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Die Kalibrierung der Vorwalztrios unter Berücksichtigung  
guter W alzenausnutzung.

Von 2)r.=Qng. H ans Cramer in Bochum.
( Abhängigkeit der Durchmesserabnahme vom Seitenverschleiß und der Kaliberkonizität. Einfaches und  
kombiniertes Verfahren beim Abdrehen der Walzen. Ausnutzungsmöglichkeit, der Walzen an einer Trio-

vorwalze als Beispiel.)

I | i e  Höhe der Ilmwandlungskosten vom Roh- 
block bis zum Fertigerzeugnis wird im Walz

werk neben den Ausgaben für Wärme, Antriebskraft, 
Löhne und Verlust durch Abbrand in nicht geringem 
Maße durch die Walzenkosten beeinflußt. In dem 
Bestreben, die Selbstkosten zu verringern, hat also 
die Betriebsleitung ein besonderes Augenmerk auf 
die Ersparung an Walzen bzw. die Verringerung des 
Walzenverschleißes zu legen.

Die Walzen unterhegen im Betriebe einer nicht 
unbeträchtlichen Abnutzung, die immer wieder durch

Abbildung 1. N achdrehen eines offenen K astenkalibers.

Abdrehen behoben werden muß. Um die ursprüng
liche Breite bei einem abgenutzten Kaliber wieder 
hersteilen zu können, werden die Kaliber mit schrägen 
Seiten, d. h. mit einem gewissen Anzug in die Walzen 
eingeschnitten. Angenommen, das offene Kasten
kaliber in Abb. 1 sei abseitig um 0,5 mm abgenutzt, 
dann wäre es bei senkrechten Kaliberseiten DDx und 
CCj unmöglich, das Kaliber wieder in der ursprüng
lichen Breite herzustellen. Bei einem Anzug von 
10 % (CE =  1/10 EB) müßte das Kaliber um CF =  
5 mm tiefer eingedreht werden, um die Abnutzung 
a =  0,5 mm aufzuheben. Bei einem Anzug von 5 % 
müßte der Drehmeißel schon 10 mm eindringen. 
Daraus ergibt sich, daß der Anzug so groß wie eben 
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möglich zu machen is t ; denn je größer dieser, um so 
kleiner der Verlust am Durchmesser bei gleichem 
Walzenverschleiß.

Am wenigsten braucht die im Betriebe abgenutzte 
Walze zur Wiederherstellung der Kaliber dann ab
gedreht zu werden, wenn die einzelnen Kaliber nur 
parahel zur Walzenachse hegende Begrenzung haben, 
wie es bei glatten Walzen, Stufen- oder Staffelwalzen 
der Fall ist. Denn hier braucht die Walze nur um 
die absolute Abnutzung abgedreht zu werden, so daß 
eine Verringerung des Durchmessers um 1 bis 2 mm 
genügen wird. Die Ausnutzung der Walzen ist also 
hier, da sie nur glatt gedreht zu werden brauchen, voll
kommen. Es entsteht kein indirekter Materialverlust.

Von Walzenaxten, in denen Kahber 
eingeschnitten sind, ist auch noch bei 
Knüppel-, Quadrat- und Ovalwalzen 
sowie ähnlichen Kaliberarten von einer 
vollkommenen Ausnutzung zu sprechen. 
Die Kaliberflächen haben hier eine 
Konizität von rd. 100 %. Bei einer 
Abnutzung von 0,5 mm an jeder Seite 
genügt also bereits zur Wiederherstel
lung der Walzen ein Eindringen des 
Drehmeißels von x =  0,5 : tg 45° 

=  0,5 mm, so daß also auch hier das Nachdrehen 
der Walzen mit äußerst geringem Materialverlust 
möglich ist.

Bei ahen ändern Kalibern, die in ihren seitlichen 
Begrenzungen eine mehr oder weniger starke An
näherung an die Senkrechte zeigen, bedingt dagegen 
ein absolut genommen kleiner Seitenverschleiß im 
Kahber einen bedeutenden Verlust am Durchmesser. 
Da die Walzen nur bis zu einem von Einbaumöglich
keit und Bruchsicherheit abhängenden kleinsten 
Durchmesser abgedreht werden können, so wird selbst 
ein geringer Verschleiß schon außerordentlich teuer. 
Man rechnet meist, daß eine Verringerung des Walzen
durchmessers um 1/10 möglich ist, so daß eine 500er 
Walze z. B., wenn jedesmal 10 mm abgedreht werden 
müssen, fünfmal nachgedreht werden kann, ehe sie in 
den Schrott gegeben werden muß. Das Bestreben 
muß nun dahin gehen, die jedesmalige Wiederher-
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Zahlentafel 1. W a lz e n d u r c h m e s s e r  u n d  E in b a u m ö g l i c h k e i t  b e i  d e n  
v e r s c h ie d e n e n  A b d r e h v e r f a h r e n .

1 2 3 4 5 6 7 8

E in 

b a u

N r.

Z u s tan d  

d e r  W alze

K a lib e rm a ß e  d es  9 0 e r-K a lib e rs  n a c h  
d e n  v e rsc h ied e n e n  A b d re h v e rfa h re n

M ittle re  W a lz e n d u rc h m e sse r  n a c h  d em  
A b d re h e n  b e i  d e n  v e rsc h ie d e n e n  

A b d re h  v e r fa h re n

B e ib e h a l

tu n g  d e r  

K a lib e r -  

m a ß e

m m

K o m b in ie r te s  V e r fa h re n  
d u rc h  A b d re h e n  u . g le ich 
z e itig e s  B re ite rsc h n e id e n  

d e r  K a l ib e r

U n te r  B e i
b e h a ltu n g  

d e r  
K a l ib e r 

m a ß e

m m

K o m b in ie r te s  V e r fa h re n  
d u rc h  A b d re h e n  u . g le ic h 
z e itig e s  B re ite rs c h n e id e n  

d e r  K a l ib e r

th e o re tis c h

m ö g lich

m m

p ra k tisc h  
b is  3 m m  

b r e i te r  
m m

th e o re tis c h

m ö g lich

m m

p ra k t isc h  
b e i B r e i te r 

sc h n e id e n  
nm  3 mm

m m

1 F ertig  - 90 90 90 750 750 750
gedreht

2 1. Abdreh. 90 90,5 90,5 735 745 745
3 2 . , , 90 91 91 720 740 740
4 3. ,, 90 91,5 91,5 705 735 735
5 4. ,, 90 92 92 690 730 730
6 5. ,, 90 92,5 92,5 675 725 725
1 6 . , , 93 93 720 720
8 7. ,, 93,5 93 715 705
9 8 . , , 94 93 710 690

10 9. ., 94,5 93 705 675
11 10. ,, 95 700
12 11. „ 95,5 695
13 12. ,, 96 690
14 13. ,, 96,5 685
15 14. 97 680
16 15. ,, 97,5 675

Stellung der Kaliber durch eine möglichst geringe 
Verkleinerung des Durchmessers zu erreichen.

Ein Weg, die abzudrehende Masse zu verringern, 
soll im folgenden für ein Vorwalztrio gezeigt werden. 
Abb. 2 gibt eine 750 er Triovorwalze, bei der der

5 %, so daß die Walzen 
bei einem angenommenen 
durchschnittlichen Seiten
verschleiß von 0,375 mm 
jedesmal um 15 mm ab
gedreht werden müssen. Bei 
einer möglichen Walzen
durchmesserverminderung 
von 75 mm ergibt sich ein 
fünfmaliges Abdrehen, so 
daß mit dem ersten Einbau 
also ein sechsmaliges Be
nutzen der Walzen möglich 
ist (s. Zahlentafel 1, Spalte 
1 bis 3). Um hier an Wal
zenbaustoff zu sparen, 
müssen bei der abgenutz
ten Walze die alten Ka
libermaße nicht nur durch 
bloßes Abdrehen wieder
hergestellt werden, sondern 
der seitliche Verschleiß 
wird durch teilweises Ab
drehen und durch seit
liches Breiterschneiden der 
Kaliber aufgehoben. Der 
Durchmesser wird also 

nicht um 15 mm, sondern z. B. nur um rd. 5 mm ver
ringert, und die Kaliber werden nach jeder Seite um 
0,25 mm breiter geschnitten, so daß das 7. Kaliber nach 
dem 1. Abdrehen nicht mehr 90 mm, sondern 90,5 mm 
beträgt. Auf gleiche Weise ist beim 2. Abdrehen vor-

Abbildung 2. 750er Triowalze, bei der vor der E inführung in die un teren  K aliber gekantet wird.

Block, wenn gekantet werden muß, vor dem Anstich 
in ein unteres Kaliber gewendet wird. Als Abfahrstiche 
für die verschiedenen Profile werden die oberen Ka
liber 3 bis 7 benutzt, für Knüppel nur die Quadrat
kaliber 3, 5 und 7. Die geringste Konizität betrage

zugehen. Das Kaliber wird 91 mm breit. Fährt man 
so fort, bis der Walzendurchmesser um 75 mnTver- 
ringert ist, so wäre das Kaliber nach dem 15. Abdrehen 
auf 97,5 mm gewachsen (s. Zahlentafel 1, Spalte 4). 
Durch dieses äußerste, theoretisch mögliche Abdrehen
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könnten die Walzen 16mal statt 6mal eingebaut 
werden. Praktisch durchführbar wäre ein solch 
starkes Breiterschneiden der Kaliber aber nur, wenn 
der Anfahrstich im nächsten auf die Vor walze fol
genden Walzgerüst einen so stark vergrößerten An
stich gestattet. Ist dies aber nur in seltenen Fällen, 
nur bei einigen Profilen des Walzprogramms der Fall, 
so ergibt sich ein häufiger Wechsel der Vorwalzen 
und ein an Vorwalzen vergrößerter Walzenpark, 
Nachteile, die nicht in Kauf genommen werden 
dürften. Die Walzung eines jeden Profils aber wird 
erlauben, einen mindestens um 3 mm stärkeren An
stich zu nehmen, so daß erst mit stärkerer Breitung 
und dann entsprechend dem Breiterschneiden der 
Vorwalzkaliber mit geringerer Breitung im ersten

bis zum Höchstmaß erhöht. Ist die größtmögliche 
Breite des Kalibers erreicht und der Durchmesser 
noch nicht bis zum äußersten Maße ausgenutzt, so 
kann selbstverständlich unter Beibehaltung der größ
ten Kalibermaße die Walze weiter ausgenutzt werden. 
In Zahlentafel 1, Spalte 5 und 8, sind als Beispiel 
Durchmesser der Walze und Kalibermaße des 90er 
Kalibers aufgeführt, wie sie sich nach dem kom
binierten Verfahren, wenn bis zu 3 mm breiter ge
schnitten wird, ergeben und dazu in Gegenüberstellung 
in der Spalte 6 die Durchmesser, die die Walzen beim 
entsprechenden Einbau nach dem Abdrehverfahren 
unter Beibehaltung gleicher Kalibermaße aufweisen. 
Die nur sechsmalige Einbaufähigkeit der Walzen ist also 
auf 10 gestiegen, d. h. die Walzen werden um 66,6 %

Abbildung 3. 550er Triowalzs, bei der vor dem Anstich in die oberen K aliber gekantet wird.

nachfolgenden Stich gearbeitet werden muß. Ist der 
Anstich ein Quadrat (Kaliber 3,5  und 7) oder ein hoch
kant gestelltes Vierkantkaliber (Kaliber 4 und 6), so 
kann man nach dem Breiterschneiden der Vorwalzkali
ber auch dann noch mit gleich er Breitung arbeiten,wenn 
man das Spiel der Walzen nach jedem Abdrehen um 
das Maß, um das das Kaliber breiter geschnitten wird, 
vergrößert, beim Walzen aberden Sprung auf dem alten 
Maße hält. Dadurch bleibt die Höhe des Abfahrstiches 
die gleiche wie vor dem Abdrehen. Geht man jetzt mit 
dem Block gekantet in das Anstichkaliber hinein, so 
ist nur die Höhe des Anstiches und damit der Druck 
vergrößert, die Breitung aber dieselbe geblieben. 
Auch für Knüppel ist die Vergrößerung des Anstiches 
gestattet, wenn hierauf von vornherein bei der 
Kalibrierung der Knüppelwalze Rücksicht genommen 
wird. Der im ersten Knüppelkaliber größtmögliche 
Druck darf also bei dem durch das Breiterschneiden 
der Vorwalzkaliber erreichten größten Abfahrstich 
nicht überschritten werden, so daß beim ersten Ein
bau mit geringerer Abnahme gearbeitet werden muß, 
die sich dann erst allmählich mit dem Nachdrehen

besser ausgenutzt. Ein weiterer Vorteil des kom
binierten Verfahrens ist der, daß der Walzendurch
messer beim 2., 3. usw. Einbau bedeutend größer 
ist als beim Abdrehen unter Beibehaltung der ur
sprünglichen Kalibermaße. So stehen sich z. B. beim
4. Einbau Walzendurchmesser von 735 und 705 mm 
gegenüber. Die Bruchsicherheit ist also bedeutend 
erhöht. Selbstverständlich wird die Walzenaus
nutzung noch mehr erhöht, wenn es möglich ist, die 
Kaliber um mehr als 3 mm breiter zu schneiden.

Abb. 3 zeigt eine andere Art der Ausführung 
einer Triovorwalze, bei der das Kanten nicht wie bei 
der Vorwalze nach Abb. 2 vor dem Anstich in ein 
unteres, sondern vor dem Anstich in ein oberes Kaliber 
vorgenommen wird.

Stellt man bei dieser Vorwalze nach dem jedes
maligen Verschleiß des Trios die Kalibermaße in der 
Hauptsache nur durch Breiterschneiden wieder her, 
indem der Durchmesser der Walzen nur um so viel 
abgedreht wird, wie es die Abnutzung an den wage
rechten Kaliberbegrenzungen bedingt, so ist es hier 
möglich, nach wiederholtem Abdrehen der Walzen
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die Oberwalzen nunmehr noch als Unterwalze zu ver
wenden. Selbst wenn die Kastenkaliber an den wage
rechten Begrenzungen genau so schnell verschleißen 
würden wie an den senkrechten — praktisch nutzen 
die senkrechten Flächen, wenn mit nur etwas ver
minderter Breitung gearbeitet wird, viel schneller 
ab wegen des starken zwischen Block und Kaliber
rand auf tretenden Rutsches, der durch die an diesen 
Stellen arbeitenden verschiedenen Durchmesser be
dingt ist; ein Ausbau der Walzen muß also meist 
nur wegen der verschlissenen senkrechten Flächen 
stattfinden —, so würde doch ein Abdrehmaß von z. B. 
insgesamt 15 mm vollauf zur Wiederherstellung der 
wagerechten Kaliberbegrenzungen genügen. Nun ist, 
wie aus der Abb. 3 zu ersehen, der Durchmesser der 
Unterwalze an allen Stellen um mindestens 15 mm 
geringer als die entsprechenden Durchmessermaße 
der Oberwalze. Da weiter die in die Oberwalze ein
geschnittenen Kaliber auch nach dem durch das kom
binierte Verfahren bedingte Breiterschneiden der 
Kaliber immer noch schmaler sind als die anfänglichen 
Kalibermaße in der Unterwalze, so kann die Oberwalze 
nach einem Abdrehen von 15 mm noch zur Unter
walze eines neuen Trios abgedreht werden.

Die Vorwalze nach Abb. 3 ist so kalibriert, daß 
für jeden Stich Oberdruck vorhanden ist. Wird als 
Beispiel wie oben ein jedesmaliger Seitenverschleiß 
von 0,375 mm zugrunde gelegt und werden die Walzen 
jedesmal um 3 mm abgedreht, so gelten für die ein
zelnen Einbaufolgen nachstehende Kaliberbreiten und 
Durchmesser.
K aliberbreiten: 102 102,6 103,2 103,8 104,4 105 mm 
Durchm esser: 550 547 544 541 538 535 mm

Da die Oberwalze nun als Rohwalze, sogar als 
bereits vorgedrehte und damit wertvollere Rohwalze 
für die Unterwalze eines neuen Trios gilt, so werden 
bei sechsmaligem Einbau für das V ortrio in Wirklichkeit 
nur zwei Walzen gebraucht. Das Vortrio nach Abb. 2 
konnte entsprechend Zahlentafel 1, wenn man unter 
Beibehaltung der Kalibermaße abdrehte, sechsmal, da
gegen zehnmal, wenn gleichzeitig die Kaliber höchstens 
bis zu 3 mm breiter geschnitten wurden, eingebaut 
werden. Die Ausnutzung der Walzen beim Vortrio 
nach Abb. 3 ist also um 50 % besser bzw. um 10 % 
schlechter als beim Vortrio nach Abb. 2 beim üb
lichen Abdrehen bzw. beim Abdrehen unter gleich
zeitiger Verbreiterung der Kaliber. Aber diese letzte 
Verschlechterung um 10 % in der Abdrehmöglichkeit 
ist gegen einen ganz bedeutenden Vorteil eingetauscht, 
der darin zu suchen ist, daß die Durchmesservermin
derung der Walzen durch das Abdrehen nur äußerst 
gering ist. Die größte Verkleinerung beträgt bei der 
Vorwalze nach Abb. 3 nur 15 mm, eine Verminderung, 
die bei der Vorwalze nach Abb. 2 beim Abdrehen 
unter Beibehaltung der Kalibermaße bereits beim 
erstenmal und beim Abdrehen unter gleichzeitiger 
Kaliberverbreiterung schon beim dritten Abdrehen er
reicht wird. Die Bruchsicherheit ist also ganz be
deutend erhöht, und die Zahl der meist bei geringerem 
Walzendurchmesser auftretenden Walzenbrüche auf 
einen Mindestwert beschränkt.

Nun werden allerdings Vorwalzen gerne nur mit 
Unterdrück kalibriert, um die Rollgänge zu schonen.

Die Anwendung von Unterdrück ist selbstverständ
lich bei einer Vorwalze nach Abb. 3 durchaus an
wendbar, aber es scheint, daß man dann auf den 
Vorteil der Umdrehmöglichkeit von Ober- zur 
Unterwalze verzichten muß. Zur Schonung der Roll
gänge ist aber ein Unterdrück zwischen Mittel- und 
Oberwalze nicht so sehr erforderlich, da hier einem 
vorhandenen Oberdruck das Festklemmen im Kaüber 
entgegenarbeitet. Verzichtet man in der oberen Walz
ebene auf einen Unterdrück, dann kann er in der 
unteren Walzebene angewandt werden. Für die Vor
walze nach Abb. 3 ist der mittlere Walzendurch

messer =  i  ■ 566 +  550 +  ^  ■ 534 j =  550 mm,

der bestehen bleibt, wenn man z.B. die Durchmesser 
für das erste obere und untere Kaliber wie folgt ver
teilt: Oberwalze =  326, Mittelwalze =  312, Unter
walze =  320 mm. Da in der Praxis sehr oft die Ka
liber nur durch Breiterschneiden wiederhergestellt zu 
werden brauchen, so haben die Kaliber meist ihre 
größte zulässige Breite schon erreicht, ehe die Walzen
durchmesser um 6 mm verkleinert worden sind, so 
daß der Unterschied in den Durchmessern genügt, 
um ein Umdrehen zu ermöglichen.

Eine weitere Vervollkommnung in der Ausnutzung 
der Triovorwalzen ergibt sich dann, wenn die Kasten
kaliber sehr stark in die Ober- bzw. Unterwalze und 
nur sehr wenig in die Mittelwalze eingeschnitten 
werden. In Abb. 4 ist diese Art des Eindrehens z. B. 
für ein 120er Kastenkaliber gezeigt. Wenn z. B. wie 
hier die Tiefe des Kalibers in der Mittelwalze gleich 
dem Abrundungsradius im Kaliber bzw. gleich dem 
gleichen Abrundungsradius an der Kaliberöffnung 
ist, so ergibt sich als geringste Konizität des Kalibers 
in der Mittelwalze, d. h. an der Uebergangsstelle der 
beiden Abrundungsradien, eine Konizität von

i »  ,tg (90—a) =  tg 30° =  57,7 %, da cos a =  —.
K 2

Wenn also die Kaliber der Mittelwalze, die durch das 
mit dem Nachdrehen verbundene Breiterschneiden 
der Kaliber um 3 mm weiter gedreht worden sind, 
wieder auf die ursprünglichen Maße gebracht werden

3
sollen, so muß der Drehmeißel um x =  t =  5,2 mm

in die Walze eindringen, d. h. der Walzendurchmesser 
müßte um 10,4 mm verringert werden. Die verhältnis
mäßig kleine Konizität von rd. 57 % ist nur gerade 
an dem Uebergangspunkt der beiden Radien vor
handen; an allen übrigen Stellen ist sie dagegen 
größer. Eine Konizität von 45° =  100% an allen 
Stellen ist also leicht dadurch erreichbar, daß man 
zwischen die beiden Abrundungsradien ein nur kleines 
Stück von 45° Konizität einschaltet, wie es in Abb. 4 
gestrichelt geschehen ist. Will man jetzt die um 
3 mm breiter geschnittenen Kaliber wieder auf das 
ursprüngliche Maß drehen, so ist dazu nur ein Ein
dringen des Drehmeißels um 3 mm, also eine Durch
messerverminderung von 6 mm notwendig.

Durch das erste bis fünfte Nachdrehen eines 
solchen Vorwalztrios mit nur wenig in die Mittel
walze eingeschnittenen Kastenkalibern wird der 
Durchmesserder Ober-und Unterwalze um insgesamt
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Zahlentafel 2. E i n b a n m ö g l i c h k e i t  d e r  
v e r s c h i e d e n e n  T r i o  v o r w a l z e n .

A rt der 
Yorwalxe

A rt des 
Xachdrehens

Kinhan -
mogiich-
keiten

DurchmesBer-
verminderung

Yonralze, bei der 
t o t  dem  A nstich 
in ein unteres Ka

liber gekantet 
wird (Abb. ?)

Xachlrehen un
te r  Beibehaltung 
der Kabbennaße 6 Von 0  b is  75 m m

Yorwaixe, bei der 
vor dem Anstich 
in ein unseres Ka

liber gekantet 
wird (Abb. 3)

Xachirehen un
te r  gleichzeitigem 
Breiterschneiden 

der Kalifcer
10

0  b is  30  m m  heim  
1. fcds 7. E in b a u  

45 b is  75 m m  beim  
7. b is  10 -E in b an

Yorwaize. bei der 
vor dem Anstich 
in ein oberes Ka

liber gekantet 
wird (Abb. 3)

Xsdkirehen un
te r gleichzeitigem 
Breirersehneüen 

der Kaliber
9 0  b is  15 m m

DesgL. aber Ka
liber wenig in die 
Mfftelwalxe ein- 
geschrinen. nach 

Abb. 4

Xachdrehen un
te r gleichzeitigen: 
Breiserschneüen 

der Kaliber
13

Ober- und Unter- 
wnize 0 b is  15 mm 

Mittelwaize
0 bis 36 mm

15 mm vermindert, dagegen der Durchmesser der 
Mittelwalze, bei deren Kalibern infolge der gegenüber 
Ober- und Unterwalze viel größeren Konizität fast 
nur Rücksicht auf den parallel zur Walzenachse auf-

man wie oben so auch jetzt wieder einen sechsmaligen 
Einbau. Bei erster Anfertigung des Trios sind drei 
Walzen erforderlich. Für ein zweites Trio wird unter 
V erwendung der Ober- und Mittel walze des ersten Trios 
nur eine neue Oberwalze gebraucht, da die alte Ober
walze zur Unterwalze umgedreht wird. d. h. es werden 
für die zwei Vorwalztrios vier Walzen benötigt. Wenn 
es auch oft möglich sein wird, die Mittel walze noch
mals für ein weiteres drittes Trio zu verwenden, so 
soll dieser günstigste Fall doch aus diesen Betrach
tungen ausgeschaltet werden. Nun kann die bei der 
Anfertigung des zweiten Trios gedrehte Oberwalze 
aber wieder für ein neues Trio durch Umdrehen als 
Unterwalze Verwendung finden, so daß also aus nur 
drei Walzen nacheinander zwei Trio vorwalzen ge
dreht werden können. Da mit jedem Trio ein sechs
maliger Einbau möglich ist. so können die beiden 
Trios insgesamt 12mal benutzt werden, was eine um 
20% bessere Walzenausnutzung selbst gegenüber 
dem Vortrio nach Abb. 2 bedeutet, wenn dieses unter 
gleichzeitiger Verbreiterung der Kaliber nac-hgedreht 
wird. Und dabei beträgt die größte Verkleinerung 
für die Durchmesser der Ober- und Unterwalze der 
Trios auch nur. wie beim Trio nach Abb. 3. höchstens

Abbildung 5. 
K astenkaliber 

m it Einwölbung.

A bbildung 6. 
Form  einer 

schwach gedruck
ten  Stauchprobe.

K aliberkonizitä t in  d er M ittelwalze.

Abbildung 7. 
Profilform  im  ein
gewölbten, s ta rk  
in  die M ittelwalze 
eingeschnittenen 

K astenkaliber.

tretenden Verschleiß zu nehmen ist. um höchstens 
6 bis 10 mm. Stellt man jetzt die ursprünghchen 
Kalibermaße in der Mittelwalze durch ein weiteres 
Nachdrehen um 6 mm wieder her. so kann die Mittel
walze gleichfalls für ein neues Trio Verwendung 
finden. Wegen der anfänglich entsprechend gewählten 
Durchmesser der Walzen wird trotz der jetzt ge
ringeren Durchmesser der Mittelwalze des neuen 
Trios (Ober- und Unterwalze behalten die gleichen 
Durchmesser für das neue Trio i die Art des gewählten 
Druckes beibehalten und nur seine Größe geändert. 
Für die Fertigstellung des neuen Trios dreht man 
also die Oberwalze des alten Trios zur Unterwalze 
um, stellt die Mittelwalze wieder her und nimmt eine 
neue Oberwalze hinzu. Die Aenderung der Ober- 
drucbverhältnisse, die durch die um 16 mm dünnere 
Mittelwalze bedingt sind, können ohne weiteres in 
Kauf genommen werden.

Durch Nachdrehen dieser Triovorwalzen unter 
deichzeitigem Breiterschneiden der Kaliber erreicht

Abbildung 9. 
Profilform  im  ein
gewölbten, wenig 
in  die M ittelwalze 
eingeschnittenen 
K astenkaliber.

15 mm. während der Durchmesser 
der Mittelwalze höchstens auch 
nur bis zu 26 mm vermindert 
werden muß. Eine Gegenüber
stellung für die Einbaumöglieh- 
keit der verschiedenen Vorwalzen 
ist in Zahlentafel 2 gegeben.

Für die Art der Vorwalzen
kalibrierung nach Abb. 1 sei 
noch auf eine Besonderheit 
hingewiesen. Die Vorwalzka
liber werden oft oben und unten nicht mit 
parallelen Begrenzungen ausgebildet, sondern ent
sprechend Abb. 5 mit mehr oder weniger starken 
Einschnürungen versehen. Der Zweck dieser Ein
wölbungen ist. nach dem Kanten die Gratbildung 
an den Kaliberöffnungen zu vermeiden, das Ueber- 
walzen der Walzenschärfen auszuschalten und die 
Breitung zu verringern. Die Breitung wird insgesamt 
dadurch verkleinert, daß der mittlere stärker ge-

Abbildun

Abb. 8. Profil
form  im n ich t ein- 
gewölbten, wenig 
in  die M ittelwalze 
eingeschnittenen 
K astenkaliber.
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drückte Teil des Blockes mehr gestreckt wird als die 
Randschichten und dadurch letztere zum Teil mit
zieht. Nun tritt aber an und für sich schon bei Block
straßen meistens ein Einziehen in der Mitte ähnlich 
Abb. 6, wie bei schwach gedrückten Stauchproben, 
auf. Gibt man nun dem Vorwalzkaliber eine Ein
schnürung nach Abb. 5, so wird sich zwar die Menge 
des insgesamt in die Breite gehenden Werkstoffes 
verringern, aber nur auf dem Wege, daß sich die 
oberen und unteren Ausbauchungen vergrößern, die 
innere Einwölbung aber stärker nach innen gezogen 
wird. Diese stärkere Ausbauchung kommt bei einer 
Vorwalze nach Abb. 2 nicht in Betracht, da ihr hier 
die Kaliberränder entgegenwirken und sie aufheben. 
Auch bei einem Vorwalzkaliber nach Abb. 7, wie sie 
beim Vorwalztrio nach Abb. 3 vorhanden sind, 
schaden sie nicht, da hier die obere Ausbauchung 
durch die Kaliberränder aufgehoben wird, die untere 
aber, da das Kaliber tief genug in die Mittelwalze 
eingeschnitten ist, sich auswirken kann, ohne an der

Kaliberöffnung scharf auszutreten. Auch bei einem 
durch Parallelen begrenzten, wenig in die Mittelwalze 
eingeschnittenen Kaliber nach Abb. 8 wirkt sich 
diese Ausbauchung noch nicht gefährlich aus. Ver
stärkt man aber diese Ausbauchung durch Einwölbung 
des Kastenkalibers, so kann leicht ein Austreten des 
Walzgutes an der Kaliberöffnung Vorkommen, wie 
es in Abb. 9 gezeigt ist. Tatsächlich traf dies auch 
bei einer Oberwalze nach Abb. 3 zu, deren Kaliber 
aber viel weniger in die Mittelwalze eingeschnitten 
waren, als man die bis dahin gut arbeitenden, mit 
parallelen Begrenzungen versehenen Kastenkaliber 
mit starken Einschnürungen versah; die Walze mußte 
wieder ausgebaut werden.

Z u sam m enfassu ng.
Die Art des Nachdrehens bei verschiedenen Vor

walzen wird besprochen und weiterhin eine Vorwalze 
gezeigt, die beim Nachdrehen unter gleichzeitigem 
Breiterschneiden der Kaliber eine günstigste Walzen
ausnutzung ergibt.

Ueber den Einfluß des Molybdäns und Siliziums auf die 
Eigenschaften eines nichtrostenden Chromstahls.

Von $r.*3ng. W. O ertel und 2)r.=$ttg. Karl W ürth in Willich.
[Mitteilung der Firm a Stahlwerk Becker, A.-G., Willich, R h ld .1).]

(Chemische Zusammensetzung der Versuchswerkstoffe. Härtebereich, Bruchaussehen, Gefüge. Umwandlungs
funkte. Festigkeitseigenschaften. Tiefziehfähigkeit. Bost- und Säurebeständigkeit. Widerstand gegen Ver

zundern. Schlußfolgerungen.)
[Hierzu Tafel 6.]

^ c h o n  bald, nachdem der erste rostbeständige
Chromstahl den Anklang und auch die Kritik der 

Verbraucher gefunden hatte, wurden Versuche unter
nommen, die Beständigkeit des Werkstoffs durch 
geeignete Sonderlegierungszusätze zu erhöhen. Auf 
der einen Seite bestanden die Chrom-Nickel-Legie- 
rungen mit höherem Chrom- und Nickelgehalt, die 
bei teilweise höherer Rostbeständigkeit jedoch eine 
geringere Härte hatten als reine Chromstähle. Auf 
der anderen Seite wurde versucht, durch geringe 
Zusätze von Kupfer, Silizium, Wolfram, Kobalt, Mo
lybdän, Titan oder Aluminium die Rostsicherheit der 
Chromstähle zu verbessern, ohne ihre guten Festig
keitseigenschaften zu verschlechtern. Vor allem war 
es M onnartz2), der durch sehr ausführliche Versuche 
mit rostfreiem Eisen festlegte, inwieweit die Rostbe
ständigkeit durch Sonderlegierungszusätze erhöht 
werden kann. Er bezeichnet als geeignet die Zusätze 
von Titan, Vanadin, Wolfram, Molybdän, wobei er dem 
Molybdän den größten Vorzug gibt. Mit Molybdän 
legiertes Eisen zeigt sich sogar beständig in Salpeter
säure, der Salzsäure oder Alkalichlorid zugegeben ist. 
Durch Passivieren in konzentrierter Salpetersäure 
erreicht nach Monnartz molybdänlegierter Werkstoff 
selbst in kochender Salzsäure (spezifisches Gewicht 
— 1 >52) für 5 min Beständigkeit. Seine Proben enthiel
ten: 60,2 % Cr, 3,60 % Mo, 6,32 % Si,0, 26 % Mn.

Die praktische Auswirkung dieser Arbeit im Ver- 
ein mit neuen Laboratoriumsversuchen führte dann

1) Auszug aus einer von der Technischen Hochschule 
in Aachen genehmigten ® r.^ng.-D issertation.

2) Metallurgie (1911) S. 161.

zu einer Reihe von Patenten, in denen Legierungs
zusätze aller Art, ■nie Wolfram, Molybdän, Kobalt, 
Titan, Vanadin, Silizium, geschützt wurden. Eines 
der bemerkenswertesten dieser Gruppe ist das Patent 
von R ichard  W alter3) aus dem Jahre 1918, in dem 
auf die Möglichkeit der Verwendung des Siliziums 
an Stelle des Nickels im rostfreien Stahl hingewiesen 
wird. Er fand, daß der Siliziumzusatz nicht, wie anzu
nehmen war, die Chromlegierungen noch härter 
macht, sondern daß durch den Siliziumzusatz die 
Legierung sich so weich glühen läßt, daß sie in jeder 
Weise bearbeitbar ist. Damit verbunden war aber 
auch eine merkbare Steigerung der Widerstands
fähigkeit gegen die Einwirkung chemischer Einflüsse. 
Zur Erhöhung der mechanischen Festigkeit macht 
Walter seinerseits dann noch Zusätze von Wolfram, 
Molybdän, Mangan, Vanadin und Titan. Der Wirkungs
grad der gesamten Zusätze geht weder aus den Arbeiten 
von Monnartz, der nur kohlenstofffreies Eisen unter
suchte, noch aus dem Patent von Walter hervor. Die 
vorliegende Arbeit beabsichtigt daher, einmal die vor
genannten Ergebnisse an Hand eingehender Rostver
suche nachzuprüfen, zum anderen für Stähle mit 14 bis 
15 % Cr den Einfluß der Zusatzmengen festzustellen.

V orversuche.
Für Vorversuche wurden in einem kleinen Heroult- 

Ofen rd. 18 Schmelzungen hergestellt und als Blöcke 
von 35 bis 40 kg vergossen. Zu dem Grundstahl 
mit 14 bis 15 % Cr und ungefähr 0,20 bis 0,60 % C 
wurden besondere Legierungszusätze, wie Silizium,

s) D . R . P . N r . 3 4 0 0 6 7 .
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Zahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  S c h m ie d e -  u n d  H ä r t e e r g e b n i s s e  d e r  V o r v e r s u c h s 
s c h m e lz u n g e n .

Stahl
bezeich

nung
O

%

Si

%

Mn

%

p

%

s

%

Or

%

Oo

%

w

%

Mo

%

Ou

%

AI

%
Verhalten beim Schmieden Härtbarkeit

453 0,19 0,50 0,34 0,013 0,025 14,49 — _ _ __ __ g u t  sc h m ie d b a r z iem lich  w eich
453/1 0,19 — — — — 13,78 7,07 — — — — n ic h t  sc h m ie d b a r __

453/2 0,18 — — — — 14,45 — — — Sp. — m äß ig  sc h m ie d b a r h ä r tb a r
453/3 0,19 5,42 — — — 14,11 sc h le c h t sc hm iedbar n ic h t  h ä r tb a r
453/5 0,19 — — — — 14,78 — — — — Sp. g u t  sc h m ie d b a r h ä r tb a r
454 0,69 1,17 0,35 0,016 0,027 13,61 sc h m ie d b a r h a r t

455/1 0,49 1,98 6,14 0,023 0,051 14,11 n ic h t  sc h m ie d b a r
455/2 0,46 1,88 2,96 0,021 0,060 14,07 g u t  sc h m ie d b a r g u t  h ä r tb a r
455/3 0,28 2,72 0,26 0.026 0,022 14,20 — — 0,86 _ _ n ic h t  h ä r tb a r
455/4 0,48 2,80 0,22 0,039 0,027 14,70 - - 3,85 - - 9 9 9 9 z iem lich  w eich

456/1 0,46 1,38 0,37 0,029 0,036 11,80 1,69 _ _ __ g u t sc h m ie d b a r n a tu r h a r t
456/2 0,27 3.63 0,25 0,031 0,025 11,67 m äß ig  sc h m ie d b a r n ic h t  h ä r tb a r
456/3 0,29 1,46 0,20 0,045 0,022 11,59 — 1,83 — — __ sc h m ie d b a r m äß ig  h ä r tb a r
456/4 0,40 1,70 0,20 0,060 0,022 11,76 — 10,14 — __ _

456/5 0,62 1,05 0,19 0,051 0,027 11,47 - 4,59 - - - — n a tu r h a r t

457 0,57 0,70 0,42 0,026 0,014 13,86 sc h le c h t sc h m ie d b a r h a r t

3 1,11 0,23 0,27 0,013 0,018 g u t schm iedbar h a r t

Molybdän, Wolfram. Kobalt, Kupfer, Mangan und 
Aluminium, zugegeben. Die Zusammensetzung, die 
Schmiedebehandlung sowie die Härteergebnisse sind 
aus Zahlentafel 1 zu entnehmen.

Die Schmelzungen mit hohen Sonderlegierungs
zusätzen ließen sich nicht oder nur schwer schmieden. 
Elf Schmelzungen jedoch konnten gut zu Flachstäben 
verschmiedet werden. Sie wurden als Proben 20 mm 
breit, 5 mm dick und 50 mm lang sorgfältig im 
ungehärteten Zustande bis auf Papier 00 abge
schmirgelt und sodann sieben verschiedenen Rost
beanspruchungen ausgesetzt.

Die Prüfflüssigkeiten waren:
1. Leitungswasser. Die Proben wurden zur Hälfte in 

Leitungswasser eingetaucht und der Verwitterung 
(atmosphärischer Luft, Regen usw.) ausgesetzt.

2. 3prozentige Kochsalzlösung.
3. 33prozentige Natronlauge.
4. 40prozentige Essigsäure.
5. 20prozentige Salpetersäure (spezifisches Gewicht 

=  1 ,2).
6. Salzsäure (spezifisches Gewicht =  1,1).
7. 35prozentige Schwefelsäure (spezifisches Gewicht 

=  1,19).
Die ersten vier Versuche erstreckten sich über eine 
Versuchsdauer von je 30 Tagen, die in starken Säuren 
über je einen Tag. Als Vergleich wurde gehärteter 
eutektoider Kohlenstoffstahl verwendet. Bei allen 
Versuchen wurden die zwölf Proben aufrecht in ein 
gemeinsames Gefäß von rd. 500 cm3 Inhalt hinein
gestellt und dem Angriff der betreffenden Lösung, 
die von Zeit zu Zeit nachgefüllt wurde, ausgesetzt. 
Die Untersuchungen, die längere Zeit zurückliegen, 
sind, an neueren Erfahrungen gewertet, nicht immer 
zweckmäßig ausgeführt. Das Ergebnis soll jedoch 
mitgeteilt werden, da es immerhin gute Vergleichs
werte lieferte und den Ausgang für die folgenden 
Hauptversuche bildete.

Die Proben wurden bei den Versuchen in den 
Lösungen 1 bis 3 ihrem Aussehen nach, in Lösung 4

nach ihrem Gewichtsverlust in % und bei den Ver
suchen in den Lösungen 5 bis 7 nach Gewichtsverlust 
in g je 100 cm2 Oberfläche gewertet.

Um einen Maßstab für die Rostbeständigkeit in 
den vier Reagenzien, Leitungswasser, Salzwasser, 
Essigsäure und Natronlauge, zu finden, wurden die 
dem Aussehen nach geordneten Proben mit Wert
punkten von 12 bis 1 versehen. Es ergab sich danach, 
daß an erster Stelle die mit Molybdän legierten Stähle

1

M
% —

M.
V; M V _ _

v . % —
-

■ %

% C: a w  o,ze o jg  oyo o .a  az7  o.29 as7  o.w  ave a e z  7,77 
% S i2003,730,73 7,70 77003037.70 070 7.30 7,00 7,00 Verff/e/C/lO- 

3001130 70,77 7,03 7,00 3J 0 7,00 WerJts7qf
% Mo Mo Wo Mo Co Mn Wo

S07?äer’/eff/eruf7ffe/7

Abbildung 1. Vorversuch I. R ost
beständigkeit in Leitungswasser, Salz
wasser, Essigsäure und Natronlauge 
(M ittelwerte). Versuchsdauer je 30

Tage, G rundgehalt 15 %  Cr.

standen. Dann folgte ein Werkstoff mit 5 % Si, 
hierauf ein Stahl mit etwa 10 % W. Deutlich trat 
auch die Verschlechterung der Rostbeständigkeit 
durch Kohlenstoff hervor, die zum Teil durch Zusatz 
von Molybdän aufgehoben werden konnte.

Alle Werkstoffe enthielten ziemlich viel Silizium, 
so daß die absolute Beurteilung des Einflusses von 
Silizium etwas erschwert wurde. In Abb. 1 sind die 
einzelnen Stahlsorten nach Wertpunkten geordnet 
zusammengestellt. Auf Grund dieser Prüfung wurden
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Z a h l e n t a f e l  2 . C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
V e r g l e i c h s s t ä h l e  f ü r  d e n  z w e i t e n  R o s t v e r s u c h .

Stahl O
%

Si

%
Mn
%

Or
%

Ni
%

w
%

Mo
%

5 7 0 0 ,3 2 0 , 3 4 0 , 3 2 1 2 ,7 0 0 , 3 8 — —

5 7 1 0 ,4 9 0 , 6 5 0 , 3 0 14 ,71 0 , 6 4 — —
W erkzeug

stahl 1,11 0 , 2 3 0 ,2 7 — - - -

aus diesen elf Schmelzungen fünf Stahlsorten (455/4 
— 455/3 — 453/3 — 456/4 — 456/3) ausgeschieden 
und einer eingehenden Prüfung auf Rostbeständig
keit unterworfen sowie mit eutektoidem Kohlenstoff
stahl und zwei Werkzeugstählen verglichen, die bei 
mittlerem Kohlenstoffgehalt geringe Nickelgehalte 
aufwiesen (s. Zahlentafel 2).

Es wurde hier von dem Versuch mit Natronlauge 
abgesehen, weil die Beständigkeit darin allgemein ist. 
Dafür wurde aber die Probenform gemäß der Ver
suchsanordnung von H a tfie ld 4) in Zylinder von 
26 mm Höhe, 18 mm 4> und einer Längsbohrung von 
rd. 3 mm abgeändert. Nur die beiden mit Nickel 
legierten Werkstoffe fremder Herkunft mußten 
zwangläufig als Würfel 15 x 13 x  6 mm verwandt 
werden. Die Proben wurden auf Schmirgelpapier 000 
geschmirgelt und an Glasstäben in die Prüfflüssigkeit 
eingehängt. Als Prüfflüssigkeiten wurden angewandt:
1. Leitungswasser, überfließend,
2. Meerwasser,
3. 40prozentige Essigsäure (spezifisches Gewicht 

=  1,05),
4. Salpetersäure (spezifisches Gewicht =  1,02),
5. Salzsäure (spezifisches Gewicht =  1,10),
6. Schwefelsäure (spezifisches Gewicht =  1,19).

Die ersten drei Versuche erstreckten sich über eine 
Versuchsdauer von je 30 Tagen, die drei letzten über 
je einen Tag. Von der Wiedergabe der Einzel
ergebnisse soll hier abgesehen werden.

Der Verrostung in Leitungswasser, das einen 
Ueberschuß an Luft enthielt, widerstanden während 
einer 30 tägigen Prüfdauer die reinen Chromstähle 
sowie die hochsilizierten Stähle gut. Meerwasser ist 
ein guter und schneller Indikator für die Verrostung. 
Hier zeichneten sich insbesondere die molybdän
legierten Stähle als rostsicher aus. Auch die hoch
silizierten Stähle waren praktisch nicht angegriffen. 
Alle übrigen Proben waren mehr oder weniger stark 
verrostet.

In Salzsäure und Schwefelsäure verhielt sich 
unlegierter Stahl besser als reiner Chromstahl, was 
Monnartz bereits erwähnt hat. Sehr günstig fielen 
die Versuche mit molybdänlegierten Chromstählen aus. 
Diese waren beständiger als die gleichen mit wenig 
Nickel legierten. Der 25prozentige Nickelstahl wurde 
praktisch nicht angegriffen und blieb vollkommen 
blank. In Essigsäure waren neben den molybdän
legierten Chromstählen der Werkzeugstahl, der 25- 
prozentige Nickelstahl und ein Baustahl mit 2,5 % 
Ni nach sechstägiger Einwirkungsdauer noch blank. 
Die Einzelversuche zeigen durchweg den guten Ein-

l) Eng. 134 (1922) S. 639/43; Engg. 114 (19221
S. 747/8.

fluß der Sonderlegierungszusätze zum Chromstahl, 
insbesondere des Molybdäns und Siliziums. Es war 
somit der Weg gegeben, gute Rostbeständigkeit durch 
Zusatz vonMolybdän und Silizium zu erreichen. Durch 
neue Versuche mußte nun zunächst festgelegt werden, 
in welchen Mengen Molybdän und Silizium am vorteil
haftesten zuzugeben sind, und welchen Einfluß sie 
auf die Festigkeitseigenschaften der Werkstoffe aus
üben, wenn der Kohlenstoffgehalt geändert wird.

In den folgenden Hauptversuchen ist das Ergebnis 
der Eigenschaftsprüfung einer Anzahl molybdän- 
und siliziumlegierter Chromstähle (rd. 15 % Cr) mit 
wechselndem Kohlenstoffgehalt mitgeteilt.

H au p tversu ch e.
Es wurden 20 neue Schmelzungen hergestellt, bei 

denen die Gehalte an Kohlenstoff, Silizium und Mo
lybdän innerhalb der erforderlichen und zweckmäßi
gen Grenzen zielgerecht geändert wurden, so daß 
gemäß der chemischen Zusammensetzung und der 
Verwendungsmöglichkeit vier Hauptgruppen ent
standen :
Gruppe I: Stähle mit 14 bis 15 % Cr und steigendem 

Kohlenstoffgehalt.
Gruppe II: Stähle mit 14 bis 15 % Cr und steigendem 

Kohlenstoff- und Siliziumgehalt.
Gruppe III: Stähle mit 14 bis 15 % Cr und steigendem 

Kohlenstoff- und Molybdängehalt.
Gruppe IV: Stähle mit 14 bis 15 % Cr und wechseln

dem Silizium- und Molybdängehalt bei mittlerem 
Kohlenstoffgehalt.
Das ungefähre Legierungsschema gibt Zahlen

tafel 3 wieder.
Die Schmelzungen wurden durchweg als 100-kg- 

Abgüsse im Heroult-Ofen hergestellt. Ihre Zusammen
setzung geht aus Zahlentafel 4 hervor.

Ferner wurden außerhalb des Rahmens des vor
genannten Legierungsschemas noch zwei Schmelzen 
abgegossen (Nr. 620 und 944), von denen die eine 
den Einfluß geringer Mengen Vanadin auf chrom
legierten Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt 
zeigen sollte. Bei der anderen ist der Chromgehalt

Z ahlentafel 3. L e g ie r u n g s s c h e m a  d e r  H a u p t 
v e r s u c h e .

Gruppe 0
%

Cr
%

Si
%

Mo
%

0 , 1 0 1 4 - 1 5 0 , 3 0 - 0 , 5 0 __

I 0 , 3 0 1 4 - 1 5 0 , 3 0 - 0 , 5 0 —
0 , 5 0 1 4 - 1 5 0 , 3 0 - 0 , 5 0 -

0 , 1 0 1 4 - 1 5 1 ,0
0 , 4 0 1 4 - 1 5 1 ,0

I I 0 , 1 0 14 — 15 3 , 0 - 4 , 0 -

0 , 4 0 1 4 - 1 5 3 , 0 - 4 , 0 -

0 , 1 0 1 4 - 1 5 5 , 0 -

0 , 1 0 1 4 - 1 5 0 , 3 0 - 0 , 5 0 0 ,5

I I I 0 , 3 0 1 4 - 1 5 0 , 3 0 - 0 , 5 0 1,0
0 , 5 0 1 4 - 1 5 0 , 3 0 - 0 , 5 0 1,0

0 , 1 0 1 4 - 1 5 0 , 3 0 - 0 , 5 0 1,5

0 , 3 0 1 4 - 1 5 3 , 0 1,0
IV 0 , 3 0 1 4 - 1 5 1 ,5 3,0

0 , 3 0 1 4 - 1 5 1 ,5 3,0
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X  500

Abbildung 6. Schmelzung Nr. 1084. G ehär
te t  von 1200°. A ustenit-M artensit (überhitzt), 

geätzt in A etzm ittel Fry.

X 1

568 925 1084 841/1 840
0,10 %  C 0 ,28  %  C 0 ,54  %  C 0,15 %  C 0,47 %  C F lu ß s ta h l

4,70 %  S i 1,00 %  Mo

Abbildung 11. Verrostungsproben nach dem Versuch in öprozentiger Salzsäure 
(s =  1,01). Versuchsdauer: 3 Tage.

X  1

568 925 10S4 841/1 840
0 ,1 0  %  C 0,28 %  C 0 ,54  %  0  0,15 %  C 0,47  %  C F lu ß s ta h l

4,70 %  S i 1 ,00  %  Mo

Abbildung 15. Verrostungsproben nach dem Versuch in 25prozentiger Essigsäure 
(s =  1,035). Versuchsdauer: 13 Tage.

X  l

568 925 10S4 S41 1 840
0,10 %  C 0,28 %  C 0 ,54  %  0  0 ,15  %  C 0,47 %  C F lu ß s ta h l

4 ,70  %  S i 1,00 %  .Mo

A bbildung 17. V errostungsproben nach dem  Versuch in  Meerwasser bekannter 
Analyse. Versuchsdauer: 30 Tage.



S chm elzung 568 839/1 c .n
0,10 %  C, 0 %  Si, 0 %  Mo 0,38 %  C, 0,86 %  Si e ,47  %  C, 1,03 %  Mo

S chm elzung 839/2
0,36 %  0 ,  2,88 %  Si 0 ,54  %  0 ,  0 % *Si, ü %  Mo

Abbildung 20. Vurzunderungsproben. (Jlühung 900°, 48 st.
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Zahlentafel 4. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  P r o b e n  f ü r  d ie  H a u p t 
v e r s u c h e .

Schmelzung O Si Mn P s Or Ni Mo V
% % % % % % % o / /o %

568 0 ,1 0 0 ,4 4 0 ,3 3 0 ,0 0 5 0 ,0 2 0 15 ,10
2482 0 ,1 5 0 ,3 2 0 ,3 2 0 ,0 0 3 0 ,0 1 6 14 ,76 __ __

6 20 0 ,2 0 0 ,2 6 0 ,3 0 0 ,0 0 5 0 ,0 1 8 15 ,05 __ __ 0 ,4 0
9 25 0 ,2 8 0 ,2 5 0 ,2 8 0 ,0 0 8 0 ,0 2 0 15 ,45 ___ __

1084 0 ,5 4 0 ,2 4 0 ,2 7 0 ,0 0 8 0 ,0 5 0 14 ,40 0 ,5 6 * ) ' — —

8 3 8 /2 0 ,0 8 1 ,02 0 ,2 8 0 ,0 0 6 0 ,0 1 6 13 ,50 _ _ _
534 0 ,1 1 2 ,7 8 0 ,2 6 0 ,0 0 8 0 ,0 1 6 14 ,41 __ __ _
8 3 8 /1 0 ,0 8 3 ,8 4 0 ,2 7 0 ,0 0 5 0 ,0 1 5 1 3 ,3 8 __ __ __
8 4 1 /1 0 ,1 5 4 ,7 0 0 ,3 0 0 ,0 0 3 0 ,0 1 7 14 ,9 6 __ __ __
944 0 ,1 4 2 ,0 3 0 ,3 2 0 ,0 0 9 0 ,0 2 5 1 9 ,3 4 __ __ __

8 3 9 /1 0 ,3 8 0 ,8 6 0 ,3 3 0 ,0 0 3 0 ,0 1 9 1 5 ,4 4 __ __ __
8 3 9 /2 0 ,3 6 2 ,8 8 0 ,3 3 0 ,0 0 3 0 ,0 1 5 15 ,4 4 — — —
539 0 ,1 0 0 ,4 0 0 ,4 1 0 ,0 0 5 0 ,0 2 0 15 ,23 __ 0 ,3 2 _

9 3 0 /1 0 ,1 4 0 ,2 4 0 ,2 5 0 ,0 0 3 0 ,0 2 8 15 ,16 _ 1,40 __
9 3 0 /2 0 ,1 4 0 ,5 8 0 ,3 0 0 ,0 0 3 0 ,0 3 0 14 ,97 -- 1,39 __
8 4 1 /2 0 ,2 8 0 ,3 2 0 ,2 8 0 ,0 0 5 0 ,0 2 4 14 ,93 -- 1,00 __

840 0 ,4 7 0 ,2 2 0 ,2 9 0 ,0 1 3 0 ,0 1 8 15 ,70 — 1,03 —
536 0 ,3 0 2 ,6 0 0 ,2 2 0 ,0 1 0 0 ,0 2 4 14 ,1 4 __ 1,05 _
8 4 2 /2 0 ,3 2 0 ,7 7 0 ,3 0 0 ,0 0 5 0 ,0 2 6 14 ,32 — 3 ,37 __

8 4 2 /1 0 ,3 2 1 ,36 0 ,3 1 0 ,0 0 5 0 ,0 2 6 14 ,73 — 3,11 —

*) Als Verunreinigung.

auf 20 % entsprechend den Angaben von Monnartz2) 
erhöht worden, der bei diesem Gehalt die höchste 
Widerstandsfähigkeit feststellte.

Die gesamten Werkstoffe wurden unter dem Ham
mer bei etwa 1000 bis 1050° zu Knüppeln von 60 bis

A bbildung 2. H ärtebereich  reiner Chrom stähle 
(15 %  Cr) m it steigendem  K ohlenstoffgehalt.

80 mm [p vorgeschmiedet und bei ähnlichen Tempe
raturen zu Stangen von 20 mm [p und Flachstäben 
32 x  17 mm bzw. Platinen 80 x  20 x  200 mm 
fertiggeschmiedet.

Alle Stangen wurden durch Einkerben und 
Brechen auf Lunker und Risse untersucht, danach 
im Tiefofen bei etwa 780 bis 820° geglüht. Wies der 
Werkstoff nach dem Schmieden etwa 450 bis 500 
Brinelleinheiten entsprechend 150 bis 170 kg/mm2 
Festigkeit auf, so wurden durch das Glühen durchweg

X V I I I ., , ,

nur 150 bis 200 Brinellein
heiten gleich 50 bis 70 
kg/mm2 Festigkeit erzielt.

Es wurden folgende 
Eigenschaften der Schmel
zungen ermittelt:

1. der Härtebereich, das 
Bruchaussehen und 
das Gefüge,

2. die Festigkeitseigen
schaften,

3. die Rost- und Säure
beständigkeit,

4. die Beiz- und Aetz- 
fähigkeit,

5. die Widerstandsfähig
keit gegen Verzundern 
bei hohen Tempera
turen.

H ä rteb ere ich , B ruch
au sseh en  und G efüge.

Das Ergebnis der Härte
proben ist in den Zahlen

tafeln 5 bis 7 und in Abb. 2 bis 5 zusammengestellt. 
Die Härte der reinen Chromstähle steigt mit wach
sendem Kohlenstoffgehalt bis 0,30 % C wesentlich, 
von da an nur noch unwesentüch (Abb. 2 und 3). 
Die mit einem Stahl von 0.3 bis 0,5 % C erzielte 
Härte beträgt etwa 600 Brinelleinheiten.

Daraus folgt, daß durch die Härtewirkung des 
Chroms im nichtrostenden Stahl die des Kohlenstoff
gehalts etwa verdreifacht wird, was P rim rose5) 
schon in seinen Arbeiten erwähnt. Das Bruchaus
sehen der Proben wechselt von sehnig bis fast musche
lig. Das Gefüge ändert sich von Ferrit-Perlit zum 
Martensit bzw. Austenit.

Bemerkenswert ist der große Härteabfall des 
Werkstoffs mit 0,54 % C bei den Härtetempera
turen 1150 und 7oür
1200°. der durch 
Bildung eines 
groben Austenits 

hervorgerufen 
wird, wie Abb. 6 
(s. Tafel 6) zeigt.
Unempfindlicher 
ist der Werkstoff 
mit 0,28 % C, 
der bei 1200° 
erst eine leichte 
Ueberhitzung er
kennen läßt. Der Werkstoff mit 0.20 % C und 
0,40 % V ist in diese Gruppe mit hineingenommen 
worden, daerseinenEigenschaften nach hierher gehört.

Die mit S iliz iu m  legierte Reihe in Abb. 4 muß 
in zwei Gruppen geteilt werden, je nach der Höhe 
des Kohlenstoffgehalts. Bei niedrigem Kohlenstoff
und steigendem Siliziumgehalt wird keine nennens
werte Härtung erzielt (vgl. Zahlentafel 6). Bei 
einem Gehalt von über 3 % Si ist die Härte im

Abbildung 3. E influß des Kohlen
stoffgehaltes auf die H ärtesteigerung 

von nichtrostendem  Chrom stahl.

s) Iron  Coal Trades Rev. 110 (19 2 5 ) S. 1 8 /9 .
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geglühten wie gehärteten Zustande gleich. Der hier dagegen durch 1 % Mo in etwa aufgehoben, so daß
eingereihte Werkstoff mit rd. 20 % Cr und 2 % Si die drei Legierungen eine Härte von etwa 375 bis
zeigt die gleichen Eigenschaften. Das Bruchaussehen 425 Brinelleinheiten erreichen. Der Bruch ist fein-

Abbildung 5. H ärtebereich  von n ichtrosten
den Chrom -M olybdän-Stählen m it steigendem 

Kohlenstoffgehalt. G rundgehalt 15 %  Cr.

•I

T /örfefe/ngerafur in  °C  
Abbildung 4. H ärtebereich der nichtrostenden 
Chrom-Silizium-Stähle m it niedrigem und hohem 

Kohlenstoffgehalt. Grundgehalt 15 % Cr.

- 7,02 '• » 0,00 
-2,03"  "¡79,37 
-2,22" "¡0,30 "C

700

%

% 720

I% 700

I

t
I
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ist durchweg kristallinisch bis grob kristallinisch, 
das Gefüge besteht aus großen Ferritkörnern mit 
Karbideinschlüssen.

Bei höherem Kohlenstoffgehalt (rd. 0,40 % C) 
überdeckt der Kohlenstoff die Wirkung eines geringen 
Siliziumgehalts. Der Werkstoff 
erreicht dann eine gute Härte 
bei fast muscheligem Bruch. Bei 
einem Siliziumanteil von mehr 
als 2 % dagegen wird auch bei 
Stahl mit 0,36 % C eine nur ganz 
geringe Härtesteigerung erzielt.
Das Bruchaussehen ist kristalli
nisch. Für härtbare Legierun
gen scheiden demnach Sihzium- 
gehalte über 1 % aus.

Die mit Molybdän legierte 
Reihe zeigt mit zunehmendem 
Kohlenstoffgehalt eine größere 
Härtesteigerung, die wie bei den 
reinen Chromstählen auch bei 
etwa 0,30 %  C am größten ist 
(vgl. Zahlentafel 7 und Abb. 5).

Molybdän bis zu 1 % hatte 
keinen nennenswerten verschlech
ternden Einfluß auf die Härte
wirkung des Kohlenstoffs. Das 
Bruchaussehen wechselt von 
sehnig-feinkörnig bis fast muschelig, das Gefüge von 
Ferrit-Perlit-Gemisch bis zum Martensit. Auch hier 
zeigt sich der starke Härteabfall bei den Härtetempe
raturen von 1150 bis 1200°.

Die mit Silizium und Molybdän legierte Reihe 
endlich zeigt, daß bei höherem Molybdängehalt (hier 
bis etwa 3 %) die Härtewirkung des Kohlenstoffs nach
läßt. Die verschlechternde Wirkung des Siliziums wird

körnig und das Gefüge ferritisch mit Karbidkörnern 
bzw. perlitisch-troostitisch.

Zur Festlegung der Umwandlungstemperaturen 
wurde im Anschluß an den Härtebereich die Umwand
lung einer Anzahl Legierungen mittels eines Saladin-

20
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Abbildung 7. Festigkeitseigenschaften von nichtrostendem  Chromstahl 
m it steigendem  Kohlenstoffgehalt.

apparates festgelegt. Die Ergebnisse sind in Zahlen
tafel 8 zusammengestellt. Alle weichen Chromstähle 
haben keine A3- oder A3-Umwandlung. Erst Stähle 
mit hohem Kohlenstoffgehalt neigen zur Austenit
bildung. Die Aj-Umwandlung fällt hier mit der 
A3-lImwandlung zusammen, da die Zusammensetzung 
der Legierungen der eutektoiden entspricht. Der 
A2-Punkt verschwindet bei Legierungen mit sehr
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Z ahlentafel 5. H ä r t e b e r e i c h  d e r  r e in e n  C h r o m s tä h l e .

S c h m elz u n g
H ä r t e - 
te m p e  - 

r a tu r  
° 0

H ä r te

h 3000
B ru c h a u sse h e n G efüge

568 — 163 __ Ferrit-  P erlit-N etz  werk
800 156 sehnig

y y 

y y

dsgl. m it K arb idkörnern
900
950

175
241

yy  y y  yy

0 ,1 0  %  c 1000
1050

306
328

y y 

y y

grobkörnig

1100
1150
1200

316
300
294

y y 

y y 

y y

grobkörnig

2482 __ 159 __ F errit-P erlit-N etzw erk
800 160 sehnig

y y

feines Perlit-N etzw erk
900 181 y y  y y  yy

950 243 y y yy  yy  yy

0,15 %  C 1000 334 y y T roostit-M artensit
1050 340 y y

1100
1150

379
289

y y 

yy

grober M artensit

1200 305 y y grober M artensit

620 - 187 — körniger P erlit m it Ferritflecken 
u. K arb idkörnern

800 163 sehnig, n ich t 
gebrochen

F  errit- Perlit-N etzw erk

900 205 feinkörnig yy  y y  yy

0,20 %  C 950 295 y y

1000 371 sehr feinkörnig M artensit
0,40 %  V 1050 375 yy  yy

1100
1150
1200

441
441
416

yy  yy  

y y  yy  

y y  yy

grober M artensit

925 __ 183 __ körniger P erlit m it K arb idkörnern
800 183 sehr feinkörnig yy  yy  y y  yy

900
950

328
399

yy  y y  

y y  yy

yy  y y  y y  yy

0,28 %  C 1000
1050

460
501

yy  yy

fa s t muschelig
1100
1150

550
577

yy  yy

ü b e rh itz t
grober M artensit

1200 512 y y yy  yy

1084 __ 201 __ körniger P e rlit m it K arb idkörnern
800
900
950

195
470
526

fa s t sam ta rtig  

besonders gu t

y y  y y  y y  yy  

yy  yy  y y  yy

0,54 %  C 1000
1050

537
605,5

y y  yy H ard en it
y y

1100 605,5 H ärterisse M artensit
1150 311 ü b e rh itz t grober A u sten it
1200 300 y y y y  yy

hohem Kohlenstoffgehalt, 
was bereits M urakam i6) 
festgestellt hat. Die ma
gnetische Umwandlung 
weist durchweg nur eine 
geringe Hysteresis auf.
In den weichen Stählen 
ist bereits bei einem Ge
halt von etwa 1 % Si die 
A3 - Umwandlung nicht 
mehr beobachtet worden.

Bei härtbaren Legierun
gen prägt sich der Einfluß 
des Siliziums durch Er
höhung des A3-Punktes 
und Vergrößerung der 
Hysteresis aus. Zu glei
chen Ergebnissen sind 
Grard und G u ille t7) bei 
einer Untersuchung über 
Ventilstähle für Flugzeug
motoren gelangt. Bei 
0,345 % C, 4,2 % Si und 
12 % Cr finden sie den 
Ac3-Punkt bei 1070°.
Molybdän erhöht ebenfalls 
den. A3-Punkt und ver
größert die Hysteresis; die 
magnetische Umwandlung 
ist nicht geändert.

F e s t ig k e its e ig e n 
sch aften .

Von allen Schmelzungen 
wurden durchweg minde
stens je zwei Zerreißproben 
sowie zwei Kerbschlagpro- 
ben im geglühten und ge
härteten Zustande unter
sucht. Geglüht wurde bei 
780 bis 820° unter lang
samem Erkalten im Ofen; 
gehärtet wurde in Oel 
bei der Temperatur, die 
bei der Untersuchung des 
Härtebereichs als die gün
stigste festgestellt wurde.
Ferner wurden zwei gehär
tete Zerreiß- sowie Kerb- 
schlagproben, die bei zwei geeigneten Temperaturen 
— meist 550 und 575° — angelassen worden waren, 
ebenfalls untersucht. Die Zerreißproben waren 
Proportionalstäbe, die Kerbschlagversuche wurden 
auf einem Charpyschen Schlagwerk mit Proben von 
15 x  15 mm wirksamem Querschnitt und Rund
kerb von 4 mm vorgenommen.

Die Legierungsreihe mit steigendem K o h len 
sto ffg eh a lt  ohne besondere Legierungszusätze zeigt 
mit zunehmendem Kohlenstoffgehalt eine Zunahme 
der Festigkeit im gehärteten Zustande (vgl. dazu

e) Science Rep. Tohoku Univ. 7 (1918) S. 217.
7) Comptes rendus 181 (1925) S. 1143.

Abb. 7). Bemerkenswert ist, daß sich die Werkstoffe 
unabhängig von ihrem Kohlenstoffgehalt alle sehr 
leicht glühen lassen, die Werte für Dehnung, Ein
schnürung hier also sehr hoch liegen. Der Werkstoff 
mit 0,30 % C zeigt im geglühten und vergüteten 
Zustande sehr hohe Streckgrenzen. Die Kerbzähig
keit steigt bis zu 20 mkg/cm2.

Die mit Silizium legierten Reihen zeigten sowohl 
bei niedrigem als auch hohem Kohlenstoffgehalt 
niedrige Festigkeitswerte, sobald der Siliziumgehalt 
1 % überstieg (vgl. Abb. 8 und 9). Die Härtbarkeit 
der weichen, Silizium enthaltenden Stahlsorten ist 
gering. Bei einem Gehalt von mehr als 3 % Si ist
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Zahlentafel 6. H ä r t e b e r e i c h  d e r  s i l i z i u m l e g ie r t e n  C h r o m s tä h l e .

S c h m elz u n g

H ä r te - 
te m p e -  
r a tu r  

00

H ä r te

h 3000
B ru c h a u sse h e n G efü g e

838/2 _ 165 _ grobe Polyeder m it K arb idkörnern
800 176 m a t t ,  fe in  k r is ta l l in F errit-P erlit-  Gemisch
900 195 »i Polyeder

0,08 % C 950
1000

270
289

9 9

1,02 % Si 1050 280 99

1100
1150
1200

300
266
253

9 9 

9 9 

9 9

sehr grobe Polyeder

534 _ 232 - grober F e rrit m it K arb idkörnern
800 223 grob kristallin 99 99 99 99

900 194 9 9 9 9 99 99 99 99

0,11 % c 950
1000

210
210

9 9 9 9 99 99 99 99

2,78 % Si 1050 212 9 9 9 9

1100
1150

266
283

9 9 9 9 

9 9 9 9

grobe Polyeder

1200 278 9 9 9 9 9 9 9 9

838/1
800

266
275 grob kristallin

grobe Polyeder m it K arb id k ö rn ern

900 266 9 9 9 9 feine Polyeder

0,08 % C 950
1000

275
262

9 9 9 9

3,84 % Si 1050 262 9 9 9 9

1100
1150
1200

275
257
270

9 9 9 9 

9 9 9 9 

9 9 9 9

sehr grobe Polyeder

841/1
800

280
300 m a t t ,  fe in  k r is ta l l in

grober F e rr it  m it K arb idkörnern

900 280 9 9 feiner F e rrit
0,15 % C 950

1000
257
294

9 9

4,70 %  Si 1050 294 grob kristallin
1100

1150
1200

266

289
280

9 9 9 9

9 9 9 9 

99 9 9

sehr grobe Polyeder, K arb ide in  
Schnüren und  grobe Polyeder

944
800

219
207 grob k ristallin

grob. F e rrit m. viel. K arb idkörnern

900 207 9 9 9 9

0,14 % C 950 210
2,03 %  Si 1000 219

19,34 % Cr 1050 241 9 9 9 9

1100 241
1150
1200

241
241

9 9 9 9 

9 9 9 9

839/1
800

207
207 feinkörnig

körniger P erlit

0,38 %  C

900
950

1000

328
407

470

feinkörnig bis 
muschelig

M artensit m it K arb id

0,86 % Si 1050 524 9 9

1100
1150
1200

536
490
524

9 9 

9 9 

9 9

grober M artensit m it K arb idkno ten

839/2
800

243
230 kristallin

F errit- Perlit- Ge misch

900

950

234

241

9 9 Perlitische G rundm asse m it vielen 
K arb idkörnern

0,36 %  C 1000 245
2,88 % Si 1050 237 9 9

1100
1150
1200

346
285
270

9 9 

9 9 

99

ü berh itz t, m artensitisch

eine Härtesteigerung nach 
dem Abschrecken von 1000 
bis 1100° nicht mehr 
beobachtet worden. Das 
Ergebnis bestätigt die 
Untersuchung der Um
wandlungspunkte. Bis 
etwa 3 % Si zeigt die weiche 
Siliziumlegierung in allen 
Zuständen gute Dehnung 
und Einschnürung. Dar
über hinaus aber sind die 
Siliziumwerkstoffe sehr 
spröde. BeiWerkstoffenmit 
weniger als 1 % Si erhöht 
Silizium Dehnung und 
Einschnürung. Die Kerb
zähigkeit liegt bei allen 
Werkstoffen mit mehr als 
1 % Si sehr niedrig (nicht 
höher als 3 mkg/em2).

Aehnlich wie die Kurven 
der weichen Stähle verlau
fen diejenigen der kohlen- 
stoff reichen Stahlsorten. 
Bis zu einem Gehalt von 
1 % Si ist der Stahl noch 
gut härtbar (Abb. 9). Bei 
höherem Siliziumgehalt 
wurde auch hier eine Härte
steigerung durch Härten 
nicht mehr festgestellt. 
Die Werte der Dehnung 
und Einschnürung sinken 
gleichfalls rasch mit 
steigendem Siliziumgehalt, 
— Die mit Molybdän 
legierte Reihe zeigt im all
gemeinen die guten Festig
keitseigenschaften der 
reinen Chromstähle.

Der weiche Stahl mit 
0,10 % C und 0,32 % Mo 
läßt sich, wie Abb. 10 zeigt, 
sehr weich glühen und 
weist dementsprechend 
sehr hohe Werte für Deh
nung und Einschnürung 
auf. Die Streckgrenze liegt 
für die höher gekohlten 
Werkstoffe sehr hoch. Die 
Kerbzähigkeit beträgt bei 
dem weichsten Molybdän
stahl rd. 20 mkg/cm2, 
bei den härteren Sorten 
rd. 10 mkg/cm2.

Die mit wechselndem 
Molybdän- und Silizium- 
gehalt legierten Werkstoffe 
mit mittlerem Kohlen
stoffgehalt zeigen durch- 
w ptr pine Verschlechterung
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der Festigkeitseigenschaf
ten gegenüber den be
sprochenen Stahlsorten. 
Während die Festigkeits
werte normal hoch liegen, 
sind die Werte für Dehnung 
und Einschnürung durch
weg sehr schlecht, der 
Werkstoff ist spröde. Nur 
in geglühtem Zustande 
steigen Dehnung und Ein
schnürung auf verhältnis
mäßig gute Werte. Die 
Kerbzähigkeit liegt bei 
allen drei Werkstoffen un
ter 3 mkg/cm2. Auf eine 
Wiedergabe der Kurven 
soll daher verzichtet wer
den. Ein Vergleich der 
Stahlsorten ohne beson
dere Legierungszusätze mit 
den Silizium- und den 
Molybdänreihen erhellt, 
daß durch Zusatz dieser 
Elemente in zweckmäßi
gen Grenzen die Festig

keitseigenschaften des 
nichtrostenden Chrom
stahls verbessert werden. 
Insbesondere ist der gün
stige Einfluß auf die Deh
nung und Einschnürung 
unverkennbar. Die erreich
bare größte Festigkeit ist 
dabei allerdings ein wenig 
herabgesetzt. Nlit steigen
dem Siliziumgehalt der 
Legierung wird der Ein
fluß der Wärmebehandlung 
auf ihre Festigkeitseigen
schaften immer geringer; 
bei einem Gehalt von mehr 
als 3 % Si schwindet er 
ganz.

Es wurden weiterhin 
von einigen Legierungen 
die Festigkeitseigenschaf
ten in der Wärme, die

Z ahlentafel 7. H ä r t e b e r e i c h  d e r  m o l y b d ä n l e g i e r t e n  C h r o m s tä h l e .

S ch m elzu n g
H ä r t e - 
te m p e -  
r a t u r  

« 0

H ä r te

h 3000
B ru c h a u ss e h e n G efüge

539 — 142 _ grobes F e rrit-P erlit-N e tzw erk
800 128 sehnig feinkörnig dsgl. m it T roostit
900 186 99 >> 99 99

950 232 9 9
0,10 % c 1000 245 leich t ü b e rh itz t (M artensit)
0,32 %  Mo 1050 271 ,,

1100 264 ,, s ta rk  ü b erh itz t
1150 253 9 9

1200 249 9 9

930/1 _ 175 _ F errit-P erlit-N etzw erk
800 178 sehnig
900 186 9 9 99 99 99

950 241 9 9

0,14 % C 1000 234 9 9
1,40 %  Mo 1050 266 9 9

1100 237 9 9 schwach ü b e rh itz t ( m artensitisch)
1150 285 9 9

1200 294 9 9

930/2 - 189 sehnig F errit-P erlit-N etzw erk
800 198 9 9

900 204 9 9

950 230 9 9

0,14 % C 1000 253 9 9

1,39 %  Mo 1050 270 9 9

1100 300 9 9 s ta rk  ü b erh itz t
1150 275 9 9

1200 262 9 9

841/2 — 183 - körniger P e rlit m it K arb idkörnern
800 189 feinkörnig
900 294 9 9 P erlit-T ro o stit m it K arb idkörnern
950 359 99

0,28 %  C 1000 432 feinkörnig bis
1,00 %  Mo m uschelig

1050 460 9 9

1100 524 9 9 M artensit, le ich t ü b e rh itz t
1150 470 leich t ü b e rh itz t M artensit u nd  A u s te n it .
1200 480 99 9 > 99 99 99

840 198 - körniger P erlit
800 207 feinkörnig
900 375 99 99 9 9

950 441 9 9

0,47 %  C 1000 512 9 9

1,03 %  Mo 1050 536 9 9

1100 550 9 9 M artensit und A usten it
1150 280 ,,
1200 280 9 9
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Abbildung 8. Festigkeitseigenschaften von nichtrostenden Chrom-Silizium- 
S täh len  m it niedrigem  K ohlenstoffgehalt.

Wechseldauerschlagzahlen 
und die Tiefziehfähigkeit von 
Blechen bestimmt. Die für die 
Festigkeitseigenschaften in der 
Wärme ermittelten Werte 
stimmen gut mit den im 
Schrifttum mehrfach bereits 
bekanntgegebenen überein. 
Bei den Ergebnissen der Dauer- 
schlagversuche ist bemerkens
wert, daß der mit Vanadin 
legierte nichtrostende Bau
stahl den größten Widerstand 
gegen Dauerwechselschläge 
zeigte, der die Werte eines
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Zahlentafel 8. B e s t i m m u n g  d e r  U m w a n d l u n g s 
p u n k t e .

K en n ze ich n en d e U m w a n d lu n g sp u n k te

S ch m elzu n g L eg ie ru n g sb e sta n d  - 
te ile

A c3
» 0

A rs
» 0

A c 2
0 0

A r2
« 0

568 0 ,1 0  % c — — 681 667

925 0,28 %  C 849 810 693 688
1084 0,54 %  C 817 737 — —

838/2 0,08 %  C 
1,072 %  Si

— — 676 664

841/1 0,15 %  C 
4,70 %  Si

— - 568 571

839/1 0,38 %  C 
0,86 %  Si

873 770 678 678

930/1 0,14 % C  
1,40 %  Mo

— — 685 653

841/2 0,28 %  C 
1,00 %  Mo

867 782 696 681

840 0,47 %  C 
1,03 %  Mo

832 735 — ---

842/1 0,32 %  C 
1,36 %  Si 
3,11 %  Mo

686 670
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Abbildung 9. Festigkeitseigenschaften von nichtrostenden 
Chrom-Silizium-Stählen m it m ittlerem  Kohlenstoffgehalt.

Chrom-Nickel-Baustahls mit 4 %
Ni und 0,8 % Cr weit übertraf.
Der Stahl dürfte sich daher als 
Baustoff für schnellaufende Ro
tationsmaschinen usw. vorzüg
lich eignen. — Die Tiefzieh
fähigkeit wurde auf einem Erich- 
son-Blechpriifapparat mit Blech
proben von 1 mm Stärke be
stimmt. Die Proben wurden 
einmal im gewalzten, ein zweites 
Mal im weich geglühten Zustande 
geprüft. DerWerkstoff mit0,08%C 
und 1 % Si ergab im geglühten 
Zustande Tiefungen von mehr 
als 10 mm, die noch etwas höher 
lagen als bei Flußstahl, der als 
V ergleichswerkstof f herangezogen 
worden war. Des weiteren ergab 
sich, daß sich mit steigendem

Kohlenstoffgehalt die Tiefziehwerte bei nicht 
besonders legiertem, geglühtem Werkstoff ver
besserten. Mehr als 1 % Siliziumzusatz ver
schlechterte die Tiefziehfähigkeit wieder. Der 
Zusatz von Molybdän scheint zum mindesten nicht 
zu verschlechtern; wesentlich bessere Werte als mit 
den reinen Chromstählen wurden jedoch nicht er
mittelt. Die Ergebnisse der Tiefziehproben lassen 
die meisten nichtrostenden Chromstähle zur Her
stellung von Behältern und Gefäßen geeignet er
scheinen.

K orrosions- und R ostversu ch e .

Die Prüfung auf Rost- und Säurebeständigkeit 
wurde an 50 g schweren Probezylindern ausgeführt, 
die etwa 18 mm tj> und 26 mm Höhe aufwiesen. 
Die Proben wurden der Länge nach durchbohrt 
(etwa 2,6 mm $), bis auf Papier 00000 abgeschmirgelt 
und an Glasstäbchen und Haken in die Prüfungs
flüssigkeit hineingehängt. Es wurden Proben von 
15 Schmelzungen im geglühten Zustande untersucht. 
Als Vergleichswerkstoff wurde Flußstahl im geglühten 
Zustande verwendet.

Die Menge der Prüfflüssigkeit betrug 250 cm3 und 
wurde während der Versuche weder nachgefüllt noch 
erneuert. Die Versuchsdauer schwankte je nach 
Stärke des Angriffs zwischen 2 und 30 Tagen. 
Als Maß des Angriffs wurde der Gewichtsverlust 
in g je 100 cm2 Oberfläche gewählt. Es wurde 
davon abgesehen, diesen Gewichtsverlust auf die 
Zeiteinheit zu beziehen, da der Angriff der Prüf
flüssigkeit in den verschiedenen Zeitabschnitten nicht 
immer gleichmäßig ist. Die nichtpolierte Fläche 
der Bohrung der Probe setzte dem Angriff der 
Prüfflüssigkeit zum Teil weniger Widerstand ent
gegen als die abgeschmirgelte Außenseite. Trotzdem 
wurde die Bohrung zur Aufhängung der Probe 
gewählt, weil sie eine einfache und sichere Versuchs
anordnung gewährleistet. Der Fehler bleibt dabei 
bei allen Proben relativ der gleiche, nur liegen die 
Gewichtsverluste alle um einen gewissen Anteil 
höher als bei Verwendung ungebohrter Proben.

760------- !------- .-------
Schme/zung SOO

0.70 % C

! ge/i. ange/ ange/geg/.
7000° SSO0 SOS"

Warm/>e/7ond/ung
Abbildung 10. Festigkeitseigenschaften von n ichtrostenden Chrom- 

M olybdän-Stählen m it steigendem  K ohlenstoffgehalt.
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Abbildung 12. Korrosion in Sprozentiger Salzsäure (s =  1,01). 

Probenzustand: geglüht. Versuchsdauer: 3 Tage.

Die Proben wurden in folgenden Flüssigkeiten 
geprüft:
1. in öprozentiger Salzsäure (1,01), Einwirkungszeit 

3 Tage,
2. in öprozentiger Salpetersäure (1,025), Einwirkungs

zeit 3 Tage,
3. in 25prozentiger Essigsäure (1,035), Einwirkungs

zeit 13 Tage, insbesondere für Gegenstände des täg
lichen Gebrauchs,

4. in Meerwasser (2,9 % NaCl +  0,32 % MgCL +  
0,25 % MgSO„ +  0,13 % CaS04), Einwirkungs
zeit 30 Tage,

5. in 0,3prozentiger Sublimatlösung, Einwirkungszeit 
2 Tage.
Die Beständigkeit gegen Salzsäure wird durchweg 

in wässerigen Lösungen derselben verlangt. Deshalb 
wurde zur Prüfung Meerwasser gewählt, weil es 70 
durch seinen verhältnismäßig hohen Gehalt an 
Magnesiumchlorid, das wegen seiner großen 
Dissoziation in Mg" und CT der Wirkung 
der Salzsäure nahekommt, am ehesten die Ver
hältnisse wiedergibt, die bei einem Angriff der 
Lösung von gebräuchlichem, durch Magnesium
chlorid mehr oder minder stark verunreinig
tem Kochsalz vorherrschen. Außerdem kommt 
in vielen Fällen die Beanspruchung durch 
Meerwasser selbst in Betracht. Die Prüfung in 
Sublimat stellt eine besondere Beanspruchung 
dar, da es vornehmlich zur Desinfektion von 
ärztlichen Instrumenten benutzt wird. Die 
Wirkung des Sublimats beruht darauf, daß 
das in der Spannungsreihe höher stehende 
edlere Quecksilber von dem Eisen mit nied
rigerem Potential aus seinen Lösungen ver
drängt wird. Es scheidet sich Quecksilber 
auf dem Eisen ab, wohingegen Eisen in 
Lösung geht.

Die Prüfung mit S a lzsäu re  ergab allge
mein die Unbeständigkeit aller Schmelzungen 
in Salzsäure. Jedoch zeigen die mit Molybdän 
sowie Vanadin legierten Stähle den geringsten Ge
wichtsverlust, der bei den besten etwa dem von Fluß-

stahl gleichkommt (vgl. Abb. 11, Tafel 6, und 
12). Der Zusatz von Silizium wirkt nicht so 
günstig wie der des Molybdäns, erhöht aber 
die Widerstandsfähigkeit im Gegensatz zu den 
nicht besonders legierten Stählen. Der Ge
wichtsverlust schwankt zwischen 1,33 und 
15,56 g je 100 cm2 Oberfläche.

Alle Schmelzungen zeigen bei S a lp e te r 
säure im Gegensätze zu dem Vergleichs
werkstoff hohe Beständigkeit. Es sind hier 
vor allen Dingen die weichen, mit Molybdän 
und Silizium legierten Werkstoffe, die die 
beste Widerstandsfähigkeit zeigen. Auch hier 
überwiegt der Einfluß des Molybdäns. Der 
Gewichtsverlust schwankt zwischen 0,004 und 
1,63 g gegenüber Flußstahl mit 17,48 g je 
100 cm2 Oberfläche (Abb. 13).

Auch in Essigsäure zeigt sich deutlich der 
verbessernde Einfluß des Molybdäns auf die 
Widerstandsfähigkeit, wogegen Silizium diese 

nur wenig verbessert. Die nicht besonders legierten 
Stähle sind bemerkenswerterweise weniger beständig 
als der Vergleichs Werkstoff Flußstahl. Der Gewichts
verlust, graphisch dargestellt in Abb. 14, schwankt zwi
schen rd. 0 und 3,34gjel00cm 2 Oberfläche. Das Aus
sehen ausgewählter Proben gibt Abb. 15 wieder.

Die mit Molybdän legierten weichen Werkstoffe 
erreichen im Meerwasser völlige Beständigkeit. Der 
Zusatz von Silizium bringt keine besonderen Vorteile. 
Die Oberfläche war bei fast allen Proben blank ge
blieben, die Korrosion hat sich also nur auf die nicht 
polierte Fläche der Bohrung erstreckt. Der Gewichts
verlust, dargestellt in Abb. 16, schwankt zwischen 
0.0 und 0,195 g; bei Flußstahl beträgt er 0,39 g je 
100 cm2 Oberfläche. Das Aussehen einer Anzahl ge
prüfter Proben veranschaulicht Abb. 17 (Tafel 6).

3 Tage.

Auf allen Proben rief die Sublimatlösung einen 
grauschwarzen Quecksilberniederschlag hervor, der 
nach 24 st unter Leitungswasser abgespült wurde.
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der Einfluß des Molybdäns vor Vanadin und 
Silizium verbessernd auf die Widerstandsfähig
keit gegen Verrostung hochlegierter Chrom
werkstoffe wirkt.

Die Beanspruchung durch 0,3prozentige 
Sublimatlösung ergibt die Möglichkeit, polierte 
Gegenstände auf Schlacken und Poren zu 
untersuchen, ohne die Politur anzugreifen. 

Gelegentlich einer Nachprüfung der im

'UL/- u,/U W.//U w*s '  u./jv  u ,"  ̂   , J
%Si: 702/ W 770 2.00 2000,77730 werkstof:
%Mq:. . .0,327707,03. .7003,373,77. ftußstoM

nicht Oes. V-Staht Si-Oeihe weich Si.hart Mo-ffeihe Si-Mo-ffeihehart 
/effiert

Abbildung 14. Korrosion in 25prozentiger Essigsäure 
(s =  1,035). Probenzustand: geglüht. Versuchsdauer: 13 Tage.

Die Proben wurden dann wieder in die 
Flüssigkeit gehängt und weitere 24 st dem 
Angriff der Sublimatlösung ausgesetzt. Alle 
Proben zeigten einen fast gleichmäßigen Ge
wichtsverlust (s. Abb. 18), der anscheinend 
durch Korrosion der Bohrungsfläche hervor
gerufen wurde, da fast alle Proben blank ge
blieben waren. Viele Proben zeigten aber 
kleine Löcher und Flecke (s. Abb. 19), die 
anscheinend dadurch entstanden waren, daß 3? 
die Priifflüssigkeit kleine Schlackenstellen 
herausgefressen hatte. Der Vergleichs Werk
stoff Flußstahl zeigte eine poröse Oberfläche, 
die zum Teil mit metallischem Quecksilber 
zugesetzt war, wodurch wahrscheinlich auch 
der wirkliche Gewichtsverlust verdeckt wurde.
Er schwankt zwischen 0,39 und 0,57 g je 
100 cm2 Oberfläche.

Die vorliegenden fünf Rostversuche haben 
entsprechend den Vorversuchen gezeigt, daß

Schrifttum angegebenen Beizmittel für nicht
rostenden Stahl ergab nachstehend mit
geteilte Beizflüssigkeit die besten Werte:

25 Teile konzentrierte Salpetersäure,
2,5 Teile konzentrierte Salzsäure,
1 Teil Vogels Sparbeize,

71,5 Teile Wasser.
In dieser Beize wird wohl der Walzzunder, 
nicht aber der Werkstoff selbst angegriffen.

W id erstan d  gegen  V erzundern.
Es ist bekannt, daß ein Zusatz von Chrom 

zum Stahl diesem eine hohe Widerstands
fähigkeit gegen Oxydation bei hohen Tem-
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Abbildung 18. Korrosion in 0,3prozentiger Sublimatlösung. 
Probenzustand: geglüht. V ersuchsdauer: 2 Tage.
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peraturen verleiht. Die Eigenschaft, selbst 
bei Rotglut praktisch nicht zu zundern, er
schließt dem rostfreien Stahl ein neues Ver
wendungsgebiet. Es soll in folgendem fest
gestellt werden, welchen zusätzlichen Einfluß 
der Kohlenstoff, das Silizium und das Molybdän 
auf das Verzundern von rostfreiem Eisen aus
üben. Hierfür wurden Blechproben einer An
zahl der in Zahlentafel 9 zusammengestellten 
Stahlsorten vorbereitet. Die Versuchsbleche 
von etwa 180 cm2 Oberfläche wurden in einem 
gasbeheizten Muffelofen 48 st der Verzun
derung bei einer gleichbleibenden Temperatur 
von 900° ausgesetzt. Da durchweg eine Ge-

ox .%2032 to & h s- wichts7-unahme der Bleche erfolgte und es
2000,777.30 werkstoff: nicht gelang, die Bleche einwandfrei zu

ii-Stah,̂ ShFe/heweichSiharJ^Mo^feihe ^  b e i z e l 1 ’  8 0  w u r d e n  d i e  B l e c h e  i h r e m  A u s s e h e n
/egfert

Abbildung 16. Korrosion in Meerwasser. Probenzustand: 
geglüht. Versuchsdauer: 30 Tage.

nach in der Reihenfolge ihrer Widerstandsfähig
keit geordnet. Das Ergebnis ist in Zahlen
tafel 9 veranschaulicht.
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Z ahlentafel 9. E r g e b n i s  d e r  V e r z u n d e r u n g s 
p r ü f u n g .

S ch m elzu n g
K e n n 

z e ic h n e n d e
L e g ie ru n g s 
b e s ta n d te i le

B e fu n d

568 0,10 % c verzundert
2482 0,15 % C verzundert

620 0,20 %  C
0,40 %  V verzundert

925 0,28 %  C verzundert
1084 0,54 %  C leich t verzundert

838/2 0,08 %  C gänzlich verzundert
1,02 %  Si

534 0,11 % C g rau  g la tt, ohne Zunder
2,78 %  Si

838/1 0,08 %  C
3,84 %  Si g rau  g la tt, ohne Zunder

841/1 0,15 % C
4,70 %  Si g rau  g la tt, ohne Zunder

944 0,14 % C
2,03 %  Si

19,34 %  Cr grau  g la tt, ohne Zunder

839/1 0,38 %  C gänzlich verzundert
0,86 %  Si

839/2 0,36 %  C
2,88 %  Si g rau  g la tt, ohne Zunder

539 0,10 %  C
0,32 %  Mo verzundert

930/1 0,14 % C
1,40 %  Mo leich t verzundert

930/2 0,14 % C
1,39 %  Mo
0,58 %  Si sehr wenig verzundert

841/2 0,28 %  C
1,00 %  Mo le ich t verzundert

840 0,47 %  C grau  g la tt, ohne Zunder
1,03 %  Mo

536 0,30 %  C grau  g la tt, ohne Zunder
2,60 %  Si
1,05 %  Mo

842/2 0,32 %  C
0,77 %  Si
3,37 %  Mo g rau  g la tt, ohne Zunder

842/1 0,32 %  C
1,36 %  Si
3,11 %  Mo g rau  g la tt, ohne Zunder

F lu ß stah l als
Vergleichs
w erkstoff 0,10 % C gänzlich verzundert

Die nicht besonders legierte Reihe zeigt bei 
zunehmendem Kohlenstoffgehalt eine Zunahme der 
Widerstandsfähigkeit gegen Verzunderung, ohne aber 
verzunderungsfest zu sein. Die mit Silizium legierte 
Reihe zeigt bis zu 1 % Si sowohl bei niedrigem 
als auch bei hohem Kohlenstoffgehalt sehr starke 
Verzunderung, wohingegen über 1 % Si alle Bleche 
dieser Reihe, unabhängig von dem Kohlenstoffgehalt, 
graue glatte Oberfläche und keinerlei Spur von 
Verzunderung aufwiesen. Die mit Molybdän legierte 
Reihe zeigt bei niedrigem Kohlenstoff- und Molybdän
gehalt Verzunderung und Belag von Mo03, erst bei 
0,47 % C und 1 % Mo ist das Blech grauglatt mit 
Spuren von Verzunderung. Eine mit Molybdän 
legierte Probe mit etwas höherem Siliziumgehalt war

schon trotz geringen Kohlenstoffgehalts verzunde
rungsfest. Die mit Molybdän und Silizium legierte 
Reihe zeigt in allen Fällen gute glatte Oberfläche 
ohne jegliche Verzunderung.

Abb. 20 gibt das Aussehen von vieFBlechen mit 
niedrigem Kohlenstoffgehalt wieder. Man sieht 
deutlich, daß die Bleche 2 und 14 stark bzw. fast 
gänzlich verzundert sind, während die beiden anderen 
mit höheren Zusätzen an Molybdän und Silizium 
schwach (11) oder gar nicht (18) angegriffen sind. 
Die vier Bleche mit höherem Kohlenstoffgehalt sind 
weniger stark verzundert. Die Bleche 3 und 16 sind 
stärker verzundert als die beiden anderen höher mit 
Molybdän und Silizium legierten Bleche 4 und 5, 
die der Verzunderung völlig widerstanden haben.

Z usam m enfassung.
Ausgehend von Versuchen, die sich auf die Prüfung 

des Einflusses geringer Mengen Silizium, Wolfram, 
Molybdän und Kobalt auf die Korrosion von löprozen- 
tigem Chromstahl erstreckten, wurden die Eigen
schaften nichtrostender Stahlsorten, denen steigend 
Kohlenstoff, Molybdän und Silizium zugesetzt wurde, 
ermittelt. Das Wesentliche aus den Ergebnissen dieser 
Versuche kann etwa wie folgt zusammengefaßt 
werden:

Die Härte der reinen gehärteten Chromstähle 
wächst mit steigendem Kohlenstoffgehalt bis zu 
0,30 % C schnell, von da an nur noch wenig. Das glei
che gilt für die mit Molybdän legierten Stähle. Eine 
Erhöhung des Kohlenstoffgehalts über 0,30 % ist 
daher nicht zweckmäßig, da dadurch nur der Wider
stand gegen Verrostung unnötig verringert wird. 
Die mit einem Stahl von 15 % Cr und 0,3 % C 
erzielte Härte beträgt etwa 600 Brinelleinheiten. Die 
mit Silizium legierten Reihen nehmen von einem 
Siliziumgehalt von mehr als 3 % aufwärts, auch bei 
hohem Kohlenstoffgehalt der Schmelzung, nur wenig 
Härte an. Eine geringe Härtesteigerung wurde hier 
erst nach einem Abschrecken von 1100° erzielt. Dem
entsprechend lassen die weichen mehr als 3 % Si ent
haltenden Stähle weder die Ax- noch die A3-Umwand- 
lung erkennen, erst in Stählen mit etwa 3 % Kohlen
stoff wird wenig Austenit gebildet. Die reinen 
Chrom- sowie die Chrom-Molybdän-Stähle zeigen 
sehr große Zähigkeit, wogegen alle Stähle mit mehr 
als 3 % Si spröde sind und durch Wärmebehandlung 
leicht grobkörnig werden. Weiche Stähle mit einem 
Siliziumgehalt von etwa 1 % zeigten eine gute Tief
ziehfähigkeit, was sie zur Herstellung von Gefäßen 
aller Art geeignet macht. Mehr als 1 % Si ver
schlechtert die Formänderungsfähigkeit wieder.

In Salzsäure waren alle Chromstähle nur wenig 
beständig. In Essigsäure und in Meerwasser zeigte 
insbesondere die molybdänlegierte Reihe gute 
Beständigkeit. Sublimatlösung ist ein guter Indikator 
zur Erkennung von Poren und Schlackeneinschlüssen. 
Der Verzunderung bei hohen Temperaturen wider
standen insbesondere alle hoch siliziumhaltigen Stahl
sorten, desgleichen die mit Silizium und Molybdän 
legierten Bleche. Der Widerstand gegen Verzundern 
wächst zudem mit steigendem Kohlenstoffgehalt. 
Hier eröffnet sich dem siliziumhaltigen nichtrostenden 
Stahl ein neues, weites Verwendungsgebiet.
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Die Eisen- und Stahlindustrie der Welt im Lichte 
der Weltwirtschaftskonferenz.

Von Dr. E. B uchm ann in Berlin.
(Grundlagen der Eisen- und Stahlindustrie. Erzeugung und Leistungsfähigkeit. Rohstoffe. 
Zolltarife. Arbeitsbedingungen. Ein- und Ausfuhr. Eisenverbrauch. Eisenpreise. Internationale

Organisationen. Anlagen.)

Am 26. April 1926 war der Vorbereitende Aus
schuß der Weltwirtschaftskonferenz in Genf 

zu einer Tagung zusammengetreten, um den Arbeits
plan für die am 4. Mai 1927 beginnende Weltwirt
schaftskonferenz aufzustellen. Damals war u. a. 
beschlossen worden, durch die Organisationen der 
Eisenindustrien der einzelnen Länder Einzeldenk
schriften über die Lage der betreffenden Eisenindu
strien verfassen zu lassen. Für Deutschland ist diese 
Denkschrift vom Verein Deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller bzw. der Fachgruppe der Eisen schaffen
den Industrie angefertigt und dem Völkerbund
sekretariat im Oktober 1926 übermittelt worden. 
Auf Grund der Einzeldenkschriften ist vom Völker
bundsekretariat eine Denkschrift über die Eisen
industrien der Welt zusammengestellt, dem Vor
bereitenden Ausschuß bei seiner zweiten Tagung in 
Genf am 15. November 1926 vorgelegt und von diesem 
als offizielle Drucksache angenommen worden. Sie ist 
nunmehr in englischer und französischer Sprache er
schienen. Die Denkschrift enthält Gedankengänge, 
deren Kenntnis auch für die deutsche Eisen- und 
Stahlindustrie von besonderer Bedeutung sind, weil 
sie einen Ueberblick über die Auffassungen und Fest
stellungen geben, zu denen das Völkerbundsekre
tariat hinsichtlich der Beurteilung der Lage der Eisen- 
und Stahlindustrien der Welt gekommen ist. Diese 
Auffassungen und Feststellungen sollen die Grund
lage für die Genfer Verhandlungen bilden. Die Denk
schrift hat folgenden Inhalt:

I. D ie G rundlagen der E isen - und S ta h l
industrie .

Die S tan dorte und die E n tw ick lu n g  der 
E isen - und S ta h lin d u str ie  sind durch geo
graphische und geologische Verhältnisse bestimmt 
worden. Die Eisen- und Stahlindustrie bedingt große 
Kapitalinvestition und eine stetige Massenerzeugung. 
Sie bedarf ferner einer schnellen Tilgung der ange
legten Kapitalien, um technisch auf der Höhe zu 
bleiben.

Die Hauptschwierigkeit, mit der die europäische  
E isen - und S ta h lin d u str ie  zur Zeit zu kämpfen 
hat, ist die übergroße Erzeugungsmöglichkeit im 
Verhältnis zum Eisenverbrauch. Der Friedensvertrag 
mit seinen politischen Veränderungen hat die euro
päische Eisen- und Stahlindustrie mehr in Mitleiden
schaft gezogen als alle anderen Industrien. Durch 
den Verlust Lothringens, die Teilung Oberschlesiens, 
den Austritt Luxemburgs aus dem deutschen Zoll
verein und die Eingliederung des Saargebiets in das 
französische Zollsystem hat D eu tsch lan d  etwa 
80% der Eisenerzförderung, 30%  der Kohlen
förderung, 30 % der Rohstahlerzeugung und fast 
30%  seiner Walzwerksleistung verloren. F ran k 

reich  hat die elsaß-lothringischen Hochofen- und 
Stahlwerke als Zuwachs erhalten. P olen  gewann 
0.3 % der deutschen Erzförderung, 5 % der deut
schen Roheisenerzeugung, 7 % der deutschen Fluß
stahlerzeugung und 7,5 % der deutschen Walzwerks
leistung der Vorkriegszeit. Ein sehr wesentlicher 
Teil der österreichisch-ungarischen Eisen- und Stahl
erzeugung kam zur T sch ech oslow ak ei. So wurde 
durch den Krieg die Verteilung der Eisen- und Stahl
industrie plötzlich geändert, die Leistungsfähigkeit 
vergrößert und die Rohstoffmärkte sowie die Märkte 
für Fertigerzeugnisse auf dem europäischen Festlande 
in Verwirrung gebracht. Der Wiederaufbau wurde 
durch die sozialen, wirtschaftlichen und politischen 
Umwälzungen, durch Arbeitsstreitigkeiten, die Ruhr
besetzung und vor allem durch die Währungszerrüt
tung mit ihren Preisschwankungen gehindert. Die 
Währungszerrüttung untergrub die Kapitalbildung 
und damit die Nachfrage nach Eisenerzeugnissen. 
Der Eisenverbrauch in Europa hat den Stand von 
1913 noch nicht wieder erreicht. Durch die Stabili
sierung der verschiedenen Währungen und die all
mähliche Wiederkehr des Vertrauens in die Wäh
rungen hat sich die Kapitalbildung weder gehoben, 
so daß die Aussichten der Eisen- und Stahlindustrie 
heute in vieler Hinsicht besser sind, als sie seit 1918 
waren.

Im Jahre 1925 wurden in der Welt etwa 2 Mill. t 
R oheisen  weniger erzeugt als 1913, während die 
R oh stah lgew in n u n g  die Vorkriegsleistung um 
etwa 14 Mill. t übertroffen hat. Einem Rückgang 
der europäischen Roheisen- und -Stahlgewinnung um 
9 Mill. t bzw. 2 Mill. t im Vergleich zur Vorkriegs
zeit steht eine Leistungssteigerung der Vereinigten 
Staaten um 6 bzw. 14 Mill. t gegenüber. Die Länder, 
deren Eisen- und Stahlerzeugung vor dem Kriege 
nur unbedeutend war, haben ihre Erzeugung um etwa 
2 Mill. t vermehrt. Während der E isenverbrauch  
in Europa um etwa 5 % gesunken ist, ist er in den 
Vereinigten Staaten um 50 % gestiegen. Die euro
päischen Eisenländer konnten auf dem europäischen 
Markt für ihre Uebererzeugung keinen Absatz finden, 
da sie in den früheren Absatzgebieten auf den Wett
bewerb der neu entstandenen einheimischen Indu
strien stießen. Die Folge war, daß die Ausfuhr den 
Stand von 1913 noch nicht wieder erreicht hat.

Da keine Aussicht auf eine schnelle und wesent
liche Hebung des Eisenverbrauchs bestand, suchte 
man durch in te r n a tio n a le  V ereinbarungen die 
Erzeugung dem Verbrauch anzupassen und den Ab
satz zu regeln. Das führte zur Wiederaufrichtung des 
schon vor dem Krieg in Wirksamkeit gewesenen 
S ch ien en sy n d ik a ts  und zur Gründung der In ter
n a tion a len  R o h sta h lg em ein sch a ft. So groß
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auch der praktische Nutzen dieses internationalen 
Abkommens ist, so löst es doch nicht"die Frage, der 
die Eisen- und Stahlindustrie letzten Endes gegenüber
steht, nämlich, zwischen der Erzeugungsmöglichkeit 
und dem Welteisenverbrauch in naher Zukunft einen 
Ausgleich zu schaffen.

In der Vergangenheit hat die Eisen- und Stahl
industrie ihren in n eren  M arkt dadurch stark ver
größert, daß sie die heimischen Eisen verbrauchenden 
Industrien wie Schiffbau, Brückenbau, Hausbau 
usw. als Abnehmer gewann oder in Verbindung mit 
den Eisenbahnen, der Elektrotechnik, dem Maschinen
bau, der Automobilindustrie, dem Flugzeugbau usw. 
neue Unternehmungen der Eisenverarbeitung ins 
Leben rief. In den Vereinigten Staaten ist heute auf 
diese Weise der Eisenverbrauch, auf den Kopf der 
Bevölkerung berechnet, doppelt so groß wie in den 
führenden europäischen Eisenländern.

II. E rzeu gu n g  und L e is tu n g sfä h ig k e it .

Heute wird in der AVelt so viel R oh eisen  her
gestellt wie im besten Vorkriegsjahr 1913. Die S ta h l
erzeugung ist bedeutend gestiegen. Aber in Europa 
hat in den Jahren 1925/26 die Roheisenerzeugung 
um 20 % und die Rohstahlgewinnung um etwa 5 % 
abgenommen. 1921 war die W elterzeu gu n g  ge
ringer als in jedem der letzten fünf Vorkriegsjahre. 
Der Rückgang der Erzeugung war in England infolge 
des Kohlenstreiks besonders stark. In den Vereinigten 
Staaten, Kanada, Schweden und der Tschecho
slowakei dauerte der Niedergang bis in das Jahr 1922 
hinein. Seit 1923 begann dann in diesen Ländern 
wieder der Aufstieg. Die durchschnittliche Roheisen
gewinnung in der Welt war in den Jahren 1923 bis 
1926 um etwa 5 %, die durchschnittliche Rohstahl
gewinnung um etwa 26 % größer als in den letzten 
vier Vorkriegsjahren.

Im Jahre 1926 hat die Roheisenerzeugung der 
AVelt (einschl. Ferrolegierungen) den Stand von 1913 
fast weder erreicht und den Durchschnitt der Jahre 
1909 bis 1913 um etwa 15 % überschritten. Die 
Rohstahlgewinnung der Welt (einschl. Stahlguß) 
übertraf die Höchstleistung der Vorkriegszeit um 
etwa 23 % und den Durchschnitt der letzten fünf 
Vorkriegsjahre um etwa 44 %.

Diese Steigerung beruhte aber zumeist auf der 
außerordentlichen Entwicklung der a m er ik a n i
schen Eisen- und Stahlindustrie, deren Roheisen
erzeugung gegenüber 1913 um 26 % und deren Roh
stahlgewinnung um etwa 55 % gestiegen ist. Im 
Vergleich zum Durchschnitt der Jahre 1909 bis 1913 
betrug die amerikanische Erzeugungssteigerung 42 
bzw. 78 % (Roheisen bzw. Rohstahlj.

Die übrigen  E r d te ile , mit Ausnahme Europas, 
haben gleichfalls bemerkenswerte Fortschritte ge
macht. Ihre Roheisenerzeugung verdreifachte sich 
gegenüber 1913. Die Rohstahlgewinnung stieg auf 
das Sechsfache. Ihre Eisen- und Stahlindustrie war 
aber in der Vorkriegszeit unbedeutend und ist es 
noch heute, denn sie beträgt weniger als 4%  der 
Roheisengewinnung und weniger als 3 % der Roh- 
stahlerzeugung der Welt.
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D ie Lage Europas ist trotz der bemerkens
werten Besserung in den letzten Jahren (besonders 
in den Jahren 1924 und 1925) weniger zufrieden
stellend. Vor dem Kriege erzeugte Europa 57 bis 
58 % der Roheisengewinnung und etwa 56 % der 
Rohstahlgewinnung der Welt, 1920 nur 36 bzw. 37 %. 
In den folgenden Jahren trat eine Besserung ein, 
aber die Vereinigten Staaten blieben überlegen, mit 
Ausnahme der Roheisenerzeugung im Jahre 1924, weil 
dieses Jahr für Amerika besonders ungünstig war. 
Ln Jahre 1925 betrug die Roheisenerzeugung Ameri
kas 49 % und die Rohstahlleistung 52 % der Welt
erzeugung, diejenige Europas nur 47 bzw. 46 %. 
1926 wurde, hauptsächlich infolge des englischen 
Kohlenstreiks, die Entwicklung für Europa noch 
ungünstiger. Der Ausfall der englischen Erzeugung 
ist durch das Anwachsen der Erzeugung in anderen 
europäischen Ländern gerade ausgeglichen worden. 
Die amerikanische Roheisengewinnung betrug 1926 
rd. 51 % und die Rohstahlgewinnung nicht ganz 
53 % der Weiterzeugung. Demgegenüber stand 
Europa auf 45 bzw. 44 %. Europas Roheisenerzeu
gung 1925 war 20 % geringer als 1913 und stand 
7 % unter der Durchschnittsleistung der Jahre 1909 
bis 1913. Die europäische Rohstahlgewinnung war 
5 % geringer als 1913, aber 13 % größer als im Durch
schnitt der Jahre 1909 bis 1913.

Spanien hat seine Stahlerzeugung seit 1913 ver
doppelt, Italien sie 1926 um 74 %, Luxemburg um 
68 %, Belgien um 35 % und die Tschechei um 30 % 
gegenüber 1913 vergrößert. Eine erhebliche Steige
rung der Stahlerzeugung ist seit 1923 in Deutschland, 
Frankreich und Rußland zu verzeichnen. Deutsch
land (neues Reichsgebiet) erzeugte 1926 etwas mehr 
und Frankreich in seinen heutigen Grenzen rd. 20 % 
mehr als 1913. Die englische Stahlerzeugung, die 
1923 die von 1913 erheblich übertroffen hatte, ging in 
den folgenden Jahren stark zurück. Polens Stahl
erzeugung ist auf die Hälfte derjenigen von 1913 ge
sunken; diejenige Rußlands, Ungarns, Schwedens 
und des Saargebiets ist gleichfalls beträchtlich hinter 
der von 1913 zurückgeblieben.

Belgien, die Tschechei und Spanien haben ihre 
Roheisengewinnung gesteigert. In Luxemburg, Frank
reich und Italien (neue Grenze) war die Roheisen
erzeugung im Jahre 1926 ungefähr so groß wie im 
Jahre 1913. Die anderen europäischen Eisenländer 
hatten den Stand von 1913 nicht erreicht, mit Aus
nahme des Saargebiets, dessen Roheisenerzeugung 
um 17 % gestiegen ist.

Im Jahre 1926 war die europäische Roheisen
erzeugung ohne England um 10 % und die Rohstahl
gewinnung um 12 % größer als 1925. Die entsprechen
den Zahlen für die Vereinigten Staaten sind 7 bzw. 
9 %. Die Wiederaufnahme der englischen Erzeugung 
nach Beendigung des Streiks und die allmähliche 
Besserung der Wirtschaftslage in vielen Ländern 
Europas lassen den Schluß zu, daß die europäische 
Eisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1927 mindestens 
die Höhe der beiden letzten Jahre beibehalten wird.

Während in den Jahren 1909 bis 1913 durch
schnittlich etwa 5 % mehr Roheisen als Rohstahl

Die Bisen- und, Stahlindustrie der Welt.
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in der Welt erzeugt wurden, änderten sich diese 
Verhältnisse während des Krieges und in der Nach
kriegszeit. 1923 bis 1926 wurden rd. 16 % und im 
Jahre 1926 allein rd. 19 % mehr Rohstahl als Roh
eisen in der Welt erzeugt. Diese Entwicklung beruht 
auf einer verm ehrten  V erw endung von S ch rott 
für die Stahlerzeugung.

Die E rzeu gu n gsm ög lich k e it ist stark ge
wachsen. Die am erikan ische Eisen- und Stahl
industrie unterscheidet zwischen einer theoretischen 
und einer praktischen Erzeugungsmöglichkeit. Für 
1925 wurde die theoretische auf 50,5 Mill. 1.1') für 
Roheisen und auf 56 Mill. 1.1 für Rohstahl angegeben. 
Die praktische Leistungsfähigkeit wurde auf 45 bzw. 
50 Mill 1. t beziffert. Die tatsächliche Erzeugung 
betrug 1925 rd. 36,3 Mill. 1.1 Roheisen und 39,1 Mill. 1.1 
Rohstahl. Im Jahre 1926 sind die entsprechenden 
Ziffern 44,14 Mill. 1.1 bzw. 47,135 Mill. 1.1. Außerdem 
wurden 1925 und 1926 jährlich 1,25 Mill. 1.1 Stahl
guß hergestellt. Die theoretische Leistungs
fähigkeit war Ende 1925 rd. 34 % bzw. 23 % und die 
praktische 20 % bzw. 10 % höher als die durch
schnittliche Erzeugung der Jahre 1925 und 1926. Die 
theoretische Leistung der Hochöfen — unter Feuer 
und außer Betrieb zusammengenommen — würde 
sich demnach 1925 gegenüber 1913 um 25 %, die der 
Stahlwerke um 50 % vergrößert haben. Die Zahl 
der amerikanischen Hochöfen ist von 462 im Jahre 
1913 auf 395 Ende 1925 gefallen. Von 444 Stahl
werken waren 55 Ende 1925 außer Betrieb.

In E ngland waren 1925 im ganzen 461 Hoch
öfen vorhanden. Davon waren 149 im Durchschnitt 
des Jahres unter Feuer. In Verfolg des englischen 
Bergarbeiterstreiks ging von Mai bis November 1926 
diese Zahl auf 9 und im Durchschnitt des gesamten 
Jahres 1926 auf 56 zurück. Die tatsächliche Lei
stungsfähigkeit wird für Roheisen auf 12 Mill. t 
gegenüber 11 Mill. t im Jahre 1913 und für Rohstahl 
auf 12 Mill. t gegenüber 8 Mill. t im Jahre 1913 ange
geben. Das würde für Rohstahl eine Steigerung von 
50 % bedeuten. Die Gesamtzahl der Stahlöfen ist 
von 546 im Jahre 1913 auf 673 gestiegen. Die Lei
stungsfähigkeit für Rohstahl ist um 45 % und die 
für Roheisen um 70 % größer als die tatsächliche 
Durchschnittserzeugung in den Jahren 1923 bis 1925.

D eu tsch lan d  besaß im Jahre 1913 im Rahmen 
seines früheren Zollgebiets 376 Hochöfen, von denen 
sich 46 in Luxemburg, 64 in Lothringen, 28 im Saar
gebiet, 21 im jetzigen Polnisch-Oberschlesien und 
217 im heutigen Reichsgebiet befanden. An der 
Erzeugung von 1913 gemessen, hat Deutschland 
durch den Krieg 42 % seiner Roheisenerzeugung, 
37 % der Rohstahlgewinnung und 34 % seiner Walz
werksleistung verloren. Ende 1925 waren in Deutsch
land 211 und Ende 1926 210 Hochöfen vorhanden-). 
In den heutigen Grenzen Deutschlands waren im 
Jahre 1913 204 Hochöfen gegen 138 im Jahre 1924, 
etwas mehr als 100 im Jahre 1925 und etwa 90 im 
Jahre 1926 unter Feuer. Die Erzeugungsmöglich-

B 1 t  =  long ton =  1016 kg.
2) Im  Dezember 1926 waren tatsächlich 206 H och

öfen vorhanden.

keit für Roheisen ist indes nicht unerheblich größer 
als vor dem Kriege, berechnet auf den heutigen Ge
bietsumfang. Urteilt man nach der Statistik des 
Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller, 
dann ist die theoretische Leistungsfähigkeit der 
deutschen Hochöfen trotz der Verminderung ihrer 
Zahl von Ende 1922 bis Ende 1926 um etwa 40 % ge
stiegen. Für Rohstahl geben die Beteiligungsziffern 
der Rohstahlgemeinschaft, die 15 Mill. t überschreiten, 
einen rohen Anhalt. Die Leistungsfähigkeit dürfte 
ein Drittel größer sein als die tatsächliche Erzeugung 
in den Jahren 1925 und 1926.

F ran kreich  besaß 217 Hochöfen im Jahre 1926, 
davon 154 unter Feuer, 30 im Bau oder in Reparatur 
und 33 außer Betrieb. Ende 1913 waren 129 Hoch
öfen unter Feuer und 35 außer Betrieb. Die Roh
eisenerzeugung war 1926 rd. 80 % größer als 1913 und 
115 % größer als im Durchschnitt der Jahre 1909 
bis 1913. Für Rohstahl liegen keine Angaben vor. 
Auch für Belgien und Luxemburg fehlen entspre
chende Zahlen. Von den 55 Hochöfen in Belgien  
waren 52 bis 53 im zweiten Vierteljahr 1926 unter 
Feuer; im größeren Teil des zweiten Halbjahres 1926 
waren sämtliche 55 Hochöfen im Betrieb. Seit März 
1926 arbeitet die belgische Eisen- und Stahlindustrie 
mit voller Leistung.

Von den 45 Hochöfen in Luxem burg waren
1925 durchschnittlich 33 bis 37 unter Feuer. Im Jahre
1926 hat sich die Zahl der unter Feuer befindlichen 
Hochöfen offenbar vermehrt, denn dieses Jahr war 
für Luxemburg außerordentlich günstig.

In I ta lie n  sind 12 Hochöfen mit Koksfeue
rung und 2 Elektroofen vorhanden. Angaben über 
die Leistungsfähigkeit fehlen. Auch für die Tsche
ch oslow ak ei fehlen entsprechende Zahlen. Polen 
besaß 1926 an gebrauchsfertigen Hochöfen 24 und 
kann damit 806 8501 Roheisen erzeugen. Es verfügte 
ferner über 54 gebrauchsfertige Siemens-Martin-Oefen, 
5 Thomasbirnen und 5 Elektroofen. Die mögliche 
Rohstahlerzeugung beträgt 1,483 Mill. t. Die tat
sächliche Roheisen- und Rohstahlerzeugung betrug 
1926 weniger als 40 bzw. 54 % der praktischen 
Leistungsfähigkeit.

Für die L e is tu n g sfä h ig k e it  der W alzwerke 
können Zahlen nicht angegeben werden. Deutsch
land ist aber der größte Hersteller von Walzwerks
fertigerzeugnissen und der wichtigste Schienenher
steller in Europa. Luxemburg, Belgien und Schweden 
erzeugen und führen verhältnismäßig mehr Halbzeug 
aus als die anderen Länder. Für Handelsstähle sind 
Frankreich, Belgien und Luxemburg von besonderer 
Bedeutung, für Bleche und Konstruktionsstähle 
England und Deutschland. Bleche spielen in den 
Vereinigten Staaten eine besondere Rolle.

III. R oh sto ffe .
Deutschland hat 79 % seiner Erzlagerstätten ver

loren. Frankreichs E rzförd erun g in seinen heutigen 
Grenzen war 1925 noch erheblich niedriger als 1912 
und 1913, wenn sie auch die Durchschnittsförderung 
der Jahre 1909 bis 1913 überstieg. In England ist die 
Erzförderung auf etwa zwei Drittel der Vorkriegszeit 
gesunken, in Spanien auf weniger als die Hälfte.
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Die Luxemburger Förderung ist ungefähr gleichge
blieben, die schwedische bedeutend gestiegen. Im 
allgemeinen ist in Europa die Erzförderung im Ver
hältnis stärker zurückgegangen als die Roheisen
erzeugung. Das hängt damit zusammen, daß der 
Hochofen nach dem Kriege ein großer Schrott
verbraucher geworden ist.

Der durchschnittliche E ise n g e h a lt  der E rze  
kann nicht für jedes einzelne Land errechnet werden, 
weil er in den einzelnen Bezirken und selbst innerhalb 
desselben Fürderungsgebiets schwankt. In England 
beträgt der Eisengehalt der Lincolnshire-Erze 22 bis 
23 %, der der Cumberland-Erze bis zu 53 % Fe. 
Die reichsten Erze in Deutschland enthalten 41 %, die 
ärmsten 13,5 % Eisen. Im Durchschnitt der Jahre 
1924 und 1925 hatten die deutschen Erze etwa 35 % 
Eisengehalt. In Frankreich beträgt der Eisengehalt 
der lothringischen Erze 32 bis 37 % gegen 48 bis 
52 % in weniger wichtigen Förderungsgebieten. In 
Schweden werden 40- bis 70prozentige Erze gefördert; 
drei Viertel der geförderten Erze haben 60 bis 70 % 
Eisengehalt. Die tschechischen Erze enthalten 34 bis 
35 % Fe. In den Vereinigten Staaten werden Erze 
mit weniger als 45 % Eisen nicht als abbaufähig 
betrachtet.

In der E rze in fu h r sind seit dem Kriege erheb
liche Aenderungen eingetreten. Während Deutsch
land 1913 etwa ein Drittel seiner Erzeinfuhr (3,8 Mill.t) 
aus Frankreich bezog, ist diese Einfuhr im Jahre 
1924 auf weniger als 6 % gesunken. 1925 betrug die 
Einfuhr aus Frankreich 10 % und ist 1926 weiter 
gestiegen. Zwei Drittel seiner Erzeinfuhr bezog 
Deutschland im Jahre 1925 aus Schweden. Auch 
die Einfuhr spanischer Erze nach Deutschland ist 
zurückgegangen. Nächst Deutschland beziehen Bel
gien-Luxemburg und England das meiste Erz aus 
dem Auslande.

Die K ok sversorgu n g  macht in den Vereinigten 
Staaten, in England und in Deutschland keine Schwie
rigkeiten. Italien besaß vor dem Erwerb von Istrien 
und Friaul keine guten Kohlenvorkommen. Die 
dortigen Felder liefern jährlich nur 150 000 t. Italien 
muß für seine Eisen- und Stahlindustrie jährlich 
10 Mill. t Kohlen einführen. Der Koksbedarf Frank
reichs ist durch den Zuwachs Elsaß-Lothringens ge
stiegen, obgleich die französische Kokserzeugung 
gegenüber 1913 eine Erhöhung erfahren hat. 1924 er
hielt Frankreich von Deutschland an Koks und Koks
kohle 3 290 272 bzw. 876 016 t. Die luxemburgische 
Eisenindustrie ist ganz auf die Einfuhr von Kohle 
und Koks angewiesen. Belgiens Kohlenförderung und 
Kokserzeugung ist unzureichend. Im Bezirk Lüttich 
entstammten 1925 etwa 70 % der Kokserzeugung 
ausländischer Kohle. Drei Viertel des Koksver
brauchs mußten eingeführt werden.

S ch rott wird als Rohstoff heute bedeutend mehr 
gebraucht als vor dem Kriege. Deutschland ver
brauchte 1925 rund 6,5 Mill. t gegen 5,6 Mill. t im 
Jahre 1913 (heutige Grenzen). Frankreich ver
brauchte 2,617 Mill. t im Jahre 1925 gegenüber 
1,474 Mill. 1 1913 (jetziges Gebiet). Auch in Schweden 
ist der Schrottverbrauch gestiegen. Polen (heutiges

Gebiet) hat nach seinen Angaben in seinen Stahl
werken 1925 rd. 607 000 t Schrott verbraucht gegen
über 942 000 t im Jahre 1913. Der Schrottverbrauch 
für die Rohstahlerzeugung stieg in Polen jedoch im 
gleichen Zeitraum von 56,6 auf 57,5 %. In Deutsch
land betrug der Schrottanteil an der Stahlerzeugung 
1925 rd. 47 %, in England rd. 50 % (gegenüber 30 % 
1913), in der Tschechei rd. 30 %. Für Italien, das 
in seiner Stahlerzeugung in hohem Grade von der 
Schrottversorgung abhängt, fehlen entsprechende 
Angaben.

IV. Z o llta r ife3).
Ein internationaler Vergleich der E isen zö lle  (für 

Roheisen und einzelne Walzwerkserzeugnisse) gibt 
wegen der Verschiedenheit der Gliederung der ein
zelnen Zolltarife nur ein ungenaues Bild. Es will in
dessen scheinen, daß, obgleich in vielen Fällen die 
Zollsätze in der Nachkriegszeit erhöht worden sind, 
der prozentuale Zollschutz, nach dem Wert und dem 
Preis berechnet, in Europa gesunken ist. Die Ver
tragssätze der Tschechoslowakei sind fast durchweg 
niedriger als in der Vorkriegszeit, ebenso die fran
zösischen Sätze, soweit meistbegünstigte Länder in 
Betracht kommen. Alle österreichischen Eisenzölle 
sind gefallen. Schweden hat keine Aenderung der 
Zollsätze vorgenommen, Deutschland nur gering
fügige. Die Zollsätze in Italien, Belgien und der 
Schweiz sind höher als vor dem Kriege. Zieht man 
aber die Preise in Betracht, so stehen die Sätze in 
Italien ungefähr auf der Vorkriegshöhe. Dasselbe gilt 
für Ungarn, mit Ausnahme von Werkzeugstahl, für 
den hohe Schutzzölle eingeführt worden sind. Die 
spanischen und südslawischen Eisenzölle liegen durch
weg höher als in der Vorkriegszeit. In Kanada, China 
und Brasilien sind die Zollsätze nur unwesentlich 
verändert worden, während in Japan die Gewichtszoll
erhöhung kaum eine Wertzollerhöhung im Gefolge 
hatte. In Australien und Indien sind die neuen Zölle 
erheblich höher als die alten. In Argentinien sind die 
Eisenzölle durch die Erhöhung des Werttarifs um 
60 % erheblich gestiegen. Die Zollsätze der Ver
einigten Staaten sind gleichfalls höher als früher.

V. A rb e itsb ed in g u n g en 4).
Die Angaben über die b e sc h ä ftig te n  A rb eiter , 

die A rb e its lo sen , die Zahl der A rb e itsstu n d en ,  
die A rb e its le is tu n g  je K opf und die A r b e its 
löh n e sind unvollständig und zu verschiedenartig, 
um einen internationalen Vergleich zu gestatten.

In Belgien war die Beschäftigung gut, während in 
England in den Jahren 1924 bis 1925 die Arbeitslosig
keit 15 bis 20 % betrug. Auch in Schweden, Polen 
und in den mitteleuropäischen Ländern ist die Be
schäftigung in der Eisen- und Stahlindustrie noch sehr 
wenig zufriedenstellend. In Deutschland ist die 
Arbeitslosigkeit im Zusammenhang mit den Ratio

3) Diese Angaben sind infolge der beabsichtig ten  
bzw. bereits durchgeführten  Erhöhung der Zölle in  ein
zelnen L ändern zum Teil überholt.

4) E ine besondere Anlage en th ä lt Angaben des 
In terna tiona len  A rbeitsam tes über die Zahl d er be
schäftig ten  A rbeiter, A rbeitslosigkeit, A rbeitsstunden 
und Löhne.
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nalisierungsmaßnahmen erheblich gestiegen. Ueber 
die Leistung je Kopf können Vergleiche nicht an
gestellt, über die Löhne allgemeine Schlußfolge
rungen nicht gezogen werden.

VI. E in- und Ausfuhr.
Wegen der Verschiedenheit der Klassifizierung 

der einzelnen Eisenerzeugnisse und ihrer verschieden
artigen Einordnung in die Handelsstatistik der ein
zelnen Länder können vergleichbare Zahlen für die 
E in- und A usfuhr der gleichen Erzeugnisse für 
alle Länder nicht gegeben werden. Für Deutschland 
und Frankreich sind die Nachkriegszahlen durch die 
Abtrennung Elsaß-Lothringens, für Belgien durch den 
Beitritt Luxemburgs zur Zollunion und für Polen 
durch die Abtrennung Ost-Oberschlesiens naturgemäß 
beeinflußt. Die Handelsbewegung ist ebenso wie die 
Erzeugung durch verschiedene Umstände, wie die 
Währungszerrüttung, Arbeitsstreitigkeiten, die Ruhr
besetzung u. a. m., beeinträchtigt worden.

In den V erein ig ten  S taaten  war 1925 das An
wachsen der Erzeugung mit einem Rückgang der 
Ausfuhr auf den dritten Teil der Ausfuhrmengen von 
1913 verbunden. Der Eigenverbrauch ist ent
sprechend gestiegen, aber auch im Jahre 1913 war die 
Ausfuhr im Verhältnis zur Erzeugung niedriger als in 
irgendeinem anderen führenden Eisenlande. Gleich
zeitig mit dem Sinken der Ausfuhr von Fertigerzeug
nissen vermehrte sich die Einfuhr von Roheisen und 
Rohstahl.

In Europa ist die Ausfuhr von Frankreich und 
Belgien-Luxemburg in den letzten Jahren besonders 
stark gewachsen. Frankreich führte am meisten Roh
eisen, Belgien am meisten Rohstahl aus. Beide 
Länder führten mehr Fertigerzeugnisse aus als 
irgendein anderes Land in Europa. Die Ausfuhr 
Frankreichs, Belgiens und Luxemburgs war im Jahre 
1925 nach Abzug ihres gegenseitigen Warenaustau
sches bedeutend größer, als die Ausfuhr aller anderen 
europäischen Eisenausfuhrländer zusammengenom- 
men. Auffallend ist die Zunahme der deutschen Aus
fuhr im Jahre 1925, nachdem Deutschland im Jahre 
1923 noch einen Einfuhrüberschuß zu verzeichnen 
hatte. Die Ausfuhr Englands, Polens, Schwedens und 
der Tschechei ist seit 1923 zurückgegangen. Die Aus
fuhr Englands war 1923 größer als vor dem Kriege. 
In Italien und Japan ist die Einfuhr von Fertig
erzeugnissen stark gestiegen. In Spanien hat die 
Einfuhr von Halbzeug zugenommen, während die 
von Fertigerzeugnissen gegenüber 1913 um 30 bis 
40 % zurückgegangen ist. Der größte Teil der Aus
fuhr der festländischen Eisenländer wurde von 
Europa aufgenommen. Für England steht der euro
päische Markt erst an zweiter Stelle. Der ferne Osten 
ist der Hauptmarkt für die englischen Erzeugnisse. 
Nach Amerika führte Deutschland 1925 mehr Eisen 
und Stahl aus als im Jahre 1913. Belgien hat seine 
Ausfuhr nach den Vereinigten Staaten bedeutend 
vergrößert. Frankreich erreichte eine wichtige Stel
lung auf dem englischen und deutschen Inlandsmarkt. 
Bemerkenswert ist der Rückgang der Ausfuhr von 
Roheisen und Halbzeug aus Deutschland, England 
und den Vereinigten Staaten und die Steigerung der

Ausfuhr an diesen Erzeugnissen aus Belgien, Luxem
burg und Frankreich. Die Ausfuhr von Eisenbahn
oberbauzeug ist in England und den Vereinigten 
Staaten zurückgegangen. Deutschland hat 1925 in 
dieser Beziehung seine frühere Stellung wieder
gewonnen. Die Ausfuhr von Blechen ist in England 
und in den Vereinigten Staaten gegenüber der Vor
kriegszeit stark gewachsen und spielt auch bei Frank
reich und Deutschland eine verhältnismäßig bedeut
same Rolle.

VII. E isen verb rau ch .
Der Eisenverbrauch ist auf der Grundlage er

rechnet worden: Roheisenerzeugung zuzüglich Gieße
reiroheisen, zuzüglich oder abzüglich des Einfuhr- bzw. 
Ausfuhrüberschusses an Halbzeug und Walzwerks
fertigerzeugnissen, aber ohne Berücksichtigung der 
Abfälle bei der Herstellung und Verarbeitung der 
Walzwerkserzeugnisse. In den Vereinigten Staaten 
ist der Eisenverbrauch von 36 Mill. t im Jahre 1913 
auf 54 Mill. t im Jahre 1925, also um 50 %, gestiegen. 
Der Verbrauch in Belgien, Frankreich, Deutschland, 
Italien, Luxemburg, dem Saargebiet und England zu
sammengenommen, der 1913 genau so groß war wie 
der der Vereinigten Staaten, ist im Jahre 1925 auf 
34 Mill. t oder um 5 % gesunken. Auf den Kopf der 
Bevölkerung gerechnet belief sich der Eisenverbrauch 
in den Vereinigten Staaten im Jahre 1925 auf 468 kg 
gegenüber 372 kg im Jahre 1913. Er hat also eine 
Zunahme von mehr als 23 % erfahren. In den oben 
angegebenen europäischen Ländern zusammenge
nommen ist der Eisenverbrauch von 184 kg im Jahre 
1913 auf 172 kg im Jahre 1925 oder um 6 bis 7 % je 
Kopf der Bevölkerung gesunken. Seit 1923 hat sich 
der deutsche Eisenverbrauch stark gehoben. In Bel
gien, Frankreich, Italien und der Tschechoslowakei ist 
der Eisenverbrauch verhältnismäßig stark gestiegen.

VIII. E isen p reise .
Die Denkschrift hebt hervor, daß ein in ter

n a tio n a ler  E isen p re isv erg le ich  sehr schwierig 
ist, weil die Preise ganz verschieden zusammengesetzt 
und international vergleichbare Grundlagen daher 
nicht gegeben sind. Von den deutschen und englischen 
Preisen wird gesagt, daß sie 20 bis 25 % über den 
Preisen von Ende 1913 stehen, während die Eisen
preise in den Inflationsländern unter dem Einfluß der 
Währungszerrüttung noch unter dem Stande von 
1913 sind.

IX. In te rn a tio n a le  O rganisationen.
Nach einem Hinweis auf die Gründung der Ver

e in ig ten  S tah lw erk e wird ein kurzer Ueberblick 
über die deutschen E ise n sy n d ik a te  sowie die 
in te rn a tio n a le n  E isen ab m ach u n gen  gegeben. 
Eine Anlage enthält den Wortlaut des Vertrages der 
Internationalen Rohstahlgemeinschaft.

X. A nlagen.
Die Denkschrift wird durch sehr bemerkenswerte, 

umfangreiche s ta t is t is c h e  A nlagen  ergänzt, die 
einen Ueberblick über die Entwicklung der einzelnen 
Eisenländer geben und die zu den einzelnen Ab
schnitten gemachten Feststellungen erhärten sollen.
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In besonderen Anlagen werden noch die E n t
w ick lu n g sv e rh ä ltn isse  behandelt, die die E isen 
in d u strien  F ra n k re ich s, D eu tsch la n d s und 
E nglands in den letzten Jahren gekennzeichnet 
haben. Die Schilderung der Verhältnisse der 
deutschen Eisen- und Stahlindustrie ist eine wörtliche

Uebersetzung fast der gesamten Ausführungen, die 
die Fachgruppe der Eisen schaffenden Industrie in 
ihrer eingangs erwähnten, der Weltwirtschaftskon
ferenz eingereichten Denkschrift über die wesent
lichen Entwicklungsbedingungen der deutschen Eisen- 
und Stahlindustrie gemacht hat,

Umschau.
Die Ursachen der Schwerentzündlichkeit von trocken 

gelöschtem Koks.
Die Frage, die beim Naßlöschvorgang verlorengehende 

Eigenhitze eines K oksbrandes durch Trockenlöschung 
m it inerten  Gasen n u tzbar zu machen, is t in letzter Zeit 
schon aus w irtschaftlichen Gründen sta rk  in  den Vorder
grund gerückt. Demzufolge lag es nahe, die von H ä u s s e r 1) 
m itgeteilten Beobachtungen, wonach sich trocken ge
löschter Koks schwerer entzündlicher als naß gelöschter 
Koks gleicher H erkunft erwies, nachzuprüfen und genauer 
zu untersuchen2).

Die Ursachen dieses verschiedenartigen Verhaltens 
wurden entw eder in  okkludierten, brennbaren Gasen 
oder in  U nterschieden der Oberflächenbeschaffenheit 
vermutet. Die dieserhalb durchgeführten E ntgasungs
versuche nach R ö s l i 3) verliefen ergebnislos. Es wurde 
daraufhin der Schwerpunkt der U ntersuchungen auf eine 
etwaige V erschiedenheit der Oberflächenbeschaffenheit 
verlegt, wofür die Ergebnisse zahlreicher Porositätsbe
stimmungen sprachen. Zur U ntersuchung standen K oks
sorten verschiedenster H erkunft, die teils betriebsm äßig, 
teils im elektrischen Versuchsofen hergestellt worden 
waren, zur Verfügung.

Die K oksbrände wurden nach m ehreren Verfahren 
abgelöscht, und zwar
1. durch Abspritzen m it Wasser,
2. durch E rsticken  des K oksbrandes m it trockenem 

Formsand,

4. durch Abspritzen des Koksbrandes m it konzentrierter 
Ammoniaklösung.

In  der Annahme, daß gewisse O berflächenunter
schiede Vorlagen, wurden die K oksstücke schichtweise 
untersucht. Jedes Stück wurde in

a) die blum enkohlartige Außenschicht,
b) die K ernschicht und
c) die T eernahtschicht ¡¡f'l

zerlegt.
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A b b ild u n g  1. E n tz ü n d lic h k e its k u rv e n  v o n  H ü t te n k o k s  d e r  
N o rd d e u tsc h e n  H ü t te .

A u ß e n sc h ic h t d e r  B lu m en k o h lse ite .

Z ahlen tafel 1. Z ü n d p u n k te  n a c h  B u n te  u n d  K ö lm e ]

K o k s a r t

Z ü n

n a ß

dp u n k t in  “ O f ü r  L ö s e

m it  f e s te r  
t ro c k e n  K o h le n 

s ä u re

i a r t  
m i t  k o n - 

z e n tr .  A m 
m o n ia k 
lö su n g

H üttenkoks G. f. K. A ußenschicht 575 595,5
K ern 540 518
T eern ah t 516 522

H üttenkoks N ordd. H ü tte A ußenschicht 548 573 568 557
K ern 500 570 554 538
T eernah t 516 552 542 530
G esam tober

fläche 534 572
V ersuchs-K okse:

König W ilhelm  . . . A ußenschicht 501 510
K ern 480 504 570
T eern ah t 476 504

M inister A chenbach . A ußenschicht 512 541 554
K ern 518 534 448
T eern ah t 507 524 540

durch eine Trockenlöschung, wobei der K oks in  einen 
B ehälter, der feste K ohlensäure von —70° enth ielt, 
gelegt wurde und gleichzeitig m it gasförm iger Kohlen
säure behandelt wurde,

Bei der Bestim m ung 
des Zündpunktes nach dem 
V erfahren von B u n te  und 
K ö lm e l1) und Aufnahme 
der Entzündlichkeitskurven 
tra ten  n ich t zu verkennende 
U nterschiede im  Hinblick 
auf die Löschart auf, wie 
aus Zahlentafel 1 und Abb. 1 
hervorgeht.

In  fast säm tlichen Fällen 
konnte die Beobachtung 
Häussers bezüglich der 
Schw erentzündlichkeit des 
trocken gelöschten Kokses 
b estä tig t werden. W eiterhin 
lagen die Zündpunkte der 
Außenschichten imm er v er
hältnism äßig am höchsten. 
M itH inblick auf die verschie
dene L öschart tra ten  U n te r
schiede im Zündpunkt bis zu 
etw a 50°, n ich t nu r an der 
Oberfläche, sondern durch
gehend durch das Gesamt- 

Bemerkenswert waren auch, abgesehen 
rech t großen U nterschied der

x) B erichte der Gesellschaft fü r K ohlentechnik, 
H. 6 (1925) S. 345.

2) W. M e lz e r :  B erichte der Gesellschaft fü r Kohlen
technik, H. 7 (1926) S. 33.

3) M onats-Bull. Schweiz. V. Gas W asserfachm. 4 
(1924) S. 201 ff.; vgl. St. u. E . 45 (1925) S. 892/5.

koksstück auf. 
von dem teilweise 
Z ündpunkte von Oberfläche und  K ernschicht ein und 
desselben Stückes (77,5°), die in  den K urven auftretenden 
Höchst- und M indestwerte. Aus der verschiedenen D auer 
und  Höhe dieser T em peraturanstiege und -abfälle nach 
der Zündung kann geschlossen werden, daß m it dem 
E in tr i tt  des Zündvorganges eine von der Koksbeschaffen
h e it abhängige exotherm e W ärm eentwicklung verknüpft

G as W asserfach  65 (1922) S. 592.
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ist; die Beobachtung läßt vermutlich noch weitere Schlüsse 
auf die Entzündlichkeit und Verbrennlichkeit des Kokses 
zu und ist der Gegenstand einer weiteren Untersuchung. 
Zur Aufklärung der Oberflächenunterschiedlichkeit wur
den ferner die Oberflächen der den geschilderten Lösch
verfahren unterworfenen Koksproben bei SSfacher Ver
größerung un ter dem Mikroskop photographiert, wobei 
der naß gelöschte Koks ein ausgesprochen grobrissiges 
Gefüge und der trocken gelöschte Koks ein feinkörniges 
Wabengefüge aufwies. Die Koksstücke, die m it Ammo
niak  und Kohlensäure abgelöscht worden waren, gaben 
ganz gleiche Bilder. Der m it Ammoniak behandelte 
Koks h a tte  ein rissiges Gefüge und nahm  nach der Poren
größe eine Zwischenstellung zwischen naß und trocken 
gelöschtem Koks ein. Der m it Kohlensäure behandelte 
Koks hingegen ließ fast keine Poren erkennen, sondern 
war w ulstartig verschmolzen. Daraus soll jedoch nicht 
ohne weiteres der Schluß gezogen werden, daß die U nter
schiede im Zündpunkt, die durch Aenderung der Löschart 
entstehen, lediglich als eine Folgeerscheinung der Poro
sitä t anzusprechen und die Ursachen der Schwerentzünd
lichkeit von trocken gelöschtem Koks nur auf Gefügeunter
schiede zurückzuführen sind. Vermutlich sind es mehrere 
Umstände, die die Schwerentzündlichkeit des trocken 
gelöschten Kokses verursachen.

Beim üblichen Löschvorgang des Kokses spielen 
eine wesentliche Bolle:

1. die Tem peratur des Löschmittels,
2. die Zeit, in  der die Ablöschung erfolgt,
3. das Löschmittel selbst.

Durch die heftige Abkühlung, die ein Koksbrand bei 
der Naßlöschung erfährt, t r i t t  an der Oberfläche eine
starke Zusammenziehung auf, wodurch die dort abge
lagerten graphitischen Bestandteile teilweise abgesprengt 
werden. Je  rascher die Löschung erfolgt, desto kürzere 
Zeit ist der glühende Koks der verbrennenden W irkung 
des atm osphärischen Sauerstoffs ausgesetzt. Die Lö
schung erfolgt jedoch hauptsächlich sekundär durch 
Eindringen von W asserdampf in die Poren, und in diesem 
U m stand dürfte der die Entzündlichkeit beeinflussende 
F ak tor des Löschvorganges zu suchen sein. Vielleicht 
t r i t t  bei der Berührung m it dem glühenden Koks eine 
Dissoziation des Dampfes in  Wasserstoff und Sauerstoff 
ein, und es is t anzunehmen, daß dieser Sauerstoff en t
weder die an der Oberfläche des Kokses befindliche, 
schwer entzündliche Kohlenstoffart oxydiert oder eine 
Aktivierung der Oberfläche im Sinne von R u ff  bewirkt. 
Stim m t diese Auffassung m it den praktischen Vorgängen 
überein, so müssen Kokssorten, bei deren Löschung keine 
Sauerstoff abspaltende M ittel angewendet werden, eben
falls eine schwerere E ntzündlichkeit gegenüber naß ge
löschtem Koks gleicher H erkunft aufweisen. Eine Be
stätigung dieser Auffassung ist darin  zu sehen, daß der 
m it Ammoniaklösung abgelöschte Koks m it seinen Zünd
punkten und seinem Oberflächengefüge eine M ittelstellung 
zwischen naß und trocken gelöschtem Koks einnahm, 
während der m it Kohlensäure gelöschte Koks die gleichen 
Eigenschaften wie trocken gelöschter Koks aufwies.

W. Melzer.

Lichtbogen-Flammofen, Bauart Ruß.
Das Bedürfnis nach einem Ofen, in dem m it festem 

Einsatz die verschiedensten Sonderstahlsorten hergestellt 
werden sollten, führte  zu einer Versuchsofenanordnung, 
die im folgenden kurz beschrieben werden soll. Voraus
setzung dabei war es, besonders hohe Tem peraturen bis 
1850° zu erreichen und gleichzeitig eine unerwünschte 
Kohlenstoffaufnahme bei der Erzeugung kohlenstoff
arm er Stähle zu vermeiden. Aus diesem Grunde mußte 
einerseits von einem Ofen m it d irekter Lichtbogenheizung 
abgesehen werden, während anderseits m it Rücksicht auf 
den kalten  Einsatz auch der Induktionsofen ausschaltete.

Somit wurde ein neuartiger Ofen entworfen, der 
m it Lichtbogen-Flammofen bezeichnet werden kann.

Der Aufbau des Ofens ist aus Abb. 1 ersichtlich. 
Zur Ausführung gelangen Oefen für 50, 100, 250 und 
500 kg Fassungsvermögen. W esentlich ist, daß für jede 
dieser Ofengrößen drei E lektroden aus G raphit benutzt 
werden, um die Oefen gleichmäßig an alle drei Phasen 
eines Drehstrom netzes anschließen zu können.

Im  übrigen h a t der Ofen die Form  eines geschlossenen 
Tiegels. Die Ofenwanne besteh t aus einem senkrechten 
schmiedeisernen Zylinder, dessen un terer Teil den 
eigentlichen Schmelzherd bildet. Der Ofenkörper is t m it 
feuerfesten Baustoffen ausgekleidet, deren chemische 
Zusammensetzung und Feuerbeständigkeit den Anforde
rungen durch das Schmelzgut angepaßt sind, und gegen 
W ärm everluste m it einer . Isoliermasse versehen.^[Der

A b b ild u n g  2. L ic h tb o g e n -F la m m o fe n  von  250 k g  F assung .

guten W ärm eausnutzung. Aber auch den beiden geneig
ten  Seitenelektroden kom m t ein großer Anteil an der 
W ärm eübertragung auf das Schmelzgut zu. Trotzdem  
der Lichtbogen m it dem Metall n ich t in  Berührung 
kom mt, kann je nach E instellung der E lektroden mehr 
oder weniger Wärme auf das Schmelzgut übertragen 
werden, ohne daß ein Verbrennen oder Verdampfen des
selben zu befürchten wäre. Auch wird der Deckel, da er 
keiner unm ittelbaren  W ärm ebestrahlung ausgesetzt ist, ge
schont, so daß seine Lebensdauer verhältnism äßig groß ist.

H erd ist nach oben durch ein Gewölbe, das ebenfalls aus 
geeigneten feuerfesten Steinen besteht, abgeschlossen.

Durch den Deckel ragen die E lektroden in den Herd, 
und zwar ist deren Anordnung so gew ählt worden, daß 
sich der B rennpunkt des Lichtbogens im Schmelzraum 
gleichmäßig verteilen kann. Bei dem  Drehstromofen 
h a t die unm ittelbare W ärm ewirkung der m ittleren  senk
rechten Elektrode den größten Anteil an  einer besonders
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Die Beschickungstür des Ofens ist so angeordnet, 
daß m an den H erd vollständig lu ftd ich t verschließen 
kann. U nm itte lbar u n te r ih r befindet sich die A bstich
öffnung, die durch einen passenden Form stein oder 
Lehm stopfen das Innere abschließt. Um  ein Oeffnen des 
Herdes während des Schmelzens zu vermeiden, kann zur 
Beobachtung des Schmelzgutes ein Stein gegenüber der 
Abstichöffnung leicht en tfe rn t werden. Die Anordnung 
des Abstiches oberhalb des Bades h a t den großen Vorteil, 
daß das Bad abgeschlackt werden kann. Der ganze Ofen
körper kann nach Abnehmen der E lektrodentraverse in 
kürzester Zeit durch einen anderen ersetz t werden.

Im  übrigen ist der Ofen k ippbar; der Oberteil ru h t 
in Zapfen auf zwei kräftigen  S tändern in Lagerblöcken 
(vgl. Abb. 2). Diese sind bei den kleineren Oefen so aus
gebildet, daß der K ippantrieb  von beiden Seiten des Ofens 
angebaut werden kann, wodurch m an weniger an die 
Platzverhältnisse gebunden ist.

Ueber dem Ofenkörper ist eine kräftige E lektroden
brücke in R ahm enkonstruktion aufgesetzt, die an die 
Ofenwanne leicht auswechselbar angeschraubt ist. 
Zwischen dieser Brücke und dem  Gewölbe is t fü r jede 
Elektrode ein K ühlring vorgesehen, der für ausreichende 
Elektrodenkühlung sorgt. Jede E lektrode wird von zwei 
Säulen, die in  der Brücke verschraubt sind, getragen. Als 
besonders praktisch gilt die Anordnung der E lektroden
bewegungseinrichtung, da h ierfür drei H andräder vor
gesehen sind, die alle in  einer R ichtung und Höhe nahe 
zusammenliegen und die Bedienung vereinfachen. Die 
Elektroden werden durch je eine Spindel bewegt, die m it 
einem K egelräderpaar in der IVeise verbunden ist, daß 
bei Drehen des H andrades eine Auf- und  A bw ärtsbe
wegung der Elektrodenfassung und dam it der darin  ver
schraubten E lektrode herbeigeführt wird.

Die Regelung kann sowohl in feinen als auch in 
groben A bstufungen erfolgen, was zur Erzielung eines 
einwandfreien Lichtbogens wichtig ist. Sobald einm al die 
M ittelelektrode eingestellt ist, bleibt diese stehen, und es 
werden nur von Zeit zu Zeit die zwei Seitenelektroden 
bedient, um  den Ofen betriebsm äßig zu halten. Um 
einen vollkommen oder möglichst vollkommen selbst
tätigen  Ofengjing zu erzielen, kann noch jede der drei 
E lektrodensteuerungen m it Motor oder besonderen 
Regelvorrichtungen ausgebildet werden. Als Lichtbogen
spannung kann die N orm alspannung von 110 V gew ählt 
werden. Is t  diese n icht vorhanden, so w ählt m an einen 
Transform ator m it verschiedenen U nterspannungen zwi
schen 80 und 120 V. Bei em pfindlichen Leitungsnetzen 
ist zu Beginn einer neuen Schmelzung das Vorschalten 
einer Drosselspule em pfehlenswert.

Der beschriebene Elektroofen h a t den Vorteil, daß er 
sowohl im  B etrieb als auch in  der Anschaffung billig, daß 
er in seinem Aufbau einfach, und daß er leicht zu be
dienen ist. Der erste Ofen h a t in angestrengtem  Dienst 
bereits über zwei Jah re  gearbeite t, so daß in demselben 
W erk inzwischen ein zweiter, gleicher Ofen, jedoch m it 
einigen weiteren baulichen Verbesserungen zur Aufstellung 
gekommen ist. Die H erstellung des Ofens liegt in 
Händen der ,,In d u strie“ -Elektroofen-G. m. b. H., Köln.

E. F r .  R u ß .

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).

D as e r s t e  s e l b s t t ä t i g e  P i l g e r s c h r i t tw a l z w e r k  
in  d e n  V e r e in ig te n  S t a a t e n .

Bei der Delaware Seamless Tube Co., Auburn, Pa., 
wurde eines der ersten  Pilgerschrittw alzw erke in den 
Vereinigten S taaten  in B etrieb gesetzt2), das von der 
Deutschen M aschinenfabrik, A.-G., Duisburg, geliefert 
wurde und m it selbsttä tiger Speise- und A bstreifvorrich
tung u. dgl. versehen ist.

Die Speise vorrichtung w ird durch einen Druckwasser
zylinder m it Kolben b e tä tig t; der A kkum ulator m it 
einem Fassungsvermögen von 160 1 liefert D ruck
wasser von 56 a t. D er Hohlblock w ird auf den Dorn 
gesteckt und die Speisevorrichtung durch Einlassen

*) V g l. S t . u . E . 47  (1927) S . 6 7 1 /3 .
2) Iro n  A ge 117 (1926) S . 6 8 1 /5 .

des Druckwassers in den Zylinder in  Bewegung gesetzt, 
so daß der Dorn m it dem  Hohlblock langsam  vor
wärtsgeschoben und in die W alzen eingeführt wird. 
Die Walzen haben die übliche Gestalt m it halb offenem 
und halb geschlossenem Kaliber. Nach dem Walzen wird 
das R ohr abgezogen und gelangt auf ein K ühlbett.

Eine 300-PS-Maschine m it einem  Schwungrad von 
12 t  Gewicht tre ib t das Pilgerwalzwerk an ; ihre U m 
drehungszahl kann zwischen 133 und £00 U m dr./m in, un ter 
Berücksichtigung des Rohrdurchmessers, geregelt werden. 
Die Dorne für die Speisevorrichtung haben 1,80 bis 
3,70 m Länge; es können Rohre bis 82 mm <}) und rd. 
8,50 m Länge hergestellt werden; die W anddicke kann 
bis auf 3,2 mm heruntergew alzt werden.

$tbl.=3ng. H. Fey.

K a iser -W ilh e lm -In s t itu t  für E isen forsch u n g ,  
D ü sse ld o r f .

Die Eisen-Manganerz-Vorkommen zwischen Bingerbrück 
und Stromberg.

An H and mineralogisch-mikroskopischer U n ter
suchungen der Erze und Nebengesteine dieser L agerstätte  
im auffallenden und durchfallenden L icht liefert W. 
R a a b e 1) einen Beitrag zur K enntnis der V erw itterungs
lagerstätten .

Die Vorkommen, die heute vorwiegend von den 
Gruben Amalienhöhe und Elisenhöhe abgebaut werden, 
gehören geologisch zum linksrheinischen Taunus. An dem 
Aufbau dieses Gebietes beteiligen sich tektonisch stark  
beanspruchte, paläozoische, insbesondere devonische 
Gesteine, Quarzite, Tonschiefer, Grauwackeschiefer und 
Kalke. Das wichtigste Glied fü r das Erzlager ist der 
m itteldevonische, s ta rk  dolom itisierte Massenkalk, m it 
dem das Paläozoikum  im Gebiet der L agerstä tte  ab 
schließt. Das Mesozoikum selbst ist n ich t v ertre ten , 
jedoch sind die in jener Zeit w irkenden Zerstörungskräfte 
von großem Einfluß auf das Gebiet gewesen. E in fluvia- 
ler Zyklus kennzeichnet das T ertiär, w ährend das 
Diluvium als Schotter, die vielfach von Löß überlagert 
werden, auf den F lußterrassen ausgebildet ist.

Die L agerstätte, die von Bingerbrück bis westlich 
W aldalgesheim auf etw a 6 km streichender Länge e r
schlossen ist, läu ft an der Schichtgrenze Schiefer—K alk 
entlang. Obwohl sie hauptsächlich an  die Oberfläche des 
Kalkes gebunden ist, setzen sich einzelne Teile jedoch 
auch in das schiefrige Gestein fort. Der Tonschiefer ist 
in b re iter Zone zersetzt, und Infiltrationen  von B raun
eisen leiten  allm ählich in  das Lager über. F ü r die Mäch
tigke it der L agerstätte  sind sta rk  ausgeprägte fazielle 
Unterschiede bemerkenswert. In  der N achbarschaft 
sandiger Gesteine schwillt die L agerstätte  an, w ährend 
sie bei schiefrigem Nebengestein abnim m t, da  h ier die 
W ässer nicht so frei um laufen können wie in  dem 
porösen Sandstein.

Der stoffliche In h a lt der L agerstätte  ist ein mulmiges 
Gemenge von m ehr oder weniger hochprozentigen, 
w asserhaltigen E isenoxydhydraten und  M anganoxyden 
m it einer Grundmasse von Quarz und Ton, die rein 
äußerlich schon die verschiedensten Uebergänge" zum 
Nebengestein zeigen. Die chemische Analyse und die 
mikroskopische U ntersuchung ergeben folgenden Mineral-
b estan d : %

Brauneisen 2 F e 20 3 ■ 3 ' H , 0 ........................... 38,67
M anganit Mn20 3 - H 20  .................................... 6,53
Pyrolusit, Polianit, G raubraunstein M n 0 2 . . 22,06

~  „  100A patit =  P 20 6 • —  ........................................ 0,9

Serizit (K 20  • 3 A120 3 • 6 S i0 2 • 2 H 20 ) . . . 25,74
K aolin (AI20 3 ■ 2 S i0 2 • 2 H 20 ) .................. 1,5
Quarz S i0 2 .......................................................... 5,2

100,60

l ) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 10,
S. 177/93. Gekürzte W iedergabe einer von der F ak u ltä t 
für Stoffw irtschaft der Techn. Hochschule Aachen ge
nehm igten S)r.=3;n9--Dissertation. — Zu beziehen vom 
Verlag S tahleisen m. b. H ., Düsseldorf.

V T / T T T 97



762 S tah l und E isen . Umschau. 4 7 . Jahrg . N r. 18.

amt
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Oo/om/f ta g er ro/rsc/r/e/br ~Sc/7/e/fr/’

■J&ff
A b b ild u n g  1. S ch au b ild  d e r  V ere rzu n g  von K a lk  u n d  S ch iefe r au f d e r 
G ru b e  E lisen h ö h e  n a c h  im  E ise n fo rsc h u n g s in s titu t a n g e fe r tig te n  A nalysen .

Durch eine Untersuchung von Dünn- und An
schliffen einer Reihe profilar ausgewählter Erz- und 
Nebengesteinsmuster wird versucht, den Verlauf der Ver
erzung zu verfolgen. Dabei ergibt sich, daß sowohl beim 
Kalk als auch beim Schiefer der Vorgang durch drei 
Phasen gekennzeichnet wird.

Durch Eindringen m agnesiumhaltiger Lösungen 
wird zunächst der K alk dolomitisiert. Dis m itgeführten 
Erzlösungen flocken aus und bilden in den Dolomit
kristallen eine feine Dispersion von Eisenhydratgel. Vor 
der vollkommenen Dolomitisierung setzt der zweite Vor
gang ein, bei dem der Dolomit durch eine jüngere K alk
spatgeneration verdrängt wird. Dieser junge Kalkspat 
schiebt sich geradlinig in dem Dolomit vor und drängt 
das im Dolomit feinverteilte Erz an die Begrenzungs
flächen der ursprünglichen Rhomboeder. Das Einsetzen 
einer erheblichen Erzzufuhr verhindert die vollständige 
Rückbildung des Dolomits zu Kalkspat. Die Fortlösung 
der Karbonate h a t zur Folge, daß sich allenthalben Hohl
räume bilden, wodurch die Festigkeit des Gesteins ver
lorengeht, bis es un ter dem Druck seines eigenen Ge
wichtes zusammenbricht. Diese Zermürbung gibt den 
Erzlösungen reichlich Gelegenheit zum Absetzen, und es 
bilden sich schließlich un ter gleichzeitigem Absatz von 
Kieselsäure und allophanartigen Mineralien bzw. deren 
Holen, die aus der Verwitterung der benachbarten 
Schiefer stammen, jene strukturlosen, mulmigen Massen, 
wie sie im gewöhnlichen Fördererz vorliegen.

Die Vererzung des Schiefers m acht sich schon 
äußerlich in einer ausgeprägten Veränderung der Ge
steinsart sichtbar, indem der blaue Tonschiefer zunächst 
von gebleichtem Schiefer abgelöst wird, der dann am 
Lager in strukturlose, tonige Teile übergeht. Der geringe 
Erzgehalt, der in feiner Form  und gleichmäßiger Ver
teilung in den Bestandteilen des Schiefers en thalten  ist, 
wird gelöst und fortgeführt. Die erste Phase entspricht 
der Bleichung. U nter dem  Einfluß tiefgründiger Zer
setzung, die zuerst von feinen Spaltrissen und Schiefer
fugen ausgeht, werden auch allmählich die Tonerde
silikate, die einen wesentlichen Bestandteil der Schiefer 
ausmachen, zerstört. Kaolin- und Kieselsäuregele einer
seits und Erzgele anderseits tre ten  in innige Berührung 
und flocken gegenseitig aus. Es en ts teh t ein homogenes 
mulmiges Erz, das im Gegensatz zu der texturlosen Aus
bildung des im K alk entstandenen Erzes eine fluidale 
und wirrstrahlige S truk tu r aufweist. Wie Abb. 1 zeigt, 
bestätigen die Bauschanalysen von aus den verschiedenen 
Teilen des Lagerprofils entnommenen Gesteinstücken 
die mikroskopischen Ergebnisse hinsichtlich der Ver
erzung des Kalkes und Schiefers. Die genetischen Folge
rungen aus diesen Untersuchungen führen zur B estäti

gung der bekannten  geologischen Ansicht 
über das A lter und die E ntstehung der 
Erze im te rtiä ren  Verwitterungszyklus.

E. Bierbrauer.

Die Bestimmung der Kieselsäure 
in Eisen und Stahl.

Die q u an tita tive  Analyse der m etal
lischen W erkstoffe beschränkt sich im 
allgemeinen auf die Angabe, in welchem 
M engenverhältnis die einzelnen Grundstoffe 
darin  vorhanden sind, und m acht keinen 
U nterschied, ob dieselben als Metalle le
g iert oder als nichtm etallische Einschlüsse 
vorliegen. Da die Einlagerung von Oxyd
einschlüssen in  M etallen und Legierungen 
durchweg m it einer empfindlichen Ver
schlechterung der Eigenschaften dieser 
W erkstoffe verbunden ist, so sind analy
tische V erfahren, die die Bestimmung 
eingeschlossener Metalloxyde ermöglichen, 
von besonderer Bedeutung.

Im  Stahl h andelt es sich bei diesen 
Einschlüssen hauptsächlich um  die Oxyde 
des Eisens, des Mangans und des Sili
ziums. U nter diesen is t namentlich der 

Kieselsäure ganz besondere Beachtung zuzuwenden, 
weil sie schon in verhältnism äßig geringen Mengen wegen 
ih rer feinen, voluminösen Verteilung einschneidende 
Störungen im Zusammenhang der m etallischen Gefüge
bestandteile und dam it Beeinträchtigungen der mecha
nischen Eigenschaften hervorrufen kann.

Die für die Bestimmung der Kieselsäure in Eisen und 
Stahl in Frage kommenden Bestim m ungsverfahren, das 
Chlor- und Bromverfahren, wurden'von P. B a rd e n h e u e r  
und P. D ic k e n s 1) einer eingehenden Prüfung unterzogen.

Beim Chlorverfahren werden sämtliche metallischen 
B estandteile durch Glühen in einem trockenen Chlor
strom als Chloride verflüch
tig t, während die Kieselsäure 
unverändert zurückbleibt.
Beim Brom verfahren ver
bleiben nach dem  Auflösen 
in einer Brom-Bromkalium- 
Lösung neben der Kieselsäure 
auch noch die übrigen oxy- 
dischen Einschlüsse als u n 
löslicher R ückstand auf dem 
F ilter zurück. Gegen die 
Zuverlässigkeit des Chlorver
fahrens sprachen verschie
dene Angaben im Schrifttum , 
so daß zunächst das in 
neuester Zeit ausgebaute 
und verbesserte Brom verfah
ren für die Bestimmung der 
Kieselsäure herangezogen 
wurde.
“  ¿Das Brom verfahren wurde 
von P. O b e rh o f fe r  und 
R. S c h e re r  so w eit geför
d ert, daß eine genaue Be
stimm ung der oxydischen 
Einschlüsse möglicherschien.
Mit der von ihnen entw orfe
nen A pparatur wurde eine 
R eihe von ]  S tählen u n te r
sucht. Um verschiedene h ier
bei [auftretende (Mängel zu 
beseitigen, wurde eine 
(Abb. 1), die

A b b ild u n g  1. 
A p p a r a tu r  z u r  B estim m ung  
d e r  K ie se lsä u re  in  B isen  und 
S ta h l  n a c h  dem  B ro m v er

fah re n .

neue A pparatur2) gebaut 
undgenaues A rbeiten ermöglichte 

K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 11,') M itt.
Abh. 83, S. 195/206. — Zu beziehen vom  Verlag Stahl 
eisen m. b. H., Düsseldorf.

2) Die A pparatur ist zum P a ten t angem eldet und von 
der F irm a F. K u rt R etsch, Laboratoriumsbedarf. 
Düsseldorf, zu beziehen.
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gut übereinstimm ende Versuchsergebnisse lieferte. I r 
gendwelche Rückschlüsse auf die R ichtigkeit der e r
haltenen W erte konnten jedoch n ich t gem acht wer
den. Es zeigte sich vielm ehr, daß die fü r Kieselsäure 
gefundenen W erte der W erkstoffe m it steigenden Sili
zium- und Kohlenstoffgehalten so s ta rk  Zunahmen, daß 
ihre R ichtigkeit fraglich erscheinen m ußte. Die daraufhin 
ausgeführte planm äßige U ntersuchung über den Einfluß 
des Silizium- und K ohlenstoffgehaltes auf die Kiesel
säurebestimmung an synthetischen, im Vakuumofen aus 
Elektrolyteisen und Ferrosilizium  erschmolzenen W erk
stoffen, die hiernach die Anwesenheit von Kieselsäure 
ausschlossen, ergaben eine starke Beeinflussung der Be
stimmungsergebnisse durch die beiden E lem ente (vgl. 
Zahlentafel 1 und 2).

Zahlentafel 1. A b h ä n g i g k e i t  d e r  g e f u n d e n e n  
K i e s e l s ä u r e g e h a l t e  v o m  S i l i z i u m g e h a l t  d e r  
P ro b e  n a c h  d e m  B ro m -  u n d  C h lo r v e r f a h r e n .

(Einw age 5 g.l

Schm elze c Si
B ro m - 

v e rf  a h re n  
S i 0 2

C h lo r
v e rfa h ren

S iO j

% % % %

S A , 0,01 0,39 0,012
0,016

0,014
0,016

s a 2 0,01 0,63 0,014
0,012

0,012
0,012

S A , 0,01 0,72 0,008
0,012

0,010
0.012

S a 4 0,01 0,97 0,012
0,012

0,012
0,014

S B , 0,01 1,25 0,012
0,012

0,012
0,008

S B , 0,01 1,30 0,012
0,012

0,014
0,012

S B , 0,02 1,42 0.016
0,012

0,016
0,016

S b 4 0,03 2,49 0,040
0,036

0,016
0,014

S B , 0,02 3,61 0,048
0,078

0,020
0,016

S B , 0,03 4,79 0,100
0,120

0,012
0,016

S B , 0,02 4,98 0,226
0,360

0,018
0,020

S Be 0,01 7.41 0,908
0,872

0.012
0,014

S B9 0.01 8,25 2,800
3,000

0,016
0,012

Die für eine E rklärung der unwahrscheinlichen 
Analysenergebnisse naheliegenden M öglichkeiten wurden 
eingehend untersucht. Sowohl die chemische als auch die 
mikroskopische Untersuchung brachte jedoch keine ein
wandfreie Klärung.

Nachdem die Versuche zur K ieselsäurebestim m ung 
nach dem Brom verfahren zu keinem  befriedigenden E r
gebnis geführt h a tten , wurde das Chlorverfahren, das an 
sich weit ä lte r is t als das erstgenannte, auf seine R ichtig
keit geprüft.

Die in verschiedenen A rbeiten gegen das Chlor
verfahren erhobenen Einw ände lassen sich etw a folgender
maßen zusammenfassen:

1. Der in der Probe enthaltene K ohlenstoff reduziert 
die Kieselsäure, und das freiwerdende Silizium wird unter 
Bildung eines STiziumchlorids verflüchtigt.

2. Auch bei Abwesenheit von K ohlenstoff wird die 
Kieselsäure im Chlorstrom reduziert.

3. Die übrigen im W erkstoff vorhandenen Oxyde, wie 
Eisenoxydul und M anganoxydul, werden im  Chlorstrom

Zahlentafel 2. A b h ä n g ig k e i t  d e r  g e f u n d e n e n  
K i e s e l s ä u r e g e h a l te  v o m  K o h l e n s t o f f g e h a l t  
d e r P r o b e  n a c h  d e m  B ro m - u n d  C h lo r  v e r f a h r e n  

b e i S i l i z i u m g e h a l t e n  v o n  1,25 b is  1,59 %. 
(Einw age 5 g.l

Schm elze c Si
B ro m - 

v e rf  a h re n  
S i0 2

O hlor- 
v e rfa h  ren 

S i0 2

% % % %

S B , 0,01 1,25 0,012
0,012

0,012
0,008

s  b 3 0,02 1.42 0.016
0,012

0,016
0,016

s c , 0,03 1,30 0,018
0,020

0,016
0,014

s c , 0,04 1,32 0,016
0,016

0,018
0,016

S C , 0,05 1,27 0,016
0,020

0,018
0,018

s  c 4 0,10 1,36 0,028
0,028

0,018
0.012

s c . 0,20 1,36 0,052
0,068

0,020
0,016

S C , 0,58 1,59 0,316
0,332

0,030
0.026

s  c , 1,00 1,46 1,160
1,256

0,020
0,020

teilweise zersetzt, wobei die Metalle als Chloride ver
flüchtig t werden, und der freiwerdende Sauerstoff unter 
Bildung von Kieselsäure m it dem in der Probe en th a l
tenen Silizium in R eaktion  tr i t t .

4. Die infolge der Anordnung der A pparatur bedingte 
geringe Einwage von 3 bi» 5 g erg ib t eine zu große Fehler
quelle bei der Auswage.

Die allerseits betonten  Schwierigkeiten in bezug auf 
die Reinigung des Chlorstroms konnten in vollem U m 
fange bestä tig t werden. Von einer genauen Analyse des 
Chlors wurde wegen der dam it verbundenen Schwierig
keiten abgesehen. Die Prüfung auf Sauerstoff wurde in 
der Weise vorgenommen, daß reine Kohle längere Zeit 
der Einwirkung des Chloistroms ausgeserzt wurde. W ar 
dieser frei von Sauerstoff, so durfte  ein Abbrand der 
Kohle n ich t sta ttfinden . Nach den vielfach ausgeführten 
Versuchen erwies sich die Reinigung als vollkommen, 
so daß eine Beeinträchtigung der Bestim m ung durch 
einen etwaigen Sauerstoffgehalt des Chlors ausgeschlossen 
war.

Nachdem die R einheit des Chlorstroms erwiesen war, 
wurde zur planm äßigen U ntersuchung der erw ähnten E in 
wände übergegangen. Dabei ergab sich folgendes:

1. Auf eine reduzierende W irkung des Kohlenstoffs 
auf die Kieselsäure wurde zunächst in  der Weise geprüft, 
daß  Kieselsäure m it Azetylenruß gem ischt und dem 
Chlorstrom ausgesetzt wurde. Dabei h ä tte  eine etwaige 
Abnahme an Kieselsäure unm itte lbar bestim m t werden 
können. Eine weitere P rüfung lag in der E rm ittlung  einer 
etwaigen Verringerung der Kohlenstoffmenge nach der 
Behandlung im Chlorstrom. Nach den Ergebnissen der 
in  diesen beiden R ichtungen ausgeführten Versuche ist 
bei der Verflüchtigung von Eisen im Chlorstrom  bpi 
Tem peraturen, die 600° n ich t wesentlich übersteigen, m it 
einer R eduktion der Kieselsäure durch den vorhandenen 
Kohlenstoff n ich t zu rechnen.

2. M it diesen Versuchen war gleichzeitig der zweite 
Einw and, nämlich der einer R eduktion  auch bei Ab
wesenheit von Kohlenstoff, w iderlegt. Trotzdem  wurde 
auch reine, geglühte Kieselsäure der Einw irkung des 
Chlors unterw orfen. H ierbei zeigte sich, daß  eine A b
nahme an Kieselsäure innerhalb des Tem peraturgebietes 
von 600 bis 650°, in dem  die Kieselsäurebestim m ungen 
ausgeführt werden, und darüber hinaus bis 900° n ich t 
s ta ttfin d et.
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3. Die Prüfung auf eine Reaktion zwischen den übri
gen Oxyden und Silizium gestaltete sich äußerst schwierig, 
da Schmelzen m it einem genau bekannten Gehalt an 
diesen Oxyden nicht hergestellt werden konnten. Bei 
silizierten Proben m it einem Siliziumgehalt von 0.5 %  an 
zeigte sich, daß die Umsetzung zwischen den Oxyden und 
Silizium bereits im flüssigen Bade praktisch völlig zu 
Ende verläuft. Auch die Versuche m it mechanischen 
Mischungen von Ferrosilizium und Manganoxydul e r
gaben bei den in Eisen und Stahl möglichen Sauerstoff- 
gehalten keine Beeinflussung der Kieselsäurebestimmung.

4. Der Einwand der geringen Einwage wurde durch 
eine Abänderung der A pparatur behoben.

Nachdem die gegen das Chlorverfahren erhobenen 
Einwände als nicht zutreffend befunden worden waren, 
wurden an zahlreichen synthetischen und praktischen 
W erkstoffen das Brom- und Chlorverfahren m iteinander 
verglichen. Die W erte stim m ten nur bei solchen Proben 
überein, die einen geringen Silizium- und Kohlenstoff- 
gehalt aufwiesen. W ährend höhere Silizium- und Kohlen
stoffgehalte die Bestimmung beim Bromverfahren be
einflussen, ist dies beim Chlorverfahren nicht der Fall.

P. Dickens.
Beitrag zur quantitativen Bestimmung des Siliziums im 

Eisen.
Auf die anscheinend in Vergessenheit geratene Be

obachtung. nach der beim Lösen des Eisens in Säuren 
nicht alles Silizium als Kieselsäure abgeschieden wird, 
sondern ein Teil als W asserstoff-Sauerstoff-Verbindung 
des Siliziums zurückbleibt, weisen P. B a r d e n h e u e r  und
H. P lo u m  in einer Arbeit1) hin. Nach den Eigenschaften 
der Verbindung handelt es sich um ein einfaches Siloxan, 
das Siliko-Ameisensäureanhydrid. Der Körper selbst wird 
nicht näher untersucht. Als relatives Maß für die Menge 
der im Rückstand anwesenden Verbindung dient der 
m it Lauge daraus entwickelte W asserstoff. Es wird ge
zeigt, daß das Siliko-Ameisensäureanhydrid beim Lösen 
des Eisens in nicht oxydierenden Säuren gebildet wird, 
während es in oxydierenden M itteln nicht au ftritt. An 
verschiedenen Eisenproben wird der Einfluß der Kon
zentration einerseits und die Menge der angewendeten 
Lösungssäure anderseits auf die Bildung des genannten 
Körpers untersucht. Dabei zeigt sich, daß die Anreiche
rung von Siliko-Ameisensäureanbydrid im R ückstände m it 
der Konzentration der Lösungssäure wächst, während sie 
m it steigender Menge des Lösungsmittels fällt. Da die 
in Frage kommende Siliziumverbindung nicht nur m it 
Laugen, sondern auch schon mit heißem W asser merklich 
zerfällt und beim Erhitzen oberhalb 300° Wasserstoff 
und Siliziumwasserstoff abspaltet, ergibt sich die N ot
wendigkeit, bei der Bestimmung dps Siliziums im Eisen 
dem Auswaschen und Glühen der Rückstände die nötige 
Aufmerksamkeit zuzuwenden. H. Ploum.

Der Einfluß des Siliziums auf die Sauerstoffbestimmung 
im Wasserstoffstrom.

Bei der Bestimmung des an Eisen und Mangan ge
bundenen Sauerstoffs in silizierten Stählen m it niedrigem 
Kohlenstoffgehalt nach dem von O b e rh o f fe r  verbesser
ten  L e d e b u rsc h en  Verfahren fanden G. T h a n h e is e r  
und C. A. M ü lle r2) Ergebnisse, die die Vermutung nahe
legten, daß während der Bestimmung in der Probe R e
aktionen sta ttfinden , wodurch die im W asserstoffstrom 
bei 1100° reduzierbaren Oxyde wie Eisenoxydul und 
Manganoxydul der R eduktion durch W asserstoff e n t
zogen werden. Die Annahme, diese Erscheinungen auf 
die Anwesenheit des Siliziums zurückzuführen, erhält ihre 
Berechtigung durch die Ueberlegung, daß das Silizium

*) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 11, 
Abh. 84, S. 207/9. — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen 
m. b. H ., Düsseldorf.

2) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 12,
S. 211/4. — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf.

auf Grund seiner großen V erw andtschaft zum Sauerstoff 
während der Bestimmung Eisenoxydul und Manganoxy
dul un ter Bildung von im W asserstoffstrom  bei 1100° 
nicht reduzierbarer Kieselsäure reduziert.

Es wurden siliziumfreie Stahlproben m it niedrigem 
Kohlenstoffgehalt und 0,145, 0,060 und 0,030 %  0 2 mit 
wechselnden Mengen eines Ferrosiliziums (97 %  Si) ver
se tz t und dann im W asserstoffstrom  bei 1100° geglüht. 
Die Siliziumzugaben wurden so gehalten, daß  sie einem 
Siliziumgehalt in der Probe von 0,5 bis 0,05 %  ent
sprachen. Die Ergebnisse der U ntersuchungen sind aus 
Abb. 1 zu ersehen. Mit steigendem  Siliziumgehalt sinken 
die Sauerstoffwerte bis auf einen Bruchteil des insgesamt 
vorhandenen Sauerstoffs. Selbst ein Siliziumgehalt von 
0,05 %  genügt schon, wie dies besonders aus der Versuchs
reihe C zu ersehen ist, um das Ergebnis wesentlich zu 
beeinflussen. In  Abb. 1 weist die Kurve der Versuchs
reihe A einen K nickpunkt bei 0,3 %  Si, die der Ver
suchsreihe B bei 0,1 %  Si und die der Versuchsreihe C hei 
0,05 %  Si auf. Die K nickpunkte in den einzelnen Ver-
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0, 02,
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A b b ild u n g  1. G efu n d en e  S au e rs to ffg eh a lte  
in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  S iliz iu m z u g ab e .

suchsreihen sind bedingt durch den jeweiligen Sauerstoff
gehalt in der Probe und tre ten  ste ts  dann auf, wenn die 
zur Bindung des insgesamt vorhandenen Sauerstoffs be
nötigte Siliziummenge u n tersch ritten  wird. •

Um weiterhin zu untersuchen, ob das im Stahl ge
löste Silizium dieselbe R eaktionsfähigkeit besitzt wie 
freies Silizium, wurden einige weitere Versuche in der 
Weise durchgeführt, daß reines Manganoxydul einmal 
m it E lektrolyteisen und sodann m it silizierten Stählen 
bei 1100 0 im W asserstoffstrom  geglüht wurde. Während 
im ersten Falle der gesamte an M anganoxydul gebundene 
Sauerstoff bestim m t wird, betragen die bei silizierten 
Stählen gefundenen Sauerstoffw erte nur einen Bruch
teil des insgesamt vorhandenen Sauerstoffs. Auf Grund 
der durchgeführten Versuche w ird der Schluß gezogen, 
daß es n icht möglich ist, in silizierten Stählen nach dem 
W asserstoff-Reduktionsverfahren den nicht an Silizium 
gebundenen Sauerstoff zu bestim m en. Eisenoxydul und 
Manganoxydul werden zum größten Teil während des 
Versuches von dem in der Probe enthaltenen Silizium 
un ter Bildung von Kieselsäure reduziert. Der Anwen
dungsbereich des W asserstoff-Reduktionsverfahrens er
streck t sich som it lediglich auf siliziumfreie Stähle mit 
niedrigem  K ohlenstoffgehalt. C. A. Müller.
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Patentbericht.

Deutsche  Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 17 vom 28. April 1927.)

Kl. 7a, Gr. 26, K  97 587. A uslaufrinne fü r Kühl- 
betten hei W alzwerken. Fried . K rupp, Grusonwerk, 
A.-G., M agdeburg-Buckau.

Kl. 7 a, Gr. 26, T 31 038. V orrichtung zum Abheben 
des W alzgutes von dem  Auflaufrollgang bei W arm betten. 
Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7f, Gr. 10, D 48 350. Verfahren zur Herstellung 
von H akenplatten  fü r den  E isenbahnoberbau. Demag, 
A.-G., Duisburg.

Kl. 10a, Gr. 4, K  97 891. R egenerativkoksofen m it 
Längsregeneratoren. 2)r.»^tig. G. f). Heinrich Köppers, 
Essen, M oltkestr. 29.

Kl. 10a, Gr. 4, O 15 767; Zus. z. Anm. O 14 657. 
Regenerativkoksofen m it senkrechten Heizzügen. Dr.
C. Otto & Comp., G. m. b. H ., Bochum, Christstr. 9.

Kl. 10a, Gr. 4, S 70 366. Regenerativkoksofen m it 
Zwillingsheizzügen und Längsregeneratoren. Friedrich 
Siemens, A.-G., Berlin NW  6, Schiffbauerdam m  15.

Kl. 10a, Gr. 17, C 36 683. V erfahren und Anlage 
zur Ausnutzung der fühlbaren  W ärme des garen  Kokses. 
Collin & Co. und  Josef Schäfer, D ortm und, Beurhaus- 
str. 14.

Kl. 12e, Gr. 2, B 118 551. F ilte r  fü r L uft und Gase. 
®r.«3ug. Max Berlowitz, Berlin W 62, K urfürstenstr. 106.

KJ. 12, Gr. 5, T 31797. E inrichtung zur selbsttätigen 
Abschaltung von Anlageteilen der elektrischen Gasreini
gung bei Kurzschluß. H u bert Thein, K aiserslautern, 
Museumplatz 2.

Kl. 13g, Gr. 5, S 75 514. E inrichtung zum Betrieb 
von D am pfkraftanlagen m it Regenerierung von A bfall
dampf un ter Druckum form ung durch E in le iten  des A b
falldampfes in eine Lösung. Siemens-Schuckertwerke,
G. m. b. H ., Berlin-Siem ensstadt.

Kl. 18c, Gr. 8, D 51 181. V erfahren zur H erstellung 
von Blechen, Bändern, D räh ten  usw. aus m it Silizium 
legierten M etallen, vor allem  Eisen. O tto H erbert 
Döhner, L etm athe i. W.

Kl. 24c, Gr. 5, K  95 148. R ekuperator m it E insatz
körpern für Abgase von schwankendem  W ärm egrad, 
beispielsweise fü r Flamm öfen. Koksofenbau u. Gasver
wertung, A.-G., Essen.

Kl. 24c, Gr. 10, K  96 694. Gasbrenner fü r gereinigtes 
und ungereinigtes Generatorgas. Gewerkschaft Sach t
leben und Joh. Küppers, Hom berg a. N drrh .

Kl. 24e, Gr. 3, Sch 69 468. V erfahren und Vorrich
tung zum Vergasen feinkörniger bzw. staubförm iger 
Brennstoffe. W ilhelm Schwier, D üsseldorf-R ath, Reichs
waldallee 35.

Kl. 31c, Gr. 8, C 37 565. Bitum inöse Stoffe, z. B. 
Steinkohlenpech und Schwefel en tha ltende  Masse zur 
Herstellung von Gießereimodellen. Chemische Fabriken 
Worms, A.-G., F ran k fu rt a. M.

Kl. 46 d, Gr. 14, J  25 879. E inrich tung  zur Aus
nutzung der W ärme e rh itz te r W erkstücke zusamm en m it 
der Abgaswärme des W ärmeofens. J .  A. John , A.-G., 
Erfurt-Ilversgehofen.

Kl. 47 b, Gr. 12, G 66 065. W alzenlager. Maurizio 
Guidi, Savona (Ital.).

Kl. 49a, Gr. 31, M 92 261; Zus. z. P a t. 416 266. 
W alzendrehbank. M aschinenfabrik Froriep, G. m. b. H., 
R heydt (Rhld.).

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 17 vom 2t>. April 1927.)

Kl. 13e, Nr. 988 168. E inrich tung  zum  E ntleeren , 
Reinigen und A uffüllen von Dam pfkesseln. P. Fischer 
& Co., F ran k fu rt a. M., H olbeinstr. 48.

Kl. 31b, Nr. 988 303. V orrichtung zur H erstellung 
von Form an oder K ernen zum Guß von K örpern , deren

l ) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage 
an während zweier M onate fü r jederm ann zur E insicht 
und Einsprucherhebung im  P a ten tam te  zu B e r l in  aus.

Oberfläche Gewinde nach einer zylindrischen Schrauben
linie erhält. E isenbahnsignal-Bauanstalten Max Jüdel, 
Stahm er, Bruchsal, A.-G., Braunschweig (Georgsm arien
hü tte).

Kl. 31c, Nr. 988 232. Sieb m it Ober- und U nterte il 
und auswechselbarem Siebboden für Gießereizwecke
u. dgl. Carl H aver & Ed. Boecker, mechanische D rah t
weberei, Oelde i. W.

Kl. 49h, Nr. 988 143. Presse zum Biegen von an 
einem Ende abgeknickten Flacheisen zu U-förmigen 
Stem m stücken für Schienenklemmen. H üttengesellschaft 
der R othen Erden, Zweigniederlassung der Luxem burgi
schen Akt.-Ges. Société Métallurgique des Terres Rouges, 
A achen-Rothe Erde.

Deutsche  Reichspatente.
Kl. 48d, Gr. 4, Nr. 435 931, vom 25. Ju n i 1925; 

ausgegeben am 21. Oktober 1926. I.-G . F a r b e n i n d u 
s t r i e ,  A k t .-G e s .,  in  F r a n k f u r t  a. M. (E rfinder: 
Dr. Oskar H erm ann W eber in Griesheim a. M.) Ver
fahren zur Verhütung der Oxydation von Magnesium und 
dessen Legierungen.

Die Oberfläche des Metalls w ird m it einer Lösung 
eines Fluorids behandelt.

Kl. 48b, Gr. 10, Nr. 436 092, vom 20. März 1925; 
ausgegeben am 23. Oktober 1926. S ie m e n s  & H a ls k e ,  
A k t .-G e s .,  in  B e r l i n - S ie m e n s s ta d t .  (E rfinder. 
Dr. phil. Georg Masing in Berlin.) Verfahren zum Schutz 
von Metallgegenständen.

Metallgegenstände, die m it niedriger schmelzenden 
M etallen in Berührung kommen, z. B. Gießformen, 
Thermoelemente, werden m it einem Schutzanstrich ver
sehen, der hei den in  B etrach t kommenden hohen Tem 
peraturen  erweicht.

Kl. 48b, Gr. 10, Nr. 436 093, vom 20. März 1925; 
ausgegeben am  23. Oktober 1926. S ie m e n s  & H a ls k e ,  
A k t .-G e s . ,  in  B e r l i n - S ie m e n s s ta d t .  (E rfinder: 
Dr. phil. Georg Masing in Berlin.) Verfahren zum Schutz 
von Metallen, die m it niedriger schmelzenden Metallen 
in  Berührung kommen.

Die M etallgegenstände werden m it einem Schutz
anstrich  versehen, dessen W ärm eausdehnungskoeffizient 
ganz oder ungefähr dem W ärm eausdehnungskoeffizienten 
des Metallgegenstandes entspricht.

Kl. 48 b, Gr. 6, Nr. 436 694, vom 2. Ju li 1922; 
ausgegehen am 6. November 1926. M id la n d  M a n u 
f a c t u r in g  C o m p a n y  in  P e o r ia ,  I l l i n o i s ,  V. St. A. 
Verfahren zur Erzielung eines starken, glatten und bieg
samen Zinküberzugs auf Eisenmaterial, z. B. Eisendraht, 
in  kontinuierlichem Betrieb.

N ach dem D urchführen durch ein Z inkbad von 
ungefähr 455 bis 510° C w ird das E isenm aterial nicht 
länger als das Dreifache der Badezeit einer T em peratur 
ausgesetzt, welche ungefähr 100 bis 200° C höher ist 
als die Tem peratur des Bades.

Kl. 10a, Gr. 17, Nr. 436 995, vom 11. Dezember 1924 ; 
ausgegeben am 12. November 1926. M o r itz  B o is te l  in  
B r e b a c h  a. d. S a a r . „
Löschkasten in  Form  ^LNdsl^skNI/N /h
einer Kokskammer 
zum  Löschen von Koks 
mittels indifferenter 
Oase.

Eine Seitenwand 
des K astens a weist 
einen Zuleitungs
stutzen, die gegenüberliegende Seite einen Ableitungs
stu tzen und die K astenw ände sowie der Boden Verteil- 
bzw. Sammelkanäle auf, die von einem Stutzen aus
gehen bzw. zu einem Stutzen  führen.

Kl. 40a, Gr. 2, Nr. 437 891, vom 29. Februar 1924; 
ausgegeben am 1. 12. 1926. Dr. H e le n e  S c h u m a c h e r  
in  M ü n c h e n . Verfahren zur Scheidung Z ink  und Eisen  
enthaltender Pyrite in  ihre Bestandteile.

Die abgerösteten Kiese werden m it Eisenerz bzw. 
den eisenreichen R ückständen der K upferex trak tion
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gemischt und unter Zugabe weiterer Mengen Grünkies 
in solchem Verhältnis agglomeriert, daß die anfallenden 
Röstgase durch Vermischen m it den Röstgasen der 
Pyritöfen auf den für die Schwefelsäuregewinnung 
zweckmäßigen S 0 2-Gehalt gebracht werden. Das 
Agglomérat wird für sieh allein im Hochofen auf Eisen 
verarbeitet und liefert ein so hochprozentiges Zinkoxyd, 
daß dieses als hochwertiges Z inkprodukt Verwendung 
finden kann.

Kl. 7a , Gr. 26, Nr. 440 236, vom 18. Dezember 1925; 
ausgegeben am 1. Februar 1927. C a r l  v o n  V e lse n  
in  D u isb u rg . Ueberhebevorrichtung für Walzgut.

Der Gelenkpunkt a der die Tragleiste b m it dem 
Fahrgestell c verbindenden Laschen d steht durch einen 
Lenker e m it einem im Fahrgestell drehbar gelagerten 
Winkelhebel o. dgl. f, g derartig  in Verbindung, daß nach

Beendigung der Hubbewegung der Tragleiste 
nach oben die Gelenkpunkte der Tragleisten
laschen m it dem Lenker sowie dem W inkel
hebeldrehpunkt in einer Geraden liegen, wo
durch mittels einer am vorderen Gelenkpunkt 
der Tragleistenlaschen angreifenden Zugstange

h eine Verschiebebewegung des Fahrgestells in H öchst
stellung der Tragleiste herbeigeführt w ird, während 
nach Beendigung der Verschiebebewegung der eine 
Schenkel g des W inkelhebels, an  einer in  entsprechen
der Lage angebrachten Nase anschlagend, ein Aus
knicken der Uebertragungsglieder und dam it eine 
Senkbeeinflussung der Tragleiste durch eine Zugstange 
bewirkt.

Kl. 31 c, Gr. l ,N r .  440 402, vom 26. Septem ber 1925; 
ausgegeben am 3. Februar 1927. W ilh e lm  S to l l  in  
B ö b l in g e n ,  W ü r t tb g .  Verfahren zur Herstellung von 
Formsand.
•** Dem Form- bzw. K ernsand für Gießereien w ird eine 
Mischung beigefügt, die aus gemahlenem Bimsstein, 
S taubzucker und Kieselsäure besteht und die Abführung 
der beim Gießen entstehenden Gase se lbsttä tig  zuläßt.

Kl. 7b, Gr. 3, Nr. 440 436, vom 7. Sep
tem ber 1924; ausgegeben am 7. Februar
1927. 3)ipI.=Qng. B ru n o  W e iß e n b e rg  in  
D ü s s e ld o r f .  Verfahren zum  Ziehen von 
Stangen, Drähten, Bändern usw.

Die Größe des E ndquerschnitts wird 
nicht durch den gleichbleibenden Querschnitt 
einer Ziehdüse, sondern durch die Festlegung 
des Verhältnisses der Zu- und  Abführungs
geschwindigkeit des Ziehgutes bestim m t. Die 
zusätzliche Anwendung von Druckkräften 
soll nun ersetzt werden durch eine örtliche 
Herabsetzung der Streckgrenze des Zieh
gutes infolge Erwärm ung.

Statistisches.
Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat März 1927x).

E rh e b u n g sb e z irk e

M ärz  1927 J a n u a r  b is  M ä rz  1927

S te in 

kohlen

t

B ra u n 

kohlen

t

K oks

t

P re ß 
koh len

au s
S te in 
koh len

t

P reß k o h len  
au s  B ra u n 

k o h len  

t

S te inkoh len

t

B rau n k o h len

t

K oks

t

P reß k o h len  
a u s  S te in 

k oh len  

t

P reßkohlen  
au s  B rau n 

kohlen 

t

O b e rb e rg a m tsb e z irk : 
B reslau, N iederschlesien 

,, O berschlesien . .
H a l l e .....................................
C l a u s th a l ................................
D o r t m u n d ............................
Bonn (ohne S aa rg eb ie t) .

522 132 
1 695 808 

5 037 
53 505

2)10470956
3) 887 744

867 968

«) 5 983 462 
158 761

3 826 869

75 730 
100 415

8 475 
2 245 985 

208 344

18 251 
31 743 

4 1 8 2  
9 585 

320 381 
35 752

201 463

1 537 764 
16 885

902 463

1 530 369 
4  874 815

13 758 
157 577 

29 838 695
2 565 272

2 474 797

17 151 667 
485 398

10 950 440

232 132 
304 335

24 625 
6 566 896 

612 225

48 400 
109 030 

11 234 
3 0 1 7 1  

961 545 
115 561

571 079

4 -109 530 
47 354

2 557 905

P reu ß en  (ohne S aa rg eb ie t)
V o r j a h r ............................

B erg in sp ek tio n sb ez irk :
M ü n c h e n .................................
B a y r e u th ................................
A m b e r g ................................
Z w e i b r ü c k e n .......................

13 635 182 
11 045 435

921

191

10 837 050 
9 753 997

105 516 
45 952 
54 511

2 638 949 
2 102 969

419 894 
407 847

2 658 575 
2 347 719

38 980 486 
32 107 207

2 515 

380

31 062 302 
29 026 848

312 653 
139 080 
163 175

7 740 213 
6 1 1 4  707

1 275 941 
1 262 155

_

7 :»n> s.;s 
6 972 085

B ayern  (ohne S aa rg eb ie t) .
V o r ja h r ............................

B e rg a m tsb ez irk :
Z w i c k a u .................................
S to lb e rg  i. E ...........................
D resden  (rech tse i b isch) . . 
Leipzig (lin k selb isch ) . .

1 112 
2 477

185 683 
177 229 

35 623

205 979 
185 284

170 931 
813 567

22 197

104

2 247 
2 021 

161

12 965

17 000 
268 394

2 895 
10 224

524 874 
499 462 
102 494

614 908 
552 730

525 419 
2 295 025

61 808

330

6 877 
4 715 

932

37 938

49 985 
736 572

.Sachsen.....................................
V o r ja h r ............................

B ad en  .....................................
T h ü r in g e n .................................
H e s s e n .....................................
B ra u n s c h w e ig .......................
A n h a l t .....................................
fieb riges D eu tsch lan d  . .

398 535 
365 471

11 508

984 498 
890 148

560 929 
«) 34 000 

257 337 
93 319

22 197 
18 227

34 004

4 429 
6 303 

25 908

«) 7 500 

1 475

285 394 
254 512

6) 242 960 
8) 300 

42 780 
6 919

1 126 830 
1 076 726

34 951

2 820 444 
2 582 410

1 771 987 
105 950 
821 097 
276 941

61 808 
51 431

97 750

12 524 
16 807 
89 197

22 738 

5 630

786 557 
730 526

ä) 683 393 
1 210 

148 180 
24146

D eutsches R eich  (ohne S a a r 
geb ie t)  ............................

D eutsches R eich  ( je tz ig e r  
G eb ie tsu n iian g  ohne 
S a a rg e b ie t) :  1926 . . 

D eutsches R eich  ( je tz ig e r  
G eb ie tsum fang  ohne 
S aa rg eb ie t) : 1913 . . 

D eutsches R eich  ( a l te r  G e
b ietsu m fan g ): 1913 . .

14 046 337 

11 424 278

11 364 020

15 413 378

12 973 112

11 834 913

6 706 221 

6 706 221

2 695 150

2 144 694

2 523 234 

2 744 350

459 206

455 581

434 786 

462 014

3 236 928

2 883 953

1 627 304 

1 627 304

40 145 162

33 225 507

34 876 876 

47 558 449

37 473 629

35 139 417

20 917 977 

20 917 977

7 899 771

6 235 809

7 337 202 

7 991 860

1 406 030

1 410 055

1 345 789 

1 436 225

9 229 354

8 538 367

5 048 260 

5 048 260

R u h r g e b i e t l i Ä S  ^ G r a b e n  V in ta  %  ̂ Ä i e M i o h X “ «*) t a Ä . * '
8) Davon
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhiittenindustrie im März 1927.
D ie in  K la m m e rn  s te lle n d e n  Z a h len  g eb en  d ie  P o s .-K ü m m e rn  
der ,,Monat!. N ach w eise  ü b e r  d en  a u s w ä r tig e n  H a n d e l  D e u ts c h 

la n d s “  an .

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

M ärz  1927 
t

J a n .-M ä rz  1927 M ärz  1927 
t

J a n .-M ä rz  1927 
t

Eisenerze (237 e) ................................................. 1 279 051 3 755 409 14 857 34 897
Manganerze (237 h ) .....................................................
Eisen- oder m anganhaltige Gasreinigungsmasse;

53 849 83 620 128 165

Schlacken; K iesabbrände (237 r ) ...................... 44 539 180 236 22 513 59 327
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1 ) ...................... 71 102 223 064 907 1 705
Steinkohlen, A n th razit, unbearb. Kännelkohle (238 a) 360 667 1 176 898 2 042 436 6 343 348
Braunkohlen (238 b ) ..................................................... 201 529 559 209 1 500 8 374
Koks (238 d ) ................................................................... 14 329 33 515 677 080 2 152 716
Steinkoblenbriketts (238 e ) ................................... 314 1 905 72 341 199 287
B raunkohlenbriketts, auch N aßpreßsteine (238 f) . . 12 437 41 902 91 316 303 837
Eisen und E isenw aren aller A rt (777 a bis 843 b) 

D arunter
156 168 540 017 418 947 1 320 953

Roheisen (777 a) ...................................................................
Ferrosilizium, -rnangan, -alum inium , -chrom, -nickel, 

-wolfram und andere nicht, schm iedbare E isen

12 332 34 627 35 730 99 660

legierungen (777 b) ......................................................... 324 499 4 726 11 857
Brucheisen,A lteisen, Eisenfeilspäne usw. (842;843 a, b) 
Röhren und Röhrenform stücke aus nicht schmiedbarem

24 269 130 923 38 881 96 604

Guß, roh und  bearbeite t (778 a, b; 779 a, b). . . . 3 499 14 232 8 146 21 739
Walzen aus nicht schmiedb. Guß, desgl. [780A ,A ’,A ä] 
Maschinenteile, roh  und bearbeitet , aus n icht schm ied

95 235 1 446 3 380

barem Guß [782 a ; 783 a 1), b 1), c 1), d 1)]......................
Sonstige Eisenw aren, roh und bearbeite t, aus nicht

418 1 217 206 499

schmiedb. Guß (780 B ; 781; 782 b; 783 e, f, g, h) 
Rohluppen; Rohschienen; R ohblöcke; B ram m en; 

vorgew. Blöcke; P la tinen ; K nüppel; T iegelstahl in

249 1 146 8 809 24 731

Blöcken (784) ....................................................................... 29 793 87 093 28 610 113 043
Stabeisen; Form eisen; Bandeisen [785 A 1, A2, B] . . . 54 453 163 672 71 299 250 263
Blech: roh, en tzu n d ert, gerich te t usw. (786 a, b, c) 5 028 17 198 52 716 172 184
Blech: abgeschliff., lackiert, poliert, gebräunt usw. (787) 29 68 68 183
Verzinnte Bleche (W eißblech) (788 a ) ............................... 957 3 246 2 250 8 381
Verzinkte Bleche (788 b ) ..................................................... 212 742 2 374 6 694
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, W arzenblech (789 a, b) 297 1 004 284 2 459
Andere Bleche (788 c: 7 9 0 ) ................................................. 61 310 590 1 424
D raht, gewalzt od. gezog., verzinkt usw. (791 a, b; 792 a, b) 
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; R öhrenform 

6 970 25 534 34 757 121 777

stücke (793 a, b) .............................................................. 2 8 385 1 276
Andere R öhren, gewalzt od. gezogen (794 a, b; 795a, b) 
E isenbahnschienen usw .; Straßenbahnschienen; E isen

678 2 307 25 892 87 809

bahnschwell.; E isenbahnlasch.; -un terlag sp la tt.(796) 12 187 43 892 23 719 79 864
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797) 
Schm iedbarer G uß; Schm iedestücke usw .; Maschinen

teile, roh und bearbeite t, aus schm iedbarem  Eisen

66 128 6 459 17 056

[798 a, b, c, d, e; 799 a 1), b 1), c 1), d 1), e, f], . . . 1 563 3 992 15 530 47 245
Brücken- u. E isenbauteile aus schmiedb. Eisen (800 a, b) 
Dampfkessel u. Dampffässer aus schmiedb. Eisen sowie 

zusammenges. Teile von solch., A nkertonnen, Gas- u. 
and. Behält. R öhrenverbindungsstücke, H ähne, Ven

319 1 776 6 266 13 509

tile  usw. (801 a, b, c, d ; 802; 803; 804 ; 805). . . . 
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, Brech

eisen; Häm m er; Kloben und Rollen zu Flaschenzügen;

132 370 6 924 16 300

W inden usw. (806 a, b ; 8 0 7 ) ........................................ 32 102 590 1 641
L andw irtschaft!. G eräte (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) 
Werkzeuge, Messer, Scheren, W agen (W iegevorriohtun- 

gen) usw. (811 a, b ; 812; 813 a, b, e, d, e; 814 a, b;

114 231 5 528 12 672

815 a, b, c; 816c, d ; 817; 818; 819)........................... 126 429 3 333 9 129
Eisenbahnoberbauzeug (820 a) ........................................ 718 2 347 1 076 2 675
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) ...................................
Schrauben, N ieten, Schraubenm uttern , Hufeisen usw.

52 555 l 944

(820 b, e; 825 e ) ...............................................................
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw.

366 682 3 303 10468

(822; 823) ............................................................................ 41 70 175 520
Eisenbahnwagenfedern, and. W agenfedern (824 a, b) | 173 417 922 2 095
Drahtseile, D rah tlitzen  (825 a ) ........................................ 75 196 1 116 3 466
Andere D rah t waren (825 b, c, d; 826 b ) ........................... 321 510 8 423 26 735
D rah tstifte  (Huf- u. sonst. Nägel) (825 f, g; 826 a; 827) 38 64 4 541 14 556
Haus- und K üchengeräte (828 d, e, f ) ........................... 12 45 2 729 7 855
K etten  usw. (829 a, b ) ..........................................................
Alle übrigen E isenw aren (828 a, b, c; 830; 831; 832;

11 56 960 2 465

833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841) . . 208 597 9 629 26 795
Maschinen (892 bis 9 0 6 ) ..................................................... 3 591 8 421 32 601 89 991

*) Die Ausfuhr ist un ter Maschinen nachgewiesen.
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Der Außenhandel Oesterreichs im 4. Vierteljahr 19261).

4. V ie rte lja h r  1926

G egenstand E in fu h r A usfuhr

t t

S t e in k o h le n .................................................... 1 256 592 1 487
B r a u n k o h l e n ............................................... 156 684 34 916
K oks .............................................................. 131 922 77 290
B r i k e t t s ........................................................ 30 241 89
S c h w e fe lk ie s ................................................. 6 475 257
S c h w e f e lk ie s a b b r ä n d e ............................ — 8 597
E is e n e r z e ........................................................ 319 9 923
M a n g a n e rz e .................................................... — —

R o h e i s e n ......................................................... 5 817 15 355
F erro s iliz iu m  u n d  an d e re  E isen leg ie

ru n g en  ......................................................... 1 370 2 122
A lte ise n ............................................................. 198 31 994
R o h b l ö c k e .................................................... 17 500
V orgew alzte  B l ö c k e ................................. 489 5 074
E isen  u n d  S ta h l  in  S täb en  . . . . 2 110 16 112
B leche  u n d  P l a t t e n ................................. 5 727 3 463
W e i ß b l e c h .................................................... 452 23
A ndere B le c h e ............................................... 775 204
D r a h t ............................................................. 173 5 440
R ö h r e n ............................................................. 8 320 387
S chienen u n d  E isen b ah n o b erb au zeu g 145 1 676
N ägel und  D r a h t s t i f t e ............................ 269 683
M aschinenteile  au s  n ic h t  schm iedbarem

G uß u n d  au s  sch m ied b arem  E isen 420 310
W aren  au s  n ic h t  sch m ied b arem  G uß

und  au s  sch m ied b arem  E isen  . . . 1 234 1 663
So n stig e  E rzeugn isse  a u s  E isen  u n d

E i s e n w a r e n ............................................... 2 408 7 117

In sg esam t E isen  u n d  E isenw aren 29 924 92 124

Luxemburgs Hochöfen im März 1927.

A n z a h l d e r  H o ch ö fen
V o r

h a n d e n
U n te r
F e u e r

A u ß er
B e trie b

E rz eu g u n g  
in  24 s t

G ieß e
rei -

T ho-
m as-

ro h eisen

A . R . B . E . D .
D i id e l in g e n ........................ 6 6 — — 910
E s c h ...................................... 6 6 — — 1520
D o m m eld in g en  . . . . 3 2 1 — 145

R o t h e  E r d e
B e l v a l .................................. 6 6 — — 1560
E s c h ...................................... 5 3 2 — 960

H  a d i  r
D i f f e r d i n g e n .................... 10 9 1 — 1735
R ü m e l i n g e n .................... 3 — 3 — —

O u g r e e  M a r i h a y e
R ö d in g en  ........................ 5 5 — 25 790

A t h u s  G r i  v e g n e e
S te in fo r t  ............................ 3 3 — 120 65

I n sg e sa m t 47 40 7 145 7685

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im März 1927.

1) Nach „S tatistische N achrichten“ 5 (1927) S. 91.

1927
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J a n u a r  . . . 220 541 6401 765 227 707 192 445 212G 763 195 334
F e b r u a r  . . 202 868 4912 — 207 780 181 431 2080 666 184 177
M ä rz  . . . . 221 214 6790 1775 229 779 200 219I

2089 699 203 007

Großbritanniens Außenhandel im 1. Vierteljahr 1927.

E in fu h r A u sfu h r

M inerale  bzw . E rzeugnisse
J a n u a r  b is  M ärz

1926 1927 1926 1927

t  zu  1000 kg

Eisenerze, e insch l. m a n g a n h a l t i g e r ................................................................. 1 293 518 988 924 653 1 328
M a n g a n e rz e ..................................................................................................................... 58 973 7 015 — —
Schw efelk ies..................................................................................................................... 83 913 73 449 — —

S te in k o h le n .....................................................................................................................
S te in k o h le n k o k s ...........................................................................................................
S t e in k o h l e n b r i k e t t s ..................................................................................................

1 905 
|  541

2 350 126 
47 335

13 401 633 
650 397 
303 323

13 295 017 
650 397 
341 320

A lte ise n .............................................................................................................................. 63 380 38 832 20 459 28 575
R oheisen, e insch l. E is e n le g ie r u n g e n ................................................................. 76 372 228 558 150 060 45 376
E i s e n g u ß ......................................................................................................................... 472 728 454 387
S tah lg u ß  u n d  S o n d e r s t a h l ............................................................. 1 588 2 867 1 815 1 611
S c h m ie d e s tü c k e ........................................................................................ 161 1 024 81 56
S ta h ls c h m ie d e s tü c k e ........................................................................................ 2 305 3 425 331 115
Schweißeisen (S ta b - ,  W inkel-, P r o f i l - ) .......................................... 61 274 92 395 8 936 11 619
S ta h ls tä b e , W inkel u n d  P r o f i l e ............................................... 48 013 119 627 69 187 73 995
R o h s t a h lb l ö c k e ........................................................................... 20 566 28 392 245 365
V orgew alzte  B löcke, K nüppel u n d  P l a t i n e n ................... 165 696 340 917 1 714 568

! B ram m en  u n d  W e iß b le c h b r a m m e n ............................ 138102 240 411 579 255
T r ä g e r ..................................................................................... 26 280 77 029 22 157 22 263
S c h i e n e n ......................................................................................... 5 378 8 728 76 707 47 053
S ch ienenstüh le , Schw ellen, L aschen  usw. . . __ __ 27 541 13 598
R ad  s a t z e ................................................................................ 55 686 5 661 3 954
R ad re ifen , A c h s e n ...................................................................... 191 220 3 296 3 916
S onstiges E isenbahnzeug , n ic h t  besonders b en an n t 
B leche n ic h t  u n te r  1/ 8 Zoll ..........................................

2 551 2 368 10 047 
30 108

14 925 
30 064

D esgl. u n te r  */„ Z o l l ............................................... |  36 305 125 858 74 541 53 598
V e rz in k te  usw . B l e c h e ................................................... __ __ 218 915 184 424
S c h w a r z b l e c h e ................................................................. __ __ 11 357 12 416
W e iß b le c h e ...................................................................... __ __ 143 429 117 490
P a n z e r p l a t t e n ........................................................................... __ __
W a l z d r a h t ................................................................................ 32 958 49'673
D ra h t  u n d  D r a h te r z e u g n is s e ..................................... 20 11G 22 984 31 899 30 322
D r a h t s t i f t e ........................................................................... 16 833 18 203 870 942
N ägel, H o lzsch rau b en , N ieten  .......................................... 1 792 3 125 6 077 5 103
S c h rau b e n  u n d  M u t t e r n ................................................... 2 765 2 642 8 314 7 206
B andeisen  u n d  R ö h r e n s t r e i f e n ................................. 26 333 63 017 14 627 12 537
R ö h ren  u n d  R ö h ren v e rb in d u n g en  au s  Schw eißeisen . 13 619 21 152 65 014 65 158

D esgl. a u s  G ußeisen  ............................................... 8 109 21 680 30 424 18 091
K e tte n , A nker, K a b e l ............................................................. 5 101
O efen, R o ste , s a n itä re  G egenstände  au s  G ußeisen . . 4 630
B e tts te llen  u n d  T eile  d a v o n .......................................... 3 755 

5 231
2 827

K ü ch en g esch irr, e m a illie rt  u n d  n ic h t  e m a illie rt . . 2 223 3 890 3 835
E rzeugn isse  a u s  E isen  u n d  S ta h l,  n ic h t  b esonders b e n a n n t . . . . 10111 21 018 67 313 43 506

In sg e sa m t E isen - u n d  S tah lw aren  (ohne A lteisen) 720 068 1 500 615 1 100 008 837 306
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Wirtschaftliche Rundschau.

D ie  Lage des deutschen Eisenmarktes im April 1927.
1. R H E IN L A N D -W E ST FA LE N . -  Wie kaum

zuvor ein anderer M onat zeigt die B erichtszeit, wie 
verhängnisvoll es sich auswirken m uß, wenn in der 
Oeffentlichkeit, vor allem  aber bei den fü r die G estaltung 
der Lohn- und Sozialpolitik heute m aßgebenden Stellen 
übertriebene Vorstellungen über die Besserung der W irt
schaftslage herrschen. W ir haben  es in unseren M onats
berichten im m er wieder als erforderlich hingestellt, daß 
gerade die am tliche W irtsohaftsberich terstattung  auf die 
bei weitem noch n ich t erreichte Festigung der Grundlagen 
für einen endgültig  gesicherten Aufstieg der W irtschaft 
hinweise. Das is t  zum Schaden der G esam theit n icht 
mit dem nötigen N achdruck und  der erforderlichen Be
harrlichkeit geschehen. Die w arnenden Stimm en aus 
Unternehm erkreisen, die fü r die W irtschaft n ichts als 
Ruhe und  w ieder R uhe verlangen, sind n ich t durch
gedrungen, m an hu ld ig t vielm ehr a llero rts einer gerade 
entgegengesetzten Meinung. Es sei nur hingewiesen auf 
die Beschlüsse der Reichskonferenz der christlichen 
Bergarbeiter am 12. A pril in  Essen, auf der m an un ter 
dem Vorsitz von I m b u s c h  in  einer E ntschließung „d ie  
Notwendigkeit verm ehrter staa tlich er Eingriffe in das 
W irtschaftsleben“ feststellte  und u. a. die Siebenstunden
schicht u n te r Tage sowie die Abschaffung de r zwölf- 
stündigen D urchgangstagesschicht fo rderte . Mehr als je 
bewegen ü berhaup t die hochgespannten sozialen F orde
rungen die Oeffentlichkeit. Die A rb e itn e h m e r  verlangen 
Doppeltes, ja  D reifaches: e r h ö h te  s o z ia le  F ü r s o r g e ,  
e r h ö h te  L ö h n e  und  dazu noch V e r k ü r z u n g  d e r  
A r b e i t s z e i t .  Die am tlichen Stellen willfahren m ehr oder 
minder den Forderungen; die S c h l i c h t e r  erkennen auf 
höhere Löhne, der R e i c h s a r b e i t s m i n i s t e r  e rk lärt 
deren Sprüche fü r verbindlich, und  die R e ic h s r e g ie 
ru n g  h ilft schließlich m it der Gesetzgebung noch nach. 
Dabei w ird n ich t n u r die G efahr außer ach t gelassen, 
daß die W irtschaft die steigenden Auflagen n icht tragen 
kann, sondern selbst auch die, d aß  das A u s la n d  dem  
deutschen Vorgang n i c h t  f o l g t  und die deutsche 
Industrie im W ettbew erb auf dem  Inlands- wie A uslands
m arkt noch m ehr als je tz t ins H in tertreffen  gerät.

Die zaghaften  Ansätze einer Entw icklung zum 
Besseren, die durch den englischen S treik  unerw arte t 
gefördert w urden, w erden auf diese Weise rücksichtslos 
gestört und womöglich vollständig zerschlagen. In  vielen 
Zweigen der deutschen W irtschaft, die ohne alle R ück
lagen die neuen B elastungen aufzunehm en h a t, haben die 
Lohnerhöhungen bereits zwangsweise zu Preiserhöhungen 
und dam it zur M inderung der deutschen W ettbew erbs
fähigkeit geführt. Schon je tz t  wäre die E isenausfuhr 
wegen der m it ih r verbundenen großen Verluste u n trag 
bar, wenn das Gesam tgeschäft n ich t am  Inlandsabsatz 
einen gewissen R ü ckhalt h ä tte . Steigen aber infolge 
fortgesetzter L astenerhöhung und kürzerer A rbeitszeit 
sowie höherer Löhne die Selbstkosten und  die A usfuhr
verluste w eiter, dann haben  w ir in  noch e r h ö h te m  
M aße die H u n g e r a u s f u h r ,  vor der nach einem  W orte 
im Reichstage am 30. März das Volk bew ahrt w erden 
muß. Das würde allerdings schon ganz se lb sttä tig  ge
schehen, denn an die Stelle der H ungerausfuhr trä te  ge
wiß der A u s f u h r  v e r z i e h t  und  dam it verm ehrte  E r
werbslosigkeit. Wie w ürde es d ann  aber neben d er e r
w eiterten Fürsorge m it der E rfüllung der Daweslasten 
werden ? Die Schonzeit für die W irtschaft n äh ert sich 
ihrem  E nde; die Leistungen sind bisher aus Ausländs
anleihen b estritten , sie betragen ein D ritte l der gesam ten 
Reichsausgaben und 'm achen  bei E rreichung ih rer vollen 
Höhe jährlich  insgesam t 4 M illiarden aus. Besonders 
verhängnisvoll m uß sich fü r die W irtschaft auch die 
Erhöhung der E isenbahnerlöhne ausw irken, die am 
14. April durch Schiedsspruch des R eichsarbeitsm inisters 
herbeigeführt wurde. Durch diese E rhöhung w ird nicht 
nur die von der W irtschaft dringend geforderte  T arif

X V I I I .„

erm äßigung vorderhand unmöglich gem acht, es besteh t 
auch die Gefahr, daß un ter den Auswirkungen der Lohn
erhöhung der Neubeschaffungsplan der Reichsbahn sta rk  
beschnitten  w ird und auch hierdurch  die W irtschaft 
schweren Schaden erleidet.

E in  Kennzeichen der gegenwärtigen Lage is t ü ber
haup t, daß  eine K ündigung des Lohntarifs de r anderen 
im E ilsch ritt folgt und Lohnerhöhungen bringende 
Schiedssprüche sich aneinanderreihen. E in  von beiden 
beteiligten Parte ien  abgelehnter Schiedsspruch füh rte  
bereits dazu, daß der Verband schlesischer M etallindu
strieller die angedrohte Generalaussperrung aussprach, 
von der 15 000 A rbeiter betroffen wurden. F ü r den 
R uhrbergbau h a t der R eichsarbeitsm inister den von der 
Schlichterkam m er gefällten Schiedsspruch am 29. April 
fü r verbindlich erk lärt. Danach t r i t t  eine E rhöhung der 
Schichtlöhne un ter Tage um  6 % , über Tage um 4 %  
m it W irkung ab 1. Mai ein. Fernerhin  ist gleichfalls 
m it W irkung vom 1. Mai fü r die neunte A rbeitsstunde in 
den U ebertagebetrieben ein löprozentiger Zuschlag vor
gesehen. Fü r die im M ehrarbeitsabkom m en zum 18. März 
festgesetzten Betriebe m it überwiegender A rbeitsbereit
schaft be träg t dieser Zuschlag 10 %. Außerdem  sind noch 
gewisse Aenderungen der Lohnordnung in  einzelnen 
U ebertagegruppen erfolgt. Die neue Lohnfestsetzung 
is t fü r ein Ja h r  unkündbar festgelegt.

Inzwischen h a t der Reichstag rasch das A rbeitszeit
notgesetz verabschiedet, das schon am 1. Mai in K ra ft 
ge tre ten  ist und nach der eigenen Aeußerung des A rbeits
m inisters „dem  Ueberstundenunwesen steu ert und eine 
Ueberschreitung der (netto) zehnstündigen A rbeitszeit
höchstgrenze von der Genehmigung der A ufsichtsbehör
den abhängig m acht, die S traffreiheitfürfreiw illige Ueber- 
stunden  aufheb t und für genehm igte U eberstunden 25 % 
Lohnzuschlag e in führt, von dem nur die Saisonbetriebe 
befre it werden können; 90 bis 95 %  aller U eberstunden 
dü rften  zuschlagspflichtig sein“ . Und das is t — von der 
durch das neue Gesetz en tstehenden Fülle von Schwie
rigkeiten  und U nklarheiten  gar n ich t zu reden — erst 
der Vorläufer des kom menden endgültigen Gesetzes über 
den dem  W ashington Abkommen entsprechenden g rund
sätzlichen A chtstundentag, der sich ohne Pausen ver
s teh t. P l ö t z l i c h  kann man, wie der Abgeordnete 
S te g e r w a ld  im Reichstage sagte, den A chtstundentag  
n ich t einführen; daher also abschlagsweise zunächst das 
N otgesetz. Wie das eine und das andere praktisch  durch
zuführen und wie die Mehrlöhne aufzubringen sind — denn 
die A rbeiter werden in der kürzeren Schicht wohl n icht we
niger verdienen wollen als se ither —, woher ferner der 
M ehrbedarf an F acharbeitern  genommen werden soll, wie 
derausländische W ettbew erbdagegcn steh t usw., das alles 
b leib t ganz den Arbeitgebern überlassen. In  England will 
m an dabei, so betonte der A rbeitsm inister selbst, den A cht
stunden tag  nicht einmal im Bergbau un ter Tage einführen.

Und d am it ist die K e tte  der neuen und höheren 
sozialen B elastungen n ich t etwa zu Ende, sie wird fo rt
w ährend noch verlängert. Am 4. April nahm  der R eichs
tag  eine Regierungsvorlage an, die zufolge der Erhöhung 
der R enten  der Alters- und Invalidenversicherung eine 
E rgänzung der Lohnklassen sowie w esentlich erhöhte 
W ochenbeiträge zu dieser Versicherung b ring t, wie aus 
folgender Zusam m enstellung hervorgeh t:

N e u e  L o h n k la sse n  B i s h e r i g e  L o h n k la sse n
u n d  B e iträ g e  u n d  B e iträ g e

je  W oche

I bis zu 6 J l 30 Pf. bis zu 6 J l 25 Pf.
I I 6 - -12 ,, 60 9 9 6 - 12 9 9 50 9 9

I I I 1 2 - -18 9 9 90 9 9 1 2 - 18 9 9 70 9 9

IV 1 8 - -24 } j 120 9 9 1 8 - 24 9 9 100 9 9

V 2 4 - -30 9 9 150 9 9 2 4 - 30 9 9 120 9 9

VI 3 0 - -36 9 9 180 9 9 über 30 9 9 140 ,,
V II über 36 9 9 200 9 9 —
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Außer den erheblichen allgemeinen Beitragserhö
hungen um 20 bis 28 %  is t  besonders die in  der neuen 
Klasse V II bedeutend, denn fü r die zu dieser gehörenden 
V ersicherten sind nun wöchentlich 200 Pf., also gegen die 
bisherigen 140Pf. 60Pf. =  fast 43 %  m e h rz u  zahlen. Be
kanntlich tragen Arbeitgeber und -nehmer die Beiträge 
je zur H älfte. Im  Laufe des Sommers soll das A rbeits
losenversicherungsgesetz verabschiedet werden. Zu dem 
allen kommen die noch imm er überhohen Steuern, die 
zusammen m it den Zöllen in  der Zeit vom 1. A pril 1926 
bis 31. März 1927 gegenüber dem  Reichshaushaltssoll 
einen M ehrertrag von 489 Millionen erbrachten. Das ge
sam te Steueraufkommen in Reich, Ländern und Gemein
den be träg t zur Zeit rd . 10,5 M illiarden J l gegenüber 
4 M illiarden J l im Jah re  1913. So erfordern z. B. Zwecke 
der W ohlfahrtspflege, der Erwerbslosenunterstützung, 
des W ohnungsbaues (allein 600 Mill. J l mebr) usw. ein 
Mehr von 3 M illiarden. Die öffentliche Verwaltung 
(früher insgesamt 1,5 M illiarden J l)  verlangt je tz t m it 
einer Gesamtausgabe von 3,6 M illiarden nicht weniger 
als 2,1 M illiarden ./¡f mehr. U nter N ichtberücksiehtigung 
des Betrages von 2,6 M illiarden .M für Kriegslasten 
ergibt sich beim Reich eine Steigerung der Ausgaben von 
2,1 Milliarden J l auf 2,5 M illiarden J l, bei den Ländern 
(trotz Verringerung der Aufgaben und Zusammenlegung 
m ancher Länder) eine solche von 1,1 M illiarden J l auf 
2,4 Milliarden J l und bei den Gemeinden eine Ausgaben
vermehrung von 1 Milliarde J l auf 3 M illiarden J l,  wobei 
allerdings zu beachten ist, daß den Gemeinden von den 
Parlam enten des Reiches und der Länder vielfach 
Zwangsausgaben auferlegt worden sind. Diese Zahlen 
sprechen deutlich genug.

Angesichts solcher Tatsachen kann m an die w irt
schaftliche Zukunft nur m it großer Sorge betrachten . 
Die Grundlagen der Entw icklung müssen tro tz  aller 
Fortschritte  nach wie vor als schwankend angesehen 
werden, und dies um so mehr, wenn m an berücksichtigt, 
in welchem Maße heute — und zwar fast ausnahmslos 
von allen Parteien  — W irtschafts- und Sozialpolitik 
nicht nach sachlich-w irtschaftlichen Erwägungen, son
dern m it dem Blick auf die w irtschaftlich urteilslosen 
Massen gem acht wird. Es m utet fast lächerlich an, wenn 
man hört, daß nach einer D enkschrift des R eichsarbeits
ministerium s vom 10. Januar 1927 zu dieser Zeit allein 
neun sozialpolitische Gesetze in Ausarbeitung und zwan
zig in Vorbereitung waren. Diese H ochflut der Gesetz
gebung h a t m it dem Regierungswechsel n ich t nach 
gelassen; weitere sozialpolitische Belastungen sind daher 
in absehbarer Zukunft durchaus nicht ausgeschlossen.

Die Teuerung ist nahezu auf der a lten  Höhe geblie
ben; die Märzzahl für den Großhandel lau te t auf 1,350, 
welche durch die Aprilzahl nur um ein geringes u n te r
schritten  wird, und die für die Lebenshaltung auf 1,449.

Der R ü c k g a n g  in  der Zahl der u n ters tü tz ten  E r 
w e rb s lo s e n ,  der für den 1. April festgestellt werden 
konnte, h a t sich auch w eiterhin fortgesetzt. Die 
Zahl der H auptunterstützungsem pfänger in der Erwerbs
losenfürsorge betrug am 15. April 1927 rd. 987 000 
gegenüber 1 121 000 am 1. April 1927 und 1 436 000 
am 15. März 1927. Der Rückgang in  der Zeit vom 1. bis 
15. April 1927 b e träg t also rd. 134 000 =  12 % , in  der 
Zeit vom 15. März bis 15. April 1927 rd. 449 000 =  31 %. 
Die Zahl der Z u s c h la g s e m p f ä n g e r  ist im gleichen Zeit
raum  von 1 287 000 auf 1 124 000 zurückgegangen. Die 
Zahl der H a u p t u n te r s t ü t z u n g s e m p f ä n g e r  in der 
K r i s e n f ü r s o r g e is t  in der Zeit vom 15.März 1927 bis zum 
15. April 1927 von 223 000 auf 234000, also um 11 000 ge
stiegen. Die G e s a m tz a h l  d e r  A r b e i t s lo s e n  (H aup t
unterstützungsem pfänger in  der Erwerbslosenfürsorge 
und in  der Krisenfürsorge) betrug am 15. April 1927 
rd. 1221000 gegenüber 1 659 000 am 15. März 1927, das 
ist ein Rückgang um  rd . 438 000 =  26 % . Bei der 
Beurteilung dieser Zahlen muß man jedoch unterscheiden 
zwischen der durch die Schwankungen der K onjunktur 
erzeugten vorübergehenden und zwischen der durch die 
grundsätzliche Verschlechterung der w irtschaftlichen 
Lage Deutschlands (Versailler Vertrag, Dawesbelastung 
usw.) bedingten dauernden Arbeitslosigkeit. W as die

konjunkturm äßig bedingte Verfassung des A rbeits
m arktes angeht, so ist h ier eine Besserung unverkennbar. 
Allerdings ist h ier der Rückschlag vornehm lich einge
tre ten  bei Gewerben m it Saisoncharakter, wogegen 
Industrien  m it m ehr gleichmäßiger Beschäftigung nur 
einen viel geringeren R ückgang in der Arbeitslosigkeit 
aufweisen; genannt seien h ier M etallarbeiter, Fabrik 
arbeite r usw.

B etrach te t m an dagegen die deutsche A rbeitsm arkt
frage m ehr von der grundsätzlichen Seite, so ergibt sich 
aus den m itge te ilten  Zahlen über die von der Krisen
fürsorge versorgten Arbeitslosen ohne weiteres die Fest
stellung, daß fü r eine ganze A nzahl Arbeitsloser die 
A rbeitslosigkeit als D auerzustand angesehen werden 
muß.

Die allgemeine Entw icklung auf dem  Kohlen- und 
E isenm arkt geht aus nachstehenden Förder- und E r
zeugungszahlen hervor:

E rz e u g u n g  a n
Walz-R u h r -

k o h len -
fö rd e ru n g

R u h r -
koks

R o h 
e isen

R o h 
s ta h l

erzeug-
nissen

t  t  t  t  t
J a n u a r  . . .  10 288 511 2 263 616 1 059 798 1 308 251 1 043 217
F e b r u a r  . . 9 826 231 2 153 426 966 909 1 233 599 951 994
M ä rz  . . . 10 869 881 2 288 902 1 085 859 1 415 083 1 100 728

Bem erkenswert is t, was auf der jüngsten  Tagung des 
R eichskohlenrates über die Gesam tkohlenlage Deutsch
lands vom B erich tersta tte r ausgeführt wurde. Nach der 
vorübergehenden, durch den englischen S treik hervor
gerufenen Absatzhausse m ußten  schon wieder zahlreiche 
Feierschichten im deutschen K ohlenbergbau eingelegt 
werden, ohne die es n ich t möglich is t, Absatz und  Förde
rung in  E inklang zu bringen. N ur wenn die Belebung 
des In landsm ark tes anhalte , werde m an über die neue 
Krise hinwegkommen. D er deutsche Steinkohlenbergbau 
h a tte  1926 eine H öchstförderung von 145 Mill. t  gegen 
1913 rd. 4,6 Mill. t  =  3,3 %  m ehr. Im  Dezember 1926 
übersch ritt die deutsche Förderung von 13,8 Mill. t 
den M onatsdurchschnitt von 1913 (innerhalb der jetzigen 
deutschen Reichsgrenzen) um  rd . 2 Mill. t .  N icht zu 
um gehen w ar anderseits aber die T atsache, daß seitdem 
die Förderung dauernd zurückging. England förderte 
im Dezem ber 1926 — m it einer um  9 %  verminderten 
Belegschaft, bei verlängerter A rbeitszeit — schon wieder 
20,5 Mill. t  und blieb dam it gegen den Durchschnitt 
der ersten  vier M onate 1926, in  denen die staatliche 
U nterstü tzung  noch floß, m it nu r etw a 3 Mill. t  zurück. 
Die englische K ohlenausfuhr, 8 266 000 t  im Januar 
und F ebruar 1927, h a t noch n ich t ganz die Vorkriegs
höhe w ieder erre ich t und  betrug  in den gleichen Monaten 
1926 8 488 000 t. Die Ausfuhrpreise neigen nach unten, 
und England ist m it allen M itteln  b estreb t, seinen alten 
P latz  auf dem  W eltkohlenm arkt wieder zu erringen. 
Auch seine nach D eutschland abgesetzten  Kohlenmengen 
sind schon w ieder be träch tlich  und  betrugen im  Februar 
287 129 t  gegen 317 242 t  im  F eb ru ar 1926. Eine Er
höhung der deutschen Inlandskohlenpreise h ä lt der Be
rich ter nur dann  für möglich, wenn unabweisbare Gründe 
sie e rfordern ; sie hän g t vornehm lich von der bevorstehen
den Regelung der A rbeitszeit ab  und würde natürlich 
der verm ehrten  E infuhr aus E ngland den Weg bereiten. 
Es leuch tet außerdem  aber auch ein, welch große Be
deutung die geforderten und erhaltenen  Erhöhungen der 
B ergarbeiterlöhne fü r die A ufrechterhaltung wenigstens 
d er jetzigen Förderhöhe und fü r die W eiterbeschäftigung 
der Belegschaften sowie fü r die Vermeidung noch ver
m ehrter Feierschichten haben. H ier wird so recht die 
Auswirkung des Gegensatzes offenbar: in  D e u ts c h 
la n d  erhöhte Löhne und  kürzere A rbeitszeit und dazu 
als D ritte s erhöhte Soziallasten; in E n g la n d  dagegen 
im großen D urchschnitt verkürzte  Löhne und verlängerte 
A rbeitszeit, som it niedrigere Selbstkosten und durch 
diese erm öglichter rücksichtsloser W ettbewerb u. a. 
gegen deutsche Kohle, gleichviel in welchen Verbrauchs
gebieten, der noch s tä rk er und folgenschwerer wird, je 
m ehr die Forderungen der deutschen Arbeitnehmer 
durchdringen.
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Bei der Eisen- und Stahlerzeugung h ielten  sich die 
Mengen ungefähr auf der E nde 1926 erre ichten  Höhe, 
indes h a t die Erzeugung an  Rohstahl- und W alzerzeug
nissen dauernd n ich t unerheblich noch zugenommen. 
Bei dem hieraus erkennbaren  Grade der Beschäftigung 
der deutschen Eisen- und  Stahlw erke ist es auch im 
April verblieben. Die Zahlen schildern knapp  und be
zeichnend die durchschnittliche Gesamtlage. Is t  a b 
weichend davon in einzelnen Erzeugnissen der G eschäfts
gang weniger günstig, dann gleichen andere das wieder 
aus. Dabei h a t sich bei den früher s ta rk  ins Ausland 
gelieferten W aren das V erhältnis des Absatzes ins Aus
land zu dem ins In lan d  zum  Teil durchaus anders ge
sta lte t, indem je tz t sogar dreim al soviel W are ino In land  
wie in das Ausland geht. Die durch das lebhafte deutsche 
Geschäft erm öglichte geringere Pflege der Ausfuhr ist 
auch eine notwendige Folge der sehr gedrückten W elt
marktlage. Die belgischen und  französischen Eisenwerke 
sind gegenwärtig ungenügend beschäftigt und  gehen 
daher den A ufträgen scharf nach, was wiederum die un ter 
Hochdruck stehenden, gegen vordem  noch schlechteren 
W eltm arktpreise e rk lä rt, soweit sie nicht schon auf die 
Frankenentw ertung zurückzuführen sind. Es fügt sich 
glücklich für die deutsche Eisen- und S tahlindustrie, 
für deren Belegschaften, für die Kohlenzechen und  für 
die ganze deutsche W irtschaft, in verm indertem  Maße 
auf die Ausfuhr angewiesen zu sein, so empfindliche 
Schattenseiten das anderseits auch h a t. Bis Ende März 
1927 entw ickelte sich der deutsche Außenhandel wie fo lg t:

D e u tsch la n d s
G esa m t - G -esam t- G e sa m t-W  a re n -
W a re n - W a re n - E in fu h r -  A u sfu h r
E in fu h r A u sfu h r U e b e rsc h u ß

in  M illio n e n  M

Jan. bis Dez. 1925 . 12 428,1 8798,4 3629,7 —
M onatsdurchschnitt 1 037,4 732,6 304,8 —
Jan. bis Dez. 1926 . 9 950,0 9818,1 131,9
M onatsdurchschnitt 829,1 818,1 11,0 —
Dezember 1926 . . 1 060,5 832,5 228,0
Januar 1927. .  . . 1 093,2 798,5 294,7
Februar .................. 1 094,4 755,8 338,6
M ä rz .......................... 1 085,6 847,8 237.8

Der deutsche A ußenhandel in  E is e n  nahm  nach- 
stehende Entw icklung:

E isen  - 
E in fu h r

E isen -
A u s fu h r

in  1000 t

E isen -
A u s fu h r-

T Jeberschuß

Jan. bis Dez. 1925. . 1448 3548 2100
M onatsdurchschnitt 120 295 175
Jan. bis Dez. 1926. . 1261 5348 4087
M onatsdurchschnitt 105 445 340
Dezember 1926 . . . 171 478 307
Januar 1927.................. 188 515 327
Februar ...................... 196 387 191
M ä rz ............................... 156 419 263

Der E infuhrüberschuß aus März ist gegen den Vor
monat zwar um  rd. 100 Mill. geringer (weil die Ausfuhr 
um 92 Mill. zunahm ), ist m it seinen 237,8 Mill. aber immer 
noch bedauerlich groß, zum al da  w ir eines A u s f u h r 
ü b e r s c h u s s e s  so dringend bedürfen und  der E in fuhr
überschuß zu einem D auerzustand zu werden droht. 
Die abnehm enden Februar- und M ärzausfuhrzahlen in 
Eisen, die im April voraussichtlich einen w eiteren R ück
gang zeigen werden, beleuchten das, was oben über das 
Ausfuhrgeschäft gesagt ist. Das Geschäft m it R ußland 
hat sich u n te r dem  Einfluß der 35prozentigen Reichs
garantie für die R ussenkredite  erfreulich gehoben, was 
besonders der deutschen M aschinenindustrie zugute 
kommt und sieh u. a. im R ückgang der K urzarbeit 
äußert.

Im  einzelnen gestaltete  sich die M arktlage wie folgt:
Der G esam tverkehr auf der R e ic h s b a h n  nahm  

während der B erichtszeit w eiterhin zu. Die tägliche 
W agengestellung stieg auf 145 000 laufende W agen. Die 
Belebung ist wohl in  e rster Linie auf die erhöhte B au
tä tig k e it zurückzuführen; dagegen nahm  der Brennstoff
versand ab. Im  R uhrgebiet wurden täg lich  rd . 1000 W a

gen zu 10 t  weniger gestellt als im Vorm onat, die Gestel
lung belief sich im T agesdurchschnitt auf 26 700 Wagen. 
Die H aldenbestände stiegen um  200 000 t ,  die Zahl der 
Feierschichten im März betrug  70 000. Die R eichsbahn
d irektion  Essen rechnet zur Zeit m it 5000 m it Brennstoffen 
beladenen, ohne Versand aufgestellten Reichsbahnwagen. 
Die G-W agengestellung ging im Bezirk infolge geringeren 
Thomasm ehlversandes etw as zuruck auf etw a 2700 W agen 
im Tagesdurchschnitt, die der Sonderwagen stieg auf 
1400. E nde März t r a t  eine fühlbare K nappheit dieser 
W agen ein. Auch der B edarf an  Kalkwagen war groß, 
so daß die R ückführung der leeren Kalkwagen in den 
Elberfelder Bezirk beschleunigt wurde.

Der W asserstand des R h e in s  w ar auch im  B erich ts
m onat sehr günstig. Da die zu Berg fahrenden Schiffe 
daher nach wie vor voll ausgenutzt werden konnten , be
s tan d  ein Ueberangebot an  Leerraum .

Die Kohlenverladungen nach H o l la n d  können als 
einigerm aßen befriedigend angesehen werden, während 
nach dem O b e r r h e in  fast nur E inzelladungen ve r
frach tet wurden. Auch in diesem Monat scheinen größere 
Kohlenmengen auf dem Bahnwege nach den deutschen 
Seehäfen zum  Versand gebracht worden zu sein. Auf den 
F rach tenm ark t w irkte sich der günstige W asserstand 
weniger günstig aus. Die Ende des vorigen Monats 
gültigen F rach tsätze  von 0,70 bis 0,80 Jl je  t ,  Grundlage 
R uhro rt —Mannheim, konnten  sich infolge der m ißlichen 
Geschäftslage nicht halten. Ende des M onats wurden 
noch 0,60 Ä  je t  bezahlt. Die Talfrachten  nach R o tte r
dam  wurden ebenfalls, nachdem  bis zum  4. April 0,70 Jl 
je  t  bei freiem Schleppen und 0,80 Jl je t  einschließlich 
Schleppen bezahlt werden m ußten, am 11. A pril auf 
0,60 bzw. 0,70 Jl erm äßigt.

Auf dem A r b e i t s m a r k t  der E isenindustrie  ist im 
B erichtsm onat keine Aenderung gegenüber den Vor
m onaten eingetreten. Die Gehälter und Löhne hielten 
sich auf der gleichen Höhe wie bisher. Die A rbeite r
gewerkschaften kündigten  den R ahm entarifvertrag  über 
die A rbeitsverhältnisse der A rbeiter in der Eisen- und  
S tahlindustrie  zum  31. Mai 1927. Die Verhandlungen 
über den Neuabschluß füh rten  zu keiner E inigung der 
Parteien , so daß der staatliche Schlichter sich m it dieser 
Frage w ird befassen müssen.

Der durch Beendigung des englischen B ergarbeiter
streiks ausgelöste Druck auf dem B r e n n s t  o ff  m a r k t  hat 
sich im B erichtsm onat in verstärk tem  Maße ausgew irkt; 
England scheint kein Opfer zu scheuen, die verlorenge
gangenen Gebiete wiederzugewinnen. Auch der polnische 
W ettbewerb t r a t  spürbarer hervor. Der m ehr oder 
m inder starke  Absatzmangel in  den m eisten K ohlensorten 
m achte auf einer Reihe von Zechen die E inlegung von 
Feierschichten erforderlich. W agenbestände sam melten 
sich in größerem Um fange; ebenso m ußten  n ich t unerheb
liche Brennst off mengen auf H alden genommen werden. 
Der am erikanische K ohlenstreik h a t, wie zu erw arten, 
auf den europäischen M arkt bisher keinerlei Auswirkung 
gehabt. Das K ohlensyndikat sucht, wie alljährlich, durch 
gewisse Preisabschläge auf die betreffenden Sorten und 
K reditgew ährung das H ausbrandgeschäft für die Som m er
m onate zu beleben.

Die S ie g - , L a h n -  und D i l lg r u b e n  setzten  ihre 
Förderung g la tt ab, die allerdings infolge der Osterfeier
tage gegenüber dem V orm onat einen größeren Ausfall 
e rlitten  hatte . Vom 1. April an  findet ein allm ählicher 
A bbau der Reichs- und  Staatshilfe  s ta tt ,  wofür ein A us
gleich auf anderen Gebieten gesucht werden muß.

Die Lage auf dem  M arkt fü r A u s la n d s e r z e  h a t 
sich n ich t wesentlich verändert. Die Zufuhren für die 
H üttenw erke erfolgten tro tz  der großen Mengen regel
m äßig und im R ahm en der a lten  Abschlüsse. Von den 
W erken sind Neuabschlüsse n ich t ge tä tig t worden; d a 
gegen wurden einzelne zwischendurch von den W erken 
benötigte Ladungen gekauft. Die E rzpreise blieben fest; 
eine größere Schwankung sowohl nach oben als auch 
nach un ten  ist für die nächste Zeit nicht zu erw arten, 
da die in  B etrieb befindlichen Gruben ihre Förderung 
zum  größten  Teil verkauft und die W erke ih ren  Be
darf eingedeckt haben. E in  dringlicheres Angebot lag
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Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n tw ic k l u n g  in  d e n  M o n a te n  F e b r u a r  b is  A p r i l  1927.

1927

F e b ru a r M ärz A p r il

K o h le n  u . K o k s : M je  t M je  t M je  t
F lam m förderkoh len 14,39 14,39 14,39
K okskohlen  . . . 15,97 15,97 15,97
H oohofenkoks . . 21,45 21,45 21,45
G ießereikoks . . . 22,45 22,45 22,45

E r z e :
R o h sp a t ( te l quel) 13,65 13,65 13,65
G erö s te te r  S p a t

eisen ste in  . . . 18,25 18,25 18,25

M an g an a rm er ober-
hess. B rau n eisen 
s te in  a b  G rube
(G ru n d p re is  auf
Basis 41 %  M etall,
15%  S i0 2 u. 15%
N ässe) . . . . 8 — 8,— 8,20

M an g an h a ltig e r
B rau n eisen ste in :
1. S o rte  a b  G rube 1 1 — 11 ,— 11,20
2. S o rte  , ,  ,, 9,50 9,50 9,70
3. S o rte  ,, ,, 6,— 6,— 6,20

N assau er R o te isen 
ste in  (G ru n d 
p re is  au f B asis
von 4 2 %  F e  u.
28 %  S i0 2) ab
G r u b e ................... 8,— 8,— 8,20

L o th r. M in e tte , B a  nom inell 5,75 fran z . F ra n k en
sis 32 %  F e  . . b is 6,00 M 28— 30 26— 28

frei Grenze a b  G ru b e a b  G ru b e
Sierck  (S k a la je  nach

0,30 M) Q u a litä t
B riey-M inette(37bis S k a la  1,50 F r .

38%  Fe), B asis fra n z . F ra n k e n
35%  F e  ab  G rube 36— 38 31— 34 33— 34

S k a la  2,00 b is  1,50 F r .
B ilb ao -R u b io -E rze :

B asis 50 %  F e  c if S S S
R o tte rd a m  . . 19 /— 20/-  b is  21/- 1 9 /- b is  20/-

B ilb ao -R o s tsp a t:
B asis 50%  F e  cif

R o tte rd a m  . . 17/6 b is  18/6 18/- b is  19/- 18/- b is  19/-
A lg ier-E rze :

B asis 50%  F e  c if
R o tte rd a m  . . 19/- b is  19/6 19/3 b is  20/- 18/6 b is 19/6

M aro k k o -R if-E rze :
B asis 60 %  F e  cif

R o tte rd a m  . . 22/— 22 /— , e h e r 22/—
etw a s  h ö h e r

Schw edische p h o s
ph o rarm e  E rze:
B asis 60%  Fe fob K r. K r . K r .

N a rv ik  . . . 15,75 15,75 15,75
n o m i n  e 1 1

I a  h o ch h a ltig e
M a n e a n - E r z e d d d
m it  52 %  M n . 20 19 b is  191/ 2 19 b is 191 / 2

R o h e i s e n :
no m in e ll

G ießereiroheisen M M M
^ r ‘ -r* 1 ab O ber- 88,— 88,— 88,—
N r I I I  > t 86,— 86,— 86,—

H ä m a ti t  /  hausen 93,50 93,50 93,50
C u -a rm e s  S ta h l

eisen, ab  Siegen 88,— 88, — 88,—

S tah le isen , S ie g er
la n d e r  Q u a litä t,  ab
S i e g e n ...................

S ieg erlän d e r Z u sa tz 
eisen , a b  S iegen:

w e iß ........................
m e l ie r t  . . . .
g r a u ...................

S piegeleisen , ab  
S iegen :

6—  8 %  M an g an  
8— 10 %  „  

10— 12 o/o 
T em p erro h e isen  g ra u , 

g roßes F o rm a t,  ab
W e r k ........................

G ießereiroheisen  I I I ,  
L u x em b u rg . Q u a li
t ä t ,  a b  S ie rck  . . 

F e rro m a n g an  80 %  
S taffe l ± 2 ,5 0 jk a b  
O b erh an sen  . . . 

F erro siliz iu m  75 %  
(S k a la  7 bis 8,—M) 

F erro siliz iu m  45 %  
(S k a la  6,—  M) . . 

F erro siliz iu m  1 0 % , 
a b  W erk  . . . .

V o rg e w a lz te s  und  
g ew a lz te s  E isen :

G ru n d p re ise , sow eit 
n ic h t  a n d e rs  b e 
m e rk t,  in T h o m as- 
H an d e lsg iite

R ohb löcke  
V orgew alzte  I ‘5 •£ -  

B löcke . > - § 0 6 3  
K n ü p p e l . 0 . 5 ^
P la tin e n  .J - §  Q 'g

S tab eisen  . ab 
Form eisen  . > O ber- 
B andeisen  . |  hau sen

K esselbleche 1 
S. M. . . ab  

G robb leche  . >
5 m m  u . Essen 
d a rü b e r  .J

« Id 1

ab3 bis u. 5 mm 
F ein b lech e  \

1 b is 11.3 m m  I W erk  
u n te r  1 m m  J

d r a h t  .

H a n d e lsd ra h t

d e ls d ra h t  .

te n d r a h t  S. M ..

1927

F e b ru a r M ärz A p r il

M je  t M je  t M je  t

88,— 88,— 88,—

99,—
l O ^ -
lOS,—

99,—
ION
IOS,—

99,—  
101,—  
103,—

102,—
107,—
112 ,—

102,—
107,—
112 ,—

102,—
107,—
112 ,—

97,50 97,50 97,50

75,— 75,— 75,—

295,— 295,— 295,—

370 b is  380 3 8 0 , - 380,—

225 b is 235 235,— 235,—

121 ,— 121 ,— 121,—

100,— 100,— 100,—

105,—
112.50
117.50

134 bzw . 1)128 
131 bzw. 1)125 

154

105,—
112.50
117.50

134 bzw . 1)128 
131 bzw . i)125 

154

105,—
112.50
117.50

134 bzw. 1)128 
131 bzw. l)125 

154

173,90 173,90 173,90

148,90 148,90 148,90

155,—  b is  160,— 155,—  b is  160,— 155,—  b is  160,—

170,—  b is  175 ,— 
180,—  b is  1 8 5 , -

170,—  b is  175,—  
180,—  b is  185,—

170,—  b is  175,— 
180,—  b is 185,—

139,30 139,30 139,30

195,—  b is  202,50

235,—  b is  242,50

225,—  b is  232,50 
202,50 b is  210,—

0  F ra c h tg ru n d la g e  N e u n k irc h e n -S a a r.

allerdings in den geringhaltigeren Erzen und solchen 
m it schlechter mechanischer Beschaffenheit vor. H ier
für bestand aber bei den W erken keine Kauflust, und 
m an kann dam it rechnen, daß der Preis für diese mei
stens phosphorarm en Erze noch weiter zurückgehen wird. 
Dar M arkt in a lg e r i s c h e n  P h o s p h a te n  war ziem 
lich fest, da die m -isten Provenienzen ausverkauft sind. 
E in dringlicheres Angebot lag nur in denjenigen Sorten 
vor, bei denen die mechanische Beschaffenheit zu w ün
schen übrig läßt. Desgleichen wurde belgische Phosphat
kreide in  größeren Mengen angeboten. An und für sich 
herrschte in  Phosphaten ziemliche Nachfrage, da sich 
der Verbrauch der Werke danach rich te t, ob sie sich 
m ehr oder weniger in phosphorarm en Erzen eingedeckt 
haben. Zweifellos wird man m it einem regelmäßigen Ver
brauch an Phosphaten für die Zukunft zu rechnen haben, 
weil bei der jetzigen Produktion die Verwendung von 
phosphorarm  m Erzen im Thomas-Möller n icht zu umgehen 
ist. Der M arkt in  p h o s p h o r h a l t i g e n  E rz e n , außer

in  M inette, lag still, weil die Abschlüsse m it den Schweden 
auf längere Sicht laufen und auch die Abschlüsse m it den 
nordfranzösischen Gruben bis Ende dieses Jahres ge
tä t ig t  sind. In  M in e t te  kam en dauernd größere Käufe 
zustande, da  das Angebot in gu ter M inette sehr stark 
war. In  W a b a n a e r z e n  is t der B edarf der deutschen 
H üttenw erke für dieses J a h r  gedeckt, die Verschiffung 
beginnt Ende Mai.

Die Nachfrage nach A b b r ä n d e n  war weiterhin 
sehr rege. F ü r gute, kupferarm e Abbrände m it 60%  Fe 
w urden 8,25 hfl. je t  frei R uhr bezahlt.

An M a r t in - ,  P u d d e l - ,  S c h w e iß -  und W a lz 
s c h la c k e n  herrschte ebenfalls noch imm er starke Nach
frage; die Preise h ierfü r w urden etw as fester.

In  M a n g a n e rz  h ielten  sich die W erke weiter zu
rück und kauften  n icht. Als Folge hiervon war ein 
leichtes Naehgeben in  der P reishaltung zu ver
zeichnen, zumal da  auch die Seefrachtraten  von Indien 
etw a 2/ — bis 3/ — S  n iedriger wurden. Der Preis des
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guten indischen E rzes m it m indestens 48 %  M angan be
wegte sich Ende A pril um  18 d frei Rheinschiff A n t
werpen.

DieBewegung auf dem  S c h r o t t  m a r k t  ha t sich w eiter 
nach oben fo rtgesetzt. D erB edarf der W erke w arseh rsta rk , 
so daß auch K äufe im Ausland notw endig wurden. Die 
Preise für S tah lsch ro tt betrugen gegen Ende des Monats 
ungefähr 69 J t .  Die M eldungen in der Presse, daß die 
schrottverbrauchenden W erke im Ausland bedeutend 
höhere Preise an leg ten  als im In land , sind dah in  rich tig 
zustellen, daß  die im  Ausland gekauften  Mengen sich 
aus schweren Sorten zusam m ensetzen und, da  die W erke 
frei Verbrauchsw erk kaufen, auch die erhöhte  E rach t 
bei dem  G esam tpreis in E rscheinung t r i t t .

Infolge der besseren B eschäftigung der Gießereien 
und M aschinenfabriken wiesen die R o h e is e n a b r u f e  aus 
dem I n l a n d e  eine kleine Steigerung auf. Auch die 
Nachfrage nach Stahleisen w urde lebhafter, was auf das 
Anziehen der Schrottpreise zurückzuführen ist. Das 
Geschäft nach dem  A u s la n d e  hob sich etwas, die 
erzielbaren Preise w aren jedoch unbefriedigend.

Bei den A bteilungen des S tahlw erksverbandes war 
die A bschlußtätigkeit im B erichtsm onat zufrieden
stellend, wobei die rege Nachfrage vorwiegend auf das 
Inland entfiel. Der Abruf auf die ge tä tig ten  Abschlüsse 
ließ ebenfalls n ich ts zu wünschen übrig. Die im  März
berichte m itge te ilten  Inlandspreise blieben unverändert. 
Dem A uslandsm ärkte wurde in  den einzelnen Verbänden 
wieder etw as m ehr A ufm erksam keit zugewendet. Die 
Preise erfuhren  jedoch keine Besserung, sondern gaben 
zum Teil w eiter nach. D er vorliegende A uftragsbestand 
gibt den W erken bei A usnutzung der vollen Beteiligung 
eine durchschnittliche Beschäftigung von 2%  — 3 Monaten.

In  H a lb z e u g  h ie lt sich der Auftragseingang u n 
gefähr auf der gleichen Höhe wie im V orm onat, so daß 
die Nachfrage als u n v erän d ert g u t bezeichnet werden 
kann. Das A uslandsgeschäft bewegte sich w eiter in  engen 
Grenzen, da  einerseits dem  Verband nur beschränkte 
Mengen fü r die A usfuhr zur Verfügung standen , ander
seits die Nachfrage der englischen V erbraucher unver
ändert gering war. Die W eltm arktpreise gingen w eiter 
zurück.

Der A uftragseingang in F o r m e is e n  aus dem  In 
lande war gu t und d er Abruf flo tt. Nach der sehr leb 
haften K au ftä tig k e it im  März w aren zwar die neuen 
Abschlüsse sowohl der Zahl als auch der gebuchten  Menge 
nach geringer, sie übertra fen  in ihrem  Gesam tergebnis 
trotzdem noch den D urchschnitt früherer Monate. A usdem  
Auslande w urden nu r kleinere Mengen hereingenommen.

In  O b e r b a u s to f f e n  w aren die W erke für schwere 
und leichte Profile nach wie vor g u t beschäftig t. Die 
Aufträge gingen in  zufriedenstellender Weise ein, wenn 
auch die Nachfrage auf dem  W eltm ark t angesichts der 
unsicheren V erhältnisse in  Ostasien zur Zeit n ich t be
sonders groß war.

Trotz der s ta rk en  K äufe im M onat März w ar die 
A bschlußtätigkeit in S t a b e i s e n  im In lande auch in der 
B erichtszeit rege und der Spezifikationseingang gut. 
Der A uslandsm arkt, der infolge der gu ten  inländischen 
Nachfrage zur Z eit fü r den V erband n ich t die B edeutung 
ha t wie sonst, war still, und  die Preise gaben gegenüber 
dem Vorm onat w eiter etw as nach.

Nachdem  im März-Versand sowohl als Spezifikations
eingang des In landes alle vorhergehenden M onate über
troffen h a tten , setzte  sich im  A pril die sta rke  Nachfrage 
nach B a n d e i s e n  w eiter fo rt. Es w urden verhältn is
mäßig große Abschlußm engen gebucht, die flo tt zur A us
führung abgerufen wurden. Das A uslandsgeschäft lag 
nach wie vor sehr ungünstig .

Auf dem  Gebiete des r o l l e n d e n  E is e n b a h n z e u g s  
ha t sich im B irich tsm onat wenig verändert. Die Betriebe 
waren in W agenradsätzen und losem M aterial un ter 
Berücksichtigung der se it geraum er Z eit vorgesehenen 
Einschränkungen einigerm aßen befriedigend beschäftigt. 
In  Lokom otivradsätzen h a t sich d er B eschäftigungsgrad 
infolge H ereinnahm e einiger A uslandsaufträge etw as ge
bessert. Nachdem  auch nach und  nach die H erstellung 
der von der Deutschen R eichsbahn vergebenen Loko

m otiven aufgenom men wird, besteh t die Hoffnung, daß 
dieser Fabrikationszweig, der m ehrere Jah re  hindurch 
fast vollkommen daniederlag, wenigstens in  einem  be
scheidenen Umfange w ieder aufrech terhalten  bleiben 
kann. Im  übrigen war die Nachfrage sowohl vom In 
lande als auch vom Auslande verhältnism äßig ruhig.

Der A uftragseingang für G r o b b le c h e  w ar aus dem  
In- und Auslande gut. Die Preise erfuhren  keine Aende- 
rung. F ü r die B eschäftigung d er W erke ist noch fü r etw a 
drei M onate gesorgt.

Die bereits im Monat März beobachtete leichte 
Besserung am F e i n b le c h m a r k t  h ie lt w eiter an. Die 
erhöhte B autä tigke it brachte eine verm ehrte Nachfrage 
und sicherte den W erken volle Beschäftigung ih rer Be
triebe. Es war möglich, die Preise auf d er ganzen Linie 
zu halten , doch konnte zwischen Selbstkosten und Ver
kaufserlös im m er noch n ich t ein zufriedenstellender A us
gleich erzielt werden. E ine Steigerung des Bedarfs dürfte  
m it ziem licher Sicherheit zu erw arten  sein, so daß m it 
einer weiteren Ausdehnung der L ieferfristen gerechnet 
werden muß.

Der Q u a l i t ä t s b l e c h m a r k t  gestaltete  sich nach 
wie vor freundlich. Es werden L ieferzeiten von drei 
M onaten und darüber verlangt.

In  v e r z i n k te n  und v e r b l e i t e n  B le c h e n  h a t das 
Frühjahrsgeschäft zögernd eingesetzt. Die hereingeholten 
Aufträge waren sehr u m stritten .

Die Belebung in M itte l  b le c h e n ,  die in  der A bschluß
tä tig k e it M itte März einsetzte, dauerte  im I n l a n d e  m ehr 
oder weniger an. Neben freien A ufträgen b rach ten  A b
rufe auf Abschlüsse genügende Arbeitsm engen, was auf 
anhaltenden Bedarf der verarbeitenden Industrie  schließen 
läß t. Die Preisforderungen sind zwar n ich t einheitlich, 
der G rundpreis von 155 J t ,  Frachtgrundlage Essen, is t aber 
richtunggebend. Die A u s la n d s p r e i s e  gingen noch 
w eiter zurück, so daß nennenswerte Geschäfte n ich t zu
stande kamen.

Die Belebung des M arktes für s c h m ie d e i s e r n e  
R ö h r e n ,  insbesondere auch bezüglich des A uftragsein
ganges im I n l a n d s g e s c h ä f t ,  h ie lt an, erfuh r in verschie
denen Gebieten und R ohrsorten  sogar noch eine Steige
rung. Die Abrufe auf die g e tä tig ten  Abschlüsse in  H an
dels- und S tahlm uffenröhren gingen prom pt ein, ebenso 
wie auch in  Q ualitätsröhren die Verbraucherfirm en 
m it größeren Spezifikationen herausgekom m en sind. 
Auf dem  A u s la n d s m a r k t  h a t sich das Geschäft 
durchweg in den Grenzen des Vorm onats gehalten. Fü r 
die russische N aphtha-Industrie  konnte ein größerer 
A uftrag auf Bohrrohre hereingenom m en werden.

Die Nachfrage nach g u ß e is e r n e n  R ö h r e n  w ar 
lebhaft, und dem  entsprach auch der Auftragseingang. 
Die Lagervorräte sind in  den gängigsten Abmessungen 
geräum t, und  es w erden fü r solche Abmessungen längere 
L ieferzeiten beansprucht. Die A ussichten für die a ller
nächste Z ukunft werden n ich t ungünstig  beu rte ilt. Die 
Preislage blieb unverändert.

In  der Nachfrage nach G ie ß e r e i e r z e u g n i s s e n  tr a t  
eine Belebung ein. Die Aufträge kam en reichlicher und 
preislich williger herein. D er Beschäftigungsgrad war 
befriedigend. Das A u s f u h r g s s c h ä f t  l i t t  noch imm er 
u n te r dem  scharfen ausländischen W ettbew erb.

Das I n l a n d s g e s c h ä f t  in  D r a h t  u n d  D r a h t 
e r z e u g n is s e n  h a t im  Vergleich zum V orm onat keine 
Aenderung erfahren. Die Preise sind un v erän d ert ge
blieben, was auch für das Auslandsgeschäft gilt. Dieses 
selbst ist, durch die W irren im  fernen Osten und die 
schlechte Geschäftslage in  England beeinflußt, gegen
über dem  März stiller geworden.

I I .  M ITTELDEUTSCHLAND. -  Im  Gebiete des 
m i t t e l d e u t s c h e n  B r a u n k o h le n b e r g b a u e s  erreichte 
die R ohkohlenförderung im März 8  809 726 t  gegenüber 
8  185 354 t  im M onat Februar, die B rikettherste llung  
2 292 980 t  gegenüber 2  102 494 t  im  Februar. Gegen
über dem  Vorm onat m achte sich m ith in  eine Steigerung 
geltend von 7,6 %  bei R ohkohle und  9,1 %  bei B riketts . 
Auf den A rbeitstag  bezogen (der M onat h a tte  27 A rbeits
tage, der M onat Februar 24 A rbeitstage), betrug  die
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arbeitstägliohe Kohlenförderung 326 286 (Vormonat 
341 056) t, die arbeitstägliche Herstellung an  B riketts 
84 925 (87 604) t. Die arbeitstägliche Leistung zeigte 
m ith in  gegenüber dem Februar einen R ückgang von 
4,3 %  bei Rohkohle und 3,1 %  bei B riketts.

Was die A b s a tz  V e r h ä l tn is s e  anbetrifft, so h a tte  
die m itteldeutsche B raunkohlenindustrie w eiterhin un ter 
Absatzstockung zu leiden, so daß auf Stapel gearbeitet 
werden mußte. Grund für die Absatzstockung war die 
seit W ochen währende außerordentlich milde W itterung 
und ferner der Um stand, daß die K äufer angesichts der 
bevorstehenden Sommerpreise für H ausbrandbriketts, 
die eine Ermäßigung gegenüber den W interpreisen 
brachten, m it ihren  Abrufen zurückhielten. Die neuen 
Sommerpreise für H ausbrandbriketts tra te n  am 1. April 
in  K raft. Die Preise für Industrieb riketts  blieben u n 
verändert. E rw ähnt sei noch, daß auch im In d u strieab 
satz keine nennenswerte Belebung zu verzeichnen war. 
Der Rohkohlenabsatz h ie lt sich etwa auf der Höhe der 
Absatzmenge des Februar. Die W a g e n g e s te l lu n g  war 
im allgemeinen ausreichend, doch war an  einigen Tagen 
die Zuführung der Leerwagen unregelmäßig bzw. ver
spätet, wodurch sich für die Werke Versandschwierig
keiten ergaben.

Im  Berichtsm onat m achte sich ein U eberangebot 
an A rbeitskräften geltend. Mangel bestand aber nach wie 
vor an guten A rbeitern und gelernten Handwerkern. 
Die Gehälter und Löhne blieben unverändert. Der Anfang 
dieses Jahres eingesetzte Ausschuß für die Prüfung einer 
Verkürzung der Arbeitszeit im Braunkohlenbergbau h a t 
inzwischen die Ergebnisse seiner A rbeit vorgelegt. E r 
schlägt vor, in  allen Betrieben, in denen bisher die zwölf- 
stündige Anwesenheitsschicht herrschte, die elfstündige 
Schichtzeit einzuführen, in welcher m indestens 1% Stunde 
Pause eingeschlossen sein m üßten. F ü r die Tiefbaue wird 
in dem Bericht zur Zeit eine Schichtverkürzung als w irt
schaftlich nicht tragbar verzeichnet. Die T arifparteien 
haben entsprechend dem letz ten  Schiedsspruch über die 
Mehrarbeitsregelung im m itteldeutschen B raunkohlen
bergbau nunm ehr zur Verhandlung über die A rbeitszeit 
eingeladen. Sollten diese Verhandlungen zu keinem 
Ergebnis führen, so ist die Einsetzung eines Schlichters 
durch den R eichsarbeitsm inister in  Aussicht genommen.

Auf dem R o h s to f f  m a r k t  blieb die M arktlage im 
allgemeinen unverändert. Die Preise für S c h r o t t  
stiegen von etwa 62 J l  je t, Frachtgrundlage Essen, 
auf 66  J l  je t . Fü r G u ß b ru c h  gingen die Preise 
ebenfalls etwas in die Höhe. Gußbruch für Siemens- 
Martin-Oefen kostet zur Zeit frei m itteldeutschem  
W erk etwa 62 bis 64 J l  je t . Die R o h e isen p re ise  
blieben unverändert. Auch K o h le n  und  K o k s  e r
fuhren keine Preisänderung. Am M e ta l lm a r k t  sind die 
Preise im allgemeinen etwas zurückgegangen.

Im  W a lz e is e n g e s c h ä f t  h a t sich die Lage bei 
weiterhin lebhaftem  Geschäft gegenüber dem Vormonat 
nur insofern geändert, als die s ta rk  gestiegene Besetzung 
auf allen W alzstraßen zur Abgabe von langen L iefer
zeiten zwingt. Die K undschaft, vor allem die Verbrau
cherschaft, die noch vom W inter her an kurze L iefer
zeiten gewöhnt ist, kann sich nur schwer der veränderten  
Lage anpassen und m uß daher in erhöhtem  Maße vom 
Lager kaufen. Die Abrufe der Händler für Lager sind 
dem entsprechend viel stärker geworden.

Die Lage am R ö h r e n m a r k t  h a t sich kaum ge
ändert. Der Auftragseingang, der in den ersten Tagen 
des April infolge der herrschenden Gerüchte einer bevor
stehenden Preiserhöhung angezogen h a tte , ha t im Laufe 
des Monats, nachdem  die Preiserhöhung bisher n icht 
erfolgt ist, wieder nachgelassen.

In  G ie ß e r e ie r z e u g n is s e n  h a t die Besserung 
w eiterangehalten , so daß sowohl der Auftragseingang als 
auch Abrufe zufriedenstellend waren und die Lager
bestände w eiter verringert werden konnten. Der Preis
stand is t jedoch noch immer n ich t einheitlich, doch ist 
auf Grund der inzwischen eingetretenen Lohnerhöhungen 
anzunehmen, daß Preiserhöhungen n ich t zu vermeiden 
sein werden. Ueber das Auslandsgeschäft ist nichts Neues 
zu berichten.

In  F i t t i n g s  ist im In landsgeschäft keine wesent
liche Veränderung eingetreten. Die Aufträge gehen 
zur Zeit etwas schleppend ein. Vom A usland sind Be
stellungen im bisherigen Umfange erfolgt, jedoch zu sehr 
gedrückten Preisen. Die Nachfrage nach g u ß e is e r n e n  
R ö h r e n  war lebhaft, die Beschäftigung daher gut, so 
daß auch für den  kom menden M onat genügend Arbeit 
vorhanden ist. In  F o r m s tü c k e n  liegen Aufträge in 
norm alem  Umfange vor. F ü r S t a h lg u ß  w ar sowohl 
der Eingang von Anfragen als auch von Bestellungen 
im B erichtsm onat reger als im März. D er gestiegene Auf
tragsbestand  genügt auch fü r den  kom m enden Monat. 
Die bisher sehr gedrückten  Preise lassen sich im  allge
meinen etw as aufbessern, tro tzdem  befriedigen sie immer 
noch nicht. In  G r u b e n w a g e n r ä d e r n  und R a d s ä tz e n  
h a t das Geschäft etw as nachgelassen. Die Nachfrage 
in  R a d s a t z m a t e r i a l  is t im In lan d  nach wie vor leb
haft. Aus dem  Ausland liegen größere Bedarfsmeldungen 
vor. Es is t daher auch w eiterh in  m it der bisherigen Be
schäftigung zu rechnen. Der Auftragseingang in  S c h m ie 
d e s tü c k e n  h a t  sich auf der gleichen Höhe wie im Vor
m onat gehalten. Die Preise sind sehr gedrückt. Im 
E is e n b a u  h a t sich die M arktlage gegen den Vormonat 
etw as gebessert, d a  die Nachfrage reger geworden ist.

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. —
Die M itgliederversamm lung setzte  die Verkaufsgrundpreise 
für Lieferungen vom 1. Mai an  auf 14 J l  fü r Rohspat, 
14,90 J l  für Brauneisenstein, 19 J l  fü r gerösteten 
Spat je Tonne fest und  erm ächtig te die Geschäftsstelle 
zur Tätigung von Abschlüssen für M ai-Juni.

Ferrosilizium-Syndikat. — Anfang April 1927 
wurde ein europäisches Syndikat der H ersteller von 
Ferrosilizium  gegründet. D am it w ird eine Vereinbarung 
wieder aufgenommen, wie sie schon vor dem Kriege 
bestand, allerdings in anderer Zusamm ensetzung. Der 
U nterschied lieg t darin , daß F r a n k r e i c h  je tz t dem 
Syndikat n i c h t  angehört. Das neue Syndikat h a t seinen 
Sitz in W ie n , ihm  gehören D e u t s c h la n d ,  S c h w e d en  
und N o rw e g e n , O e s t e r r e i c h ,  die S c h w e iz  und 
S ü d s la w ie n  an. Syndikatsziel is t  Erzeugungs- und 
Preisregelung. Der Preis h a t sich u nverändert auf der 
Höhe gehalten, wie sie infolge letz tm onatiger Besserung 
der W irtschaftslage nach dem  als u n trag b ar empfundenen 
T iefstand des Vorjahres, der den A nstoß zur Syndikats
bildung gegeben haben dürfte , e rre ich t worden wor.

Die Lage am Saareisenmarkt. —  Die K o h le n -  und 
E r z v e r s o r g u n g  der Saar werke ha t sich in letzter Zeit 
mengenmäßig gebessert, die Preise sind jedoch in der 
a lten  Höhe beibehalten worden1) Angesichts der Feier
schichten des saarländischen Kohlenbergbaues kann die 
Saarw irtschaft kein V erständnis dafür aufbringen, wenn 
die französische G rubenverw altung in ihrer Preispolitik 
noch kein weiteres Entgegenkom m en zeigt. Die Schrott
preise haben w eiter um etw a 20 F r. nachgegeben.

Die Selbstkosten der Saarwerke lassen noch immer 
kein Geschäft im W ettbew erb m it den lothringischen 
W erken zu. W eder auf dem Saarm arkt noch auf dem 
französischen M arkt sind infolgedessen für die Saarwerke 
nennensw erte Geschäfte zu machen. Selbst ein größerer 
g la tter A uftrag  von 1000 t  in einem  Profil soll kürzlich 
von der saarländischen w eiterverarbeitenden Industrie 
in Lothringen untergebracht worden sein, weil die Saar
werke nicht in  der Lage waren, in die lothringischen 
Preise tro tz  ihres Frachtvorsprungs einzutreten. Auch 
in Blechen u n terb ie te t Lothringen die Saarwerke nach 
wie vor bis zu 70 Fr. Bei diesen überaus ungünstigen 
W ettbew erbsverhältnissen rechnen die Saarwerke um so 
m ehr dam it, daß die Großverbraucher im Saargebiet, 
wie die E isenbahndirektion und die Bergwerksverwaltung 
bei ihren laufenden Verdingungen die Saarwerke in 
erster Linie berücksichtigen.

Besonderen W ert legt die saarländische Schwer
industrie  auf die sofortige E inführung der d i r e k te n  
T a r i f e  zwischen den Saarbahnen und der deutschen

')  Saar-W irtschafts-Zg. 32 (1927) S. 260.
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Reichsbahn, die bereits für den  1 . A pril 1927 in  Aussicht 
genommen waren. Bei der ohnedies nachteiligen Selbst
kostenlage muß sich die gegenwärtige F rach tbelastung  
durch die doppelte A nfangsstaffel auf der Saar- und der 
Reichsbahn und  die doppelten A bfertigungsgebühren 
besonders nachteilig  auswirken. Im  deutschen Ausfuhr
geschäft kom m t eine nennensw erte Beteiligung der Saar
werke wegen der ungünstigen Selbstkosten- und F ra c h t
lage nach wie vor kaum  in  Frage.

Die A rbeiter der saarländischen w e it  e r  v e r a r b e i t e n 
d e n  E i s e n i n d u s t r i e  t ra te n  am  27. A pril in  den Streik. 
Die Zahl der Streikenden betrug  rd . 3300, so daß in  den 
bestreikten B etrieben die A rbeit n icht fortgesetzt werden 
konnte. Der Streikbeschluß ist darauf zurückzuführen, daß 
in der w eiterverarbeitenden In d ustrie  ein Lohnabbau von 
10 %  durchgeführt werden soll, w ährend  der Abbau 
bei den B ergleuten nur 8  %  be träg t. Die Streikenden be
absichtigen, eine M inderung des Lohnabbaues zu erzielen, 
die auch den A rbeitern  in der Schw erindustrie zugute 
kommen soll. Der A rbeitgeberverband h a t beschlossen, 
die säm tlichen A rbeiter der bestreik ten  Betriebe auszu
sperren, falls bis zum  7. Mai die Streikenden nicht säm t
lich die A rbeit wieder aufgenom men haben.

United States Steel Corporation. — Der A uftrags
bestand des S tah ltru stes nahm  im März 1927 um  44 683 
oder 1,2 %  gegenüber dem  V orm onat ab. Wie hoch sich 
die jeweils zu Buch stehenden  unerledigten Auftragsm en
gen am Monatsschlusse w ährend de r le tz ten  Jah re  be
zifferten, ist aus folgender Zusam m enstellung ersich tlich :

1925 1926 1927
in t  zu 1000 kg

31. Jan u ar .................. 5 117 920 4 960 863 3 860 980
28. Februar .................. 5 369 327 4 690 691 3 654 673
31. März .................. 4 941 381 4 450 014 3 609 990
30. A p r i l ...................... 4 517 713 3 929 864 —
31. Mai ...................... 4 114 597 3 707 638 -

30. J u n i ...................... 3 769 825 3 534 300 —
31. J u l i ...................... 3 596 098 3 660 162 —

31. A u g u s t .................. 3 569 008 3 599 012 —
30. Septem ber . . . 3 776 774 3 651 005 —
31. O k to b e r .................. 4 174 930 3 742 600 —
30. Novem ber . . . . 4 655 088 3 8 6 8  366 —
31. Dezember . . . . 5 113 898 4 024 345 —

Société Anonyme des Aciéries Réunis de Burbach-
Eich-Dudelange, Luxemburg. — Das G eschäftsjahr 1926 
wurde durch den  A usstand der englischen Bergarbeiter 
recht günstig beeinflußt. M it Beendigung des Streiks 
gaben die Preise in  beunruhigender Weise nach und  die 
Lage auf dem  E isenm ark t wurde w ieder schwieriger. 
Die Angliederung der Soc. Mét. des Terres Rouges, von 
der die Berichtsgesellschaft 99 %  des A ktienkapitals 
besitzt, zeitigte zufriedenstellende Ergebnisse und läß t 
nach Beendigung der U m stellungsarbeiten die Erzielung 
der höchstmöglichen L eistungsfähigkeit der beiden 
H ü tten  Esch und Terres Rouges erw arten . Beim Esch- 
weiler Bergwerks-Verein sicherte  sich die Gesellschaft 
das Ue berge w icht; gegenw ärtig b esitz t sie m ehr als 
90 %  des K apitals.

Das Comptoir M étallurgique Luxem bourgeois (Co- 
lumeta), die Verkaufsorganisation der Gesellschaft, 
trug wesentlich zur H ebung des Absatzes bei und 
arbeitete  restlos Zufriedenstellend. Die Soc. Mét. des 
Terres Rouges sch ü tte te  einen Gewinn von 62,50 F r., 
die Soc. Min. des Terres Rouges einen solchen von 
50 Fr. aus. Die Lage d er Felten-G uilleaum e-W erke und 
der Soc. An. Clouterie e t  Tréfilierie des F landres war 
unverändert günstig. Die Com panhia Siderúrgica Belgo- 
Mineira m achte infolge der brasilianischen Finanzkrise 
und infolge Zollerhöhungen schwierige Z eiten durch. 
Die Talleres M etalúrgicos San M artin  entw ickelte  sich 
fortgesetzt u n te r besonders günstigen Bedingungen. Im  
Einvernehm en m ite iner m itbete ilig ten  B ank w urden un ter 
vorteilhaften Bedingungen die Vasena-W erke erworben. 
In  Verbindung m it T alleres M etalúrgicos h a t die „A rb ed '' 
den A uftrag fü r säm tliche E isenkonstruk tionen  des neuen 
Chade-W erks in Buenos-Aires, der zweifellos größten 
E lektriz itä tszentrale  der W elt, e rhalten . Bei der
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A.-G. Paul W ürth , Luxem burg, wurde eine R eorga
nisation  vorgenommen. Die Lage des Eschweiler B erg
werks-Vereins h a t sich durch den englischen B erg
a rb eite rstre ik  gebessert. Der Austausch von Esch- 
weiler-Aktien gegen ,,A rbed“ -Obligationen g esta tte t 
die Entw icklung der Zechenanlagen besonders im  H in 
blick auf die Koksversorgung der „A rb ed “ . Die von der 
Stein- und Thonindustrie-G esellschaft B rohlthal im 
le tz ten  Ja h r  erzielten  Ergebnisse w aren infolge d er E r
höhung der Einfuhrzölle auf feuerfeste Erzeugnisse in 
den m eisten N achbarländern wenig günstig. N ich ts
destoweniger erfüllte  diese Gesellschaft fo rtgesetzt ihren 
Hauptzweck, nämlich u n te r günstigen Bedingungen die 
Versorgung der W erke der ,,A rbed“ -Gruppe in feuerfesten 
Erzeugnissen sicherzustellen. Bei der Société In te rn a 
tionale des Combustibles Liquides (Sicol) sind die Ver
suchsarbeiten so weit fo rtgeschritten , daß das Bergius- 
Verfahren der industriellen Verwirklichung näherkom m t. 
Es sind Verhandlungen im Gange, die binnen kurzem  der 
„S icol“ g esta tten , in  vollem wünschenswertem  Umfange 
das Program m  auszuführen, das sie se it Beginn ins Auge 
gefaßt h a t.

E rzeugt wurden im  abgelaufenen Jah re  2 019 801 
(1925: 1 788 347) t  Roheisen, 1 965 583 (1 765 715) t  
R ohstah l und  1 610 680 (1 469 820) t  W alzzeug.

Ueber den Abschluß g ib t nachstehende Z ahlentafel 
Aufschluß.

1923/24 1 

F r.

1924/25 1 

F r.

1. Aug. bis 
31. Dez. 

1925 
F r.

1926

F r .

A ktienkapital . . . L) ’ ) >) 2)
A n le ih e n ................. 58 978 000 55 982 500 55 291 500 768 439 650

V o r t r a g ................. 6 713 4 325 4 551 7 704
Betriebsgewinn . . 56 588 185 57 813 466 28 167 869 135 681 150
Abschreibungen . . 19 558 653 15 168 601 9 945 000 50 000 000
Soz. E inrichtungen 7 500 000 7 500 000 3 125 000 12 500 000
R e in g e w in n  e i n 
s c h l .V o r t r a g  . . 29 536 244 35 149 190 15 102 420 73 188 854

R ü c k la g e ................. 1 476 812 1 757 459 755 121 3 659 443
Gew innant., Belohn, 
und zur Verfügung
des V orstandes . . 5 592 607 6 655 379 1 839 595 9 529 412

G ew innausteil . . . 22 462 500 26 731 800 12 500 000 60 000 000
,, auf den

Gcs.-Anteil . .F r. 150 3) 62,50 250
V o r t r a g ................. 4 325 4 551 7 704 —

Buchbesprechungen.
Benedicks, Carl, Fil. D r., D irector of th e  M etallografiska 

In s titu te t, Stockholm: M e ta l lo g r a p h ie  R e s e a r 
c h e s ,  based on a course of lectures delivered in the 
U nited S tates in  1925. (W ith 153 fig.) New York 
(370 Seventh Avenue) —  London (E. C. 4, 6  & 8
Bouverie Street): McGraw-Hill Book Com pany, Inc., 
1926. (X I, 307 p.) 8 °. Geb. 4 $.

Auf Veranlassung des Am erican In s titu te  of Mining 
and  M etallurgical Engineers ha t der Verfasser eine Reihe 
von Vorlesungen in verschiedenen am erikanischen U n i
versitä ten , Forschungsinstitu ten  der Industrie  und  vor 
den sehr rührigen Bezirksgruppen der Am erican Society 
for Steel T reating gehalten. Das vorliegende Buch stellt 
den Niederschlag dar.

Es sei vorausgeschickt, daß Benedicks un ter „Me
tallographie“ nicht, wie das vielfach imm er noch bei uns 
geschieht, einen Sonderzweig der M etallkunde versteh t, 
der sich m it der Anfertigung von Schliffen und M ikro
photographien beschäftigt, sondern entsprechend der 
eigentlichen B edeutung des W ortes das Gesam tgebiet 
der Lehre von den Metallen.

In  anschaulichster W eise, imm er wieder u n te rs tü tz t 
durch treffende Beispiele und  oft verblüffend einfache 
und überzeugende Versuche, behandelt Benedicks die 
kinetische K onstitu tion  der festen K örper und  ihre E r

1) 2 0 0  000 — 2) 240 000 — G eschäftsanteile ohne 
W ertangabe. — 3) 150 F r. auf 156 424 Anteile und  75 Fr. 
auf 43 576 Anteile.
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klärung aus Leitfähigkeit, spezifischer W ärme und den 
Gesetzen von Planck und N ernst; dann die Existenz 
therm o-elektrischer Ströme in homogenen Metallen v er
schiedener Tem peratur. — W eitere Abschnitte geben 
eine Zusammenfassung der H ärtungstheorien, Beschrei
bung des Meteoreisens, seiner künstlichen Herstellung 
und des Invars; endlich die aus früheren Veröffent
lichungen bekannte W irkung heißer W ände m it R ück
sicht auf die starken Korrosionswirkungen, insbesondere 
bei Kesselrohren.

E ine andere Gruppe von Aufsätzen behandelt die 
Technik der M etallographie; die Untersuchung über das 
Arbeiten m it sehr starken Vergrößerungen bei verschie
denen Beleuchtungsarten, Blenden und Reflexions
m itteln  ist ein Musterbeispiel für eine planm äßige U nter
suchung der Arbeitsbedingungen unserer Mikroskope, der 
auch der geübte M etallphotograph wertvolle Anregungen 
entnehmen kann. — Die Beschreibung eines neuen Aetz- 
verfahrens m it Gelatinefilm, der m it Ferrizyankali oder 
Dimethylglyoxim getränkt wird, gibt wertvolle Auf
schlüsse über den Aufbau von Eisennickellegierungen 
und dürfte sich nach früheren Untersuchungen des Be
rich tersta tters auch auf das Gebiet der legierten und 
ledeburitischen Stähle m it Vorteil an wenden und en t
wickeln lassen.

Andere Abschnitte schildern ein Verfahren, um 
scharfe therm ische K urven zu bekommen; die Bestim 
mung des spezifischen Gewichts von flüssigem Eisen (bei 
1600°: 7,2 für reines Eisen, 6,9 für Eisen m it 1,2 % C ); end
lich Entw urf und Berechnung eines Kokillen- bzw. Block
querschnitts zur Vermeidung von Schrumpfrissen. — 
Den geschichtlichen Neigungen des Verfassers träg t ein 
Abschnitt über die Entdeckung der H altepunkte im Eisen 
(1777 durch den Schweden E. F. Angerstein) Rechnung.

Wie m an sieht, en thält das Buch so zahlreiche, w ert
volle, zum Teil unveröffentlichte oder nur in schwedischer 
Sprache erschienene Untersuchungen, daß es -in die 
Bücherei jeder Versuchsanstalt gehört. E s wäre zu 
wünschen, daß wenigstens einige Abschnitte, insbe
sondere die über die metallographische Technik, auch 
in deutscher Sprache erschienen, da sie als ständiges 
Rüstzeug eines jeden notwendig sind, der sich m it der 
Untersuchung von Metallen befaßt. K . Daeves.
Altpeter, Hermann, : Die D r a h t s e i l e ,  ihre

K onstruktion und Herstellung. (Mit 35 Abb. u. 
1 Beil.) Halle (Saale): M artin Boerner 1926. (2 Bl.,
75 S.) 8 °.

Das Büchlein g ib t einen gedrängten Abriß über 
das Wesen der Drahtseile, ihre K onstruktion, Herstellung 
und Berechnung. Nach einer kurzen Einleitung über die 
Geschichte der Drahtseilherstellung werden im zweiten 
A bschnitt die K onstruktion der Drahtseile, die ver
schiedenen Geflechtsarten sowie die für die W ahl einer 
zweckentsprechenden K onstruktion maßgebenden Ge
sichtspunkte näher geschildert. Der d ritte  Abschnitt 
befaßt sich m it der praktischen Herstellung von D rah t
seilen, insbesondere m it der Prüfung der zur Herstellung 
von Drahtseilen verwandten Drähte, den Verlitz- 
und Verseilmaschinen sowie Hilfseinrichtungen. Nach 
Ansicht des B erichterstatters dürfte sich an dieser Stelle 
ein, wenn auch nur kurzer Hinweis auf die Herstellung 
der Seildrähte empfehlen. Nachdem im vierten Ab

schn itt die Berechnungsweise der D rahtseile kritisch 
besprochen worden ist, w ird im fünften  A bschnitt ein 
Auszug aus den „L eitsätzen  für die Seilfahrt im preußi
schen Bergbau“ gebracht sowie kurz auf die Ursachen 
von Fehlstellen bei Drahtseilen und ihre Verhütung hin
gewiesen. Der Schrift is t das N orm blatt Nr. 655 über 
D rahtseile beigegeben. Die m it zahlreichen Abbildungen 
versehene kurze U ebersicht w ird in  Kreisen der Seil
erzeuger und -Verbraucher sicherlich Anklang finden.

A Pomp
Hanfstengel, Georg von, $ ip l.< 5ttg., a. o. Professor an 

der Techn. Hochschule zu B erlin: Die F ö r d e r u n g  
von M a s s e n g ü te rn .  (3. Aufl.) B erlin: Ju lius Sprin
ger. 8 °.

Bd. 2, T. 1: B a h n e n .  (W agen fü r Massengüter, 
W agenkipper, Zweischienige Bahnen, Hängebahnen.) 
3., vollst, um gearb. Aufl. M it 555 Textabb. 1926. 
(V II, 347 S.) Geb. 24 R .-M .

In  dem vorliegenden Bande der neuen Auflage des 
bekannten W erkes1) is t leider das Gebiet der Kohlen
staubbeförderung nur kurz gestreift. W enn auch die Ein
führung von Kohlenstaubw agen erst wenige Jah re  zurück
liegt, so sind doch schon m ancherlei Erfahrungen vor
handen. Außer Angaben über K raftbedarf und Zeit 
der Entladung wären auch M itteilungen über die Vor- 
und Nachteile der beiden E ntladungsarten , ob Preßluft 
oder Absaugen, wünschenswert gewesen.

In  den übrigen Teilen b ie te t das W erk eine große 
Fülle von Stoff. Die einzelnen A bschnitte  sind zum 
größten Teil sehr ausführlich behandelt, sie geben sowohl 
dem K onstrukteur für seine E ntw urfsarbeiten  als auch 
dem Betriebsm anne wertvolle Fingerzeige und  vielseitige 
Anregung.

Bei den heutigen Bestrebungen, die Förderkosten 
innerhalb der Betriebe auf das geringste Maß herabzu
drücken, kann das Buch als geeigneter R atgeber empfoh
len werden. Hans Nocken.
Witzleben, W .-D. v., D r.: D er T a r i f v e r t r a g  für die 

A n g e s t e l l t e n  d e r  B e r l i n e r  M e t a l l in d u s t r i e  unter 
Berücksichtigung d er allgem einen Entw icklung und 
Bedeutung von T a r i f v e r t r ä g e n  f ü r  A n g e s te l l te .  
(Mit 1 Beil.) B erlin: Verlag F r. Zillessen (Heinrich 
Beenken) 1926. (157 S.) 8 °.

(Schriften der Vereinigung d er D eutschen Arbeit
geberverbände, E. V. H. 15.)

Der Verfasser g ib t an H and der Verhältnisse in 
der Berliner M etallindustrie ein M usterbild der Ent
wicklung der sozialen und  w irtschaftlichen Lage der 
A ngestelltenschaft u n te r besonderer Berücksichtigung 
der T arifverträge der A ngestellten überhaupt. Die 
große praktische Erfahrung, die der Verfasser offenbar 
besitzt, erm öglicht ihm  im besonderen Maße, die auf 
diesem Gebiete zutage tre ten d en  Fragen darzustellen 
und in ih rer Bedeutung fü r die beiderseitigen Tarif
parte ien  zu e rläu tern . Die D urchsicht des Buches kann 
allen em pfohlen werden, die sich m it dem  Tarifwesen 
der A ngestellten befassen, oder die sich über die ta t
sächlichen Verhältnisse der sozialpolitischen Lage der 
A ngestellten u n terrich ten  wollen. K.

J) W egen des 1. Bandes vgl. St. u. E . 42 (1922)
S. 1479/80.

Gemeinschaftssitzung der Fachausschüsse 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute

am 22. Mai 1927 in Düsseldorf. — Tagesordnung siehe H eft 16, S. 692.
A m  V o rta g e  der G em ein sch a ftssitzu n g , S a m sta g  d en  21. Mai, f in d e n  V o lls itzu n g e n  d e s  W alzw erks' 

und S ta h lw er k s -A u ssc h u sse s  sta tt . D ie  T a g eso rd n u n g en  w e rd en  n o ch  b e k a n n tg e g eb en .

Eisenhütte Oesterreich! n„detDi HÄ " 2 r M .!u?9g27 ¡„
Leoben, Steiermark, statt.

Tagesordnung wird noch bekanntg^egeben.


