ft
1 5 0 0 — 1100  

0 —  500
2,81 2,28

1,06
0 9 2,50 0,153

V Roheisen . 3,84 2,35 0,82 1,27 0,029
Granalien

tt
1
2

500— 1100  
0 —  500

3,85
4,40

5,36
2,73

0,80
0,78

0,49 0,029
0,057

V I Roheisen . 3,72 3,10 0,89 1,25 0,022
Granalien 

Form 3: sofort nach 
Stillstand . . .  1

2
5 00— 1300 

0 —  500
3,92 3,90

1.55
0,56
0.57

1,70 0,112
0,128

Form 5: 10 m in nach  
Stillstand . . .  3 

4
500— 1200 
300—  500

3,00 6,07
6,44

0,93 0,73 0,112

Form 3: 20 m in nach  
Stillstand . . .  5 

6
700— 1500

0 — 3000
2,77
2,83

3.50
2.51

0,50
0,49 1,92

0,230  
0,230 !

der R an d zon e gen om m en en . D ies i s t  auf 
den  h oh en  S ch ro tta n te il der B esch ick u n g  
zurückzuführen, der h a u p tsä ch lich  in  der 
M itte  des O fens n ied ergeh t.

1 300- 
1 ^ -■

ff!
1  **-

fei ^  300-

Versuch:

Abbildung 7. Vergleich zwischen ab
gestochenem und abgefangenem  

Gießereiroheisen. (Werk B.)

Abbildung 10.
Vergleich zwischen abgestochenem  
und abgefangenem Stahleisen bei 

blasendem Ofen. (Werk A.)

6. F e r r o m a n g a n .

A ls le tz te r  O fen, aus 
dem  b ei a b g este lltem  
W in d  P rob en  en tn o m 
m en  w u rd en , is t  der  
F errom angan ofen  des 
W erkes F  (Z ah len ta fe l 
12) n och  zu  besprechen . 
V erh ü tte t  w urd en  M an
ganerz m it  45 b is 5 0  %  
u n d  R o s tsp a t  m it  9 ,5  %  
M n u n ter  Z u satz  v o n
etw a  e in em  V ierte l des 

a u sgeb rach ten  R o h 
eisen s an  S ch ro tt. Je  
n ach d em  das F erro
m an gan  au s den  M an
ganerzen  oder dem  

R o stsp a t  sta m m t, 
sch w an k en  d ie  M an- 
g a n g eh a lte  der G rana
lien . V or den  F orm en  
t r it t  e in e W ied ero x y 
d a tio n  e in , u n d  in  d ie
sem  F a lle  w ird  dann

Abbildung 8. Vergleich zwischen abgestoehenem in fo lge  der h oh en  M an-
und abgefangenem H äm atit. (W erk B .) g a n o x y d u l - K o n zen tra 

tio n  der S ch lack e aus d ieser im  H erd  au ch  w ied er M angan  
red u ziert. D er S iliz iu m g eh a lt  ze ig t  im  F errom angan  e in e  
b eträ ch tlich e  A b n ah m e. B e im  V ersuch  I I I ,  d essen  E isen  
sicherlich  zum  T eil aus dem  R o stsp a t s ta m m t, b e trä g t der  
S iliz iu m g eh a lt  das 15- b is 20fach e v o n  d em  des F erro-  

m angan s.
E s  is t  b ereits h ervorgeh ob en  w ord en , daß  d ie  E in z e l

w erte  in  der Z u sam m en se tzu n g  der G ranalien  große U n te r 
sch ied e  a u fw eisen  k ö n n en . D ie  U n tersu ch u n g en  h ab en  
g eze ig t , daß  es z iem lich  sch w ierig  is t ,  P rob en  zu  erh a lten ,

Abbildung 9. 

Vergleich zwischen  
abgestochenem  

und abgefangenem  
Bessem erroheisen. 

(W erk F .)
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Zahlentafel 10. A n a ly s e n  d e s  a b g e s t o e h e n e n  u n d  d e s  v o r  d e n  
F o r m e n  a b g e f a n g e n e n  H ä m a t i t - R o h e i s e n s  b e i s t e h e n d e m  O fen .

(Werk B.)

Versuch
Abstand vom 
Formenriissel

ram

C

%

Si

%

Mn

%

p

%

s

%

I  Roheisen . . 4 ,03 3,01 0,79 0,085 0,028

Granalien . . 0 — 1300 3,48 5,91 1,19 0,104 0,083

II  Roheisen . . . . 4,19 2,04 0,70 0,112 0,062

Granalien . . 1 1200— 2000 3,25 4,23 1,50 0,140 0,130
2 600— 1200 2,82 4,40 1,60 0,130 0,210

,, 3 0 —  600 2,77 1,50 0,60 0,110 0,280

III Roheisen . . 4,16 2,02 0,83 0.123 0,035

Granalien . . 1 800— 1600 4,11 3,38 1,60 0,127 0,029
„ 2 0 —  800 3,85 4,03 1,23 0,161 0,024

IV  Roheisen . . 4,36 1,60 0,63 0,106 0,072
Granalien . . 1 700— 1200 2,76 1,25 0,78 0,136 0,580

99 2 0 —  700 1,86 0,65 0,58 0,134 1,010

V Roheisen . . . 4,28 2,63 0,72 0,115 0,030
G ranalien . . 1 1100— 1500 3,53 4,75 1,64 0,164 0,054

2 500— 1100 3,76 4,86 1,72 0,177 0,077
99 3 0 —  500 3,80 3,34 0,88 0,118 0,086

V I Roheisen . . 4,17 2,40 0,69 0,112 0,054
Granalien . . 1 1000— 1400 3,19 3,73 0,73 0,122 0,070

2 400— 1000 3,23 3,82 0,73 0,119 0,092
,, 3 0 —  400 3,27 2,77 0,78 0,117 0,096

V II Roheisen . . . 4,22 1,86 0,66 0,086 0,064
Granalien . . 1 1200— 1600 — 5,10 — —

2 600— 1200 3,73 2,96 0,58 0,060 0,102
99 3 0 —  600 3,17 3,53 0,73 0,087 0,402

J V III Roheisen . . 4,19 3,22 0,72 0,075 0,018
Granalien . . 1 500— 1100 3,67 6,96 0,99 0,072 0,077

99 2 0 —  500 3,00 5,52 0,94 0,128 0,131

IX  Roheisen W erk A 4,23 2,48 1,19 0,082 0,033
Granalien . . . 1 0 — 1430 7,80 0,86 __ —

99 2 0 — 1780 3,46 8,03 0,70 - 0,040

h a lte n  sich  d ie  versch ied en en  Erzsorten je 
n ach  ihrer p h y sik a lisch en  u n d  chemischen  
B e sch a ffen h eit gan z  versch ied en , wodurch 
w ied eru m  das B ild  sehr w echselnd  wird.

In  A n b etra ch t der zahlreichen  Proben, 
u m  d ie es sich  im  vorliegen d en  Falle 
h a n d elt, so ll jed och  der V ersuch gemacht 
w erden , d ie  M itte lw erte  zu b ild en , die in 
Z ah len ta fe l 13  e n th a lten  sind . M an sieht, 
daß sä m tlich e  R oh eisenp rob en  weniger

3 .2

0,0

2 ,0

2 .0

2 ,7

2 .2

2 .0

7.0

7.0

7.0

7,2
7 .0  
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Abbildung 11. Zusammensetzung der 
Thomasroheisen-Granalien bei 

blasendem Ofen. (Werk C, Versuch II.)

d ie n ich t aus d em  O xyd ation srau m  stam m en , also te ilw eise  
schon  eine V eränderung erfahren haben . F erner is t  es nur b ei 
A n w en d u n g größter V orsich t m ög lich , den Z u tritt fa lscher  
L u ft b ei der P rob en ahm e zu  verh indern . A u ß erd em  ver-

Zahlentafel 11. A n a ly s e n  d e s  a b g e s t o c h e n e n  u n d  d e s  
v o r  d e n  F o r m e n  a b g e f a n g e n e n  B e s s e m e r r o h e i s e n s  

b e i s t e h e n d e m  O fen. (W erk F .)

Z ahlentafel 12. A n a l y s e n  d e r  a b g e s t o c h e n e n  u n d  der 
v o r  d e n  F o r m e n  a b g e f a n g e n e n  P r o b e n  b e im  s te h e n 

d e n  F e r r o m a n g a n - O fe n .  (Werk F.)

Versuch c
%

Si
%

Mn
%

i Probe beim  Abstich 3,79 2,85 7,04
Probe M itte Ofen 3,79 3,36 5,68
Probe vor den Form en 4.04 4,86 7,52

II Probe beim  A bstich 2,59 8,04
Probe M itte Ofen 2,76 3,16
Probe vor den Form en — 7,47 8,8

i n Probe beim  A bstich 3,00 7,36
Probe M itte Ofen 1,44 10,16
Probe vor den Form en — 6,12 7,6

IV Probe beim  A bstich 3,59 3,27 7,90
Probe M itte Ofen 4.10 1,68 5,6
Probe vor den Form en 3,99 3,97 10,20

V Probe beim  A bstich — 3,02 7,96
Probe M itte Ofen — 3,27 5,88
Probe vor den Form en — 3,41 6,28

1
, VI a) Probe beim  A bstich — 3,27 7,60

Probe M itte Ofen — 1,64 7,24
Probe vor den Form en

b) nach  15 m in S till
stand

4,63 9,84

Probe M itte Ofen — 1,54 7,44
Probe vor den Form en — 3,78 9,96

Versuch c

%

Si

%

Mn

0//o

I Probe beim  A bstich  . . 0,51 55,75 |
Probe nach  dem  A bstich — 0,49 53,60
Probe vor den  Form en . — 0,77 63,20
Probe M itte Ofen . . . — 0,89 51,50

II  Probe beim  A b stich  . . 6,08 0,42 55,40
Probe nach  dem  A bstich 5,73 0,51 52,80
Probe vor den Form en . 5 ,56 1,83 48,50
Probe M itte Ofen . . . 5,21 1,47 47,60

I I I  Probe beim  A bstich  . . __ 0,28 50,70
Probe nach  dem  A bstich — 0,30 50,00
Probe vor den Form en . — 5,61 36,10
Probe M itte Ofen . . . — 4,35 34,10

IV Probe beim  A b stich  . . 5,71 0,80 54,90
Probe nach  dem  A bstich 6,06 0,74 54,60
Probe vor den Form en . 5 ,90 0,56 53,20
Probe M itte Ofen . . . 6,24 0,56 51,50

V Probe beim  A bstich  . . 1,10 57,80
Probe vor den Form en . __ 0,20 38,00
Probe M itte Ofen . . . — 0,42 40,00

VT Probe beim  A bstich  . . 0,84 56,30
Probe nach dem  A bstich __ 0,67 52,20
Probe vor den F o r m e n . __ 1,12 39,00
Probe M itte Ofen . . — 1,68 47,40

V II Probe am  Stichloch  . . 1,21 58,30
Probe vor den Form en . __ 1,24 60,40
Probe M itte Ofen . . — 0,33 61,10
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Abbildung 12. Eisengehalt der Schlacke beim  
Thomasroheisen- (W erk C.)

Siliziumgehalt aufweisen als d ie ab gefan gen en  G rana- 
Lem Es i s t  also d am it  in a e h g e w ie se ii, daß  das R o h 
e isen  ü b e r  d e r  F o r m e n e b e n e  m e h r  S i l i z i u m  e n t 

h ä l t  a l s  u n t e r  d e r s e l b e n ,  u n d  daß  d ieser U eb ersch u ß  
an S iliz iu m  v o r  den F o rm en  u n d  im  G este ll o x y d ier t  w orden  
i s t .  E b e n s o  h a t  d a s  R o h e i s e n  w e n i g e r  S c h w e f e l  
a l s  d i e  G r a n a l i e n ,  w as auf d ie  E n tsch w e fe lu n g  zw isch en  
S ch lack e u n d  R oh eisen  im  G esteQ zurückzuführen  is t .

B e i den  ü b rigen  B e sta n d te ilen  is t  das K id  w ech seln d , 
w as ic h  d em  E n tstä n d e  zuschreibe, daß  d ie  P rob en  zu m  T e il 
n och  aus d em  ttx rd a tio n sra u m  sta m m en  b zw . d aß  L u ft  b e i 
der P rob en ah m e Z u tr itt  h a tte , oder daß  d ie  B esch ick u n g  
aus v ersch ied en  zu sa m m en g esetz ten  E rzen  b esta n d .

W ie  s t a r k  d ie  W i e d e r o x y d a t i o n  d e r  B e g l e i t 
e l e m e n t e  u n d  a u c h  d e s  E i s e n s  i s t .  ers ieh t m an au s den  
b ei b lasen d em  O fen  erh a lten en  A n a ly sen w ertem  D ie  Zu
sa m m en setzu n g  der au f W erk  A  au s e in em  S tah le isen h och 
o fen  g ew on n en en  P ro b en  zeigen  A b b . 1 0  u n d  Z a h len ta fe l 1-L 
E s w urde w ahrend  des V ersuches m it  e in em  D ru ck  von  
25 cm  Q .-5 . geb lasen , w ährend  der D ru ck  so n st  u n gefäh r  
6 0  cm  Q .-S . b etru g . D ie  aus der o x y d ieren d en  Z one sta m 
m en d en  Probern deren  R ech teck e  in  der sch au b ild lich en  
D a rste llu n g  durch  senk rech te Schraffur h erv o ig ch o b en  sind , 
zeigen  e in en  geringeren  G eh a lt a n  B e g le ite lem en te n  als d ie  
ü brigen . In  Z ah len ta fe l 11  sin d  außer d en  E isen a n a ly sen  
auch  d ie  S ch la ck en an a lysen  an gegeb en . D ie  E isen g eh a lte  
der S ch lack e sin d  besonders in  der A ä h e  der F o rm en  sehr

Z ahlentafel 13. M i t t e l w e r t e  a a s  d e n  Z u s a m m e n s e t z u n g e n  s ä m t l i c h e r  P r o b e n .

C % * % X n?«

Roh
eisen

Uran»-
Iion

Unter- U cter- „  . 
schied schied ;0a~ 
ataJn* %

G-raiLa-
Ii«»g

Unter
schied
aisofcts

Unter- _  .
schied .O' eusen

Grana-
lieu

U nter- 
schied 
ah sei—t

t K ff -
schiedw•

Thomasroheisen W erk A . 3 .47 3,61 —  0 ,14  —  3 0 .35 2.76 2.41 —  6$$ 1.3$ 2.79 —  1,41 —  102
Thomasroheisen W erk C . 3 .07 0 .97 +  2.16 -  70 0.25 0 ,43 — ). 1$ —  72 1.44 0 .63 -  .81 +  56
Thomasroheisen W erk D  . 3 .54 1,06 -  2.4$ — 70 0.61 2.25 —  1.64 —  269 1.27 0 .49 ■f J — 60
Thrmasroheisen W erk E  . 2.S3 3.12 —  0 .29  — 10 (L38 0.67 —  0 .29 —  76 0 .76 1.76 —  1.00 —  132
Stahleisen Werk A  . . . 4 .43 4,51 — 0,0$ —  2 0 .$$ 3.66 —  2.7$ —  316 4. SO 7.7$ —  2.9$ —  63
Bessem ereisen W erk E  — — —  — 3.00 3,57 —  0.57 —  19 7 .65 7.52 — 0 .13 > ■»
Englisch II I  W erk B  . . 3 ,76 2.9$ +  0 ,7$  +  21 2.90 3.96 —  1,06 —  37 0.S6 0.81 +  0.05 4- ö
H äm atit W erk B  . . . . 4 ,2 3.29 -  0.91 — 22 2.1 3-$2 —  1.72 —  $2 0 ,72 1,06 —  0.34 —  47
Ferrom angan W erk F  . . — — —  —  0.65 1,50 — 0.85 —  131 4 .12 47,9 -  j a 4 -  11

Zahlentafel 13. (Schluß.)

P1 % < «•a /•

Roh
eisen

Grana-
lien

UntCT- U ater- 
schied schied 
absolut \

Soh.- ___  U ater- U nter-
* schied schied 

hea absolut

Thomasroheisen W erk A  . '•1 .88 2,61 —  0 ,73  —  39 0,109 . +  - •  —
Thomasroheisen W erk C 2.19 1,90 +  0 .29  +  13 0,15 0.57 —  0,42 —  280
Thomasreheisen Werk D  . 1.9S4 1.119 +  0.S65 — 44 0.093 0.659  —  0 .566  —  *>19
Thomasroheisen Werk E 1.66 1.61 +  0 .05  +  3 — _  —  _
Stahleisen W erk A . . . . 0 .114 0.125 —  0.011 —  10 0.041 0.051 — 0.010  —  24
Bessemereisen W erk F  . .
Englisch III W erk B  . . . 0 .120 0.152 —  0.032  — 27 0.025 0.111 — 0.86  — 344
H äm atit Werk B ................... 0.102 0,122 —  0.026  —  20 0.05$ 0,196  — 0.13$ — 23$
Ferromangan W erk F  . . .

h och , aber a u ch  b e i d en  P ro 
b en  aus der O fen m itte  L egen  
d ie  W erte  w e it  über d en en  
b e i st ills teh en d em  O fen , d ie  
in  Z ah len ta fe l 8  an gegeb en  
sin d  u n d  b is auf d en  le tz te n  
V ersuch  a lle  u n ter  1 ° 0 L egem  
S ch on  a n  der schw arzen  F arb e  
der S ch lack e w ar der E isen 
g e h a lt  zu  erk en n en , w äh ren d  
b e i steh en d em  O fen d ie  
S ch lack e s te ts  w eiß  w ar.

Zahlentafel 14. 

A n a ly s e n  d e s  

a b g e s t o c h e n e n  

u n d  d e s  v o r  

d e n  F o r m e n  

a b g e f a n g e n e n  

S t a h lr o h e i s e n s  

b e i w e n ig  

b la s e n d e m  

O fen . 

(W e r k  A.)

Eisemknalyst? Schliciai ah aI T̂ e

Vecsoea FocmemisseX q 

mm %
Si
%

Y t
%

P
% 06m

F e  g e s .  

%
F e  mec.

wm
F e O

*.
X i P

•r• 9t•

VI R oheisen  —  4,45 0 .94 5.22 0.106 0.034
G ranalien —  3,$9 0 ,85 4,63

V II R oheisen  —  4.21 0 ,75 3,61 0,102 0.044 0,80 0,80 0 .0 5.39 0 .0 1.90

G ranalien 1 1170— 1730 4 .04 3.50 2 .64 0,152 0.096 8.80 6.*:‘5 4 - - 4 .63 0 .0 2.53
2 770— 1170 4 .16 3.04 5.99 0.146 0.096 4.60 1.10 4.50 5.58 0 .0 1.60
3 400—  770 4 .45 3.50 3.09 0.156 0.054 15.40 9.10 8.11 1.64 0 .0 1.02
4  0 —  400  3 .74 1.64 1,61 — — 10.40 1.80 11,06 3.90 hpur 0.62

V M  R oheisen  —  4,17 0,66 3.86 0.096 0,052 0 .50 0 .45 0 ,06 6.06 0 ,0 2.02

G ranalien 1 1180— 1$$»! 4.21 2 .10 5.22 0.144 — 9.20 2,83 6 .77 0 .0 1.74
2 660— 1180 4 .10 2.80 3.86 0.160 0.092 6.20 1,90 5 ,53 3.90 ö .ö 1.35
3 410—  660 4 ,02 1,73 1.67 0.148 0.150 16.30 2.50 17.75 4.45 Spur 0 .99
4 4 0 —  410  3,78 1.26 |  •>! 0.146 — 2.60 29.20 4.91 0,»)02 0.6$
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Zahlentafel 15. A n a ly s e  d e s  a b g e s t o c h e n e n  u n d  d e s  v o r  d e n  F o r m e n  a b g e f a n g e 
n e n  T h o m a s r o h e i s e n s  b e i  b la s e n d e m  O fe n . (W e r k  C.)

Versuch
Abstand 

vom For
menrüssel

mm

c

%

Si

%

Mn

%

p

%

•s

%

Fe 
in der 

Schlacke
%

I R oheisen __ 3,18 0,14 1,66 2,57 0,10 —
G ranalien 1 1610 1,74 0,05 0,60 2,4 0,41 4,0

2 1475 1,21 0,02 0,58 2,2 0,44 5,5
3 1350 1,19 0,03 0,58 1,8 0,36 8,5

4 1220 1.31 0,01 0,43 1,5 0,21 20,5
5 1090 2,16 0,06 0,47 1,95 0,29 36,5
6 990 0,88 0,03 0,33 0,6 — 49,5
7 830 0,46 0,23 0,33 0,35 — 56,0
8 700 — 0,13 1,67 2,55 — —
9 560 — 0,15 1,64 2,62 — —

II R oheisen 3,22 0,14 1,87 2,66 0,07 __
Granalien 1 1300 2,24 0,20 1,21 2,46 0,17 1,5

2 1165 1,82 0,08 1,01 1,75 0,20 2,5
3 1040 3,07 0,13 1,22 2,64 0,27 2,0
4 910 2,43 0,09 0,72 2,47 0,40 3,0
5 790 2,73 0,06 0,78 2,56 0,37 4,0
6 650 2,88 0,06 0,69 2,44 0,31 5,0
I 520 2,84 0,09 0,42 1,38 0,26 12,5
8 390 2,43 0,08 0,36 1,05 0,24 —
9 270 1,70 0,12 0,30 0,67 — 55,5

10 190 0,40 0,18 0,27 0,87 — 52,0

III  R oheisen __ 3,29 0,10 1,90 2,75 0,08 —
Granalien 1 1190 1,88 0,33 0,60 2,25 0,58 3,0

2 1090 2,33 0,21 0,60 2,28 0,47 2,5
3 930 2,04 0,15 0,57 2,80 0,72 3,0
4 800 2,06 0,26 0,45 3,14 0,69 5,5
5 670 1,82 0,16 0,27 2,25 0,50 8,0
6 540 2,39 0,08 0,17 0,77 0,17 13,5
7 400 2,19 0,24 0,30 1,00 0,38 35,0
8 290 0,73 0,69 0,36 0,51 0,38 49,0
9 200 0,34 0,42 0,48 0,54 0,49 —

IV R oheisen 3,02 0,22 1,43 2,76 0,12
G ranalien 1 2050 0,46 0,09 0,39 — 0,48 —

2 1260 0,62 0,33 0,46 1,32 — —
3 1130 0,56 0,91 0,78 1,07 0,94 —
4 1000 0,64 1,33 0,95 1,03 1,23 —
5 880 0,59 0,81 0,63 0,79 0,90 —
6 740 0,75 0,30 0,45 1,03 0,88 —
7 610 1,78 0,40 0,51 0,54 0,61 —
8 470 1,59 0,34 0,36 0,54 0,55 —
9 350 1,81 0,20 0,44 1,« 9 0,31 —

10 180 — 0,52 0,48 0,28 0,48 __
11 110 1,05 0,31 0,39 — — —

A uf d em  W erke C sin d  dann noch  eine R eih e V ersuche  
bei v o ll b lasen d em  T hom ash och ofen  g em ach t, die in  Z ah len
ta fe l 15  angegeben  sind . V om  V ersuch I I  is t  d ie Z u sam m en 
se tzu n g  der G ranalien  in  A b h än g igk e it v o n  der T iefe im  
O fen in  A bb . 11 schau b ild lich  d argestellt. M an erkennt aus 
dem  V erlauf der K urvenzüge d eu tlich  die w eitgeh en d e  
O x y d a tio n  des K oh len sto ffs, P hosp h ors, M angans u n d  
S ch w efels vo r  den  F orm en .

A b b . 12  ze ig t  in  den K u rven  I  b is I I I  d ie E isen g eh a lte  
der ab gefangenen  Sch lacke b ei b lasen d em  O fen u n d  in  den  
K u rven  V  u n d  V I die E isen g eh a lte  der abgefangenen  
S ch lack e b ei st ills teh en d em  O fen. A u s den ersten  K u rven  
is t  zu  ersehen , daß  in  der N ä h e  der F orm  eine stark e O x y 
d ation  s ta ttf in d e t;  b eträ g t doch der E isen g eh a lt der Sch lacke  
hier 50  b is 57 % . D ie  P rob en  m it  te ilw eise  22  %  F e  für die  
K urve V  sin d  so fort n ach  dem  S tills ta n d  en tnom m en , im  
G egen satz zu  den  P rob en  der K u rve V I, deren E isen g eh a lt  
sich  h öch sten s au f 10  %  b eläu ft.

D iese  stark e O x y d a t i o n  v o r  d e n  F o r m e n  m u ß  
e i n e n  h ö h e r e n  K o k s v e r b r a u c h  b e d i n g e n .  D ie  W ärm e, 
die b ei der V erbrennung v o r  den F orm en  en tsteh t, g e la n g t  
nur zum  T eil m it  dem  E isen  u n d  der S ch lack e oder durch  
S trah lu n g  in  den H erd , w o sie  zur W ied erred u k tion  n ich t

au sre ich t. D er Fehlbetrag  
m uß durch V erbrennung von 
K ok s g ed eck t w erden, damit 
dem  H erd  die n ö tige  Wärme
m en ge w ied er zugeführt wird.

U m  einen  besseren  Durch
sc h n itt  zu  b ekom m en, als es 
aus den E in zelw erten  der Gra- 
n a lien a n a ly sen  m öglich  ist, 
w urden  V ersuche folgender 
A r t durchgeführt. N ach  dem 
A b stich  b lieb  der Ofen längere 
Z eit steh en , u n d  das herunter
trop fen d e E isen  wurde dann 
n och m a ls ab gestoch en . Wäh
ren d  des S tills ta n d es kühlt sich 
der H erd  ab , und wenn die 
B e g le ite lem en te  erst hier re
d u ziert w ürden , so llte  man 
erw arten , daß das E isen  nach 
dem  S tills ta n d  die Fremd
körper in  geringerer Konzen
tr a tio n  en th ä lt. F in d et die 
R ed u k tio n  d agegen  über den 
F o rm en  s ta t t  und tr itt  bei 
b la sen d em  O fen vor den For
m en  u n d  im  H erd  eine Frisch
w irk u n g  ein , so m uß der Ge
h a lt  an S iliz iu m , M angan usw. 
n ach  dem  S tillstan d h öh er sein.

A u ch  d iese  Versuche ge
b en  noch  n ich t d ie richtigen  
M itte lw erte  für die Zusammen
se tzu n g  des E isen s über den 
F orm en , d a  das n ich t durch 
die O x y d a tion szon e gegangene 
E isen  sich  m it dem  im  Herd 
n och  b efin d en d en , gefrischten  
E isen  der O fensau mischt. 
D ie  in  Z ah len ta fe l 16 von  drei 
W erken  zusam m engestellten  
W erte  sin d  also nur M indest
w erte  für  d ie Frischwirkung. 
B is auf den  Schw efel ist die 

K on zen tra tio n  der B e g le ite lem en te  im  E isen  b ei den Ver
su ch en  n ach  d em  A b stich  m e ist  höher. Im  V ersuch  II I  sind 
die U n tersch ied e sehr gering. D ieser  O fen stan d  nur 1 h still 
u n d  w ar b eim  A b stich  n ich t v o llk o m m en  au sgeb lasen , so daß 
offenbar d ie Z u sam m en setzu n g  des S tillsta n d s-R o h eisen s da
durch und  durch  die O fensau  w esen tlich  b eein flu ß t wurde.

D ie  V ersuche geb en  noch  n ich t ein  d u rch w eg  klares Bild, 
w as zum  T eil der versch ied en en  B e sch a ffen h e it  der einzelnen  
E rzsorten , h au p tsä ch lich  aber dem  U m sta n d e  zuzuschreiben  
is t , daß bei v ie len  V ersuchen  d ie  G ranalien  aus dem  Oxy
dation srau m  stam m en  bzw . daß b ei der P robenahm e Luft 
in  den O fen ström en  k on n te .

Im m erh in  g eh t aus den  V ersu ch en  m it  S ich erh eit her
vor, daß  das R oh eisen  m it G eh a lten  v o n  5 0  b is 60 % Mn, 
6 bis 8 %  S i und 2 b is 5  %  P  vor d ie  F orm en  gelangt. 
D iese  großen M engen  F rem d k örp er k ö n n en  in  der kurzen  
Z eitsp an n e, d ie zw isch en  der V erflü ssigu n g  u n d  zwischen  
A n k u n ft des E isen s vo r  der F o rm  lie g t , n ic h t v o m  Eisen  
au fgenom m en  w erden . S ie  m üssen  also  sch on  vorher, solange 
dieses noch  fe s t  is t , in  d asse lb e  g e la n g t se in . D a m it  is t  meines 
E rach ten s b ew iesen , daß  d ie A u f n a h m e  e i n e s  g r o ß e n ,  
w e n n  n i c h t  ü b e r g r o ß e n  T e i l e s  d e r  F r e m d k ö r p e r  
ü b e r  d e r  F o r m e n e b e n e  e r f o l g t  (S a tz  4, 10  und 11).
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Zahlentafel 16. E in f lu ß  v o n  S t i l l s t ä n d e n  a u f  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  R o h e i s e n s .

c% Si % Mn %

v. Still
stand

n. Still
stand

Unter
schied
absolut

U nter- 
sehied

%

...v. Still- 
stand

n. Still, 
stand

Unter
schied

absolut

Unter
schied

%
v. Still
stand

n. Stiü- 
stand

Unter
schied
absolut

Unter
schied

%

Ferromangan W erk F  . 
Thom asroheisen W erk D

— — — — 0,75 1,21 +  0 ,46 +  61 54,25 58,3 +  4,05 +  7

Ofen II  ........................ 3,81 3,66 +  1,00 +  143 0,70 1,72 +  1,00 +  143 1,54 1,69 +  0 ,15 +  io
Ofen I I I  ........................ 3,51 3,49 —  0,02 1 0,37 0,81 +  0,44 +  119 0,91 0,99 +  0,08 +  9
Ofen I V ........................ 3 ,78 3,49 0,29 8 0,32 1,43 +  1,11 +  347 0,85 0,75 —  0,10 —  12
Ofen V ........................ 3 ,69 3,60 0,09 2 0,91 2,67 +  1,76 +  193 1,67 1,92 +  0,25 +  15
Ofen V I ........................ 3 ,52 3,34 —  0,18 —  5 0,64 1,40 +  0,76 +  119 1,50 2,26 +  0 ,76 +  51

Thom asroheisen W erk E 2,83 3,14 +  0,31 +  11 0,38 0,34 —  0,04 —  10 0,64 0,56 —  0,08 —  13

Zahlentafel 16 (Schluß).

P% s% Zeit des
v. Still
stand

n. StiU- 
stand

Unter
schied
absolut

Unter
schied

%
v. Still
stand

n. Still
stand

Unter
schied

absolut

Unter
schied

%

Stillst.

h

Ferromangan Werk F  . 
Thomasroheisen Werk D

6

Ofen II ................... 2 ,00 2,20 +  0 ,20 +  10 0,041 0,014 —  0,027 —  66 11%
Ofen III  .................... . 2,01 2,19 +  0,18 +  9 0,110 0,084 —  0,026 —  24 %
Ofen I V ................... 1,98 2,12 +  0,14 +  7 0,087 0,223 +  0,136 +  156 %
Ofen V ................... 2 ,05 2,12 +  0,07 +  3 0,041 0,069 +  0,028 +  68 8 %
Ofen V I ................... 2,07 2,35 +  0,28 +  14 0,074 0,064 —  0,010 —  14 5 — 6

Thomasroheisen Werk E 1,39 1,45 +  0,06 +  4 0,185 0,156 —  0,029 —  16 1

A ls R ed u k tio n sm itte l für d ie  ob en  an gefüh rten  M engen  
der Frem dkörper des R oh eisen s k an n  der K o k s-K o h len sto ff  
nur in verschw indend gerin gem  A u sm aß e in  F ra g e  kom m en . 
K u r d er  S p a l t u n g s k o h l e n s t o f f  i s t  in  so  i n n i g e r  
B e r ü h r u n g  m i t  d e n  B e s t a n d t e i l e n  d e s  E r z e s ,  d a ß  
e in e  s o lc h  u m f a n g r e i c h e  R e d u k t i o n s a r b e i t  v o n  
ih m  v e r r i c h t e t  w e r d e n  k a n n  (S a tz  5  u n d  8).

Aus der m ittleren  Z u sam m en se tzu n g  säm tlich er  ab ge
fangener G ranalien g eh t hervor, daß der S iliz iu m g eh a lt des 
vor die Form en k om m enden  R oh eisen s h öher is t  als der des  
abgestochenen R oheisens. F ern er ze igen  d ie u n ter  m ö g 
lichstem  L uftabsch luß  ab gefan gen en  P rob en  eb en fa lls  
m eist einen höheren M angan- u n d  P h o sp h o rg eh a lt a ls das  
Roheisen. A us den U n tersu ch u n gen  is t  d eu tlich  zu erkennen , 
daß das R oheisen  im  O xyd a tio n sra u m  ein en  T eil des S i
lizium s verliert; sehr w ah rsch ein lich  verbrennen  auch  T eile  
des M angans und P hosphors im  O xy d a tio n sra u m .

E s ist nun eine a lte  E rfah ru n g sta tsa ch e  des H o ch o fen 
betriebes, daß m it der H ö h e  des S iliz iu m g eh a lte s im  er
zeugten R oheisen  der B ren nsto ffa u fw a n d  s te ig t  u n d  die  
Erzeugung sich verringert. D a m it  is t  n ach g ew iesen , daß  
allein schon aus d iesem  G runde der O x y d a t i o n s r a u m  
v o n  s c h ä d l i c h e m  E i n f l u ß  auf die W ir tsch a ftlich k e it  des 
H ochofenbetriebes is t , u n d  d a ß  j e d e  V e r r in g e r u n g  d e s 
s e lb e n  b e s s e r e  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  h e r b e i f ü h r e n  
m u ß  (S a tz  2 u n d  3).

D ie  H a u p t p u n k t e  m e i n e r  H o c h o f e n t h e o r i e ,  u n d  
z w a r  d ie  S ä t z e  2 , 3 , 4, 5 , 8 , 9 , 10  u n d  11 , d ü r f t e n  
d a m it  b e w ie s e n  s e in .  Ich  h o ffe , daß es m ir  m ög lich  sein  
wird, w eitere P rob en  an  d en jen igen  H o ch ö fen  zu  n eh m en , 
die bisher in folge W ied ero x y d a tio n  n ich t in  a llen  P u n k ten  
zu befriedigenden E r geb n issen  fü h rten .

E s ist  m ir eine an gen eh m e P flic h t , den  H och ofen w erk en  
und ihren B ea m ten , d ie m ich  in  so w e itg eh en d er  W eise  
durch Vornahm e der V ersuche u n d  A u sfü h ru n g  der A n a ly sen  
u n terstü tzt haben , m ein en  au fr ich tig en  D a n k  au szu sp rech en . 
Insbesondere danke ich  H errn  D r. p h il. H . H . M e y e r  f lu  
seine aufopferungsvolle M itarb eit.

Zusammenfassung.
D as V orhandensein  e in es O xyd a tio n sra u m es v or  den B la s

formen des H och ofen s w ird  a ls b ew iesen  v o ra u sg e setz t.

D u rch  d ie W ied er
o x y d a tio n  d esR oh e isen s  
b eim  D u rch la u fen  des  
O xyd ation srau m es w ird  
der S ch lack e im  G este ll 
fo rtla u f en d E isen o x y d u l  
zu gefü hrt, das durch  d ie  
B e sta n d te ile  des R o h 
eisen s eb en fa lls fo r tla u 
fen d  zerstört, jed och  
im m er w ied er  n ach ge
lie fer t  w ird . S o lan ge d ie  

S ch lack e das le ich t reduzierbare E ise n o x y d u l in  gew isser K o n 
zen tra tio n  en th ä lt , k a n n  aus ihr d ie schw ieriger red u zierb are  
K ieselsäu re u n d  das schw ieriger reduzierbare M an ga n o x y d u l 
n ich t red u ziert w erd en  u n d  k e in  S iliz iu m  u n d  M angan  in  
das E isen b a d  gelan gen . D ie  b ish erige A u ffassu n g , daß  d iese  
B e sta n d te ile  durch  den K oh len sto ff aus der f lü ssig en S ch la ck e  
red u ziert u n d  in  das E isen b a d  gefü h rt w erden , is t  a lso  u n h a lt
bar. D ie  F rem dkörper des R oh eisens m üssen  oberhalb  der 
F orm en eb en e red u ziert u n d  v o m  E isen  au fgenom m en  w erden .

D ie  in  der S ch lack e su sp en d ierten  E isen k örn er v o n  fü n f  
H olzk o h len h o ch ö fen  u n d  ein em  K ok sh o ch o fen  (W asch eisen )  
w eisen  m e ist  h öhere G eh a lte  an  d en F rem d k örp ern  au f als das 
zu g le ich  erzeugte  R oh eisen . E s  is t  a lso  durch  die Z u sam m en 
se tzu n g  d ieser b e im  B etr ieb  des H och o fen s en tn o m m en en  
P rob en  der B ew eis erbracht, daß das R oh eisen  sch o n  über  
den  F orm en  g eb ild e t  w ird . L ab oratoriu m sversu ch e b e s tä 
t ig e n  d ie R ed u k tio n  v o n  K iese lsäu re u sw . u n terh a lb  des 
R o h e isen -S ch m elzp u n k tes u n d  d ie  A u fn ah m e der B e g le it 
e lem en te  durch  Z em en ta tio n .

A n  n eu n  H och ö fen  w urd en  b e im  S tills ta n d  zah lreich e  
R oh eisen p rob en  v o r  der B lasform  ab gefangen . J e  n ach  A rt  
des B etr ieb es en th a lten  d iese P rob en  b is 60  %  M n, 8 %  Si 
u n d  5  %  P . D iese  groß en  M engen  F rem d k örp er kön n en  
auf d em  k u rzen  W eg e  v o m  V erflü ss igu n gsp u n k t b is zu  den  
F o rm en  n ich t in  das E ise n  g e lan gen , m üssen  also  schon  
vorh er im  fe s te n  Z u stan d e v o m  E ise n  a u fgen om m en  w erden. 
D a m it  is t  durch  d ie Z u sam m en setzu n g  der b e i regelrech tem  
B e tr ieb  en tn o m m en en  P rob en  der B ew eis erbracht, daß  das 
R oh eisen  sch on  fe r t ig  g e b ild e t  v o r  die F o rm en  gela n g t. 

D ie  ab gefan gen en  P rob en , deren  Z ah l 173 b e trä g t, h ab en  
im  M itte l m ehr S iliz iu m  als das a b gestoch en e R oh eisen . 
D arau s g eh t hervor, daß e in  T eil des S iliz iu m s en tw ed er  
u n m itte lb a r  m it  d em  S au ersto ff des W in d es im  O x y d a tio n s
raum  verb ren n t oder durch  den  S au erstoff des E is e n 
o x y d u ls  im  G este ll o x y d ier t  wTird . E s w ird  a lso  b e i reg e l
m ä ß ig em  B etrieb  m ehr S iliz iu m  n u tz lo s in  das E isen  g e 
fü h rt, a ls d ie Z u sam m en se tzu n g  des R oh eisen s erfordert.

D er  O xyd a tio n sra u m  is t  d em nach  v o n  sch ä d lich em  E in 
flu ß  au f die W irtsch a ftlich k e it  des H och ofen b etr ieb es , u n d  
jed es M itte l, das g ee ig n et is t , d ie O x y d a tio n szo n e  an sich  
oder v erh ä ltn ism ä ß ig  zu  verringern , w ird  b essere B e tr ie b s
ergeb n isse ze itig en .
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R ost- und E isen sch u tz  durch  A n str ich .
V on O beringen ieur E . S c h u m a c h e r  in  D ortm u n d .

[Bericht Nr. 41  des Maschinenausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute*).] 

(Ueberblick über Zerstörung durch Rost. Schutz durch Farbüberzüge. D urchführung von Farbanstrichen.)

D er Z e ita b sch n itt, in  dem  w ir leb en , w ird  n ich t m it  U n 
rech t d ie  Z e it des E isen b a u es gen an n t. D ie  F reu n de  

der T echnik  bew undern  die g ew a ltig en  E isen b au w erk e, d ie  
großen S ch iffsdocks, K ranan lagen , B rücken , H a llen  und  
F un k tü rm e, u n d  m an kann sich  n ich t d as L eben  vorste llen , 
w ie  w ir es je tz t  führen , w en n  der B a u sto ff  E isen  n ich t vo r
handen w äre. A lle  B equ em lich k eiten , d ie w ir h eu te  b e i V er
k eh rsm itte ln , E isen b ah n en  und  P o st , b e i u nseren  V ergnü
gungen  und  b eim  Sport hab en , sin d  m it  der S ch affu n g  großer  
V erkehrsw ege u n d  E isen b auw erk e in n ig  v erb u n d en . D ie  
M aße der E isen b a u ten  w erden  im m er größer, aus reinen  
Z w eck m äß igk eitsb au ten  h a t  sich  eine E isen b au arch itek tu r  
en tw ick e lt;  unser E m p fin d en  h a t gew isserm aß en  ein en  te c h 
n isch en  E in sch la g  erhalten , so daß  w ir in  den E isen b a u 
w erken n ich t nur verkörperte Z w eck m äß igk eit, sondern  
auch S ch ön h eit erblicken.

Abbildung 1. Verlust durch R ost. 
33 Jahre Rostfraß.

M it der schn ellen  E n tw ick lu n g  h a t aber d ie  Sorge für  
die E r h a ltu n g  u n d  P fleg e  d ieser B au w erke n ich t S ch ritt 
g eh a lten , u n d  es is t  uns a llen  b ek an n t, daß unser B a u sto ff  
E isen  n ich t für ew ige Z eiten  b estim m t, sondern  daß se ine  
L ebensd au er v o n  vornherein  nur b egren zt is t . U nsere b isher  
b ek an n ten  V orräte an E isen erz  sin d  n ich t so unerschöpflich , 
w ie  w ir an n ah m en , u n d  se it  Jahren  w erd en  S tim m en  la u t, 
die ern sth aft darauf h in w eisen , daß  w ir m it  u nserem  k o st
baren  K oh sto ff R au b b au  treib en , w en n  w ir  n ich t dafür Sorge  
tragen , daß das E isen  vor V errostung g esch ü tz t  w ird  und die 
vorh an d en en  B estä n d e  erhalten  b leiben .

D ie  E ig en a rt des E isen s, k e in en  se lbstsch ü tzen d en  U eber- 
zu g  zu  b ild en  w ie  andere M eta lle , m a ch t es also n o tw en d ig , 
die P fleg e  u n d  d ie  Sorge für d ie E rh a ltu n g  der E isen b au 
w erk e u n d  d a m it auch  der E isen b estä n d e  gan z besonders 
zu  b etreib en . W ie  groß die V erlu ste sind , d ie unserer M e
ta llw ir tsch a ft  u n d  besonders der E isen w irtsch a ft dadurch  
en tsteh en , daß der durch V errostun g  zerstörte  W erk stoff  
n ic h t m ehr der B e w irtsch a ftu n g  zu gefü hrt w ird , ze ig t  A bb . 1.

M it der Sorge um  d ie E r h a ltu n g  unserer M eta llb estän d e  
b efa ß t sich  ein  v erh ä ltn ism ä ß ig  ju n ges W issen sg eb ie t. N och  
i s t  v o n  d ieser W issen sch a ft w en ig  A llg em ein g u t der T echnik  
gew ord en , w e il n och  k ein  festu m rissen er , sch u lm äß ig  er
faß ter  P la n  für d ie A u sb ild u n g  des K orrosionsfachm annes  
v o r lieg t  u n d  w e il in  der schn ellen  E n tw ick lu n g  des E isen 
bau es d iese F ra g e  w oh l n ic h t w er tv o ll gen u g  ersch ien , u m  so, 
w ie  es e ig en tlich  se in  m ü ß te , b eh a n d elt und gew ü rd ig t  
zu  w erden.

*) Sonderdrucke sind zu beziehen vom Verlag Stahleisen  
m. b. H ., Düsseldorf, Schließfach 6ö4.

D ie  B e k ä m p fu n g  der K orrosion  is t  e in  eigenes W issens
g eb ie t  und  sc h ö p ft  ihre A n regu n gen  au s einer R eihe von 
F a ch g eb ie ten , v o n  den en  d ie E lek tro ch em ie , d ie Metallurgie, 
die K o llo id ch em ie  u n d  d ie organ ische C hem ie zu nennen 
sind . D a s G eb iet für  d ie  A u sb ild u n g  des Korrosionsfach
m ann es is t  also a u ß erord en tlich  v ie lse it ig . E r  m uß nicht 
nur M eta llu rge, sondern  au ch  P h y s ik er  u n d  Chem iker sein, 
u m  n ic h t nur Z erstörungen  zu  erklären , sondern auch zu 
v erh ü ten  u n d  b ek äm p fen . W en n  d ie V orgänge, d iezu r Bildung 
v o n  R o st füh ren , erk an n t w erd en  so llen , d ann  führen  diese Be
tra ch tu n g en  b ereits w e it  in  das G eb iet der P h y s ik  und Chemie.

D ie  b ek a n n te  T atsach e , daß  zw ei M eta lle  in  leitender Ver
b in du n g  in  einen  E lek tro ly ten  geb ra ch t, e inen  Strom fluß er
geb en , fü h rt b ei N ach p rü fu n g  zu  rech t e igen artigen  Schlüssen.

N ic h t  nur v ersch ied en e M eta lle , sondern  auch vollständig  
gle ich e M eta lle , nur m it  Spuren  versch ied en er verunreinigen-

Abbildung 2. Stromfluß in einem  Nagel 
bei feuchter Lagerung.

der F rem d k örp er, lö sen  sch on  d en  S trom flu ß  aus. Sie haben 
ein  versch ied en es P o te n tia l. T h om as- u n d  Siemens-M artin- 
S ta h l, N ie te  u n d  T räger, S ch w ellen  u n d  Sch ienen  weisen 
so lche P o ten tia lu n tersch ied e  auf. S e lb st b e i einem  Nagel 
f in d e t m an  zw isch en  k a ltv erfo rm ter  S p itze , kaltverform tem  
K opf u n d  der n ic h t in  d iesem  M aße b ean sp ru ch ten  Mittel
ste lle  e in en  P o ten tia lu n tersch ied , der zu  einem  Stromfluß 
V eran lassung g ib t.

A bb . 2 z e ig t  den  V organ g, der n ach  einem  Vor
sch lag  v o n  C u ß m a n n  u n d  G a r d n e r  durch  e in  besonderes 
A n z e ig e m itte l s ich tb a r  g em a ch t w erd en  k an n . G eht man 
n och  w eiter , so lä ß t  sich  fe s ts te lle n , daß  b e im  E isen  z. B. 
zw isch en  den  ein zeln en  A u fb a u b esta n d te ilen , zw ischen  Ferrit 
u n d  G raphit, zw isch en  d em  K arb id  u n d  den  verschiedenen  
V erunrein igungen  P o te n tia lu n te r sc h ie d e  vorlieg en , die alle 
zur B ild u n g  v o n  S trom flü ssen , so g e n a n n ten  L okalelem enten, 
V eran lassu n g  geb en , d ab ei E isen  in  L ösu n g  bringen und 
A n fressu n gen  verursachen .

D urch  d iesen  V organ g u n d  n och  ein en  w eiteren , der da
durch e in tr itt , daß s te ts  au ch  b e i d estillier tem  W asser eine 
Ion isieru n g d esse lb en  v o r lie g t u n d  so durch  A ustausch  der 
k le in en , e lek tr isch en  L a d u n gen  a u ch  d as E isen  ionisiert 
w ird , w enn  es m it  W asser  in  B erü h ru n g  k o m m t, d. h. das 
E isen , w en n  auch  nur g a n z  w en ig , in  L ösu n g  g eh t, w ird das 
eb en fa lls e tw as lö s lich e  E ise n -H y d r o -O x y d u l g e b ild e t ; durch 
A u fn a h m e einer w eiteren  e lek tro p o sit iv en  L ad u n g aus einem  
W a ssersto ffion  w ird  das E isen  d reiw ertig , b in d e t eine weitere 
H y d ro x y lg ru p p e  u n d  b ild e t  d ann  das E isen h y d r o x y d , das un
lö slich  is t  u n d  als R o s t in  E r sch e in u n g  t r it t  (A bb. 3). W o Eisen  
m it F e u c h tig k e it  u n d  L u ftsa u ersto ff  zu sam m en k om m t, da
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wirken sich d iese E rsch ein u n gen  au s, d ie  durch  K oh len säu re, 
sehw efelige Säure u n d  andere G ase, d ie  in  der L u ft  v or
handen sind, stark  u n te r stü tz t  w erd en , u n d  w en n  n ich t  
E inhalt geboten  w ird , so t r it t  d ie  Z erstöru n g  des E isen s  
schnell ein. D as E isen  trä g t a lso  d en  K eim  zur S e lb stzer
störung bereits in  sich , u n d  d ie  A u fg a b e  des E isen sch u tzes  
ist  es, M ittel und W ege zu fin d en , d ie  d ie  B ed in g u n g en  für  
die A usw irkung der zerstören d en  E in flü sse  ab w en d en .

Das heute a llgem ein  g eb räu ch lich e V erfahren  des E ise n 
schutzes ist der sogen an n te  R o s t s c h u t z a n s t r i c h .  W aren  
die Erörterungen über den  R o stv o rg a n g  p h y sik a lisch er  und  
elektrochem ischer A rt, so fü h r t u n s der A b sc h n itt  „ R o s t-

Abbildung 3. B ildung von Strom flüssen in Eisen. 
(Xach einer Anregung von Dr. Bestshorn.)

F a rb b in d em itte l e in geh en  so llen ; m e ist  sin d  sie  B le i- oder  
Z in k verb in d u ngen .

D er  F a rb sto ff  oder e in e  M isch un g  v o n  m ehreren  F a rb 
sto ffen  b e st im m t den  F a rb to n , d ie  E r g ie b ig k e it  u n d  auch  
d ie  A rt der F arb e. D ie  T e ilch en größ e d es F a rb sto ffe s  b e 
st im m t d ie  E r g ie b ig k e it  u n d  d a m it d ie  S tärke der F a rb h a u t. 
D er G efü geau fb au  des F a rb sto ffte ilc h e n s k an n  d ie  H a ltb a r 
k e it  der F arb e  b ee in flu ssen , z. B . w ird  sich  e in  am orpher  
F ä llu n g sfa rb sto ff oder ein  S u b lim a t besser  v erh a lten  a ls  d ie  
sc h ar fk an tigen  K r ista llsp litter  v o n  gem ah len en  M inera l
farb sto ffen . T e ilch en größ e u n d  G efüge zusam m en b e st im 
m en  d ie O elau fn ah m efäh igk eit u n d  das S ch w eb everm ögen .

D er  F a rb to n  is t  b estim m en d  für d ie au fgenom m en en  
M engen v o n  L ich t und  W ärm e und  w irk t so eb en fa lls auf 
die A lteru n g der F a rb h au t. D ie  H erk u n ft, d ie A rt der H er-

Abbildung 4. Teil eines Bauwerkes, der vor dem  
R ostangriff nicht geschützt werden kann.

A bbildung 6. Vermeidung von W asseransammlungen durch richtige 
Anordnung der Einzelteile.

(Ausfühmngsmögliehkeiten, die ftir Anfressungen von Bedeutung sind.)

fa /sc/7 /f/efififf

Stellung u n d  d ie  n a tü r lich en  V erun rein igu n gen , oder auch  
a b sich tlich e  Z u sätze  u n d  M isch un gen  sin d  eb en fa lls für  
den A n w en d u n g szw eck  v o n  en tsch eid en d er B ed eu tu n g . 
E s is t  daher n ich t g le ich g ü ltig , w elch e F a rb sto ffe  v er 
w en d et w erd en , sondern  ihre A u sw ah l m uß auf a lle  d iese  
V orgänge R ü ck sich t nehm en.

D ie  w esen tlich sten  B e sta n d te ile  der R o stsch u tzfa rb en  sin d  
jed och  d ie  B in d e m itte l;  d ies sin d  fe t te  O ele, überw iegen d  
L ein ö l oder H o lzö l u n d  O ellacke, d. h. A u flö su n g en  v o n  H arzen  
in  d iesen  O elen. D iese  O ele geh ören  zw ar zu  den  so g en a n n ten  
trock n en d en  O elen , aber d ie  Z e itsp a n n e  b is zu  ihrer v o ll
k om m en en  D u rch tro ck n u n g  is t  doch  so groß , daß  der Zu-

Ablagerung von Staub auf der 
ganzen Länge des Winkeleisens; 
durch Zurückhalten von Feuch
tigkeit wird der Anstrich und 
später das Winkeleisen ange
griffen. Niet besonders gefährdet.

Niet geschützt. 
Staubablagerung nur 
an einigen Stellen 

möglich.

schutzfarben“ in  ein  sehr b em erk en sw ertes G eb iet der or
ganischen Chem ie und  K ollo id ch em ie . D ie  R ostsch u tzfa rb en  
sind überw iegend O el- oder O ellack farben . A sp h a lt-  u n d  
Teerfarben treten  für d iesen  Z w eck  der M enge n ach  zurück.

Der A ufbau einer so lchen  F a rb e  s ie h t v erh ä ltn ism ä ß ig  
einfach aus, sie  se tz t  sich  aus d em  F a rb sto ff , dem  B in d e-

Abbildung 5. 
Gleiche A us
führung wie 
Abb. 4 nach  
mehrjähriger 
Betriebszeit.

und dem  V erd ü n n u n gsm itte l zu sam m en . D er F a rb sto ff  oder  
Farbkörper b esteh t aus an organ isch en  M eta llv erb in d u n g en ;  
zum  A btönen w erden G raphit oder R u ß  u n d  au ch  u n ter  U m 
ständen geringe M engen organ ischer F a rb sto ffe  verw en d et.

D ie F arb stoffe  k an n  m an  e tw a  u n ter te ilen  in  so lch e , d ie  
als F ü ll- und F arbkörper d ien en , u n d  so lch e , d ie  zur E r 
höhung der H a ltb a rk eit n och  e in e  W ech se lw irk u n g  m it  dem

xxxvn.4B

sa tz  e in es b eson d eren  T rock en sto ffes n o tw en d ig  w ird . In 
fo lged essen  k o ch t m an  L e in ö l m it  T rock en sto ffen  zu  so 
g en a n n tem  L ein ö lfirn is. F ü r  g ek o ch te  H o lzö lg em isch e  h a t  
m an den  N a m en  „ D ic k ö le “  g ew ä h lt  w eg en  ihrer etw as  
größeren  Z äh igk eit. J e  n a ch  der A rt der R o h sto ffe  oder  
M isch un gen , des V erk och en s u n d  der z u g ese tz ten  T rock en 
s to ffe  erh ä lt m an  F ir n isse  oder D ick ö le  m it  d en  versch ie-
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Fa/sc/z ß /ch ffa den sten  E ig en sch a ften , u n d  je  
nach  dem  an gew a n d ten  H arze  
auch O ellacke in  der v ersch ie 
den sten  A rt.

E s is t  au ß erord en tlich  schw er, 
bei der V ie lse itig k e it  d ieses G e
b ie tes über d ie F irn isse , D ick ö le  
und  den L ack k och vorgan g  A llg e 
m ein es zu  sagen ; es m öge g e 
nü gen , darauf h in zu w eisen , daß  
im  a llgem ein en  L ein ö lfirn isse  
w egen  ihres verh ä ltn ism ä ß ig  b il l i
gen  P reises u n d  aus G ew ohnheit 
überw iegend  zur H erste llu n g  
v o n  R ostsch u tzfa rb en  verw en d et  
w erden. A llerd in gs h a b en  die  
m it L ein ö l h erg este llten  F a rb en  

besonders gegen  B eansp ru ch u ngen  durch F eu ch tig k e it  eine  
geringe W id erstan d sfäh igk eit. S ie h aben  w egen  ihres Ge
fügeaufb au es die N eigu n g , F e u c h tig k e it  au fzun eh m en , zu  
q uellen  u n d  d iese F eu ch tig k e it  auch  durch d ie ganze F arb -  
h au t d u rch treten  zu lassen .

M it D ick ö l h ergeste llte  F arb en  sind  w esen tlich  teuerer  
u n d  m it ste igen d en  H olzö la n te ilen  b estän d iger  als d ie L e in ö l
farben , besonders gegen  F eu ch tig k e it . O ellackfarben , d ie

Abbildung 7. Vermeidung 
von W asseransammlungen  
durch richtige Anordnung 

der Einzelteile.
(Ausführungsmöglichkeiten, 

die für Anfressungen von Be
deutung sind.)

Vor der Prüfung 
im Dampffaß.

Nach 40 h Prüfung 
und viermaliger 

Kühlung.

Nach 40 h Prüfung 
und Begasung in die
ser Zeit mit 50 1 S02 

4 x gekühlt.
Abbildung 8. Eisenmennigefarbe.

•
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Vor der Prüfung 
im Dampffaß.

Nach 40 h Prüfung 
und viermaliger 

Kühlung.

Nach 40 h Prüfung 
und Begasung in die
ser Zeit mit 50 1 S02 

4 X gekühlt.
Abbildung 9. Bleimennigefarbe.

Vor der Prüfung Nach 40 h Prüfung
im Dampffaß. und viermaliger

Kühlung.

Abbildung 10. Rostschützende Eisenmennigefarbe.

Nach 40 h Prüfung 
und Begasung in die
ser Zeit mit 50 1 S02 

4 x gekühlt.

w egen  des versch ied en en  P re ises der an gew an d ten  Harze 
a u ch  m ehr oder w en iger  k o sten  k ö n n en , sin d  m eist noch 
w asserb estä n d ig er  a ls d ie H o lzö lfa rb en , aber sie neigen 
h ä u fig  zu  schn ellerer A lteru n g  a ls d ie vorgen an n ten  Farben
arten .

A u f d ie W asserd u rch lä ss ig k e it m uß  b eson d ere Rücksicht 
gen om m en  w erd en , w e il ja  das W asser  als E lek tro ly t  wirkt 
und zur R o stb ild u n g  V eran lassu n g  g ib t. E in  Farbenanstrich, 
der w en igW asser  d u rch läß t, is t  au f jed en  F a ll besser. Farben
an str ich e, d ie  v o lls tä n d ig  u n d urch lä ssig  für  F euchtigkeit  
au f lan g e  D au er sin d , g ib t  es n ich t.

A llen  vorher b e tra ch te ten  B in d e m itte ln  h a fte t jedoch 
d ie  N eig u n g  zum  A ltern  an. In  der T eilchenzusam m en
ste llu n g  treten  U m w a n d lu n g en  ein . E s b ild en  sich  Spaltungs
sto ffe , d ie u n ter  U m stä n d en  sogar w asserlöslich  sein können, 
oder a ls f lü c h tig e  V erb in d u n gen  aus der F arb h au t über
h a u p t au streten . D ie  M asse der F a rb h a u t w ird geringer, 
b esonders d a  auch  d ie flü c h tig en  V erd ü n n u n gsm itte l, Benzin 
und T e rp en tin ersa tz  v erd u n sten , er fä n g t  an zu schrumpfen, 
u n d  w en n  se ine N a ch g ieb ig k e it  den  Schrum pf n ich t mehr 
ü b erw in d et, dann zeigen  sich  d ie ersten R isse , und  die Schutz
w irk u n g des A n str ich es h a t au fgehört.

D ie  ersten  M aßnahm en  für den  S ch u tz  und die Er
h a ltu n g  der E isen b au w erk e m üssen  getro ffen  w erden, wenn 
sich  d ie E n tw ü rfe  n och  im  Z eich en saa l befinden . Nimmt 

der K o n stru k teu r k ein e  R ü ck sich t auf die 
sp ätere  P fleg e  des B au w erkes, dann kann 
sehr le ic h t  der F a ll e in trete n , daß Teile der 

FerimHenht B au w erke v o n  vorn h erein  für einen schnelleren
R o stv ersch le iß  gerad ezu  b estim m t sind. Alle 
M ö glich k eiten , d ie A n sam m lu n g  v o n  Feuchtig
k e it  und  R o st vera n la ssen  k ön n ten , müssen 

Fentfernt!*1 verm ied en  w erd en , u n d  m eist  is t  d ies m it ver
h ä ltn ism ä ß ig  ein fach en  M itte ln  m öglich, wie 
dies A bb . 4 b is 7 zeigen .

N a ch  F e r tig s te llu n g  der B auw erksteile 
sollen  d iese  b ere its  vo r  dem  V ersand den 
so g en a n n ten  G rundfarbenanstrich  erhalten, 
d a m it sie  w äh ren d  des W egsch affen s und Ver- 
w eilen s au f dem  A u fste llp la tz  n ich t schon 
rosten . N a ch  der A u fste llu n g  so ll m öglichst 

Pari schici t der G ru n d anstrich  so au sgeb essert wer-
erhalten. d en, daß d ie  S tö ß e  u n d  V erb indungen  ihren

F arb ü b erzu g  b ek o m m en ; d ies is t  besonders 
w ic h tig , w e il h ier im m er d ie  verschiedensten  
A rten  des E isen s  zu sa m m en geb rach t werden, 

F entfernt!*1 imc* d ie  B ild u n g  v o n  S trom flü ssen  und damit
v o n  A n fressu n gen  am  g röß ten  ist. So schnell 
w ie  m ög lich  m uß  a lso  der G rundanstrich er
g ä n zt w erd en , und  au f d iesen  so ll in  nicht 
zu langer Z e it der en d g ü ltig e , der sogenannte  
D eck a n str ich  fo lgen .

B e i der D u rch fü h ru n g  d ieser Anstriche  
ergeben  sich  sch on  d ie ersten  grundsätzlichen  
F ra g en , au f d ie  e tw a s n äh er eingegangen  

Farbschicht w erden  so ll. D er G rundfarbenanstrich , der
u n m itte lb a r  au f das E isen  g eb rach t w ird, soll 
der Träger der r o stsch ü tzen d en  E igenschaften  
se in . D er A n str ich  m it  B le im en n ig e  h at sich 

Farbschicht ^ ir d iesen  Z w eck  g a n z  besonders einge-
entfemt. bürgert, w e il er la n g e  Z e it d ie  besten  Er

geb n isse  au fzu w eisen  h a tte . E s  w urde je
doch im m er w ied er  v ersu ch t, an S te lle  dieses 
g iftig e n  u n d  n ic h t le ic h t  zu  verarbeitenden  
A n str ich m itte ls  m it  so g en a n n ter  E isenm ennige  
G ru n d anstrich e d u rch zu fü h ren , jed och  befrie-
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digten die E rfolge m e ist  n ich t. D a ß  m an  es im m er w ied er  
versuchte, bew eist d eu tlich , d aß  auch  d ie B le im en n ig e  in  
Fällen , wo A nstrich e län gere  Z e it den  In d u str ieab gasen  au s
gesetzt sind , ehe sie  den  D eck a n str ich  erh a lten , N a ch te ile  
hatte, d ie E isen m enn igefarb en  n ich t au fw iesen .

E rst in  der jün g sten  Z eit is t  durch  d ie  E in fü h ru n g  der 
sogenannten d ispersen  oder schw im m fä h ig en  B le im en n ige  
die große N eigu n g  d ieser F a rb e  zu m  A b se tzen  m it  E rfo lg  
bekäm pft w orden, tro tzd em  h a t aber d ie E isen m en n igefarb e  
nichts an B ed eu tu n g  e in g eb ü ß t, b eson d ers, n ach d em  m an  
durch die e lek troch em isch en  K en n tn isse  w u ß te , w ie  d ie R o s t
bildung zustande k o m m t u n d  w ie  m an  durch a b sich tlich e  
Zusätze zu der E isen m en n igefarb e d ie d u rch treten d e F e u c h 
tigkeit für e lek tro ly tisch e  A n griffe  u n g ee ig n et m ach t.

■Während bei der B le im en n ig e  zw isch en  F a rb sto ff  und  
B indem ittel eine S eifen b ild u n g  e in tr itt , d ie d ie  Q u ellfäh ig
keit und die W asserd u rch läss igk eit der F a rb h a u t h erab
setzte, hat m an es je tz t  in  der H a n d , durch en tsp rech en d e  
Zusätze zur F arbe d ie d u rch treten d e F e u c h tig k e it  u n sch ä d 
lich zu m achen; d a m it is t  d ie  E isen m en n ige-G ru n d farb e, d ie  
so hergestellt w ird , der B le im en n ig e  g le ich  gew ord en ; b ei 
der handw erksm äßigen  D u rch fü h ru n g  des A n str ich es is t  sie  
jedoch überlegen. (A b b . 8  b is 1 0 .)

W enn m an d ie G rundfarbe a ls den  Träger ro stsch ü tzen 
der E igenschaften  a n sieh t, d ann  b le ib t für d ie  D eck a n str ich e  
noch die A ufgabe, den S ch u tz  gegen  d ie E in flü sse  des 
W etters und B etr ieb es zu  ü b ern eh m en , übrig . W ie  schon  
vorhin gesagt, k ön n en  m it zu n eh m en d en  G eh a lten  an H o lzö l 
oder D icköl d ie F arb en  w en ig er  q u ellen  u n d  w erden  d am it  
auch haltbarer gegen  d ie Z erstöru n g durch  b etr ieb lich e  
Einflüsse. D ie  in  der F a rb h a u t durch  Q u ellu ng  e in treten d e  
F euchtigkeit w ird  b eim  T rock nen  w ied er  v erd u n sten , jed och  
nicht d ie m it  der F e u c h tig k e it  e in gefü h rten  A n te ile  an lö s
lichen G asen, w ie z. B . sch w efe lig e  Säure, sa lp etr ige  Säure  
usw .; d ie auf d iese W eise  in  der F a rb h a u t verb le ib en d en  
R ückstände bew irken- eb en , da sie  sch n ell b e i der V er
dunstung des W assers zu  d ick eren  L ösu n gen  an w ach sen , 
eine Zerstörung der F a rb h a u t.

A uf die T eerfarben u n d  A sp h a ltla ck e  se i nur kurz e in 
gegangen und dazu  erw äh n t, daß  d ie  V ie lg e s ta lt ig k e it  der  
R ohstoffe eine sehr groß e A b stu fu n g  der F ertig erzeu g n isse  
in Preis und G üte zu läß t.

In den m eisten  F ä lle n  v ertra g en  sich  jed och  O elfarben  
und b itum inöse F arb en  n ic h t, so d aß , w en n  m an  sich  e in m al 
für einen B itu m en an str ich  en tsch lo ssen  h a t, er b ei a llen  
A usbesserungsanstrichen  v o lls tä n d ig  d u rch gefüh rt w erden  
muß, bis das B auw erk  gan z m it  S a n d strah l a b geb lasen  und  
gereinigt wird.

D ie V erw endung sog en a n n ter  teerd eck en d er  F a rb en  als  
Zw ischenlage zw isch en  T eer- oder A sp h a lta n str ich en  u n d  
Oelfarben is t  zw ar m ö g lich , b rin gt aber s te ts  e in e U n sich er
heit in den ganzen  A n str ich . B e son d ers, da d ie  g en a n n ten  
bitum inösen F arb sto ffe  e tw a s sch n eller  a ls O elfarben  altern  
und der Grad ihrer Z erstöru n g schw er fe s tz u ste lle n  ist. 
Ein w eiterer N a ch te il is t  der schw arze F a rb to n , der d ie  
U eberw aehung der A n str ich a rb e iten  ersch w ert, da n ich t  
festzustellen  is t , ob  e in  oder m ehrere M ale d ie  F a rb e  au f
getragen w urde.

E s is t  daher m it  ste ig en d er  B ea n sp ru ch u n g  a u ch  eine  
Steigerung der F a rb en g ü te  erford erlich , w en n  der R o s tsc h u tz , 
der ja von  der H a ltb a rk e it  der F a rb e  a b h ä n g ig  is t ,  ta ts ä c h 
lich  ein treten  soll.

Grund- und D eck farb en  m ü ssen  au ch  so au fe inan d er  
abgestim m t w erden , daß  sie  n ic h t nur zw ei ü b erein an d er
gelegte F arb h äu te  d arste llen , son d ern  sich  in n ig  v erk la m 
mern und zu ein em  zu sa m m en h ä n g en d en  G eb ilde w erden ,

das den  m ech an isch en  B ean sp ru ch u n gen  w id ersteh t. E s  
m uß also  e in e gew isse  O rdnung v o rh an d en  se in , w ah llose  
F arb en zu sa m m en ste llim g en  k ö n n en  zu  E n ttä u sch u n g en  
führen . H ierher geh ört au ch  d ie E rörteru n g , ob  u n d  w an n  
es rech t is t , au f den  G rundanstrich  e in en  oder zw ei D e c k 
an str ich e fo lgen  zu  la ssen . W en n  m an  b ed en k t, daß  ein  
F arb en an str ich  m it  gew öh n lich er  E r g ie b ig k e it  n ach  d em  
T rocknen  nur e in e  S tärk e v o n  0 ,0 4  b is 0 ,0 5  n u n  h a t, so  
b eträ g t a lso  b eim  e in m aligen  D eck a n str ich  d ie S tärk e der  
F a rb h a u t 0 ,0 8  bis 0 ,1 0  m m .

S in d  d ie  zu stre ich en d en  F lä c h e n  durch  d ie  vorh ergeh en d e  
R ein ig u n g  oder durch frühere stark e V errostu n gen  jed och  
sta rk  auf gerau h t, so w erden d ie  F a rb m en g en  an  d en  S p itzen  
un d  scharfen  K a n ten  sehr le ic h t  so d ü n n  au sfa llen , daß  sie  
v ie l schneller a ls d ie übrige F a rb h a u t a ltern  u n d  zerstört  
w erden . H ierb ei is t  zu  b em erk en , daß  b e i e in em  d reim aligen  
A n strich , b esteh en d  aus G rundanstrich , M itte la n str ich  u n d  
D eck a n str ich , zu  d em  M itte lan str ich  im m er e in e a llerd ings  
reine, aber doch  n ic h t a llzu  teu re  L ein ö lfarb e v erw en d et  
w erden  kann.

D iese  k le in e  B e tra ch tu n g  so llte  e ig en tlic h  gen ü gen , um  
zu  ze igen , daß m an  d ie  W ah l der F a rb en  n ich t a llein  n ach  
kau fm än n isch en  G esich tsp u n k ten  treffen  darf, besonders  
w en n  m an  in  B e tra ch t z ieh t, daß der F a r b a n te il im m er  
einen  B r u c h te il der A n str ich - u n d  U n terh a ltu n g sk o ste n  au s
m ach t. W ie  sich  d iese K o sten  v er te ilen , is t  aus Z ah len
ta fe l 1 ersich tlich .

Zahlentafel 1. S w in e m ü n d e r  B r ü c k e , B e r l in 1).

JU l

E r n e u e r u n g ........................................................... je m2
R ü s t u n g ........................................................................ .....
S c h lo s s e r ........................................................................ ......
Anstrich und F a r b e ........................................................

0,12
0,45
0,17
0,56

In sg esa m t................................................................ je m 2 1,30

E s  is t  au ch  zu  b erü ck sich tigen , daß der r ich tig  g ew ä h lte  
A n strich  e in e  la n g e  H a ltb a rk e it  au fw eist, u n d  ohne B e 
a ch tu n g  der in  F ra g e  k om m en d en  B e tr ieb sv erh ä ltn isse  d ie  
H a ltb a rk e it  d em  Z u fa ll überlassen  b le ib t. W en n  der A n 
str ich  m it  se iner L ebensd au er v o n  v ier  Jahren  auf sechs  
J ah re erh öh t w ird , dan n  is t  das M ehr an a tifgew an d ter  M ühe  
u n d  K o sten  n ic h t nur au sgeg lich en , son d ern  es is t  sogar  
gesp art w orden .

F ü r  d ie  D u rch fü hrun g aller R o stsch u tza n str ich e  is t  es 
B ed in g u n g , daß  d ie  G rundanstriche s te ts  auf das g u t  ge
re in ig te , v o m  R o st b efre ite  trock en e E isen  au fgebrach t 
w erd en , u n d  daß d ie  D eck a n str ich e  eb en fa lls  au f einen  
trock en en  u n d  v o m  S ta u b  b efre iten  G rundanstrich  au s
gefü h rt w erd en . G anz b eson d ers b e i W ied erh o lu n gsan 
str ich en  is t  darauf zu  a ch ten , daß  d ie  R ein ig u n g s- u n d  E n t
ro stu n g sa rb e iten  so r g fä ltig  v o rgen om m en  w erden , g le ich 
g ü lt ig  ob d ies durch  H a n d a rb eit oder S an d stra h len tro stu n g  
g esch ieh t. D ie  S an d stra h len tro stu n g  is t  zw ar erheb lich  
teu rer  a ls d ie H a n d en tro stu n g , sie  h a t aber den V orte il, daß  
ta tsä ch lich  aller a n h a ften d er R o st u n d  der a lte  A n str ich  
en tfern t w ird . B e i der D u rch fü hrun g  der S a n d stra h len t
ro stu n g  is t  jed och  darauf zu  ach ten , daß d ie A u frau hu n g  
d es S to ffes  n ich t füh lb ar w ird , w e il so n st e in  sehr d icker  
A n str ich  a u fgeb rach t w erden  m ü ß te .

D ie  r ich tig e  A rt, A n str ich e durchführen  zu  la ssen , w äre  
n atü r lich  d ie , daß m an  ein en  a u sg eb ild eten  K orrosions
fa ch m an n  m it der U eb erw aeh u n g  der g esa m ten  A rb eit b e 
tra u t. D a  jed och  nur in  w en ig en  F ä llen  e in e d erartige K raft 
zur V erfü gu n g steh en  w ird , so  m u ß  eb en  der L e iter  des

*) Korr. iletallsch . 3 (1927) S. 14.
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r— Farbschicht entfernt.

♦— Farbschicht erhalten.

W erkes d iese  A u fgaben  in  den  m eisten  F ä llen  m it  über
n eh m en , u n d  w en n  nur ein m al ein  k le in  w en ig  Z eit vorh an d en  
is t , sich  m it  F ragen  der K orrosion etw as vertra u t zu  m ach en , 
dann w ird  sich  gegenüber der p lan losen  A n str ich d u rch 
führung ste ts  ein  E rfolg , und  zw ar ein  n ich t u n b eträch tlich er  

einstellen .
F ür die D urchführung der A n str ich e sind  m ehrere W ege  

gangbar, d ie nacheinander b e tra ch te t w erden  so llen . D er  
W eg, d ie A nstrich e .in eigenem  B etrieb  durchzuführen , is t

n atü rlich  für die  
einw andfreie  

A u sfü h ru n g der 
sicherste , w enn  
ein e geeig n ete

le isten , doch  n ich t das R ich tig e  getro ffen , und  die Schuld
frage, w oran  es g e feh lt  h a t, is t  n a ch  zw ei oder drei Jahren, 
w en n  sich  d ie U n zu v er lä ss ig k e it  des A n str ich es zeigt, meist 
gar n ic h t m ehr au fzuk lären .

E m p feh len sw ert für das A n stre ich en  is t  folgendes Ver
fahren . D ie  R ein ig u n g s- u n d  A n str ich arb eiten  werden an 
eine g u te  A n streich erfirm a  verg eb en , d ie F arb e jedoch durch 
die B este ller in  se lb st  gew ä h lt. E s  w erden  also dem  Anstrei
cher b e stim m te  F arb en  v orgesch rieb en , oder aber diese 
sogar w erk se itig  g ek a u ft  u n d  zur V erfü gu n g geste llt. Das 
V orgehen  in  d ieser R ich tu n g  h a t den V orteil, daß Farben 
v erw e n d et w erd en , v o n  d en en  m an  w eiß , daß sie den Be
an sp ru ch u n gen  gew a ch sen  sind . M eist steh en  den Werken 
V ersu ch sa n sta lten  zur V erfü gu n g, in  den en  d ie entsprechen-

Abbildung 11. Dam pffaßprüfung. Abbildung 12.

U eberw achung vorgesehen  w ird. In  den  W in term on aten  
jed och  w erden  d ie A n streich erm an n sch aften  zu  einer B e 
la stu n g  des B etr ieb es u n d  erhöhen d ie ertraglosen  K osten .

D ie  h eu te  geb räu ch lich e A rt, A n str ich e durchzuführen , 
ist  m eist d ie , e inem  U n tern eh m er d ie A n str ich arb eiten  u n d  
auch  d ie L ieferu n g der F arb en  zu ü bertragen . G ew öhnlich  
w ird  d iesen  A n streich erm eistern  dann noch  ein e G ew ähr  
für d ie H a ltb a rk eit des A n str ich es aufgebürdet. D ie  ganze

P la tte  vor und nach der Dampffaßprüfung.

den U n tersu ch u n g en  g em a ch t w erd en  k ö n n en , u n d  die durch 
N ach p rü fun g  fe stste lle n  k ö n n en , ob d ie gew äh lte  Farbe 
ta tsä ch lich  an gew en d et w ird . W ird  der A n str ich  nun unter 
einer g u ten  U eb erw ach u n g  d u rch gefüh rt, dann ist an
zu n eh m en , daß n ich ts u n ter la ssen  w u rd e, w as zum  Ge
lin gen  des R o stsch u tzes b e itragen  kann .

B eson d ers b e i W ied erh o lu n gsan str ich en  m uß  die Ueber
w ach u n g  g rü n d lich  v o rgen om m en  w erd en , u n d  da es nicht

Abbildung 13. Gardnersches Rad.
(Für besonderen Zweck abgeändert.)

Sorge um  d ie  E r h a ltu n g  der B au w erke u n d  u m  d ie B e tr ieb s
sic h e rh e it  w ird  d a m it in  H ä n d e g e leg t, d ie  w oh l für  
g u te  h an d w erk sm äß ige A u sfü h ru n g  e in steh en  k ön n en , aber  
denen  jed e M öglich k eit feh lt, b ei der F arb en au sw ah l u n d  , 
B e rü ck sich tig u n g  der B etr ieb sv erh ä ltn isse  d ie  r ich tige  
E n tsch e id u n g  zu  fä llen . D er H in w eis , daß m an  m it  d iesem  
V erfahren  s te ts  g u t gefahren  is t , w ill durchaus n ich ts bew eisen .

B ei der g esch ild er ten  A rt, d ie A u fträge zu vergeb en , 
sp ie len  aber au ch  n och  k a u fm än n isch e E rw ägun gen  eine  
n ich t zu u n tersch ä tzen d e  R o lle , u n d  h ä u fig  w ird , ob w oh l 
alle  B e te ilig te n  den  g u ten  W illen  h a b en , sau b ere A rb eit zu

Abbildung 14. Prüfeinrichtung für Farbhäute.

m ö g lich  is t , jed en  e in zeln en  H an d griff nachzuprüfen , so 
w urde v o m  V erfasser v or  längerer Z e it schon  vorgeschlagen, 
sogen an n te  B e o b a ch tu n g sflä ch en  an zu legen , d ie nach Be
en d igu n g  des g esa m ten  A n str ich es v o n  dem  Farbenlieferer 
und  der ausfü h ren d en  A n streich erfirm a  vorschriftsm äßig  
g erein ig t u n d  en tro ste t , gru n d iert u n d  gestr ich en  werden. 
D ie  B e o b a c h tu n g sflä ch en  w erd en  u m ränd ert, beschriftet 
u n d  geb en  A u fsch lu ß , ob zw isch en  den  u n ter  strenger Auf
s ic h t u n d  den u n ter  g e leg en tlich er  A u fs ich t durchgeführten  
A rb eiten  U n tersch ied e  in  der H a ltb a r k e it  b esteh en . Sie 
erzieh en  au ch  den  A n stre ich er  zu  einer einw andfrei ge
le is te te n  G esa m ta rb eit u n d  k ö n n en , w en n  b e i späterer Prü-
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fung die B efunde in einer K a rte i n ied ergeleg t w erd en , w er t
volle A ufschlüsse für d ie  sp äteren  W ied erh o lu n gsan str ich e  

ergeben.
D ie Forderung einer G ew ähr is t  n ach  A n sich t des V er

fassers w ohl ein M itte l, um  den  H erste ller  der R o stsch u tz 
farben zu zw ingen , e inw andfreie  R o h sto ffe  in  sachk u n d iger  
W eise zu verarbeiten ; so lan ge sich  d ie  G ew ähr in  den Gren
zen der Zeit und A u sw irku n g h ä lt, a lso  d iesen  Z w eck  v er
folgt, ist  dagegen n ich ts ein zu w en d en . W oh l aber d agegen , 
wenn die D auer der G ew ähr durch  U n k en n tn is  so gefordert 
oder gegeben w ird, daß sie  nur m it  e in iger W ah rsche in lich 
keit erreicht w erden k an n ; dan n  w irk t sich  d iese erzieh e
rische M aßnahme zu einer w irk lich  u n m oralisch en  F orderung  
aus. D ie R ostvorgänge h än gen  v o n  au ß erord en tlich  v ielen  
U m ständen ab, und  d ie e in zeln en  R o stsch u tzfa rb en  sind  
ebenfalls durch zerstörende E in flü sse  u n d  A ltersersch ein u n 
gen, deren G esetzm äß igk eit n och  gar n ich t b ek a n n t is t , 
der Zerstörung a u sg esetz t, so daß m an  w oh l, w ie  es die  
Reichsbahn auch tu t , eine zw eijäh rige G ew ähr verlangen  
kann, v ielle ich t auch  e in e dreijährige oder gar v ierjährige, 
wenn es die V erhältn isse zu lassen , aber auf k ein en  F a ll eine  
15- bis 20jährige V erp flich tu n g  dem  F arb en h erste ller  für  
seine E rzeugnisse au fbürden  so llte . D em  K en n er der V er
hältnisse w erden ste ts  B ed en k en  a u ftreten , w en n  v o n  Ge
währpflichten gesprochen  w ird  u n d  d erartige Z ahlen  g e 
nannt o d u  gefordert w erden .

Von nicht zu u n tersch ätzen d em  W ert b ei der B eu rte ilu n g  
der R ostschutzfarbe is t  ihre ch em isch e u n d  tech n o lo g isch e  
Prüfung. E s gen ü gt, w en n  m an  sich  durch  d ie ch em isch e  
Untersuchung ein  B ild  über den A u fb au  der F arb e m ach t, 
wenn man die M enge des B in d e m itte ls , der V erd ü n n u n g und  
des Farbstoffes fe s ts te llt  und den  le tz te n  näher u n tersu ch t, 
um festzustellen , w elcher A rt er ist. F a rb sto ffe  m inera
lischen U rsprungs, S ch w ersp at, S ch ieferm ehl, Q uarzm ehl, 
Leichtspat usw. sind  ste ts  w egen  der o ft  m angelnd en  M ahl
feinheit und auch w egen  der scharfen  K a n te n  der H a ltb a r 
keit der Farbe n ich t zu träg lich . Ihre F e sts te llu n g  m a ch t  
keine besondere Sch w ierigk eit. D ie  ch em isch e U n tersu ch u n g  
gibt also einen U eb erb lick  über den  A u fb au  der F arb e, ohne  
jedoch schon en tsch eid en d  für ihre Z w eck m ä ß ig k eit zu  sein.

D ie technologische P rü fu n g  der F arb en  w ird  am  b esten  
so vorgenom m en, daß m an  G rundfarben  u n d  D eck farb en  
so prüft, w ie sie eigen tlich  sp äter  b ean sp ru ch t w erden . D ie  
Grundfarben als Träger ro stsch ü tzen d er  E ig en sch a ften  
unterwirft m an zw eckm äß ig  der D a m p ffaß p rü fu n g  (A bb. 11). 
Sie wird in der A rt durch gefüh rt, daß  b lan k  g esch m irgelte  
Bleche m it der zu u n tersu ch en d en  F arb e  gestr ich en  und  
nach dem Trocknen im  D a m p ffa ß  b ei 70 bis 8 0 °  m it  W asser
dampf behandelt w erden . D ie  P rü fu n g  k an n  versch ärft  
werden, indem  m an neb en  d em  W asserd am p f au ch  schw efe-  
lige Säure, A m m on iak  oder K oh len säu re e in le ite t. N ach  
zehnstündiger B eh an d lu n g  im  D a m p ffa ß  w erden  d ie B lech e  
in einem K ühlschrank auf 4 b is 6 °  K ä lte  g eb ra ch t, und diese  
Behandlung w ird dreim al w ied erh o lt. D a n a ch  w ird  die  
Farbhaut durch ein  L ö su n g sm itte l te ilw e ise  v o m  B lech  ab
gelöst. H aben d ie F arb en  ro stsch ü tzen d e  E ig en sch a ften , 
dann bleibt das p o lierte  B lech  b lan k , an d ern fa lls b ild en  sich  
größere oder kleinere U n terro stu n g en . A b b . 12 z e ig t  e ine  
derartige P la tte  vor und  n ach  der B eh a n d lu n g . D ieses  V er
fahren hat den V orzug, daß  es m it  b e tr ieb sm ä ß ig en  M itte ln  
durchgeführt w erden k ann  u n d  in  v erh ä ltn ism ä ß ig  kurzer  
Zeit Ergebnisse liefert.

D ie D eckfarben  m üssen  n ach  w ese n tlic h  an d eren  Ge
sichtspunkten gep rü ft w erd en , u n d  zw ar in  der W eise , daß  
man die Farben  den sp äteren  B etr ieb sb ea n sp ru ch u n g en  in  
stärkstem  M aße a u ssetz t, a lso  B e h a n d lu n g en  in  der W ärm e,

in  der K ä lte , m it  F e u c h tig k e it , m it  schw efeliger  Säure, m it  
A m m on iak  usw . In  d erselben  W eise  w ird  m an  auch  Zu
sam m en ste llu n g en , also G rund- u n d  D eck a n str ich e , au f ihre  
Z w eck m äß igk eit h in  prüfen.

E in e  P rü fein rich tu n g , d ie w ied erh o lt in  V orsch lag g e 
b rach t w urde, is t  das G ardnersche R ad  (A bb. 13). A ber  
auch  hier führen  d ie E rgeb n isse  nur in  der H an d  des S ach 
v erstän d igen  zu ein em  rich tigen  U rte il, u n d  d a  es sehr  
schw er is t , d iese U n tersu ch u n gen  b ei g le ich en  V ersu ch s
b ed in gu n gen  durchzuführen , so so ll h ierauf n ic h t w eiter  
ein gegan gen  w erden. W oh l m öge aber n och  ein  P rü fv er
fahren  erw äh n t w erden , das darin  b e ste h t, daß m an  F arb -  
h ä u te  a b g e lö st v o n  der U n terlage  h erste llt  u n d  d iese auf 
ihre Z erreiß festigk eit und D eh n u n g  prüft. A b b . 14  und  15  
zeigen  d iese P rü fein rich tu n g  sow ie  ein ige H ä u te  n ach  dem  
Zerreißen. D as V erfahren lie fert zah len m äßige W erte  und  
e ig n et sich  gan z vorzü g lich  für V ergleich su n tersu ch u ngen  
u n d  für P rü fu n gen , d ie den  A u fbau  h och b estän d iger  F arb en  
b etreffen .

D ie  w ach sen den  In d u str ieb ean sp ru ch un gen  und d ie fo rt
schreiten d en  E rk en n tn isse  der A lteru n gsersch ein u ngen  der 
F arb h ä u te  so llten  e ig en tlich  V eran lassu n g  se in , daß die 
b esten  E in rich tu n gen  zur P rü fu n g  v o n  R o stsch u tzfarb en  
d a zu  find en  sind , w o m an  die R o stsch u tzfarb en  h erste llt;  in  
sehr v ie len  F ä llen  verfü gen  aber gerade d iese F irm en  ü b erh au p t  
über k ein e  E in r ich tu n g , d ie zu  U n tersu ch u n gen  g ee ig n et is t .

D ie  U n k en n tn is  der Z u sam m en h än ge, d ie im  ersten  
A u gen b lick  v erw ick e lt erscheinen , aber sich  doch  m it ver-
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Abbildung 15. Festigkeitsproben von Farbhäuten.
Art: Gasbehälterdeckfarbe.

Alter: Herstellungstag 8. Februar 1927, Prliftag 8. März 1927.

h ä ltn ism ä ß ig  e in fach en  A n sc h au u n gen , w en ig sten s in  ihren  
G rundzügen , erk lären  la ssen , sin d  V eran lassu n g  dafür g e 
w esen , daß  sich  d ie T ech n ik er m it  der F rage der E isen 
erh a ltu n g  und  des E isen sch u tzes  w en ig  b esc h ä ftig t  h aben  und  
die L ösu n g  d ieser F ragen  anderen  ü b erließ en , d ie sie  g u t und  
sc h le ch t n a tü rlich  g esch ä ftlich  a u sb eu teten . W en n  m an  sich  
m it  der S ach e länger b esc h ä ftig t, m uß  m an  sagen , daß es 
w oh l se lten  ein  derartiges G ewirr v o n  A n sich ten  u n d  M ei
n u n gen  u n d  e in e  d erartige T e iln a h m lo sig k e it der b etreffen 
den  K reise g ib t w ie  gerad e auf dem  G eb iet des E isen sch u tzes. 
E s w äre d esh alb  erw ü n sch t, das jun ge W issen sg eb ie t der 
B e k ä m p fu n g  der K orrosion  dadurch  zu  fördern , daß  v er
su ch t w ird , m it  ih m  in  F ü h lu n g  zu k om m en , sich  m it se inen  
G ru n d sätzen  vertra u t zu m ach en  und auch  d ie E rfahrungen  
der W erke auf d iesem  G eb iet in  den  D ie n st  der A u fkläru n g  

ste llen .

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

B e r ich t über den  U m fa n g  v o n  Z erstörungen  der M eta lle , 
b eson d ers des E isen s durch  V errostun g . S ch ild eru n g  des 
R ostv o rg a n g es . V orsch läge für  den  E isen sch u tz . G rund
farb e —  D eck farb e. D u rch fü hrun g v o n  R ein ig u n g s- u n d  
A n str ich a rb e iten . G arantie  fü r  F a rb en a n str ich e . P rü fu n g  

v o n  R o stsch u tzfa rb en .
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In  der sich an den Vortrag anschließenden E r ö r te r u n g  
wurde gefragt, ob es für den Zweck, den der Anstrich haben soll, 
von wesentlicher Bedeutung sei, wenn man von Hand oder m it 
Farbspritzmasehine arbeitet, und welche Vor- und Nachteile  
diese beiden Verfahren haben.

Obering. E . S c h u m a c h e r , Dortmund: Die Frage, H and
anstrich oder Spritzanstrich, ist einstweilen noch im Versuchs
zustand. Auf jeden Fall kann man sagen: An der Art des H and
anstrichs ist in den letzten hundert Jahren überhaupt nichts 
geändert worden. Der Handanstrich hat seine großen Schatten
seiten. D ie Farben für den Handanstrich müssen alle so ge
arbeitet werden, daß sie einen guten Verlauf haben, weil sonst die 
etwas härteren Borsten des Pinsels Furchen ziehen, die nachher 
nicht mehr ausgeglichen werden können, so daß der Anstrich

nicht gleichm äßig stark ausfällt. Man kann z. B ., wenn man ein 
Glas bestreicht, deutlich sehen, wie sich jede einzelne harte Borste 
inv Pinsel ausgewirkt hat. Der Farbenanstrich durch Handarbeit 
ist also ungleichm äßig. Er hat aber den Vorteil, daß er mit einer 
K leinstm enge von Farbe auch da ausgeführt werden kann, wo 
das Spritzgerät nur schwer hinkom m t. Für den Anstrich von 
M asten z. B. gibt es heute noch kein Spritzgerät, das wirtschaft
lich genug arbeitet, um diesen Anstrich durchzuführen.

Jedoch wird es sicher dahin kommen, daß der Handanstrich 
mehr und mehr verschwindet und dem mechanischen Anstrich 
P latz m acht, auch bei den Eisenbauanstrichen. Es ist dies nur 
eine Frage der Ausbildung geeigneter Geräte. Leider machen 
gerade die Firmen, die derartige Spritzgeräte herstellen, nicht in 
dem Maße m it, w ie es eigentlich erforderlich wäre.

Anlernung und Erziehung der Akkordrechner sow ie Organisation des 
Akkordwesens beim Eisen- und Stahlwerk H oesch, A .-G .

V on ® r.= $ng. F r a n z  J o s e f  H o f m a n n  in  D ortm u n d .

[Mitteilung aus dem Ausschuß für Betriebswirtschaft des Vereins deutscher E isenhütten leute1).]

B ei A kkorden und P räm ien  h a t m an  zu u n terscheiden  
zw ischen  D auerakkorden oder P räm ien , d ie e in m alig  

festg este llt  w erden , u n d  E in zelak k ord en , d ie von  F a ll zu  
F a ll b estim m t w erden. In  der R egel w urde b isher das A r
beitsverfahren  an Ort und S te lle  durch den M eister an ge
geben , der auch den A kkord  a u fzu ste llen  h a tte . D iese  
P ersonalun ion  bei der B estim m u n g  des A rb eitsverfah ren s  
und des dafür zu zah lenden  A k k ord satzes w ar jed och  ein  
grundsätzlicher organisatorischer F eh ler; denn  für den  
M eister is t  die fach m än n isch e A usführung u n d  d ie E in 
h a ltu n g  der ih m  g esetz ten  A usfü h ru n gsfrist d ie H au p ta rb e it, 
hin ter der a lles andere zurü ck zu treten  h a t, also auch  die  
B estim m u n g  des A kkordes. A uf d iese W eise k am  es, daß die  
A kkorde n iem als gen au  w urden, in  der R egel w aren  sie  30  
bis 40  %  zu hoch. Schuld  hieran trä g t a lle in  der fa lsch e  
organ isatorische A ufbau des A kkordw esens.

D ah er w ird  gefordert, daß die A kkorde v o n  besonders  
ausgeb ild eten  A kkordrechnern zu  b estim m en  sind , daß  d iese  
L eute m ög lichst d ich t b eim  M eister sitzen , daß  jeder A kkord
rechner se lb stä n d ig  und a lle in  en tsch e id et und als se lb st
verstän d lich e N o tw en d ig k e it, daß die gegeb en en  A kkorde  
r ich tig  sind . D en A kkordrechner für diese A u fgabe in 
sta n d  zu se tzen , is t  S ache seiner A nlernung, se iner E r
ziehung und der O rganisation  des ganzen  A kkordw esens.

D er in der O riginalarbeit ausführlich  gesch ild erte  A u s
b ild un gsgan g der A kkordrechner zerfä llt in  a llgem eine  
U n terw eisu n g  über zu k ü n ftige  P flich ten , H an d hab u n g  
der S toppuhr, T ak tgefü h l u sw ., schu lm äß igen  U n terrich t 
im  B ü ro , w ie R ech n en , S k izzen  an fertigen , Z eichnungen  
lesen  und  die G rundzüge des B ereclm ens. der A rb eitsvor
gän ge an sp an ab n eh m en den  M aschinen, sow ie  A u sb ild u n g  
im  B etr ieb  an H an d  von  geeign eten  Z eitb eob ach tun gen . Zur 
V ertiefu ng  der K en n tn is is t  g ep la n t, d ie K a lk u la to ren  an  
den in  der U m geb u n g  sta ttf in d en d e n  R efa -K u rsen  te il
n eh m en  zu lassen .

D ie  A u sb ild u n g  im  B etrieb  an H and  geeign eter  Z e it
stu d ien  b eg in n t sofort nach  dem  E in tr itt . S ie u m fa ß t vier  
Z e ita b sch n itte :

1. D as A nlernen  der K u n st, A rb eitsvorgän ge so zu sehen  
und  zu  u n ter te ilen , w ie  es für eine r ich tig e  Z e itstu d ie  
n ö tig  ist. D iese  S ch u lu n g sze it d auert im  M itte l 2 M onate.

2. D ie A u sb ild u n g  in  der E r m ittlu n g  der fach m än n isch en  
rich tigen  Z eiten . D er B eob ach ter  m uß sich  dabei 
ste ts  überlegen , w elch e Z eit ein  g eü b ter  A rbeiter  
m ittlerer  B eg a b u n g  bei g u te m  F le iß  brauchen  dü rfte .

1) Auszug aus Bericht Nr. 24 des Ausschusses für Betriebs
wirtschaft des Vereins deutscher E isenhüttenleute. Der Bericht 
ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. E isenhüttenwes. 2 
(1928/29) S. 127/35 (Gruppe F : Nr. 9).

3. N ach  w eiteren  2 bis 3  M onaten  m uß  der Schüler seine 
B e o b ach tu n gen  Z eile für Z eile  n och m als durcharbeiten und 
dabei zu jedem  A rb eitsgan g  d ie k ü rzeste Zeit ein
tragen . B e i a llen  B e o b a c h tu n g en  b eschränk t sich der 
Schüler n ich t a lle in  au f den B egriff der Z eit, sondern es 
w erden  ebenso A rb eitsverfah ren , O rgan isation  des Be
triebes u. a. m . in  den B ere ich  der U eb erlegu n g  gezogen.

4. D er le tz te  A b sc h n itt  der A u sb ild u n g sze it um faßt die 
A u fgabe , einen  A kkord  versu ch sw eise  zu berechnen.

B e stim m t nu n m eh r der ju n ge A kkordrechner Akkorde, 
n ach  denen der B etr ieb  arb eiten  so ll, so m uß  er sie ganz 
a llein  und  m it  v o ller  V eran tw ortu n g  u nterzeichnen .

D ie  E rfo lge  in  der g an zen  E rzieh u n gsarb eit werden für 
jed en  B eo b a ch ter  sch a u b ild lich  v er fo lg t.

B e i der O rgan isation  des A k k ord w esen s is t  die direkte 
U n terste llu n g  des L e iters u n ter  den  W erk svorstan d  wesent
lich . A u f d iese W eise  w ird  erreich t, daß  a lle  A kkorde der 
H ü tte  in  einer H a n d  zu sa m m en g efa ß t r'.nd. D ie Unter
ste llu n g  der d ezen tra lisiert b e i den  M eistern sitzenden 
A kkordrechner is t  g e te ilt  in  d ie d isz ip lin äre  und organi
satorisch e U n terord n u ng u n ter  ein en  In gen ieu r und in die 
sach lich e U n terord n u n g  u n ter  d ie F ach k a lk u la toren . Dieses 
sind  ä ltere , erfahrene M eister oder B etrieb stechn ik er, von 
denen  jeder ein  b eson d eres F a ch  für das g a n ze  W erk ver
tr it t ;  sie  steh en  in  dauernder V erb in d u n g m it den Be
tr ieb sk a lk u la toren .

D ie  F a ch k a lk u la to ren  h aben  zu ihrer U nterstützung  
ein ige au sg eb ild ete  B eo b a ch ter . D iese  w erden  bei plötz
lich en  E rkrank u n gen , U rlau b  u . dgl. e in g esetz t.

D ie  O riginalarbeit b r in g t w eiterh in  ein ige bemerkens
w erte A b b ild u n gen , w ie B eo b a ch tu n g sb o g en , Akkordschein, 
A k k ord au fn ah m esch ein , A k k ord ta fe l u n d  V ergleichstafel 
für A kkorde; ferner ein  sc h a u b ild lich es S ch em a der Orga
n isa tion  des g esa m ten  A k k ord w esen s.

In  der dem  V ortrag  sich  a n sch ließ en d en  Aussprache 
w urde ein geh en d  d ie M öglich k e it der A u fste llun g  von 
N orm zeitta fe ln  für jed es W erk  und  d ie Akkordvorgabe 
bei In sta n d setzu n g s- und M on tagearb eiten  besprochen. 
F erner hörte m an Z ahlen  über den  P erson alb ed arf von Ak
k ord ab teilu n gen  und  über den  d u rch sch n ittlich en  Arbeits
ze itau fw an d  für W erk sta tta u fträ g e  im  g ew öh n lich en  H ütten
betrieb  und ihren  g eg en se itig en  p rozen tu a len  A n te il. Ueber 
die A u sb ild u n g  des A kkordrechners sow ie  se ine Stellung 
zum  B e tr ieb  w urden e in geh en d e B e isp ie le  angeführt, die 
den en  des V ortragenden  n ich t in  a llen  P u n k ten  entsprachen. 
D ie  w eitere  B eh a n d lu n g  aller d ieser F ragen  so ll vornehm lich  
im  A rb eitsau ssch u ß  für Z e itstu d ien  des V ereins deutscher 
E isen h ü tten leu te  gesch eh en .
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U m sch a u .
Ueber die Eisenerzgewinnung und die Eisenerzvorkommen in 

England, Frankreich und Deutschland.
Eine übersichtliche Zusamm enstellung der Eisenerzverhält

nisse in England, Frankreich und D eutschland gibt R o b e r t  
H öök 1)- Al)b. 1 zeigt eine schaubildliche Darstellung der E n t
wicklung der Eisenerzförtlerung in den genannten Ländern, in 
den Vereinigten Staaten, Schweden und Spanien sowie der ganzen 
Erde. Zum Vergleich ist in  Abb. 2 die Erzeugung der hauptsäch
lichsten Staaten an Roheisen kurvenmäßig wiedergegeben. Die 
Spitzenleistung für Roheisen und Erz war im Jahre 1913 m it 
78,5 Mill. t  Roheisen und 166,7 Mill. t Erz. Nach diesen W erten 
ergibt sich ein durchschnittlicher Verbrauch von 2,1 t  Erz je t 
erzeugten Roheisens.

E n g la n d s  eisenreichstes und zugleich phosphorärmstes Erz 
ist das Hämatiterz der W estküste (etwa 53 % Fe). D ie Förderung 
an diesem Erz beträgt jedoch m engenm äßig nur etwa 10 % der 
Gesamtförderung. Den größten A nteil besitzt das oolithische Erz 
der Juraformation m it einem  Eisengehalt von 22 bis 32 %. Es 
folgen dann die Vorkommen an K ohleneisenstein m it 28 bis 33 % 
Fe und schließlich Vorkommen geringerer Bedeutung (Magnetit,

Abbildung 1. Erzförderung der Welt und verschiedener Länder.

Limonit, Eisenspat). Außer dem H äm atiterz enthalten alle eng
lischen Erze mehr oder weniger Phosphor. Im Jahre 1924 ver
teilte sich die Förderung von 11,24 Mill. t  wie folgt:

1,07 Mill. t  W estküsten-H äm atiterz,
9,57 Mill. t  oolithisches Erz,
0,51 Mill. t  Kohleneisenstein,
0,09 Mill. t  von anderen Vorkommen.

Die Förderung je Mann und Tag beträgt für H äm atiterz 0,86, 
für Kohleneisenstein 0,66, für oolithisches Erz 3,95, im Durch
schnitt 2,46 t. Der Gesamtverbrauch betrug im  Jahre 1924 
17,15 Mill. t, der Verbrauch je t  erzeugten Roheisens 2,3 t. D ie 
Angaben der vorhandenen Erzvorräte schwanken zwischen etwa  
12 und 40 Milliarden t m it 4 bis 13 Milliarden t  m etallischem  Eisen.

F r a n k r e ic h s  A nteil an der W elterzeugung m acht heute 
etwa 12 % aus. Das w ichtigste Erzgebiet ist Lothringen m it 
einem Erzvorrat von etw a 5 M illiarden t  (Schätzung von 1910). 
An zweiter Stelle stehen die Erzvorkomm en der Norm andie, die 
ebenfalls oolithischen Aufbau besitzen (vorwiegend karbonatisch, 
aber auch hämatitisch, lim onitisch und m agnetitisch), aber etwas 
eisenreicher und phosphorärmer sind als die lothringischen. Der 
Gesamt Vorrat wurde 1910 bis zu einer Tiefe von  400 m auf 220

Mill. t veranschlagt. Andere Schätzungen sprechen allerdings von  
w eit größeren Mengen, von einigen Milliarden Tonnen. Der B e
deutung nach folgen die Erze von Anjou und der Bretagne, die 
auch oolithischer Natur oder wenigstens oolithischen Ursprungs 
sind und als Karbonate, H äm atite, Lim onite und M agnetite Vor
kommen. Genaue Berechnungen über den Um fang dieser Vor
kommen liegen nicht vor; eine Angabe spricht von mehr als 
1 Milliarde t . D ie etwa 90 Mill. t  umfassenden Lager in den 
Pyrenäen bestehen aus phosphorarmen H äm atiten (m it 51 bis 54%  
Fe) und Karbonaten (mit 53 bis 57 % Fe im Rösterz). DerM angan- 
gehalt beträgt etwa 3 bis 4  %, der Phosphorgehalt liegt m eist 
unter 0,075 %. Die übrigen kleinen Vorkommen Frankreichs 
werden auf 10 Mill. t  geschätzt. Der Gesamtvorrat Frankreichs 
an Eisenerzen dürfte also um etwa 6 Milliarden t  herum liegen.

Von den Ausführungen über die d e u t s c h e n  Vorkommen sei 
nur die M engenzusammenstellung des Verfassers wiedergegeben:

O st-R h e in g e b ie t ..................317 Mill. t
W e se r g e b ie t .......................  459 „ t
Bayern und W ürttemberg . 42 ,, t
T h ü rin gen .................................50 ,, t
Sonstige Vorkommen . . . .  10 ,, t

878 Mill. t
M M l

Abbildung 2. Roheisenerzeugung der Welt und verschiedener Länder.

H öök führt noch eine Zusammenstellung von O. R. K u h n 1) 
über die Größe der Vorkommen in den drei Ländern a n :

Milliarden t 
bekannt möglich

E n g la n d   6,1 6,3
Frankreich . . . .  8,3 4,2
D eutschland . . .  1,3 2,9

R . Dürrer.

Gleichförmigkeit bei der Duplex-Stahlerzeugung.

W ie F o l k e  W. S u n d b l a d 2) in einer Arbeit ausführt, 
hat sich das Duplex-Verfahren in Amerika ausgebreitet, weil es 
gestattet, große Mengen von Stahl in kurzer Zeit (etwa 200 t  in 
3 bis 4 h) aus verhältnism äßig niedrigwertigem Roheisen her
zustellen. Diesen Vorteilen steht jedoch der Nachteil der doppelten 
Um wandlung und des entsprechend schlechten Ausbringens 
gegenüber.

Bei dem Duplex-Verfahren in Amerika werden in einem  
Talbot-Ofen rd. 250 t  Stahl fertiggemacht, davon aber nur etwa  
200 t  ausgegossen und durch entsprechende Mengen im Konverter 
heruntergeblasenen, nicht desoxydierten Flußstahles ersetzt. 
Gleichzeitig werden K alk und W alzsinter zugegeben, um eine 
hochbasische oxydierende Schlacke zu erhalten. Sobald diese 
entstanden ist, wird der sogenannte „kick“ (Tritt), eine Charge 
ungeblasenen oder nur vorgeblasenen M etalls, eingegossen, die 
das Bad lebhaft schäumen und die Schlacke zum Teil überlaufen 
läßt. Auf diese W eise wird der Phosphor aus dem Bad abgeschie
den; sodann wird eine Probe genommen, und wenn diese und die 
Temperatur befriedigen, wird abgestochen.

Schwierigkeiten bei dem Duplex-Verfahren bereitet die oft 
verschiedene Temperatur des flüssigen M etalls und die wechselnde 
chemische Zusammensetzung. Bei kaltgeblasenen Chargen gibt

') Tekn. Tidskrift 57 (1927) Bergsvetenskap, S. 31/3, 39/46, 
03/9, 81/4 u. 89/95.

») Engg. Min. J. 121 (1926) S. 84/93.
2) Iron Age 121 (1928) S. 1812/3.
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es wenig Hilfe, bei heißen Chargen muß man m it Schrott kühlen. 
W enn das Restbad im Talbot-Ofen zu heiß ist, tritt allzu lebhaftes 
Schäumen bei dem Eingießen des Blasm etalls ein, der K ohlenstoff
gehalt geht unverhältnismäßig weit herunter, und man erhält 
phosphorreichen Stahl (den fehlenden K ohlenstoff setzt man in 
der Pfanne zu). Anderseits tritt bei zu niedriger Badtemperatur 
keine rechte Frischwirkung beim Eingießen des Blasmetalls ein, 
die Schlacke schäumt nicht über, und die Entphosphorung läßt 
zu wünschen übrig. Die Temperaturverhältnisse sind deshalb 
beim Duplex-Verfahren besonders genau zu beachten und durch 
die Flammenführung so zu regeln, daß jede Schmelzung m it ein 
und derselben Temperaturhöhe begonnen wird. Als am besten  
geeignet für diesen Zweck hält der Verfasser die Beheizung m it 
Teer oder Generatorgas als Brennstoff; Koksofengas hält er für 
ungünstiger, da man zur Schonung der Gewölbe bei diesem mit 
Luftüberschuß fahren müßte. Einen sicheren Anhalt für die rich
tige Temperatur erwünscht sich übrigens der Verfasser von der 
W issenschaft.

Schwefelhaltiges Blasmetall m it über 0,06 % S kann man 
bei dem Duplex-Verfahren gut verarbeiten, wenn man in das 
Restm etall viel Mangan einsetzt, oder besser, indem man eine 
besonders stark basische, oxydierende Schlacke erzeugt, vor dem  
Eingießen des „kick“ die Flamme einige Minuten klein stellt, um  
die Schlacke einzudicken, und dann das Metall so vorsichtig ein
gießt, daß die Schlacke mit der Hauptmenge des Schwefels ab
läuft. Bei gewöhnlichem Blasmetall gibt man immer so viel 
Metall, daß eine lebhafte Reaktion entsteht und Schlacke über
läuft, ohne daß der Ofen gekippt wird. O. B v lle .

Elektrisch angetriebene Blockschere.
Die fortschreitende Verwendung der elektrischen K raft im 

Hüttenwerksbetriebe hat den Antrieb von Hüttenwerksmaschinen 
durch Druckwasser fast ganz verdrängt. Eine der wichtigsten  
Hilfsmaschinen im Hüttenwerksbetrieb, die Blockschere, wird 
neuerdings ebenfalls vielfach elektrisch angetrieben.

Eine von der Maschinenfabrik J. Banning, A.-G ., Hamm i. W ., 
gebaute Blockschere (Abb. 1) weist verschiedene bemerkenswerte 
Neuerungen auf. Sämtliche W ellenlager werden als offene Lager 
ausgeführt, so daß sie leicht nachgestellt und schnell ausgewechselt 
werden können. Auch der Druckdaumen hat ein offenes, nachstell-

Abbildung 
Elektrisch aBgetriebene 

Blockschere.

bares Lager. Da er auf allen Seiten genügend P latz zur Verfügung 
hat, so kann man ihn reichlich bemessen, um die spezifischen 
Drücke und dadurch den Verschleiß gering zu halten. Der Druck
daumen stützt sich gegen ein Querhaupt, das m it dem Untermesser 
durch Zugsäulen verbunden ist. Der Scherdruck wird durch die 
Säulen aufgenommen, so daß der Scherenständer vollständig ent
lastet ist, woraus sich eine große Bruch- und Betriebssicherheit 
der Maschine ergibt.

Bei der Durchbildung der M esserschlitten hat man die Aus
führungsweise der Messerschlittenführung der Druckwasser- 
Blockschere fast vollständig beibehalten; es werden demnach nur

altbewährte M aschinenteile angewendet. Die Untermesserführung 
wird so ausgeführt, daß die beim Schneiden abblätternde Schlacke 
frei durchfallen und die Rollgangsrollen bis nahe an die Messer 
herangeführt werden können. D ie Schere wird so gedrungen ge
baut, daß sie nur einen geringen Raum beansprucht. Der Antrieb 
liegt außerhalb des Rollgangsbereiches; hierdurch wird der Zugang 
zu dem Messer frei.

Die Bauart des Niederhalters gewährt die größte Betriebs
sicherheit. Der Niederhalterschlitten bewegt sich selbsttätig 
im gleichen Sinne wie die beiden Messerschlitten. Er ist gleich 
beim Obermesser angebracht und hat reichlich bemessene Füh
rungen. Der Niederhalter paßt sich allen Schnittstärken selbst
tätig an (D. R. P .a .), und zwar wird in der Tief lage des Untermessers 
der Niederhalterhebel vollständig entkuppelt, so daß er sich und 
m it ihm der Niederhalter selbst bei der Abwärtsbewegung des 
Obermesserschlittens und m it diesem zugleich auf den zu schnei
denden Block aufsetzt. Sofort nach dem W echsel der Bewegungs
richtung, d. h. wenn der Unterm esserschlitten nach oben geht, 
springt die Gegenkupplungshälfte ein, der Niederhalterhebel wird 
dadurch m it der senkrecht gerichteten Steuersäule starr verbun
den und bewegt sich infolgedessen m it dem Untermesserschlitten 
nach oben, wobei er den zu schneidenden Block festhält. Nach 
dem Schnitt bleibt die Verbindung zunächst bestehen, so daß 
beim Heruntergehen des Unterm esserschlittens der Block sanft auf 
die Rollen aufgelegt wird. Ist das Untermesser in seiner tiefsten 
Lage angekommen, so wird die Kupplung selbsttätig ausgerückt 
und der Block zum weiteren Durchlaufen durch die Schere frei
gegeben.

Die Schere arbeitet folgendermaßen: Die Exzenterwelle 1 
wird bei Schwungradscheren durch Einrücken einer Moment
kupplung und bei schwungradlosen Scheren durch Einschalten 
des regelbaren Motors gedreht. Die Zuglaschen 2 verbinden die 
Exzenterw elle 1 m it der Kurbelwelle 3; diese ist im Obermesser
schlitten gelagert. In der Mitte der Kurbelwelle ist der Druck
daumen 4 gelagert, der sich gegen das Querhaupt 5 stützt; dieses 
ist durch die Zugsäulen 6 m it dem Untermesserschlitten 7 ver
bunden.

Sobald die Exzenterw elle in Drehung versetzt wird, dreht 
sich auch die Kurbelwelle. Der auf dieser gelagerte Druckdaumen 
stützt sich gegen das obere Querhaupt der Säulen, und der Ober

m esserschlitten bewegt sich so lange nach unten, 
bis er auf den zu schneidenden Block aufsetzt und 
sich gegen das Gegenlager 8 abstützt. Dann geht 
der Unterm esserschlitten nach ohen und führt den 
Schnitt aus. Nach dem Schnitt gehen die Messer
schlitten in ihre Anfangsstellung zurück. Die Ex
zenterwelle bleibt nach einmaliger Umdrehung 
stehen, und die Maschine ist dann für den nächsten 
Schnitt wieder bereit.

Ingenieur M a r t in  K ü p p e r ,  Köln-Poll.

Kraftwirkung im Stahl.
Eric W . F e l l  behandelt in einer Arbeit1) 

vorwiegend die W irkungen schwacher Kaltver
formung, deren K enntnis sowohl für den Me
tallurgen wie für den K onstrukteur von Bedeutung 
ist. H auptsächlich untersucht er die Bedingungen, 
unter denen in weichem  Stahl Kraftwirkungs
figuren auftreten oder ausbleiben und bringt zu 
dieser Frage eine Anzahl bemerkenswerter Ergeb
nisse.

In einer Voruntersuchung wurde geprüft, 
welche G estalt die Formänderungen besitzen, die 
ein Brinell-K ugeldruck auf polierten Flächen ver 
schiedener M etalle und Legierungen hervorbringt. 
Zusammenfassend wurden folgende kennzeichnende 
Arten von Eindruckformen gefunden:

1. Bei weichem Stahl bildet sich um den 
Kugeleindruck eine w'ulstförmige Erhöhung. Von 
diesem W ulst ausgehend, treten auf der polierten 

Oberfläche Liiderssche Linien in Erscheinung, aus deren Lage
rung man die W alzrichtung erkennen kann.

2. Bei Kupfer und Messing tr itt  um den Kugeleindruck 
herum eine Einsenkung auf.

3. Bei den übrigen geprüften W erkstoffen, nämlich härterem 
Stahl, Zink, Nickel, Aluminium , Zinn, Kadmium  und Bronze 
ist weder regelmäßig W ulstbildung noch Einsenkung um der, 
Kugeleindruck herum zu beobachten.

//rfrie6sscfrs.va 
/tu fr/ß

- ę-7ttyfkrM äfee

Carnegie Schol. Mem. 16 (1927) S. 101/29.
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4. In keinem der geprüften M etalle außer weichem Stahl 
findet man um den K ugeleindruck herum auf den polierten  
Flächen Lüderssche Linien.

In einem späteren A bschnitt seiner Arbeit berichtet Fell 
hierzu noch, daß er zwar in keinem F all an g e g lü h t e n  N ich t
eisenmetallen Spuren von Lüdersschen Linien beobachtet hat, daß 
aber solche Linien von ihm selbst an k a l t g e w a lz t e m  A lu
minium nach Zugbeanspruchung beobachtet wurden, und daß 
auch von T u rn er  sowie von N . J. H a n n o v e r ,  Kopenhagen,

M a ß fe m p e ra /u r //7#C
Abbildung 1. Deutlichkeit der Kraftwirkungsfiguren in Ab
hängigkeit von der Anlaßtemperatur (Anlaßdauer 54 h).

solche Linien an Nichteisenm etallen festgestellt worden sind. Ob 
diese stets erst nach K altwalzung und folgender Kaltverformung 
auftraten, geht aus der M itteilung nicht hervor.

Fell untersuchte ferner die Bedingungen, die in weichem  
Stahl zum Auftreten oder Ausbleiben von Kraftwirkungsfiguren  
führen unter Verwendung der Aetzung nach F r  y. Es ist dabei zu

ti?r/br/m /nffsfe/770ercrfc/f,//7 30
Abbildung 2. Deutlichkeit der Kraftwirkungsfiguren 
in Abhängigkeit von der Verformungstemperatur.

beachten, daß Lüderssche Linien und Kraftwirkungsfiguren die 
Stellen beginnender Kaltverformung anzeigen, daß aber die ersten  
nur den mechanischen Vorgang erkennen lassen, während die 
Aetzung auf Kraftwirkungsfiguren weiterhin ein U rteil darüber 
gestattet, wie weit der betreffende weiche Stahl durch die Ver
formung in seinen Eigenschaften geschädigt worden ist. So kann

verwendete Fell stets Schlagverformung. Der benutzte Stahl 
hatte folgende A nalyse: 0,26 % C, 0,02 % Si, 0,62 % Mn, 0,04 %  P , 
0 ,05%  S.

Als zweckmäßigste A n la ß te m p e r a t u r  fand der Verfasser, 
daß die Aetzung am deutlichsten anspricht, wenn man die ver
formten Stücke zwischen 150 und 250° anläßt (Abb. 1). D ie 
Anlaßdauer betrug 30 min, die Aetzdauer 72 h.

Bei weiteren Versuchen wurde m it einer gleichbleibenden  
Anlaßtemperatur von 200° gearbeitet, die A n la ß d a u e r  jedoch
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Abbildung 4. Deutlichkeit der Kraftwirkungsfiguren in 
Abhängigkeit von der Anlaßtemperatur nach einem Ab
schrecken bei 900 0 und nachträglicher Verformung.

zwischen y2 m in und 8 h verändert. Es zeigte sieh, daß schon  
1 m in Anlaßzeit genügt, die Kraftwirkungsfiguren in voller D eut
lichkeit hervorzubringen, und daß längere Anlaßdauer keine 
Veränderung der Aetzwirkung hervorruft.

Sodann prüfte Fell die Wirkung der V e r fo r m u n g  b e i v e r 
s c h ie d e n e n  T e m p e r a tu r e n  auf die Ausbildung der K raft
wirkungsfiguren. Er beobachtete nebenbei das Auftreten von  
klaren Lüders-Linien in der Oxydhaut bei Verformungstempe
raturen bis 700°. Bei Verformungstemperaturen von 750° und 
850° traten diese Linien nur noch undeutlich in Erscheinung. 
Das Ergebnis der A e t z u n g  a u f  K r a f t w i r k u n g s f i g u r e n  
ist in Abb. 2 zusammengefaßt. D ie Proben wurden nach der W arm
verformung nicht angelassen. Abb. 2 zeigt, daß Kraftwirkungs
figuren am deutlichsten auftreten, wenn die Formänderung bei 
Temperaturen zwischen 200 und 4000 erfolgte.

W eiter prüfte Fell das Auftreten von Kraftwirkungsfiguren  
in  Stahl, der zunächst normalisiert, dann von verschiedenen  
Temperaturen in W asser abgeschreckt und darauf bei Zimmer
temperatur verformt und auf 200° angelassen wurde. D ie Er
gebnisse sind in Abb. 3 zusam m engestellt. E s zeigt sich, daß 
Stahl, der oberhalb 725° abgeschreckt wurde, keine Kraftwirkungs- 
figuren annimmt.

Schließlich wurde untersucht, in welchem Maße K raft
wirkungsfiguren in Stahl auftreten, der bei 900° in  W asser ab- 
geschreckt, dann auf verschiedene Temperaturen angelassen

Abbildung 3. Deutlichkeit der Kraftwirkungsfiguren 
in Abhängigkeit von der Abschrecktemperatur und 
nachträglicher Verformung bei Zimmertemperatur.

ein Stahl, der bei der Verformung Lüders-Linien aufw eist, je nach 
seinem metallurgischen Zustand bei der A etzung auf K raft
wirkungsfiguren ansprechen oder auch versagen.

In einleitenden Untersuchungen fand der Verfasser, daß der 
von ihm benutzte Stahl am stärksten auf die Aetzung ansprach, 
wenn er bei Gelbglut geglüht war, und daß die K raftwirkungs
figuren am deutlichsten auftraten, wenn die Verformung schlag
artig stattfand. Er verm utet, daß eine außerordentlich langsame 
Verformung überhaupt keine Kraftwirkungsfiguren hervor
bringen würde. In den nachstehend beschriebenen Versuchen

XXXVII.«

A b b i l d u n g  5 .  E r g e b n i s s e  d e r  H ä r t e p r ü f u n g  i n  u n d  n e b e n  
K r a f t w i r k u n g s f i g u r e n .

163



1298 Stahl und Eisen. U m s c h a u . 48. Jahrg. Nr. 37.

und danach erst bei Zimmertemperatur verformt worden war. 
Die Anlaßdauer ist nicht angegeben. Die Ergebnisse sind in 
Abb. 4 dargestellt. Während die Ergebnisse der Abb. 1 bis 3 
m it den Untersuchungen des Berichterstatters übereinstim 
men, tritt bei Abb. 4 eine geringe Abweichung ein. Der B e
richterstatter konnte bei einer Anlaßdauer von 3 h schon nach 
Anlassen der abgeschreckten Proben auf 230° wieder deutliche 
Kraft Wirkungsfiguren feststellen.

Erwähnt sei, daß Fell in abgeschreckten Stahlproben bei 
Aetzung auf Kraftwirkungsfiguren häufig dunkle, wolkige Zonen 
beobachtet hat, von denen er verm utet, daß es sich um die S icht
barmachung von Abschreckspannungen handelt.

Schließlich stellte Fell eine Keihe von Versuchen an, bei 
denen die Formänderung teils durch Stanzen, teils durch A u f-  
d o r n e n  und teils durch B e s c h u ß  m it  P a n z e r g e s c h o s s e n  
verschiedener Mündungsgeschwindigkeit vorgenommen wurde. 
Bei den Beschußversuchen traten sehr ausgedehnte System e von  
scharf gezeichneten feinen Kraftwirkungslinien auf, während 
sich die Kraftwirkungsfiguren bei langsamer Verformung in enger 
begrenzten Zonen, dort jedoch in breiteren Linien und gedunkelten  
Flächen ausprägen.

Zu einer Prüfung der Härte des Stahles in den K raftwir
kungsstreifen und neben diesen wurde der Längsschliff einer ein 
gekerbten Zerreißprobe verwendet und die Härte m it der 1-mm- 
Kugel und 30 kg Belastung gruppenweise in getrennten Zonen 
I  bis V gemessen (Abb. 5). Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 
zusammengefaßt. Im  Durchschnitt aller Gruppen ergab sich eine 
Härte von 126 BE in den Kraftwirkungsstreifen gegen 118 BE  
neben diesen, mithin eine Härtesteigerung von 6,8 % in den 
Kraftwirkungsfiguren.

Z ahlentafel 1. D u r c h m e s s e r  d e r K u g e l e i n d r ü c k e ( M it t e l -  
w e r te )  in  u n d  n e b e n  d e n  K r a f t  w i r k u n g s s t r e i f e n  
e in e r  v e r f o r m t e n  Z e r r e iß p r o b e  in  m m  n a c h  A b b . 5.

Gruppe
Kraftwirkungs

streifen
mm

Neben den 
Kraftwirkungs- 

streifen 
mm

Unterschied

mm

I

II

II I

IV

V

0,530

0,530

0,525

0,531

0,536

0,546

0,548

0,542

0,545

0,550
0,546

0,016

0,018

0,017

0,014

0,014
0,010

M itteln zur Erzielung einer hohen R einheit des Gases ist das 
Delbag-Viscin-Filter bemerkenswert1). E s handelt sich um ein 
Ganzmetallfilter, das aus mehreren Norm alzellen besteht, deren 
Rahmen zusammengeschraubt und in die Leitungen eingebaut 
werden können (Abb. 1). Zwischen zwei Sieben sind wahllos

Zu

Abbüdung 1.

Metallringe geschichtet, die m it einem besonderen Oel, dem 
„Viscinol“ , getränkt sind. E s kom m t sehr auf genaue Einhaltung 
eines bestim mten Zähflüssigkeitsgrades dieses Oeles an, um einen 
Bestwert der Staubentfernung zu erreichen. Um bei einem ge
gebenen Querschnitt eine größere Gitterfläche zu schaffen als bei

Endlich berichtete Fell über eine Prüfung der Kraftwirkungs
figuren und der danebenliegenden W erkstoffteile m ittels Röntgen
strahlen, die von Dr. R o s e n h a in  vom  N ational Physioal Labo- 
ratory und von Dr. G o u c h e r  von der General Electric Co. 
durchgeführt wurden. Es waren gewisse Unterschiede zwischen 
verformten und nicht verformten Stellen zu beobachten, doch 
ließen die Ergebnisse noch nicht eindeutig erkennen, ob in  den 
verformten Stellen eine besondere Orientierung der Kristalle 
vorliegt. A . F ry .

Feinreinigung von Gas und Gebläseluft durch das Delbag-Viscin- Filter.
D ie Entwicklung in der Reinigung von Gichtgas geht dahin, 

immer höhere Reinheitsgrade zu erzielen, da sich die hierfür 
gemachten Aufwendungen sehr schnell durch längere H altbarkeit 
der Gasmaschinen und Winderhitzer sowie in einem besseren 
Wirkungsgrad der Gasfeuerungen bezahlt machen. Unter den

'/ / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / ,  ^Zy Z / / / / / / / / / / / / / .
Abbildung 2. Schrägstromfilter.

senkrechter Anordnung, hat man neuerdings auch Schrägstrom
filter (Abb. 2) geschaffen, die eine etw a 150 % größere Gitter
fläche bieten.

Ursprünglich waren die Delbag-Viscin-Filter dazu bestimmt, 
Gebläseluft vor ihrem E intritt in die Kompressoren zu reinigen; 
dies ist besonders auf Hüttenwerken zuweilen sehr notwendig, 
da man hier doch bis zu 0,03 g Verunreinigungen in 1 m3 Luft 
findet. Durch Delbag-Viscin-Filter läßt sich eine Senkung dieses 
Staubgehaltes bis auf 0,001 g /m 3 erreichen. E . B elani.

Die Wärmeabgabe geheizter Rohre.
U eher die W ärmeabgabe geheizter wagerechter und geneigter 

Rohre in ruhender Luft bei verschiedener Neigung der Rohr
achse2) hat $r.*3;ng. W e r n e r  K o c h  im In stitu t für technische 
Physik zu München eine umfangreiche Arbeit durchgeführt. Die 
Versuche wurden an vier Stahlrohren von 14, 31, 68 und 100 mm 
Durchmesser vorgenommen, die von innen elektrisch beheizt 
wurden. Die Rohrlänge betrug 1,9 m. D ie Ergebnisse der Ver
suche bei wagerechtem Rohr sind in Abb. 1 dargestellt. Gleich
zeitig sind in dieser Abbildung Versuche von R. H. H eilm a n , 
die im M ellon-Institute durchgeführt wurden, eingetragen3). Die 
Ergebnisse decken sich m it genügender Genauigkeit, wenn man 
von dem starken Abfall der W ärmeübergangszahl nach Koch bei 
niedrigen Temperaturen absieht. Diese Abweichungen bedürfen noch 
der Aufklärung. Dabei können die Messungen von Koch vorläufig 
als genauer gelten, weil er m it besonderer Sorgfalt die wahre 
Temperatur der Luft und der W ände des Versuchsraumes fest
gestellt hat. Es ist zu beachten, daß in Abb. 1 nur der Wärme
übergang durch K onvektion dargestellt ist. Die danach durch 
Konvektion und Leitung an ruhende Luft im freien Raum ab
gegebene W ärme ist

Q = (tj — 12) kcal/m 2 h.

A b b i l d u n g  1 .  N o r m a l z e l l e  e i n e s  D e l b a g - V i s c i n - F i l t e r s  
u n d  s e i n e  A r b e i t s w e i s e .

Q Centralbl. H ütten W alzw. 26 (1922) S. 627/9.
■) Beiheft zum G esundheitsingenieur, Reihe 1, Heft 

(München und Berlin: R . Oldenbourg 1927.)
s) H eat Transmission from Bare and Insulated Pipes. 1 

and Eng. Chem. (1924) S. 451/8.
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Abbildangl. Wärmeübergang durch Konvektion bei wagerechten Kohren 
in ruhender Luft nach Versuchen von W. Koch und von K. H. Heilman.

H 0 C ist hierbei die Temperatur der Rohroberfläche und t 2° C 
die Temperatur der Umgebung. (Im  vorliegenden Bericht stets 
Zimmertemperatur.) D ie K urven sind, sow eit sie gemessen sind, 
ausgezogen, soweit sie nach der von Heilman aufgestellten 
empirischen Formel extrapoliert sind, punktiert. Heilman ist 
bis zu wesentlich größeren Durchmessern als Koch gegangen und 
hat Temperaturen bis zu 400° benutzt.

Für den praktischen Ingenieur ist der W ärmeverlust durch 
Konvektion weniger bedeutungsvoll. Er m öchte den ganzen  
Wärmeverlust mit Strahlung kennen. Die Wärmeübergangs
zahlen für Strahlung und K onvektion zusammen sind in Abb. 2 
nach den Versuchen von Heilman und K och wiedergegeben. Die 
gemessenen Kurven sind wiederum ausgezogen, die extrapolierten  
Kurven punktiert. Besonders stark ausgezogen ist die von Koch  
bei 14 und 100 mm Durchmesser gefundene Gesamtwärmeüber
gangszahl. Sie liegt bei Temperaturen unter 100° tiefer als die 
von Heilman gefundenen W erte, deckt sich aber bei höheren 
Temperaturen befriedigend m it den W erten Heilmans. Der 
Gesamtwärmeverlust eines in ruhender Luft wagerecht liegenden 
Rohres ist mit HUfe der Abb. 2 nach der Gleichung 

Q =  a • ( tx — 12) kcal/m 2 h 
zu bestimmen, wobei a  die W ärmeübergangszahl durch Strah
lung +  Konvektion (xconT +  xg ) bedeutet.

Koch macht bei der Aus- 
Wertung seiner Meßergebnisse 
ausgiebigen Gebrauch von  
der Aehnlichkeitslehre und 
kommt dadurch zu ihren be
kannten Formeln, die die 
Temperaturleitfähigkeit, Zä
higkeit, Druck usw. des um 
gebenden Gases enthalten.
Dadurch werden die Formeln  
aber unhandlich, so daß der 
Durchschnittsingenieur der 
von Koch entwickelten For
mel wohl aus dem W ege 
gehen wird, wenn auch ein 
Schaubild zu ihrer Erm itt
lung von Koch ausgearbeitet 
wurde. Hierzu ist dann noch 
der Wärmeübergang durch 
Strahlung zu zählen. Da ist 
der Gebrauch von Abb. 2, 
der unmittelbar die ge
wünschte Wärmeübergangs
zahl abzulesen gestattet, vor
zuziehen. Die Genauigkeit

') The Loss of H eat from  
the External Surface of a H ot 
Pipe in Air. Engg. 123 (1927) 
S' 1/4. —  2) Die W ärmeab
gabe geheizter Körper an 
Luft. Forsch. - Arb. Gebiet 
Ingenieurwes., H eft 98/99  
(1911).

dieser Ablesung oder der Verwendung einer ein
fachen empirischen Formel von der Art a  =  k dn tn 
ist ebenso groß oder größer als die Anwendung der 
Aehnlichkeitsformel außerhalb der der Messung 
zugrunde hegenden Abmessungen. So ist der 
Durchmessereinfluß, den K och fand, für dickere 
Rohre zu groß. Setzt man den von Koch gefun
denen Exponenten n =  —  0,226 in die H eil
manschen W erte ein, so findet man bei festge
haltener Temperatur eine Abhängigkeit der K on
stanten a in der Formel a  =  a d °>226 vom  
Durchmesser d, und zwar eine Veränderung, die bis 
20 % geht. Diese Feststellung sei für die gem acht, 
die aus Unkenntnis der Lage den Aehnlichkeits- 
formeln einen größeren Gültigkeitsbereich als 
empirischen Formeln zuschreiben.

Die Heilmanschen Versuche dürften zuver
lässig sein; sie wurden m it einer elektrischen  
Innenheizung der Rohre gem acht, die nach An
gabe des Berichtes seit sieben Jahren zur Mes
sung von Isolationen benutzt und mehrfach nach  
anderen Verfahren geprüft worden ist.

Aehnliche W erte wie bei Heilman und K och  
ergaben sich bei Versuchen von E .G r i f f i t h s  und  

C. J a k e m a n 1) (National Physical Labor., Teddington). Diese 
Forscher untersuchten zwei Rohre von 4% und 9"  Durch
messer nach vier verschiedenen Verfahren, nämlich Dampf- 
innenheizung, elektrische Innenheizung, Schutzring an den 
Enden, Kalorimeter an den Enden zur Ermittlung des E in
flusses der Rohrenden. Bei diesen Versuchen konnte ein  
Einfluß des Durchmessers überhaupt nicht gefunden werden, 
so daß er offenbar oberhalb 100 mm Rohrdurchmesser klein wird. 
Die Gesamtwärmeübergangszahl a  (K onvektion +  Strahlung) 
läßt sich danach unabhängig vom  Durchmesser durch die Formel

a =  8,2 +  0,00733 • t ^ ’333
oder auch

3
oc =  8,2 +  0,00733 ■ t ,V tj  kcal/m 2 h  0 C

darstellen. Die W erte fallen gut in die entsprechenden Bereiche 
der Heilmanschen K urve hinein. Auch die m eisten Versuche von
F. W a m sle r 2) decken sich befriedigend m it den Ergebnissen von  
Heilman. Man kann hiernach als die besten heute bestehenden  
Zahlen für den W ärmeverlust von wagerecht in ruhender Luft 
liegenden Rohren die K urven der Abb. 2 betrachten.

D er  E in f lu ß  d e r  R o h r n e ig u n g  wurde von  Koch m it der 
gleichen Einrichtung durch eine große Anzahl von Messungen
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Z ahlentafel 1.
W ä r m e ü b e r g a n g s z a h le n  d u r c h  K o n v e k t i o n  b e i  s e n k r e c h t  s t e h e n d e n

R o h r e n  n a c h  K o c h .

1. D urchm esser =  14 mm

R o h rtem p er a tu r ................... t 2 0 C
W ärm eühergangszahl aoonT_ . . .

71,5
7,21

87,0
8,11

110,3
8,43

132,0
8,69

142,5
8,77

154,3
9,00

2. Durchm esser =  31 mm

R o h rtem p er a tu r ...................
W ärm eühergangszahl a.conr

» C 92,0 127,4 161,8
6,42 7,11 7,83

164,1
7,72

W ärmeübergangszahl durch Konvektion 
senkrechter und wagerechter Rohre nach 
Abb. 1 und Zahlentafel 1, so ergibt sich, 
daß die W ärmeübergangszahl senkrechter 
Rohre bei Temperaturen unter 130 bis 
150° wesentlich niedriger liegt (bei rd. 
65 %), dagegen bei Temperaturen oberhalb 
130 bis 150° über die Größe bei wage
rechtem Rohr hinauswächst, und zwar 
bei stärkeren Rohren mehr als bei schwä
cheren. W ährend bei 160° der Wärme
verlust durch K onvektion des senkrechten 
Rohres von 31 mm Durchmesser nur etwa

3. D urchm esser =  68 mm

R o h rtem p er a tu r ...................
W ärm eübergangszahl a conv

0 C 31,4 44,1 53,6 55,1 74,3 87,2 109,8 126,2 146,3 158,0 173,8
2,44 2,85 3,05 3.17 3,45 3,63 3,86 4,01 4,18 6,02 7,06

188,0
7,29

4. D urchm esser =  100 mm

R o h r te m p e r a tu r ....................
W ärm eübergangszahl cccm v

0 C 28,7 41,6 59,3 77,6 91,4 126,9 142,1 158,4 160,8 176,9
2,49 2,81 3,13 3,38 3,74 6,51 7,03 7,28 7,15 7,38

179,5
7,49

bestimmt. Es ergab sich, daß ein Rohr m it einer Neigung von 45° 
gegen die Wagerechte durch Konvektion und Leitung etwa 92 % 
eines wagerecht liegenden Rohres verliert. Da der Strahlungs
einfluß gleichbleibt, kann man rechnen, daß der gesamte W ärme
verlust eines unter 45° geneigten Rohres rd. 96 % eines wage
rechten Rohres beträgt. Verwickelter wurden die Verhältnisse 
bei einem senkrecht stehenden Rohr. Hier ergab sich eine stark 
veränderliche Wärmeübergangszahl über die Höhe des Rohres. 
Am unteren Ende sank die Wärmeübergangszahl von einem ver
hältnismäßig hohen Stande ziemlich schnell bis zu einem K leinst

wert, der in einer Entfernung von ungefähr y2 m vom unteren 
Rohrende lag, und begann dann je nach den Verhältnissen en t
weder zu steigen bis zu einem gleichbleibenden W ert oder blieb 
von da an sofort gleich. Das größte Stück der 2 m langen Rohre 
befand sich hiernach im Gebiet einer örtlich gleichbleibenden 
Wärmeübergangszahl. Die Versuchsergebnisse sind in Zahlen
tafel 1 wiedergegeben. Sie beziehen sich auf die genannte gleich
bleibende Wärmeübergangszahl durch Konvektion senkrecht 
stehender Rohre in ruhender Luft von Zimmertemperatur.

Zu diesen W erten sind noch die Wärmeübergangszahlen durch 
Strahlung zu zählen, die in Abb. 3 für verschiedene Strahlungs
zahlen wiedergegeben sind. Für eiserne Rohre liegt im allgemeinen 
die Strahlungszahl zwischen 4 und 4,4, ebenso für isolierte Rohre 
m it Bandagen oder Erdfarbenanstrich. D ie Kurven sind für eine 
Raumtemperatur t 2 =  10° C (also T2 =  283° abs.) berechnet 
worden. Eür tiefere Raum tem peraturen erniedrigen sich die 
W erte, für höhere erhöhen sie sich. So beträgt z. B. a 0 bei einer 
gleichbleibenden Rohrtemperatur von t 2 =  50° C bei t 2 =  0° C 
4,25; 10° C 4,50; 20° C 4,75. Der Wärmeübergang durch Strah
lung allein ist Q =  ocp ( t , —  t 2) kcal/m 2 h. Vergleicht man die

1 % größer ist als der des wagerechten Rohres, so ist der 
W ärmeverlust beim 100 mm starken Rohr und 160° schon 
15 % größer als der Verlust des wagerechten Rohres durch 
Konvektion.

W enn man auch für genauere Rechnungen die vorstehenden 
Ergebnisse zu berücksichtigen haben wird, so ist doch anderseits 
festzuhalten, daß sich die gefundenen Abweichungen wegen des 
von der Lage und Größe des Rohres unabhängigen Strahlungs
einflusses für den Gesamtwärmeverlust ungefähr halbieren. Da 
außerdem die Abweichungen im unteren Teil des senkrechten 
Rohres den entgegengesetzten Sinn wie im oberen Teil des Rohres 
haben, so darf man wohl m it einer für die m eistenEälle ausreichenden 
Genauigkeit die für wagerechte Rohre gefundenen Wärmeverluste 
auch für senkrechte Rohre anwenden. Danach wäre also Abb. 2 
in  e r s te r  A n n ä h e r u n g  s o w o h l  fü r  w a g e r e c h te  a ls  auch  
fü r  s e n k r e c h te  o d e r  g e n e ig t e  R o h r e  a n w e n d b a r .

W . Koch zeigte durch seine genaue Untersuchung der Rohre 
in schräger und senkrechter Lage, daß hierauf die Aehnlichkeits- 
betrachtungen nicht anwendbar sind, offenbar, weil sich bei 
schräger Lage die verschiedensten Geschwindigkeitsfelder aus
bilden. Dies deckt sich m it der schon an anderer Stelle wieder
gegebenen Tatsache1), daß Gleichheit der Kennwerte in der Aehn- 
lichkeitslehre keine hinreichende Bedingung für Aehnlichkeit der 
Geschwindigkeits- und Temperaturfelder darstellt. Es scheint 
in  diesem Zusammenhänge wünschenswert, daß sich die For
schung, soweit sie in erster Linie technische Anwendung ihrer 
Ergebnisse im Auge hat, der Aehnlichkeitsformeln nur dann be
dient, wo es wirklich vorteilhaft ist. Demgegenüber zeigt die letzte 
Formel der Kochschen Arbeit auf S. 25, linke Spalte, eine für den 
unbefangenen Beobachter nicht verständliche Uehertreibung. 
Obwohl nämlich festgestellt worden war, daß die Aehnlichkeits- 
betrachtungen für geneigte und senkrechte Rohre nicht gültig 
sind, wurde als Ergebnis der Untersuchungen hierfür die Formel

q =  2,19 • C • d°>774 ■ ( t2 —  t j)1'240 
m it dem ausdrücklichen Hinweis aufgestellt, daß die Konstante C 
je nach dem Durchmesser verschieden zu wählen sei. Das be
deutet, daß der gleichbleibende Exponent 0,774 für d, den die 
Aehnlichkeitsbetrachtungen hier fordern, eben nicht haltbar ist; 
das wenig glückliche Verfahren, C von d abhängig zu machen 
und dafür d®’7'4 heizuhehalten, schafft diese Tatsache nicht 
aus der W elt, sondern beeinträchtigt nur die Klarheit der Ergebnisse.

A . Schack.

Die Prüfung der Haftfestigkeit von Nickelüberzügen.

Im  Rahm en einer größeren Arbeit über die Anwendung von 
Nickelüberzügen für technische Zwecke behandelt C. H . F a r is2) 
eingehend die Prüfung des Festhaftens dieser Ueberzüge auf dem 
Grundmetall, von dem die praktische Bewährung natürlich in 
w eitem  Maße abhängt.

Bei der H erstellung der Proben wurde der Sauberkeit der 
Oberfläche besondere Aufmerksamkeit gewidm et, um eine ein
wandfreie elektrolytische Abscheidung zu gewährleisten. Als 
Prüfkörper diente ein Stahlbolzen, dessen Abmessungen aus Abb. 1

*) Vgl. Mitt. W ärm estelle V. d. Eisenh. Nr. 98 (1927): 
Zur Kritik der Aehnlichkeitstheorie des Wärmeübergangs.

2) Trans. Inst. E ngs. Shipbuilders Scotl. 71 (1927) S. 209/44.

'S

I
I
I  
1

Abbildung 3. Wärmeübergangszahl ag durch Strahlung ohne 
Konvektion für verschiedene Strahlungszahlen (t2 = 10° 0).
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ersichtlich sind. Der an dem einen Ende dieses Bolzens aufge
brachte Nickelüberzug von rd. 1,98 mm Stärke wurde m it einem  
feinen Gasgewinde von 40 Gängen je Zoll versehen, auf das ein 
entsprechend gestaltetes Stahlstück aufgeschraubt werden konnte. 
In gleicher Weise wurde das andere Ende des Bolzens durch Ver
schraubung m it einem Stahlhalter verbunden und das Ganze in 
einer Zerreißmaschine auf Zug beansprucht. Bei einer Belastung  
von z. B. 15,75 kg/m m 2 war noch keinerlei Zerstörung der Probe 
wahrzunehmen, weder am Uebergang zwischen Stahlbolzen und 
Nickelschicht, noch im  Gewinde. Im  Laufe w ei
terer Versuche, bei denen die Länge des N ickel
überzuges auf 5,5 mm verringert wurde, um  nicht 
zu große Kräfte anwenden zu m üssen, worunter 
die Genauigkeit gelitten  hätte , ging der Verfasser 
dazu über, den Stahlhalter unter V erzicht auf die 
Verbindung durch Gewinde so auszubilden, daß 
er unmittelbar auf der freien Stirnfläche der 
Nickelschicht auflag und diese auf Scherung bean
spruchte (Abb. 2). Zum Abziehen der N ick el
schicht von der U nterlage war eine K raft von  
27,7 kg/mm2 erforderlich. Der Nickelüberzug wurde 
hierbei in Form eines nur an einer Stelle aufgebrochenen Ringes 
entfernt. Besonders bemerkenswert ist, daß dieser R ing auf 
seiner Innenfläche einen Stahlfilm  aufw ies, was beweist, daß die 
Haftkraft (Adhäsion) der beiden M etalle sehr groß war. Dies 
erscheint besonders deutlich, wenn man bedenkt, daß der die 
Zugkräfte übertragende Stahlhalter das Nickelgewinde vollständig  
frei ließ, so daß eine Steigerung der H aftkraft durch radiale Druck
kräfte nicht in Frage kam. Das gleiche Ergebnis wurde im  Laufe 
ähnlicher Untersuchungen, die auch auf fertige K onstruktions
teile ausgedehnt wurden, w iederholt erhalten.

Sehr beachtenswert erscheinen von den w eiteren Ausfüh
rungen des Verfassers insbesondere die durch Zahlenangaben be
legten E r fa h r u n g e n  ü b e r  d ie  E r h ö h u n g  d e s  V e r s c h le iß 
w id e r s ta n d e s von M etallteilen durch Aufbringen eines N ickel

überzuges. So ergaben z. B . zwei in Autobusse eingebaute A chs
stum melpaare aus Chrom -Nickel-Stahl, von  denen das eine ver
nickelt war, das andere nicht, bei völlig  gleicher Inanspruchnahme 
nach 6400 km Fahrstrecke Durchmesserabnahmen von  0,076  
und 0,203 mm; dieses Verhältnis (rd. 1 : 2) blieb auch nach  
mehreren weiteren Fahrstreckenabschnitten von je 6400 km 
gleich. Aehnliche Ergebnisse wurden an Kurbelwellen von

M M ü b e rzu g  ,Sfah/bo/zen

■7/S"Gem'näe
Y ^ t-25,V

Gänge/Zoll
Abbildung 1. Abmessungen des Probekörpers.

Abbildung 2. Schematiscbe Darstellung 
der Prüfung der Haftfestigkeit ohne 

Verschraubung im Nickelüberzug.
Automobilen, Lokom otivteilen, Antriebswellen von Zentrifugal
pumpen und Lavalturbinen erhalten.

Der Verfasser kom m t zu dem Schluß, daß diese Ergebnisse 
natürlich nicht so aufgefaßt werden können, als ob ein N ickel
überzug die Eigenschaften eines oberflächengehärteten Stahles 
erreichen und ersetzen könnte; immerhin bietet das Vernickeln 
die M öglichkeit, bereits verschlissene Teile innerhalb gewisser 
Grenzen in  einer den K ostenaufwand lohnenden W eise wieder
herzustellen, zum al z. B . W ellen- und Zapfendurchmesser dabei 
wieder auf ihr ursprüngliches Maß gebracht werden können. Das 
Zusammenwirken von  hoher H ärte der Oberfläche, kleinem  
Reibungskoeffizienten und großem Korrosionswiderstand spielt 
dabei gerade für Teile, die in  Lagern laufen, eine bedeutende Rolle.

H . P etersen .

Patentbericht.
Deutsche Patentanm eldungen1).

(Patentblatt Nr. 36 vom 6. September 1928.)
Kl. 7 a, Gr. 18, J  33 605. W älzlager für W alzwerksgerüste.

G.& J. Jaeger, A.-G., Elberfeld-Varresbeck, M ettmanner Str.79/99.
Kl. 7 a, Gr. 21, K  107 222. Kühlbare H ohlwalze. Fried. 

Krupp, Grusonwerk, A .-G ., Magdeburg-Buckau.
Kl. 10 a, Gr. 3, K  105 428. Sicherheitsvorrichtung für das 

Drücken von Koksöfen. Heinrich Köppers, A .-G ., Essen, Moltke- 
str. 29.

Kl. 12 e, Gr. 2, H  103 016. Verfahren zum Abscheiden von  in 
Gasen oder Dämpfen verteilten  kondensierbaren Stoffen. Chri
stian Hülsmever, Düsseldorf-Grafenberg, R ichtweg 11.

Kl. 12 e, Gr. 5, M 105 437. Vorrichtung zur elektrischen Ab
scheidung von Schwebekörpern aus während der elektrischen 
Behandlung kreisend bewegten Gasen. Zus. z. Anm. M 
95180. Metallbank und M etallurgische Gesellschaft, A.-G ., 
Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

Kl. 12 e, Gr. 5, T 31 028. Elektrische Gasreinigungsanlage. 
Hubert Thein, Zweibrücken, Schillerstr. 10.

Kl. 13 g, Gr. 3, M 97 901. A bhitzekessel zur gleichzeitigen  
Gewinnung von Hoch- und Niederdruckdam pf, insbesondere aus 
der Abwärme von W assergas-, Doppelgas- und Starkgasanlagen. 
Dr. phil. Richard Nübling, Stuttgart-G aisburg, Ulm er Str. 84, 
und 2r.=Qng. Robert Mezger, Stuttgart, Pischeckstr. 19.

Kl. 18 b, Gr. 10, M 93 982. U m  eine senkrechte Achse sich 
drehender Herdflammofen zur Reinigung von Stahl. Juvenal 
Maximoff, Maria Stella de Costa, geb. Vincent, Versailles, u. 
Robert Krebs, genannt Lue Gallicanne, Paris.

Kd. 21 d 1, Gr. 73, S 57 404. Sicherheitseinrichtung an Leonard- 
Antrieben mit als Schwungradumformer ausgeführten Leonard 
E mformern. Siemens-Schuckertwerke, A .-G ., Berlin-Siem ens
stadt.

Kl. 24 e, Gr. 1, D  46 025. Vorrichtung zum Vergasen von  
Koks, Kohle oder anderem kohlenstoffhaltigen Material in fein  
verteiltem Zustand. Paul D vorkovitz, N orth K ensingtong  
(England).

Kl. 42 k, Gr. 20, F  63 313. A usschwingm aschine zur B e
stimmung der Däm pfungsfähigkeit von Baustoffen m it H ilfe von  
Drehschwingungen. Otto Föppl, Braunschweig, Berner Str. 10, 
und Ewald Pertz, Blaukreuzhof, P ost Dürker (Kr. Soest).

l ) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im Patentam te zu B e r l in  aus.

K l. 49 c, Gr. 13, N  23 345. Elektrisch angetriebene B lock
schere m it verstellbarem  Hub. Albert N öll, Duisburg, H ütten- 
str. 1.

K l. 81 e, Gr. 96, D  50 830. Vorrichtung zum Entleeren des 
in gekippten W agen backenden Gutes. Dem ag, A .-G ., Duisburg.

K l. 81 e, Gr. 108, L 68 373. Schienen-Verladevorrichtung. 
Martin Lichtenberger, Mannheim, R . 7. 36.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 36 vom 6. September 1928.)

K l. 7 a, N r. 10 4 2  810. K antvorrichtung für W alzwerke. 
Fried. Krupp, Grusonwerk, A .-G ., Magdeburg-Buckau, Marien- 
str. 20.

K l. 7 a, N r. 1 042 822. Rollgang. Fried. Krupp, Gruson
werk, A .-G ., M agdeburg-Buckau, Marienstr. 20.

K l. 7 a, Nr. 1 042 905. Vorrichtung zum Schöpfen von W alz
gut. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G ., Magdeburg-Buckau, 
M arienstr. 20.

K l. 10 a, N r. 1 042 879. Vorrichtung zum Festhalten  von  
D ichtungen an selbstdichtenden Koksofentüren. Hermann 
Joseph Limberg, E ssen, Olgastraße 3.

K l. 10 a, N r. 104 2  893. Vorrichtung zum Einebnen von  
K oks. M aschinenfabrik u. Eisengießerei A. Beien, G. m. b. H ., 
H erne i. W ., Goethestr. 120.

K l. 18 a, N r. 1 042 775. W ind- und Schlackenform für H och
öfen. W ilhelm  W edler, Hamborn a. R h ., Carl-Marion-Str. 21, 
und W alter Petzold , Duisburg-W anheimerort, M eisenstr.3 .

K l. 24 i, N r. 1 042 517. Saugzuggebläse m it Dam pfturbinen
antrieb. Schmidtsche H eißdampf-Gesellschaft m. b. H ., Kassel- 
W  ilhelm shöhe.

K l. 85 b, Nr. 1 043 099. W asseraufbereitungsanlage zur E nt
eisenung, Entsäuerung und Entmanganung von Rohwässern. 
$I.=Qng. H ubert H em pel, Berlin-Charlottenburg, Ebereschen
allee 13 bis 17.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 14, Nr. 457 274, vom  23. Februar 1927; ausge- 

geben'am  25. Juni 1928. K a r l  G ru b er  in  R e s i t a ,  R u m ä n ie n .
Feuerfester 'H ohlstein  f ü r  W ärm e
speicher.

E in  Teil seiner Außenflächen  
oder alle Außenflächen sind gegen  
die wagerechte Querschnittsebene 
im gleichen Sinne geneigt.
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Kl. 49 c, Gr. 32, Nr. 459 241, vom
25. Februar 1927; ausgegeben am 30. April 
1928. M a s c h in e n fa b r ik  W e in g a r te n ,  
vo rm . H ch . S c h o lz ,  A .-G ., in  W e in 
g a r t e n ,  W ü r ttb g . Schutzvorrichtung an  
Scheren, besonders Kurbelscheren.

Der Blechniederhalter b ist  so aus
gebildet, daß die Schauöffnungen oder 
Sehschlitze a im oberen Teil des N ieder
halterbalkens so angeordnet sind, daß die 
Hand oder die Finger des bedienen

den Arbeiters nicht in den Bereich der Schermesser ge
langen können. Kl. 49 c, Gr. 13, Nr. 459 944, vom

2. Februar 1924; ausgegeben am 16. Mai 
1928. R ic h a r d P e t e r s in  G e o r g s m a r ie n 
h ü t t e ,  O sn a b r ü c k . Schneidvorrichtung  
fü r  laufendes Walzgut m it in  gerader L in ie  
hin  und her bewegter Schere.

Der Schneidvorgang wird durch die 
steuerbare Hin- und Herbewegung des 
Scherenschlittens c derart hervorgerufen, 
daß der obere Scherenschenkel a durch 
einen nur nach einer Seite senkrecht aus- 
schwingbaren Anschlag b niedergedrückt 
wird und den W alzstab in der Bewegung 
durchschneidet. Sobald die Schere ganz

_______ unter dem Anschlag hindurchgegangen ist,
wird der obere Messerschenkel a durch die Feder d unter Beiseite
schiebung des Anschlags b hochgedrückt.

Kl. 31 c, Gr. 8, Nr. 459 920, vom 10. Juni 1925; ausgegeben 
am 15. Mai 1928. Amerikanische Priorität vom 16. Juni 1924.

H a d le y  F a ir f ie ld  F r e e m a n  in  
C le v e la n d , O h io , V. St. A . A u s  
einer M ehrzahl von P latten gebildeter 
Formkastenteil.

Die Verbindung der P latten  a, 
b wird durch Eingießen von Metall

in Aussparungen c bewirkt, die in den aneinander grenzenden 
Teilen der P latten  a, b vorgesehen sind.Kl. 49 c, Gr. 13, Nr. 460 466, vom 

30. September 1927; ausgegebeh am 29. Mai 
1928. S c h lo e m a n n , A k t. - G es., in 
D ü s s e ld o r f .  Schere zum  Schneiden von 
laufendem  W alzgut m it M essern, die sich 
untereinander parallel und  in  jeder Lage 
winkelrecht zur Achse des zu  schneidenden 
W alzguts bewegen.

D ie parallele Lage der Messer a wird durch 
eine gemeinsame Gleitführung b bewirkt.

Kl. 31 b, Gr. 13, Nr. 459 670, vom 
13. Januar 1926; ausgegeben am 9. Mai 
1928. T h e  M a lle a b le  S c r e w  P ro d u c ts  

C o m p a n y  in  C in c in n a ti, 
V. St. A. M aschine zur Her
stellung von Oußformen für  
m it Gewinde versehene Bolzen 
m ittels a u f einer heb- und senk- 
baren Tragplatte aufgestellter, 
drehbarer Modelle.

Jedes M odellaist mit einer 
schraubenförmigenFührungs- 
nut versehen und von der
selben Steigung wie die im 

herzustellenden Gußkörper. In diese Führungsnut greift ein 
in einer feststehenden Führungsplatte b sitzender Stift c ein 
derart, daß beim Heben und Senken der Tragplatte d auf die Mo
delle die erforderliche Drehbewegung übertragen wird.

Kl. 49 h’, Gr. 34, Nr. 459 878, vom  19. Dezember 1926; aus
gegeben am 16. Mai 1928. R e m y - S t a h lw e r k e ,  G. m. b. H., 
in  H a g e n  i. W . Schweißen von hochwertigen Magneten, wie 
Kobalt-, Chrom- oder W olframmagneten.

Um eine Störung im K raftlinienfelde zu vermeiden und eine 
feste Verbindung zu erreichen, wird als Schweißmetall ein Stahl 
von gleicher Legierung wie der Magnet verwendet und in eine freie 
Lücke zwischen den zu verbindenden Stoßenden eingeschmolzen.

Statistisches.
DieRoheisenerzeugung des Deutschen Reiches im August 19281).

In  Tonnen zu 1000 kg.

Hamatit-
eisen

Gießerei-
Roheisen

Gußwaren
erster

Schmel
zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

Verfahren)

Thomas-
Roheisen
(basisches
Verfahren)

Stahleisen,
Spiegel
eisen,
Ferro-
mangan

und
Ferro-

silizium

Buddel- 
Roheisen 

(ohne 
Spiegel

eisen) und 
sonstiges 

Eisen

Insgesamt

1928 1927

A ugust (31 Arbeitstage)

Rheinland-Westfalen...............................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen..............
Schlesien .............................................................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland........................
Süddeutechland......................................................

54 652 
} 618 

14 467

39 891 
16 069 
4 175

1 33 923
i  2182

■

595 764 

I  78 270

126 141 
28 719

i  35144

} 808 816 462 
47 748 
20 253 

119 521 
26 853

881 767 
64 378
26 835 

114 841
27 682

Insgesamt August 1928 .....................................
,, August 1927 .....................................

69 737 
73 384

94 058 
104 935

2 182 
4164

14
584

674 034 
693 007

190 004 
237 560

808 
1 869

1 030 837
1 115 503

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 
J a n u a r  b i s A u g u s t  (1928: 244 Arbeitstage, 1927: 243 Arbeitstage)

33 253 35 984

Rheinland-Westfalen................................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.................
Schlesien.................................................................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland........................
SUddeutschland.......................................................

556 457 
1 13126 

163 776

364 539 
145 149 
46 350

} 260 895
i  19 700 i  10 030

4 705 187 

j> 644 093

1 201 886 
278 698

i  233 283

1 9 642 6 838 769 
452 336 
176 467 
979 763 
205 476

6 789 926 
510 887 
218 227 
863 148 
207 265

Insgesamt:
Januar bis August 1928 ...............................
Januar bis August 1927 ...............................

733 359 
648 443

816 933 
799 695

19 700 
28 928

10 030 
3 012

5 349 280 
5 222 873

1 713 867
1 870 285

9 642 
16 217

8 652 811
8 589 453

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 35 462 35 348

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).
Hochöfen Hochöfen

vo
r

ha
nd

en
e in

Betrieb
befind
liche

ge


dä
m

pf
te in Re

paratur 
befind
liche

zum An
blasen 
fertig- 

stehende

Leistungs
fähigkeit 
in 24 h 

ln t

vo
r

ha
nd

en
e in

Betrieb
befind
liche

to S 
•o

in Re
paratur 
befind
liche

zum An
blasen 
fertig

stehende

Leistungs
fähigkeit 
in 24 h 

In t
Ende 1913 . . . 330 313 . . . Ende 1926 . 206 109 18 52 27 52 325

„  192<2) . . 237 127 16 66 28 35 997 , , 1927 . . 191 116 8 45 22 50 965
,, 19212) . . 239 146 8 59 26 37 465 Mai 1928 . 185 104 13 47 21 52 620
„ 1922 . 219 147 4 55 13 37 617 Juni 1928 . 185 103 13 46 23 52 615
„ 1923 . 218 66 52 62 38 40 860 Juli 1928 . . . 3) 184 100 13 3) 47 3) 24 3) 52 825
„ 1924 . . . 215 106 22 61 26 43 748 Aug. 1928 . 184 99 12 50 23 53 830
„ 1925 . . . 211 83 30 65 33 47 820

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. 2) Einschließlich Ost-Oberschlesien. 5) Berichtigte Zahlen.
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Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Juli 1928.
Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende Flußstahl und Stahlguß 1000 t zu 1000 kg Herstellung

Hämatit basisches Gießerei- Puddel-
zusammen

einschl.
sonstiges

des Monats 
in Betrieb 
befindliche 
Hochöfen

Siemens-Martin darunter
an 

Schweiß
stahl 

1000 tsauer basisch
Bessemer zusammen Stahlguß

Januar . . . . /  1927 
• • \  1928

144,8
185,0

156,6
201,8

102,9
138,8

17,7
23,6

441,0
569,5

152
148

221,0
156,2

502,3
427,0

19,1
53,0

742,4
636,2

12,6
14,0

46,1
28,8

Februar . . . . /  1927 199,3
193,0

190,7
190,3

146,8
132,1

17,8
24,2

580,2
559,6

166
148

259,9
209,6

539,8
507,6

40.3
59.4

840,0
776,6

13,0
15,2

41.0
29.1

März . . . . /  1927 
• ' \  1928

233,5
198,0

224,9
205,5

170,4
154,2

21,5
25,3

682,5
602,1

178
150

275,9
221,7

629,2
526,0

59,6
58,3

964,8
806,0

15,8
16,0

41.5
32.6

April............. f 1927 
• X 1928

241,6
189,2

210,6
186,9

185,4
145,0

23.0
23.0

690.9
563.9

189
149

269,5
166,8

535,6
439,0

58.5
48.6

863,7
654,4

13,4
11,8

33.3
25.4

M a i ............. /  1927 260,6
196,1

225,8
212,2

187,1
141,3

24,5
28,1

731,6
601,0

184
148

251,2
205,9

581,5
502,7

66,1
56,1

898,8
764,7

16,6
15,2

32.3
28.4

J u n i .............. /  1927 
• • \  1928

222,8
184,1

219,8
207,1

170,9
145,4

23,5
22,4

661.7
572.7

176
141

211,3
189,9

482,5
473,8

65,4
56,7

759.3
720.4

14,5
14,2

28,9
26,0

J u l i .............. /  1927 206,8
172,5

216,4
204,8

179.1
131.2

23,4
23,6

656,1
546,4

174
131

183,3
167,5

454,4
457,6

60,5
52,4

698,2
677,6

14,1
12,8

29,0

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl in Großbritannien in den Monaten April bis Juni 19281).
Erzeugnisse

April
1928

Mai
1928

Juni
1928

1000 t  zu 1000 kg
F lußstah l:

Schmiedestücke ......................................... 20,5 23,6 18,9
Blank gezogener S t a h l ...............................
Kesselbleche................................................ 6,2 8,3 8,0
Grobbleche 3,2 mm und d a rü b e r .............. 87,0 99,4 99,4
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt . . 40,6 59,4 57,9
Weiß-, Matt- u. Schwarzbleche..................... 53,8 62,3 80,9
Verzinkte Bleche......................................... 69,5 73,7 63,4
Schienen von 24,8 kg je lfd. m und darüber 50,7 55,8 55,1
Schienen unter 24,8 kg je lfd. m .............. 5,4 6,8 5,5
Rillenschienen für Straßenbahnen.............. 2,6 4,7 4,4
Schwellen und Laschen............................... 11,4 10,0 6,6
Formeisen, Träger, Stabeisen usw................. 140,2 165,0 169,1
Walzdraht................................................... 16,3 20,7 20,5
Bandeisen und Röhrenstreifen, warmgewalzt 25,6 25,4 26,8
Blank kaltgewalzte, Stahlstreifen................. 4,2 4,3 4,0
Federstahl................................................... 5,7 6,9 6,6

Zusammen 539,7 626,3 627,1
Schweißstahl:

Stabeisen, Formeisen usw.............................. 16,3 18,6 16,9
Bandeisen und Streifen für Röhren . . . . 4,5 4,6 4,8
Grob- u. Feinbleche und sonstige Erzeugnisse

aus Schweißstahl...................................... 0,4 0,4 0,3
Zusammen 21,2 23,6 22,0

Die Eisen- und Manganerzförderung Rußlands im ersten Vierteljahr des Wirtschaftsjahres 1927/28 (Oktober bis Dezember) in t2).
Roherze Aus den 

Auf- 
berei- 
tungs- 

u. Röst
anlagen 

erhaltene

Ins
gesamt

verhütt
bare
Erze

Gebiete der Auf
berei

tung be
dürftige

direkt
verhütt

bare
ins

gesamt

I. Eisenerze insgesamt 119 390 1 208 952 1 328 342 92 119 1 301 071
davon:

Ukraine........................ — 957 506 957 506 — 957 506
U ra l........................... 107 610 150 171 257 781 84 408 234 579
Zentrum und Wjatko . . 11 780 100 035 111 815 7 711 107 746
Uebrige .................... — 1 240 1 240 — 1 240

ü . Manganerzeinsgesamt . 360 451 481 360 932 193 504 193 985
davon:

Ukraine (Nikopol) . . 180 142 — 180 142 91 645 91 645
Transkaukasien(Tschiaturi) 180 309 448 180 757 101 859 102 307
U ra l........................... 33 33 33

2) N ach den Erm ittlungen der N ational Federation  
of Iron and Steel Manufactures. —- Vgl. St. u. E . 48 (1928) 
S. 954.

2) Vgl. Bull. sta t. mens. 1927/28, Nr. 1 bis 3, Tafel 17 A.

W irtsch aftliche R undschau.
Die Begründung der Entscheidung des Reichsbahngerichts über die Tariferhöhung 

und die voraussichtliche Behandlung der Ausnahmetarife.
Im letzten H eft dieser Zeitschrift1) war bereits kurz auf 

die Entscheidung des Reichsbahngerichts eingegangen, obgleich  
damals die eingehende Begründung des Gerichts, die es seiner 
Entscheidung beigefügt hatte, noch nicht in vollem  W ort
laut bekannt war. Inzwischen ist aber die Begründung restlos 
veröffentlicht worden. Einige Teile davon, auf die bisher noch 
nicht hingewiesen war, sind aber derartig bedeutungsvoll für die 
Beurteilung der gesamten bisherigen und künftigen Lage der 
Reichsbahn, daß es zweckmäßig und notw endig erscheint, auf 
einige Punkte der Begründung besonders aufmerksam zu machen.

Im ersten Teil befaßt sich das Reichsbahngericht sehr ein 
gehend mit der Abschreibungspolitik der Deutschen Reichsbahn
gesellschaft sowie mit der Frage, ob die bisher von der Gesellschaft 
vorgenommene Verrechnung ihrer Ausgaben auf die Anlage- oder 
die Betriebsrechnung gerechtfertigt ist oder nicht. Hier verdient 
besonders hervorgehoben zu werden, daß nach A nsicht des R eichs
bahngerichts nicht nur nicht zu Unrecht die Betriebsrechnung 
zugunsten der Anlagerechnung belastet worden ist, vielmehr 
hat das Gericht sehr lebhafte B e d e n k e n , ob  n ic h t  d ie  R e ic h s 
b a h n g e se lls c h a ft  in  d er  B e la s t u n g  d e r  A n la g e r e c h n u n g  
(A n la g ezu w a ch s) zu  w e i t  g e h t .  Gegenüber dem hier und da 
zum Ausdruck gebrachten Gedanken, durch „R eaktivierung  
abgeschriebener Posten auf Anlagezuwachsrechnung das Ver
mögen der Gesellschaft zum Zwecke besserer Finanzierung größer 
erscheinen zu lassen, stellt das Gericht ausdrücklich fest, daß eine 
derartige Reaktivierung, abgesehen von  der finanztechnischen  
und kaufmännischen U nm öglichkeit, sich auch tatsächlich nicht 
nur nicht rechtfertigt, sondern daß im G egenteil das Gericht die 
Abschreibungen auf diesem K onto wie die gesam ten Abschrei

l) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1265/6.
x x x v h .18

bungen für das ganze Unternehmen für v iel zu niedrig hallt“ . 
W eiter kann in diesem  Zusammenhang auf den ersten Teil der 
Begründung des Reichsbahngerichts nicht eingegangen werden, 
obgleich gerade dieser Teil in  den letzten  Tagen vielfach ange
griffen worden ist. Unserer Ueberzeugung nach bietet die Zu
sam m ensetzung des Reichsbahngerichts sowie die Tatsache, daß 
das Gericht bei Beurteilung der Bilanz- und Finanzfragen von den 
Sachverständigen Professor Dr. S c h m a le n b a c h , K öln, und 
Professor Dr. G e ile r , Mannheim, unterstützt worden ist, die 
ausreichende Gewähr, daß die Beweisführung des Reichsbahn
gerichts w eitm öglichst Anspruch auf Anerkennung erheben darf.

Der zweite Teil der Begründung des Reichsbahngerichts 
enthält nähere Untersuchungen im Zusammenhang m it der H alb
jahrsbilanz der G esellschaft, die zum 30. Juni 1928 aufgestellt 
worden ist. H iernach haben die ersten 6 Monate des Jahres 1928 
der Reichsbahn erhöhte Roheinnahmen gebracht. Das gleiche 
gilt jedoch in  wesentlich erhöhtem Maße für die Ausgaben. Die 
Personalausgaben betragen nach der Halbjahrsbilanz brutto, 
d. h. ohne Ueberträge auf Anlagezuwachsrechnung, 1 207 Mdl. ,7l.M  
gegen das ganze Jahr 1927 m it 2 178 Mill. JM (. Mithin 
ergibt sich schon bei einfacher Verdoppelung der Halbjahrszahl 
1928 in diesem Jahr ein Mehr gegenüber 1927 von 236 Mill. J U t. 
Die sächlichen Ausgaben betragen am 30. Juni 1928 609 Mill. J lJ l 
gegen 1 388 Mill. J iJ l im  ganzen Jahr 1927; die Erneuerung 
300 Mill. JIJC gegen 650 Mill. JUt im  Jahre 1927.

E s ist  aus diesen Zahlen ersichtlich, daß schon im  ersten  
H a lb ja h r  1 9 2 8  b e i  e in e r  w e s e n t l i c h e n  S te ig e r u n g  d er  
P e r s o n a la u s g a b e n  in  d e n  s ä c h l ic h e n  A u fw e n d u n g e n  
fü r  U n t e r h a l t u n g  d er  b e w e g l ic h e n  u n d  u n b e w e g l ic h e n  
A n la g e n  u n d  fü r  E r n e u e r u n g e n  s t a r k e  E in s c h r ä n k u n 
g e n  eingesetzt haben. D as von der Reichsbahn auf gestellte Pro
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gramm für 1928, nach dem zur Zeit gearbeitet wird, bringt diese 
Einschränkungspolitik noch schärfer zum Ausdruck:

1927 1928 1928 gegen 1927
Mill. JIM  +  oder —  

Persönliche Aufwendungen 2 178 2 470 +  292
Sachliche Aufwendungen . 1 388 1 258 130
Erneuerung .................................  650 633 17

W enn man berücksichtigt, daß neben der Vermehrung der 
Personalkosten noch eine Verteuerung der sachlichen Ausgaben 
gegen 1927 zu tragen ist, so erhöht dieser Um stand die tatsächliche 
Einschränkung noch um ein bedeutendes. Das Gericht befaßt 
sich als dann weiter m it dem voraussichtlichenErgebnis für das ganze 
Jahr 1928, worauf an dieser Stelle nicht näher eingegangen zu 
werden braucht.

Im  dritten Teil der Begründung wird u. a. festgestellt, daß 
nach den Rechnungen und Erwägungen des Reichsbahngerichts 
die Reichsbahn im Jahre 1928 nicht imstande sein wird, ihre not
wendigen Ausgaben zu decken. Es wird weiter ausgeführt, daß 
eine Nettomehreinnahme von 250 Mill. JIM  nicht ausreichen würde, 
die für 1928 errechneten Fehlbeträge, zu decken, weil diese Tarif
erhöhung für 1928 im günstigsten Falle 100 Mill. M M  einbringt, 
so daß daneben immer noch eine s ta r k e  D r o s s e lu n g  d er  fü r  
1928 a ls  n o tw e n d ig  a n e r k a n n te n  A u sg a b e n  erforderlich 
ist. Anderseits wird anerkannt, daß eine Tariferhöhung in dem 
beantragten Umfange eine tiefe Einwirkung auf die deutsche 
Volkswirtschaft zur Folge hat, gerade in einem Lande, in dem  
zwar in gewissem Umfange der technische, keinesfalls aber der 
geldliche W iederaufbau seiner W irtschaft erreicht ist. Vom Stand
punkt der Reichsbahn kommt noch die Ueberlegung hinzu, ob 
nicht eine Tariferhöhung eine Einschränkung des Verkehrs herbei
führt, so daß die erwarteten Mehreinnahmen vielleicht gar nicht 
eintreten. Nach eingehenden Ueberlegungen über diese Fragen 
kommt das Gericht zu dem abschließenden U rteil, daß trotz aller 
Bedenken angesichts der zu erwartenden Unterbilanz der R eichs
bahn die einzige M öglichkeit, ihre Einnahme- und Ausgaberech
nung zum Ausgleich zu bringen, nicht versagt werden kann.

Im vierten Teil der Begründung befaßt sich das R eichsbahn
gericht vorwiegend m it der Frage der M ittelbereitstellung für 
werbende Anlagen. Diese M ittelbeschaffung ist nach Ansicht des 
Reichsbahngerichts besonders dringlich und wichtig, weil manche 
wesentlichen technischen und organisatorischen Verbesserungen 
und Fortschritte bei der Reichsbahn erst voll wirksam werden 
können, wenn das System , auf dem sie aufgebaut sind, ganz durch
geführt ist. Z. B . seien die Beschleunigung und Verlängerung 
der Güterzüge, die Einstellung von Großraumgüterwagen, die 
wirkliche Ausnutzung der durchgehenden Güterzugbremse, die 
Verringerung der Güterzugzahl und der Lokomotivarten in vollem  
Umfange erst durchführbar und wirtschaftlich, wenn die Ver
stärkung des Oberbaues und der Kunstbauten durchgeführt sei. 
Hierfür allein sei aber eine Frist von 6 bis 8 Jahren in Aussicht 
genommen. Es sei daher aus naheliegenden Gründen zu wünschen, 
daß die B a u z e it  fü r  d ie  v o n  fr ü h e r  n a c h z u h o le n d e n  
B a u te n  b e s c h le u n ig t  würde.

Zum Schluß betont das Reichsbahngericht:
„D ie finanzielle Lage der Reichsbahn überbürdet aber der 

Reichsregierung die vordringliche Aufgabe, den für die R eichs
bahn unumgänglich notwendigen liquiden Betriebsm ittel
bestand, der auf nicht weniger als 1 Milliarde JIM  geschätzt 
wird, zu schaffen. Die Reichsregierung würde dam it nur die 
P flicht erfüllen, die dem auf die Dauer einzigen Aktionär, dem  
Reich, obliegt und damit dazu beitragen, daß,wie j etzt zum ersten
mal se it Jahrzehnten im deutschen Eisenbahnwesen, nicht noch 
einmal eine Tariferhöhung m it all ihren bedenklichen Folgen  
für die im  W iederaufbau stehende deutsche W irtschaft not
wendig wird, dann nicht w ie jetzt zur Vermeidung einer U nter
bilanz, sondern um die Gelder für den dringend erforderlichen 
Ausbau zu schaffen, weil der einzige Aktionär, das Reich, in der 
K apitalbeschaffung für sein wertvollstes Vermögensaktivum, 
das Reichsbahnunternehmen, versagen sollte.“

Die Begründung des Reichsbahngerichts im  ganzen ist 
schlüssig und zutreffend. Diese rein sachliche Einstellung dazu 
darf keineswegs dadurch beeinträchtigt werden, daß man aus 
anderen Gründen, z. B . wegen der Auswirkungen der Tariferhöhung 
auf die Volkswirtschaft, nach wie vor das Anziehen der Tarif
schraube als sehr bedenklich bezeichnet. Soweit die Begründung 
des Reichsbahngerichts bisher in der Oeffentlichkeit eine ablehnen
de Beurteilung erfahren hat, handelt es sich oft um eine leider 
vielfach üblich gewordene grundsätzliche K am pfeinstellung gegen  
die D eutsche Reichsbahngesellschaft oder um politisch gefärbte 
Meinungen, die m it allen möglichen M itteln zu verbergen suchen, 
daß die übertriebene deutsche Sozialpolitik in erster Linie die 
Tariferhöhung verursacht hat.

B ei dieser G elegenheit verdient auch die Frage aufgeworfen 
zu werden, ob es n icht einen schweren Fehler der Reichsregierung 
darstellt, daß sie den Tariferhöhungsplan der Reichsbahn ohne 
weiteres zurückgewiesen und ihn der Entscheidung des Reichs
bahngerichts unterbreitet hat. Durch diese Maßnahme hat sich 
die Reichsregierung freiwillig des R echts begeben, auf den Umfang 
der Tariferhöhung einen m aßgebenden Einfluß auszuüben. Wir 
glauben, daß es durch Verhandlungen zwischen Reichsbahn- 
H auptverwaltung und den beteiligten Reichsministerien unschwer 
m öglich gewesen wäre, eine weniger einschneidende Tariferhöhung 
zu vereinbaren und zu genehm igen, wenn das Reichskabinett 
seine Entscheidungsbefugnisse nicht dem Reichsbahngericht über
tragen hätte.

W as die Durchführung der Tariferhöhung im einzelnen an
langt, insbesondere die B e h a n d lu n g  d er  A u sn a h m e ta r ife ,  
so scheint die Eisenindustrie nahezu in vollem  Umfange von der 
Tariferhöhung betroffen zu werden. Abgesehen von den Wett
bewerbstarifen, die lediglich den Belangen der Reichsbahn dienen, 
sollen in erster Linie die Ausnahm etarife für Lebensmittel (Ge
treide, H ülsenfrüchte, M ühlenerzeugnisse, frische Feld- und 
Gartenfrüchte usw.) geschont werden. Gegen diese Absicht ist 
selbstverständlich nichts einzuwenden, zumal da m it der Befrei
ung dieser Tarife von der Erhöhung wohl beabsichtigt sein soll, 
daß m öglichst keine Verteuerung der Lebensm ittel eintritt, die 
unter Um ständen neue Lohnwellen zur Folge haben könnte. Es 
muß aber die Frage aufgeworfen werden, ob dieses Ziel schon 
allein dadurch erreicht wird, daß lediglich die Fertigungserzeug
nisse frachtlich geschont werden, bei denen bekanntlich der An
teil der Fracht, gem essen am W arenwert, ohnehin sehr wenig aus
m acht. Unserer Ueberzeugung nach sind Warenpreissteigerungen 
viel eher zu befürchten, wenn die R ohstoffe usw. frachtlich ver
teuert werden, die bei der H erstellung der Fertigerzeugnisse 
benötigt werden. W as nutzt letzten  Endes das Ziel einer Beibe
haltung der Lebensm ittelfrachten, wenn die Landwirtschaft z. B. 
wegen starker Erhöhung der D üngem itteltarife eine Preissteigerung 
für ihre Erzeugnisse eintreten lassen muß. Insofern ist es außer
ordentlich bedenklich, daß bisher von einer Schonung der Aus
nahmetarife für R ohstoffe, abgesehen von der schon längst fälligen 
Senkung der K ohlenfrachten und von der schonenden Behandlung 
der entsprechenden W ettbewerbstarife, überhaupt noch keine 
R ede ist.

Soweit die Ausnahmetarife für die Eisen- und Stahlindustrie 
in Frage kommen, scheint, daß bisher zunächst nur der schon seit 
1925 fällige A u s n a h m e t a r i f  zu r  A u s fu h r  ü b er  d ie  tro ck en e  
G ren ze  erstellt werden soll, daß ferner der A u sn a h m eta r if  
35 fü r  d ie  A u s fu h r  ü b e r  d e u t s c h e  S e e h ä f e n , der A u s
n a h m e ta r if  D 2 fü r  d e n  D o n a u u m s c h la g  v e r k e h r  und der 
M in e t t e a u s n a h m e t a r i f  7h in ihrer jetzigen Frachtenhöhe ver
bleiben sollen. D ie letzten  drei Tarife sind aber fast lediglich 
W ettbewerbstarife, die die Eisenbahn schon aus selbstsüchtigen 
Gründen schonen wird und muß, um nicht ganz erhebliche Fracht- 
einbußen durch Verkehrsabwanderungen zu erleiden. Aehnliche 
Gesichtspunkte spielen für die Reichsbahn im übrigen auch beim 
Ausnahmetarif zur Ausfuhr über die trockene Grenze eine nicht 
unbeachtliche Rolle.

Abgesehen von den Brennstofftarifen ist für die Eisen- und 
Stahlindustrie der A u s n a h m e t a r i f  7 fü r  E r z e  u sw . der wich
tigste. Schon jetz t werden die in Deutschland benötigten aus
ländischen Erze nahezu durchweg auf dem Wasserwege einge
führt. Da die Einfuhr dieser Erze daher von den deutschen Eisen
bahnfrachten unabhängig ist, würde eine Erhöhung dieser Frach
ten gewissermaßen eine Begünstigung der ausländischen Erzein
fuhr zum Schaden des deutschen Erzbergbaues, der deutschen 
Volkswirtschaft und nicht zuletzt der Reichsbahn bedeuten.

Auf die bevorzugte Behandlung der Schlüsselindustrien auf 
dem Gebiete der G ütertarifgestaltung in Frankreich und England, 
die übrigens auch in B elgien festzustellen  ist, haben wir schon in 
der eingangs angezogenen Abhandlung in dieser Zeitschrift zur 
Genüge hingewiesen. W ie kann Bergbau und Eisenindustrie in 
Deutschland den scharfen W ettbewerbskam pf m it dem Ausland 
auf die Dauer bestehen, wenn bei uns sta tt Entlastungen neue Be
lastungen die R egel sind ? W enn bei der D eutschen Reichsbahn
gesellschaft tatsächlich noch der Grundsatz einer Stärkung der 
deutschen V olkswirtschaft m it an erster Stelle steht, so muß nun
mehr die G esellschaft zum m indesten auf dem Gebiete der Aus
nahmetarife einen gerechten Ausgleich schaffen. Werden die 
ersten Grundlagen für die Preisbildung -— die Rohstoffe — ver
teuert, so kann sich eine solche Tatsache am leichtesten in allen  
f o lg e n d e n  G ü te r e r z e u g u n g s s tu f e n  ungünstig auswirken. 
Bei den M assenrohstoffen machen nämlich die Frachten den größ
ten  Teil am W arenpreis aus. Eine Schonung der Rohstofff rächten, 
vor allem  bei K ohlen und Erzen, ist  daher die dringlichste Auf
gabe.
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Selbstverständlich gelten  diese Ausführungen auch in er
höhtem Maße für die Ausnahm etarife gleicher Art, die für die 
d e u tsc h e n  N o t s t a n d s b e z ir k e  erstellt sind. E in anerkannter 
Notstand in der W irtschaft erfordert besondere Notmaßnahmen. 
Schon die jetzigen N otstandstarife sind unzureichend, was z. B. 
aus der Tatsache, daß sich die derzeitige Lage des Erzbergbaues 
an Sieg, Lahn und Dill durch starkes A nsteigen der Lagerbestände 
trotz eingeschränkter Förderung kennzeichnet, deutlich hervor
geht. Will und kann die Reichsbahn den zweifelhaften Ruhm  
für sich in Anspruch nehmen, durch eine Erhöhung der N o t
standstarife den öffentlichen N otstand noch erhöht und m it An
laß zum etwaigen Erliegen bedeutender W irtschaftsteile gegeben 
zu haben? Die Lage der W irtschaft in den Notstandsbezirken  
ist bedrohlich genug, so daß die R eichsbahn unter allen Umständen  
die N o t s t a n d s t a r i f e  fü r  K o h le  u n d  E r z e  s c h o n e n  sollte. 
Sie würde damit vorwiegend auch sich selbst dienen, weil eine 
Erhöhung der N otstandstarife bestim m t und insofern in das 
Gegenteil Umschlägen muß, als die Frachterhöhungen infolge Ver
kehrsverluste zu Frachteinbußen führen werden. Eine Erhöhung 
derNotstandstarife zum Zweck einer Steigerung derBeförderungs- 
einnahmen würde daher eine M aßnahme „m it untauglichen M itteln  
am untauglichen Objekt“ sein. Neben einer Schonung der vorbe- 
zeichneten Ausnahmetarife ist noch die Beibehaltung des gegen
wärtigen Frachtenstandes bei den Ausnahmetarifen 18 und 20 
dringend erwünscht.

Die Lage des französischen Eisenmarktes 
im August 1928.

Der französische Eisenmarkt erfreute sich während des B e
richtsmonats andauernder Festigkeit. Schon gleich zu Beginn des 
Monats war die Lage sehr zufriedenstellend, ohne daß die Ge
schäftstätigkeit einen besonders großen Um fang annahm, und 
diese günstige Lage festigte sich noch in der Folgezeit beträchtlich. 
Verschiedene Hüttenwerke lehnten aus Mangel an Arbeitern 
Aufträge ab, für welche die Verbraucher zu kurze Lieferfristen 
verlangten. Die W erke erhöhten ihrerseits die Lieferfristen und 
lehnten früher bewilligte Preiszugeständnisse ab. Man ist der 
Ansicht, daß sich die Grundpreise für einen verhältnism äßig  
langen Zeitraum behaupten werden, da verschiedene Hüttenwerke 
Aufträge, lieferbar innerhalb eines Jahres, übernahmen. B e
merkenswert ist, daß die französischen Hüttenwerke sich mehr 
dem Inlandsmarkt zuwenden als den Auslandsmärkten. Die 
französische Ausfuhr von Roheisen erreichte in dem ersten H alb
jahr 1928 keine 300 000 t , während sie in der gleichen Zeit des 
Vorjahres 450 000 t betragen hat. Im  ersten Halbjahr 1928 nahm  
die Erzeugung gegenüber 1927 um 300 000 t  zu, was bedeutet, 
daß der Inlandsmarkt 450 000 t mehr Roheisen aufgenommen hat. 
Desgleichen nahm die Ausfuhr an W alzzeug aus Flußstahl und 
Schweißstahl im ersten Halbjahr 1928 um 178 000 t  gegenüber 
der gleichen Zeit des Vorjahres ab. D ie Ausfuhr von Rohstoffen  
erhöhte sich in der gleichen Zeit um  2000 t. Da die H albjahrs
erzeugung über i/2 Mill. t  im Vergleich zum Vorjahr zugenommen  
hat, beläuft sich die Mehraufnahme des Inlandsm arktes auf 
680 000 t.

Die Maschinenindustrie erwies sich in  den verflossenen  
Wochen als recht fest. In W erkzeugm aschinen lag ein guter 
Auftragsbestand vor, hauptsächlich aus den K reisen der A uto
mobilindustrie, in welcher verschiedene Firmen entweder ihre 
Betriebe umorganisiert oder ihre Erzeugung gesteigert haben.

Die dem Inlandsmarkt zur Verfügung gestellten  Mengen an 
phosphorreichem Gießereiroheisen wurden für den September auf 
30 000 t  festgesetzt. Die Preise blieben unverändert auf 440 Fr 
stehen. Die Marktlage war während des ganzen Monats günstig; 
besonders nach phosphorreichem Gießereiroheisen bestand am  
Inlandsmarkte starke Nachfrage. Der Markt für H äm atit erholte 
sich nach einer Abschwächung zu Beginn des M onats später gut. 
Ende August konnte man zwar eine aberm alige Abschwächung  
der Nachfrage feststellen, doch setzten die W erke ihre Erzeugung  
in dem üblichen Um fange ab. Es kostete im August:

in Pr je t
Phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 P. L.................................  440
Phosphorarmes Gießereiroheisen, 2,3 bis 3 % S i .........................  475
Phosphorannes Gießereiroheisen, 3 bis 3,5 % Si ......................  480
Hiimatitrobeisen für Gießerei je nach Frachtlage........................  505—600
Hämatitroheisen für die Stahlerzeugung entsprechend .............. 520—590
Boheisen je nach Siliziumgehalt von 1,5 bis 5 % .....................  419—476
Spiegeleisen 10 bis 12 % M11   730

18 bis 20 % Mn ..................................................... 890
24 bis 25 % M n........................................................  1010

Der H a lb z e u g m a r k t  le istete  zu Beginn des B erich ts
monats sehr wirksamen W iderstand, der mehr dem M angel an 
greifbarer Ware als einer übergroßen N achfrage entsprang. D as 
trifft besonders auf vorgewalzte Blöcke und K nüppel zu, die nur

Die Deutsche Reichsbahngesellschaft ist ein k a u fm ä n n is c h e s  
Unternehmen, das die B e la n g e  d er  d e u t s c h e n  V o lk s w ir t 
s c h a f t  zu wahren hat. Eine ganze Reihe von Ausnahmetarifen, 
die nach den bisherigen Plänen von der Erhöhung ausgenommen  
werden sollen (ganz abgesehen von den W ettbewerbstarifen), soll 
offenbar mehr aus p o l i t i s c h e n  u n d  p s y c h o lo g i s c h e n  G r ü n 
den frachtlich nicht verteuert werden. U ns deucht, daß die 
R e ic h s b a h n  solchen Zweckgedanken grundsätzlich nicht folgen  
sollte. Andernfalls dürfte sie ihre durch das Reichsbahn
gesetz auferlegten P flichten verletzen, die an erster Stelle 
eine E r fü l lu n g  v o lk s w ir t s c h a f t l i c h e r  B e d ü r f n is s e  er
heischen.

Die Schlüsselindustrien sind in  gütertarifarischer Beziehung 
se it dem Kriege bis heute die Stiefkinder der D eutschen R eichs
bahngesellschaft gewesen. Möge die Gesellschaft —  wie es im  
Auslande schon immer der Fall ist —  auch endlich einmal zeigen, 
daß sie sich der Bedeutung dieser Industrien für die gesamte W irt
schaft bewußt ist. Viele Fertigindustrien erreichen bei Durch
führung der bevorstehenden llp rozentigen  Frachterhöhung und 
in Ansehung der allgemeinen Tarifermäßigung vom  1. A u
gust 1927 auch m it W irkung vom 1. Oktober 1928 an immer noch  
einen Frachtenstand, der zu einem sehr großen Teile unter dem  
liegen wird, der bis zum August 1927 bestand. Sollen denn fast 
einzig und allein die S c h lü s s e l in d u s t r ie n  d o p p e l t  b e 
l a s t e t  werden ?

m it Schwierigkeiten zu erhalten waren. Im  Verlauf des Monats 
nahm der Markt immer mehr an F estigkeit zu, und dieVerbraucher, 
die m eistens von der neuen Aufwärtsbewegung auf den übrigen 
Gebieten des Eisenmarktes überrascht waren, erteilten zahlreiche 
Aufträge. Ende August machte sich eine gewisse Abschwächung 
bemerkbar, ohne daß die allgem eine Lage davon nachteilig be
rührt wurde. D ie Mehrzahl der H ütten  is t  gut beschäftigt und 
verfügt über Arbeit für mehrere Monate. Man konnte feststellen , 
daß unter diesen U m ständen die Mehrzahl der W erke sich Ende 
A ugust wenig geneigt zeigte, neue Geschäfte abzuschließen. Es 
kosteten in Fr bzw. £  je t:

In lan d 1): 2. 8. 16. 8. 31. 8.
Rohblöcke................. 470 470 470
Vorgewalzte Blöcke . . 535 535 535
Knüppel..................... 565 565 565
P la tinen ..................... 600 600 600

A usfuhr1)
Vorgewalzte Blöcke . . . 4.6.6 bis 4.7.6 4.9.- 4.9.-
Knüppel..................... . 4.14.- bis 4.17.- 4.17.- bis 4.18.6 4.19.- bis 4.19.6
P la tin en .................... . 4.15.6 bis 4.17.- 4.16.- bis 4.18.- 4.18.- bis 4.19.6
Röhrenstreifen . . . ,, . 5.17.6 bis 6.14.- 6.-.- bis 6.8.- 6.2.- bis 6.15.6

D ie G eschäftstätigkeit auf dem W a lz z e u g m a r k t  war zu 
Beginn des Monats zufriedenstellend. D ie Preise waren im a ll
gem einen fest, ohne daß die Verbraucher ernstliche Versuche 
m achten, sie zu drücken. Verschiedene W erke waren am Markt 
und bew illigten sogar bei umfangreichen Aufträgen kleine Preis
zugeständnisse. Im  Verlauf des Monats wurde die Nachfrage 
dann sehr lebhaft. Zahlreiche Verbraucher, die sich zurück
gehalten hatten , deckten sich m it ziemlicher H ast ein und trieben  
dadurch die Preise in die H öhe. Anderseits sah man, da die B au
tä tigk eit immer noch ausgedehnt war, die Nachfrage nach B au
eisen und dünnen W inkeln beträchtlich zunehmen. Ende August 
lag der Markt etw as ruhiger, ohne seine feste Haltung zu verlieren.

Der S t a b e is e n m a r k t  war sehr lebhaft bei zahlreichen 
Aufträgen, besonders in der zweiten M onatshälfte. Da die W erke 
sich vom  Markt zurückgezogen hatten, stießen die Verbraucher 
auf ernste Schwierigkeiten, ihre Aufträge unterzubringen, und dies 
um so m ehr, als die H ersteller ausgedehnte Lieferfristen fest
setzten . Auch der Trägermarkt war lebhaft, ebenso wie der für 
W inkeleisen; hier haben die W erke für mehrere Monate Arbeit. 
Das gleiche g ilt für Flach- und Bandeisen. D ie Preise für Schienen 
wurden für das dritte Vierteljahr 1928 vom  Eisenkontor auf 
810 Fr gegenüber 820 Fr vordem festgesetzt. Es kosteten in
Fr bzw. £ je t:

In lan d 1): 2. 8. 16. 8. 31. 8.
Handelsstabeisen.............. 700—720 700—720 710—730
Träger...................................  650 650 650

A usfuhr1):
Handelsstabeisen.............5.14.— bis 5.16.— 5.17.6 bis 5.19.— 5.19.6 bis 6.1.6
Träger, Normalprofile . . 4.17.— bis 4.18.— 4.18.— bis 4.18.6 4.18.— bis 4.18.6
Winkeleisen....................  5.7.— bis 5.9.— 5.9.— bis 5.10.6 5.9.— bis O.10.6
Rund- und Vierkanteisen . 6.12.- bis 6.16.6 6.14.- bis 6.19.— 6.19.- bis 7.2.-
Flacheisen....................6.10.— bis 6.11.6 6.11.— bis 6.13.— 6.12.6 bis 6.14.6
Bandeisen  6.14.— bis 6.17.— 6.1/.— bis 7.—.— 7.—.— bis 7.1.6
Kaltgewalztes Bandeisen,

0,9 bis 1 mm Grundpreis 9.3.- bis 9.5.- 9.8.- bis 9.14.6 9.18.- bis 10.2.-
Der B le c h m a r k t  lag während des ganzen Monats fest. D ie 

Nachfrage, die schon zu Beginn des M onats zufriedenstellend war,

t) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die A us
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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nahm in der Folgezeit noch beträchtlich zu, namentlich in Fein
blechen. Im  Laufe des Monats befestigten sich auch Mittelbleche, 
und nur Grobbleche hatten nicht in demselben Maße an der 
wachsenden Nachfrage Anteil. D ie Mehrzahl der W erke war 
stark beschäftigt, namentlich in Feinblechen, für die die U nter
bringung von Aufträgen schwierig wurde. Obwohl Ende August 
die feste Haltung des Marktes andauerte, bemerkte man doch 
keine wesentliche Aenderung in den Preisen, die sich vielmehr 
ohne besondere Schwierigkeiten auf dem vorher erlangten Stand 
behaupteten. Es kosteten in Fr bzw. £ je t:
In lan d 1): 2. 8. 16. 8. 31. 8.
Grobbleche ................. 850—860 850—860 850 860
Mittelbleche .....................  880—890 880—895 880—900
Feinbleche........................  1200—1300 1200—1300 1200—1340
Universaleisen ..................... 740 740 740
Ausfuhr1):
Thomasbleche

5 mm und mehr . . 6.6— bis 6.7.— 6.7.— bis 6.8.— 6.8.— bis 6.9.—
3 m m ........................ 6.11.- bis 6.11.6 6.11.6 bis 6.12.6 6.12 -  bis 6.13.6
2 m m ........................ 6.14.- bis 6.15- 6.15.- bis 6.15.6 6.15 -  bis 6.16-

iy, m m ........................ 6.16.6 bis 6.17.6 6.17.-bis 6.18.- 6.17.6 bis 6.18.6
1 m m ........................ 8.10.- bis 8.12.- 8.10.- bis 8.12.6 8.10.6 bis 8.12.6

y2 m m .................... 10.12 -  b. 10.15.- 10.14.- b. 10.17.- 10.17.- b. 10.19.-
Nach E r z e u g n is s e n  d er  D r a h t v e r a r b e i t u n g  bestand  

im Berichtsmonat starke Nachfrage, die sich namentlich um die 
Mitte des Monats bemerkbar m achte, vor allem in Stiften. Die 
Nachfrage schwächte sich gegen Ende des Monats etwas ab, doch 
ist  die Mehrzahl der W erke für mehrere Monate gut beschäftigt. 
Es kosteten während des ganzen Monats in Fr je t:

Blanker Flußstahldraht Nr. 20
Angelassener D ra h t ..............
Verzinkter D ra h t.................
Drahtstifte...........................
W alzdraht...........................

950
1350—1400

1050
1300—1350

800

dieses Anerbieten ab und forderten in einem letzten Gegenvor
schlag eine Lohnerhöhung um 5 % am 15. September mit der 
Verpflichtung zu neuen Verhandlungen in der ersten Dezember
hälfte. D ie Arbeitgebervertreter lehnten diesen Vorschlag ab, 
und die Verhandlungen wurden abgebrochen.

Der K o k s m a r k t  blieb während des ganzen Monats unver
ändert, ebenso der Preis von 185 Fr für Ia  Hochofenkoks. Zahl
reiche Geschäfte wurden jedoch zu niedrigeren Preisen abge
schlossen.

Der R o h e i s e n m a r k t ,  der zu Beginn des Monats ruhig lag, 
erholte sich in der Folgezeit gut. Die Besserung der Lage machte 
sich in einer Preiserhöhung von 5 Fr für die t  Gießereiroheisen 
m it W irkung vom  1. September an bemerkbar. Infolgedessen 
betragen die Preise des französich-belgischen Roheisenverbandes 
von diesem Zeitpunkt an für Gießereiroheisen Nr. 3 P . L. 585 bis 
595 Fr auf dem Inlandsm arkt je nach der Größe der Aufträge. 
Die Ausfuhrpreise beliefen sich Ende August auf 65 sh fob Ant
werpen, während die tatsächlich gezahlten Preise infolge Rück
gängigmachung von G eschäften zwischen 63 und 63/6 sh fob Ant
werpen schwankten. In Thom asgüte lagen die Preise um 59 bis 
60 sh fob Antwerpen und 535 bis 545 Fr für Inlandsgeschäfte. 
H äm atit notierte 675 bis 685 Fr. Es kosteten  in  Fr je t  ab Werk: 

B elgien :
Gießereiroheisen Nr. 3 P. L................................................  580—590

Nr. 4 P....L..................................................  530—540
„ Nr. 5 P....L.................................................... 515—520

mit 2,5 bis 3 % S i .....................................  590—595
Thomasroheisen, Güte O. M................................................  545—550
L uxem burg : 
Gießereiroheisen Nr. 3 P. L. 
Thomasroheisen, Güte O. M.

580—590
545—550

D ie G ie ß e r e ie n  hatten verhältnism äßig gut zu tun. Die 
Stahlgießereien konnten sich dagegen keiner großen Zunahme 
ihrer Tätigkeit erfreuen. Zum Schluß der Ferien tauchte die 
Frage nach der Bildung von Verbänden erneut auf,

Die Lage des belgischen Eisenmarktes 
im August 1928.

Der belgische Eisenmarkt lag während des ganzen Berichts- 
monats unverändert fest. In  der zweiten Augusthälfte konnte 
man sogar eine erneute Zunahme der Nachfrage nach Eisen
erzeugnissen feststellen , nachdem zu Beginn des Monats eine Ab
schwächung der Auftragseingänge eingetreten war, wodurch die 
Preise vorübergehend etwas gedrückt wurden. D ie Geschäfts
tätigkeit belebte sich in der Folge dann beträchtlich; die Schwierig
keit, Aufträge unterzubringen, veranlaßte die Verbraucher zu 
förmlichen Preistreibereien. Zahlreiche W erke hatten sich vom  
Markt zurückgezogen. Andere verlangten Lieferfristen bis N o
vember-Dezember, ja  selbst bis Januar 1929. Indien und Japan  
erteilten umfangreiche Aufträge, wogegen China zurückhielt. 
Ende A ugust beruhigte sich der Markt etwas. D ie Auftrags
eingänge ließen leicht nach und die Preise befestigten sich, m eist 
jedoch auf dem höchsten Stand, so daß in vielen Fällen tatsäch
lich die von englischen und amerikanischen W erken verlangten  
Preise erreicht wurden.

Die Lohnfrage beunruhigte fortgesetzt die Massen der Ar
beiter. D ie Arbeitervertreter, die in Charleroi zusammengekommen 
waren, prüften die Löhne auf Grund der Indexzahlen. In  einer 
Entschließung wiesen sie darauf hin, daß auf der jüngsten Ver
sammlung des gem ischten internationalen Ausschusses der Eisen
industrie die Arbeitgeber jede Lohnerhöhung abgelehnt hätten, 
ebenso wie eine neue Zusammenkunft in der zweiten H älfte des 
Septembers. Sie betonten ferner, daß die Verhältnisse auf dem  
Eisenm arkt zur Genüge die augenblickliche günstige Lage er
kennen ließen, und daß die Aufträge reichlich und die Preise ge
winnbringend seien. Angesichts des gezeigten schlechten W illens 
der Arbeitgeber forderten die Arbeitervertreter die Arbeiterschaft 
auf, nötigenfalls durch Streik Lohnaufbesserungen durchzusetzen, 
die durch die w irtschaftliche Lage vollkomm en gerechtfertigt 
seien. Auch der paritätische Ausschuß der weiterverarbeitenden  
Industrie war im Laufe des Monats zusam m engetreten, um die 
Frage der Lohnerhöhung, die von  den Arbeitern aufgeworfen war, 
zu prüfen. D ie Vorschläge der Arbeiter gingen dahin, 5 % Lohn
erhöhung zum 1. September zu bewilligen, oder zwei Erhöhungen  
von je 5 % zu späteren Zeitpunkten. Im  Verlauf der Versammlung 
erklärten die Arbeitgeber, diese Vorschläge nicht annehmen zu 
können. Sie schlugen eine Erhöhung um 2,5 % zum 1. Oktober 
und um weitere 2,5 % zum 1. Dezember vor, sowie eine endgültige 
Festsetzung im Monat Februar. D ie Arbeitervertreter lehnten

*) Die Inlandspreise verstehen sich ah W erk Osten, die A us
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

Auf dem H a lb z e u g m a r k t ,  der zu Beginn des Monats fest 
lag, m achte sich  bald eine Aufwärtsbewegung bemerkbar, doch 
war diese trotz geringer greifbarer Mengen nicht übertrieben 
stark. Ende des Monats wurde der Auftragseingang aus dem 
Inland lebhafter. Im  Ausfuhrgeschäft begegnete die Nachfrage 
Schwierigkeiten infolge des Mangels an greifbarer Ware haupt
sächlich in K nüppeln und vorgew alzten Blöcken. In letztge
nannten blieb die M arktlage während des ganzen Monats infolge 
des Fehlens wichtiger W erke unübersichtlich. D ie Preise waren 
reine Nennpreise. D as gleiche g ilt  für Knüppel. D ie Nachfrage 
war beträchtlich, nam entlich in der zweiten Augusthälfte. Die 
Verbraucher trieben die Preise in die H öhe, da sich die meisten 
W erke infolge Ueberhäufung m it Aufträgen vom  Markt zurück
gezogen hatten . Auch in P latinen konnte die beträchtliche Nach
frage infolge der starken Beschäftigung der W erke nicht aus
reichend befriedigt werden. D ie Verbraucher boten hier gleich
falls erhöhte Preise an, doch waren nur schwere Platinen für 
spätere Lieferungen zu erhalten. In  Röhrenstreifen blieb der 
Markt fest, ohne daß jedoch die G eschäfte einen Umfang -nie in 
den übrigen Eisenzweigen annahmen. E s entspricht den Tat
sachen, daß umfangreiche Geschäfte unm ittelbar zwischen den 
Vertretern der W erke und den Verbrauchern abgeschlossen wurden. 
Es kosteten in Fr bzw. £ je t:

Belgien (Inland)1) 2. 8. 16. 8. 31. 8.
Vorgewalzte Blöcke . . . 815—835 855 855
Knüppel........................  935—940 985 985
Pla tinen ........................  885—910 915 916
Böhrenstreifen .............. 880—900 910 910

B elgien (Ausfuhr)1)
Vorgewalzte Blöcke 152 mm

und mehr .................  4.7. bis 4.7.6 4.8.- bis 4.8.6 4.9.- bis 4.11.-
Vorgewalzte Blöcke, 127 mm 4.9.-bis 4.10.6 4.9.-bis 4.10.6 4.10.-bis 4.11.-
Vorgewalzte Blöcke, 102 mm 4.13.-bis 4.14.- 4.14.-bis 4.15.- 4.15.-bis 4.16.-
Knüppel.4.14.- bis 4.17.6 4.15.- bis 4.18.- 4.15.6 bis 4.18.6
Knüppel, 76 bis 102 mm . 4.14.6 bis 4.15.6 4.15.- bis 4.16.- 4.15.6 bis 4.16.6
Knüppel, 51 bis 57 mm . 4.16.-bis 4.17.- 4.17.-bis 4.18.- 4.17.6 bis 4.18.6
P la tinen .4.16.6 bis 4.17.6 4.17.6 bis 4.18.6 4.19 -  bis 4.19.6
Eöhrenstreifen, große Ab

messungen .................  6.2.6 bis 6.15.- 6.4.- bis 6.16.6 6.7.6 bis 7.-.-
Böhrenstreifen, kleine Ab

messungen .................  5.17.6 6.-.- bis 6.2.6 6.2.- bis 6.3.6
Luxembur g (Ausfuhr)1)
Vorgewalzte Blöcke . . . 4.7.- bis 4.7.6 4.8.- bis 4.8.6 4.9.6 bis 4.11-
Knüppel.4.14.-bis 4.17.- 4.15.6 bis 4.17.6 4.16.- bis4.18-
P la tinen .4.16.- bis 4.17.- 4.17.- bis 4.18.- 4.18.- bis4.19-

Obwohl sich auf dem W a lz z e u g m a r k t  in den ersten 
A ugusttagen die Nachfrage abschw ächte, konnte man feststellen, 
daß die Preise sich behaupteten und die Marktlage fest blieb. Die 
Lieferfristen erstreckten sich allgem ein von Ende Oktober bis 
Ende Novem ber. D ie G eschäftstätigkeit nahm jedoch immer 
noch w eiter zu, und um die M itte des M onats überschritt die Nach
frage deutlich  das A ngebot. D ie feste Lage behauptete sieh 
während des ganzen Monats und ließ nur in den letzten August
tagen  etw as nach. Verschiedene Erzeugnisse wie Rund- und Vier
kanteisen und Staheisen in kleineren Abmessungen waren infolge

x) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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d e r  g e r i n g e n  Z a h l  d e r  a u f  d e m  M a r k t  b e f i n d l i c h e n  W e r k e  u n d  d e r  
e i n g e s c h r ä n k t e n  E r z e u g u n g  ü b e r h a u p t  n i c h t  z u  h a b e n .  F r a n z ö 
s i s c h e  u n d  l u x e m b u r g i s c h e  W e r k e  f o r d e r t e n  d i e  g l e i c h e n  P r e i s e  
w i e  d i e  b e l g i s c h e n  W e r k e .  D i e  d e u t s c h e n  W e r k e  b l i e b e n  d e m  M a r k t  
f e r n .  T r ä g e r  l a g e n  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  M o n a t s  f e s t ,  o h n e  d a ß  
j e d o c h  e i n e  s t a r k e  A u f w ä r t s b e w e g u n g  e i n t r a t ,  w a s  h a u p t s ä c h l i c h  
a u f  d e n  f r a n z ö s i s c h e n  W e t t b e w e r b  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t ,  d e r  z i e m 
l i c h  l e b h a f t  w a r  u n d  m i t  s e i n e n  P r e i s e n  h i n t e r  d e n e n  d e r  b e l g i s c h e n  
W e r k e  z u r ü c k b l i e b .  I n  F l a c h e i s e n  u n d  B a n d e i s e n  b e s t a n d  l e b h a f t e  
N a c h f r a g e .  E s  k o s t e t e n  i n  F r  b z w .  £  j e  t :

B e l g i e n  ( I n l a n d ) 1 ) :  2 .  8 .  1 6 .  8 .  3 1 .  8 .
H a n d e l s s t a b e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0 2 0 — 1 0 2 5  1 0 5 0 — 1 0 6 0  1 0 6 5 — 1 0 7 5
G r o ß e  T r ä g e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  9 0 0 — 9 1 0  9 1 5 — 9 2 5  9 1 0 — 9 1 5
K l e i n e  T r ä g e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  9 2 0  9 3 5  9 3 5
G r o ß e  W i n k e l  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0 2 0 — 1 0 2 5  1 0 5 0 — 1 0 6 0  1 0 6 5 — 1 0 7 5
K l e i n e  W i n k e l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1 0 0 — 1 2 5 0  1 1 5 0 — 1 2 9 0  1 1 7 5 — 1 2 9 0
R u n d -  u n d  V i e r k a n t e i s e n  .  1 1 5 0 — 1 2 7 5  1 2 5 0 — 1 5 0 0  1 2 5 0 — 1 5 0 0
F l a c h e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1 5 0 — 1 1 / 5  1 1 7 5 — 1 2 0 0  1 2 0 0 — 1 2 2 5
B a n d e i s e n  . . . . . . .  1 2 5 0 — 1 3 5 0  1 3 0 0 — 1 4 0 0  1 3 2 o — 1 4 2 5
G e z o g e n e s  R u n d e i s e n  .  .  1 7 2 5 — 1 7 5 0  1 7 2 5 — 1 7 5 0  1 7 5 0 — 1 7 7 5
G e z o g e n e s  V i e r k a n t e i s e n  .  1 7 5 0 — 1 7 7 5  1 7 7 o — 1 7 9 0  1 7 7 5 — 1 8 0 0
G e z o g e n e s  S e c h s k a n t e i s e n  .  1 8 0 0 — 1 8 2 5  1 8 0 0 — 1 8 2 5  1 8 2 5 — 1 8 5 0
B e l g i e n  ( A u s f u h r ) 1 ) : ]
H a n d e l s s t a b  e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . 5 . 1 6 . -  b i s  5 . 1 6 . 6  5 . 1 9 . -  b i s  6 . - . -  6 . 1 . -  b i s  6 . 1 . 6
R i p p e n e i s e n  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 . 1 8 . 6  b i s  5 . 1 9 . -  6 . 1 . -  b i s  6 . 4 . -  6 . 2 . -  b i s  6 . 5 . -
T r ä g e r ,  N o r m a l p r o f i l e  .  .  4 . 1 7 . 6  b i s  4 . 1 8 . -  4 . 1 8 . -  b i s  4 . 1 8 . 6  4 . 1 8 . -  b i s  4 . 1 8 . 6
B r e i t f l a n s c h t r ä g e r  . . . .  4 . 1 8 . -  b i s  4 . 1 9 . -  4 . 1 9 . -  b i s  4 . 1 9 . 6  4 . 1 9 . -  b i s  4 . 1 9 . 6
G r o ß e  W i n k e l    5 . 8 . -  b i s  5 . 9 . - J  5 . 9 . -  b i s  5 . 1 0 . -  5 . 1 0 . -  b i s  5 . 1 1 . -
M i t t l e r e  W i n k e l . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 . 1 3 . 6  b i s  5 . 1 4 . -  5 . 1 5 . -  b i s  5 . 1 5 . 6  5 . 1 6 . -  b i s  5 . 1 7 . -
K l e i n e  W i n k e l  5 . 1 5 . -  b i s  5 . 1 5 . 6  5 . 1 8 . -  b i s  5 . 1 8 . 6  6 . - . -  b i s  6 . 1 . —
R u n d -  u .  V i e r k a n t e i s e n  3 / le>

u n d  1 / 4 “ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 . 1 2 . 6  b i s  6 . 1 7 . 6  6 . 1 7 . 6  b i s  7 . 2 . 6  6 . 1 8 . 6  b i s  7 . 2 . 6
W a l z d r a h t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6 . - . -  6 . - . -  6 . - . -
F l a c h e i s e n ,  G r u n d p r e i s  .  .  6 . 1 0 . —  b i s  6 . 1 2 . 6  6 . 1 2 . —  b i s  6 . 1 5 . -  6 . 1 5 . —  b i s  6 . 1 7 . 6
B a n d e i s e n ,  G r u n d p r e i s  .  .  6 . 1 5 . -  b i s  6 . 1 7 . 6  6 . 1 7 . -  b i s  7 . - . -  7 . - . -  b i s  7 . 2 . 6
K a l t g e w a l z t e s  B a n d e i s e n  .  9 . 2 . 6  b i s  9 . 5 . -  1 0 . 5 . -  b i s  1 0 . 7 . 6  1 0 . 5 . -  b i s  1 0 . 7 . 6
G e z o g e n e s  R u n d e i s e n  .  .  9 . - . -  b i s  9 . 2 . 6  9 . - . -  b i s  9 . 2 . 6  9 . 2 . 6  b i s  9 . 5 . -
G e z o g e n e s  V i e r k a n t e i s e n  .  9 . 4 . 6  b i s  9 . 7 . -  9 . 4 . 6  b i s  9 . 7 . -  9 . 6 . -  b i s  9 . 9 . -
G e z o g e n e s  S e c h s k a n t e i s e n  9 . 1 4 . -  b i s  9 . 1 6 . 6  9 . 1 4 . -  b i s  9 . 1 6 . 6  9 . 1 6 . 6  b i s  9 . 1 9 . -
L u x e m b u r g  ( A u s f u h r ) 1 )  :
H a n d e l s s t a b e i s e n  5 . 1 6 . -  b i s  5 . 1 6 . 6  5 . 1 9 . 6  b i s  6 . - . —  6 . 2 . -  b i s  6 . 2 . 6
T r ä g e r ,  N o r m a l p r o f i l e  .  .  4 . 1 7 . 6  b i s  4 . 1 8 . -  4 . 1 8 . 6  b i s  4 . 1 9 . -  4 . 1 8 . 6  b i s  4 . 1 9 . -
B r e i t f l a n s c h t r ä g e r  . . . .  4 . 1 8 . -  b i s  4 . 1 9 . -  4 . 1 9 . 6  b i s  5 . - . -  4 . 1 9 . 6  b i s  5 . - . -
R u n d -  u n d  V i e r k a n t e i s e n  .  6 . 8 . -  b i s  6 . 9 . -  6 . 1 2 . 6  b i s  6 . 1 5 . -  6 . 1 4 . -  b i s  6 . 1 5 . -
W a l z d r a h t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6 . - . -  6 . - . -  6 . — . —

D e r  S c h w e i ß s t a h l m a r k t ,  d e r  z u  B e g i n n  d e s  M o n a t s
z i e m l i c h  b e f r i e d i g e n d  w a r ,  b e f e s t i g t e  s i c h  i n  d e r  F o l g e z e i t  w e i t e r ,  
o h n e  j e d o c h  i n  v o l l e m  M a ß e  a n  d e r  s o n s t  z u  b e m e r k e n d e n  A u f 
w ä r t s e n t w i c k l u n g  t e i l z u n e h m e n .  E s  k o s t e t e  j e  t :

2  8  1 6  8  3 1  8
S c h w e i ß s t a h l  N r .  3  ( I n l . ) 1 )  F r  9 7 5 — 1 0 0 0  1 0 0 0 — 1 0 5 0  1 0 2 5 — 1 0 5 0
S c h w e i ß s t a h l  N r .  3  ( A u s f . ) 1 )  £  5 . 1 4 . -  b i s  5 . 1 4 . 6  5 . 1 5 . - b i s  5 . 1 7 . 6  5 . 1 7 . - b i s  5 . 1 8 . 6

D e r  B l e c h m a r k t  b e h a u p t e t e  s i c h  u n v e r ä n d e r t  f e s t .  T r o t z  
z i e m l i c h  l e b h a f t e n  W i d e r s t a n d s  d e r  V e r b r a u c h e r  e r h ö h t e n  d i e  
W e r k e  i h r e  P r e i s e  f ü r  G r o b b l e c h e .  D i e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  w a r  
u m f a n g r e i c h .  M i t t e l b l e c h e  l a g e n  f e s t ,  o h n e  d a ß  j e d o c h  d i e  N a c h 
f r a g e  d i e  ü b l i c h e  G r e n z e  ü b e r s c h r i t t .  I n  F e i n b l e c h e n  w a r e n  d i e  
P r e i s e  u m s t r i t t e n ,  h a u p t s ä c h l i c h  i n f o l g e  d e s  s t a r k e n  e n g l i s c h e n  
W e t t b e w e r b s ,  d e r  s i c h  n a m e n t l i c h  b e i  A u f t r ä g e n  f ü r  I n d i e n  d a n k  
d e r  V o r z u g s z ö l l e ,  d i e  e r  g e n i e ß t ,  b e m e r k b a r  m a c h t e .  E s  k o s t e t e n  
i n  F r  b z w .  £  j e  t :
I n l a n d 1 )  2 .  8 .  1 6 .  8 .  3 1 .  8 .
B l e c h e  5  m m  u n d  m e h r  .  1 1 4 0 — 1 1 5 0  1 1 5 0 — 1 1 6 0  1 1 5 0 — 1 1 6 0

3  m m . . . . . . .  1 2 1 0 — 1 2 2 5  1 2 2 0 — 1 2 4 5  1 2 2 0 — 1 2 4 5
2  m m . . . . . . .  1 2 7 0 — 1 2 9 0  1 2 8 0 — 1 3 1 0  1 2 8 0 — 1 3 1 0

1 %  m m . . . . . . .  1 3 1 0 — 1 3 3 0  1 3 2 5 — 1 3 5 0  1 3 2 5 — 1 3 5 0
1  m m . . . . . . .  1 3 2 0 — 1 3 4 0  1 3 2 5 — 1 3 4 0  1 3 2 5 — 1 3 4 0

ü  m m  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 6 7 5 — 1 7 0 0  1 7 0 0 — 1 7 2 5  1 7 0 0 — 1 7 2 5
P o l i e r t e  B l e c h e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 5 5 0 — 2 6 0 0  2 5 5 0 — 2 6 0 0  2 5 5 0 — 2 6 0 0
V e r z i n k t e  B l e c h e  1  m m  . . 2 4 5 0  2 5 0 0  2 5 0 0
V e r z i n k t e  B l e c h e  >/2  m m  3 0 0 0  3 0 5 0  3 1 0 0
K e s s e l b l e c h e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1 7 5 — 1 2 5 0  1 2 0 0 — 1 2 7 5  1 2 0 0 — 1 2 7 5

A u s f u h r 1 )
T h o m a s b l e c h e

•5 m m  u n d  m e h r  .  .  6 . 6 . 6  b i s  6 . 7 . -  6 . 8 . - b i s  8 . 8 . 6  6 . 8 . 6  b i s  6 . 9 . -
3  m m . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 . 1 1 . -  b i s  6 . 1 2 . -  6 . 1 2 . 6  b i s  6 . 1 3 . 6  6 . 1 3 . -  b i s  6 . 1 4 . -
2  m m . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 . 1 4 . 6  b i s  6 . 1 5 . 6  6 . 1 5 . -  b i s  6 . 1 6 . -  6 . 1 5 . 6  b i s  6 . 1 6 . 6

l 1 / g  m m  6 . 1 7 . -  b i s  6 . 1 7 . 6  6 . 1 7 . 6  b i s  6  1 8 . 6  6 . 1 8 . -  b i s  6 . 1 8 . 6
1  m m . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  8 . 7 . 6  b i s  8 . 1 0 . -  8 . 7 . 6  b i s  8 . 1 0 . -  8 . 1 0  -  b i s  8 . 1 2 . 6

y 2  m m  1 0 . 1 2 . 6  b .  1 0 . 1 5 . -  1 0 . 1 2 . 6  b .  1 0 . 1 5 . -  1 0 . 1 5 . -  b i s  1 1 . - . -
K i f f e l b l e c h e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 . 1 1 . 6  b i s  6 . 1 2 . -  6 . 1 2 . 6  b i s  6 . 1 3 . 6  6 . 1 3 . - b i s  6 . 1 3 . 6
P o l i e r t e  B l e c h e  . . .  f l .  1 7 2 5 — 1 7 5 0  1 7 2 5 — 1 7 7 5  1 7 5 0 — 1 7 7 5

D e r  D r a h t m a r k t  b l i e b  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  M o n a t s  f e s t .  
D i e  M e h r z a h l  d e r  W e r k e  i s t  r e i c h l i c h  b e s c h ä f t i g t  u n d  v e r l a n g t e  
z u w e i l e n  a u s g e d e h n t e  L i e f e r f r i s t e n .  M a n  r e c h n e t  h i e r  m i t  e i n e m  
d e m n ä e h s t i g e n  A n z i e h e n  d e r  P r e i s e .  E s  k o s t e t e n  i n  F r .  b z w .  £  j e  t :

I n l a n d 1 ) :  A u s f u h r 1 )
D r a h t s t i f t e   1 5 5 0  7 . 5 . -  b i s  7 . 7 . 6
B l a n k e r  D r a h t   1 5 0 0  6 . 1 7 . 6  b i s  7 . - . -
A n g e l a s s e n e r  D r a h t   1 6 0 0  8 . 1 5 . -  b i s  9 . - . -
V e r z i n k t e r  D r a h t   1 9 0 0  7 . 7 . 6  b i s  7 . 1 0 . -
S t a c h e l d r a h t   2125 11 . 12.6 b i s  1 1 . 1 7 . 6

D i e  I n l a n d s p r e i s e  v e r s t e h e n  s i c h  a b  W e r k ,  d i e  A u s f u h r 
p r e i s e  f o b  A n t w e r p e n  f ü r  d i e  T o n n e  z u  1016 k g .

Der S c h r o t t m a r k t ,  der schon zu Beginn des Monats auf
wärts strebte, bewies besonders in  der zweiten H älfte des Monats 
große Festigkeit. D ie Verbraucher weigerten sich jedoch, erhöhte 
Preise zu zahlen. In  den letzten  Augusttagen war Maschinen
guß gesucht. E s kosteten in  Fr je t:

2. 8. 16. 8. 31. 8.
Hochofenschrott.......... 490—492,50 490—495 605—510
S.-M.-Schrott................ 485—490 485—490 490—500
Drehspäne.................... 410—420 415—425 425—435
Paketierter S ch ro tt..... 495—505 520—525 530—540
Kemschrott ............................. 500—510 530—540 550—660
Maschinenguß erster Wahl . . . 610—620 610—620 620—625
Maschinenguß zweiter Wahl . . 570—580 570—580 570—580
Brandguß ................................. 525—530 540—545 550—560

D ie belgischen G i e ß e r e i e n  haben sich zu einer losen  
Vereinigung zusam m engeschlossen, der etw a 90 W erke und 
Betriebe angehören.

Die Lage des englischen Eisenmarktes 
im August 1928.

Die G eschäftstätigkeit auf dem englischen Eisen- und Stahl
markt trug im Berichtsm onat ausgesprochenen Hochsommer
charakter. In  denjenigen Bezirken, in  welchen die jährlichen  
Ferien in  den Juli fallen, nahmen die W erke ihre T ätigkeit zu 
Beginn des August wieder auf; aber infolge des fehlenden Zu
sam m enhangs unter den englischen Stahlwerken hatten manche 
Bezirke erst im August Ferien. Dieser Monat wird zudem von den 
Behörden als Ferienm onat bevorzugt, und infolgedessen pflegt das 
Geschäft im  A ugust ruhiger zu sein als zu irgendeiner Zeit im  Jahre. 
Allerdings komm t dieses in den Erzeugungszahlen nicht zum  
Ausdruck, da die W erke gewöhnlich m it der Ausführung von  
Aufträgen beschäftigt sind, die sie während des Ju li übernommen 
haben. D ieses Jahr jedoch nahmen nur wenige W erke ihre Arbeit 
m it einem  einigermaßen ausreichenden Auftragsbestand auf, 
vielm ehr wurde allgem ein von den Stahlwerken darüber geklagt, 
daß sie kaum im stande seien, ihre W alzenstraßen zu beschäftigen. 
Anderseits wurde ein w eit größeres Geschäft in Festlandsstahl 
gem eldet, als es gewöhnlich dieser Jahreszeit entspricht. Die 
britischen Verbraucher hatten  jedoch hieran nur einen verhältnis
mäßig geringen A nteil, da sie an der F estigkeit der Preise 
zweifelten. Ueberseeische Käufer bezogen dagegen beträchtliche 
Mengen Festlandstahl durch Londoner Händler.

Das Ausfuhrgeschäft war teilw eise unübersichtlich. Zu 
Beginn des M onats wurde von den indischen Staatseisenbahnen 
einem Nordostküstenwerk ein Auftrag auf verschiedene Loko- 
m otivkessel m it Ueberhitzung erteilt. Ferner vergaben die 
südafrikanischen Eisenbahnen einen Auftrag auf 500 ganz aus 
Stahl hergestellte vierrädrige Seiten-K ippwagen an eine m ittel
englische Firma, und endlich wurde ein kleinerer Auftrag für 
eine Zuckerpflanzung in Ostafrika einer m ittelenglischen Firma 
zuerteilt. D ie Ausfuhr von R ohstoffen beschränkte sich in der 
H auptsache auf einige geringe Sendungen von Ostküsten- 
Gießereiroheisen an benachbarte Festlandstaaten.

Der englische E r z m a r k t  war entsprechend den Vormonaten  
unverändert lustlos. Eine Nachfrage seitens der Verbraucher 
bestand kaum, und Lieferungen wurden in verschiedenen Fällen  
ausgesetzt. Zu M onatsbeginn neigten die Verkäufer vom  besten 
Rubio zu kleinen Preiserhöhungen bis 22/6 sh cif m it einer Fracht 
von  Bilbao-M iddlesbrough von ungefähr 6/6 sh. Bester nord- 
afrikanischer R oteisenstein wurde zu 21/6 sh cif gehandelt m it 
einer Fracht frei Teeshäfen von ungefähr 6 /9  sh. A ls zu Ende des 
Monats offenbar wurde, daß der schwedische Erzarbeiterstreik 
sich seinem Ende näherte, zeigten die Verbraucher größere A uf
m erksam keit für den Erzmarkt, doch reichte dies n icht aus, um  
die Preise zu beeinflussen. D ie K äufe nahmen etwas ab, wie 
überhaupt eine allgem eine Neigung zu bemerken war, abzuwarten, 
bis der Ausgang der Verhandlungen in Schweden übersehen 
werden könnte. D ie Preise zeigten zu Ende des Monats keine 
Aenderung.

D ie Lage auf dem  englischen R o h e is e n m a r k t  war, a ll
gem ein gesprochen, unverändert schwach. Das günstigste, was 
gesagt werden kann, ist, daß die Preise im  Verlauf des Monats 
nicht m erklich zurückgingeD; dies ist jedoch hauptsächlich auf 
den U m stand zurückzuführen, daß die Hochofenwerke die unterste 
Grenze der eben noch möglichen Erzeugungseinschränkung er
reicht hatten und lieber Geschäfte ablehnten, als daß sie solche zu 
niedrigen Preisen hereinnahmen. D ie Nachfrage war schleppend  
und verursachte eine weitere Erzeugungseinschränkung. In  der 
ersten M onatshälfte wurden die Lieferungen an die Verbraucher 
der Ferien wegen e in geste llt; als sie wieder auf genommen wurden, 
brachte die Geringfügigkeit der abgerufenen Mengen außer
ordentliche Enttäuschungen. W ährend des ganzen Monats stand
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Zahltntafel 1. D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  A u g u s t  1 9 2  8.

3. August 10. August 17. August 24. August 31. August

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands
preis

£ sh d

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands
preis

£ sh d

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands
preis

£ sh d

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands
preis

£ sh d

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands
preis

£ sh d
Gießereiroheisen 

Nr. 3 .............. 3 6 0 3 0 3 6 0 3 4 0 3 6 0 3 4 0 3 6 0 3 4 0 3 6 0 3 4 0
Basisches Roheisen 3 4 0 3 2 0 3 4 0 3 2 0 3 4 0 3 2 0 3 4 0 3 2 0 3 4 0 3 2 0
Knüppel.............. 6 2 6 4 17 6 6 2 6 4 17 6 6 2 6 4 17 6 6 2 6 4 18 0 6 2 G 4 18 6
Platinen.............. 6 5 0 4 18 0 6 5 0 4 18 0 6 5 0 4 18 0 6 5 0 4 18 6 6 5 0 4 19 6
Walzdraht . . . 7 5 0 5 15 0 7 5 0 5 15 0 7 7 6 5 15 0 7 7 G 5 15 0 7 7 6 5 15 0
Handelsstabeisen . 7 10 0 5 17 6 7 10 0 5 17 6 7 10 0 5 17 6 7 10 0 5 19 0 7 10 0 6 1 0

der Preis für Cleveland-Roheisen auf 66 sh fob und frei E isen 
bahnwagen. D ie m ittelenglischen W erke litten  fortgesetzt unter 
dem schw achen Geschäft in Gießereiroheisen, namentlich unter der 
geringen Nachfrage seitens der Hersteller von gußeisernen 
Röhren. D ie Preise blieben jedoch praktisch während des August 
auf 59 /6 sh bis 60 sh frei Eisenbahnwagen für Derbyshire- Gießerei
roheisen Nr. 3 und 56 sh für Northamptonshire-Gießereiroheisen  
Nr. 3. Beachtensw ert is t , daß die Redbourn H ill Iron & Coal Co. 
Ltd. zu Scunthorpe, deren Anlagen in  den letzten  vier Jahren  
stillgelegen hatten, ihre T ätigkeit wieder aufnehmen wollen. 
Ende A ugust wurde ein Hochofen angeblasen, und ein anderer soll 
im  September folgen. W ahrscheinlich ist die Verwaltung des 
W erkes zur W iederaufnahm e des Betriebes durch die verhältnis
m äßig hohen Preise für festländisches basisches Roheisen ver
anlaßt worden. D ie Preise hierfür m it 62 sh fob Antwerpen  
können tatsächlich  nicht m it den Preisen für britische basische 
R oheisen den W ettbew erb aufnehmen, das 63 bis 64 sh frei E isen
bahnwagen kostet. Gleicherweise kann festländisches Gießerei
roheisen zu 63 bis 64 sh m it britischem  Gießereiroheisen in  den 
Erzeugergebieten den W ettbewerb nicht aushalten, wenn m an die 
Frachtkosten hinzurechnet. D ie Nachfrage nach Hämatitroheisen  
war im Berichtsm onat gering, aber obwohl die Lagerbestände 
auf den Erzeugerwerken hoch sein sollen, blieben die Preise un
verändert auf 68 sh fob stehen. Ende August besserte sich die 
Lage etw as infolge geringen Anwachsens der Nachfrage vom  F est
land, doch bezog sich dies hauptsächlich auf Sonderroheisen. In  
den letzten  Augusttagen nahm der englische Roheisenmarkt ein 
etw as besseres Aussehen an; die Nachfrage war allgemein größer, 
und die Abnehmer zeigten mehr Neigung für zukünftige Käufe. 
Die Besserung war jedoch unwesentlich.

Auch auf dem H a lb z e u g m a r k t  war es im  Berichtsmonat 
ruhig. D ie Aufwärtsbewegung der festländischen Stahlpreise rief 
bei den britischen Verbrauchern ein Gefühl der Unsicherheit 
hervor. Da nun in einer Anzahl von Bezirken sich die von  den 
festländischen W erken geforderten Preise bis auf 1 oder 2 sh denen 
für britischen Halbzeugstahl näherten, gingen beträchtliche B e
stellungen an die heim ischen W erke, die sonst an das Festland  
gefallen wären. Da ferner die Verbraucher gleichzeitig von den 
britischen W erken prompt beliefert werden konnten, bestand für 
sie keine Veranlassung, auf lange Sicht abzuschließen, so daß sie 
sich größtenteils dam it begnügten, für den täglichen Bedarf zu 
kaufen, in der Hoffnung, die gegenwärtigen Festlandpreise 
würden fallen. Für den A ugust sahen sie sich jedoch in dieser 
A nsicht getäuscht. Zum M onatsbeginn kosteten festländische 
vorgewalzte Blöcke £ 4.7.—  bis 4.10.—  fob, 4zöllige Knüppel 
£ 4.15.—  und 2zöllige £ 4.17.6, während für P latinen £ 4.17.6 bis 
4.18.—  gefordert wurden. Vergleichsweise standen die britischen 
Preise auf £  6 bis 6.2.6 frei Verbraucherwerk für Knüppel und 
P latinen. Ende des Monats zogen die Preise an auf £  4.8.-— bis 
4 .11.—  für vorgewalzte Blöcke, £  4.15.—  bis 4.16.—  für 4zöllige 
K nüppel und £  4.18.6 für 2zöllige K nüppel. Für Platinen forderten  
einige W erke £ 4.18.6, die Mehrzahl jedoch £  4.19.—  bis 4.19.6. 
In  der ersten M onatshälfte zeigte die Nachfrage nach Platinen  
einen deutlichen R ückgang, doch kamen in der letzten  A ugust
woche einige bedeutende Anfragen von britischen Verbrauchern 
auf den Markt. Zahlreiche K äufe wurden abgeschlossen zu un
gefähr £ 4.18.6 bis 4.19.—  fob. D ie britischen Erzeugerpreise 
befestigten  sich während des M onats. Ende August forderte die 
M ehrzahl der W erke für K nüppel und P latinen £  6.5.—  sta tt  
6.2.6. D ie Festlandpreise für W alzdraht blieben entgegen einer 
erw arteten Steigerung unverändert auf £  5.15.-— fob für britische 
Verbraucher. D ie britischen W erke forderten £ 7.5.—  bis 7.10.— .

Ferienverhältnisse herrschten auf dem Markt für W alzzeug 
während des ganzen M onats vor. N ichtsdestow eniger war die 
G eschäftigkeit lebhafter als sonst in der „toten  Z eit“ . Zum Teil 
is t  dies auf die lebhafte N achfrage auf dem inländischen F est
landm arkt zurückzuführen, doch ist ein großer Teil des Ausfuhr
geschäftes eine Folge des industriellen Wirrwarrs in Indien, der 
die Tata-W erke tatsächlich  lahm legte. Zu Beginn des Monats

kostete Handelsstabeisen £ 5.17.6, obwohl es auch noch Ver
käufer gab, die zu £  5.15.6 abgaben. Schwere Träger kosteten  
£  4.18.—  für britische Sonderprofile, während für Normalprofile 
£  4.16.—  bis 4.16.6 verlangt wurden, '/gzöllige Grobbleche 
kosteten £  6.11.—  und 3/ lezöllige £  6.6.—  bis 6.7.— . Anfang 
A ugust wurden beträchtliche Aufträge auf Röhrenstreifen für 
den fernen Osten durch Londoner Händler an Festlandwerke 
vergeben. D ie Festlandpreise blieben für die ersten drei August
wochen unverändert, später wurden in einigen Fällen erhöhte 
Preise gefordert. Die britischen Verbraucher zögerten jedoch, die 
verlangten Preise zu zahlen, was zur Folge hatte, daß ein guter 
Teil des Geschäftes bei britischen Stahlwerken untergebracht 
wurde, besonders bei den W eiter Verarbeitern. Zum gewissen 
Teil war dies auch darauf zurückzuführen, daß die Verbraucher 
kleinere Aufträge sofort erhalten konnten, während die meisten 
Festlands werke ausgedehnte Lieferfristen verlangten. In  der 
dritten Augustwoche blieb eine ganze Anzahl Festlandsfirmen dem 
Markte fern, wogegen einige Lothringer W erke m it ihren Ange
boten fortfuhren. Handelsstabeisen war nicht unter £ 6.— .—  
erhältlich, in einigen Fällen betrug der Preis auch £ 6.1.— . 
Träger und britische Sonderprofile wurden m it £  5.— — bis 5.1.—  
gehandelt, 1/8zöllige Grobbleche m it £  6.12.6 bis 6.13.6 und s/16zöl
lige zu £  6.8.—  bis 6.9.— . Die britischen Preise blieben im all
gemeinen während des August unverändert m it der Ausnahme, 
daß die W eiterverarbeiter, die in den ersten Augusttagen unter 
£ 6.10.—  forderten, in einigen Fällen für Stahlstäbe für die Aus
fuhr ihre Preise allmählich auf £  6.17.6 bis 7.— .—  fob erhöhten, 
obwohl die letztgenannten Preise keineswegs allgemein waren. 
Am Schluß der Ferienzeit verfügten die m eisten britischen Stahl
werke über reichliche Aufträge, obwohl vorher keine Aussicht 
bestanden hatte, in  den Herbst m it mehr Arbeit als für 14 Tage 
oder drei W ochen einzutreten. Beträchtliche Aufmerksamkeit 
wurde den Bemühungen einiger der bedeutendsten britischen 
Stahlwerke geschenkt, einen gemeinsamen Ausschuß zur Er
langung von Auslandsaufträgen zu bilden, doch ist dieser Plan 
bis jetz t noch nicht ganz zur Ausführung gelangt. D ie W eiß
blechindustrie sah sich im  letzten Monat ruhigen Zeiten gegenüber, 
so daß eine Erzeugungsbeschränkung in W irksamkeit trat. Die 
Händler sind einigermaßen besorgt über die Versuche, ein Ab
kom m en zwischen England, Amerika und Deutschland über ver
schiedene Absatzmärkte zu treffen. D iese Verhandlungen schreiten 
vom  Erzeugungsstandpunkt aus zufriedenstellend fort, und ihre 
Bekanntmachung ist  in Kürze zu erwarten. D ie Hersteller von 
verzinkten Blechen waren gleichm äßig beschäftigt bei kleinen 
Aufträgen. D ie Preise blieben unverändert bei £  13.7.6 bis 13.10.—- 
fob für 24-G-W ellbleche in Bündeln. Ueber Einzelheiten der 
Preisbildung unterrichtet obenstehende Zahlentafel 1.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im August 1928. —
D ie im  Juli beobachteteAbschwächung des Inlandsgeschäftes setzte 
sich im  A ugust fort. D ie Zahl der Firmen m it ungenügendem Ein
gang von  A n fr a g e n  der Inlandskundschaft erhöhte sich um 
10% . In  annähernd gleichem  Verhältnis gingen auch die I n 
la n d s a u f t r ä g e  zurück. Dagegen gelang es den am Auslands
geschäft beteiligten Firmen, etwas mehr Auslandsaufträge als im 
Ju li hereinzuholen. D iese reichten jedoch nicht aus, um den Aus
fall an Inlandsbestellungen zu decken. Auch scheint eine weitere 
günstige Entwicklung des Auslandsabsatzes noch keineswegs ge
sichert, da der Eingang von  Anfragen aus dem Ausland im August 
hinter dem Ergebnis der beiden vorhergehenden Monate zurück
blieb.

Der B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  betrug —  an der Zahl der ta t
sächlich geleisteten Arbeitsstunden gemessen —  seit Monaten 
fast unverändert etw a 75 % des Sollstandes und hat auch im 
A ugust nur ganz wenig —  um rd. 1 % —  nachgelassen. Bei der 
se it einer R eihe von M onaten festzustellenden W iderstandsfähig
keit der W irtschaftslage ist  m it einer weiteren ruhigen Entw ick
lung auch für die nächste Zeit zu rechnen.
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United States Steel Corporation. —■ Der Rechnungsabschluß  
des Stahltrustes für das zweite V ie r t e l j a h r  1928 zeigt gegen
über dem Vorvierteljahr eine beträchtliche Zunahme des Ge
winnes. U nd zwar betrug die Einnahme nach Abzug der Zinsen 
für die Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften  
46 932 986 $ gegen 40 934 032 $ im  Vorvierteljahr und
46 040 460 $ im zweiten Vierteljahr 1927. Auf die einzelnen  
Monate des Berichtsvierteljahres1), verglichen m it dem Vorjahre, 
verteilt, stellten sich die Einnahmen wie folgt:

1927 1928
s  $

A p r i l ..........................................................  15 449 965 13 927 481
Mai ..........................................................  15 566 192 16 646 845
J u n i ..............................................................   15 024 303 16 358 660

Zusammen 46 040 460 46 932 986
In  den einzelnen Vierteljahren 1927 und 1928 wurden ein

genommen : 1927 1928
$ $

1. V ierte ljahr .............................................  45 584 725 40 934 032
2. Vierteljahr  ......................................... 46 040 460 46 932 986
3. V ierteljahr  41 373 831 —
4. V ierte ljahr  31 247 529 —

ganzes Jahr 164 246 545 
Von der Reineinnahme des zw eiten Vierteljahres 1928 ver

bleibt nach Abzug der Zuweisungen an den Erneuerungs- und 
Tilgungsbestand, der Abschreibungen sowie der Vierteljahrs
zinsen für die eigenen Schuldverschreibungen im Betrage von  
insgesamt 21 064 228 $ gegen 19 602 161 $ im Vor viertel jahr und 
19 902 624 $ im zweiten Vierteljahr 1927 ein R e in g e w in n  von  
25 868 758 § gegen 21 331 871 $ im ersten Vierteljahr 1928. Auf 
die Vorzugsaktien wird wieder der übliche V ie r t e l j a h r s - G e 
w i n n a n t e i l  von  l 3/ i%  =  6 304 919 $, auf die Stam m aktien  
gleichfalls l 3/ 4 % oder 12 453 411 $ ausgeteilt. Der verbleibende 
unverwendete Ueberschuß beträgt 7 110 428 $.

* *#
Der Auftragsbestand des Stahltrustes hatte im Juli eine Ab

nahme gegenüber dem  Vormonat um 67 139 t  oder 1,8 % zu ver
zeichnen. W ie hoch sich die jeweils zu Buch stehenden uner
ledigten Auftragsmengen am M onatsschlusse während der letzten  
Jahre bezifferten, ist aus folgender Zusammenstellung ersichtlich:

1 9 2 6  1 9 2 7  1 9 2 8
in t zu 1000 kg

31. Januar ....................... 4  960 863 3 860 980 4 344 362
28. F e b r u a r ....................... 4 690 691 3 654 673 4 468 560
31. M ä r z   4 450 014 3 609 990 4 404 569
30. A p r il   3 929 864 3 511 430 3 934 087
31. M a i ................................ 3 707 638 3 099 756 3 471 491
30. J u n i   3 534 300 3 102 098 3 695 201
31. J u l i   3 660 162 3 192 286 3 628 062
31. A u g u s t ...........................  3 599 012 3 247 174 —
30. S e p te m b e r ..................  3 6 5 1 0 0 5  3 198 483
31. O ktober...........................  3 742 600 3 394 497
30. N o v e m b e r ..................  3 868 366 3 509 715
31. Dezember ..................  4 024 345 4 036 440 —

Eisenzollerhöhung in Kanada? —  D ie A bsicht der Vereinigten 
Staaten, sich in Zukunft einen stärkeren A nteil als bisher an dem  
Eisenausfuhrmarkt der W elt zu sichern2), scheint schon Gegen
maßnahmen auszulösen, nam entlich bei den Ländern, die von der 
amerikanischen Ausfuhr in erster Reihe betroffen werden. In  
erster Reihe wäre hier Kanada zu nennen, das von der E isenaus
fuhr der Vereinigten Staaten  allein etw a 50%  aufnim m t und 
das anscheinend ernstlich bestrebt ist, sich gegen diese Einfuhr 
zu wehren. W enigstens berichtet die Lake Superior Corporation, 
die die bedeutende Algoma Steel Co. und andere kleinere Stahlgesell
schaften kontrolliert, daß der Canadian Advisory Tariff Board den 
Antrag der Zollerhöhung auf Roheisen um 50 cents die Tonne, auf 
Halbzeug um 75 cents, auf Stab- und Formeisen um 1 $, auf Grob
bleche um 1,25 $ und Feinbleche um 1,75 $, sowie auf andere 
Fertigerzeugnisse zwischen 1,50 und 2 $ die Tonne günstig beur
te ilt  habe, und daß aller W ahrscheinlichkeit nach die Regierung 
diese mäßige Zollerhöhung annehmen werde, dam it ein Teil der 
überaus hohen Einfuhr von  300 M illionen $ im  Jahre, die Kanada 
für Eisen und Stahlerzeugnisse ausgibt, durch die nationale In 
dustrie selbst gedeckt werde. D ie Zollerhöhung würde natürlich  
in erster Linie die amerikanische Industrie treffen, während der 
Vorzugszoll für britische Erzeugnisse nicht in  gleicher W eise er
höht werden soll. Im  Jahre 1927/28 (endend am 31. März 1928) 
haben die Vereinigten Staaten 81%  der Stahleinfuhr geliefert, 
England 9% ; der R est stam m t aus anderen Ländern.

*) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 677.
2) Siehe St. u. E. 48 (1928) S. 1128/30.

B u ch b esp rech u n gen .
Guertler, W ., Dr., a. o. Professor an der Technischen Hochschule 

zu Berlin: M e ta l lo g r a p h ie .  Bd. 2: D ie Eigenschaften der 
M etalle und ihrer Legierungen. T. 2: Physikalische Metallkunde. 
Abschnitt 7: Die th e r m is c h e  L e i t f ä h ig k e i t ,  von  Dr. A. 
S c h u lz e ,  Privatdozent an der Technischen Hochschule zu 
Berlin. Lfg. 2 (mit Abb. 27 /83). Berlin (W 35, Schöneberger 
Ufer 12a): Gebrüder Borntraeger 1927. (X II , S. 149/317). 4°. 
12,40 JIM..

Die vorliegende Lieferung bringt den 7. Abschnitt von Guert- 
lers „M etallographie“, der die thermische Leitfähigkeit m etallischer 
Stoffe behandelt, zum Abschluß. W ährend die zwei Jahre früher 
erschienene erste Lieferung1) die W ärm eleitfähigkeit der reinen  
Metalle zum Gegenstand hat, befaßt sich die zweite m it der 
W ärmeleitfähigkeit der Legierungen und Verbindungen.

Die Darstellungsart und Einteilung des Stoffes entspricht in  
den wesentlichen Punkten den früher erschienenen Beiträgen des 
gleichen Verfassers über Leitfähigkeit2). Bei der Behandlung der 
thermischen Leitfähigkeit der verschiedenen Legierungsarten im  
kristallisierten Zustande (mischkristallfreie Legierungen, solche 
m it vollständiger oder begrenzter Mischbarkeit, solche m it Ver
bindungen) betont der Verfasser, daß, wie die elektrische, so auch  
die den gleichen Gesetzen gehorchende thermische Leitfähigkeit ge
wisse Schlüsse auf die K onstitution dieser Legierungen ermöglicht.

E in besonderer Abschnitt ist der Darstellung der thermischen  
Leitfähigkeit der verdünnten Lösungen im kristallisierten Zu
stande gewidmet, der wegen des starken Einflusses von Verun
reinigungen oder allgemein von  geringen Zusätzen eines Fremd- 
m etalles auf die W ärm eleitfähigkeit der reinen Metalle besondere 
Bedeutung zukommt. Gesetzmäßigkeiten über den Grad dieser 
Aenderung bei verschiedenen Zusatzm etallen sind aus den bisher 
vorliegenden Untersuchungsergebnissen noch nicht abzuleiten  
gewesen. Ueber die W ärmeleitfähigkeit von ternären und 
höheren Legierungen liegen fast nur Angaben für Legierungen 
und Legierungsreihen von besonderer technischer Bedeutung vor, 
so über Aluminiumlegierungen, Bronzen, Neusilber und andere 
Sonderlegierungen. Die Angaben über Eisenlegierungen und  
Stähle finden sich in den Abschnitten, die die binären Legierungen 
behandeln. In weiteren Abschnitten werden die thermische L eit
fähigkeit von Verbindungen, wie der Oxyde, Silizide, Sulfide und 
Chloride, und von Pulvern besprochen. D ie M itteilung der bisher 
noch spärlich vorliegenden Ergebnisse über den Einfluß der Ver
formung und des Druckes und über die Temperaturleitfähigkeit 
der Legierungen beschließt den Abschnitt. E in  Nachtrag behan
delt die nach Erscheinen der ersten Lieferung veröffentlichten  
Ergebnisse über die thermische Leitfähigkeit.

In  einem Anhang sind die für die Technik bedeutsam en A n
gaben über W ärm eleitfähigkeit in  zwei kleinen Zahlentafeln über
sichtlich zusam m engestellt. Diese auch bei den früheren vom  
gleichen Verfasser bearbeiteten Lieferungen des Guertlerschen 
Lehr- und Handbuches gegebene knappe Uebersicht wird der 
Techniker um so mehr begrüßen, als die zum Teil sehr ausführ
liche und sehr ins einzelne gehende Darstellung des Stoffes ein 
schnelles Aussondern der für ihn wichtigen Angaben aus der Fülle 
des Stoffes kaum gestattet. F . Korber.

Föppl, Aug., Dr. 35i>3ng., f  Professor an der Technischen H och
schule in München, Geh. Hofrat, und Dr. Ludwig Föppl, o. 
Professor an der Technischen Hochschule in  München: D r a n g  
und Z w a n g . Eine höhere Festigkeitslehre für Ingenieure. 
2. Aufl. München und Berlin: R . Oldenbourg. 8°.

Bd. 2. (Mit Abb.) 1928. (V III, 382 S.) 16 JIM , geb. 17,50 JIM .
Der zweite Band dieses bedeutenden, vom  Vater und Sohn 

Föppl gemeinsam verfaßten W erkes3) hat gegen die erste Auf
lage4) eine Reihe Aenderungen erfahren, teils durch Aufnahme 
neuer Untersuchungen, teils durch Berichtigung einiger Abschnitte. 
Die Theorie der Torsion, insbesondere der Torsion der Hohlstäbe, 
ist  erfreulich verbessert. An einigen Stellen wurde das etwas 
zweifelhafte Annäherungsverfahren der ersten Auflage berichtigt. 
Auf die große Bedeutung des W erkes für die Verwertung der 
Gedankengänge der Elastizitätslehre in Ingenieurkreisen und als 
Anleitung für wissenschaftliche Behandlung technischer A uf
gaben braucht man heute nicht mehr erneut hinzuweisen. Jeder, 
dem die Annäherung zwischen Theorie und Praxis am Herzen  
liegt, wird die immer wachsende Beliebtheit und die V ervoll
kommnung des Buches durch die 2. Auflage m it Freude begrüßen.

T h. v. K arm an.

1) Dam als bezeichnet als Lfg. 4 des 6. Heftes.
2) Vgl. St. u. E . 46 (1926) S. 169 u. 1042.
3) W egen des 1. Bandes vgl. St. u. E . 44 (1924) S. 1811.
4) Vgl. S t. u . E . 41 (1921) S. 101/2.
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V ereins-N achrichten .
V e r e i n  d e u t s c h e r  

A r c h iv  fü r  d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n .
Vor einigen Tagen ist  H eft 3 des zw eiten Jahrganges des als 

Ergänzung zu „ S t a h l  u n d  E is e n “ dienenden „ A r c h iv s  fü r  
d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n “ 1) versandt worden. Der Bezugs
preis des m onatlich erscheinenden „ A r c h iv s “  beträgt jährlich  
postfrei 50 JIM , für M itglieder des Vereins deutscher Eisenhütten
leu te 20 JIM . Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen  
m. b. H ., Düsseldorf, Postfach 664, erbeten.

Der Inhalt des dritten  H eftes besteht aus folgenden Fach
berichten:
Gruppe A . Geh. Bergrat $t.»Qng. (S. {). B e r n h a r d  O sa n n  in  

C lau sth a l:D ie  H o c h o f e n v o r g ä n g e  im  L ic h t e  d e r  S i n t e 
r u n g  u n d  d er  K o h le n s t o f f a u s s c h e id u n g .  Ber. Hoch- 
ofenaussch. Nr. 96. (7 S.)

Gruppe B . N . W a r k  in  K refeld-Rheinhafen: E n e r g ie v e r lu s t e  
e in e s  7 - t - H é r o u lto f e n s  u n te r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 
s i c h t ig u n g  d e r  W ä r m e s p e ic h e r u n g s v o r g ä n g e .  Ber. 
Stahlw.-Aussch. Nr. 148. (6 S.)

H . K lin a r , O. R e in h o ld  und N . W a rk  in Krefeld-Rhein- 
hafen: E n e r g ie v e r lu s t e  e in e s  1 5 - t-H é r o u lto fe n s
u n te r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d er  G e w ö lb e 
a b n u tz u n g . Ber. Stahlw .-Aussch. Nr. 149. (3 S.)

Gruppe C. ®tpI.sQng. F . T o r k a r  in  H annover: U e b e r  K a l i 
b r ie r u n g  v o n  N P -T r ä g e r n . (4 S.)

Gruppe D . Oberingenieur W . K ö h le r  in  Berlin: D ie  R e ib u n g s 
v e r h ä l t n is s e  d e s  G le i t la g e r s  b e i  u n v o l lk o m m e n e r  
S c h m ie r u n g . (10 S.)

G. B u l le  in Düsseldorf: W a s  k o s t e t  d ie  W ä r m e w ir t 
s c h a f t  ? M itt. W ärm estelle Nr. 115. (3 S.)

2)r.=§ng. H e in r ic h  L e n t  und ®tpl.»Qng. F r a n z  K o f le r  in  
Duisburg: A lt e r u n g s e r s c h e in u n g e n  b e i  T h e r m o 
e le m e n te n .  M itt. W ärm estelle Nr. 116. (4 S.)

Gruppe E . Dr. E . M a rk e  in  H üsten  i. W .: D e r  E in f lu ß  d e s  
K a lt w a lz e n s  u n d  G lü h e n s  b e i v e r s c h ie d e n e n  
T e m p e r a tu r e n  a u f  d ie  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  
u n d  d a s  G e fü g e  v o n  Q u a l i t ä t s f e in b le c h e n .  Ber. 
W erkstoffaussch. Nr. 131. (8 S.)

G. M a s in g  in Berlin-Siem ensstadt: V e r g ü t b a r k e i t  v o n  
L e g ie r u n g e n  u n d  n e u a r t ig e  A l t e r u n g s e r s c h e in u n 
g e n  b e im  E is e n .  Ber. W erkstoffaussch. Nr. 132. (12 S.) 

Gruppe F . Ingenieur G. L e h m  a n n  in Dortmund: D ie  A r b e it e n  
d e s  L o c h k a r t e n a u s s c h u s s e s .  Ber. Betriebsw.-Aussch. 
Nr. 25. (9 S.)

* **
Des weiteren sind folgende Berichte aus den Fachausschüssen  

erschienen:
®I.«^ng. A lfo n s  W a g n e r  in Völklingen: D ie  L e h r e n  d er  

l e t z t e n  E x p lo s io n e n  a u f  H o c h o fe n w e r k e n . Ber. 
Hochofenaussch. Nr. 952).

®ipl.»Qtig. K a r l H e r m a n n  M o llin  R asselstein: N e u e r u n g e n  
an S ie m e n s - M a r t in - O e f e n  m it  M o ll-K o p f . Ber. 
Stahlw.-Aussch. Nr. 1463).

R u d o lf  F r e r ic h  in Dortmund: D ie  A b h ä n g ig k e it  d es  
F r is c h v o r g a n g e s  in  d er  T h o m a s b ir n e  v o m  T e m p e 
r a t u r v e r la u f .  Ber. Stahlw .-Aussch. Nr. 1474).

A e n d e r u n g e n  in  d e r  M it g l i e d e r l i s t e .
A u ra s, Carl, Dipl.^Ttg. Freiburg i. Br., Thennenbacher Str. 48. 
B aldus, E m il,  Direktor, W ien IV, Oesterr., W iedner Gürtel 62-1. 
Beum e, E duard, D irektor des Eisen- u. Stahlw . H oesch, A.-G., 

Abt. Spezialblech-W alzwerk, Dortmund, W cstfalendamm  247. 
Haase, Hans-Günther, ® r.^ n g ., Hannover, Bödeker Str. 25. 
H agem ann, W ilhelm , Ingenieur, Bonn, Blücherstr. 38.
H am pel, A rno ld , (Dipl.^tig., H üttendirektor, Vorstand der Sachs.

Gußstahlw . D öhlen, A .-G ., Freita l 2 i. Sa.
H aw ner, Jacob, berat. Ingenieur der H ochofenanl. der Sociedad  

M etalúrgica Duro-Felguera, La Felguera (Asturien), Spanien. 
H inczica, F ranz, (S ip l.^ ng., H aibergerhütte, G. m. b. H ., Bre- 

bach a. d. Saar.
H inderer, A dolf, jDipUQng., Obering, der D eutschen Linoleum 

werke, A .-G ., B ietigheim  i. W ürtt., Bahnhofstr. 71.

!) St. u. E. 48 (1928) S. 1152.
2) S t. u. E . 48 (1928) S. 1153/9 u. 1200/8.
3) St. u. E . 48 (1928) S. 1160/5.
4) St. u. E . 48 (1928) S. 1233/43.

E i s e n h ü t t e n l e u t e .
Hoeppe, Carl, Bergwerksdirektor, Essen, Semperstr. 42. 
H oltzhaussen, P aul,'S )r .^ tig ., Obering.der M itteld. Stahlw ., A.-G ., 

Gröditz, Am tsh. Großenhain.
R itter von K erpely , Kolom an, $ipI.*Qh9-> Obering, der D raht

industrie, A .-G ., Campia Turzii (Judica Turda), Rum änien. 
K iessling , Ulrich, ¿t.=£jttg., Klöckner-W erke, A .-G ., A bt. Hasper 

Eisen- u. Stahlwerk, Haspe, Kölner Str. 69.
K u k a t, E rich, Fabrikdirektor, O stdeutsche Stanz- u. Em aillier

werke, A .-G ., K üstrin-N eustadt, Zorndorfer Chaussee 52. 
Lemcke, H einrich, Oberingenieur, Düsseldorf 10, Brehmstr. 75. 
Liesegang, W ilhelm , ® r .^ n g ., Berlin-Spandau, Straße 20 Nr. 54. 
L indner, K arl, SDLpl.-Qrtg., H annover, Grenzweg 3.
Ludw ig, Friedrich, 2)r.^ttg., Direktor, Berlin-Charlottenburg 9, 

Kaiserdamm 95.
Lukasczyk , F ranz, Oberingenieur, Düsseldorf, Bilker Str. 30. 
M a u k, P au l, Oberingenieur, Bremen 1, Nordstr. 5.
M ichel, A lfred , 2)t.*Qrtg., Mannesmannr.-W erke, A bt. Schulz 

K naudt, Hückingen a. R hein, W iesenstr. 12.
Neugebauer, Otto, S ip l.^ n g ., M aschinenf. Augsburg-Nürnberg, 

A .-G ., Augsburg, R eischlestr. 32.
Pilger, Theodore, c /o  N ational C ity Comp., N ew  York, City, 

U . S. A ., 55 W all Street.
Prieger, H einrich, Fabrikdirektor, Bielefeld, K aiserstr. 30. 
Reim ers, Werner, D irektor der P. I. V. K etten  u. Getriebe, G. m.

b. H ., Bad Homburg v . d. H ., Industriestr. 3.'
Reinhardt, A rthur, SipI.^Ttg., Essen, Julienstr. 33.
Rudolph, H ans, ®ipI.-Qng., Betriebsdirektor der Fa. Pöge, Elek- 

trizität-A .-G . Chem nitz, Niederwiesa i. Sa., Mühlweg 23. 
Schulz, Oscar, Ingenieur der Fa. Blohm & Voss, Schiffswerft u.

Maschinenf. Hamburg-Langenhorn, Dobenstück 17.
Tom ala, A lfred  R .,  D irektor der Fa. L. K raft, Dinas- u. Scha

m ottewerke, W ien 1, Oesterr., Seilergasse 14.
T u rk , Desiderius, H üttendirektor a. D ., Göß bei Leoben, Steier

mark.
Zickfeld , H einrich, Ing., Betriebsleiter des M aschinenbetr. der 

M itteld. Stahlw ., A.-G ., Lauchhammerw. Gröditz, Gröditz, 
Am tsh. Großenhain.

Zieler, Werner, ®r.=Qng., Deutsche E delstahlw ., A .-G ., Forsch.- 
A nstalt, Bochum, Alleestr. 40.

N e u e  M itg l ie d e r .
B rühl, F ritz, ®i))I.«Qng., Ehrenbreitstein, Kreuzkirche 87.
K reutz von Scheele, H einrich, $ipI.»Qng., Betriebsleiter der Elektro- 

stahlgießerei Lokomo, Tammersfors (Finnland), Alexandersgt. 
26 B.

M arcus, M a x , Ingenieur, P oldihütte K ladno, Geschäftsstelle  
Zürich (Schweiz).

P itlik , Andro , S ip l.^ ttg ., Ing. der A.-G. vorm. Skodaw., Prag X II  
(C. S. R .), Nerudova 10.

Preuß, Johannes, Ingenieur der M itteld. Stahlw ., A .-G ., Lauch
hammerw. R iesa, Riesa-Gröba, Lauchhammer Str. 17. 

Vogelsang, E rnst, Dr. rer. pol., $ipl.=£jttg., Dortm und, Eintracht- 
str. 1.

W aw rzyniak, Carl, H ütten ing., W alzw .-Betr.-A ssistent der D eut
schen Edelstahlw ., A .-G ., Krefelder Stahlwerk, Krefeld, Rhein- 
str. 51.

G e s to r b e n .
B rune, E rnst, Ingenieur, Essen. 26. 8. 1928.
O hly, Carl, Direktor, Berlin. 25. 8. 1928.
Sam braus,Leo, Dr., Direktor, Stolzenhagen-K ratzw ieck, Aug. 1928. 
Sorge, K urt, $r.*Qttg.@.i)., Dr. phil. h. c., Berlin-Nikolassee. 9.9.1928.

E i s e n h ü t t e  O b e r s c h le s i e n ,Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
Donnerstag, den 20. September 1928, 18 U hr, findet im 

Büchereisaal der Donnersmarckhütte, Hindenburg (O.-S.), ein 
Vortragsabend

sta tt, bei dem (Dr.-Qttg. H . J u n g b lu t h ,  E ssen, über V e r fa h r e n  
zu r  V e r e d e lu n g  d e s  Gu ß e is e n s  sprechen wird. An den durch 
Lichtbilder ergänzten Bericht wird sich eine E r ö r te r u n g  an
schließen.

* * *
Montag, den 17. Septem ber 1928, 17 Uhr, veranstaltet der 

Oberschlesische Bezirksverein des Vereines deutscher Ingenieure 
gemeinsam m it dem Oberschlesischen Elektrotechnischen Verein 
im  Büchereisaal der Donnersm arckhütte, Hindenburg (O.-S.), 
eine Vortragssitzung. Professor (Br.^ng. 6 .  I). Felix  K r u e g e r  
vom  Psychologischen In stitu t der U niversität Leipzig wird über 
„ V e r e d e lu n g  d er  F a b r ik a r b e i t “ sprechen. D ie Mitglieder der 
„E isenhütte Oberschlesien' ‘ sind auch zu diesem Vortrag eingeladen.


