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Verminderung der Erzeugungskosten im Kaltwalzwerksbetrieb.
Von H einrich  N olep p a in Köln-Kalk.

(Mittel und Wege zur Verminderung der Gestehungskosten. Neue Arbeitsweise auf Hochleistungs-Kaltwalz
werken. Betriebsergebnisse.)

A n Hand neuerer Betriebserfahrungen sei nach
stehend ausgeführt, wie durch Einführung 

fortschrittlicher Arbeitsweisen und neuzeitlicher Ma
schinen in Kaltwalzwerksbetrieben eine ganz be
trächtliche Hebung der Erzeugungsfähigkeit und 
Herabminderung der Gestehungskosten erreicht wer
den kann. Die Ausführungen behandeln haupt
sächlich die Verarbeitung von Bandeisen; sie können 
jedoch auch sinngemäß auf Stahl und Nichteisen
metalle angewendet werden.

In erster Linie besteht die Aufgabe des Kaltwalz
verfahrens in einer weiteren Verminderung der 
Bandstärke, die im Warmwalzwerk wirtschaftlich 
nicht mehr erzielt werden kann. Hierbei müssen sehr 
geringe, oft nur wenige hundertstel Millimeter be
tragende Unterschiede in den verlangten Abmessun
gen eingehalten werden. Ferner wird eine Verbesse
rung der Werkstoffeigenschaften, die Verleihung 
verschiedener Härten und eine saubere, dichte 
Oberflächenbeschaffenheit der Bänder durch das 
Kaltwalzen angestrebt.

Die außerordentlich große Mannigfaltigkeit der 
aus Kaltwalzband verfertigten Gegenstände stellt 
naturgemäß auch sehr weitgehende Anforderungen 
an die Betriebsorganisation, wobei die vielen Klein
mengen verschiedenartigster Bandabmessungen und 
Qualitäten die Uebersicht über den Fertigungsgang 
erschweren. Nur die Einrichtung laufender Kontrollen 
und besonders gewissenhafte Prüfung der Fertigware 
vermindern Arbeitsausschuß und Beanstandungen 
von seiten der Kundschaft.

Wie schon vielfach auf anderen Gebieten mit 
Erfolg durchgeführt, so wäre auch eine Normung 
der Kaltwalzbänder von großem Nutzen. Es könnten 
dann durch Schaffung weniger Einheitsabmessungen 
größere Gewichtsmengen gleichartiger Bänder ge
bildet werden, die sich bedeutend wirtschaftlicher 
walzen lassen.

Vorderhand ist es für jeden Kaltwalzbetrieb 
wünschenswert, das Walzprogramm je nach den 
vorliegenden örtlichen Verhältnissen auf diejenigen 
gangbaren Bandeisensorten zu beschränken, wrelche 
sich mit den vorhandenen Mitteln wirklich nutz
bringend erzeugen lassen. Zur Feststellung dieses 
günstigsten Walzprogramms ist eine sich bis auf
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kleinste Einzelheiten erstreckende Selbstkostener
mittlung unerläßlich. Häufig ist noch eine Selbst
kostenberechnung ohne Trennung nach Sorten 
je 100 kg Fertigband anzutreffen. Dann zeigt eine 
gewissenhafte Nachprüfung der Gestehungskosten der 
einzelnen Sorten nicht selten überraschende Ergeb
nisse, insofern als die billig herstellbaren Bänder oft 
anteilweise zu stark mit den Kosten der nur mit 
großem Aufwand zu erzeugenden Sorten belastet sind.

Grundsätzbch wird jeder Kaltwalzbetrieb er
streben müssen, die gewünschte Fertigware mit dem 
geringsten Kraftaufwand auf kürzestem Wege in 
der kleinstmöglichen Zeit aus dem wirtschaftlich 
günstigsten Rohband herzustellen. Dabei wird 
manche altüberlieferte Anschauung neuzeitlichen 
Erkenntnissen weichen müssen, besonders wenn 
diese bereits bei richtiger Anwendung zu praktischen 
Ergebnissen geführt haben.

So ist schon die Wahl der Ausgangsstärke des 
kalt zu walzenden Rohbandes für den Ausfall der 
Gestehungskosten von Bedeutung. Wenn auch nach 
den gemachten Fortschritten in neuzeitlichen Band
eisenwalzwerken heute breitere Bänder in sehr 
dünner Stärke warm ausgewalzt werden können, so 
werden doch diese dünnen Bandabmessungen mit 
nicht unerheblichen Ueberpreisen berechnet, weil sie 
durch das Auswalzen langer, dünner Bandadern 
produktionshemmend auf die Tageserzeugung des 
Warmwalzwerkes wirken. Die Wahl einer stärkeren, 
im Einkauf billigeren Rohbandabmessung wird dann 
von Vorteil sein, wenn es mit Hilfe einer besseren 
Sticheinteilung beim Kaltwalzen gelingt, die Fertig
bandstärke mit derselben Anzahl von Stichen zu 
erreichen wie bei Verwendung dünnerer Bänder. 
Jetzt gestatten aber neuere Erkenntnisse über die 
Verformungsvorgänge beim Kaltwalzen die Anwen
dung sehr starker Abnahmen von etwa 60 % in 
den ersten Kaltwalzstichen. Hierdurch wird die 
wirtschaftlichste Teilungslinie des Arbeitsbereiches 
zwischen Warm- und Kaltwalzwerk zugunsten 
stärkerer Bänder als Ausgangsmaterial für den Ivalt- 
walzprozeß verschoben. Diese wirtschaftlichste Grenze 
ist in jedem Falle durch Nachrechnung leicht zu 
ermitteln, wenn eine gewissenhafte Selbstkosten
feststellung im Kaltwalzwerk durchgeführt ist.
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Von der Regelmäßigkeit der Stärke der ange
lieferten Rohbänder ist der glatte Verlauf des Arbeits
vorganges beim Kaltwalzen und die Maßgenauigkeit 
der Fertigbänder im großen Maße abhängig. Daher 
ist es empfehlenswert, die Rohbänder vor dem Ent
zundern auf ihre Maßhaltigkeit in der Stärke zu 
prüfen und solche von der Weiterverarbeitung für 
den betreffenden Auftrag auszuscheiden, die eine 
Ueberschreitung der zulässigen Toleranzen aufweisen.

Das Ringgewicht übt einen wesentlichen Einfluß 
auf die Höhe der Lohnkosten aus. Je schwerer das 
gewählte Ringgewicht ist, desto geringer wird der 
Anteil der auf 100 kg Fertigware entfallenden Walz
pausen sein, welche durch das Umhaspeln der Bänder 
beim Entzundern, Walzen, Putzen, Schneiden usw. 
entstehen. Die Haspelzeit zwischen je zwei Stichen, 
gerechnet vom Austritt des Bandendes aus den 
Walzen bis zum Anstechen des nächstfolgenden 
Bandes einschließlich der Einregulierungszeit der 
Maschine, bedeutet in Wirklichkeit nicht nur einen 
Zeitverlust, den man nach Möglichkeit abzukürzen 
trachtet, sondern auch einen nutzlosen Kraftverbrauch 
für das während dieser Zeit durchlaufende Vorgelege 
der gebräuchlichen Maschinen. Auch diese Leerlauf
verluste in den Walzpausen ergeben bei einer größeren 
Maschinenanzahl und langen Transmissionssträngen 
im Laufe eines Jahres einen ansehnlichen Betrag an 
Stromverbrauchskosten, die gespart werden können, 
wenn jede Maschine mit Einzelmotorantrieb ver
sehen ist, der in der Haspelzeit ausgeschaltet wird. 
Die etwas höheren Beschaffungskosten des Einzel
antriebes stellen nur eine einmalige Ausgabe dar, 
die sich durch die ergebende Stromverbrauchs
ersparnis bald bezahlt macht.

A. Pom p kommt in seinem Aufsatz: „Akkord
festsetzung und Selbstkostenberechnung in Kaltwalz
werken“1) zu der bemerkenswerten Feststellung, daß 
sich beispielsweise die Lohnsumme je 100 kg Band
eisen von 100 x  1,0 mm bei Erhöhung des Ring
gewichtes von 25 kg auf 50, 75 und 100 kg um 
34,5, 47,0 und 51,5 % vermindert nur durch Er
sparnis an Haspelzeiten!

Durch die Verarbeitung möglichst hoher Ring
gewichte werden aber auch noch die anteilmäßigen 
Glühkosten je 100 kg Fertigband stark herunter
gedrückt. Deswegen ist es zweckdienlich, kurze 
Bandadern von zwei oder mehreren leichten Ringen 
vor dem Einsatz in den Glühtopf zu einem schweren 
Ring zu vereinigen.

Die Verwendung schwerer Bandeisenringe er
fordert nun dringend eine bessere Ausbildung der 
Beförderungseinrichtungen im Kaltwalzbetrieb, um 
unnötig lange Förderwege zu sparen und die Arbeiter 
bei der Handhabung der schweren Ringe gegen vor
zeitige Ermüdung zu schützen. Auf eine zweckent
sprechende Anordnung der einzelnen Kaltwalzwerks- 
Abteilungen zueinander und wohlbedachte Auf
stellung der Maschinen im Sinne einer anzustrebenden 
Fließarbeit ist zu achten.

Nach den gegebenen örtlichen Verhältnissen wird 
in vielen Fällen auf eine Bedienung der Maschinen

*) St. u. E. 46 (1926) S. 183/6.

durch elektrisch betriebene Laufkrane oder Elektro
hängebahnen aus verschiedenen Gründen verzichtet 
werden müssen. Dann ist die Anwendung von Hub
transportwagen zu empfehlen. Die Bandeisenringe 
werden auf Plattformen aus Holz- oder Eisenkon
struktion zu Stapeln von 1 bis 1,5 m Höhe am je
weiligen Arbeitsplatz aufeinander gesetzt, durch 
den untergeschobenen Hubtransportwagen angehoben 
und von einem Ort zum anderen gefahren, wo sie 
ebenso leicht wieder in derselben Weise abgestellt 
werden können. Diese Förderweise zeichnet sich 
durch rasche Bedienung, gute Platzausnutzung in
folge großer Lenkbarkeit der Fördergeräte und Ko
stenersparnis aus, ist also Gleisanlagen mit ihren 
festliegenden Weglinien vorzuziehen.

Weiterhin ist die Härte der zu verarbeitenden 
Rohbänder von Einfluß auf die Erzeugungskosten. 
Sie kann je nach der Art der Fertigstellung der Bänder 
im Warmwalzwerk sehr verschieden ausfallen. Wenn 
die warmgewalzten Bänder nach Verlassen des 
Polierstiches auf der Streckbank oder dem Kühlbett 
im langgestreckten Zustand erkalten, so tritt die Ab
kühlung infolge ihrer großen Oberfläche und geringen 
Stärke sehr rasch ein: sie werden hart. Werden 
die Bänder aber unmittelbar nach dem letzten 
Stich warm aufgehaspelt, wonach diese Ringe in 
freier Luft abkühlen, so erfolgt ihr Erkalten wegen 
des großen Ringquerschnitts und der kleineren Ober
fläche langsamer. So entstehen mittelharte Bänder 
für den Kaltwalzprozeß. Gleichmäßig weiche, zum 
Kaltwalzen am besten geeignete Rohbänder erhält 
man, wenn die warmgewickelten Ringe im glühenden 
Zustande sofort nach Beendigung des Haspelns ganz 
langsam in Ausgleichskammern, die aus feuerfestem 
Material bestehen, abkühlen.

Sind aber nur harte oder mittelharte Rohbänder 
vorhanden, so kann es wirtschaftlich sein, sie vor 
Beginn des Kaltwalzens erst weich zu glühen, um 
stärkere Abnahmen in den ersten Kaltwalzstichen 
zu erreichen. Dies erfolgt zweckmäßig durch eine 
nach dem Beizen einzuschaltende normale Glühung 
in Töpfen, wodurch auch die Beizhärte der Roh
bänder vor Beginn des eigentlichen Kaltwalzens 
wieder entfernt wird. Vergleichswalzungen mit 
genauer Kostenermittlung erteilen Aufschluß darüber, 
wann eine derartige Vorglühung der gebeizten Roh
bänder wirtschaftlich anwendbar ist.

Beim Beizen lassen sich Ersparnisse durch 
Abkürzung der Beizdauer in dem mit Dampf an
gewärmten Säurebad erzielen, wenn zunächst auf 
eine möglichst gründliche, mechanische Entfernung 
des den Rohbändern anhaftenden Walzsinters hin
gearbeitet wird. Die noch vielfach anzutreffenden 
Knickmaschinen entsprechen nur unvollkommen 
dieser Forderung. Dagegen werden gute Ergebnisse 
mit einer neuzeitlichen, von der Kalker Maschinen
fabrik, A.-G., Köln-Kalk, gebauten Entzunde
rungsmaschine, wie sie Abb. 1 wiedergibt, erhalten. 
Hier wird das Rohband durch die fünf versetzt an
geordneten, fräserartig ausgebildeten und durch 
ein Kammwalzgerüst angetriebenen Entzunderungs
walzen aus gehärtetem Stahl nicht nur in Wellen
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form geknickt, sondern auch gleichzeitig durch den 
Aufhaspel über die messerartigen Schneidkanten der 
Walzen gezogen, so daß die Absprengung und Locke
rung des Zunders noch durch Schabwirkung unter
stützt wird. Die Folge dieser gründlichen mechani
schen Reinigung der Rohbänder ist nicht nur eine 
Verkürzung des chemischen Beizvorganges und eine 
Säureersparnis, sondern auch eine weniger starke 
Verschlammung der Beizbottiche. Da die Ent
zunderungsmaschine mit einer Bandgeschwindigkeit 
von etwa 50 m/min arbeitet, ist ihre Tagesleistung 
sehr groß. In einem Kaltwalzwerk konnten durch 
Aufstellung einer derartigen Entzunderungsmaschine 
zwei veraltete Maschinen nicht nur vollkommen außer 
Betrieb gesetzt werden, sondern es wird auch noch 
durch Entzundern auf Vorrat in einigen Arbeits
tagen der ganze Wochenbedarf des Kaltwalzwerkes 
an Rohband gedeckt.

Abbildung 1. Hochleistungs-Entzunderungsm aschine.

Den zweifellos größten Einfluß auf die Erzeugungs
höhe wird aber der eigentliche Arbeitsvorgang beim 
Kaltwalzen selbst aus üben. Hierbei sind als einschnei
dende Faktoren die Walzgeschwindigkeit, die Zahl 
der erforderlichen Stiche, die Einteilung der Stärken- 
abnahmen, der Kraftverbrauch und die Anzahl 
der notwendigen Zwischenglühungen näher zu be
trachten.

Schon seit langer Zeit bestehen die Bemühungen, 
eine Hebung der Erzeugung durch Steigerung der 
ursprünglich nur 12 bis 15 m/min betragenden Walz
geschwindigkeit zu erreichen. Vor dem Kriege ver
suchte man sogenannte „Schnellwalzwerke“ mit 
einer Geschwindigkeit von etwa 24 m/min einzu
führen. Dieser Versuch scheiterte hauptsächlich 
daran, daß eine einwandfrei betriebssichere Walzung 
durch Heißlaufen der Walzenlagerung verhindert 
wurde, was auf die erhöhte Walzenzapfengeschwindig
keit in Vereinigung mit den außerordentlich großen 
Lagerdrücken zurückzuführen ist. Weil eine wesent
liche Vergrößerung der Zapfendurchmesser bei ge
gebenem Walzendurchmesser unmöglich ist, konnte 
für eine Verkleinerung der spezifischen Lager
pressungen zunächst nur eine Verlängerung der 
Walzenzapfen in Frage kommen. Aber auch dieser

Weg blieb zunächst erfolglos, weil die Lagerpressun
gen durch die auftretenden Durchbiegungen der 
Walzen die Innenseiten der Lagerschalen in der Nähe 
des Walzballens zu stark belasteten und hier das 
gefürchtete Heißlaufen der Maschine herbeiführten. 
Nach allmählicher Verbesserung der Walzenlagerung 
durch wirksamere Kühlung und Schmierung ist es 
mit der Zeit gelungen, die Walzgeschwindigkeit auf 
etwa 16 bis 20 m/min heraufzusetzen, Zahlen, welche 
heute fast allgemein als gültige Norm angesehen 
werden können.

Gegen die weitere Erhöhung der Walzgeschwin
digkeiten wurden in Fachkreisen allerlei Ein wände 
erhoben, die sich aber nicht als stichhaltig er
wiesen haben, weil inzwischen verschiedene Mittel 
gefunden wurden, die nachteiligen Folgen einer 
hohen Walzgeschwindigkeit beim Kaltwalzen aufzu
heben2).

Es ist bekannt, daß amerikanische Kaltwalzwerke 
regelbare Walzgeschwindigkeiten von 12 bis 60 m/min 
seit einigen Jahren mit Erfolg anwenden3). Aus 
den gleichen Quellen ist aber auch ersichtlich, daß 
bei den veränderlichen Walzgeschwindigkeiten bis 
zu 60 m/min allgemein in vier Stichen nur eine 
Gesamtabnahme von 50 % erzielt wird. Offenbar 
sind also die Amerikaner den an sich nicht unrichtigen 
Weg gegangen, die Erhöhung der Walzgeschwindig
keit durch starke Ermäßigung der prozentualen 
Abnahmen, d. h. durch Vermehrung der Stichzahl 
zu erkaufen. Eine solche Erhöhung der Walzge
schwindigkeit auf Kosten der Drücke zwecks Ein
haltung zulässiger Lagerbeanspruchungen führt aber 
noch nicht zu dem erstrebten Ziel weitgehender 
Steigerung der Erzeugung.

Auch bei dem in den amerikanischen Kalt
walzwerken üblichen kontinuierlichen Walzverfahren 
auf vier hintereinander aufgestellten Gerüsten wird 
nur mit geringen prozentualen Stärkeabnahmen 
gearbeitet. Nach dem A) stich im ersten Gerüst 
werden die drei folgenden Stiche unmittelbar, ohne 
das Band zwischendurch aufzuhaspeln, mit den
jenigen wachsenden Geschwindigkeiten gewalzt, die 
sich aus den prozentualen Abnahmen im zweiten, 
dritten und vierten Gerüst ergeben. (Mattsson 
führt für diese Gerüste als prozentuale Abnahme
verhältnisse 17,3, 11,3 und 9,1 ° /0 an. Dies ergibt 
bei einer Einstellung von 20 m/min Walzgeschwin
digkeit im ersten Gerüst: 27 m für das zweite, 
33 m für das dritte und 39 m für das vierte Walz
gerüst.) Zur Ermittelung der Erzeugungsfähigkeit 
einer solchen Anlage je Schicht kommt aber nur 
die Walzgeschwindigkeit des ersten Gerüstes von 
20 m/min und die Gesamtabnahme von 50% in 
allen vier Gerüsten in Betracht, weil ein neues 
Band nicht früher angestochen werden kann, als 
bis das zwischen den Walzen des ersten Gerüstes

2) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 793/4.
3) Vgl. u. a. Iron  Trade Rev. 75 (1924) S. 104; 

Iron  Age 113 (1924) S. 353/60; Iron  Trade Rev. 79
(1926) Nr. 5 und  den Studienbericht des Schweden Val
fried M attsson in Jernk . Ann. 109 (1925) S. 229/75.



1320 Stahl und Eisen. Verminderung der Erzeugungskosten im Kaltwalzwerksbetrieb. 47. Jah rg . Nr. 32.

Abbildung 2. Hochleistungs-Kaltwalzwerke von 150, 180, 210, 260 und 300 mm W alzendurohmesser. 
Im  Vordergrund rechts: Hochleistungs-Entzunderungsm aschine.

Z ahlentafel 1. B e t r i e  

Bandeisen 100 x  0,15

befindliche Band mit der Walzgeschwindigkeit von 
20 m/min vollständig aufgearbeitet worden ist.

Ein anderer Weg zur Steigerung der Erzeugung 
und Verringerung der Herstellungskosten wurde 
inzwischen in Deutschland nicht ohne Erfolg be
schriften. Da man mit der Erhöhung der Walzge
schwindigkeit über 20 m hinaus nicht gut weiterkam, 
wollte man wenigstens eine Verstärkung der prozen
tualen Abnahmen in den ersten Stichen beim Vor
walzen erreichen. Als normale Abnahmen können 
bisher bei weichen Rohbändern 25 bis 30 % in den 
Anfangsstichen angesehen werden. Nun versuchte 
man, ähnlich wie beim Drahtziehen, eine größere 
Querschnittsabnahme dadurch zu erzielen, daß man 
die Reibung zwischen Band und Walzen durch 
Zwischenschaltung eines 
Schmiermittels (Verkup
fern oder Aluminieren der 
Bänder, Schmieren mit 
Oel, Terpentin usw.) ver
minderte, wodurch auch 
eine etwa lOprozentige 
Erhöhung erreicht wurde.
Jede derartige Vorbehand
lung der Bänder erfor
dert aber besondere Ein
richtungen, Zeit und Ko
sten, wodurch die Wirt
schaftlichkeit dieses Walz
verfahrens naturgemäß be
einträchtigt wird.

Der schwierigen Auf
gabe, Walzgeschwindigkeit 
und Walzdruck gleichzei
tig zu erhöhen und höchste 
Leistung mit einfachen Mit
teln zu erreichen, hat der 
Verfasser seit drei Jahren 
bei der Ivalker Maschinen
fabrik, A.-G., Köln-Kalk, 
ein sehr eingehendes 
Studium gewidmet. Plan
mäßig angestellte Walz-

versuclie und gleichlaufend damit eingehende Be
rechnungen gaben die Möglichkeit, die verwickelten 
Zusammenhänge der veränderlichen Größen beim 
Verformungsvorgang des Kaltwalzens zu erkennen. 
Diese Erkenntnis bildete die Grundlage sowohl für 
den Bau der neuen Hochleistungs-Kaltwalzwerke 
als auch für die neue Arbeitsweise (D. R. P. a.) auf 
diesen Maschinen, die bei richtig gewählter Stich
abnahme große Walzgeschwindigkeit und gleichzeitig 
bisher nicht erreichte Querschnittsabnahmen ohne 
Zwischenglühungen gestatten. Abb. 3 stellt ein 
solches Hochleistungs-Kaltwalzwerk mit Walzen von 
260 mm c}) und 350 mm Ballenlänge dar, das 
mit einer Walzgeschwindigkeit von 30 bis 36 m/min 
arbeitet.

b s e r g e b n i s s e  b e i  d e r  b i s h e r ig e n  A r b e i ts w e is e .

m m ; R ohband  100 X 1,50 m m ; R inggew icht 50 kg; 
v =  18 m /m in.

Stich
Gewalz t

A bnahm e Bandlänge L aufzeit H asp e l- W alzzeit W alzzeit
von auf zeit je 100 kg

Nr. mm mm i'i % in m in  m in in m in in  m in in  min

I 1,50 1,10 27 58 3,2 3 6,2 12,4
I I 1,10 0,90 18 72 4,0 3 7,0 14,0

I. G lühung.
I I I 0,90 0,70 22 91 5,0 3 8.0 16,0
IV 0,70 0,60 14 116 5,9 3 8,9 17,8

II .  G lühung.
V 0,60 0,48 20 138 7,7 3 10,7 21,4

VI 0,48 0,42 13 156 8,7 3 11,7 23,4
I I I .  G lühung.

V II 0,42 0,34 19 188 10,4 3 13,4 26,8
V III 0,34 0,30 12 212 11,8 3 14,8 29,6

IV . G lühung.
IX 0,30 0,25 17 255 14,2 3 17,2 34,4

X 0,25 0,22 12 290 16,1 3 19,1 38,2
V. G lühung.

X I 0,22 0,18 18 355 19,7 3 22,7 45,4X II 0,18 0,16 11 400 22,2 3 25,2 50,4

X I I I
VI. G lühung.

0,16 0,15
____ 6 428 23,8 3 26,8 53,6

13 1,50 0,15 90 %  m. 6 Glüh. 152,7 39 191,7 383,4
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Abbildung 3.
Hochleistungs-Kaltwalzwerk m it W alzen von 260 mm (J) und 350 mm Ballenlänge 

m it paten tie rte r Zapfenschmierung und Kühlung.

Durch einen Elektromotor von etwa 100 PS mit 
750Umdr./min wird das sehr kräftig durchgebildete 
Hochleistungs-Kaltwalzwerk angetrieben. Das nur 
mit doppelter Uebersetzung versehene Vorgelege 
aus hochwertigem Stahl mit Sonderverzahnung 
läuft dauernd in einem geschlossenen Schutzkasten 
in Oel, wodurch ein guter mechanischer Wirkungs
grad der Maschine gesichert wird. Die Schwierig
keiten, die in der Erhöhung der Walzgeschwindig
keiten bei gleichzeitiger Walzdrucksteigerung liegen, 
konnten naturgemäß an erster Stelle nur durch eine 
geeignete Lagerbauart überwunden werden, die 
durch gesicherte Zapfenschmierung und weit
gehende Kühlung die hohen Beanspruchungen er
tragen kann. Die Lösung dieser Aufgabe ist in der 
Konstruktion der Walzenlagerung, Kühlung und 
Walzenzapfenschmierung (D. R. P. Nr. 434 549) 
gefunden worden. Der direkte Motorantrieb, ohne 
Zwischenschaltung einer zu häufigen Betriebsstörun
gen Anlaß gebenden, mechanischen Ein- und Aus
rückkuppelung, verhindert Leerlaufverluste während 
der Haspelzeiten und 
Pausen. Die Maschine 
wird durch Ein- und 
Abschalten des Antriebs
motors in Gang und still
gesetzt. Die neuen Hoch- 
leistungs - Kaltwalzwerke 
werden für alle vorkom
menden Bandbreiten mit 
Walzendurchmessern von 
150 mm an aufwärts ge
baut (Abb. 2). Sie kön

nen erforderlichenfalls 
auch noch mit höheren 
Walzgeschwindigkeiten als

30 bis 36 m/min be
trieben werden. In wei
ten Grenzen regelbare 

W alzgeschwindigkei- 
ten lassen sich durch 
Einbau eines Gleich

stromstufenmotors 
leicht erzielen. Bei Um
kehrwalzwerken wird 
das Wechseln der Dreh
richtung durch Umkeh
rung des Drehsinnes 
des Antriebsmotors auf 
einfachste Weise elek
trisch bewirkt.

Auf einem Hoch
leistungs-Kaltwalzwerk 
mit Walzen von 180 
mm (J) und 210 mm 

Ballenlänge wurden 
beim Auswalzen von 
Bandeisen 60 x  1,50 
mm mit einer Walz
geschwindigkeit von 
32 m/min folgende Er
gebnisse erreicht:

I. Stich von 1,50 auf 0,50 mm =  67 % Abnahme
II. „ „ 0,50 „ 0,25 mm =  50 %

III. „ „ 0,25 „ 0,20 mm =  20 % „
In drei Stichen eine Gesamtabnahme von 1,50 mm
auf 0,20 mm =  87 % ohne Zwischenglühung!

Nach nunmehr fast zweijährigen praktischen Er
fahrungen mit dem Walzverfahren auf den neuen 
Hochleistungs-Kaltwalzwerken im In- und Ausland 
ist es interessant, den Einfluß der neuen Arbeitsweise 
auf die Erzeugung und die Gestehungskosten im 
Kaltwalzwerk zu untersuchen.

Zahlentafel 1 zeigt den Walzplan der bisherigen 
Arbeitsweise für das Kaltwalzen von 100 x  0,15-mm- 
Bandeisen auf gebräuchlichen Maschinen mit einer 
Walzgeschwindigkeit von 18 m/min, ausgehend von 
einer Rohbandstärke von 1,50 mm mit einem Ring
gewicht von 50 kg.

Im Vergleich hierzu bringt Zahlentafel 2 den 
Walzplan für die neue Arbeitsweise mit Hochlei- 
stungs-Kaltvailz werken für die gleiche Bandab

Z ahlen tafel 2. B e t r i e b s e r g e b n i s s e  b e i  d e m  n e u e n  W a lz v e r f a h r e n .  
B andeisen 100 X 0,15 m m ; R ohband  100 x  2,25 m m ; R inggew icht 100 kg ;

v =  36 m /m in.

Stich

N r.

Gewalzt
A bnahm e

in %

Band lange 

in  m

L aufzeit 

in  m in

H asp e l
zeit 

in  m in

W alzzeit 

in  m in

W alzzeit 
je  100 kg
in  m in

von
mm

auf
mm

i 2,25 1,00 56 127 3,5 3 6,5 6,5
i i 1,00 0,50 50 255 7,1 3 10,1 10,1

i n 0,50 0,30 40 425 11,8 3 14,8 14,8
IV 0,30 0,21 30 605 16,8 3 19,8 19,8

V 0,21 0,17 19 750 20,8 3 23,8 23,8

I. G lühung
VI 0,17 0,15 12 850 23,6 3 26,6 26,6

6 2,25 0,15 93,5 %  m. 1 Glühe 83,6 18 101,6 101,6
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ßb/zr/s/är/re’/r) m /n

ß ir /z ze /f /rz m /ff ■
tfe st/m fe  fftr /z z e /f=7&Z/n//7 /=ZtfZ/7?//7/

Abbildung 4. Bisherige Arbeitsweise (vgl. Zahlentafel 1). 
Bandeisen 100 X 0,15 mm.

R o h b an d  1 0 0 x ^ , 5 0  m m . [R o h b an d  100 x  2,25 m m .] R inggew ich t 50 k g ; v =  18 m /m in . 
Bei A usgangsstä rke  1,50 m m : 13 S tic h e ; 6 G lühungen ; 384 m in  W alzze it fü r  100 kg.

2,25 m m : 15 S tich e ; 7 G lühungen ; 404 m in  W alzze it fü r  100 kg.

E s sind  e rfo rd e r lich : 
Bei A usgangsst'ärke

messung, jedoch mit einer erhöhten Walzgeschwin
digkeit von 36 m/min und ausgehend von einer 
Rohbandstärke von 2,25 mm mit einem schwe
reren Ringgewicht von 100 kg. Die übrigen Bedin
gungen für das Ausgangsmaterial seien bezüglich 
Festigkeit, Härte, Vorbehandlung durch Entzundern, 
Beizen usw. in beiden Fällen als gleich vorausgesetzt.

Nach der bisherigen Arbeitsweise sind 
demnach zum Auswalzen eines Bandes von 
100 x  1,50 mm auf 0,15 mm dreizehn Stiche 
und sechs Zwischenglühungen notwendig. Bei 
Wahl der Rohbandstärke von 2,25 mm würden 
noch zwei weitere Stiche und eine Mehr
glühung erforderlich sein.

Das neue Walzverfahren erfordert dagegen 
nur sechs Stiche und eine Zwischenglühung.
100 kg dieser Bandabmessung können mit 
dem neuen Walzverfahren auf Hochleistungs- 
Kaltwalzwerken bei 2,25 mm Ausgangsstärke 
in 101,6 min an Stelle in 383,4 min nach der 
bisherigen Arbeitsweise bei nur 1,50 mm Roh- 
bandstärke gewalzt werden, die Zeit für 
Zwischenglühungen nicht gerechnet. Dies er
gibt eine Erzeugungsmöglichkeit von 590 kg 
je Schicht von 10 st gegenüber früher von 
156 kg, folglich bei den gleichen Lohnkosten 
eine Erzeugungssteigerung um:

590 — 156
- ^ 5 6 “  ' 100 =  278 % -

Noch eindrucksvoller wird der Ver
gleich der beiden Arbeitsweisen bei Aus
wertung der Zahlentafeln 1 und 2 in 
zeichnerischer Darstellung nach x\bb. 4 und 
5, in denen als Höhenmaßstab die je

weiligen Bandstärken bzw. Abnahmen und als 
Längen die ermittelte Walzzeit in Minuten einschließ
lich der Haspelzeiten aufgetragen sind. Bei Zugrunde
legung der gleichen Rohbandstärke von 2,25 mm 
in beiden Fällen ergibt sich dann eine Ersparnis 
von neun Stichen und sechs Glühungen und eine 
Verkürzung der Walzzeit für 100 kg von 404 min

ßo'/7t/sfö/'te/W m /rr

Abbildung 5. Neues W alzverfahren (vgl. Zahlentafel 2 ). 
Bandeisen 100 x  0,15 mm.

R ohban il 100 x  2,25 m m . R inggew ich t 100 k g ; v =  36 m /m in . 
E s  s ind  e rfo rd e rlich : ß S tic h e ; 1 G lü h u n g ; 102 m in  W alzzeit 

fü r  100 kg.
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auf 102 min, also eine Steigerang der Erzeugung 
um 295%.

Außer dieser sehr beträchtlichen Steigerung der 
Erzeugung je Schicht und der damit verbundenen 
Verminderung der Lohnsumme je 100 kg Fertigband 
ermäßigen sich die Gestehungskosten noch bedeutend 
durch die erzielte Ersparnis an Zwischenglühungen. 
Mit dem neuen Walzverfahren auf Hochleistungs- 
Kaltwalzwerken wird grundsätzlich, von Sonder
qualitäten abgesehen, bis hart an die Fertigbandstärke 
ohne Einschaltung von Zwischenglühungen gearbeitet.

Vergleichswalzungen und Hunderte von Tonnen 
nach diesem neuen Verfahren tadellos erzeugte Fertig
bänder haben den einwandfreien Nachweis dafür 
erbracht, daß die Einführung erhöhter Walzgeschwin
digkeiten, die Anwendung verstärkter Walzdrücke 
und der Wegfall der bis jetzt als unbedingt notwendig 
erachteten Zwischenglühungen keinen nachteiligen 
Einfluß auf die Eigenschaften der kaltgewalzten 
Bänder ausüben.

Es konnte aber auch noch festgestellt werden, daß 
der Stromverbrauch je 100 kg erzeugten Fertig
bandes gegenüber der bisherigen Arbeitsweise im 
Durchschnitt um etwa 25 % gesunken ist. Dies 
kann darauf zurückgeführt werden, daß neben 
dem verbesserten mechanischen Wirkungsgrad der 
neuen Hochleistungs-Kaltwalzwerke und dem Weg
fall der Leerlaufarbeit während der Haspelzeiten 
und Walzpausen die Bänder bei dem neuen Walz
verfahren mit sehr starken Abnahmen weniger durch 
die Kaltverformung gehärtet werden.

Um zum Schluß noch ein anschauliches Bild über 
die in Kaltwalzwerksbetrieben mögliche Verminde
rung der Gestehungskosten in allgemeinen Zahlen 
zu geben, sei ein aus der Praxis gegriffenes Beispiel 
erwähnt:

Vor zwei Jahren erzeugte ein Kaltwalzwerk eine 
gewisse Menge Kaltband mit 26 gebräuchlichen Kalt
walzmaschinen beim Arbeiten in drei Schichten zu

8 st je Tag. Die gleiche Erzeugung wird jetzt nach 
dem neuen Kaltwalzverfahren mit zwölf Hochlei
stungs-Kaltwalzwerken und nur einem Drittel der 
Belegschaft in nur einer Schicht zu 10 st je Tag erzielt!

Z usam m enfassung.
Es wird erläutert, daß eine Verminderung der 

Gestehungskosten in Kaltwalzbetrieben erreicht wer
den kann durch zweckmäßigen Fortgang der Ferti
gung, Normung, Beschränkung des Walzprogramms, 
gewissenhafte Selbstkostenermittlung, Anwendung 
neuzeitlicher Arbeitsverfahren und verbesserter Ma
schinen. Beim Einkauf der Rohbänder ist auf die 
Vermeidung von Ueberpreisen durch passende Wahl 
der Rohbandstäxke, die Erlangung möglichst schwerer 
Ringgewichte, die Regelmäßigkeit in der Roh
bandstärke und weiche Rohbänder großer Wert 
zu legen; gegebenenfalls ist bei Verwendung här
terer Bänder die Einschaltung einer Vorglühung 
von Vorteil. Abkürzung der Beizdauer und Säure
ersparnis wird durch eine gründliche, mechanische 
Vorreinigung der Rohbänder auf neuzeitlichen Ent
zunderungsmaschinen erzielt. Eine ganz bedeutende 
Vergrößerung der Tageserzeugung bei Verminderung 
der Gestehungskosten wird durch Erhöhung der 
Walzgeschwindigkeit, Verstärkung der Abnahmen 
und Ersparnis an Glühungen erreicht. Durch die 
neue Arbeitsweise auf Hochleistungs-Kaltwalzwerken 
tritt auch noch eine Ermäßigung der Stromverbrauchs
kosten je Tonne Fertigerzeugnis ein. Zwei in Zahlen
tafeln und in schaubildlichen Darstellungen vergli
chene Walzpläne für die Auswalzung der Band
eisenabmessung 100 x  0,15 mm nach der bisherigen 
und neuen Arbeitsweise und andere Beispiele aus 
der Praxis zeigen die Ueberlegenheit der Hoch
leistungs-Kaltwalzwerke. Ein nachteiliger Einfluß 
auf die Eigenschaften derart gewalzter Fertigbänder 
konnte nicht nachgewiesen werden, dagegen wurde 
eine erhebliche Erzeugungssteigerung mit beträcht
licher Erniedrigung der Gestehungskosten festgestellt.

Wärmespannungen beim A bkühlen großer G ü sse  bzw. beim 
Vergüten großer Schmiedestücke in Form von Vollzylindern.

Von Ed. M aurer in Freiberg'(Sachsen).
[M itteilung aus dem E isenhü tten -Institu t der Sächsischen Bergakadem ie Ereiberg.]

(Theoretische Ueberlegungen über die Wärmespannungen an einer Scheibe. E in fluß  der Rekaleszenz 
im Innern. Aufgabenstellung und Lösung für die Scheibe. Uebergang zum  Vollzylinder. E in fluß  der 
Rekaleszenz außen. Gesamtformel. Anwendungen. E in fluß  des Anlassens beim Vergüten und des 

Wiederablöschens. Bedeutung der Elastizitätsgrenze.)

I | i e  beim Abkühlen großer Güsse bzw. beim 
Vergüten großer Schmiedestücke in Form von 

Vollzylindern auftretenden Spannungen sind bis jetzt 
wohl kaum einer Berechnung unterzogen worden1). 
Im folgenden sei der Versuch einer solchen Berech
nung wiedergegeben.

1) Vgl. hierzu H e y  n  in  M artens-H eyn: M aterialien
kunde für den M aschinenbau I I  A. (Berlin: Ju lius 
Springer 1912) S. 331/63. W . T a f e l  S t. u. E . 41
(1921) S. 1321/8, sowie T a f e l  u. S c h m id t  Betrieb 4
(1922) S. 393/8 und T a f e l  Betrieb 4 (1922) S. 649/50.

Wird zuerst eine Scheibe angenommen, die sich 
nur radial abkühlen soll, so wird bei langsamer Ab
kühlung im Ofen die Rekaleszenzerscheinung außen 
und innen bei Temperaturen vor sich gehen, die 
praktisch kaum verschieden sind. Bei Luftabkühlung 
hingegen dürfte bei einem Kohlenstoffstahl die 
Rekaleszenz außen bereits erledigt sein, bevor 
diese in der Mitte einsetzt. Bei einer Temperatur T, 
sei nun außen die Rekaleszenz erledigt, im Innern 
aber stände sie gerade vor Beginn ihrer Ausbildung. 
Da bei dieser Temperatur T, sich der ganze Guß
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noch im plastischen Zustande befindet, wird völlige 
Angleichung der äußeren und inneren Abmessungen 
vorhanden sein. Es trete dann innen die Rekaleszenz 
auf, die mit einer natürlichen Volumenvergrößerung 
begleitet ist. Nach Ablauf dieses Vorgangs im Innern, 
bei einer Temperatur T2, wird demnach der Außen
ring der Scheibe um einen entsprechenden Betrag 
aufgeweitet worden sein, so daß seine Abmessungen 
nicht mehr der Temperatur T3 entsprechen, die er 
tatsächlich besitzt, sondern der Temperatur T2 der 
Mitte. Wenn nun die Scheibe weiter abkühlt, so 
werden auch noch bei Zimmertemperatur die Ab
messungen des Außenringes um den Temperatur
betrag T3 — T2 größer sein, mithin werden sich 
außen entsprechend diesem Betrage Druckspannungen 
ausbilden und im Innern Zugspannungen. Um diese 
Spannungen zu berechnen, muß der Temperatur
verlauf nach vollzogener Rekaleszenz auf einem 
Halbmesser der Scheibe bekannt sein. Man könnte 
in erster Annäherung annehmen, daß dieser Tem
peraturverlauf linear wäre, dies würde aber wohl 
wenig den Tatsachen entsprechen, denn nach allem 
Bekannten dürfte er einen logarithmischen Verlauf 
nehmen. Um nun die Rechnungen nicht allzu ver
wickelt zu gestalten, wird angenommen, daß der 
Temperaturverlauf die Gestalt einer Parabel habe, 
also daß auf demselben Halbmesser der Temperatur
unterschied irgendeines Punktes gegenüber der Mitte 
(y) und dem Abstand dieses Punktes von der Mitte (x) 
durch die Gleichung wiedergegeben werde:

T / „ r-
— E • n • —  [ 1 — 3 —

y = 2 p

Wie oben bereits ausgeführt, hat nach dem 
Temperaturausgleich bei Zimmertemperatur der 
Außenring ein zu großes Volumen und die Mitte 
ein zu kleines, es liegt also derselbe Fall vor, als 
wenn die Scheibe im Innern auf eine Temperatur —T 
abgekühlt worden wäre, und die Temperaturunter
schiede von außen nach innen einer Parabel folgten. 
Damit dem Mittelpunkt der Scheibe die stärkste, 
gedachte Abkühlung —T entspricht und dem äußeren 
Endpunkt des Halbmessers ra die Abkühlung Null, 
muß eine Transformation der X-Achse vorgenommen 
werden. An einer beliebigen Stelle des Halbmessers 
ist dann

- t = — T- 1 —
r ^1 a

Wird in dieser Gleichung r =  ra, so ist — t =  0 
und für r =  0 ist — t =  — T, was mit den Voraus
setzungen übereinstimmt.

Die Aufgabe ist dadurch auf eine ähnliche, wie 
von M. E n ss lin 2) angegeben, zurückgeführt, der 
die Spannungen in einem ebenen Boden eines un
gekühlten Gasmaschinenkolbens berechnete, der 
innen wärmer als außen angenommen wurde. Für 
die Radial- und Tangentialspannungen gibt Ensslin 
folgende Ausdrücke an:

CTrr =  — E • n 1 —

r2
und

2) E lastizitätslehre für Ingenieure. (Berlin und 
Leipzig: W alter G ruyter & Co. 1921) S. 68/71.

In diesen Gleichungen bedeutet n den Aus
dehnungskoeffizienten und E den Elastizitätsmodul. 
Da in dem angenommenen Falle der Ausdehnungs
koeffizient negativ zu nehmen ist, da es sich um ein 
Zusammenziehen handelt, so nehmen diese Glei
chungen das p o s it iv e  Vorzeichen an, d. h. während 
im Falle Ensslin innen Druck und außen Zugspan
nungen auftreten, tritt im vorliegenden Falle das 
Umgekehrte ein.

Bei der Berechnung des Vollzylinders gilt all
gemein nach Formeln, die von der Elastizitätstheorie 
für ein Zylinderelement gegeben werden, folgendes:

(1)

(2)

(3 )

1 +  CTaa
£ rr

"  ~E
(Jrr

m
1

a9<¥ —
CTrr  T" CTaa

Sqjcp
"  E m

£aa
1 CTr r  +  CTcpq>

” "E
^aa m

(radial)

(tangential)

(axial)

s sind hierin die Dehnungen, welche von den 
Spannungen a verursacht werden, E ist der Elasti
zitätsmodul. Wird das betreffende Zylinderelement 
einer Abkühlung unterworfen und wird hierbei s 
als die Gesamtdehnung angesehen, so ist rechts von 
dem Ausdruck der Spannungen das Glied E • n • t 
abzuziehen. Hierin ist t die Temperaturänderung.

Mithin ist3):

(la )

(2 a)

(3 a)

1 GCpCp +  Gaa

£rr ~ E
^ r r

111

1 ^ r r  "4“ CTaa

111

l * rr  +
£aa  g a aa

111

n • t

E • n • t

d u u
  , Sjpu, =  -  u n d
dr ' ' r

Es ist nun weiter nach der Elastizitätstheorie4):

=  ” , wobei r der 
d a

Halbmesser, u die Aenderung des Halbmessers 
und d v die Aenderung des Zylinderelements 
von der Länge d a in axialer Richtung ist. Da der 
Einfluß der Enden des Zylinders auf den Rechnungs
gang nicht festgelegt werden kann, so sei ein Voll
zylinder von unendlicher Länge angenommen, oder 
es werde die Annahme gemacht, was aber den 
ta tsä c h lich en V er h ä ltn issen  n ich t en tsp r ich t,

daß —  =  0 ist, woraus weiter folgt, daß -  
da & • da

=  0 ist. Weiter wird die Schubspannung t damit als
konstant vorausgesetzt. orr und azz  sind durch
folgende Gleichungen5) verbunden:

d (r • a„) dx
r d r r da

=  0 .

3) Vgl. E n s s l i n :  a. a. O., S. 48.
4) Dsgl., S. 45.
5) Vgl. L e o n : Z. M ath. Phys. 52 (1905) S. 174

sowie L o r e n z :  Z. V. d. I .  51 (1907) S. 743.
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Da hierin nach obigem =  Oist, so gelangen wir zu 
Cl di

der Gleichung:

(4)
d (r • orr) 

dr ■py

(lb)

(2b)

(3b)

=  E
m

(m +  1) (m — 2)
du u

m — 1) •  ---- 1-------b (m +  1) ■ n ■ t
dr r

=  E
in

(m - f  1) (m  —  2 ;

—  +  (m 1)- — +  (m  +  l ) - n - t

=  E -
m

( m +  1) ( m — 2)

t =  T • 1
~ h )

gesetzt.

Es ist dann unter Berücksichtigung von Gleichung 4:

d
d r

du
r • m • — r

dr
d u

dr
u +  (m +  1) ■ n • T • r

du u
—  +  m ------
dr r

— (m +  1) • n • T • —
4 a

(m + 1 )  • n T

(m +  1) • n • T •
■* a

oder:

d2u . du u
r '  t t  • (m  —  1 ) +  ~ r ~  - ( m  —  1  ( m  —  1 )dr2 dr r

Hieraus folgt:

d2u
u

2 (m +  1) • n • T • ------ = 0 .
ra2

r. r  g Ü 'J V 1 7
dr2 dr “ m — 1 ” ra2

und nach zweimaliger Integration:
1 m +  1 m r3 1 „ D

l l=  +  T    • n ■ T • —— +  — • C r 4------->4 m— 1 ra2 2 r
worin C und D Integrationskonstanten sind.

tt- . d u  , u
Hieraus ist —— und —  zu bilden: 

dr r
du 3 m +  1 m r2 C D

=  + -  7 - n - T -  — +  —  r und
ra 2 r2

D

d r 4 m — 1
u 1 m +  i  r2 C

r ~  4 ' i r = r r n ' T - r ?  +  ^ +  r^' 
X X X II.,,

Diese Werte für 4 "  und -  sind in Gleichungen 
dr r

ib  und 2b einzusetzen; es ergibt sich dann:

(5) =  - \  - E - n - T — — ^ r  +  E - n - T  
4 ra2 m — 1

Die Gleichungen la ,  2 a, 3 a ergeben umgeformt

unter Berücksichtigung, daß saa =  ”  =  0 ist:
da

m
m — 2 

E-D

E • C 
2 

in

m 2

(m + 1 )  (m — 2)

r2 (m + 1 )

(6) a - ,  =  — A  • E • n • T ■ —------
w  v ‘ 4 r 2 m

in
E -n -T

in
in — 2 

E-D

+
E • C m 2

2
m

(m +  1) (m — 2)

d u u
—  H 1- ( m + 1 )  ■ n  ■ t
dr r

Für den angenommenen Fall sind nur die Glei
chungen lb  und 2b von Belang. Hierin wird

r2 (m +  1)

Die beiden Integrationskonstanten werden bestimmt 
für die Grenzbedingungen:

r =  ra, wobei cTT = 0 und 
r =  0, wobei u =  0 und arr =  <+ cp werden.

Hierbei wird dann D =  0, und

 _____= 1 .E-n-T
2 (m +  1) (m — 2) 4

in
m  — 1

E - n - T  •
m 

m — 2

Nach Einsetzen dieses Wertes in Gleichungen 5 und 6 
ergibt sich dann für:

T
( 7 )

(8)

111 T7 T • E  • n • -m — 1 4

111 v T   • E • n • -
in — 1 4

r2

1— 3
r2

d. h. dieselben Werte wie oben für die Scheibe nach

Ensslin, iedocli vervielfältigt mit ———
J °  lii —  l

Die vorliegenden Berechnungen wurden nun 
ausgeführt unter der Annahme, daß die Rekaleszem 
des Außenringes der Scheibe bzw. des Außenmantels 
des Vollzylinders bereits erledigt sei zur Zeit des 
Auftretens der Rekaleszenz im Innern. Dies dürfte 
z. B., wie bereits im Anfang der Arbeit angegeben, 
bei Luftabkühlung von Kohlenstoff stählen der Fall 
sein, jedenfalls auch bei Oelabkiihlung. Da aber bei 
noch rascherer Abkühlung auch eine Verschiebung 
der Rekaleszenz nach tieferen Temperaturen statt
findet und dieselbe teilweise bis ganz unterdrückt 
wird, so ist die Möglichkeit nicht von der Hand zu 
weisen, daß die Rekaleszenz bereits innen erledigt 
ist, bevor sie in den Außenschichten sich nennenswert 
vollziehen konnte. Diese Möglichkeit muß man bei 
der Wasserabkühlung von Kohlenstoffstählen sowie 
bei der Oelabkiihlung von Sonderstählen und bei 
der Luftabkühlung von Stählen mit geringer kri
tischer Abkühlungsgeschwindigkeit annehmen. In 
diesen Fällen käme also zu der plastischen Auf
weitung des Außenringes bzw. des Außenmantels

168
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noch eineweitere hinzu. Dennnach den Ausführungen, 
die der Verfasser in einer früheren Arbeit6) machte, 
besteht die Rekaleszenzerscheinung aus zwei Vor
gängen, nämlich aus der Ausdehnung, bewirkt durch 
die Umwandlung des y-Eisens in das oc-Eisen, und 
aus einer Zusammenziehung, bewirkt durch die Um
wandlung „gelöste Kohle“ in „gebundene Kohle“. 
Wenn also die Umwandlung im Außenring einsetzt, 
wird derselbe eine freiwillige Weitung entsprechend 
der y-a-Umwandlung erfahren, die Spannungen wer
den mithin vergrößert werden. Ist aber die Ab
schreckung nicht vollständig, so daß ein Teil der 
gelösten Kohle in gebundene Kohle übergehen kann, 
so tritt erneut eine freiwillige Kürzung ein, wodurch 
die Spannungen entsprechend diesem Betrage wieder 
verkleinert werden. Kann sich sämtliche Härtungs
kohle in Karbidkohle umwandeln, so werden die zu 
den errechneten Spannungen noch zuzuzählenden 
Spannungen am geringsten. Wird die Längenände
rung der Umwandlung Kohle gelöst Kohle gebunden
mit U bezeichnet, so wird je nach der Stahlsorte der 
ganze Betrag von U oder nur ein Teil, kU, in die Be
rechnung einzusetzen sein.

Die y-oc-Längung, die mit L bezeichnet sei, stellt 
sich in jedem Falle ein. Sie ist jedoch in ihrer Größe 
von der Temperatur TA abhängig, bei welcher sie sich 
ausbildet. Nach früheren Ausführungen des Ver
fassers6) ist: L =  L Tj  +  nr • (Tj — TA) — na • (Tj —  
Ta ), worin L Tj  die reine y-a-Längung im Umwand
lungsgebiet ist, die bei Tj vor sich geht. Da 
ny ^  2 na ist, so kann die Gleichung geschrieben 
werden: L =  L Tj  +  n • (Tj — T a), wenn unter 
n allgemein der Ausdehnungskoeffizient des a-Zu- 
standes verstanden wird. Es kommt aber noch 
ein weiteres Korrektionsglied hinzu. Denn während 
sich das Innere beim Abkühlen nach dem Aus
dehnungskoeffizienten des a-Eisens zusammenzieht, 
folgt das Aeußere dem Ausdehnungskoeffizienten 
des y-Eisens. Die Spannungen werden mithin um 
einen dem Ausdruck (nr — na) (Tj — TA) ent
sprechenden Betrag verringert, oder in der Gleichung: 
L =  L t j  +  n • (Tj— T a ) verschwindet das Glied 
n ■ (Tj — T a ). Nimmt man weiter an. daß die 
Rekaleszenz von innen nach außen denselben Ver
lauf hat wie die Temperaturunterschiede längs eines 
Halbmessers, so dürften LTJ und kU  noch durch 
4 zu teilen sein.

Die Zugspannungen im Innern eines Vollzylinders 
würden sich dann insgesamt ergeben zu:

Z.T =
m

E ■ T Utj 
4 +  4m — 1

und die Druckspannungen außen zu:

Da = -------   • E • 2

kU
4

m n' z + ¥ -4 4
kU  

' 4

In dieser Formel werden die Glieder , kU  und
4

gleich Null, falls es sich um einen Guß aus Kohlen
stoffstahl handelt, der normal oder an Luft abkühlt. 
Der Unterschied zwischen normaler und Luft
abkühlung wird durch T gegeben, d. h. durch den

Temperaturunterschied zwischen außen und innen. 
In der Formel kommt die Größe r nicht vor, aber 
trotzdem hängen Zj und DA von der Dicke des 
betreffenden Gusses ab, da bei verschiedenen Güssen 
gleichen Materials durch den Radius der Temperatur
unterschied zwischen außen und innen gegeben wird.

Nach der obigen Formel seien jetzt die Zug
spannungen Zj berechnet im Falle von Vollzylindern 
von 1 m Durchmesser:
1. eines wassergekühlten Gusses aus weichem Fluß

stahl,
2. eines wassergekühlten Gusses aus Kohlenstoffstahl 

mit etwa 0,4 % C,
3. eines ölabgelöschten Gusses aus Chrom-Nickel- 

Stahl mit etwa 0,4 % C,
4. eines ölabgelöschten Gusses aus Chromstahl mit 

etwa 0,8 % C.

Es kann angenommen werden:

E in allen Fällen zu : 20 000 kg/mm2,
n „ „ „ „ : 10 • 10~6-
T =  im Fallel zu: 500°(Umwandlungspunkt bei800°).
T =
T=fA ÎÎ
T =

2 z u :600°(
3 zu :520°(
4 zu :640°(

„ 700»), 
„ 620°). 
„ 740«).

Ltj im Falle 2 und 3 zu : 24,5 • 10 6)
zu: 23 ■ 10 l6)- 
0 _  360 _1A_.

-<TJ

U 300  zu: 6 • 10
60

24,5 24,5
10- ’ = 14,6-10'

k im Falle 2 zu 1.
k im Falle 3 zu 0.
k im Falle 4 zu 0.

m in allen Fällen zu
10

Hiernach errechnen sich folgende Zahlen für: 

Fall 1) Weicher Flußstahl, wassergekühlt:

Zj =  1,43 • 2 • 104 =  35,6 kg/mm2.

Fall 2) Kohlenstoff stahl, wassergekühlt: 

Zj =  1,43 • 2 • 104

4 4 50,0 kg/nun2.

Fall 3) Nickel-Chrom-Stahl, ölgekühlt:

Zj =  1,43 • 2 • 104 520 2 « ,  _■
4 4

10 • 10-

=  54,5 kg/mm2 

Fall 4) Chromstahl, ölgehärtet:

Zj =  1,43 • 2 • 104

=  62,5 kg/mm2.

10 • 10- 6  • ^  ^  • 10- 4  
4 4

6) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 1 (1920) S. 80/8.
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Diese Zahlen lassen sich an einem noch von 
Heyn7) gegebenen Versuch nachprüfen. Bei Stangen
abschnitten von 32 mm $ und 200 mm Länge 
wurden nach Ablöschen von 600° in W asser, also 
noch unterhalb der Rekaleszenzerscheinung, die 
folgenden Zugspannungen im Innern ermittelt:
36,4 kg/mm2 bei einem Stahl mit 38,9 kg/mm2 

Zerreißfestigkeit,
42,0 kg/mm2 bei einem Stahl mit 57,7 kg/mm2 

Zerreißfestigkeit, 
also Zugspannungen von 91 und 72,5 % der Zer
reißfestigkeit. Die oben angegebenen Zahlen dürften 
nach diesem im Vergleich mit den tatsächlich vor
handenen Spannungen keineswegs als zu hoch er
rechnet angesehen werden können. Vielleicht sogar 
als noch zu niedrig, denn es dürfte bis jetzt kaum 
gelungen sein, einen Vollzylinder von etwa 1 m <}> 
aus hartem Chromstahl mit einer Festigkeit von 
etwa 100 bis 120 kg/mm2 ohne zu reißen in Oel 
abzulöschen.

Im Betrieb läßt man nun die abgelöschten Teile 
nicht die Temperatur des Abschreckmittels annehmen, 
sondern man läßt die Außenschicht höchstens 
auf 150 bis 200° abkühlen. Dies würde in den obigen 
Fällen 3 und 4 eine Verminderung der Innenspan
nungen um 14,3 kg/mm2 bedeuten, also eine Ver
minderung auf 40 bzw. 48 kg/mm2.

Wird nun wie üblich bei 650° angelassen, so 
gleichen sich die Außen- und Innenabmessungen

7) St. u. E. 37 (1917) S. 498.
8) Siehe hierzu P o m p  und D a h m en : Mitt. K.-W.- 

lnst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 50, Zahlentafel 6.

so weit an, wie es die Elastizitätsgrenze8) des be
treffenden Stahles gestattet. Wird erneut bei 
650° abgelöscht, so weitet sich der Außenmantel 
abermals über dem Innenkern, und erneute Wärme
spannungen entstehen, die sich nach den oben ge
gebenen Formeln berechnen lassen:

T dürfte im vorliegenden Falle 300° nicht übersteigen, 
so daß Zj =  21,3 kg/mm2 und DA =  42,6 kg/mm2 
wird. Durch die vom ersten Ablöschen her etwa 
noch bestehenden Restspannungen erhöhen sich die 
so errechneten Zug- und Druckspannungen. Diese 
Spannungen werden sich durch ein erneutes Anlassen 
nur dann weitestgehend vermindern, wenn eine 
solche Anlaßtemperatur genommen werden kann, 
bei welcher die Elastizitätsgrenze des betreffenden 
Stahles einen Wert hat, der unter den errechneten 
Zugspannungen im Innern liegt.

Z usam m enfassung.
Der Versuch einer Berechnung von Wärme

spannungen beim Abkühlen und Vergüten großer 
Güsse bzw. Vergüten großer Schmiedestücke in 
Form von Vollzylindern wurde unternommen. Es 
wird gezeigt, daß die errechneten Zahlen noch unter 
den tatsächlich vorhandenen Spannungen liegen 
müssen. Der Einfluß des Anlassens auf diese Span
nungen und die Bedeutung der Elastizitätsgrenze 
bei der Anlaßtemperatur wird besprochen.

Die Entwicklung der Rostspataufbereitung der Grube 
Storch &  Schöneberg in Gosenbach.

Von 3)ipl.»5tig- R u d olf Läm m ert in Niederscheiden a. d. Sieg.
[Mitteilung aus dem Erzaussehuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Hand- und naßmechanische Aufbereitung. Elektromagnetische Aufbereitung m it Ring- und Trommelscheidern. 
Arbeitsweise und wirtschaftliche Vergleichsrechnung.)

I jie erste Aufbereitung auf der Grube Storch & 
Schöneberg (vor 1896) bestand in einem Aus

lesen der Quarz- und Bergestücke aus dem Rost, was 
bei der damaligen Gewinnung von nur edlen Gang
teilen genügte.

Der geringe Wirkungsgrad dieser Scheidung und 
die fortschreitende Technik ließen 1896 eine naß
mechanische Rostspataufbereitung entstehen, bei 
der in weitgehender Zerkleinerung, Sortierung und 
Setzmaschinenarbeit ein verkaufsfähiges Gut erzielt 
wurde. Der Durchschnittsgehalt des Rostes war 
etwa 50 % Fe, 9 % Mn und 9 % Rückstand, während 
die Berge noch etwa 14 % Fe enthielten. Dabei 
betrug aber der Verlust an feinsten Schlämmen etwa 
15 bis 20 %, in denen ein Gehalt von 42 % Fe fest
gestellt wurde. Sie wurden bei der Sprödigkeit des 
gerösteten Spates zum größten Teil erst in den Setz
maschinen der Aufbereitung erzeugt, die durch die

L Auszug aus Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927)
S. 9/17 (Gr. A: Erzaussch. 16).

stete Auf- und Abbewegung zerreibend wirkten. 
Weiterhin war der Mannschaftsbedarf mit 30 Mann 
sehr hoch, ebenso auch der Wasserverbrauch und der 
Bedarf an Ausbesserungsteilen.

An Stelle dieser Aufbereitung trat 1914 eine 
elektromagnetisch arbeitende Rostaufbereitung, die 
von der Firma Krupp-Grus onwerk in Magdeburg 
errichtet wurde. Das auf einem Rost mit 160 x  
160 mm Weite vorzerkleinerte Gut wurde auf 30 mm 
abgesiebt und das Ueberkorn einem Rundtisch auf
gegeben, wo Rost I, Brände (Halbrost) und Berge 
ausgelesen wurden. Nach Zerkleinerung in einem 
Steinbrecher auf 30 mm wurde das wieder vereinigte 
Gut einer Siebtrommel zugehoben, die in die Korn
klassen 0 bis 6, 6 bis 15, 15 bis 30 und Ueberkorn 
schied. Das Ueberkorn machte nach Zerkleinerung 
in einem Walzenbrecher den Weg von neuem. Die 
drei Kornklassen wurden drei elektromagnetischen 
Ringscheidern, Bauart Ullrich, zugeführt und dort 
in Fertigerzeugnis (Rost I), Zwischengut und Berge
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geschieden. Die Berge über 6 mm wurden nachge
setzt und der Austrag zusammen mit sämtlichen 
Zwischenerzeugnissen naß auf 6 mm gemahlen und 
nach Absiebung einem elektromagnetischen sechs- 
poligen Naßscheider zugeführt, der ebenfalls in 
Fertiggut, zurücklaufendes Zwischenerzeugnis und 
Berge schied.

Ein wesentliches Erfordernis der Rostspatauf
bereitung ist eine gute Durchröstung, da bei der 
geringen Magnetisierbarkeit des Rohspates dieser 
in die Abgänge gerät und verloren geht.

Der zur Erregung der Magnete erforderliche 
Gleichstrom von 150 V Spannung wurde in der An
lage selbst erzeugt; der Grobscheider benötigte 5 A, 
die für das Feingut 3,5 A. Der gesamte Kraftbedarf 
der Aufbereitung betrug 65 PS. Zur Bedienung waren 
11 jugendliche Arbeiter und 1 Aufseher vorhanden.

Eine Durchschnittsrechnung aus neun Betriebs
monaten ergab ein Ausbringen an Eisen von 89,54 % 
und ein Erzausbringen von 70,4%; im Fertiggut waren 
enthalten 48,5 % Fe, 8,9 % Mn, 12,21 % Rückstand 
und in den Bergen 13,47 % Fe, 2,33 % Mn. Die 
Betriebskosten der Aufbereitung betrugen 1,19 Jl je t 
Durchsatz oder 1,70 Jl je t Fertigerz. Auf 1 t 
Durchsatz entfallen 0,10 Schichten und 4,1 kWst.

Ein Nachteil dieser Aufbereitung war der immer
hin hohe Eisengehalt der Berge, die häufigen Aus
besserungen vor allem des Naßscheiders sowie die 
Naßarbeit überhaupt. Im Jahre 1926 wurden die elek- 
tromagnetischenRingscheider durch neuzeitlicheTrom- 
melscheider, Bauart Ullrich, ersetzt und gleichzeitig 
die Naßarbeit vollständig beseitigt. Der Aufbau 
der Anlage blieb im großen und ganzen unverändert. 
Es werden nur mehr zwei Kornklassen, 0 bis 15 und 
15 bis 30 mm, hergestellt und auf drei Trommel
scheidern in einem Arbeitsgang zu Rost I, Zwischen
gut und Berge verarbeitet. Die Zwischenerzeugnisse

werden auf 6 mm trocken gemahlen und einem Nach
scheider zugeführt. Die Trommelscheider arbeiten 
mit in der Richtung der Rohgutzuführung zunehmen
der Stärke der Magnetfelder und hoher Umdrehzahl. 
Die Trennung der einzelnen Sorten erfolgt durch 
von außen leicht verstellbare Abstreichbleche, wo
durch der gewünschte Reinheitsgrad ohne Schwierig
keit zu erzielen ist. Weitere Möglichkeiten zur 
Regelung des Arbeitsganges sind die Veränderung 
der Drehzahl oder des Magnetisierungsstromes und 
Drehung der Magnete auf der Trommelachse. Bei 
150 V Spannung benötigt der Grobscheider für 
30 bis 15 mm 4 A, die Feinscheider für 15 bis 0 mm
5,5 A und der Nachscheider 3,5 A. Der mechanische 
Kraftbedarf aller vier Scheider beträgt 2,5 PS. Zur 
Bedienung der Anlage sind erforderlich 1 Aufseher 
und 8 Jugendliche. Die Stundenleistung beträgt 13 t 
Aufgebegut.

Vorbedingungen der Aufbereitung sind gute 
Durchröstung, vollkommen trockenes Aufgebegut 
und sorgfältige Ueberwachung durch die Analyse. 
Die aus acht Betriebs monat en errechnete Durch
schnittsanalyse ergab :
49,7 % Fe, 9,31 % Mn, 10,58 % R in Rost I und 

8,11 % Fe, 1,54%  Mn in den Bergen.
Dabei war das Ausbringen an Eisen 95,37 %, ein 
Betrag, der nicht leicht zu überschreiten ist. Die 
Betriebskosten stellen sich auf 1,08 Jl je t Durch
satz und 1,41 Jl je t Rost I. Auf 1 t Durchsatz 
entfallen 0,09 Schichten und 3,65 kWst.

Das Erzausbringen der Trommelscheider beträgt
77,4 %, ist also um 7 % gegen die Ringscheider ge
stiegen. Das Eisenausbringen ist mit 95,37 % um 
5,78 % höher, der Verlust in den Bergen dagegen 
ist von 10,46 auf 4,63 % heruntergedrückt worden. 
Die neue Anlage erbringt gegenüber der früheren 
einen um 11,50 Jl für 100 t höheren Erlös.

Handelspolitik und Handelsbilanz.
Von Dr. M. H ahn in Düsseldorf.

f y l i t  gebanntem Blick und steigender Besorgnis 
*■ betrachtet der aufmerksame Beobachter unseres 
Wirtschaftslebens die Zahlen, die allmonatlich vom 
Statistischen Reichsamt über die Entwicklung der 
deutschen Handelsbilanz veröffentlicht werden1). Im 
Juni hat das seit Beginn dieses Jahres stetig an
schwellende Defizit einen Höchststand von rund 
450 Millionen erreicht. Ebenso wie im vergangenen 
Jahre die Ansichten über die Gründe der vorüber
gehenden Aktivität der Handelsbilanz nicht einheit
lich waren, so stehen sich auch jetzt bei der Erörterung 
der Ursachen für die wieder gestiegene Passivität die 
Meinungen gegenüber. Man wird der Wahrheit nicht 
nahekommen, wenn man in den Irrtum verfällt, diese 
Erscheinungen über einen zu kurzen Zeitraum zu 
beurteilen. Mindestens muß bei jeder kritischen 
Stellungnahme die Entwicklung seit dem Abschluß 
der Stabilisierung der Mark, also etwa vom Jahre 1924 
an, Gegenstand der Beobachtung sein.

*) Vgl. S. 1346/8 dieses Heftes.

Hier trifft man auf folgende Meinungsver
schiedenheiten: Ein Teil der deutschen Wirtschafts- 
politiker weist auf die Entwicklung unserer 
Ausfuhrkurve hin und glaubt feststellen zu können, 
daß die Entwicklung ununterbrochen nach oben 
gegangen ist. Diese Auffassung finden wir in treffen
den Worten in der Rede des Reichswirtschafts- 
ministers Curtius,  die er auf der Hamburger 
Tagung des Industrie- und Handelstages gehalten 
hat. Es heißt dort:

„Das Ziel einer ausgeglichenen Handelsbilanz 
muß nach wie vor durch Steigerung der Ausfuhr 
angestrebt werden. Diese Steigerung brauchen wir, 
auf lange Sicht gesehen, zur Bezahlung der Roh
stoffe und Nahrungsmittel sowie zur Abdeckung 
der Schulden. Die bisherige Entwicklung zeigt, daß 
der Weg, wenn auch nur ganz allmählich, sich dieser 
Richtung zuwendet.“
Entsprechend der günstigen Prognose, die hier 

der Entwicklung unserer Ausfuhr offenbar zur Recht
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fertigung der bisherigen Richtung der Handelspolitik 
gestellt wird, beurteilt deshalb der Reichswirtschafts
minister das starke Anschwellen der Handelsbilanz- 
Passivität als eine natürliche Erscheinung unserer 
inländischen Wirtschaftslage und lebhafteren Wirt
schaftsbetätigung. Auch für diese Auffassung findet 
er bezeichnende Worte:

„Daraus ergibt sich, daß solche Passivität 
keinerlei Anlaß zu Befürchtungen für unsere 
Währung bietet. Auch die Tatsache, daß im Ver
gleich zu den entsprechenden Monaten des Vor
jahres die Passivität der Handelsbilanz erheblich 
gestiegen ist, findet ihre ausreichende Erklärung 
in den Konjunkturverhältnissen der beiden Zeit
punkte.“

Die Folgerung, die der Reichswirtschaftsminister 
aus dieser Auffassung der Lage unseres Außenhandels 
für seine praktische Politik zieht, geht dahin, daß er 
sich dafür verantwortlich fühlt, den deutschen Preis
stand unter keinen Umständen höher werden zu 
lassen, damit die Ausfuhrfähigkeit unserer Waren 
nicht geschwächt wird.

Die Auffassung derjenigen Wirtschaftspolitiker, 
die in der Beurteilung der Gründe für die Passivität 
unserer Handelsbilanz mit den im vorstehenden 
gekennzeichneten Meinungen nicht übereinstimmen, 
weicht in dem Ziel einer erheblichen Ausfuhrsteige
rung von den Ansichten der vorgenannten wenig ab. 
Sie sehen aber im Gegensatz zu dem Optimismus des 
Reichswirtschaftsministers die Möglichkeiten unserer 
Absatzsteigerung nach dem Auslande weniger günstig 
an und führen das Wiederauftreten einer so starken 
Passivität der Handelsbilanz nicht nur auf den 
gestiegenen Mehrbedarf an Lebensmitteln und Roh
stoffen zurück, sondern auf die Nichterfüllung der 
Hoffnungen, die man in die rasche Wiedergewinnung 
unserer Wettbewerbsfähigkeit auf dem Weltmarkt 
gesetzt hatte. In einem kürzlich in der Industrie- 
und Handelszeitung veröffentlichten Aufsatz: „Im 
Zeichen des Wiederaufbaus, zur Handelsbilanz der 
Exportindustrien im ersten Halbjahr“, finden sich 
bemerkenswerte Zahlen, die für die Beurteilung der 
Richtigkeit der einen oder anderen Meinung gute 
Fingerzeige geben.

Vom ersten Halbjahr 1926 zum ersten Halbjahr 
1927 stieg die Einfuhr von Rohstoffen und Halbzeug 
um 1376 Mill. J (, die Einfuhr von Lebensmitteln 
und Getränken um 561,1 Mill. J l, die Einfuhr von 
Fertigerzeugnissen um 530,1 Mill. J l. Es fiel die Aus
fuhr für die gleichen Zeiträume bei Fertigerzeugnissen 
um 32,2 Mill. J l, bei Lebensmitteln und Getränken 
um 58,9 Mill. Jf; bei Rohstoffen und Halbzeug ist 
eine kleine Steigerung zu verzeichnen. Sie beträgt
73,1 Mill. J l.

Stellt man diese Zahlen in den Zusammenhang 
der eingangs erwähnten Entwicklungszeit mehrerer 
Jahre, so sieht man sich einer wellenförmig ver
laufenden Kurve gegenüber, soweit es unseren Ein
fuhrbedarf betrifft, während die Kurve der Ausfuhr
entwicklung anfangs steigend, dann auf gleicher Höhe 
bleibend, verläuft. Die Gründe für die anfängliche

Steigerung der Ausfuhr sind leicht darin zu finden, 
daß nach der Rückkehr zu festen Währungsverhält
nissen eine begrenzte Verbesserung der Wettbewerbs
fähigkeit unserer Ausfuhrindustrie als selbstverständ
liche Rückwirkung eintreten mußte, nachdem zuerst 
eine kurze Zeitspanne vollkommenen Stockens der 
Ausfuhr eingetreten war. Dieser Umschwung nach oben 
fällt zeitlich ungefähr zusammen mit dem Beginn un
serer neuen handelspolitischen Bemühungen. Deren 
Erfolg sollte durch Senkung der Zölle unserer wichtig
sten Abnehmer eine weitere Welle in der Steigerung der 
Ausfuhr deutscher Fertigerzeugnisse bringen. Es ist 
auch gelungen, und man wird besonders die Wieder
einschaltung Deutschlands als meistbegünstigtes 
Land nicht zu niedrig veranschlagen dürfen, eine 
durchschnittliche Ausfuhrsteigerung von vielleicht 
100 Mill. J l im Monat zu erreichen und festzuhalten. 
Die verschiedenen auf der Weltwirtschaftskonferenz 
zur Darstellung gebrachten Zollvergleiche haben aber 
bewiesen, daß die Senkung des allgemeinen Zolltarif
niveaus sowohl in den europäischen Ländern, die 
sich nach dem Kriege mit höheren Zöllen umgaben, 
als auch in den überseeischen Staaten, die Zölle zur 
Züchtung neuer Industrien eingeführt oder erhöht 
haben, noch keine Fortschritte zu verzeichnen hat. 
Dazu kommt, daß drei der allergrößten und wich
tigsten Aufnahmegebiete der Welt, die Vereinigten 
Staaten, Großbritannien und seine Kolonien und 
Rußland, sei es durch Prohibitivzölle und Außen
handelsmonopol, sei es durch das Präferenzsystem 
des englischen Weltreichs, ihre Marktgebiete in 
steigendem Maße der Beeinflussung und Beherrschung 
durch die Wirtschaft der europäischen Festlands
staaten zu entziehen wissen.

Es entsteht deshalb die berechtigte Frage, ob ein 
Land mit dem Wirtschaftsgewicht des deutschen 
wirklich berechtigt ist, zu hoffen, daß das starke 
Mißverhältnis zwischen Ein- und Ausfuhr, dessen 
vorübergehendes Verschwinden im Jahre 1926 nur 
mit Hilfe einer schweren Wirtschaftskrise und der 
damit verbundenen Einfuhrdrosselung hat erzielt 
werden können, allein durch Ausfuhrsteigerung zu 
beseitigen ist. Die starke Vermehrung der Einfuhr 
an Lebensmitteln scheint doch der öfter geäußerten 
Ueberlegung landwirtschaftlicher Führer recht zu 
geben, daß jede Ausfuhrsteigerung, die durch Schwä
chung des inneren Marktes, d. h. Verminderung der 
Wettbewerbsfähigkeit der deutschen Landwirtschaft, 
erreicht worden ist, als ein Pyrrhussieg betrachtet 
werden muß. Die landwirtschaftlichen Erzeugnisse 
sind nun aber einmal die Hauptkompensationsobjekte 
für unsere Handelsvertragsverhandlungen. Es wiegt 
deshalb um so schwerer, daß auch die Ausfuhr von 
Lebensmitteln und Getränken im ersten Halbjahr 
1927, verglichen mit dem ersten Halbjahr 1926, eine 
Verminderung um 58,9 Mill. J l erfahren hat. Man 
■wird also, gerade vom Standpunkt der notwendigen 
Ausfuhrsteigerung gesehen, verstärktes Augenmerk 
auf die Möglichkeiten richten müssen, die in einer 
starken Hebung unserer landwirtschaftlichen Er
zeugnisse noch liegen und deren Verwirklichung 
nicht nur eine Verminderung des Einfuhrbedarfs
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an Lebensmitteln, sondern auch eine Erhöhung der 
Ausfuhr in diesen Gütern erwarten läßt. Unterstellt 
man also die durch die praktischen Erfahrungen fast 
bewiesene Voraussetzung als richtig, daß es durch 
noch so große Anstrengungen unserer Außen
handelspolitik, soweit sie sich in den bisherigen 
Bahnen bewegt, kaum gelingen wird, eine so starke 
Steigerung der Ausfuhr von Fertigerzeugnissen zu 
erreichen, wie sie zum Ausgleich der Handelsbilanz 
an sich erforderlich wäre, so wird man das in Hamburg 
aufgestellte Programm des Reichswirtschaftsministers 
einseitiger Zollsenkungsmaßnahmen Deutschlands als 
verhängnisvoll und undurchführbar betrachten müs
sen. Schon die Steigerung der Einfuhr von Fertig
erzeugnissen um 530 Mill. Jl gegenüber dem Vorjahre 
sollte doch zu denken geben und das Gerede von 
einem deutschen Ueberprotektionismus zum Ver
schwinden bringen. An dieser Einfuhr ist die amerika
nische Automobilindustrie stark beteiligt. Die ver
mehrten Schwierigkeiten, die der deutschen Auto
mobilindustrie aus der Tatsache erwachsen, daß die 
Automobilteile zu erheblich niedrigeren Zöllen ein
geführt werden können als fertige Automobile, 
sollten durch eine Erhöhung des Zolles auf Automobil
teile beseitigt werden. Diese Zollerhöhung ist unter 
dem Eindruck der utopischen Erwartungen auf eine 
günstige Wirkung der Beschlüsse der Weltwirtschafts
konferenz abgelehnt worden. Die deutsche Wirt
schaft wird an den Folgen dieser Kurzsichtigkeit 
in den nächsten Jahren noch schwer zu tragen haben.

Ein abschließendes Urteil über das Ergebnis 
des ersten Abschnitts unserer Handelsvertragspolitik 
ist heute noch nicht möglich. Wichtige Verträge, 
insbesondere die mit Frankreich und Polen, stehen 
noch aus. Die der deutschen Wirtschaft aus ihnen 
etwa zufallenden Vorteile können zahlenmäßig noch 
nicht erfaßt werden. Niemand wagt aber zu hoffen, 
daß die Wiederherstellung normaler Handelsbe
ziehungen zu den erwähnten beiden Ländern einen 
Güteraustausch in dem Vorkriegsumfang bringen 
wird.

Wenn also unsere handelspolitische Lage durch die 
bisherigen Verträge zwar gebessert, aber nicht ent
scheidend umgestaltet werden konnte, so recht- 
fertigen sich damit bei unserer offenkundigen Ab
hängigkeit von der Weltwirtschaft die mehr und 
mehr aus führenden Kreisen der Wirtschaft kommen
den Stimmen größter Besorgnis. Die Anstrengungen, 
die von den Unternehmungen durch Rationalisierung 
und Mechanisierung in den letzten Jahren gemacht 
wurden und denen in der Herabdrückung der Selbst
kosten auch ein gewisser Erfolg beschieden war, sind 
durch Lohn- und Sozialpolitik in ihren geldlichen 
Auswirkungen längst wieder wettgemacht. Man 
berührt hier einen empfindlichen Punkt der Wirt
schaftspolitik der Reichsregierung. Diese läßt jede 
Einheitlichkeit vermissen, und es ist unverständlich, 
wie der Reichswirtschaftsminister mit starker Be
tonung noch am 22. Juni erklären konnte, er werde 
sich gegen Preiserhöhungen in der Kohle und in 
anderen Rohstoffindustrien stemmen, aber auch 
gegen Lohnerhöhungen und andere preistreibende

Umstände wehren, ohne vier Wochen später in der 
Lage zu sein, die Verordnung des Reichsarbeits
ministers über die Herabsetzung der Arbeitszeit 
in der Großeisenindustrie trotz heftigsten Einspruchs 
der davon betroffenen Unternehmungen zu verhin
dern. Die Wiederherstellung der Wettbewerbsfähig
keit der Industrie auf dem Weltmarkt wird also 
zum Teil durch Maßnahmen der Regierung selbst 
erschwert. Dieser Widerspruch, der sich in der Er
höhung der Postgebühren erneut wieder findet und 
durch die entgegengesetzte Politik in unseren wich
tigsten Wettbewerbsländern, in England und in 
Frankreich, sich noch besonders gefährlich auswirkt, 
läßt eine Wendung zum Besseren in der nächsten 
Zeit als ausgeschlossen erscheinen.

Das veränderte Gesicht, das die ganze Weltwirt
schaft hinsichtlich der Gruppierung der industriellen 
Erzeugnisstätten und hinsichtlich der Zersplitterung 
vieler früher einheitlicher Wirtschaftsgebiete heute 
aufweist, hat aber schon längst die führenden Wirt
schaftskreise der hauptleidtragenden europäischen 
Länder zu den bekannten Ueberlegungen einer mög
lichst weitgehenden wirtschaftlichen Vereinheitlichung 
in Europa geführt. Auf diesem Gebiete sind gerade 
in letzter Zeit zwei Ereignisse zu verzeichnen, deren 
grundsätzliche Bedeutung nicht übersehen werden 
darf. Es ist durch monatelange Verhandlungen der 
beteiligten europäischen Industrien gelungen, ein 
einheitliches Seiden-Zolltarifschema zu schaffen. 
Leider stehen der Annahme durch die einzelnen Re
gierungen noch Schwierigkeiten entgegen. Ebenso 
wichtig ist die Tatsache, daß als positive Auswirkung 
der Genfer Konferenz mit einem Kollektiwertrag 
zur gegenseitigen Aufhebung der noch bestehenden 
Einfuhrverbote gerechnet werden kann. Diese be
scheidenen Fortschritte dürfen allerdings nicht so 
gedeutet werden, daß die Utopie einer wirtschaft
lichen Zusammenfassung der europäischen Staaten 
damit der Verwirklichung nähergerückt wäre. Sie 
beweisen aber, daß bei gutem Willen und nicht zu 
weit gesteckten Zielen wirklich eine Reihe von Uebel 
ständen praktisch auch beseitigt werden können 
Gerade die vorerwähnte Schilderung des festländi 
sehen und überseeischen Protektionismus läßt es, 
vom deutschen Standpunkt aus gesehen, ratsamer 
erscheinen, in der Zusammenfassung größerer wirt
schaftlicher Einheiten sich mehr nach Osten als nach 
Westen zu orientieren. Der östliche und südöstlich
europäische Raum zwischen Rußland und Deutsch
land bis hinunter zum Balkan bietet einer wirtschaft
lichen Vereinheitlichung jedenfalls sehr viel geringere 
Schwierigkeiten als eine allgemeine europäische 
Zusammenfassung. Nur wenige der neugebildeten 
und auch der älteren Staaten verfügen über eine 
Industrie, die aus eigener Kraft zu leben vermöchte. 
Die Mehrzahl dieser Länder sind Agrarstaaten, die 
sich zwangläufig an das deutsche Wirtschaftsgebiet 
mit seiner hochentwickelten Industrie anlehnen 
müssen und deren Aufnahmefähigkeit sicher sehr ge
steigert werden kann. Dasselbe, was wir von unserem 
Inlandsmarkt durch eine Entwicklung und Mechani
sierung der deutschen Landwirtschaft erwarten,
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y -ann  auch in diesen Ländern auf die Dauer nicht aus- 
bleiben. Notwendig ist nur, daß die Staaten erkennen, 
ihren eigenen wirtschaftlichen Vorteil nicht in einer 
zollpolitischen Abschließungspolitik zu suchen. Wenn 
nicht alles täuscht, dann ist diese Erkenntnis auch 
auf dem Marsche. Für die Förderung einer solchen 
Entwicklung, die vielleicht am ehesten geeignet wäre, 
wirtschaftlich erträglichere Zustände in Europa 
herbeizuführen, würde eine engere Gestaltung unserer 
handelspolitischen Beziehungen zu Oesterreich schon 
sehr viel bedeuten. Hier besteht jedenfalls die Mög
lichkeit, mit dem Abbau der Zollmauern einmal den 
Anfang zu machen. Voraussichtlich würden die Aus
wirkungen eines solchen Schrittes den Entschluß 
der übrigen umliegenden Länder zu handelspoliti

schen Abmachungen auf freiheitlicherer Grundlage 
erleichtern und beschleunigen können.

Wenn die deutsche Handelspolitik in Zukunft auf 
wirksamere Verfahren sinnen muß, um den auf die 
Dauer unbedingt notwendigen Ausgleich unserer 
Handels- und Zahlungsbilanz zu erreichen, dann wird 
sie außer einer möglichst starken Entwicklung des 
Innenmarktes zur Vergrößerung des Schwergewichtes, 
das sie bei Verhandlungen in die Wagschale werfen 
kann, auch darauf bedacht sein müssen, die im Osten 
Europas gegebenen Möglichkeiten einer einheitlichen 
Wirtschaftsentwicklung auszuschöpfen. Die Rück
wirkungen auf die gesamte Stellung der deutschen 
Wirtschaft im Rahmen der Weltwirtschaft werden 
dann bestimmt nicht ausbleiben.

U m schau.,
Zusammensetzung der Hochofenbeschiekung in ver

schiedenen Ofenzonen.
Die Untersuchungen wurden von S. P . K in n e y 1) an 

dem 300-t-Ofen der Central Iron  & Coal Comp, in Holt, 
Ala., als Fortsetzung einer G asuntersuchungsarbeit 
durchgeführt, über die schon kürzlich berichtet wurde2). 
Die Probenahme-Ebenen waren die 
gleichen wie bei jenem Versuch, 
ihre Lage gibt auch die damalige 
Profilskizze3) wieder. Der Ofen 
ging während dieser Zeit auf 
Gießereieisen, erblasen aus süd
lichem Rot- und Brauneisenstein 
und gesinterten Schwefelkiesab- 
bränden.

Das H auptaugenm erk rich te t 
sich diesmal auf Proben aus den 
Ebenen 4, 5 und 6. Leider geht 
der Verfasser der vorliegenden Ar
beit über die A rt der Probenahm e 
nur m it wenigen Sätzen hinweg.
Man ließ den Ofen durch das P ro 
benahmeloch in einen M etallbehäl
ter ausblasen und kühlte  den I n 
halt luftd icht abgeschlossen in 
reduzierender Atm osphäre. Die 
Proben aus der Ebene 5 (685 mm 
oberhalb der Blasformebene) waren 
völlig flüssig, aus der Blasformebene 
wurden sie m it dem Gasprobenahm e- 
rohr herausgeholt.

In  der Ebene 4 beginnt schon 
die Schlackenbildung, das Erz ist 
bereits so weitgehend verwandelt, 
daß sein ursprünglicher Z ustand 
nicht wieder zu erkennen ist. Vom 
Kalkstein finden sich Stückchen 
von höchstens 10 mm <f> wieder, 
der gebrannte K alk wird staubfö r
mig. Am wenigsten verändert ist 
noch der Koks, dessen K anten  
abgeschliffen sind und dessen 
Aschengehalt sich durch teilweise 
Verbrennung des Kohlenstoffes e r
höht hat. Zum Teil sind Erz, Koks 
und Kalk hier schon de rart m it
einander verschmolzen, daß eine 
Trennung nicht m ehr möglich ist.

Abb. 1 faß t zunächst nochmals die Ergebnisse der 
Gas- und Tem peraturuntersuchungen zusamm en und

3) Techn. Paper Bur. Min. 397 (1926).
2) Berichte des Bureau of Mines (1926) Serial 

Nr. 2747; vgl. auch St. u. E. 47 (1927) S. 361/2.

zeigt ferner die Beziehungen zwischen der Entfernung 
von der Formebene und dem Reduktionsgrade des Erzes, 
errechnet aus der Gaszusammensetzung. Aus der Ebene 4 
genommene Erzproben zeigen eine etw as höhere R e 
duktion, als sie auf diese Weise gefunden wird. Das 
„E isen“  bestand aus 86,6 %  Fe, 4,5 %  FeO, 8,9 % 
i 'e 2Os. In  diesem Falle, nämlich dem der V erhüttung von 
dichten Rot- und Brauneisensteinen, is t also in  der Höhe 
des Kohlensackes bei Tem peraturen um  850° der größte

Teil des Eisens zu Schwamm reduziert. Da sich infolge 
ihres physikalischen Verhaltens fü r die besonders bei 
hohen Kieselsäuregehalten aufbereitungsbedürftigen Erze 
bisher kein Verfahren anwenden ließ, wird darauf h in

3) St. u . E . 47 (1927) S. 361, Abb. 1.
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gewiesen, daß es wohl möglich sei, solche Erze e rst einer 
Reduktion bis zu Eisenschwamm zu unterwerfen m it 
nachfolgender m agnetischer Aufbereitung.

Zum besseren Verständnis der Vorgänge beim 
Reduzieren von Silizium, Phosphor, Mangan, Kohlen
stoff und Schwefel h a t der B erich tersta tter aus den 
D urchschnittsanalysenangaben der A rbeit die Abb. 2 
gezeichnet. Der P u n k t Si =  0,42 %  in Ebene 4 ist 
unsicher, da die Analyse durch Kieselsäure ge trüb t sein 
kann. Die H auptsilizium reduktion liegt hiernach in der 
R ast. Im  Gestell selbst wird nur noch wenig reduziert. 
Dies widerspricht der Auffassung, daß der Kieselsäure
gehalt der Koksasche, der ja  e rst im Gestell wirksam 
werden kann, von entscheidendem E influß auf den 
Siliziumgehalt, des Roheisens sei. In  Uebereinstimmung 
m it dem Gedankengang neuerer deutscher Arbeiten h a t 
den Haupteinfluß auf die Siliziumreduktion die Höhe der 
herrschenden Tem peratur.

Gleichartig verläuft die Kurve des Kohlenstoff
gehaltes im Eisen. Erstaunlich hoch ist die Kohlenstoff
aufnahme durch den Schwamm bis Zone 4 m it 33 % des 
späteren Gesamtkohlenstoffes, der R est wird bis zur 
Eormebene gelöst, dann scheint ein geringer Teil durch 
Verbrennung zu verschwinden.

Der Phosphor ist in Zone 4 schon zur H älfte  redu
ziert und nim m t dann zum Abstich gleichmäßig zu.

Einen von den bisherigen K urven abweichenden 
Verlauf zeigen die Linien der Reduktion von Mangan und 
Schwefel. W ährend in Zone 4 die M anganreduktion noch 
sehr gering zu sein scheint, steigt sie bis Ebene 5 auf den 
fünffachen Betrag an, während hiervon bis zum Abstich 
wieder die H älfte verbrennt. Es ist dies bei gleichzeitiger 
Betrachtung der Siliziumkurve um so m ehr zu ver
wundern, als im allgemeinen Silizium vor oder m it Mangan 
gleichzeitig verbrennt. Aus dem parallelen Verlauf des 
Schwefelgehaltes wird der Schluß gezogen, daß der Man
gan verlust auch auf eine Bindung an  Schwefel als Mangan- 
sulfid zurückzuführen ist.

W ährend das Abstichmetall im allgemeinen 0,045%  S 
ha t, was weniger als 3,3 % des Gesamtschwefels in der 
Beschickung entspricht, h a t der Schwamm in der Ebene 4 
schon 0,07, das Metall in Zone 5 sogar 0,179, von da erfolgt 
der Rückgang über 0,071 in der Formebene auf 0,043 im 
Absticheisen. Der Verfasser geht auf das Verhalten des 
Schwefels näher ein und kom m t zu folgendem Ergebnis: 
Nach Arbeiten von F. W ü s t  und P. W o lff1) sowie von 
H i lg e n s to c k 2) wird der Schwefel durch Behandlung 
m it Hochofengas aus dem Koks entfernt, und zwar ist 
es hauptsächlich der an Eisen gebundene und der freie 
Schwefel, während der organische und der Sulfatschwefel 
wenig oder gar nicht angegriffen werden. Auf diese 
Weise werden rd. 25 %  des Schwefelgehaltes des Kokses 
bis zur Ebene 4 aus dem Koks herausgelöst, und diesen 
Schwefel nimm t der gleichzeitig gebildete Eisenschwamm, 
das Eisenoxyd, der K alk und die anderen Alkalien be
gierig auf . Diese Anschauung wird m it Koksanalysen, 
die den frischen Koks m it Koksproben aus der Ebene 4 
und aus dem Eisenstich vergleichen, sowie m it theoreti
schen Untersuchungen über die Schwefelaufnahme
fähigkeit von Kalk, Magnesia und Soda und m it K alk
analysen aus der Ebene 4 belegt. Der K alk m üßte, wenn 
er keinen Schwefel aufnähme, hier einen Schwefelgehalt 
von 0,07 % haben, er h a t jedoch etwa die zehnfache Menge 
aufgenommen, das sind 26 % des verfügbaren Schwefels. 
W ährend der Koks 25 % seines Schwefels verloren h a t, 
haben Metall und Kalk zusammen hier 30 % aufgenom
men. Der R est des Schwefels, und zwar der Sulfat- und 
der organische Schwefel, wird erst vor den Form en frei 
und verbrannt. Auch er geht auf dem Wege über das 
Gas an Metall und Schlacke. Die Entschwefelung des 
Metalls selbst beginnt e rst m it seiner Verflüssigung und 
seiner innigen Vermischung m it Schlacke, deren Flüssig
keitsgrad und Zusammensetzung von maßgebendem 
Einfluß auf den Grad der Entschwefelung und den E nd
gehalt des Metalls an  Schwefel sind.

3) St. u. E. 25 (1905) S. 585/90 u. 695/9.
2) St. u. E. 13 (1893) S. 451/62.

Die Schlackenproben aus den Ebenen 4, 5 und 6 
stim m en keineswegs m it der gleichzeitigen Schlacken
probe am  Schlackenstich überein. Sieht m an von den 
Unterschieden m ehr örtlicher N a tu r ab, die von der Un
gleichmäßigkeit der Beschickung und  des Ofenganges 
herrühren können, so e n th ä lt im allgemeinen die Schlacke 
in den Ebenen 4 und  5 sehr viel m ehr K alk  und Magnesia 
als am Schlackenstich, es sind bis zu 10 %  CaO +  MgO 
mehr. Dies rü h r t daher, daß hier die Kieselsäure und die 
Tonerde aus der Koksasche noch n ich t w irksam  geworden 
sein können.

B e trach te t m an die Ergebnisse der A rbeit prüfend, 
so is t die weitgehende Schachtreduzierung auch durch 
deutsche, zum Teil noch unveröffentlichte Untersuchun
gen an Stahl- und Thomaseisenhochöfen belegt. Ob sie 
allerdings an  scharf betriebenen Thomaseisenhochöfen 
den hohen Grad wie bei dem vorliegenden Gießereieisen- 
ofen erreicht, erscheint zweifelhaft. Bei der Reduzierung 
der Beimengungen kommen deutsche Forschungen zum 
Teil zu ganz widersprechenden Ergebnissen. Hier stehen 
wir e rst im Beginn einer schwierigen und  zeitraubenden 
Forschungsarbeit, und endgültige K lärung müssen erst 
neue U ntersuchungen bringen. (St.^rtg . H . Lent.

Silizium-Baustahl aus dem Boßhardt-Ofen.
5£>tpi.=Qrtg. K . v. K e r p e l y 1) berichtet über U nter

suchungsergebnisse von sechs Schmelzungen, die in  dem 
im F rü h jah r 1927 in Betrieb genommenen 10-t-Boßhardt- 
Ofen der M itteldeutschen Stahlwerke in Gröditz herge
s te llt worden sind. Es wurden Blöcke von 410 X 490 
X 1800 mm  und  360 x 450 x  1400 mm  auf Riegel von 
150 X 120 mm vorgeblockt, je zwei der M itte des Blockes 
entstam m ende Riegel wurden dann auf 25-mm-Rund- 
eisen ausgewalzt. Der Ofen m ußte m it bester ober
schlesischer Steinkohle betrieben werden, da bei Ver
wendung m inderwertiger Kohle ein starkes Abfallen der 
T em peratur e in trat. Dem sehr geringen U nterdrück im 
Ofen schreibt v. Kerpely im  Gegensatz zu einer von 
B oßhardt geäußerten A nsicht keinen Einfluß auf das 
M etallbad zu.

Die chemische Zusamm ensetzung und die M ittel
w erte der Festigkeitseigenschaften sind in Zahlentafel 1 
wiedergegeben. Die Festigkeitsuntersuchungen wurden 
an  R undstäben (Norm alproben) vorgenommen. Be
m erkenswert ist, daß  die Kohlenstoff-, Silizium- und vor 
allem M angangehalte der sechs Schmelzungen durchweg 
höher liegen als die entsprechenden Zahlenwerte der 
ersten 20 Schmelzungen aus demselben Ofen, über die 
sich nähere Angaben an  anderer Stelle in dieser Zeit
sch rift2) finden.

W ährend die ersten  20 Schmelzungen im Mittel
0,12 %  C, 0,92 %  Si und 0,54 %  Mn 

enthalten , weisen die Schmelzungen I  bis VI im Mittel
0,13 %  C, 1,05 %  Si und 0,78 %  Mn

auf.
Auffallend sind die sta rken  Schwankungen in den 

Streckgrenzenm ittelw erten der sechs Schmelzungen, die 
zwischen 39,8 und  46,7 kg /m m 2 streuen. Noch erheb
licher sind die Unterschiede in  den (in der Zahlentafel 
n ich t angeführten) E inzelwerten, die zwischen 39,7 und
49,8 kg/m m 2 liegen, also Unterschiede von 10,1 kg/mm2 
aufweisen. Aehnlich große Streuungen in den Streck
grenzenwerten, nämlich 9,3 kg/m m 2, tra ten  auch bei den 
ersten  20 Schmelzungen aus dem 10-t-Boßhardt-0fen 
auf3), während U ntersuchungen von Silizium-Baustahl 
aus einem 80- bzw. 17-t-Siemens-M artin-Ofen üblicher 
B auart, die der B erich tersta tte r kürzlich in dieser Zeit
schrift4) veröffentlicht h a t, im laufenden Betriebe Streck
grenzenwerte ergaben, deren größte Unterschiede nur 
5,0 bzw. 6,1 kg/m m 2 betrugen, also eine wesentlich höhere 
Treffsicherheit tro tz  bedeutend größerer Einsätze auf
wiesen.

4) C en tra lb la tt der H ü tten  u. Walzwerke 31 (1927)
S. 367.

2) St. u. E. 47 (1927) S. 877 (Zahlentafel 1).
3) St. u. E. 47 (1927) S. 878 (Zahlentafel 2).
4) St. u. E. 47 (1927) S. 446.
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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  u n d  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  S i l iz iu m -  
B a u s t a h l s c h m e l z u n g e n  a u s  d e m  1 0 - t - B o ß h a r d t - Of en .

A nalyse F es tig k e itse ig en sch afte n  (M itte lw erte  aus je  4 E inzetw erteu )
Schmel

zung c Si Mn p s Cu S treck  Zug S treckgrenze Deh- E in-
g renze fe s tig k e it Z ug fe stigkeit n u n g sch nü rung

Nr. "/. °/o °/o Vo •Io -°/o k g /m m 2 k g /m m 2 •Io •Io °/o

I 0,16 1,16 0,76 0,032 0,055 0,25 44,5 56,4 79 24,2 64
II 0,10 0,94 0,83 0,055 0,029 0,20 42,9 52,6 82 26,8 70

I I I 0,14 1,01 0,85 0,031 0,038 0,20 41,5 54,9 76 24,9 65
IV 0,14 1,16 0,73 0,029 0,037 0,22 46,7 55,6 84 26,0 68
V 0,13 0,96 0,82 0,042 0,036 0,26 39,8 53,9 74 26,3 69

VI 0,13 1,08 0,71 0,022 0,029 0,26 39,8 53,8 74 25,8 67

Von den sechs Schmelzungen aus dem B oßhardt- 
Ofen besitzen zwei, nämlich Schmelzung V und  VT, 
Streckgrenzenwerte von im M ittel un ter 40 kg/m m 2, und 
auch bei Schmelzung I I I  findet sich ein W ert von 
39,7 kg/mm2. W enn v . K erpely auf Grund der U nter
suchungsergehnisse von n u r sechs Schmelzungen, die 
unter Verwendung bester Kohle m it besonderer Sorg
falt vorgenommen wurden, und  angesichts der Tatsache, 
daß bei drei dieser Schmelzungen Streckgrenzenwerte 
von unter 40 kg/m m 2 e rm itte lt worden sind, im Interesse 
der W irtschaft schon je tz t dringend empfehlen zu müssen 
glaubt, die bisher vorgeschriebene Streckgrenze von 
36 kg/mm2 auf 40 kg /m m 2 zu erhöhen, so ist dies 
eine leichtfertige Zum utung fü r diejenigen, welche die 
Verantwortung fü r die Bauwerke zu übernehm en haben.

Zu berücksichtigen ist ferner, daß die in  Zahlen
tafel 1 wiedergegebenen Eestigkeitsw ert e sich auf ein sehr 
weitgehend durchgearbeitetes W alzprofil ( Q uerschnitts
abnahme 408- bzw. 330fach) m it günstigem  Q uerschnitt 
(25 mm 0 )  beziehen. Solange n ich t Festigkeitsprüfungen 
an Walzprofilen aus dem B oßhardt-O fen, wie sie fü r den 
Hochbau, insbesondere den B rückenbau, in Frage 
kommen, durchgeführt sind, kann an  der früheren be
wiesenen Feststellung n ich t g e rü tte lt werden, daß der 
in Siemens-Martin-Oefen üblicher B auart erschmolzene 
Silizium-Baustahl dem aus dem B oßhardt-O fen in keiner 
Weise nachsteht. $ipl.=3;ng. J . Meiser.

Ausdehnung der amerikanischen Elektrostahlerzeugung 
in den letzten 25 Jahren.

An Hand statistischer U nterlagen, die zum  größten  
Teile den Veröffentlichungen des Am erican Iron  and 
Steel In stitu te  entnom m en sind, fü h rt E d w in  J .  C o n e 1) 
in einem Aufsatze über die W elterzeugung an  Elektro- 
stahl die Entw icklung der am erikanischen E lektrostahl- 
industrie vor Augen, die wohl so schnell wie kein zweiter 
Industriezweig an  Ausdehnung und  B edeutung zugenom
men hat. Als >,G eburtsjahr“ , d. i. das Ja h r, in  dem e rst
malig Angaben über in  Am erika in Betrieb befindliche 
Oefen bzw. erzeugte Stahlm engen gem acht werden, ist 
das Jah r 1909 anzusehen, zu welcher Zeit n ich t m ehr als 
sechs Elektroofen vorhanden waren. Den Aufschwung, 
den die amerikanische E lektrostahlindustrie  seit dieser 
Zeit gemacht hat, kann m an am besten aus den Angaben 
in den Zahlentafeln 1 und  2 erkennen. Danach ist die Zahl

Zahlentafel 1. A n z a h l  d e r  in  d e n  V e r e i n i g t e n  
S t a a t e n  v o r h a n d e n e n  E l e k t r o s t a h l ö f e n  in  d e n  

J a h r e n  1913 b is  1923.

Zahl der 
Oefen .

Z ahl der 
Oefen

1. Ju li 1913 . . 19 1. Ja n . 1919 . . 287
1. Jan . 1915 . . 41 1. „ 1920 . . 323
1. „ 1916 . . 73 1. „ 1921 . . 356
1. „ 1917 . . 136 1. „  1922 . . 388
1. „  1918 . . 233 1. „  1923 . . 406

2) Iron  Age 119 (1927) S. 1591/2; nach einem Vor
trage vor der American Electrochem ical Society 28. bis 
30. April 1927 in Philadelphia.

X X X II.«

Z ah len tafel 2. A u s b r in g e n  a n  E l e k t r o s t a h l  in  
d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  in  d e n  J a h r e n  1909 

b is  1925.

J a h r
Blöcke

t

G ußstücke

t

Zusammen

t

1909 13 690 310 14 000
1910 51 650 1 350 53 000
1911 27 650 1 950 29 600
1912 14 390 4 190 18 580
1913 21 320 9 360 30 680
1914 15 710 8 690 24 400
1915 47 100 23 400 70 500
1916 128 000 43 600 171 600
1917 243 200 66 300 309 500 1
1918 410 000 110 000 520 000
1919 277 300 113 700 391 000
1920 352 700 158 300 511 000
1921 85 650 86 650 172 300
1922 194 200 157 800 352 000
1923 284 200 240 500 524 700
1924 229 300 210 700 440 000
1925 341 300 284 700 626 000

der vorhandenen Oefen bis zum Jah re  1923 fast um das 
Siebzigfache gestiegen, während die Erzeugung gleichzeitig 
von 140001 auf 626000 t  im Ja h re  1925 angewachsen ist. 
Bemerkenswert ist, daß  der Anteil des im Elektroofen 
erzeugten legierten Stahles (Alloy Steel) dauernd abge
nommen h a t. Im  Jah re  1925 wurden von 2 470 000 t  
legiertem Stahl 298 000 t  im  Elektroofen erzeugt; der 
A nteil an  Gußstücken betrug dabei 45 2 0 0 1. Im m er 
w eiter eingeführt h a t sich der E lektroofen in den Gießerei
betrieben einmal in Verbindung m it dem Kuppelofen 
zur Erzeugung von Grauguß, daDn auch zur Herstellung 
von legiertem Guß und von Ferrolegierungen.

K . Thomas.

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).

K a l tw a lz w e r k  d e r  C le v e la n d  C o ld  R o l l in g  
M ills  Co.

L. P r e n t i s s  schildert eine n e u a r t ig e  K a l t 
w a lz w e r k s a n la g e 2) von großer Leistung und  sehr ge
drängtem  Aufbau, bei der ein Vorgerüst, ein M ittelgerüst 
und  ein Fertiggerüst m it W alzen von 210 mm cj> so 
nebeneinander angeordnet sind, daß das W alzgut in 
unm ittelbarer Folge die drei Gerüste durchläuft (vgl. 
Abb. 1). Die Gerüste e rhalten  ihren  A ntrieb gemein
sam  durch einen 150-PS-Motor. Die Schichterzeugung 
soll bei einer W alzgeschwindigkeit von 40 m /m in etwa 
20 t  B andstahl bis zu 80 mm Breite betragen.

Der kontinuierliche Durchgang des W alzgutes wird 
dadurch ermöglicht, daß vom Kam m w alzgerüst drei 
übereinander liegende gegenläufige Spindeln angetrieben 
werden, von denen im Vor- und Fertiggerüst die obere 
und  m ittlere, im M ittelgerüst die m ittlere und  untere 
m it den W alzen gekuppelt sind, so daß die W alzen des 
M ittelgerüstes im um gekehrten Drehsinn laufen wie an  den

M Vgl. S t. u. E. 47 (1927) S. 1012.
2) Iron  Age 118 (1926) S. 1127/8.

169
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Abbildung X. Ansicht des Kaltwalzwerkes.

beiden anderen Gerüsten. Zur Bedienung der ganzen 
Anlage sollen zwei Mann genügen, die auf jeder Seite die 
Einführung des Bandes in die Walzen bzw. das U m 
stechen besorgen.

Die Bedienung des Walzwerks wird durch eine eigen
artige Haspelanlage vereinfacht. Vor dem Walzwerk 
durchläuft das warmgewalzte Band zunächst eine kon
tinuierlich arbeitende Beizeinrichtung, die sich in gerader 
R ichtung vor der Vorwalze befindet. Es werden hier 
stets mehrere Bänder zugleich durch die Beiz- und 
W aschbehälter gezogen, an deren Ende sie zunächst über 
Umlenkrollen geführt und dann aufgehaspelt werden. 
Die Haspelvorrichtung besteht aus sechs Rollen, die jede 
beiderseitig m it Seitenblechen versehen sind und neben
einander auf einer gemeinsamen Welle sitzen, die ihren A n
trieb vom Kammwalzgerüst her erhält. Die Rollen sind 
m it dieser Welle durch Reibungskupplungen verbunden, 
so daß sie das W alzgut m it einer Geschwindigkeit von 
etwa 6 m /m in durch die Beizvorrichtung ziehen.

Is t eine Rolle gefüllt, so wird sie durch eine be
sondere Vorrichtung stillgesetzt, und das Ende des 
Bandes in die Vorwalze eingeführt. Die Rutschkupplung 
gesta tte t es nunm ehr dieser Rolle, sich unabhängig von 
den übrigen Rollen in entgegengesetztem Sinne wie 
diese zu drehen. Es ist durch diese Arbeitsweise jeglicher 
M aterialtransport vor dem Walzwerk vermieden. Zum 
Aufhaspeln des fertigen Bandes dient eine hinter dem 
Fertiggerüst stehende Haspel gewöhnlicher B auart.

ÜDr.VjIig. E. Siebei.
N e u e s  W e iß b le c h w e r k  d e r  Y o u n g s to w n  

S h e e t  & T u b e  Co.
In  dem im Jahre  1926 in Betrieb gekommenen 

W eißblechwerk der Youngstown Sheet & Tube Co.1) sind 
24 W alzgerüste m it Walzen von 711 mm 0  aufgestellt, 
die von drei Zahnradvorgelegen m it Elektromotoren 
angetrieben werden. Die beiden ersten Vorgelege haben 
je einen Motor von 2500 PS bei 252 U m dr./m in und das 
d ritte  Vorgelege h a t einen Motor von 1800 PS. Das auf 
der verlängerten Motorwelle sitzende kleine Zahnrad hat 
19 Doppel-W inkelzähne m it 88,9 mm Steigung, einen 
Teilkreisdurchmesser von 537 mm, während das große 
Z ahnrad 162 Zähne und einen Teilkreisdurchmesser von 
4584 mm hat. Die Breite beträgt 900 mm; die Straße 
m acht etwa 30 Umdr. /min.

Die von dem Nachbarwerk kommenden Platinen 
werden in  Längen von 9,54 m Länge angeliefert und auf 
einer Schere, zwei Stäbe zugleich, geschnitten. Eine 
h in ter dem Messer angeordnete Stapelvorrichtung, die 
hydraulisch gehoben und  gesenkt wird, ha t ein Gestell, 
auf das sich die geschnittenen Stäbe stapeln; das Gestell 
senkt sieh auf einen Rollgang, der den Stapel zum

i) Iron  Age 118 (1926) S. 1062/5.

Platinenlager h in ter den Oefen bringt. Die P la t in e n -  
u n d  B le c h w ä rm ö f  en  haben mechanische Stoch- 
feuerungen, die m it M otoren angetrieben w erden; an den 
Platinenöfen stehen Eindrückm aschinen zum Einsetzen 
der Platinen. E in W agenkipper en tläd t die Kohlen
wagen in einen E rdbunker, aus dem die Kohle m it einem 
Aufzug in den 150 t  fassenden Hochbunker gebracht wird. 
Von diesem H ochbunker gelangt die Kohle zu den Ver
teilungsbunkern und von diesen wiederum zu den Füll- 
rüm pfen der Stochfeuerungen.

Rückw ärts von den W alzgerüsten stehen acht 
Scheren m it 1000 mm und  zwei Scheren m it 1320 mm 
Messerlänge. Die S c h w a rz b e iz e  ist nach B auart Gray 
gebaut, die W e iß  b e iz e  ist eine Mestamaschine. Als 
S c h w a r z g lü h o f e n  ist ein rd. 100 m langer Muffelofen auf- 
gestellt, der m it Gas geheizt wdrd und  dessen Brenner 
sich etw a in  der M itte des Ofens befinden. Der W eiß- 
g lü h o f  e n  ist gleicher B auart, aber nur rd. 85 m lang. Bei 
beiden Oefen werden die Abgase zur Luftvorwärmung 
benutzt. Die m it Blechen bepackten Glühkasten werden 
auf den Glühwagen gestellt, der auf einen Unterwagen 
gefahren wird und die K isten am Kopfende des Ofens, 
quer zur Ofenachse in  den Ofen einschleust. Eine am 
Kopfende des Ofens stehende Eindrückm aschine drückt 
die K iste in den Ofen, wobei die Türen elektrisch bedient 
und elektrisch verriegelt werden, dam it die Eindrück
maschine nicht fahrlässig bedient werden kann.

In  der V e r z in n e r e i  sind 19 Verzinnmaschinen auf
gestellt, die ebenfalls mit Gas geheizt werden. Die 
D r e s s ie r s t r a ß e  um faßt 10 Gerüste (später 12) mit 
Walzen von 610 mm 0  und wird in zwei Gruppen an
getrieben.

Auch bei dieser Anlage ist für guten M a te r i a l 
d u r c h g a n g  gesorgt. Neben der Platinenhalle liegt die 
Walzhalle, dann anliegend und parallel zu dieser die 
Scherenhalle. Die Schwarzbeize liegt in der Mitte der 
Scherenhallenlängsseite und verbindet die Scherenhalle 
m it der Gliihhalle. In  der Glühhalle liegen auch das 
Dressierwerk und die W eißglüherei. Längs dieser schließt 
sich die W eißbeize und die Verzinnerei an, die durch eine 
W and von dem Sortier- und  Packraum  getrennt ist und 
durch Oeffnungen die Bleche in diesen Raum  gelangen 
lassen.

Besonderen W ert h a t m an auf angenehme Arbeits
bedingungen der Walz- und Ofenmannschaften gelegt. 
Zur K ü h lu n g  der A rbeitsplätze sind sowohl Wind
leitungen über F lu r als auch solche un ter F lur ange
bracht, und ferner sind die Bodenbelagplatten vom 
Blechofen zum W alzgerüst wassergekühlt. Dam it die aus 
dem Ofen tretende H itze nicht in den Raum  gelangt, 
sind über den Türen Abzugshauben vorgesehen, die die 
warme Luft und die Türwärm e durch Abzugsrohre ins 
Freie leiten.
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Bei W alzenbrüchen oder anderen Anlässen kann von 
den W alzenstraßen aus der W alzm otor durch eine 
D ru c k k n o p fa u s lö s u n g  ausgeschaltet werden.

Die Erwähnung einer besonderen Beleuchtung m it 
Spiegellampen beweist, daß m an auch dieser Frage in 
richtig erkannter Weise großen W ert beigemessen h a t, in 
der Erkenntnis, daß eine gute Beleuchtung dem W alzer 
hilft, ein sauberes Blech herzustellen und den W alzfehler
ausschuß zu vermindern. Sowohl das künstliche als auch 
dasTageslicht sollenden A rbeitsplatz gleichmäßig erhellen, 
dabei mild sein, um den A rbeiter nicht zu ermüden.

Auffallend ist die große Länge der Glühöfen, die die 
Wärme gut ausnutzen und den Glühkasten bzw. den ge
glühten Blechstoß gu t auskühlen, was nur der Güte des 
Bleches dienlich sein kann. Der als Muffelofen gebaute 
Glühofen erinnert an  den ebenfalls als Muffelofen gebauten 
Kugelofen, der vor etw a 15 Jah ren  in einigen deutschen 
Feinblechwerken aufgestellt wurde, sich aber leider nicht 
durchsetzte, obwohl es h ä tte  möglich sein müssen, die 
ihm anhaftenden Mängel abzustellen. E in besonderer 
Nachteil dieses Ofens war die Mitgabe der Glühwagen 
in den Glühraum, so daß diese m itgeglüht wurden und 
daher einem großen Verschleiß unterw orfen waren.

W. Krämer.

Das Verhalten von Siederohren bei erhöhter Temperatur.
A. E. W h ite  und C. L. C la r k 1) fü h rten  m it n a h t

losen Stahlrohren von 33,4 mm äußerem  Durchm esser 
und 4 mm W andstärke folgender chem ischer Zusamm en
setzung: 0,13 %  C, 0,29 %  Mn, 0,01 %  P  und 0,044 %  S 
Warmzerreißversuche (Kurz versuche) bei Prüftem pe- 
raturen von 20 bis 800° aus. Die Versuche w urden an 
Rohrabschnitten, die auf der Meßlänge von 200 mm auf
31,6 mm äußeren Durchmesser abgedreht worden waren, 
vorgenommen. In  die Enden 
der Rohrabschnitte wurden 
Stahlpfropfen eingeführt, 
damit die E inspannstellen 
durch die Backen der Zer
reißmaschine nicht flachge
drückt wurden. Die E rgeb
nisse der Zugfestigkeitsprü
fung, die in Abb. 1 wiederge
geben sind, zeigen in Ueber- 
einstimmung m it älteren  
Untersuchungen eine Zu
nahme der Zugfestigkeit bis 
etwa 250° und sodann eine 
rasche Abnahme bei weiterer 
Steigerung der Versuchstem- 
perätur. Die Dehnungs-Tem
peratur-Schaulinie nim m t 
den umgekehrten Verlauf.
Die Proportionalitätsgrenze 
nimmt mit steigender Prüf- 
temperatur ständig ab.

W eiterhin wurde das 
Verhalten der Rohre bei 
erhöhter Tem peratur gegen
über innerem Druck un ter
sucht. R ohrabschnitte von 
750 mm Länge m it einem 
Durchmesser von 31,4 mm 
wurden an dem einen Ende 
mit einer aufgeschraubten 
und gasdicht verlöteten

Z ahlentafel 1. E r g e b n i s s e  d e r  D a u e r v e r s u c h e .
Ver-
suchs-

tempe-
ratur

°C

Probe

N r.

Innen
druck

kg/mm2

Zug
be

lastung

kg/mm2

Rohrdurchmesser
mm

Ver
suchs
zeit

st
vorher nachher

9 0 ,4 6 7 1,99 3 1 ,4 3 5 ,6 0 ,7 5
7 0 ,4 4 5 1,90 31 ,4 3 3 ,4 1,50

17 0 ,3 2 7 1,39 31 ,4 32 ,9 2 ,0 0
13 0 ,2 1 1 0 ,9 0 3 1 ,4 32,1 3 ,0 0
14 0 ,0 9 9 0 ,4 2 3 1 ,4 3 2 ,2 10 ,00
26 0 ,0 1 8 0 ,0 7 3 1 ,4 - x>

16 0 ,7 2 5 3 ,08 3 1 ,4 31 ,8 2 ,5 0
15 0 ,5 2 8 2 ,2 4 31 ,4 3 1 ,8 4 ,0 0
10 0 ,4 6 7 1,99 31 ,4 33 ,1 5 ,0 0
12 0 ,4 3 2 1,84 31 ,4 34 ,7 18 ,00
19 0 ,4 2 2 1,83 31 ,4 3 2 ,7 19 ,25

67 7 ° 11 0 ,3 8 7 1,65 31 ,4 - 2) 35 ,0 0
20 0 ,3 3 5 1,42 31 ,4 31 ,9 6 1 ,2 5
21 0 ,2 5 0 1,06 31 ,4 32 ,1 1 39 ,00
22 0 ,1 7 6 0 ,7 5 31 ,4 3 2 ,2 2 0 8 ,5 0
23 0 ,0 9 2 0 ,3 9 3 1 ,4 32 ,2 2 8 5 ,5 0
24 0 ,0 3 5 0 ,1 5 3 1 ,4 3 2 ,0 4 8 2 ,7 5

18 0 ,8 0 8 3 ,4 3 31 ,4 3 2 ,0 4 3 ,2 5
538» 27 0 ,3 1 6 1,34 3 1 ,4 — —

28 0 ,7 0 3 2 ,9 8 31 ,4 32 ,0 1 00 ,00

482» 29 0 ,5 6 3 2 ,4 2 3 1 ,4 - 3)
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eisernen Kapsel versehen. Das andere Ende stand  m it einem 
Druckgefäß (Abb. 2) in Verbindung, von dem  aus Stick
stoff unter einem bestim m ten Druck, der über längere 
Zeiträume gleichgehalten werden konnte, in das Rohr 
eingeführt wurde. Ueber das wagerecht liegende R ohr
stück wurde ein ausfahrbarer elektrischer Ofen geschoben. 
Der Versuch wurde folgenderm aßen ausgeführt. Die 
Rohrprobe wurde zunächst auf die gewünschte Tempe-

: ) Nach einem V ortrag vor der Jahresversam m lung 
der American Society of Mechanical Engineers, 6. bis
9. Dezember 1926 in New York.

ra tu r  gebrach t und sodann Stickstoff un ter einem  be
stim m ten  D ruck in  das Rohrinnere eingeleitet. In  ge
wissen Z eitabständen wurde sodann der Ofen seitlich 
ausgefahren und  der Durchm esser des R ohres m it einem 
Tastzirkel gemessen. Der Versuch galt als beendet, sobald 
eine Zunahme des Rohrdurchm essers festgestellt wurde.

Die Ergebnisse der U ntersuchung sind in Zahlen
tafel 1 wiedergegeben. Bei einer V ersuchstem peratur von

J) K eine A usdehnung nach  540 s t;  sehr s ta rk
ox yd iert. — 2) R ohr ohne A usdehnung nach  35 st. —
3) Keine A usdehnung nach  1080 st.
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815° konnte bei einer Zugbeanspruchung von 0,07 kg/m m 2 
innerhalb 540 s t keine Zunahme des Rohrdurchmessers 
beobachtet werden. Der Versuch m ußte abgebrochen 
werden, da  das Rohr sehr s ta rk  verzundert war. Bei den 
beiden unterhalb  der beim Kurzversuch erm itte lten  
Proportionalitätsgrenze liegenden Belastungsstufen von 
0,42 und 0,90 kg/m m 2 wurde bereits nach zehn- bzw. 
dreistündiger Versuchsdauer eine Zunahme des R ohr
durchmessers festgestellt.

Bei einer V ersuchstem peratur von 677° zeigte das 
Rohr schon bei Zugbeanspruchungen von 0,15 kg/m m 2 
und einer Versuchszeit von 482,75 s t eine merkliche Zu
nahme des äußeren Durchmessers, obwohl beim K urzzer
reißversuch die Proportionalitätsgrenze bei 0,215 kg/mm 2 
gefunden worden war. Die hei 482 und 538° durchge
füh rten  Untersuchungen sind noch nicht abgeschlossen.

W hite und Clark schließen aus den Ergebnissen 
ihrer Untersuchungen, daß  die beim Kurzzereißversuch 
erm ittelte  Proportionalitätsgrenze in keiner Beziehung 
zu der durch den Dauerversuch erm itte lten  A rbeits
festigkeit steht. Dem Verfahren h afte t eine Reihe von 
Mängeln an, die seine Ergebnisse rech t unsicher machen. 
Bei Erwärm ung ohne Verwendung von Salzbädern ist die 
E inhaltung bestim m ter Tem peraturen kaum möglich. 
Schwankungen in  der Tem peratur beeinflussen aber bei 
höheren W ärm egraden die Arbeitsfestigkeit in erheb
lichem Maße. Vor allem is t die Messung der etw a einge
tretenen  Vergrößerung des äußeren Rohrdurchmessers 
m it Hilfe eines Tastzirkels wenig zuverlässig. E in ge
naues Verfolgen des Dehnvorganges in seinen verschie
denen Stufen1) is t nur m it feinen Meßgeräten (Spiegel
apparat) möglich. Eine bei den angewandten Versuchs
tem peraturen  unvermeidlich eintretende Oxydation der 
äußeren Rohrwandung kann zu erheblichen Irrtüm ern  
in der Ausdehnungsmessung führen. Durch das seitliche 
Ausfahren des Ofens zum Zwecke der Messung kühlt die 
Oberfläche des Rohres ab, was zu weiteren Meßfehlern 
Veranlassung gibt. A . Pomp.

Wärmestrahlung technischer Oberflächen bei gewöhnlicher 
Temperatur.

In  einer bemerkenswerten theoretischen und experi
m entellen A rbeit2) ha t es Professor ®r.»Qttg. E. S c h m id t  
unternom m en, die W ärm estrahlung technischer Ober
flächen bei Z im m ertem peratur zu untersuchen.

Der Vorteil dieser Untersuchung besteht darin, die 
Strahlungszahlen, die bisher nur für höhere Tempe
ra tu ren  untersucht sind, bei niedrigen Tem peraturen zu 
erhalten , und zwar auch von solchen Stoffen, die bei 
e rhöhter Tem peratur ihre Zusammensetzung oder Ober
flächenbeschaffenheit ändern. Die Versuchsanordnung 
war so ausgebildet, daß eine besondere Heizung der 
Versuchskörper nicht erforderlich war. Die Versuchs
körper wurden in einem Zimmer von etw a 25° L ufttem pe
ra tu r einem Hohlraum  gegenübergestellt, der durch 
Kühlwasser auf +  10° gehalten wurde, und es wurde die 
Größe des Strahlungsaustausches zwischen dem Ver
suchskörper und dem gekühlten Hohlraum unm ittelbar 
gemessen. Die wichtigsten Meßergebnisse sind in Zahlen
tafel 1 zusammengestellt.

Die blanken Metalle zeigten erhebliche Abweichungen 
vom Lam bertschen Kosinus-Gesetz, und zwar war ihre 
S trahlungskraft in schräger R ichtung größer als senk
recht zur strahlenden Fläche. U nter einem W inkel von 
75° gegen die Senkrechte zur strahlenden Fläche zeigte 
die M etallstrahlung etwa die doppelte Stärke wie in  senk
rechter R ichtung. Alle nichtm etallischen Körper dagegen 
befolgen annähernd das Lam bertsche Gesetz, d. l^ ih re  
S trahlung ist am stä rksten  senkrecht zur strahlenden 
Fläche und nim m t in schräger R ichtung m it dem Kosinus 
dieser R ichtung gegen das Einfallslot ab. W ichtig ist 
die aus den angeführten  Zahlen hervorgehende F est
stellung, daß auch weiße, g latte  Oberflächen (z. B. weiße

3) A. P o m p  und A. D a h m e n :  M itt. K .-W .-Inst. 
Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 4, S. 33.

2) Beihefte zum  Gesundheitsingenieur, Reihe 1,
H eft 20 (Münohen und Berlin: R. Oldenbourg 1927)!

Zahlentafel 1. S t r a h l u n g s z a h l e n  v e r s c h i e d e n e r  
S to f f e  b e i  w e c h s e ln d e r  O b e r f l ä c h e n 

b e s c h a f f e n h e i t .

Stoff Oberflächenbeschaffenheit S trahlungszahl C 

kcal/m 2 s t  G rad4

Messing poliert, blank 0,25

Rupfer
frisch abgeschm irgelt 1,02
po liert 0,20

,, geschabt 0,46
»» schwarz oxydiert 3,86

Aluminium p o liert 0,26
roh 0,35

Blei grau  oxydiert 1.39
Eisen poliert vernickelt 0,29

m a tt  vernickelt 0,56
frisch  verzinnt 0,40

n verz ink t 1,13
verzink t, grau  
frisch abgeschm irgelt

1,37
1,20

.j ro t verroste t 3,40
W alzhaut 3,25
rauhe oder glänzende Oxyd-

sch ich t 4,0
»» G ußhaut 4,0

Em aillelack schneeweiß 4,50
A luminiumlack m it Zapon als  B indem ittel 1,97
P apier 4,6
Gips y2 mm dick 4,48
Eichenholz gehobelt 4,44
Ziegelstein ro t 4,61
Porzellan glasiert 4,58
Glas g la tt 4,65
M armor hellgrau, poliert 4,62
Quarz geschmolzen, rauh 4,61
Oel 0,02 mm d ick 1,1

0,10 mm  dick 3,2
” 0,2 mm  dick 4,0

Emaille) sehr hohe Strahlungszahlen aufweisen können, 
daß also für Strahlungszahlen in e rster Linie die chemische 
Zusammensetzung, in  zw eiter die Oberflächenbeschaffen
heit maßgebend ist. A. Schack.

Unregelmäßigkeiten bei der Einsatzhärtung.
Bei der E insatzhärtung  vorkom m ende Unregel

m äßigkeiten, vor allem W eichfleckigkeit, sind in den 
letzten  Jah ren  in  Amerika Gegenstand häufiger Erörte
rungen gewesen. E in  Teil der M etallurgen m ißt die 
Schuld dem Stahle bei, w ährend der andere diese Fehler 
n u r auf die E insatzbehandlung zurückführt. W. J. 
M e r te n 1) veröffentlicht darüber eine beachtenswerte 
Arbeit.

Zunächst s te llt er für ein gutes E insatzpulver fol
gende drei Bedingungen a u f :

1. Das E insatzpulver darf keine Kohlensäure ab
geben, bevor das Eisen m it Kohlenoxyd reak
tionsfähig ist. Aus diesem Grunde sind Ma
gnesium karbonat und  K alzium karbonat nicht zu 
gebrauchen, weil diese, beiden K arbonate Kohlen
säure schon un terhalb  800° in  wesentlichen 
Mengen abgeben; Kohlensäure würde also, bevor 
sie sich m it Kohlenstoff zu Kohlenoxyd umsetzt, 
Eisen oxydieren.

2. Das nach Verflüchtigung von Kohlensäure zurück
bleibende M etalloxyd darf n ich t m it Kohlen
oxyd reagieren. Aus diesem Grunde ist Eisen
karbonat unbrauchbar, weil es reduziert und auch 
aufgekohlt werden würde. Dies h ä tte  harte und 
unregelmäßige Stellen an  der Oberfläche zur 
Folge.

3. Das zurückbleibende M etalloxyd m uß feuer
beständig sein und darf während des Einsetzens 
auch sonst keine R eaktionen eingehen.

Diesen drei Forderungen en tsp rich t am besten 
B arium karhonat.

Der Verfasser geht w eiter auf einige öfter vorkom
mende Fehler ein. Pockennarbiges, unregelmäßiges Aus
sehen en tsteh t, wenn der S tah l vor dem Einsetzen sehr 
grobes K orn h a t te ; es ist dies vor allem bei ungeglühtem 
Stahlguß der Fall. Das K arb id  h a t anscheinend die Nei
gung, sich beim Abkühlen in um so gröberem Netzwerk

2) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 9 (1926) S. 907/28
u. 1004.
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abzuscheiden, je gröber das ursprünglich vorhandene 
Korn war; ungeachtet der Um kristallisation beim E r
wärmen und Abkühlen. Unschönes und fleckiges Aus
sehen entsteht ferner an Stellen, an denen der Zunder 
nicht entfernt wurde, weil das Eisenoxyd aus den oben 
angeführten Gründen zu Eisen reduziert und schließlich 
aufgekohlt wird, was begreiflicherweise ein narbiges 
Oberflächenaussehen nach sich zieht.

Die öfter beklagte W eichfleckigkeit ist meist die 
Folge von unzweckmäßig ausgewähltem oder zu fein-

Abbildung 1. fK upfersch irm e z u r  T rennung  v on  Z em en tgu t und  
Z e m en tie rm itte l.

körnigem Einsatzpulver. Da fü r die Aufkohlung nur 
das Kohlenoxyd in Frage kom m t und nicht das, das auf
zukohlende Stück unm ittelbar berührende, Kohlepulver, 
so wird durch feines E insatzpulver die Reaktionsfläche 
verkleinert und dort, wo feines Pulver aufliegt, die Auf
kohlung verzögert. Es kann sogar örtlich vorwiegende 
Kohlensäure oxydierend wirken. Aus den Ausführungen 
ist allerdings nicht rech t ersichtlich, wieso bei fein
körnigem Pulver dieser Uebelstand stä rker hervortreten  
soll. Noch üblere Folgen haben zusammenschmelzende 
Aschenreste.

Auf dem Grundsatz fußend, daß n u r Kohlenoxyd 
aufkohlend wirkt, sucht der Verfasser M ittel, um  das

E insatzstück von
dem E insatzpul
ver überhaupt 
fernzuhalten. E r 

schlägt h ierfür 
ringförmige Kup- 
fersehirme vor, um 
welche das E in 

satzpulver ge
pack t w ird und 
innerhalb deren 
freihängend die 

aufzukohlenden 
Stücke befestigt 
werden (s. Abb. 1).

Abbildung 2. G lühtöpfe zu r E rh ö h u n g  des 
Druckes und  V erringerung der E in sa tzd au e r.

Zur Erhöhung des Gasdruckes und  dam it zur Be
schleunigung der Einsatzgeschwindigkeit verwendet der 
Verfasser luftdicht verschließbare Töpfe (Abb. 2).

Der Verfasser wird wegen seiner Annahm e, daß für 
Unregelmäßigkeiten beim Einsetzen n ich t der Stahl ver
antwortlich ist, in der E rörterung  angegriffen. Auch 
wird angezweifelt, daß  aus den oben angeführten Grün
den die unm ittelbare B erührung m it dem E insatzpulver 
zu vermeiden sei. Der B erich tersta tte r ist der Ansicht, 
daß die Ausführungen Mertens in  großen Zügen richtig 
Slnd- F. Rapatz.

Elektrisches Schweißverfahren.

M aschinenfabriken, E lektrizitätsgesellschaften und 
Hersteller von Röhren sind seit einer Reihe von Jah ren  
lebhaft dam it beschäftigt, die elektrischen Schweiß- 
verfahren fü r Rohre fortzuentw ickeln, um  die im m erhin 
um fangreichen Erzeugeranlagen für die Gas- und Sauer
stoffschweißung entbehrlich zu m achen. Es wurden eine 
Reihe brauchbarer Ausführungen dieser Verfahren auf 
den M arkt gebracht. In  folgendem ist ein seit drei- Jah ren  
im Ausland betriebenes elektrisches W iderstandsschweiß
verfahren von ®ipl.=§tig. J . H a r m a t t a  zur Herstellung 
von Rohren kurz beschrieben.

E in  W alzenpaar, das dem jeweiligen Rohrdurchm esser 
angepaßt is t und das R ohr bis auf einen Schlitz von 
2 bis 2 y2 mm um faßt, b ildet den einen Pol der Strom 
quelle, während der andere Pol von einer schmalen Rolle 
dargestellt wird, deren Achse senkrecht zu den Achsen 
des W alzenpaares s teh t (Abb. 1). W ird nun das Rohr, 
dessen Schlitz sich un ter der Elektrodenrolle befindet, 
von der Rolle zu den W alzen gleichmäßig fortbewegt und 
der Stromkreis geschlossen, so läuft der Schweißstrom 
längs des Schlitzes vom W alzenpaar zur Rolle und e rh itz t 
hier das Rohr in  einer Fläche, deren Länge 30 bis 40 mm 
und deren B reite 4 bis 5 mm beträg t. Der Vorteil dieser 
A rt des E rhitzens auf einer Fläche längs des Schlitzes 
gegenüber der Linien- oder Punktschweißung quer zum 
Schlitz beruh t darauf, daß durch ein im Rohrschlitz be
findliches Schmutz-, Oel- oder Staubteilchen eine Strom 
unterbrechung n ich t e in treten  kann, und daß die Schweiß
hitze nicht plötzlich, sondern allm ählicher m it kräftiger 
Vorwärmung und langsam er Abkühlung au ftr itt.

Der Arbeitsgang auf der Schweißmaschine vom ge
walzten Bandeisen bis zum fertigen R ohr ist folgender: 
Der vom W alzwerk gelieferte B lechstreifen w ird zunächst 
von zwei angetriebenen Scherenmessern auf genaues Maß 
besäum t und an  beiden besäum ten K anten  durch ein W al
zenpaar (Abb. 1, rechts) zur Verhinderung einer verdickten 
Schweißnaht abgeschrägt. H ierauf w ird der Streifen auf 
einer Ziehbank in einem Z ieh trich ter m it entsprechendem  
Durchm esser gerollt und gelangt in  diesem Zustand zu den 
Schweißelektroden. Dabei wird der Schlitz des Rohres 
durch eine Messerrolle ständig d e ra rt geführt, daß die

J/rs/ctff tt/r tfe m /z s /c ///

h T h
30-¥0/77/77

0rai/fsfc//f ¿¿>SC/70C7/0e/7

W alzenrichtung zum Abschrägen 
der Röhrenstreifen.

30-00/77/77
Abbildung 1. Anordnung der Schweißelektroden.

Elektrodenrolle m it kräftigem  Druck auf dem  R ohr
schlitz aufliegt. Nach der Schweißung w ird das R ohr 
von dem  etw a anhaftenden  G rat an  de r Schweißnaht 
durch Schleifstein oder Meißel befre it und  in  einem Wral- 
zenpaar g eg lä tte t und genau gerundet.

Die einzelnen Arbeitsvorgänge sind fortlaufend und 
se lbsttä tig  und  erfahren  auch beim Uebergang zu einem 
neuen R ohrstreifen keine U nterbrechung. Dies geschieht 
dadurch , daß an  das eine Ende des Streifens der Anfang 
des zweiten Streifens usf. angeschweißt wird. Es is t 
dann nu r nötig, daß  fü r  wenige Sekunden die E lektroden-
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rolle gehoben wird, wenn die Schweißstelle der beiden 
Streifen an den Schweißapparat herankom m t.

Durch eine besondere Säge, A bstechbank oder Trenn- 
maschine wird der R ohrstrang in die erforderlichen 
Längen geschnitten.

Die Gewichtsabnahme is t bei diesem Verfahren 
naturgem äß sehr gering und soll bei genügender Länge der 
verwendeten Bandeisen bis auf 0,04 bis 0,05 % herab 
gedrückt werden können. Die Bedienungsm annschaft 
für den geschilderten Arbeitsvorgang besteht aus zwei 
Mann für zwei Schweißmaschinen, von denen einer den 
Schweißvorgang überwacht und der andere das Um 
spannen der Ziehkatzen sowie das Sägen der einzelnen 
Rohre besorgt. Die Sohweißgeschwindigkeit kann inner
halb recht weiter Grenzen geregelt werden, bei kleineren 
Rohren zwischen 2 und 7 m/min. Rohre von 2 mm W and
stärke werden bei einem Energieverbrauch von 35 kW 
m it einer Geschwindigkeit von 4,5 m/min, Rohre von 
3 mm W andstärke bei einem Verbrauch von 45 kW  m it 
3 m /m in und Rohre von 5 mm W andstärke bei einem 
Verbrauch von 70 kW  m it 2 m /m in Geschwindigkeit 
geschweißt. Die für die Schweißung geeignetste Strom art 
ist Einphasenwechselstrom. Die Festigkeit der Schweiß
nah t soll nahezu gleich der des Ausgangswerkstoffes sein, 
neigt jedoch zu einer etwas größeren Dehnung. Festig- 
keits-, Biege- und Stauchproben sollen erwiesen haben, 
daß die Schweißung vollkommen innig und gleichmäßig 
ist. Nach diesem Verfahre^ sollen Rohre aller Durch
messer, jeder W andstärke und für jeden Verlegungszweck 
geschweißt werden können. W. K r ä m e r .

Die Beziehung zwischen Beanspruchung und Zahl der 
Lastwechsel beim Dauerversuch und die Korrosions

ermüdung von Metallen.

W ährend m an die Versuche zur E rm ittlung der 
Dauerfestigkeit nur m it Beanspruchungen in der Nähe 
der Dauerfestigkeit auszuführen pflegt, bestim m te D. J. 
Mc A d a m 1) durch Dauerbiegeversuche m it eingespannten, 
konischen, umlaufenden Proben2) die Zahl z ] der Be
lastungswechsel vor dem Bruch bis zu (rechnerischen) 
Beanspruchungen a, die noch überjder Zugfestigkeit o B 
des W erkstoffs liegen. Seine Versuche erstreckten sich 
auf Monelmetall (69 %  Ni, 28 %  Cu, 1 %  Mn, 1,6 %  Fe)

und auf fünf Stähle (vgl. Zahlentafel 1). Das Monelmetall 
war teils geglüht, teils verschieden sta rk  kaltgewalzt und 
darauf zur Verminderung der Eigenspannungen ange
lassen. Die Stähle waren teils geglüht, teils vergütet. 
Die Versuche erfolgten sowohl ohne Kühlung, wobei sich 
die Proben bei größeren Beanspruchungen bis zur Rot-

Q Trans. Am. Soc. Test. Mat. 26 (1926) S. 224/54
2) Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 658.

Z ahlen tafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n t e r 
s u c h t e n  S t ä h le .

Bezeichnung
0

%
Ni
%

Or
0//«

K ohlenstoff s tah l V 0 ,0 2 _ _
K ohlenstoff s tah l W 0 ,3 6 — —
N ickelstahl X 0 ,3 3 5 ,1 8 —
Chrom nickelstahl Y 0 ,3 8 1,56 0 ,8 0
R ostsicherer S tah l ZQ 0 ,0 9 - j- 0 ,3 0 - j- 1 1 ,6 —

0 ,1 3 0 ,3 5 12 ,4

glut erh itzten , als auch m it K ühlung der Proben durch 
einen kräftigen W asserstrahl. Außerdem  wurden die 
Versuche ohne K ühlung m it Lastwechselfrequenzen n 
zwischen 1450 und 4 je min ausgeführt.

F ü r Monelmetall fand McAdam folgendes (Abb. 1): Bei 
höheren Beanspruchungen weisen die a-z-K urven W ende
punkte a u f ; die K urve fü r die gekühlte Probe (gestrichelt 
in Abb. 1) liegt am weitesten rechts und fä llt am steilsten 
ab. Je  größer die Frequenz n wird, desto m ehr erwärmt 
sich bei gleich hoher Beanspruchung die n ich t gekühlte 
Probe, desto kleiner wird ihre W echselzahl z vor dem 
Bruch. U nterhalb einer gewissen Beanspruchung, die 
aber erheblich über der Schwingungsfestigkeit S liegt, 
haben die Höhe der Frequenz n  und die Kühlung der 
Probe keinen Einfluß m ehr auf die W echselzahl z des 
kaltbearbeiteten  Monelmetalls (vgl. Abb. 1, rechts). 
Für geglühtes Monelmetall (Abb. 1, links) wird dagegen 
durcb Kühlung oder Verm inderung von n nicht nur die 
W echselzahl z, sondern anscheinend auch die Schwin
gungsfestigkeit S erhöht, während eine Erhöhung der 
P robentem peratur (durch Erhöhen von n, Verhinderung 
der W ärm eausstrahlung oder Bespülen m it heißem 
Wasser) beide erniedrigt, d. h. die ganze Kurve nach 
links un ten  verschiebt.

Diese Verschiebung der a-z-K urve is t nu r eine Folge 
der Tem peraturänderung der Probe. Sie ist praktisch 
nur dann wichtig, wenn der W erkstoff eine merkliche 
Hysteresis (Däm pfungsfähigkeit) besitzt, so daß sich die 
Probe auch bei einer Beanspruchung gleich der Dauer
festigkeit erheblich erw ärm t. Dies is t nach McAdam 
bei kaltbearbeitetem  Monelmetall n ich t der Fall, wohl 

aber bei geglühtem  Monelmetall und bei ge
glühtem  und vergütetem  Stahl [vergüteter 
Stahl zeigt nach neueren Versuchen, ins
besondere von L e h r ,  keine merkliche 
Däm pfungsfähigkeit. Der Berichterstatter], 
Fü r solche W erkstoffe ist außer der Höhe der 
Frequenz n, welche die in der Zeiteinheit 
entw ickelte W ärmemenge bestim m t, auch 
die Möglichkeit der W ärm eabfuhr an die 
Umgebung von Bedeutung. Die Wärme
abfuhr is t um so besser, je größer die Leit
fähigkeit der Probe und je größer das Ver
hältn is von Q uerschnitt und  Oberfläche der 
Probe zu ihrer Länge i s t ; sie is t ferner stark 
abhängig von der A rt des die Probe umge
benden M ittels (Wasser, Luft, Asbest; vgl. 
Abb. 1, links). Der Einfluß der Wärme
abführung wird beim Dauerversuch mit 
Zug-Druck-Beanspruchung größer als beim 
Biegeversuch, da im ersteren Fall die je Quer- 

7ffs  Schnittseinheit entw ickelte Wärmemenge 
größer ist. Die Verschiebung der a-z-Kurve 
von Monelmetall nach links unten m it stei
gender T em peratur der Probe bringt 
McAdam dam it in  Zusammenhang, daß die 

Zugfestigkeit a B von Monelmetall m it steigender Versuchs
tem peratu r schon von R aum tem peratur an abnim m t. Für 
die Stähle X, Y und Z (Zahlentafel 1), deren Zugfestigkeit 
nach McAdam das gleiche V erhalten zeigt, findet er bei 
Beanspruchungen, die wesentlich über der Schwingungs
festigkeit liegen, den gleichen Einfluß der Kühlung wie 
für Monelmetall (vgl. Abb. 2). F ü r den Stahl W, dessen

x) M ehrere L ieferungen.
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Z a h l e n t a f e l  2. D a u e r f e s t i g k e i t  d e r  S t ä h l e  b e i v e r s c h i e d e n e n  V e r s u c h s b e d in g u n g e n .

A ■ Versuch ohne K ühlung,
SB : K ühlung bis zu z =  105,
gc : K ühlung bis zu z =  3 ■ 10’,
gj-j: K ühlung  bis zu z =  1,5 ■ 106.

Zug-
festig-

keitt3B

Schw ingungsfestigkeit V erhältn is
Stahl Behandlung kg/m m 2

S B s c SD SE SF

kg/mm2 Sa SB SC SD SE Sp SA Sa SA s A SA

w 843° O fenabkühlung . . . . 56 24 23,3 20,5 19 23,6 0,97 0,85 0,79 0,99
w 843° W asser-, 482° Ofenabk. 73 36 29 24 18,4 _ 31,8 0,80 0.67 0,51 _ 0,88
X 788° W asser-, 538° Ofenabk. 91 43 — 24,7 19 _ _ _ 0,57 0,44 _ _
Y 816° W asser-, 538° Ofenabk. 105 51,5 36 30,4 20,5 _ 46,5 0,70 0,59 0.40 _ 0.90
Y 816° W asser-, 593° Ofenabk. 94 47,3 33,8 26,8 20,5 — 43 0,72 0,57 0,43 _ 0,91
Y 816° W asser-, 649° Ofenabk. 82 41 33,2 26,1 19 — 36,7 0,81 0,64 0,47 _ 0,90
Y 816° O fenabkühlung . . . . 75 36 29 24,7 19,8 — 31,8 0,80 0,69 0,55 — 0,88
Z — 76 42 — — — 24 — — - — 0,57 -

SE : K ühlung bis zum  Bruch,
SF : D auerversuch ohne K ühlung 

K orrosion durch B espülung) 
z =  1,5 • 106 U m drehungen.

( vorher 
bis zu

Zugfestigkeit bei 300° größer ist als bei 20°, ha t dagegen 
eine Kühlung den entgegengesetzten Einfluß, d. h. die 
Kurve der gekühlten Proben rückt m it steigender Bean
spruchung immer weiter nach links von der Kurve der 
nichtgekühlten Probe ab. Ueber den E influß der F re
quenzzahl n liegen nur wenig Ergebnisse vor; auch dieser 
Einfluß äußert sich bei den Stählen X, Y, Z ähnlich wie 
bei Monelmetall, bei Stahl W  entgegengesetzt.
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der Dauerbeanspruchung (Kurve F  in Abb. 2) verm indert 
die Schwingungsfestigkeit auch, doch weniger s ta rk  
als die Korrosion un ter gleichzeitiger Beanspruchung. 
Die Verminderung der Schwingungsfestigkeit durch die 
Korrosion kann bis zu 60 %  betragen. Nach Z ahlen
tafel 2 tvird sie um  so größer, je h ä rte r der Stahl is t;  
m it wachsender Korrosion verschwindet dann der U n te r
schied zwischen der Schwingungsfestigkeit von geglühtem  

und vergütetem  Stahl (vgl. Abb. 2). Zu beachten 
ist, daß auch die Schwingungsfestigkeit des 
rostsicheren Stahles Z durch die Korrosion erheb
lich verm indert wird. Wie McAdam hervorhebt 
und worauf auch in dem an den V ortrag sich 
anschließenden M einungsaustausch1) hingewiesen

%
er,
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A bbildung 2. E in fluß  der K orrosion  au f d ie D au erfes tig k e it eines 
C hrom -N ickel-S tah l es.

A : O hne W asserkühlung.
B: M it K ühlung bis zu z =  1 X 105.
C: M it K ühlung  b is  zu z =  3 X 105.
D: Mit K ühlung bis zu  z =  1,5 x  10«.
E : M it K ühlung  bis zum  B ruch.
F : D auerversuch  ohne K ühlung . V orher 1,5 X 108 U m drehungen  

der P robe m it K üh lung  ohne B e lastung .

Z a /7 / c /e r  ß e /o s fo r ffsw e e ß se /
A bbildung  3. Z unahm e der D u rch 
biegung beim  D auerversuch  m it der 

Y ersuchsdauer.

Für Beanspruchungen, die n ich t zu weit über der 
Schwingungsfestigkeit hegen, zeigt sich kein Einfluß der 
Kühlung bei kalt bearbeitetem  M onelmetall; für das ge
glühte Monelmetall bleibt die K urve der gekühlten 
Proben stets rechts oberhalb der K urve der nicht gekühlten 
Proben (Abb. 1). Bei den Stählen X, Y und Z schneiden 
sich dagegen diese Kurven, und  fü r alle untersuchten  
Stähle (mit Ausnahme von Stahl V) ist die Schwingungs
festigkeit der gekühlten Proben wesentlich niedriger als 
die der nicht gekühlten. Die Ursache h ierfür ist nach 
McAdam eine Korrosion des Stahles durch das Kühlwasser, 
die sich schon nach 105 Belastungswechseln bem erkbar 
macht und um so schädlicher zeigt, je länger die K ü h 
lung fortgesetzt wird (vgl. Abb. 2). Die gekühlten Proben 
sehen glänzend aus; bei mikroskopischer U ntersuchung 
findet man jedoch Oxydflecke an Stellen, wo im Stahl 
Einschlüsse vorhanden sind, und teilweise feine Anrisse, 
die von diesen Stellen ausgehen. E ine Korrosion vor

wurde, m uß jedoch noch un tersucht werden, ob 
die Verm inderung der Dauerfestigkeit durch K or
rosion fü r dickere Stücke n ich t wesentlich 
geringer ausfällt als fü r die Proben von
McAdam (rd. 12 mm cf)); ferner sind die E r

gebnisse e rst noch an  anderen Stählen nachzuprüfen. 
In  dem M einungsaustausch wurde erw ähnt, daß der 
Sprachgebrauch vorzüglichen Stahl als „d ich t“ (tight), 
weniger guten  als „ locker“ (loose) bezeichnet, und 
verm utet, daß der beste S tah l weniger feinste H ohl
räum e (nicht Einschlüsse) en tha lte  und deshalb eine 
höhere D auerfestigkeit besitze. Von anderer Seite wird 
bezweifelt, daß  die doch nu r oberflächliche Korrosion
die starke  Verm inderung der D auerfestigkeit erklären
könne, und die Ursache in  einer Sprödigkeit des Stahles 
durch Aufnahm e von W asserstoff gesucht. Ergänzend 
te ilt  McAdam m it, daß  neuere Versuche auch für Monel
m etall eine Schädigung durch Korrosion, jedoch erst nach 
108 Belastungswechseln, ergaben, die also n ich t durch 
Aufnahm e von W asserstoff e rk lärt werden kann, und daß 
auch die chemische W iderstandsfähigkeit des W erkstoffes

x) T rans. Am. Soc. Test. Mat. 26 (1926) S. 269/80.
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bei diesen Korrosionsversuchen eine wesentliche Rolle 
sp ie lt1).

Durch K altw alzen wird die Schwingungsfestigkeit S 
von Monelmetall etw a im gleichen Maße erhöht wie seine 
Zugfestigkeit a B, so daß das Verhältnis S : a B praktisch 
unverändert bleibt (0,38 bis 0,42); Ausglühen bei 760° 
beseitigt die W irkung des Kaltwalzens wieder vollständig. 
F ü r das geglühte Metall ist die Schwingungsfestigkeit 
größer, für das kalt bearbeitete kleiner als die Proportionali
tätsgrenze beim Zugversuch.

Versuche von McAdam an Monelmetall m it Bean
spruchungen, die wesentlich über seiner Schwingungs
festigkeit lagen, zeigen, daß die Form änderung (Durch
biegung) m it wachsender Versuchsdauer bis zum Bruch 
in  ganz ähnlicher Weise zunim m t (Kurve cr6 in Abb. 3), 
wie dies bei Versuchen m it ruhender Belastung in höheren 
Tem peraturen beobachtet wurde2). [Nach einer dem 
B erich tersta tter übersandten Abbildung ha t Lehr für 
verschiedene Beanspruchungen zeitliche Aenderungen 
der Leistungsaufnahme beobachtet, deren Verlauf eben
falls den K urven in Abb. 3 entspricht.]

Da die Form  der o-z-Kurve (Ordinate; a, Abszisse: 
log z) nach McAdam durch eine Exponentialkurve am 
besten wiedergegeben wird, so leitet er aus den E igen
schaften der Exponentialkurve ein Verfahren zur rech
nerischen Extrapolation  der cr-z-Kurve ab, nach dem die 
Dauerfestigkeit ausreichend genau zu bestimmen ist. 
Im  allgemeinen läß t sich aber diese E xtrapolation zeich
nerisch ebensogut ausführen. R. Mailänder.

Das bildsame Verhalten der Metalle beim Ziehen.
Im  ersten Teil der A rbeit behandelt C. L. E k se r-  

g ia n 3) ganz allgemein die Vorgänge bei der bildsamen 
Verformung von Metallen, wie Gleitebenenbildung, Ver
festigung, Einfluß der Formänderungsgeschwindigkeit 
usw., ohne dabei aber eine grundlegende Annahme über 
den Spannungszustand zu machen, der zur bildsamen 
Verformung führt. Die für zähe Flüssigkeiten geltenden 
Gesetze, auf die er hinweist, vermögen das Verhalten 
der Metalle bei der Kaltform gebung nicht befriedigend 
zu kennzeichnen. Ebensowenig vermag er aus den von 
G o rd o n  und G u l l iv e r  an Flachstäben durchgeführten 
Zerreißversuchen bestim m te Zusammenhänge für den 
bildsamen Materialfluß in Abhängigkeit vom Spannungs
zustand und der Stabform abzuleiten. Es fehlen also 
die Unterlagen, die eine rechnerische Verfolgung der 
Verformungsvorgänge ermöglichen.

Im  zweiten Teil werden zunächst ganz kurz die 
gebräuchlichen Kaltbearbeitungsverfahren, Stauchen, 
Ziehen, Walzen, besprochen, und dann der Ziehvorgang, 
insbesondere der Tiefziehvorgang eingehend untersucht. 
Der Unterschied zwischen den Ziehvorgängen und den 
Stauch- und Walzvorgängen liegt in der Belastungs
weise. Beim Ziehen wird die Form änderung ste ts durch 
einen Längszug, der meist durch einen Querdruck un ter
s tü tz t wird, hervorgerufen. Es können aber auch beim 
Blechziehen, wie dies bei der Prüfung auf dem E r ic h s e n -  
A pparat der Fall ist, Längs- und Querzug Zusammen
wirken. Im  letzteren Falle nim m t die Länge und Breite 
des Bleches auf Kosten der Dicke zu, während beim 
Drahtziehen infolge des Längszuges und der gleichzeitig 
in der Ziehdüse auftretenden Reaktionsdrücke (Abb. 1) 
eine Streckung un ter gleichzeitiger Querzusammen- 
pressung sta ttfindet.

Beim Tiefziehverfahren wird der Umfang der Kreis
ringe, in die m an sich den Zuschnitt zerlegt denken 
kann, un ter der Einwirkung von radialen Zugspannungen 
(ar ) und tangentialen Druckspannungen (—at ), wenn 
m an von den Reibungskräften absieht, in denjenigen 
des gezogenen Zylinders überführt. Is t die Blechstärke

1) M cA d am : Trans. Am. Soc. Steel T reat 11 
(1927) S. 355/90.

2) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1595; 47 (1927) S. 414.
3) Metal Ind. 30 (1927) S. 405/8, 433/6, 459/62

u. 483/4. — Nach einem V ortrag vor der Jahresver
sam mlung der American Society of Mechanical Engi
neers, 6. bis 9. Dezember 1926 in  New York.

dabei überall konstan t, so erg ib t sich gemäß Abb. 2 für 
das Kräftegleichgewicht an  einem Flächenelem ent die 
Beziehung

(or +  dor)T - d'f - o r (r +  dr)-d'f -  2 ■ ( -  at ) • dr • s i n - y  = 0

(or -<Tt ) • d r -  r • dar =  0. (1)
Hier bleibt es dem Verfasser durch den eingangs 

gerügten Mangel an  einer m athem atisch formulierten 
Plastizitätsbedingung versagt, m ittels des gemachten 
Ansatzes die Spannungsverteilung im Zuschnitt zu er
m itteln . In  besonders einfacher Weise würde hier die

□

Abbildung 1. Reaktionsdrlicke in der Ziehdüse.

M o h rsc h e  P lastizitätsbedingung zum Ziele führen, die 
von der Annahme ausgeht, daß die größte Schub
spannung bzw. die Differenz der größten und kleinsten 
H auptspannung beim Uebergang in  den bildsamen 
Form änderungszustand einen bestim m ten W ert be
sitzt. Mit den Spannungsbezeichnungen des Beispiels 
würde die geschilderte P lastizitätsbedingung lau ten :

° r  -  ° t  =  ^
(kf =  Form änderungsfestigkeit) (2)

und für die Spannungsverteilung im Zuschnitt ergibt 
sich dann aus obigem Ansatz

dr
de , =  k f

(3)

<Sr  fr+ d rJ  d.y>

Is t  k( konstant, so e rhält m an die an jeder Stelle 
wirkende R adialzugspannung zu 

, , Rar  =  k { • l n  —  (4)

Is t  k£ selbst veränderlich und in  Form  einer Fließkurve 
in Abhängigkeit von der an  jeder Stelle eingetretenen 
Form änderung gegeben, so kann m an durch graphische 
Integration  die Größe der 
R adialspannung erm itteln .
Nachdem die Radialspannun- 
gen bekannt sind, sind die - ?
auftretendenTangentialspan- ‘
nungen ohne weiteres m it 
Hilfe von Gleichung 2 be
rechenbar.

Der Verfasser geht dann 
auf die Wirkungsweise des 
Faltenhalters und  den E in 
fluß der A npreßvorrichtung 
(Luftdruck, Federn, K urven
scheiben) ein. Aufgabe der
selben ist es, n icht nur allein 
die Faltenbildung infolge 
der tangentialen Druckbe- 
anspruchung zu verhindern, 
sondern auch einer Vergrößerung der W andstärke, die 
insbesondere am  Ende des Ziehvorganges infolge des 
Abfalls der radialen Zugspannungen e in tritt, entgegen
zuwirken. Die Anpreßvorrichtung sollte nach Möglich
keit so wirken, daß der Druck n ich t am Ende des Ziehens 
ansteig t und so eine starke Hemmung des Material
flusses durch die auftretenden Reibungskräfte hervorruft.

An der Ziehkante ergeben sich Arbeitsverluste einmal 
durch das Hin- und Herbiegen des Bleches und zweitens

Abbildung 2. Kräftegleich
gewicht beim Tiefziehen.
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durch Reibung. E rstere Verluste müssen der Form 
änderungsfestigkeit des M aterials und dem T rägheits
moment des Blechquerschnittes proportional sein; 
letztere lassen sich nach der bekannten Gleichung

T = T o - l f J- ' 0  (5)

berechnen; hierbei bedeutet T 0 die Zugkraft im Zu
schnitt, T die Zugkraft im Zylinder, p. die Reibungsziffer, 
0 den Umlenkwinkel.

Eksergian untersuchte die Verhältnisse einer solchen 
Ziehkante an Blechstreifen m it Hilfe der in Abb. 3 wieder-

Z ahlentafel 1. T h e r m is c h e  E f f e k t e  a u f  d e n  A b 
k ü h l u n g s k u r v e n .

N r. O

%

Si

o//o

Mo

%

P rim äre
Aus
schei
dung

»O

A r,

°C

A r3

°C

1 0,01 Spuren 0,46 1490 1333 883
2 0,01 » > 0,75 1497 1326 903

11 0,01 > > 0,96 1504 1313 891
3 0,01 > > 1,43 1503 1303 910
4 0,01 > » 1,67 1520 1283 930
5 0,01 » » 2,01 1520 1275 ?
6 0,01 » * 2,38 1480 — —

7 0,01 0,03 3,37 1514 _ —

9 0,02 Spuren 4,90 1510 — —

Abbildung 3. Einrichtung zur Untersuchung der 
an der Ziehkante auf tretenden Verluste.

gegebenen E inrichtung, die es gesta tte t, sowohl die 
Spannlast als auch den K antenradius, den Umlenkwinkel 
und die Blechstärke zu verändern, sowie die Biegearbeit 
getrennt von der R eibungsarbeit zu bestim m en, indem 
die Rolle R in Kugellagern drehbar gem acht werden 
oder festgehalten werden kann. Die m itgeteilten Ver
suchsergebnisse erscheinen nicht überall ganz einwandfrei 
und lassen die vollständigen Angaben über die 
Versuchsgrundlagen (W erkstoff, Vorbehandlung, 
Festigkeit, Streifenbreite) vermissen, weshalb von 
einer Wiedergabe an dieser Stelle abgesehen wird.

Unter demselben Mangel leiden auch die übrigen 
mitgeteilten Versuchsergebnisse, insbesondere auch 
diejenigen beim Ziehen zylindrischer Hohlkörper 
unter Veränderung des Durchmessers im Zu
schnitt, der Blechstärke, des Faltenhalterdrucks 
und der Ziehkantenabrundung. Die jüngeren 
deutschen Arbeiten über das Tiefziehen, insbe
sondere die Arbeit von S o m m e r1), dürften  hier 
bedeutend bessere Versuchsunterlagen bieten.

E. Siebei. .

Löslichkeit des Eisens in  Molybdän m it fallender Tem pe
ra tu r ab  und b e träg t bei R aum tem peratur noch 5 %  Fe.

Die Verschiebung der U m w andlungspunkte des 
Eisens durch M olybdänzusatz wurde aus A bkühlungs
kurven e rm itte lt. Der A r,-P unk t fä llt bei Zusatz von

Z ahlentafel 2. T h e r m is c h e  E f f e k t e  a u f  d e n  T e m 
p e r a t u r - D i f f e r e n z k u r v e n .

N r. 0O//O
Si
O/70

Mo
o//o

Ac2
«C

A r2
»O

A c3
“C

A r3
°C

E lek tro ly teisen 768 766 906 887
5 0,01 Spuren 2,01 770 766 1010 950
6 0,01 » > 2,38 767 764 — —

, / f
0000

0000

0000

0000

7000

N 7000s
k

7000

<000

000

Ueber das System Eisen-Molybdän.
Die Zweifel an  der R ich tigkeit der bisheri- 

gen Auffassung von dem  System  Eisen-M olybdän ^ 7000 
werden durch eine A rbeit von W . P. S y k e s 2) & 
gelöst, die neben dem Zustandsschaubild auch die 
Festigkeitseigenschaften kohlenstofffreier Eisen- ^  
Molybdän-Legierungen in Abhängigkeit von der 
W ärmebehandlung um faßt.

Das in Abb. 1 wiedergegebene Z ustands
schaubild wurde auf Grund von A bkühlungs
kurven und mikroskopischer U ntersuchung auf
gestellt. Der Schm elzpunkt des Eisens fä llt 
mit wachsendem Molybdänzusatz bis 1440°, dem  
Schmelzpunkt des Eutektikum s m it 36 %  Mo.
Der sich ausscheidende Grenzm ischkristall 
vermag 24 % Mo in fester Lösung zu halten .
Mit fallender Tem peratur n im m t die Löslich
keit des Molybdäns in  Eisen a b , und  in 
den bei hohen T em peraturen hom ogenen Misch
kristallen erscheint eine zweite K om ponente, die als 
Verbindung Fe3Mo2 angesprochen w ird; der gesättig te 
Mischkristall en th ä lt bei R aum tem peratur etw a 6 %  Mo. 
Das Eutektikum  m it 35 %  Mo besteh t aus dem  eisen
reichen Mischkristall B und der Verbindung F e3Mo2 m it 
•®3,4 % Mo, die sich bei 1540° zersetzt. Der gesättig te 
Mischkristall D en th ä lt 11 %  Fe; auch hier n im m t die

2) Masch.-B. 4 (1925) S. 1171/8.
2) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 10 (1926) S. 839/71 
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Abbildung 1. Zustandsschaubild der Eisen-Molybdän-Legierungen.

3 %  Mo von 1400 auf 1230°, und der A r3-P unk t steig t 
von 890 auf 980°. Das Gebiet der y-M ischkristalle wird 
durch die Linie M H N  abgegrenzt. Durch Abschrecken 
oberhalb 1400° wird in Legierungen bis etw a 3,5 %  Mo 
eine Kornverfeinerung infolge Durchlaufens des y-Misch- 
kristallgebietes hervorgerufen, die eine H ärtesteigerung 
zur Folge h a t. Eine H ärtesteigerung in Legierungen m it 
höherem  M olybdängehalt beruh t auf der Ausscheidung der 
h a rte n  Verbindung F e3Mo2. Langsam  abgekühlte Le
gierungen zeigen daher eine größere Rockwellhärte als 
abgeschreckte.

170
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A bbildung A bkühlungskurven  der Eisen-M olybdän-Legierung 
nach  Z ahlentafel 1.

punkte des Eisens in den Eisen-Molybdän-Mischkristallen 
beschäftigten; es seien daher im  Anschluß auch diese 
Ergebnisse m itgeteilt.

Die 50 g schweren Schmelzen aus Elektrolyteisen 
und M olybdänpulver w urden u n ter Verwendung von 
Pythagoras- oder M arquardt-Fingertiegeln in einem 
kleinen Hochfrequenzofen hergestellt, in dem  neben 
guter Durchm ischung leicht die erforderlich hohe Tempe
ra tu r erreicht werden konnte. Zur besseren Einführung 
wurde das M olybdänpulver in  kleine Hülsen aus Elektro
lyt-Eisenblech eingepackt und  dem  un ter Wasserstoff 
erschmolzenen Eisen zugesetzt. F ü r einige Schmelzen 
wurde ein sehr reines M olybdän der O sram -A .-G . be
nu tzt, das nach deren Angaben 0,05 %  oxydische Verun
reinigungen en th ie lt. Die dam it erzielten Ergebnisse 
stim m en m it denen m it M olybdänpulver erhaltenen 
überein.

Die Analysen der ausgeführten Schmelzen und die 
aus den aufgenommenen A bkühlungskurven erm ittelten 
und berichtigten Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 (siehe 
S. 1341) zusammengestellt.

Die entsprechenden Abkühlungskurven sind in 
Abb. 2 wiedergegeben. Der Beginn der E rstarrung, dem 
eine zum Teil erhebliche U nterkühlung vorausgeht, liegt 
m it Streuung um etw a 1500°. Den A r4- und Är3-Punkt 
erkennt m an auf den Abkühlungskurven bis 2,01 % Mo, 
und zwar fä llt der Ar4-Punkt von 1401 auf 1275°, der 
Ar3-Punkt steig t von 898 auf 950°. Der Ar2-Punkt 
liegt auf allen K urven bei der T em peratur des Elektro- 
lyteisens, 768° . Um das Verschwinden der Umwandlungs
punkte genauer festzulegen, wurden Temperatur-Diffe

renzkurven nach dem  Roberts-Austen- 
Verfahren aufgenommen, die in Abb. 3 
wiedergegeben sind. (Reihenfolge: Elektro- 
lyteisen, Nr. 5, Nr. 6.) Die Temperaturen 
der A.r  und A 3-Umwandlungen sind in 
Zahlentafel 2 zusamm engestellt.

E lek tro ly te isen N r. 5: 2,01 % Mo 
— > D ifferenz

Nr. 6 : 2,37 %  Mo

A bbildung  3. T em p eratu r-D ifferenzku rven  der E isen-M olybdän-L egierungen 
nach  Zahlentafel 2.

Bei Erscheinen der A rbeit von Sykes waren im 
K aiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung Versuche 
abgeschlossen, die sich m it der Lage der Umwandlungs

A bbildung  4. D as Y -Ö ebiet des 
E isen-M olybdän-S ystem s.

Aus ihnen ist zu ersehen, daß der 
A3-Punkt bei 2,38 %  Mo verschwunden 
ist. Die Ergebnisse der Abkühlungs- und 
Differenzkurven sind in Abb. 4 vereinigt. 
Danach is t die Annahme eines geschlos 
senen y-Feldes, m it dem  Scheitelpunkt 

bei etw a 2,75 %  Mo, naheliegend. Die mikroskopische 
Untersuchung ergab bei allen Schmelzen ein homogenes, 
grobkörniges Gefüge. A . 31üUer.
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A us Fachvereinen.

Iron and S te e l  Institute.
Auf der F rüh jahrshaupt Versammlung 1927 des eng

lischen Iron and Steel In s titu te , die am 5 . Mai in London 
stattfand, wurden eine Reihe bem erkenswerter V orträge 
sehalten, die wir nachstehend im Auszug wiedergeben.

Ueber die
Siahlherstellung nach dem Duplerveriahren in Indien
sprach B. T a n e s k e ,  Jam shedpur, Indien.

Um aus phosphorhaltigem  Roheisen große Mengen 
Stahl zu erzeugen, bedient m an sich in  Nordam erika des 
sogenannten D u p le x v e r f a h r e n s 1), bei dem das R oh
eisen im sauren K onverter vorgeblasen und im  basischen 
Siemens-Martin-Ofen fertig gefrischt wird. Dem Beispiel 
Nordamerikas folgend, h a t die T ata  Iro n  and  Steel Co. 
in Indien neuerdings das D uplexverfahren eingeführt, 
wo ein Roheisen m it 3,95 ° 0 C, 0,9 bis 1,2 %  Si, 0,5 bis 
0,8 °0 Mn und durchschnittlich 0,344 ° 0 P  in  Stahi um 
gewandelt wird.

Vorhanden sind neben fünf Hochöfen ein heizbarer 
1300-t-Mischer, zwei Bessemerbirnen von 25 t  Fassung 
und zwei Siemens-M artin-Kippöfen von 200 bis 250 t 
Fassung. Die Kippöfen haben eine Herdfläche von 
4,9 X 12,8 bzw. 4,9 x  15,2 m- und  eine äußere Länge von 
28 m. Boden- und Seitenwände des Ofens bestehen aus 
Magnesit, das Gewölbe aus Silika. Die K am m ern sind 
9,1 X 6,5 X 1,4 (bzw. 2,66) ms groß und  m it 150 mm [J] 
Oeffnung gegittert. Türen, Türrahm en, Köpfe, Vorder
wand und Ventile sind nach dem Blaw -Knox-System  m it 
Wasser gekühlt. Die Oefen haben fünf Türen.

Das Werk stellt dreierlei S tahlsorten her, näm lich: 
Schienen m it 0,55 bis 0,65 %  C, 0,65 bis 0,85 %  Mn, 

unter 0,05 %  P  und un ter 0,05 ° 0 S,
Profileisen mit 0,22 bis 0,26 %  C, 0,50 bis 0,70 %  Mn, 

nicht über 0,05 %  P,
Platinen m it 0,10 bis 0,14 %  C, 0,40 bis 0,60 ° Q Mn, 

0,03 bis 0,07 %  P .
Die Arbeitsweise ist folgende: Der M is c h e r  arbeite t 

gewöhnlich m it 700 t  Füllung und dient n u r als Speicher. 
Das Roheisen t r i t t  m it 1300 0 ein und m it 1275 bis 1300 • 
aus. Das Ausbringen beträg t 98,5 % .

Die B e s se m e re i  verbläst 22-t-Chargen m it einem 
Winddruck von 1,4 a tü  und  h a t ein Ausbringen von 91,5 %. 
Es werden vier verschiedene Sorten von Blasmetall, deren 
Zusammensetzung und  Blasedauer aus nachfolgender 
Zusammenstellung zu ersehen is t, erblasen.

Verlangter 
Kohlenstoff- 

gefaalt im  
geblasenen 

Metall

Zurückgeblie
bener Gehalt 

an
Blase-

daner
Bezeichnung des End

Si JIn
m etalls

% % % min

2,50 — 2,75 0,20 0,25 6 D oppel-E nd- K icker 
fü r  Schienen

1,50 — 1,75 0,07 0,13 9,5 E in fach -E nd-K icker 
fü r  Profileisen

1,00 0,04 0,10 11,5 Z w ischen-K icker fü r 
Schienen, E in- 
fach -E n d -K ick er 
fü r  P la tin e n

0,10 0,01 0,07 14,5 W eichstah l fü r  alle 
S tah lso rten

Das Blasmetall, das als K icker bezeichnet w ird
h. Treter), dient dem Fertigofen dazu, das Kochen zu 

bewirken, und ist deshalb höher gekohlt, dam it es das 
dort heruntergearbeitete M etall desoxydieren u nd  auf- 
kohlen kann. Das Bessem erverfahren w ird im  übrigen

*) A gl- Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 90 
(1926) S. 6; zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H ., 
Düsseldorf.

ganz norm al durchgeführt. Es ist nicht erwünscht, daß 
das Roheisen viel Silizium oder wenig Mangan en thält, weil 
in  beiden Fällen die K onverterbären größer werden, und 
weil das B lasm etall bei zu hohem  Siliziumgehalt fü r den 
Fertigofen zu heiß wird, auch bis zu 0,4 bis 0,6 ° 0 Si bei
behält, wodurch die E ntphosphorung im  Fertigofen e r
schwert wird.

Die Arbeitsweise der F e r t ig ö f e n  ist folgende: Es 
w ird m it 150 t  Füllung gearbeitet, aber n u r 110 t  werden 
abgestochen; in  dem  verbleibenden Sumpf werden K alk 
und  W alzsinter eingesetzt und zwei Chargen W eichstahl 
vom Bessemerwerk emgegossen. D ann werden wiederum 
K alk und  Sinter und  darauf 2 bis 3 Chargen W eichstahl 
eingesetzt. Man m uß dabei auf eine gute Verteilung von 
S tahl, K alk  und S inter über die ganze Ofenlänge hin 
achten. W enn die R eaktionen im  Ofen so weit fortge
schritten  sind, daß eine Schlacke entstanden ist, wird 
ein sogenannter E infach-K icker m it 1 °0 C bei H er
stellung von P latinen  und  m it 1,25 bis 1,75 °0 C bei 
Profileisenherstellung eingegossen. Das ganze Einsetzen 
d auert je nach  Anzahl der eingegossenen Chargen 45 bis 
80 min. Nach dem  Einsetzen des Kickers t r i t t  ein leb
haftes Kochen ein, Rohschlacke läuft aus den Türen, 
Phosphor und Kohlenstoff werden oxydiert, und  es er
g ibt sich ein Stahl von etwa 0,08 %  C und höchstens 
0,045 ° 0 P  bei P la tinenstah l und 0,18 %  C und 0,028 ° 0 P  
bei Profileisenschmelzungen. W enn m an die Menge des 
eingesetzten Kickers nicht richtig  getroffen h a t, m uß man 
m it Erz oder kaltem  Roheisen ausgleiehen. Die Schmel
zungen werden m it Ferrom anganzusatz im  Ofen u nd  in  
der Pfanne fertiggem acht. In  die Pfanne wird außerdem  
Ferrosilizium und, falls nötig, Koks zugesetzt. Die 
Schmelzungsdauer beträgt bei H erstellung von weichem 
S tah l 1 st 50 min bis 2 s t 10 min, bei H erstellung von 
Profileisen 2 st bis 2 st 20 m in.

Das Duplexverfahren zur S c h ie n e n h e r s te l lu n g  
unterscheidet sich von dem beschriebenen insofern, als 
vor dem Eingießen der ersten Bessemerchargen mit  K alk 
und  gegebenenfalls Erz der Ofensumpf auf 0,10 %  C 
heruntergearbeitet wird, dann werden 40 t  weiches 
Bessemermetall und, wenn die Schlacke gebildet is t 
(etwa 75 min nach der W eichstahlzugabe), ein Einfach- 
K icker m it 1 %  C eingegossen. E in  lebhaftes Kochen 
beginnt und es gelingt, gegebenenfalls u n te r nochmaliger 
Zugabe von K alk  und Roheisen, den Phosphorgehalt auf 
un ter 0,028 %  herunterzudrücken. E tw a 75 m in  nach 
Zusatz des Einfach-K ickers werden 2 Chargen mit  2,5 his
2,75 %  C (Doppel-Kicker) eingegossen und  dadurch ein 
Mischmetall von etw a 0,65 %  C, 0,10 bis 0,15 %  Mn und 
0,025 °o P  erhalten. Es wird m it Ferro m angan im  Ofen 
und in  der Pfanne und Ferrosilizium in  der K an n e  fertig
gem acht. Die Schmelzungsdauer beträg t 4*4 st.

Das Ausbringen aus dem  Fertigofen be träg t etwa
93.5 %  vom gesam ten metallischen E insatz, und  da die 
im  Laufe der Schmelzung gegebenen Zuschläge etwa
4.5 %  ausm achen, liegt das Ausbringen n u r etwa 2 %  
u n ter dem des Bessemerstahlwerkes. Einschließlich 
G ießgrubenahfall kann m an rechnen, daß vom Hochofen 
bis zum F ertigstah l ein Ausbringen von etw as m ehr als
85.5 °0 möglich ist. Die Fertigöfen werden n ich t jede 
W oche geleert, sondern bleiben über den Sonntag m it 
einem M etallsum pf von rd. 2 0 1 gefüllt. Die H altbarkeit 
wird m it 686 Schmelzungen fü r das Gewölbe, 768 Schmel
zungen fü r die Köpfe, 1454 für die K am m ern und  312 
Schmelzungen fü r die Seitenwände angegeben. Man be
ginnt neuerdings, an  Stelle des durch Silizium gedichteten 
weichen Stahles auch sogenannten R andstah l herzu
stellen, indem  m an den weichen Fertigstah l m it 0,09 kg 
Alum inium  je t  S tah l in  der Pfanne und  0,03 kg Alu
m inium  je t  S tah l in  der K okille desoxydiert. G. Bulle.

Ueber
Untersuchungen an kaltgewalztem Bandstahl

berichteten  T. S w in d e n  u n d  G. R . B o is o v e r ,  Sheffield. 
Als Versuchsstoffe d ien ten  warmgewalzte Bandstähle 
25 X 7,5 m m  von d er in  Zahlentafel 1 angegebenen 
chem ischen Zusamm ensetzung.
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Z ah lentafel 1. 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  
V e r s u c h s s tä h le .

Reihe A
0//o

K

%
L  und N 

%

B, C 
und D 

%

Kohlenstoff 0,10 0,34 0,54 0,70
Silizium . . . Spuren 0,095 0,105 0,101
M angan . . . 0,41 0,72 0,78 0,68
Phosphor . . 0,017 0,030 0,036 0,028
Schwefel . . 0,036 0,037 0,032 0,030

Die Stähle A, K, L und B lagen im warmgewalzten 
Zustande vor, N und C im geglühten Zustande (830° L uft
abkühlung); Stahl D war 6 s t bei 750° geglüht, 4 s t bei 
dieser Tem peratur gehalten und sodann innerhalb 10 st 
abgekühlt worden. Sämtliche Stähle wurden auf einem 
270er Kaltwalzwerk m it einer W alzgeschwindigkeit von
10,7 m /m in in 10 Stichen von je 0,5 mm Abnahme auf
2,5 mm ausgewalzt und dann auf Zugfestigkeit, Prüf- 
beanspruchung, Scherfestigkeit und Dehnung untersucht. 
Die Zerreißproben besaßen eine Breite von 19 mm und 
eine Meßlänge von 4 • ]/ F . U nter Prüfbeanspruchung 
(Proof Stress) ist diejenige Belastung verstanden, bei 
der eine elastische Dehnung von 0,1 %  auf t r i t t .  Be
stim m t wurde außerdem  noch die Brinellhärte (1-mm- 
Kugel, 30 kg Belastung). Mit steigendem W alzgrad 
nähert sich die Schaulinie der Prüfbeanspruchung der 
Zugfestigkeitsschaulinie und verläuft sodann mehr oder 
weniger parallel zu ihr. Zugfestigkeit und Scherfestigkeit 
nehmen annähernd proportional der Stärkenverm inde
rung zu, letztere jedoch in geringem Maße. Die Dehnung 
fä llt m it steigender K altverform ung erst rasch und von 
etw a 10 % Stärkenverm inderung an  langsamer. Die 
Einschnürung ändert sich in ähnlicher Weise wie die 
Dehnung. Die Brinellhärte n im m t m it 
steigendem W alzgrad zu, jedoch weni
ger rasch als die Zugfestigkeit, so daß 
das Verhältnis Zugfestigkeit zu Brinell
härte  m it steigendem Verformungsgrad 
größer wird. Eine Abnahme der H ärte, 
wie sie von anderer Seite beim K a lt
walzen von B andstahl festgestellt wor
den ist, wurde in  keinem Falle beob
achtet. Dazu is t zu bemerken, daß 
die vorliegenden Untersuchungen an 
verhältnism äßig dicken Proben vor
genommen worden sind, und daß die 
höchsten W alzgrade nicht über 66 % 
hinausgehen, während die von anderer 
Seite beobachtete H ärte- bzw. Festig
keitsverm inderung erst bei W alzgraden 
von über 70 %  auftre ten  und außer
dem  an wesentlich dünneren Proben 
festgestellt wurden.

Sämtliche Proben wurden sodann 
in einem Tem peraturbereich von 100 
bis 700° I s t  lang geglüht. Prüfbean
spruchung und Zugfestigkeit weisen 
einen H öchstwert bei einer Glühtempe- 
ra tu r von 300° auf. Der H öchstwert ist 
um so ausgeprägter, je höher der 
Kohlenstoffgehalt und je stärker die 
voraufgegangene K altverform ung sind.
Bei G lühtem peraturen von etwa 600° 
erre ich t die Zugfestigkeit annähernd 
die vor dem  K altw alzen festgestellten 
W erte. Bei G lühtem peraturen über 600° t r i t t  eine 
weitere Abnahme der Zugfestigkeit e in , die auf die 
Umwandlung des im warmgewalzten Zustande vor
handenen Perlits bzw. Sorbits in kugeligen Zem entit 
zurückzuführen ist. Weniger ausgeprägt ist der H öchst
w ert der Scherfestigkeit bei G lühtem peraturen von 
300°, während die Dehnung m it steigender Glühtempe- 
ra tu r  e rst langsam  und sodann schneller zunim m t. Das 
Verhältnis Zugfestigkeit zu Brinellhärte wird m it 
steigender G lühtem peratur kleiner. A . Pomp.

Seit die Erscheinung der sogenannten „A nlaß
sprödigkeit“ 1) die M etallographen beschäftigt, sind zahl
reiche Beobachtungen zusam m engetragen worden, die 
auf das V erhalten des Stahles hierbei Bezug nehmen und 
die gleichzeitigen Aenderungen sonstiger, z. B. auch der 
m agnetischen2) E igenschaften erkennen lassen. Einen 
weiteren Beitrag in dieser R ichtung bringen T. M a ts u 
s h i t a  und K. N a g a s a w a ,  Tokio, in  einer Arbeit:

Zur Frage der Anlaßsprödigkeit von Stählen,
die sich m it der Erscheinung der von ihnen sogenannten 
„A nlaßhärte“ bei Stählen befaßt. Sie finden, wie schon 
M a u re r2), daß die K oerzitivkraft abgeschreckter Proben 
n icht gleichmäßig m it der A nlaßtem peratur abnimmt, 
sondern daß es ein Gebiet von etw a 50 bis 100° gibt, in 
dem sie wieder um  einige Gauß zunim m t, bevor sie weiter 
abfällt. Die T em peratur dieses zweiten Höchstwertes ist 
von der Anlaßzeit abhängig; bei längerer D auer verschiebt 
er sich nach niedrigeren Tem peraturen. Außerdem wird 
er natürlich von der Zusamm ensetzung beeinflußt. Bei 
Kohlenstoffstahl m it 0,2 bis 0,8 %  C liegt er bei 450 bis 
500°, für Chrom -Nickel-Stahl (0,32 %  C, 0,39 %  Mn, 
2,78 %  Ni, 0,84 %  Cr) etw as unterhalb  600°. Dieselben 
Stücke, deren K oerzitivkraft gemessen worden war, 
wurden dann zu M esnager-Proben verarbeite t und auf 
einem 30-m kg-Charpy-Pendelham mer geschlagen. Es 
zeigte sich eine auffallende Uebereinstim m ung zwischen 
der bekannten Unregelm äßigkeit im Verlauf der Schlag
arbeit und der K oerzitivkraft, die hier m it „magnetischer 
H ärte“ bezeichnet wird. E in  Beispiel hiervon gibt 
Abb. 1, die gleichzeitig erkennen läß t, daß die Erschei
nung auch bei einfachem K ohlenstoffstahl grundsätzlich 
dieselbe, nur weniger s ta rk  ausgeprägt ist. Die anderen 
Festigkeitseigenschaften, Zugfestigkeit, Streckgrenze, 
Brinellhärte, Dehnung und  E inschnürung weisen in dem

Tem peraturgebiet, in dem die magnetische H ärte nochmals 
ansteigt, m ehr oder weniger deutliche Richtungsände
rungen auf. Den Grund fü r die erw ähnten Erschei
nungen sehen die Verfasser in der K orn Verfeinerung, mit 
der die R ekristallisation einsetzt. Die zum Zustande-

J) Vgl. E. M a u re r  und R . H o h a g e :  M itt. K.-W.- 
In st. Eisenforsch. 2 (1921) S. 91/121.

2) E. M a u r e r ;  Rev. Met. 5 (1908) S. 711/50; Me
tallurgie 6 (1909) S. 33/52.

 >  /4 rr/oß ’fe/77 /;er 'a ftjr  //?
A bbildung 1. S ch lagarbe it u n d  K o e rz it iv k ra f t in  A b h äng igke it v on  der Anlaß
te m p e ra tu r  bei K oh lensto ffs tah l m it 0,45 %  0  u n d  C hrom -N ickel-S tahl mit

0,32 %  0 , 2,78 %  N i u n d  0,84 %  Cr.
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G ruppe I G ruppe I I

N r. 1 N r. 2 N r. 3 N r. 4 N r. 5 N r. C

C - - - - % 0,37 0,41 0,39 0,78 0,80 0,87
Si ■ ■ • • % 0,08 0,12 0,13 0,18 0,20 0,22
Mn . . . % 0,255 0,375 0,335 0,485 0,55 0,565
P • - - - % 0,022 0,022 0,024 0,022 0,023 0,022
S . . . .  % 0,03 0,03 0,04 0,04 0,04 0,04
Ni . . .  . % 2,02 3,53 5,02 2,04 3,42 4,52
Cr . . . .  % 1,42 1,67 1,59 1,61 1,68 1,69
Mo . . .  o/o 0,785 0,89 0,87 0,87 0,865 0,87

Die Verfasser untersuchten  zunächst die Lage der 
L mwandlungspunkte der S tahlsorten  u nd  m achten im 
zweiten Teil einige Feststellungen über die Festigkeits
eigenschaften. Viel Neues bieten die U ntersuchungen 
nicht. Es wurde festgestellt, daß  M olybdän in  Chrom- 
Nickel-Stählen den A r-Punkt bei der Abkühlung sta rk  
erniedrigt, und zwar wird dieser P u n k t je nach der Ab
kühlungsgeschwindigkeit und E rh itzungstem peratur vor 
der Abkühlung bei einigen S tählen bis auf 140° e r
niedrigt. Die Acj-UmWandlung w ird erhöht und  liegt 
bei etwa 755°, die Ac3-L’mWandlung je nach dem Nickel
gehalt bei 865 bis 779°.

Die Festigkeitsuntersuchungen erstreck ten  sich auf 
die Feststellung der Zugfestigkeit, Dehnung, H ärte  und 
Kerbzähigkeit (Izod). Die Proben wurden zwischen 
800 und 1000° gehärtet und  angelassen. E s wurde fest

gestellt, daß  m it steigender A nlaßtem peratur die Brinell- 
härte  sehr langsam  fällt, bei einzelnen Sorten zwischen 
400 und  500° wieder etwas ansteig t und  oberhalb 500° 
weiter fä llt. Die Verfasser schließen aus dieser Erschei
nung nach dem Anlassen zwischen 400 und 500° auf 
A ustenitbildung beim H ärten  und den Zerfall des A uste
n its in M artensit beim Anlassen. Abkühlungsversuche 
an  freier Luft zeigten, daß m olybdänlegierte Stahlsorten 
auch zur Verwendung als L u fthärte r geeignet sind. Nach 
einer Glühung von 1 s t zwischen 700 und  725° m it nach
folgender langsam er Abkühlung waren die Stähle gu t 
bearbeitbar und  h a tten  eine B rinellhärte von etw a 
300 E inheiten. E ine Steigerung des Nickelgehaltes über 
2 %  hinaus h a tte  in  Nickel-Chrom-M olybdän-Stählen 
wenig Erfolg. Die Festigkeit wurde dadurch zwar erhöht, 
jedoch sank gleichzeitig die Zähigkeit; Anlaßsprödigkeit 
wurde in keinem Falle beobachtet. Zahlentafel 2 gibt 
einige Festigkeitsw erte der untersuchten  Stahlsorten 
nach dem  H ärten  und  Anlassen auf 650° wieder.

Zahlentafel 2. Z e r r e iß -  u n d  K e r b s c h la g p r o b e .

ff 7ffff ff  ffff J ffff ffffff S ff ff  ffffff 7ffff tfffff 
— >  fffr/a/S-fe/rrgeroYor/r

Abbildung 2. Beziehung zw ischen K o e rz itiv k ra ft, F es tig 
keit und  K orngröße bei K la v ie rsa ite n d ra h t in  A bhäng ig

k e it von d e r A nlaß te m p era tu r.

kommen der Kekristallisation nötige K altreckung soll 
bei gehärteten Stählen durch die Volum enänderungen 
bei der M artensitbildung hervorgebracht werden. Als 
Beleg für die Richtigkeit dieser A nsicht wird die A nlaß
kurve eines hartgezogenen K laviersaitendrahtes gebracht, 
der in der Tat in dem fraglichen Tem peraturgebiet ein 
ganz ähnliches Verhalten aufweist, so daß m an in beiden 
Fällen auf die gleichen wirksam en Ursachen schließen 
darf (vgl. Abb. 2). Bei Bewährung dieser Hypothese 
hätte man, wie es zum Schluß heißt, einen bequemen 
Weg durch Aufstellung der A nlaßtem peratur-K oerzitiv- 
kraft-Kurve den sonst nur schwierig zu bestim m enden 
Beginn der Rekristallisation festzulegen. F. S täbkin .

Die Eigenschaften einiger Chrom-Nickel-Molybdän-Stähle
behandelten J . H. A n d re w , M. S. F i s h e r  und  J .  M. 
R o b e r ts o n , Glasgow, und  zwar erstreckten  sich ihre 
Untersuchungen auf die in Zahlentafel 1 angegebenen 
Stahlsorten.

Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  
u n te r s u c h te n  N ic k e l - C h r o m - M o ly b d ä n  - S tä h le .

S tah l
N r.

O elhärtung 860°
3 s t  auf 650° angelassen 

W asserabklihlung

O elhärtung 860 0 
3 s t  auf 650 0 angelassen 

langsam e A bkühlung

Zug
D ehnung

K erb- Zug
Dehnung

K erb-
festig M eß Zähigkeit festig  Meß- zähigheit

keit länge) (Izod)1) keit länge) (Izod )1)

kg/m m 2 «/. mkg kg/m m 2 */o mkg

1 102 19,0 6,2 96 18,5 6,2
2 102 26,3 5,2 103 17,52) 5,7
3 103 26,0 — 108 19,92) 3,9
4 119 8,1 3,2 132 8.9 2,6
5 136 3,1 0,8 135 2,7 0,8
6 134 6,0 0,4 141 3,3 0,6

Die besten Festigkeitsw erte w urden m it einem Stahl 
m it 0,40 %  C nach dem H ärten  und  Anlassen auf 625° 
erreicht. I n  diesem Zustande h a tte  der Stahl eine Festig
keit von 105,4 kg /m m 2 bei 21 %  Dehnung und  einer 
Izod-K erbzähigkeit von 5,4 mkg. E in  Anlassen des 
Stahles auf m ehr als 650° ist n ich t zu empfehlen. Aus 
der sta rken  V erm inderung der Ar-Umwandlung in 
m olybdänlegierten Stählen glaubt der Verfasser auch auf 
eine gute D urchhärtbarkeit dieser S tahlsorten schließen 
zu müssen. Dieser Auffassung schließt sich der B ericht
e rs ta tte r  n ich t an. Nach seinen U ntersuchungen härten  
m olybdänlegierte Stähle nicht gut durch und  werden als 
B austähle in  erster Linie n u r m it Nickel oder Chrom 
zusam m en in  Frage kommen. TV. Oertel.

(F o r ts e tz u n g  folgt.}

Patentbericht.

D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g en 3).
( P a te n tb la t t  K r. 31 vom  4. A u g u st 1927.)

Kl. 7 a, Gr. 26, M 90 565; Zus. z. Pa t. 441314. 
U eberhebevorrichtung fü r W alzstäbe. M aschinenfabrik 
Sack, G. m. b. H., D üsseldorf-Rath, W ahlerstr. 8.

Kl. 7 b, Gr. 3, G 65 830. Vorrichtung zum Reinigen 
der Ziehöffnungen bei M ehrfachdrahtziehm aschinen. 
W. Gerhard!, Lüdenscheid.

Kl. 7 c, Gr. 13, J  26 533; Zus. z. Anm. J  25 058. 
V orrichtung zum  Stauchen von Blech. $r.=3ng. (5. f). 
Hugo Junkers, Dessau i. Anh., K aiserpl. 21.

Kl. 10 a, Gr. 18, R 64 655. Verfahren zur Erzeugung 
eines grobstückigen h a rten  Halbkokses. Demag, A.-G., 
Duisburg, W erthauser Str. 64.

x) Aus den englischen W erten (foot poundj in 
m kg um gerechnet.

2) E ingeschnürt d ich t neben der Anreißm arke. 
Die w ahre Dehnung is t größer als die gezeigten W erte.

3) Die Anm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage 
an  w ährend zweier M onate fü r jederm ann zur E insicht 
und E insprucherhebung im P a ten tam te  zu B e r l in  aus.
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Kl. 10 a, Gr. 26, R 64 816. Stetig arbeitende E n t
gasungsvorrichtung m it Drehtrommel. ®r.»3ug. Edm und 
Roser, Mülheim a. d. R uhr, Johannesstr. 2.

Kl. 10 a, Gr. 33, G 60 933. Verfahren zum Schwelen 
von feinkörnigen oder staubförmigen, bituminösen Stof
fen. Joseph Trautm ann, Berlin-Südende, Halskestr. 33.

Kl. 12 e, Gr. 5, M 97 264. Elektroden-Anordnung 
fü r elektrische F ilter zum Reinigen von L uft oder Gasen. 
Maschinenfabrik Beth, A.-G., Lübeck.

Kl. 20 f, Gr. 1, St 41 635. Bremsklotzmaterial aus 
Gußeisen. Wilhelm Staby, München, W agmüllerstr. 14.

Kl. 24 g, Gr. 4, R 61 653. Verfahren und Vorrich
tung zur Reinigung verkrusteter Metallflächen. Gallus 
Rütsche, Ham burg 1, Repsoldstr. 63.

Kl. 31 c, Gr. 18, J  26 958. Zerlegbarer Kern für das 
Muffenende von Schleudergußformen. In ternational De 
Lavaud Manufacturing Corporation Limited, Toronto, 
Ontario (Cañada).

Kl. 31 c, Gr. 32, H  106 694. Selbstabdichtender 
Druckluft-Abblasehahn. E rnst H artm etz, Eßlingen a. N.

Kl. 42 k, Gr. 21, L 67 044. Vorrichtung zur Berichti
gung der beim Messen der Hubhöhe an D ruckprüf
maschinen infolge der Form änderung der Maschine sich 
ergebenden Fehler. Losenhausenwerk, Düsseldorfer Ma- 
schinenbau-A.- G., Düsseldorf- Grafenberg.

Kl. 48 a, Gr. 14, T 32 072. Verfahren zum Schützen 
des Chromüberzuges bei verchrom ten Gegenständen. 
Hugo Tillquist, Stockholm, und Olausson & Co., Weners- 
burg.

D eu tsch e  G eb rau chsm u stere in tragun gen .
(P a te n tb la t t  N r. 31 vom  4. A ugust 1927.)

Kl. 19 a, Nr. 998 698. Eiserne Hohlschwelle. M ittel
deutsche Stahlwerke, A.-G., Berlin W 8, W ilhelmstr. 71.

Kl. 31 a, Nr. 998 664. Vorrichtung zur Beheizung 
des Vorherdes von Kuppelöfen. Heinrich Rothe, H anno
ver, Am Limmerbrunnen 14.

Kl. 40 a, Nr. 998 792, 998 793. Aufgabevorrichtung 
fü r Röstöfen. Sigrid Ramén, geb. Jaußon, Ake Ramón, 
A rthur Ramón, Torsten Ramón u. Hjördis Ramón, 
Stockholm.

Kl. 42 k, Nr. 998 376. E inrichtung zur stetigen 
Aenderung der Druckbelastung an Prüfm aschinen für in 
der Wärme un ter Druckbelastung erweichende Körper. 
Atom, Studiengesellschaft für Erze, Steine und Erden 
m. b. H., Berlin-Steglitz, Breite Str. 3.

D e u tsc h e  R eich sp aten te .
Kl. 24 e, Gr. 2, Nr. 442 259, vom 26. November 1922; 

ausgegeben am  24. März 1927. J u l i u s  P in t s c h ,  
A k t . - G e s ., in  B e r lin .  (Erfinder: Johannes T renkm ann

in Berlin-Charlotten- 
■ ffas/irf/A/ ’ bürg.) Wassergaser

zeuger.
Der Gaserzeuger 

besteht aus einem 
Schwel- und Trocken
schacht b und einem 
Vergaser a. In  den 
Schwel- und Trocken
schacht wird Nutzgas 
eingeleitet, das in 
einem von den H eiß
blasegasen beheizten 
W ärmespeicher c er

h itz t ist. Zu diesem Zweck ist der W ärmespeicher so
wohl m it dem unteren Ende als auch m it einer höheren 
Stelle des Trocken- und Entgasungsschachtes durch je 
eine Leitung d, e verbunden.

Kl. 24 1, Gr. 1, Nr. 443 111, vom 10. Dezember 1922; 
ausgegeben am 20. April 1927. W a l th e r  & C ie., A k t.-  
G e s ., in  K ö ln - D e l lb r ü c k ,  Dr. W ilh e lm  O t te  in  
E s s e n  u n d  M ax B i r k n e r  in  B e rg is c h - G la d b a c h .  
Verfahren zur Erzeugung von Brennstaub.

Der B rennstaub wird un ter Luftabschluß, im  Be
darfsfälle nach vorheriger Kühlung, unm ittelbar nach 
der teilweisen oder völligen Entgasung oder der te il
weisen Vergasung vermahlen.

ffamnfziy/ij/r/’ ¿c/f/zo/üffn

Kl. 24 c, Gr. 7, Nr. 443 254, vom  18. Novem ber 1923; 
ausgegeben am 23. April 1927. V e r e in ig te  E is e n 
h ü t t e n  u n d  M a s c h in e n b a u  - A k t. - G es. in  B a rm e n .
Gasumsteuerventil __
für Regenerativ- I - i
öfen m it im  Ventil 
gehäuse umsetzba. 
rer Muschel.

Die außerhalb 
des Gehäuses lie
gende S teuerstan 
ge a trä g t an 
ihrem  oberen E n 
de einen festen 
Anschlag b, der 
bei der zwangläufigen Auf- und Abwärtsbewegung der 
Steuerstange sich gegen Anschläge c, d eines Hebels 
auf der Welle der Gaseinlaßklappe e legt und so deren 
Oeffnen und  Schließen steuert.

Kl. 24 e, Gr. 10, Nr.443 409, 
vom 11. Ju li 1923; ausgegeben 
am 23. April 1927. H a n s  M a r ik  
und F r i t z  G e b e r t  in  R u ß 
l a n d ,  S c h le s . Unterwindanlage 
für Gaserzeuger m it Sckrägrost.

In  dem R aum  vor dem R ost b 
ist in B reite des Rostes ein zwei
flügeliges Flügelrad a angeordnet, dessen wagerechte 
Achse c in Höhe der O berkante des Rostes oder 
höher liegt.

Kl. 18 a, Gr. 1, Nr. 444 672, vom 25. Novem ber 1925, 
schwed. P rio ritä t vom  1. Dezember 1924; ausgegeben 
am  27. Mai 1927. H e lg e  G u s ta f  T o r u l f  in  S to c k 
h o lm . Vorrichtung 
zur Zündung der Be
schickung runder S in 
terpfannen.

Ueber der Pfanne 
a ist ein T ragkürper 
angebracht für eine 
A nzahl von m it G a s ./I  
oder Oel und P reßluft 
gespeisten Brennern 
b, die am  Umkreise 
des Tragkörpers d er
a r t  angeordnet sind, daß ihre Düsenachsen einen 
spitzen W inkel m it den vom M ittelpunkt des Tragkörpers 
nach den Brennern gehenden Halbm essern bilden. Die 
Zündung soll dadurch m it einem geringen Aufwand an 
Brennstoff bewirkt werden.

Statistisches.
Der deutsche Außenhandel1).

Die deutsche Außenhandelsbilanz ist seit langer Zeit 
ein rechtes Schm erzenskind der deutschen W irtschaft und 
wohl auch der deutschen Regierung. Die Veröffent
lichungen über die W arenein- und  -ausfuhr schließen, 
wenn m an nur Jahresziffern ins Auge faß t, m it einem 
bedeut e n d e n E in f u h r ü b e r s c h u ß  ab. Insbesondere aber 
bereitet die Beibehaltung der A u s f u h r  a n  E is e n  u n d  
S t a h l  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  viele Schwierigkeiten; 
denn diese h a t es hierbei m it dem W ettbew erb der billiger 
arbeitenden und frachtlich günstiger liegenden Eisen
industrie des Auslandes zu tu n , nam entlich aber m it dem 
W ettbew erb der westlichen N achbarländer, deren F ran 
kenwährung sta rk  en tw ertet ist, die schon daher, auch 
in frem der W ährung, ungeheuer billig anbieten und so 
die Preise bestimmen.

Der deutschen E isenindustrie dagegen ist der W ett
bewerb um  einen Anteil an  der Versorgung des W elt
m arktes noch besonders erschw ert durch die vergleichs
weise viel stärkere Belastung m it Steuern, Sozialleistungen 
und Frach ten , wozu noch die Abgaben aus dem Industrie
belastungsgesetz kommen, die das Ausland nicht hat.

*) Vgl. S. 1328/31 dieses Heftes.
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Alles dies beweist, daß die deutsche E isenindustrie, soweit 
sie dennoch die Ausfuhr bisher aufrechthielt und  hält, 
große Opfer gebracht h a t und  laufend bringt, die der 
ganzen deutschen W irtschaft zugute kommen. Die die 
Warenherstellung sehr verteuernde Lastenauflage und 
die steigenden Löhne werden durch kleine ausfuhr
begünstigende Mittel, wie z. B. erw eiterte Ausfuhrkredite, 
natürlich nicht entfern t wettgem acht.

Das Jah r 19261) schloß nach den am tlichen Ver
öffentlichungen im reinen W arenverkehr des deutschen 
Außenhandels mit einem Einfuhrüberschuß von 133 Mill. 
ab (bei Zugrundelegung von Vorkriegswerten 594 Mill.), 
wobei aber zu bedenken ist, daß  zufolge des Streiks der 
englischen Bergleute Deutschland v o r ü b e rg e h e n d  
eine s ta rk e  K o h le n a u s f u h r  h a tte . (Das In s ti tu t  für 
Konjunkturforschung e rm itte lt nach vorgenommenen 
„Berichtigungen“ für 1926 zwar einen Ausfuhrüberschuß 
in der gesamten Warenbewegung einschließlich der freien 
Edelmetalle und Sachleistungen im R eparationsverfahren 
von 888 Mill. M -) Dagegen würde nach den Ergebnissen 
der Monate Januar bis Ju n i 1927, die auf Grund der 
Gegenwartswerte einen E infuhrüberschuß von zusammen 
1988 Mill. J l  brachten, das Ja h r  1927 m it einem E infuhr
überschuß von 3976 Mill. J l  abschließen. Das Ja h r  1913 
endete mit 672 Mill. M  E infuhrüberschuß.

Da hier E is e n  u n d  S t a h l  besonders in  B etracht 
kommen, so folgt auch deren Ein- und  Ausfuhr (Eisen 
und Eisenlegierungen), die W erte anlangend aber nur 
in denen der Gegenwart, weil lediglich diese vorhegen; 
außerdem werden auch die M e n g e n  angegeben.

1926 t in  M ill. JŁM
A u s f u h r ........................................... 5 347 823 1406
Einfuhr ............................................ 1 261 478 180
A usfuhrüberschuß .......................... 4 086 345 1226
Januar bis Ju n i 1297

A u s f u h r ............................................ 2 434 079 720
Einfuhr ........................................... 1 248 702 176
A usfuhrüberschuß .......................... 1 185 377 544
Das würde für das J a h r  ergeben 9 370 754 1088
Dagegen 1913 t in  Mill. J U
A u s f u h r ........................................... 6 502 491 1336
Einfuhr ........................................... 618 818 105
A usfuhrüberschuß .......................... 5 883 673 1231

Dazu is t zu bem erken:
1. Die G esam t-W aren au sfu h r aus 1927 , wenn die

aus Januar-Jun i auf eine Jahresziffer gebracht wird, 
würde zum Gegenwartswert 10 013 Mill. „f l  ergeben und 
gegen 1926 um 195 Mill. J l ,  gegen 1913 um 67 Mill. J l  
Z urückbleiben.

2. Die E in f u h r  aus 1927 würde, in  gleicher Weise 
berechnet, zum Gegenwartswert 13 475 Mill. J l  ergeben, 
gegen 1926 also 3524 Mill. J (  m e h r ,  gegen 1913 2780 
Mill. J l  m e h r  betragen.

3. Bei den Ziffern aus 1926 und  1927 und bei dem 
Vergleich mit 1913 ist ste ts gegenwärtig zu halten , daß 
die beiden ersteren sich auf das n u n  k l e in e r e  D eutsch
land beziehen und einen absoluten Vergleich gegen 1913 
also nicht zulassen.

4. Im Januar bis Ju n i 1927 is t gegen 1926 die E i n 
fu h r  verhältnismäßig sehr g e s t i e g e n ,  die A u s f u h r  
nicht weiter gestiegen, was den s e h r  v i e l  g r ö ß e re n  
(g e sc h ä tz te n )  E in f u h r ü b e r s c h u ß  von rd . 4000 Mill. 
ergibt.

5. Die E i s e n a u s f u h r  von 1927, Ja n u a r bis Ju n i 
auf eine Jahresziffer gebracht, geht m it rd . 4 868 000 t 
gegen die 5 347 823 t  aus 1926 um  rd . 480000 t  zurück, 
während der W ert m it 1440 Mill. J l  gegen 1406 Mill. J l  
um 34 Mill. J l  höher auskom m t. Gegen 1913, wo die 
Ausfuhr aus Lothringen, Luxem burg, der Saar und  dem 
jetzt polnischen Teil Oberschlesiens noch m itzählte, 
ergibt sich in der Eisenausfuhr natürlich  ein sehr großer 
Rückgang (rd. 1644 000 t) , und da diese Gebiete nach 
wie vor nach Deutschland liefern, so e rk lä rt sich zwar 
die gegen die 618 818 t  aus 1913 nun fü r 1927 rechnerisch 
auf rd. 2 497 000 t  auskommende E is e n e in f u h r .  In

*) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 282.

dieser erhöhten Einfuhrzahl m uß eine wenig erfreuliche 
Auswirkung de3 m it Lothringen und Luxem burg abge
schlossenen K ontingentabkom m ens erblickt werden.

6. Daß die G e sa m ta u s fu h r  n ich t weiter stieg, 
m uß hauptsächlich auf den ausländischen Ueberprotek- 
tionism us zurückgeführt werden.

7. W ohin soll es m it dem ohnehin verarm ten D eutsch
land und in  diesem kommen, wenn es m it dem E infuhr
überschuß wie bisher weitergeht, wenn dieser fü r  1927 
wirklich auf die 4000 Mill. „M. anw ächst ? W ovon will 
Deutschland zunächst selbst auch nur die E in f u h r  be
zahlen, geschweige die Daweslasten, die bisher aus An
leihen gedeckt wurden und  dem nächst bis zu 2500 Mill. J l  
ansteigen werden ? Alle, die sich berufen oder unberufen 
m it dieser Frage beschäftigen, kommen zu dem Ergebnis, 
diese Lasten seien, wenn überhaupt, dann nur bei einer 
entsprechend v e r m e h r te n  deutschen Ausfuhr zu e r
schwingen, die m ith in  gefördert werden müsse. T at 
sächlich aber wird um gekehrt die Industrie  n ich t nur 
lediglich der Selbsthilfe überlassen, die sie zwar auch 
redlich üb t, sondern es werden ih r noch imm er höhere 
Lasten und Arbeitslöhne auferlegt, welche die H erstel
lungskosten noch steigern und  daher die Ausfuhr geradezu 
noch m e h r  erschweren und  hemmen.

8. Deutschland h a tte  zwar auch in der Vorkriegszeit 
einen E in f u h r ü b e r s c h u ß  und schloß z. B. 1913, wie 
ohen angegeben, m it einem solchen von 672 Mill. M  ab. 
Aber andere Verhältnisse haben sich inzwischen ein
schneidend geändert, und  dam it auch die deutsche 
Z a h lu n g s b i l a n z ,  die auch bei p a s s i v e r  A u ß e n 
h a n d e lsb ila n z  früher s ta rk  a k t i v  war. Der E infuhr
überschuß wurde nämlich m ehr als aufgewogen durch die 
sogenannte unsichtbare Ausfuhr, fü r die zwar keine 
statistischen Ziffern vorliegen, die aber fü r Verzinsung 
des damaligen deutschen Besitzes an  ausländischen 
W ertpapieren und Unternehm ungen auf 1 bis 1%  Milli
arden J l ,  für E innahm en aus dem in ternationalen  Bank- 
und Frach tverkehr auf 1 Milharde J l  geschätzt wurde, 
wovon 0,4 Milliarden J l  abzuziehen waren für Ersparnisse 
frem der W anderarbeiter, so daß 1,6 bis 1,85 Milliarden J l  
verbheben, u n d  z. B. aus 1913 sich ein Z a h lu n g s -  
a k t i v u m  von rd. 1 Milliarde J l  ergab. Je tz t  ist aber 
auch die deutsche Z a h lu n g s b i l a n z  fo rtgesetzt stark  
p a s s iv ,  und  kein A ktivposten wiegt das auf. D eutsch
lands Handelsflotte ging verloren und  m uß sich erst neu 
wiederauf bauen; der deutsche Besitz im  Auslande ist 
liquidiert, ausländische W ertpapiere sind in  fremde 
Hände übergegangen und  vielm ehr im  Auslande Anleihen 
aufgenommen. Infolgedessen v e r b l e i b t  es bei einem 
großen F e h l b e t r ä g e  in  d e r  d e u ts c h e n  Z a h lu n g s 
b i l a n z ,  der auf ungefähr 3 Milliarden J l  geschätzt wird. 
Das rech tfertig t wohl die Frage an  die Reichsregierung, 
was werden soll, wenn es m it der Ein- und  Ausfuhr bei 
dem bisherigen Stande verbleibt, und  nam entlich auch 
dann, wenn der Dawesplan aufrechterhalten  wird. Und 
wie w ird es m it der Erwerbslosigkeit und  den u n ter ih r 
leidenden A rbeitnehm ern, falls der In la n d s a b s a tz  etw a 
n i c h t  auf der bisherigen Höhe bleibt ? W er soll und  wird 
die Steuern und Lasten auf bringen ?

9. U n ter dem starken  Zurückbleiben der Ausfuhr 
h in te r der E infuhr s te llt sich natürlich  auch Devisen
m angel zur Bezahlung der E infuhr heraus, die Dollar- 
u nd  Pfundkurse stiegen, und es is t nicht verwunderlich, 
daß die R eichsbank bereits zu sta rk er Goldabgabe an  das 
A usland schreiten m ußte.

10. D er Generaldirektor der Belgischen N ational
bank soll kürzlich in  einer Rede über die W ährungs
stabilisierung u. a. gesagt haben: „ J e tz t  kom m t es darauf 
an, daß w ir nach u nd  nach die frem den K apita lien  
(nämlich die, m it deren Hilfe die finanzielle W iederauf
richtung geschah) durch eigene ersetzen. Deshalb müssen 
wir w eiter sparsam  sein und  unseren H andel m it dem 
Auslande fördern, k o s te  e s ,  w a s  es w o l le .“ Das 
läß t einen noch v e rstärk ten  W ettbew erb von belgischer 
Seite auf dem W elteisenm arkt erw arten.

11. Bei diesem bedenklichen V erhältnis der Ausfuhr 
zur E infuhr in  der deutschen A ußenhandelsbilanz is t es 
sehr erklärlich, daß der Generalagent fü r Reparations-
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Zahlentafel 1. D e r  A u ß e n h a n d e l  D e u t s c h l a n d s  in  E r z e u g n i s s e n  d e r  B e r g w e r k s -  u n d  E i s e n 
h ü t t e n i n d u s t r i e  im  J u n i  u n d  1. H a l b j a h r e  1 9 2 7 .

Die in  K lam m ern stellenden Zahlen geben die Pos.-N um m ern E in  f u h  r A u  s l u h r
der „M onatl. Nachweise über den ausw ärtigen H andel D eutsch

lands“  an.
J u n i  1927 

t
Ja n .-J u n i 1927 

t
J u n i  1927 

t
J a n .- J u n i  1927 

t

Eisenerze (237 e) ................................................................. 1 678 369 8 062 366 12 672 82 955
Manganerze (237 h ) .............................................................
Eisen- oder m anganhaltige Gasreinigungsmasse;

18 670 180 531 25 226

Schlacken; K iesabbrände (237 r ) ................................... 123 732 398 453 21 123 130 912
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1 ) .......................... 91 859 441 500 2 778 8 128

j Steinkohlen, A nthrazit, unbearb. Kennelkohle (238 a) 545 416 2 432 489 2 061 747 14 094 231
Braunkohlen (238 b ) ............................................................. 200 622 1 142 066 1 585 13 134
Koks (238 d ) .......................................................................... 15 424 63 901 593 144 4 263 632
Steinkohlenbriketts (238 e ) ................................................ 440 2 500 54 648 391 084
B raunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteine (238 f) . . 10 370 69 777 116 609 685 992

Eisen und Eisenwaren aller A rt (777 a bis 843 b) 
D arunter:

252 625 1 248 702 335 210 2 434 079

Roheisen (777 a) ..................................................................
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, 

-wolfram und andere nicht schmiedbare E isen

21 414 100 421 25 951 203 335

legierungen (777 b) ........................................................ 238 1 032 2 706 22 701
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspäne usw. (842; 843 a, b) 
Röhren und Röhrenform stücke aus nicht schmiedbarem

63 321 257 755 22 680 172 383

Guß, roh und bearbeitet (778 a, b; 779 a, b). . . . 5 781 32 661 6 897 43 356
W alzen aus nicht schmiedb. Guß, desgl. [780 A, ALA 2] 
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied

103 468 1 658 8 867

barem Guß [782 a ; 783 a 1), b 1), c1), d 1)]......................
Sonstige Eisenwaren, roh  und bearbeitet, aus nicht

711 3 230 296 1 156

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

vorgew. Blöcke; P la tinen ; K nüppel; Tiegelstahl in

819 3 075 9 837 53 328

Blöcken (784) ...................................................................... 43 569 201 230 29 445 195 213
Stabeisen; Formeisen; B andeisen[785 A 1, A2, B] . . . 73 270 397 636 64 467 448 507
Blech: roh, en tzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c) 7 251 42 072 26 508 274 231
Blech: abgeschliff., lackiert, poliert, gebräunt usw. (787) 5 92 61 337
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) ............................... 2 563 10 344 1 710 15 438
Verzinkte Bleche (788 b ) .................................................... 209 1 600 1 828 12 637
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, W arzenblech (789 a, h) 452 2 306 852 4 760
Andere Bleche (788 c; 7 9 0 ) ................................................ 55 481 381 2 922
D raht, gewalzt od. gezog., verzinkt usw. (791 a, b ;792a, b) 
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; R öhrenform 

9 907 57 006 24 835 212 139

stücke (793 a, b ) ............................................................. 2 60 420 2 230
Andere Röhren, gewalzt od. gezogen (794 a, b; 795 a, b) 
Eisenbahnschienen usw .; Straßenbahnschienen; E isen

1 108 5 057 22 497 157 002

bahnschwell.; E isenbahnlasch.; -un terlagsp latt.(796) 17 745 105 284 22 413 170 516
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797) 
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke usw .; Maschinen

teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen

57 308 4 532 30 620

[798 a, b, c, d, e; 799 a 1), b 1), c 1), d 1), e, f]. . . . 1 701 9 522 17 480 100 346
Brücken- u. Eisenbauteile aus schmiedb. Eisen (800 a, b) 
Dampfkessel u. Dampffässer aus schmiedb. Eisen sowie 

zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u. 
and. Behält. Röhrenverbindungsstücke, Hähne, Ven

46 2 427 5 190 33 072

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

eisen; H äm m er; Kloben und Rollen zu Flaschenzügen;

228 906 5 018 31 142

W inden usw. (806 a, b; 8 0 7 ) ....................................... 61 274 538 3 302
Landw irtschaft!. Geräte (808 a, b ; 809; 810; 816 a, b) 
Werkzeuge, Messer, Scheren, W agen (W iegevorrichtun

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

143 582 2 940 22 913

815 a, b, c; 816 c, d; 817; 818; 819).......................... 146 880 2 936 18 578
Eisenbahnoberbauzeug (820 a) ............................... 687 5 731 906 5 590
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) ...............................
Schrauben, Nieten, Schraubenm uttern, Hufeisen usw.

— 98 530 3 738

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

168 1 106 2 625 19 070

(822; 823) ......................................................... 48 238 129 994
Eisenbahnwagenfedern, and. W agenfedern (824 a, b) 293 1 353 698 4 349
D rahtseile, D rahtlitzen  (825 a ) ....................................... 19 333 1 085 7 351
Andere D rahtw aren (825 b, c, d ; 826 b). . . 157 1 372 9 260 52 574
D rah tstifte  (Huf- u. sonst. Nägel) (825 f, g; 826 a ; 827) 71 272 3 743 25 556
Haus- und Küchengeräte (828 d, e, f) . . . 8 105 2 593 15 436
K etten  usw. (829 a, b ) .........................................................
Alle übrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832-

17 97 914 4 815

833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841) . . 252 1 288 8 651 53 575
Maschinen (892 bis 9 0 6 ) ..................................................... 5 456 22 187 36 352 213 572

*) Die Ausfuhr ist un ter Maschinen nachgewiesen.
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Zahlungen in seinem jüngsten  Zwischenbericht sag t: „D er 
g roße  U m fa n g  d e r  E in f u h r  o h n e  e n t s p r e c h e n d e  
A u s f u h r s te ig e r u n g  w irft die Frage auf, ob sich 
Deutschland neuerdings im Inneren n i c h t  ü b e r 
e n tw ic k e l t  h a t, ohne seine Fähigkeit zu steigern, in 
wirksamen W ettbewerb auf den W eltm ark t zu treten . 
Der große E infuhrüberschuß der letz ten  sechs Monate 
svar für die kürzliche Beanspruchung der Reichsbank
reserve und fü r die Erreichung des Goldexportpunktes 
verantwortlich usw.“  Die „U eberentw icklung“ is t in 
der großen Lastenerhöhung tatsäch lich  geschehen, durch 
welche, wie oft genug beton t, wenigstens der E i s e n 
in d u s t r ie  die H erstellungskosten so sehr verteuert 
sind, daß sie nicht nur ihre „F äh igkeit zu wirksamem 
Wettbewerb nicht gesteigert“ , sondern diese zu erheb
lichem Teile sogar eingebüßt h a t.

M it dieser starken B etonung der W ichtigkeit der 
A u s f u h r  w ird die große B edeutung des deutschen 
B i n n e n m a r k te s  natürlich n ich t etwa verkann t; dieser 
bildet vielm ehr die Grundlage auch fü r die deutsche 
Eisenindustrie und sollte ih r daher um  so m ehr tunlichst 
ganz erhalten  bleiben. Aber a u ß e r  in  den vorerw ähnten 
Beziehungen ist eine starke Ausfuhr auch deshalb sehr 
wichtig, weil m it der verm inderten oder ausfallenden 
Ausfuhr die Gefahr en ts teh t, daß die A uslandskund
schaft der deutschen Industrie  entfrem det wird, ja  ver
lorengeht und  die V erkaufsorganisationen nicht au frech t
erhalten  werden können.

Ueber die Einzelergebnisse des deutschen A ußen
handels in Erzeugnissen der Bergwerks- und  E isenhütten
industrie  im ersten H albjahre 1927 un terrich te t v o r
stehende Zahlentafel 1.

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).
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liche

ge
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pf
te in R e

p a ra tu r 
befind

liche

zum A n
blasen 
fe rtig 

stehende

Leistungs
fähigkeit 
in  24 st 

in  t

Ende 1913 . . 330 313 Ende 1925 . . 211 83 30 65 33 47 820
„  19202) . 237 127 16 66 28 35 997 ,, 1926 . . 206 109 18 52 27 52 325
„  19212) . 239 146 8 59 26 37 465 A pril 1927 . . 196 113 13 53 17 51 005
„  1922 . . 219 147 4 55 13 37 617 Mai 1927 . . 195 112 13 54 16 50 855
„  1923 . . 218 66 52 62 38 40 860 Ju n i 1927 . . 195 113 12 52 18 51150
„  1924 . . 215 106 22 61 26 43 748 J u li  1927 . . 195 115 10 52 18 51225

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juli 19271).

H äm atit - 
eisen

Gießerei-
Roheisen

Gußwaren
erster

Bessemer-
Roheisen
(saures

Verfahren)

Thomas-
Roheisen

(basisches
Verfahren)

Stahleisen, 
Spiegel - 
eisen, 
F erro- 
mangan 

und 
F erro- 

silizium

Puddel- 
Roheisen 

(ohne 
Spiegel - 

eisen) und 
sonstiges 

Eisen

Insgesam t

zung
1927 1926

J u l i  in  t  zu 1000 kg

R heinland-W estfalen..........................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen
S chlesien ...............................................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland 
Süddeu tsch land ..................................

57 569 
}  1591 

22 447

42 854 
18 501 

6 951
J  23 451

i  3 814 i  1228

610 965 

i  76 818

164 345 
41 556

i  35 234

)  1569 

}  :

876 965 
65 436 
25 888 

112 731 
27 873

616 623 
40 845
18 998 
71647
19 758

Insgesamt J u li 1927 .................
„  Ju li 1926 .................

81607 
50 640

91 757 
90 251

3 814 
4133

1228 687 783 
474 889

241135 
146 647

1 569 
1311

1 108 893
767 871

J a n u a r  b i s  J u l i  i n t z u  1000 kg

Rheinland-W estfalen..........................
Sieg-, Lahn-, Dil lgebietu. Oberhessen
S chlesien ..............................................
Nord-, Ost und M itteldeutschland 
S üddeutschland ..................................

418 498 
1 12 722 

143 839

336 123 
128 121 
67 243

1  163 273
i  24 764 i  2 428

3 988 054 

i  541812

1 162 946 
279 423

j> 190 356

}  14 348 

}  :

5 908 159 
446 509 
191 392 
748 307 
179 583

3 942 233 
282 837 
132 533 
443 960 
128 314

Insgesamt:
Januar bis Ju li 1927 .................
Januar bis Ju li 1926 .................

575 059 
286 445

694 760 
586 594

24 764 
23 386

2 428 
5 093

4 529 866 
3 058 280

1 632 725 
962 805

14 348 
7 274

7 473 950
4 929 877

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Juni 1927.

Puddel- Gieße-
rei-

Besse - 
mer-

Tho-
mas-

Ver
schie
denes

Ins
gesamt

Davon
Elektro-

roh-
eisen

t

Besse - 
mer-

Tho-
mas-

Sie
mens- 

M art in-

Tie
gel- 
guß-

Elek
tro -

Ins
gesamt

Davon
Stahl
guß

tRoheisen t Rohstahl t

Jannar . . 
Februar . 
M ärz. . ,

29804
29183
29116

159 796 
130 936 
147 579

1624 
2 783 
2 852

595162 
533917 
607 177

18538 
19 496 
14 296

804 924 
716 315 
801020

1529
1483
2149

4622 
5 980 
5843

475 866 
449147 
504 217

183 731 
165 523 
185 211

1334
1086
1267

7 909
6 237
7 377

673 462 
627 973 
703 915

11 755 
11141
12 504

1. Viertel
jahr 1927 88103 438311 7 259 1 736 256 52 330 2322259 5161 16 445 1429 230 534 465 3687 21523 2005 350 35 420

A prü . . 
Mai . . . 
Juni . . .

23069
25048
22812

133181 
119593 
134119

2 817 
2521 
2 774

597 471 
621237 
566 981

17 376 
25 776 
19 958

773914 
794175 
746 644

2 777 
3364 
3171

6341 
[ 5951 

6018

480016
503035
466957

185 281 
193 767 
190222

842
839
746

8 041
8 282 
7 964

680 521 
711874 
671907

12 345 
11633 
11 961

1. Halb
jahr 1927 159032 825 204 15 371 3521945 115 440 4 636 992 14473 34 755 2 879 238 1103 735 6114 45 810 4 069 652 71359

*) Nach den Erm ittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und S tahl-Industrieller. 
*) Einschließlich Ost-Oberschlesien.
X X X II.,, 171
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Frankreichs Hochöfen am 1. Juli 1927.

Im

Feuer

Außer

Betrieb

Im  Bau 
oder in 

A us
besse
rung

In s 

gesam t

O stfran k re ich ......................... 62 9 12 83
E lsa ß -L o th rin g e n ................. 45 11 10 66
N o rd fra n k re ic h ..................... 13 5 3 21
M itte l f r a n k re ic h ................. 6 3 5 14
Südwestfrankreich . . . . 8 6 4 18
S ü d o s tf ra n k re ic h ................. 4 0 3 7
W e stfra n k re ic h ..................... 5 2 2 9

zus. F rankreich 143 36 39 218-1-'1

Belgiens Hochöfen am 1. August 1927.

H ochöfen Erzeugung
v o r

handen
un te r
Feuer

außer
Betrieb

in  24 st

Hennegau und B rabant :
1225Sambre e t Moselle . . 4 4 —

M oncheret...................... 1 1 — 100
Thy-le-Chäteau . . . 4 4 — 660
H a in a u t......................... 4 4 — 850
M o n c e a u ..................... 2 2 — 400
La Providence . . . . 4 4 — 1200
Usines de Châtelineau. 3 3 — 450
Clabecq ......................... 3 3 — 600
B o ê l ............................. 2 2 — 400

zusammen 27 27 __ 5 885
L ü ttich  :
O o c k e r i l l ..................... 7 7 — 1 365
O u g r é e ......................... 6 6 — 1 325
A n g le u r ......................... 4 4 — 675
E sp é ra n c e ..................... 4 4 — 600

zusammen 21 21 - 3 965
Luxem burg:
A th u s .............................. 4 4 — 700
H a la n z y ......................... 2 2 — 160
M n s s o n ......................... 2 1 1 85

zusammen 8 7 i 945
Belgien insgesam t 56 55 10 795

W irtschaftliche Rundschau.

D ie  Lage d es  französischen  E isen m arktes  
im Ju li  1927.

Im  allgemeinen blieb die Lage auf dem französischen 
E isenm arkt während des Ju li recht schwierig. Der leichte 
Rückgang der französischen Kokspreise zu Anfang des 
Monats schien die Unsicherheit der Verbraucher noch 
zu verstärken. W ährend des ganzen Monats hielt die 
Ruhe auf dem Inlandsm arkt an. Die Zahl der Werke, 
die noch Bestellungen für vier bis fünf Wochen vorliegen 
hatten , war nur gering. Die meisten arbeiteten von der 
Hand in den Mund an wenig bedeutenden Aufträgen. 
Trotz der schon an sich niedrigen Preise fanden sich 
immer noch Verkäufer, die bei größeren Geschäften zu 
Preiszugeständnissen bereit waren. Sie banden sich 
jedoch ebenfalls nur für eine beschränkte Zeit. Die von 
ihnen angenommenen Lieferfristen überschritten selten 
zwei Monate. Eine leichte Besserung, die sich zu Anfang 
des Monats auf dem Auslandsm arkt bemerkbar gemacht 
ha tte , konnte sich nicht halten; die Preise blieben ge
drück t infolge des bedeutenden Angebotes und der ge
ringen Nachfrage. Zu melden ist die W iedererrichtung 
der Vereinigung der Gießereiroheisenhersteller. Die fran 
zösischen und lothringischen, belgischen und luxem bur
gischen Werke einigten sich hinsichtlich der für die In 
lands- und Auslandsm ärkte bestim m ten Anteile und 
setzten entsprechende Preise fest m it der Verpflichtung, 
diese nicht zu unterbieten.

Trotz gewisser Befürchtungen war die K o k s v e r
sorgung Frankreichs während des Monats Ju n i w eitest
gehend gesichert dank der Inlandserzeugung und der 
E infuhr, die sich auf 396 958 t  gegen 426 314 t  im Mai 
bezifferte. Die deutschen Lieferungen betrugen im Ju n i

nur 244 977 t  gegen 311 282 t  im Mai. Die E infuhr aus 
Belgien stieg auf 95 475 t  gegen 64 075 t  im vorhergehen
den Monat. Aus H olland wurden 56 439 t  gegen 50 957 t 
im Vorm onat eingeführt. Der Preis fü r W iederherstel
lungskoks wurde wie folgt fe stgesetz t: Septem ber 16,80 Jft 
je t ;  Oktober 16,65 J t ;  Novem ber 16,50 Jt; ab 1. De
zember 21,— Jt- Im  Norden und Pas-de-Calais kosten 
Gießereikoks 185 F r., Hochofenkoks 170 Fr.

In  phosphorreichem G ie ß e re iro h e ise n  t r a t  sowohl 
hinsichtlich der Lage als auch der B edeutung der Ge
schäfte keinerlei Besserung ein. Die O. S. P. M. ha t be
schlossen, den Preis fü r phosphorreiches Roheisen von 
460 F r., Frachtgrundlage Longwy, und  den Preis für 
phosphorarmes Roheisen von 495 F r. bestehen zu lassen. 
Die zur Verfügung der Gießereien stehende Menge wurde 
auf 30 000 t  festgesetzt. Gießereiroheisen Nr. 3 mit
2,5 bis 3 %  Si zur Lieferung nach Belgien kostete 620 Fr. 
je t  frei Grenze, phosphorarm es Gießereiroheisen 640 Fr. 
F ü r die Ausfuhr gelten folgende Preise: Großbritannien 
und Uebersee 6 5 /— S  fob Antwerpen je t  zu 1016 kg; 
Holland 6 7 /— S  frei holländische Grenze je t  zu 1000 kg; 
Italien  66/6 S, Frachtgrundlage Diedenhofen; Oester
reich 6 5 /— S , F rachtgrundlage W intersdorf; Schweiz 
85 schw. F r. frei Basel unverzollt je t  zu 1000 kg. Be
züglich der Belieferung des belgischen M arktes kamen 
die französisch-belgisch-luxemburgischen Hersteller zu 
einer Vereinbarung. Die Frage der Teilung des Auslands
m arktes unterliegt weiteren Untersuchungen. In  Häm a
titroheisen war die Lage zufriedenstellend. Den Gieße
reien stehen im August 30 000 t  gegen 35 000 t  im Juli 
zur Verfügung. Mit W irkung vom 20. Ju li wurde der 
Preis fü r H äm atitroheisen für Gießerei auf 595 F r. je t, 
Bezirk Lyon, und derjenige fü r H äm atitroheisen für 
Stahlerzeugung auf 545 F r. herabgesetzt. Der Preis 
für Spiegeleisen m it 10 bis 12 %  Mn sank auf 730 Fr., 
derjenige fü r Spiegeleisen m it 18 bis 20 %  Mn auf 935 Fr. 
Es kosteten in F r. je t :

2. 7. 15. 7. 30. 7.
Phosphorreiehes Gießereiroheisen N r. 3 P . L.

(ab L ongw y)........................................................... 460 460 460
Phosphorarm es Gießereiroheisen (ab H iitte) . . 495 495 495
H äm atitroheisen (ab Ostbezirk) fü r Gießerei . 605 605 595

für S tah le rzeu g u n g   585 585 545
Roheisen 4—5 % S i   496 496 496

3—4 % S i   465 465 465
2,3— 3 % S i   456 456 456
1,7— 2,3 % S i .......................................... 445 445 445
1,5— 2 %  S i .......................................... 439 439 439

1— 1,7 % S i ..........................................  435 435 435
Spiegeleisen 10— 12 % M n   760 760 730

18— 20 %  M n   965 965 935

Auf dem H a l b z e u g m a r k t  blieb die Geschäfts
tä tigkeit ruhig. Die Abschlüsse waren nur von geringer 
Bedeutung. Die Verkäufer ha lten  sich zurück, um sich 
n ich t für eine längere Zeit binden zu müssen. Sie rechnen 
dam it, daß Ende August die V orräte aufgebraucht sind, 
und daß dann eine lebhaftere T ätigkeit zur Wiederauf
füllung der Lager einsetzen wird. Lieferungen, die sich 
über vier, höchstens sechs W ochen erstrecken, wurden 
nur sehr selten angenommen. In  vorgewalzten Blöcken 
w ar zu Beginn des Monats infolge der wenigen zur Ver
fügung stehenden Mengen, nam entlich für die Ausfuhr, 
eine etwas lebhaftere G eschäftstätigkeit zu verzeichnen. 
Auch die Preise ließen sich durchhalten. W ährend des 
g rößten Teils des Monats h ielt die Schwäche auf dem 
M arkt für Knüppel und P la tinen an. In  Röhrenstreifen 
blieben die Preise fest. Die Verkäufer beobachteten nach 
wie vor eine große Z urückhaltung und nahmen nur die 
ihnen besonders günstig erscheinenden Angebote der 
Käufer an. Es kosteten in F r. bzw. in £ je t :

2. 7. 15. 7. 30. 7.
Rohblöcke (Inland) . . 460— 480 460— 480 460— 180
Rohblöcke (A usfuhr) . 3 .1 3 .-b. 3 .1 4 .-3 .1 1 .-b. 3.13.- 3.11 . - b. 3.12.6 
Vorgewalzte Blöcke (In l.) 480— 500 480— 500 480—500
Vorgewalzte Blöcke (Aus

f u h r ) .............................. 4 .1 . - b. 4 .4 .- 4 .- . - b .  4.2.6 4 .- .-b .4 .2 .-
K nüppel (In land) . . . 500— 520 500— 520 500—520
K nüppel (A usfuhr) . . 4 .6 .-b . 4 .8 .- 4.4.6 b. 4 .7 .- 4 .4 .-b. 4.6.6
P latinen  (In land) . . , 520— 530 520— 530 520— 530
Platinen  (Ausfuhr) . . 4 .9 .- 4.7. b. 4.8.6 4.6.6 b. 4.7.6
R öhrenstreifen (A usfuhr) 5 .5 .-b. 5.6.6 5 .4 .- b. 5 .5 .- 5.3.6 b. 5.5.-

Der W a lz z e u g m a r k t  lag ruhig. F ü r Aufträge von 
einiger Bedeutung ließen sich leicht niedrigere Preise



11. August 1927. Wirtschaftliche Rundschau. Stah l und  Eisen. 1351

herausholen. Die Verkäufer waren sehr zurückhaltend, 
so daß es immerhin schwierig war, Aufträge un terzu
bringen. Die östlichen W erke waren in Trägern noch gu t 
versorgt und lehnten Preiszugeständnisse g la tt ab. In  
Stabeisen war die Lage schwach. Die Verkaufsbedin
gungen waren unterschiedlich je nach dem Beschäfti
gungsgrad der Werke. Auf dem W alzdrah tm ark t nahm 
das Comptoir am 1. Ju li seine T ätigkeit auf und setzte 
folgende Preise fest: £ 5 .1 0 .— zur A usfuhr und £ 5 .1 2 .6  
für den Inlands verbrauch. Die Verbraucher deckten 
jedoch nur den unbedingt nötigen Bedarf. Es kosteten in 
Fr. bzw. in £ je t :  ^
Handelsstabeisen (Inland 

ab Ostbezirk) . . . .  560—580 550— 580 560— 580
Handelsstabeisen (Aus- 

iuhr fob Antwerpen) 4 .1 3 .-b. 4.14.6 4.12.6 b. 4.13.- 4 .1 2 .-b. 4.13.- 
Träger (Inland ab Ost-

b ez irk ) ......................... 530— 560 520— 550 530— 550
Träger, N ormalprof il(Aus - 

fuhr fob Antwerpen) . 4 .1 2 .-b. 4 .15 .-4 .10 .6  b. 4.11.6 4.9.6 b. 4.10.6 
Winkeleisen (Ausfuhr fob

Antwerpen)................... 4 .13.- b. 4.14.- 4 .1 2 .-b. 4.13.- 4 .1 1 .-b. 4.12.—
Kund- und Vierkanteisen 

(Ausf. fob Antwerpen) 5 .5 .-b. 5.5.6 5 .3 .-b. 5 .4 .- 5 .- . - b .  5 .2 .-
Bandeisen (Ausfuhr fob

A ntw erpen).................5 .1 4 .-b. 5.17.- 5 .1 3 .-b. 5.15.- 5.11.6 b. 5.13.-
Flacheisen (Ausfuhr fob

A ntw erpen)......................5 .2 .-b . 5 .5 .- 4.18.- b .  5.1.6 4.18.- b .  5.5.-
Kaltgewalztes Bandeisen 

(Ausf. fob Antwerpen) 8.12.- b . 8.14.- 8.9.- b. 8.10.6 8.7.- b. 8.9.-
Walzdraht (Inland ab

W e rk ) ......................... 800— 850 800—850 800— 850
Walzdraht (Ausfuhr fob 

A ntw erpen).................5 .10 .-b. 5.12.6 5 .1 0 .-b. 5.12.6 5 .1 0 .-b. 5.12.6

Während des ganzen Monats blieb die Lage des 
B le c h m a rk te s  sehr gedrückt. Die abgeschlossenen 
Geschäfte waren wenig bedeutend. Lediglich in Grob
blechen blieb die G eschäftstätigkeit fest, da die Mehrzahl 
der Werke noch über ausreichende Aufträge verfügte. 
In Mittel- und Feinblechen waren Preisuntorbietungen 
an der Tagesordnung. Trotzdem  tra te n  die K äufer nicht 
aus ihrer Zurückhaltung heraus in  der Hoffnung, in 
aller Kürze noch günstigere E inkaufsbedingungen zu 
erhalten. In  Breiteisen blieb die M arktlage schwach; 
die Preise waren s ta rk  um stritten . Es kosteten in Fr. 
bzw. in £ je t :
Grobbleche (Inland) . .
Mittelbleche (Inland) .
Feinbleche (Inland) . .
Bleche (Ausfuhr):

5 m m .....................5 .16 .-b . 5 .18.- 5 .1 5 .-b. 5.17.6 5 .1 3 .-b. 5.15.6
3 „  .....................6 .1 .-b. 6 .3 .- 6. - . - b. 6.2.6 6. - . - b . 6.2.-
2  .................................6.7.6 b. 6.10.- 6.5.6 b. 6.8. -  6 .5 .- b. 6.7.6

Wz  ............................6 .1 8 .-b. 7 .- .-  6 .1 5 .-b. 6.17.- 6.15.- b. 6.17.-
1 „  ..................... 8 .2 .-b. 8.5.6 8. - . - b .  8.6. -  8. - . - b .  8.5.-

% „  ..................... 9 .1 0 - b. 9.12.- 9 .6 -  b. 9 .12.- 9 .6 .-b . 9.10.-
Breiteisen (Inland) . . 700 680—700 680— 700

Die Lage des M arktes fü r D r a h t  und D r a h t 
e rz e u g n is se  ha t sich gegen Ende des Monats leicht 
gebessert. Die Preise schwankten je nach dem Beschäf- 
tigungsgrad der Werke und der Bedeutung der e rte ilten  
Aufträge. Es kosteten in F r. je  t :
„  . 2. 7. 15. 7. 30. 7.
weicher blanker S tah ld rah t (ab

Wcrk) ...........................................  1050—1100 1050— 1100 1000— 1050
Angelassener D ra h t ....................... 1100—1150 1100—1150 1050—1100
Verzinkter D ra h t ........................... 1450— 1475 1400—1450 1350—1400
Verzinkter blanker D raht . . . 1600— 1650 1600— 1650 1550— 1600
D r a h ts t i f te ...................................  1150—1250 1150— 1250 1150— 1200

Die Lage d es  b e lg is ch en  E isen m a r k tes  
im Ju li  1927.

Zu Beginn des Monats Ju li konnte m an eine gewisse 
Verschlossenheit des M arktes feststellen. Die Preise 
hielten sieh leicht, und der allgemeine E indruck war zu
versichtlich. Die Lage verschlechterte sich jedoch sehr 
schnell, und bereits während der zweiten Woche des 
Monats Ju li konnte m an ein Nachlassen der Bestellungen 
und eine zunehmende Unsicherheit bei den W erken fest
stellen. Das Suchen der Werke nach neuen Aufträgen 
eunruhigte natürlich die Käufer, die sich un ter diesen 

Umständen zurückhielten. Gegen Ende Ju li wurde 
er Druck auf die Preise stärker, so daß der Ver

such, während der an sich ruhigen Ferienzeit zu billigeren 
ngeboten zu kommen, auf den m eisten Zweigen des 

i arktes von Erfolg war. Halbzeug wurde von diesem

Druck der K äufer am wenigsten beeinflußt, Stabeisen, 
T räger und  Grobbleche dagegen rech t sta rk . Zahlreiche 
W erke, die noch genügend Aufträge vorliegen ha tten , 
lehnten es deshalb ab, diesem V orgehen der K äufer zu folgen.

Das belgische K o k s  Syndikat h a t beschlossen, die 
fü r Ju n i und Ju li gültigen Kokspreise auch im August 
beizubehalten. Ia  Hochofenkoks koste t infolgedessen 
nach wie vor 185 F r., n ich t zu Hochofenzwecken be
stim m ter Koks 200 Fr. je t .  Der K oksm arkt w ar im 
übrigen durch eine außerordentliche Geschlossenheit ge
kennzeichnet, die in der H auptsache auf die starke Aus
fuhr nach Frankreich zurückzuführen ist.

W ährend des ganzen Monats blieb die Lage auf dem 
R o h e isen in lan d sm a rk t schwach. Zur Ausfuhr wurden 
von zahlreichen W erken Preisnachlässe bewilligt, um  ihre 
A uftragsbestände aufzufüllen. Der Ausfuhrpreis lag fast 
während des ganzen Monats bei etwa 61/— S , obwohl 
der festgesetzte Preis 6 3 /— bis 6 4 /— 8  betrug. Nach 
der Erneuerung der Vereinigung der Gießereiroheisen
hersteller wurde der Preis für Gießereiroheisen Nr. 3 
auf 610 bis 620 F r. für A ugust/Septem ber je nach der 
Bedeutung der Aufträge festgesetzt. Der Ausfuhrpreis 
fü r Gießereiroheisen Nr. 3 wurde m it 6 5 /— S  fob A n t
werpen bemessen. F ü r Bestellungen, die 1000 t  über
schreiten, wurden Sonderpreise festgesetzt. Es kosteten 
während des ganzen Monats in F r. je t :

B e lg ie n :
Gießereiroheisen N r. 3 P . L .........................  630— 640
Gießereiroheisen N r. 4 P . L .......................... 580— 590
Gießereiroheisen N r. 5 P .L .........................  565— 575
Gießereiroheisen m it 2,5 bis 3 %  Si . . 640— 650
Thomasroheisen, Güte O. M.......................... 550—570

L u x e m b u rg :
Gießereiroheisen N r. 3 P . L ........................... 630—640
Thomasroheisen, G üte O. M.....................  . 605—615

Zu Beginn des Monats tru g  der H a lb z e u g m a r k t  
das Gepräge der Schwerfälligkeit. Die Lage besserte sich 
im weiteren Verlaufe nicht, sondern die Verwirrung wurde 
durch den französischen W ettbew erb und die zurück
gehenden Preise noch erhöht. Der englische M arkt ver
h ielt sich sehr zurückhaltend. Die K äufer bestanden auf 
Preisen, die kaum  die W erksselbstkosten deckten. Diese 
Lage hielt sich bis Ende Ju li, so daß der M arkt sehr ruhig 
blieb. Der Geschäftsgang in vorgewalzten Blöcken blieb 
beschränkt. Abschlüsse waren sehr selten; trotzdem  
hielten sich die Verkäufer vom M arkt zurück. In  K n ü p 
peln blieb die M arktlage verw irrt; der Unterschied 
zwischen den von den Verkäufern geforderten und vom 
Verbrauch bewilligten Preisen war sehr erheblich. Die 
vom französischen W ettbewerb auf der Suche nach Auf
trägen geforderten Preise wurden von den belgischen 
W erken n icht übernommen. Die R uhe h a t sich gleicher
weise auf den M arkt fü r Platinen  sowie R öhrenstreifen 
ausgedehnt. Es kosteten in F r. bzw. in £ je t :

B e lg ie n : 2. 7. 15. 7. 30. 7.
Rohblöcke (In land) . . 705— 720 695— 710 690— 700
Rohblöcke (A usfuhr fob

A n tw erp en )................. 4.3.6 b. 4.6.6 4 .2 .-b. 4 .5 .- 4 .1 .- b. 4.3.6
Vorgewalzte Blöcke (In l.) 
Vorgewalzte Blöcke, 6"

725— 750 720—740 700— 725

u. m ehr (A usfuhr fob
A n tw erp en )................. 4 .1 .- b. 4.1.6 3.18.6 b. 3.19.-

Vorgewalzte Blöcke, 5"
(Ausf. fob Antwerpen) 

V orgewalzte Blöcke, 4 '  
(Ausf. fob Antwerpen)

4 .2 .-b. 4 .4 .- 4 .1 .- b. 4.2.6 4 .- .-  b. 4 .2 .-

4 .3 .- b. 4 .5 .- 4.2.6 b. 4.3.- 4.1.6 b. 4.2.6
Knüppel (In land) . . . 775— 800 765— 790 760— 780
Knüppel (A usfuhr fob

A n tw erp en )................. 4 .5 .- 4 .4 .- b. 4 .5 .- 4 .2 . - b. 4.3.6
K nüppel, 3 bis 4 "  (A us

4.3.6 b. 4.4.6fu h r fob Antwerpen) 
K nüppel, 2 bis 2 ( Aus 

4 .6 .- 4 .5 .- b. 4 .6 .-

fu h r fob Antwerpen) 4 .7 .-b. 4.7.6 4 .7 .- b. 4.7.6 4 .5 .-b. 4 .6 .-
P la tinen  (Inland) . . . 825— 845 825—845 815— 835
P la tinen  (A usfuhr) . . 4.8.6 b. 4 .9 .- 4 .9 .- 4 .7 .-b. 4.7.6
R öhrenstreifen (In land). 835 840 835
Röhrenstreifen, große

Abmessungen (A usfuhr
5 .5 .- b. 5.6.-fob Antw erpen) . . . 5 .4 .- b. 5.5.- 5 .5 .-b. 5.7.6

Röhrenstreifen, kleine 
A bmessungen (A usfuhr

5.2.6 b. 5.5.-fob Antwerpen) . . . 5 .2 .-b. 5.2.6 5.2.6 b. 5.5.-
L u x e m b u rg :

4 .1 .- b. 4.2.6Rohblöcke (Ausfuhr) 4 .3 .-b. 4.4.6 4 .2 .-b. 4.3.6
V orgewalzte Blöcke (A us

4 . - . - b. 4.1.6 3.18.6 b. 4 .- .-fu h r) .............................. 4 .- .-  b. 4 .2 .-
K nüppel (A usfuhr) . . 4.3.6 b. 4 .6 .- 4.2.6 b. 4.4.6 4 .2 .- b. 4.3.6
P la tin en  A usfuh r) . . 4.7.6 b. 4 .9 .- 4.6.6 b. 4 .8 .- 4 .5 .- b. 4 .7 .-

2. 7. 15. 7. 30. 7.
730 720— 730 720— 730
850 820— 830 820— 830

1000 960—1000 960— 1000
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Zu Anfang des Monats schien die Lage des W a lz -  
zeu g m ark tes  noch einigermaßen günstig zu sein. Die 
Preise blieben fest. Trotz der geringen Abschlußtätigkeit 
hielten sich die Verkäufer zurück. Die Werke lehnten 
später ganz allgemein jede Preiszugeständnisse ab. Der 
W iderstand war teilweise sehr stark  und bezog sich 
hauptsächlich auf Träger. In  Band- und Flacheisen 
waren die Abschlüsse sehr knapp. Auch in gezogenem 
D raht blieb die M arktlage schwach infolge des lebhaften 
deutschen W ettbewerbs. Im  Laufe des Monats schwächte 
sich die M arktlage sehr stark  ab. Die R ückkehr zahl
reicher Werke auf den M arkt trug  zur Steigerung der Ver
wirrung bei. In  Stabeisen waren die Abschlüsse gleich 
Null. Die Verkäufer gingen wieder zu Preisherabsetzungen 
über, ohne daß die geringeren Notierungen von den 
Käufern angenommen wurden. In  Trägern blieb die Lage 
ungünstig, und es wurde von zahlreichen Preisnachlässen 
berichtet. Die Geschäftstätigkeit auf dem W alzdraht
m arkt war ebenfalls leblos. Diese Lage änderte sich bis 
Ende des Monats nicht. Die Käufer beobachteten eine 
große Zurückhaltung in der Meinung, daß die von den 
Verkäufern bewilligten Preisnachlässe zu gering seien 
und der augenblicklichen Lage n ich t entsprächen. Die 
Ferienzeit träg t anderseits ebenfalls nicht dazu bei, die 
Tätigkeit auf den einzelnen M ärkten zu heben. In  vor
gewalzten Blöcken war das Geschäft gleichfalls reichlich 
schlecht, während sich der M arkt für Knüppel durch eine 
gewisse Festigkeit auszeichnete. In  Platinen und R öhren
streifen waren Abschlüsse selten. Es kosteten in £ bzw. 
in F r. je t:

Belgien: 
Handelsstabeisen (Ausf.) 
Rippeneisen (Ausfuhr) . 
Träger, Normalprofile

(Ausfuhr)....................
Breitflanschträger(Ausf.) 
Winkeleisen (Ausfuhr) . 
Rund- u. Yierkanteisen, 

V* u * 3/io" (Ausfuhr) 
Walzdraht (Ausfuhr) 
Flacheisen (Ausfuhr) . . 
Bandeisen (Ausfuhr) . . 
Kaltgewalztes Bandeisen

(Ausfuhr)....................
Gezogenes Rundeisen

(Ausfuhr)....................
Gezogenes Vierkanteisen

(A usfuhr)....................
Gezogenes Sechskant- 

eisen (Ausfuhr) . . . 
Schienen (Ausfuhr) . . 
Schienen (Inland) . . . 
Handelsstabeisen(Inland) 
Große Träger (Inland) . 
Kleine Träger (Inland) . 
Große Winkel (Inland) . 
Kleine Winkel (Inland) . 
Rund- u. Vierkanteisen

( I n la n d ) ....................
Flacheisen (Inland) . . 
Bandeisen (Inland) . . 
Gezogenes Rundeisen

( I n l a n d ) ....................
Gezogenes Vierkanteisen

( I n l a n d ) ....................
Gezogenes Sechskant- 

eisen (Inland) . . . .
L uxem burg : 

Handelsstabeisen (Ausf.) 
Träger, Normalprofile

(Ausfuhr)....................
Breitflanschträger(Ausf.) 
Rund- u. Vierkanteisen, 

*4 u - 3/m" (Ausfuhr)

2. 7.
4 .1 3 .-b. 4.13.- 

5.2.- b. 5.2.6

4 .1 2 .-b. 4.12.6
4 .1 4 .-b. 4.14.6
4 .1 3 .-b. 4.13.6

5 .9 .-b. 5.10.- 
5.10.- b. 5.12.6 
5.2.6 b. 5.4.6 

5.15.6 b. 5.18.-

15. 7.
4 .1 3 .-b. 4.13.6 

5 .1 .-b. 5.2.-

4.11.6 b. 4.12.-
4 .1 3 .-b. 4.13.6
4.12.6 b. 4.13.-

5 .8 .-b. 5.9.- 
5 .1 0 .-b. 5.12.6 
5.2.6 b. 5.5.- 

5.15.- b. 5.17.6

30. 7.
4.12.6 b. 4.13.- 

5 .- .-  b. 5.1.-

4 .1 0 .-b. 4.11.-
4.12.6 b. 4.13.- 
4.12.- b. 4.13.-

5 .3 .-b. 5.5.-
5 .10 .-b. 5.12.6 
5 .- .- b .  5.2.6

5.12.6 b. £ 1 5 .-

1.12.6 b. 8.15.- 8.10.- b. 8.13.- 8.7.6 b. 8.12.6

8. - . - b .  8.2.6 8. - . -  b. 8.2.6

8.2.6 b. 8.5.- 8.2.6 b. 8.5.- 8.2.6 b. 8.5.-

8 .5 .-b. 8.7.6 
6.7.6 
1100 

875— 885 
875—880 
885—895 
880— 890 
900— 910

8 .5 .-b. 8.7.6 
6.7.6 
1100 

880— 885 
870—875 
880—890 
870—880 
890—900

8.5. b. 8.7.6 
6.7.6 
1100 

875—885 
850—860 
865—880 
870— 875 
875—890

950— 960
975—1000

1000—1025

950—955
970—980

1000—1025

925— 935
950— 970
990—1010

1500—1525 1500—1525 1475—1500

152 o—1550 1525—1550 1500—1525

1600—1625 1600—1625 1575—1600

4.13. b. 4.13.6 4 .1 3 .-b. 4.13.6 4.12.6 b. 4.13.-

4.12.-b . 4.12.6 
4 .1 4 .-b. 4.14.6

4.11.6 b. 4.12.-
4.12.6 b. 4.13.-

4 .1 0 .-b. 4.11.- 
4.12.6 b. 4.13.-

5.8.6 b. 5.10.- 5.8.- b. 5.9.- 5.4.- b. 5.5.-

Trotz der allgemeinen ungünstigen Geschäftslage 
und der K nappheit der Aufträge hielten sich die Preise 
auf dem Schw eißstahlm arkt gegenüber den anderen 
E isenm ärkten am besten. Die Verkaufsbedingungen 
waren von W erk zu W erk verschieden, je nach der Höhe 
der vorliegenden A uftragsbestände. Es kostete je t :

2- 7- 15. 7. 30. 7.
Schweißeisen Nr. 3 (Inl.

ab W e r k ) ................  835— 845 830— 840 810— 830
Schweißeisen Nr. 3 (Aus

fuhr fob Antwerpen) . 4 .1 3 .-b. 4.15 .-4 .11 .0  b. 4.14. 4.11 . b. 4.12. -

Zu Anfang des Monats war der B le c h m a r k t  noch 
einigermaßen fest, in der H auptsache bei den stärkeren 
Abmessungen.

In Mittel- und Feinblechen blieb die Lage gedrückt, 
Im Laufe des Monats besserte sich die Geschäftstätigkeit 
gegenüber den meisten anderen Ma rktzveigen erheblich, 
trotz des lebhaften französischen Wettbewerbs. Gegen 
Ende machte sich im allgemeinen wieder eine größere 
Verwirrung bemerkbar. Grobbleche behaupteten trotz
dem eine gewisse Widerstandsfähigkeit. Es kosteten
in £ bzw. in Fr. je t:

2. 7. 15. 7. 30. 7.
Thomasbleche (Ausfuhr):

5 mm und mehr . 6.—.-b.fi.1.- 6.-.—b. 6--.fi 5.19.-b. 6.-.-
3 . . 6 .4 -b. fi.5.6 6 .4 -b. 6.5.- 6.3.-b. 6.4.-

2»/2 „ 6.10.-b. 6.12.6 6.10.-b. 6.12.6 6.10.-b. 6.12.6
l'/2 ,, ................. 6.15.6 b. 6.18.- 6.15.-b. 6.17.6 6.15.-b. 6.17.6

1 ., ..................8.3.-b. 8.6.- 8.-.-b. 8.10.- 8 .-.-b. 8.10.-
i/2 „ ................. 9.12.- b. 9.17.6 9.10.- b. 9.15.- 9.5.-b. 9.15.-

Riffelbleche (Ausfuhr) . 6.7.-b. 6.7.6 6.7.-b. 6.7.6 6.7.-b. 6.7.6
Polierte Bleche (Ausf.) fl. 16,50 16,50 15,50—16
Bleche (Inland):

5 mm . . . .  1100—1125 1075—1100 1070—1080
3 „   1175 1150 1135
2 ,, . . . .  1200 1175 1160

li/„ „   1250—1300 1225—1275 1200—1250
1 „ ................... 1280—1310 1250—1280 1225—1250

i/2 „   1300—1350 1275—1325 1250—1275
Polierte Bleche (Inland) 2400—2450 2400—2450 2350—2400
VerzinkteBleche(Inland):

1 mm . . . 2400 2300 2275
%  .........................  3125 3050 3025

Riffelbleche (Inland) . . 950—975 925—950 920—940
Die Lage auf dem Markt für D r a h t  und D raht-  

e r z e u g n is s e  war durch größere Festigkeit ausgezeich
net. Die Nachfrage, hauptsächlich gegen Ende des Mo
nats, blieb bedeutend. Das Kartell hat beschlossen, die 
Preise nicht zu ändern, bis auf den Preis für angelassenen 
Draht, der auf £ 11. — .— fob Antwerpen herabgesetzt 
wurde. Es kosteten in Fr. bzw. in £  die t:

2. 7. 15. 7. 30. 7.
Drahtstifte (In land)...........................  1700 1700 1700
Blanker Draht (Inland)........................ 1650 1650 1650
Angelassener Draht (Inland) . . . .  1700 1700 1700
Verzinkter Draht (Inland) .................  2050 2050 2050
Stacheldraht (Inland)...........................  2275 2275 2275
Drahtstifte (Ausfuhr fob Antwerpen) . 7.17.6 7.17.6 7.17.6
Blanker Draht (Ausfuhr fob Antwerpen) 7.2.6 7.2.6 7.2.6
Angelassener Draht (Ausfuhr fob Ant

werpen) ..............................................11.12.6 11.12.6 11.-.-
Verzinkter Draht..................................  9.5.- 9.5.- 9.5.-
Stacheldraht (Ausfuhr fob Antwerpen) 12.- 12.- 12.-

Die S ch ro ttp reise  hielten sich auf einer außer
gewöhnlich großen Höhe und standen in keinem Ver
hältnis zu den Preisen für Fertigerzeugnisse. Das gleiche 
gilt für im Hochofen und Siemens-Martin-Ofen verwen
detes Alteisen. Ende Juli waren die Preise auf dem Aus
fuhrmarkt etwas schwächer. Die Besitzer von Schrott 
weigerten sich jpdoch, zu den geltenden Preisen zu ver
kaufen. Es kosteten in Fr. je t:

2. 7. 15. 7. 30. 7.
Hochofenschrott...............  465—470 465—470 465—470
S.-M.-Schrott................... 480—490 480—485 480—490
Drehspäne....................... 390—400 390—400 390—410
Kernschrott ............................ 510—520 510—520 510—520
Maschinenguß, erste Wahl . . . 560—580 560—590 560—580
Maschinenguß, zweite Wahl. . . 540—550 540—550 540—560
Brandguß ...............................  485—495 485—490 485—490

D ie  Lage d e s  e n g l i s c h e n  E isen m ark tes  
im J u li  1927.

Während des größten Teils des Berichtsmonats war 
das Geschäft in Eisen und Stahl schlecht, namentlich 
im Hinblick auf die in die Monate Juli und Anfang Au
gust fallenden Ferien. In Schottland war die Mehrzahl 
der Stahlwerke tatsächlich in den letzten zwei Juli
wochen geschlossen, auch in verschiedenen englischen 
Bezirken übten die Ferien einen ernstlichen Einfluß auf 
die Erzeugung aus. Hinzu kam, daß die meisten Handels
häuser aus dem gleichen Grunde fortgesetzt mit vermin
dertem Personal arbeiteten. In der Kleineisenindustrie 
soll sich eine ziemlich bedeutende Menge Arbeit über 
die Ferien angesammelt haben, was sich später in einer 
steigenden Nachfrage bemerkbar machen wird. Dagegen 
ist die Großeisenindustrie in einer gedrückten Lage. 
Die Lage der Schiffswerften scheint sich zu bessern j 
da diese die größten Stahlverbraucher sind, erscheinen 
die Aussichten für das Herbstgeschäft nicht so schlecht, 
wie vielfach vorausgesagt. Es wird jedoch viel davon
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abhängen, wie sich das H erbstgeschäft im Monat August 
anläßt, da sonst eine E inschränkung der Tätigkeit 
unvermeidbar ist.

Das „Standing Comittee on Iron  and  Steel“ — der 
Ständige Ausschuß für Eisen und Stahl —, der auf Grund 
des Merchandise Marks Act eingesetzt worden ist, h a t 
ein G u ta c h te n  e rs ta tte t, das die E inführung des 
Bezeichnungszwanges fü r nach England eingeführte 
Eisen- und Stahlwaren em pfiehlt, welche in England 
zum Verkauf gestellt werden. Das G utachten, das u n 
verändert als E n tw u r f  zu  e in e r  V e r o r d n u n g  im 
„Board of Trade Jo u rn a l“ Nr. 1598 (1927) veröffentlicht 
ist, besagt u. a.:

1. N a c h s te h e n d e  W a re n  a u s  S t a h l  u n d  
S c h w e iß s ta h l  m ü s s e n  e in e  H e r k u n f t s b e z e i c h 
nung  t r a g e n ,  und zwar in dem Augenblicke, in dem sie 
im Vereinigten Königreich zum Verkauf gestellt w erden:

Grobbleche, Mittel- und Feinbleche (plates and sheets);
Flacheisen (flats);
Bandeisen (hoops and strip );
Schienen und Träger (rails and jo is ts);
Winkeleisen und anderes Form eisen (channels and 

other sections);
Stabeisen (Rund-, V ierkant- und Sechskanteisen) 

(bars, rounds, squares, hexagons).
2. D em  B e z e ic h n u n g s z w a n g  s o l l e n  n i c h t  

u n te r l ie g e n :
Platinen für Schwarz- und W eißbleche (sheet bars 

and tinplate bars);
Weißbleche, m attes Weißblech und Schwarzbleche 

(tin, terne and black plates and sheets);
Verzinkte oder emaillierte Bleche (plates and  sheets 

galvanised or enamelled);
Schwellen und Schienenlaschen (sleepers and  fish 

plates);
Draht, Knüppel und Federstahl (wire, wire rods, spring 

steel);
Waren aus Stahl und Schweißeisen, die weniger als 

14 Pfund (lbs) wiegen.
3. Die Herkunftsbezeichnung soll in  Buchstaben 

von sichtbarer Größe und Farbe vorgenommen werden.
4. Die Herkunftsbezeichnung kann nach W ahl des 

Herstellers eingewalzt, eingepreßt, eingestanzt, einge
schnitten, aufgemalt oder aufgedruckt werden.

5. Die Herkunftsbezeichnung soll angebracht sein
a) bei Blechen, Flach- und Bandeisen; auf einer Seite 

des Bleches, des Flacheisens oder des Bandeisens 
an jedem Ende nahe der K ante,
bei Schienen und T räg ern : auf einer Seite des 
Stückes an jedem Ende,
bei Winkeleisen und anderem  Form eisen: auf der
größten Fläche an jedem Ende,
bei Stabeisen: an  der Oberfläche an  jedem  E nde;

b) bei Waren, die in Bunden oder R ingen, K isten oder 
anderen Umschließungen eingeführt werden: auf 
einer an den Bunden, R ingen, K isten oder U m 
schließungen befestigten Marke oder einem E tik e tt 
oder einer Marke, die auf den W aren angebracht 
wird.

Wichtig erscheint, daß nach dem G utachten  die 
Herkunftsbezeichnung nicht zur Zeit der E infuhr der 
Waren nach England, sondern zu dem  Z eitpunkt em p
fohlen wird, in dem die W are zum  Verkauf gestellt wird. 
Damit ist die Kontrolle der V orschriften der Zollver
waltung aus der H and genommen, so daß  die hierm it 
zusammenhängenden U m ständlichkeiten vermieden wer
den. Die Kontrolle wird wahrscheinlich in die H and der 
inneren Behörden gelegt werden, die voraussichtlich 
nur auf Antrag eines übelwollenden W ettbew erbers tä tig  
sein werden, wenn eingeführte W aren, die im H andel 
zum Verkauf gestellt werden, die Herkunftsbezeichnung 
nicht tragen.

Hinsichtlich der Schmiedestücke (forgings) und des 
Stahlgusses (castings) ist der Bezeichnungszwang a b 
gelehnt worden.

Die Herkunftsbezeichnung soll ferner keine Anwen
dung finden bei d irekten Lieferungen aus dem Ausland 
an den englischen Verbraucher, sondern nu r bei Liefe
rungen an  den Großhändler, der die W are zum Verkauf 
stellt.

H insichtlich der Anbringung der Kennzeichnung 
sind die um fangreichen W ünsche der A ntragsteller be
züglich der Größe des Zeichens, der Form  und  der A rt 
der Anbringung abgelehnt worden.

H insichtlich des Ink rafttre ten s der Verordnung 
besagt der E ntw urf, daß  die Verordnung nich t am 1. J a 
nuar 1928, sondern drei Monate nach ihrer Veröffent
lichung in K raft tre ten  soll. Mit dem E rlaß  der V erord
nung ist in Bälde zu rechnen.

Das A u s f u h r g e s c h ä f t  war, soweit es sich um 
britische Stahlwerke handelt, im August still. Das H a u p t
m erkm al des M arktes waren einige gute indische Aufträge 
fü r Schienen und B austahl. Diese wurden nicht vergeben, 
sondern durch private Verbindungen abgeschlossen und 
un ter zwei oder drei der w ichtigsten britischen S tah l
werke aufgeteilt. Aufträge aus den Kolonien kamen 
während des größten Teils des Monats nur fü r kleine 
Mengen und sofortige Verschiffung zustande. Die übliche 
Nachfrage nach verzinkten Blechen verstärk te  sieh n ic h t; 
tatsächlich arbeiteten  alle diese W erke auf Lager. M itte 
des Monats kaufte Südafrika m it einiger Lebhaftigkeit, 
aber dies war n u r von kurzer Dauer. Das Geschäft m it 
Südam erika enttäusch te  ebenfalls; die Nachfrage aus 
Indien hielt sich un ter dem norm alen Stande.

Der E r z m a r k t  w ar infolge der durch die Ferien 
hervorgerufenen Betriebseinschränkungen ruhig; Liefe
rungen wurden in  sehr vielen Fällen für zehn bis vierzehn 
Tage aufgeschoben. Die Preise zeigten w ährend des 
Monats kleine Schwankungen. Zu Beginn des Ju li 
kostete bestes Rubio 21/6 8  cif Middlesbrough, m it einer 
F rach t von 7 /— 8. Beste nordafrikanische Roteisensteine 
und  H äm atiterze wurden zu 2 0 /— 8  angeboten. Im  
Cum berlander Eisenerzbergbau, der seine T ätigkeit 
leidlich aufrechterhalten konnte, betrugen die Preise 
fü r beste Sorten 2 1 /— S  je t .  Obgleich die Geschäfte 
m it den Verbrauchern gering und unregelmäßig waren, 
wurden während des Monats große Lieferungen von 
außerhalb auf Grund a lte r Verträge getä tig t. Ende des 
Monats kostete bestes Rubio 2 1 /— S  cif m it einer F rach t 
von 6/9 S ,  während nordafrikanische Roteisensteine 
auf 2 0 /— 8  heruntergingen.

Im  Ju li e rlitt der R o h e i s e n m a r k t  eine weitere 
Einbuße. Die Nachfrage britischer K äufer beschränkte 
sich auf kleine Mengen bei sofortiger Lieferung, und es 
wurde allgemein daran  gezweifelt, daß  die Erzeuger 
ihre Preise beibehalten könnten. Obgleich ihnen die E r 
langung um fangreicher Geschäfte unm öglich war, hielten 
die N ordostküstenwerke ihre Preise fü r Gießereiroheisen 
Nr. 3 w ährend des ganzen M onats auf 7 0 /— S  fob und 
frei Eisenbahnwagen. Die O stküstenhäm atitpreise san 
ken jedoch nach und  nach von 7 7 /— 8  zu Beginn auf 
7 5 /— S  zu Ende des Monats. Anfang Ju li kam  ein klei
neres Ausfuhrgeschäft in H äm atit m it dem Festlande, 
in der H auptsache m it Italien , zustande; Ende Ju li 
h a tten  sich jedoch bei den H äm atitherstellern  große Vor
rä te  angehäuft. In  M ittelengland zeigten die Roheisen
preise gleichfalls einen ausgesprochenen Tiefstand. In  
der ersten  Juliwoche kosteten N ortham ptonshire-G ieße- 
reiroheisen Nr. 3 63/6 bis 6 5 /— S, w ährend Derbyshire- 
Gießereiroheisen im allgemeinen zu 7 0 /— S  zu erlangen 
war. Die Preise bröckelten ab auf 62/6 S  fü r N ortham p- 
tonshire-G ießereiroheisen und 68/6 8  für Derbyshire- 
Gießereiroheisen, zuletzt wurden sogar 6 2 /— bzw. 
67/6 8  angenommen. Ende des M onats wurde eine 
größere Menge schottischen Gießereiroheisens Nr. 3 
m it 7 6 /— S  oder 2 /— bis 3/ - - 8  weniger als im  Vor
m onat berechnet. Englisches Thomasroheisen, das A n
fang Ju li zu ungefähr 72/6 S  verkauft wurde, ging Ende 
des M onats auf 7 0 /— S  herun ter. Die Verkäufe fest
ländischen Roheisens auf dem britischen M arkt ließen 
im August bedeutend nach. H auptsächlich wurden diese 
Verkäufe an  der N ordostküste und  in Schottland ge
tä tig t, wo die geringen Frach tkosten  den Verkäufern
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Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  i m  J u l i  1927.

Gießereiroheisen . 
Thom asroheisen . 
Knüppel . . . .  
P la tin en  . . . .  
Tho-naswal zd rah t 
H andelsstabeisen.

1. J u li 8. Ju li 15. J u li 22. Ju li 29. J u li

Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- B ritischer Festlands
Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis

£ S d £ S  d £ S d £ S  d £ S d £ S d £ S d £ S d S d £ S d

3 10 0 3 0 0 3 10 0 3 1 0 3 10 0 3 1 0 3 10 0 3 1 0 10 0 3 1 0
3 12 6 3 1 6 3 12 6 3 0 0 3 12 0 3 0 0 3 11 0 2 9 6 8 10 G 2 9 6
6 12 r. 4 6 6 6 15 0 4 7 0 6 15 0 4 G 0 6 15 0 4 G 0 G 15 0 4 G 0
6 17 6 4 8 0 6 17 6 4 8 0 6 17 6 4 10 0 6 17 6 4 8 0 6 17 6 4 7 0
9 2 6 5 12 6 9 2 G 5 12 6 9 2 G o 12 G 9 2 6 5 12 6 9 2 6 3 12 6
8 2 6 4 12 6 8 2 6 4 14 0 8 2 « 4 13 0 8 2 6 4 12 6 8 2 6 4 12 6

zugute kamen. W ährend des Monats wurde gemeldet, 
daß die festländischen Erzeuger ihre Preise auf 6 0 /— S  
zurückgesetzt hä tten , doch wurden für gute Sorten 
immerhin noch 6 1 /— bis 6 2 /— S  verlangt. Da die eng
lischen Käufer um 5 9 / — S  herum  boten, wurden wenig 
Geschäfte geschlossen.

Völlige Geschäftsstille kennzeichnete die Marktlage 
für H a lb z e u g . Durch die Stillegung vieler Verbraucher
werke tr a t  natürlich ein Rückgang des Geschäftes ein; 
während des größten Teils des Monats bemühten sich die 
festländischen Verkäufer, ihre Preise zu halten, ohne je 
doch viel Erfolg zu erzielen. Eestländische vorgewalzte 
Blöcke kosteten £ 4. — .—, vierzöllige Knüppel £ 4.4.6, 
zweizöllige Knüppel £ 4.6.6, Platinen £ 4.8.— und W alz
d rah t £ 5.12.6. In  der zweiten Juliwoche wurden vor
gewalzte Blöcke zu £ 3.19.— gekauft, vierzöllige Knüppel 
sanken auf £ 4 .5 .—, zweizöllige auf £ 4.6. — . Eine Anzahl 
festländischer Platinenhersteller zog sich unter diesen 
U m ständen vom M arkte zurück, andere setzten ihre 
Preise auf £ 4.10.— herab. Diese Maßnahme übte tro tz 
dem keinen Anreiz auf die Käufe aus, zumal da überall 
zu £ 4.8.— anzukommen war. Ende des Monats wurden 
vorgewalzte Blöcke m it £ 3.18.— fob verkauft, vierzöllige 
Knüppel m it £ 4.4.—, zweizöllige m it £ 4.6. — , während 
Platinen kaum zu £  4.7. — zu verkaufen waren. Das W alz
draht-Syndikat hielt seine Preise unverändert auf 
£ 5.12.6 fob; im Verlauf des Monats wurde stellenweise 
von um 2/6 bis 5 /— S  geringeren Preisen berichtet. Die 
Preise der britischen Stahlhersteller für Halbzeug in 
Schottland und an  der Nordostküste blieben unver
ändert auf £ 6.15.— für Knüppel und £ 7. — . — für 
Platinen. Diese Preise standen in W irklichkeit aber nur 
auf dem Papier. W alliser Stahlwerke waren infolge der 
fehlenden Nachfrage nach Stahl von den Weißbleohwerken 
zum Verkauf von Knüppeln in M ittelengland zu £ 6.5.— 
bis £ 6.10.— frei W erk gezwungen und setzten später 
ihre Preise für W eißblechbrammen von £ 6.5.— auf 
£ 5.12.6 bis £ 5 .1 5 .-  herab.

Das Geschäft für F e r t ig e r z e u g n is s e  war ziem
lich leblos. Die britischen Herstellerpreise blieben w äh
rend des Monats unverändert und stellten sich wie folgt: 
Stabeisen auf £ 8 .1 5 .— für den heimischen M arkt, 
£ 8 .2 .6  für die Ausfuhr; Winkeleisen auf £ 7 .1 2 .6  für den 
heimischen M arkt, £ 7 .2 .6  für die Ausfuhr; T-Eisen auf 
£ 8 .7 .6  für den heimischen M arkt, £ 7 .17 .6  für die Aus
fuhr; Träger auf £ 7 .1 2 .6  für den heimischen M arkt, 
£  7 .2 .6  fü r die Ausfuhr. Die heimischen Preise wurden 
durch die Stahlhersteller-Vereinigung bestim m t, und es 
wurden von den Erzeugern keine Versuche gemacht, 
sie zu unterschreiten. Ende des Monats liefen Gerüchte 
um, daß eine Prüfung der Preise zwecks Herabsetzung 
im Gange sei. Die Ausfuhrpreise waren während des 
Monats Gegenstand von Zugeständnissen, und der W ett
bewerb zwischen den W erken um irgendein Geschäft, 
was auf den M arkt kam, war scharf. Die Verkäufe fest
ländischen Stahles auf dem britischen M arkt lagen im 
Ju li un ter dem Durchschnitt, und als I natürliche Folge 
waren die Preise gedrückt. Zum Monatsbeginn kostete 
Handelsstabeisen £ 4 .1 2 .6 , später wurde von Geschäften 
zu um 6 /— S  geringeren Preisen berichtet. 3/ I6- bis 
i/jzölliges Rundeisen kostete £ 5 .7 .6  und Vierkanteisen 
£  5 .10 . — . Festländische Träger, britische N orm alab
messungen, wurden zu £ 4 .1 3 .— verkauft, Normalprofile 
um 1 / — S  weniger. 3/ lezöllige Grobbleche gingen her
un ter auf £ 6. — . — und l /8zöllige auf £ 6.4. — . Mitte

des Monats zeigten festländische Verkäufer das Bestreben 
ihre Preise zu erhöhen und setzten  £ 4.14.— bis £ 4.15.— 
fü r H andelsstabeisen fest, sie konnten sich jedoch nur 
für einige Tage behaupten, so daß die Preise auf den 
vorherigen S tand zurückgingen. Ende des Monats be
trugen die Preise £ 4.12.6 bis 4.13.— fü r Handelsstabeisen, 
£ 4.12.6 für Träger, britische Normalabmessungen, und 
£ 4.11.6 fü r Normalprofile. Die Blechpreise blieben un
verändert auf £ 6.4.— fü r 1/8zöllige Grobbleche, 3/ 18zöllige 
lagen etw as schwächer bei £ 5 .19.— bis 6. —. —. Die Nach
frage nach verzinkten Blechen en ttäusch te  während des 
ganzen Monats, und die Preise, die sich im ersten Teil 
des Monats auf £ 14.5.— fob fü r 24-G-Wellbleche in 
Bündeln stellten, konnten spä ter kaum  auf £ 14. _ . _  
gehalten werden; es sollen gegenwärtig Geschäfte zu 
£  13.17.6 abgeschlossen worden sein. Das W eißblech
geschäft war s ta rk  gedrückt. N ur etw a 60 %  der Werke 
sind beschäftigt, weitere Erzeugungseinschränkungen 
stehen bevor. Der zu Anfang Ju li gültige Preis von 
18/9 bis 19 /— S  fob fü r die Norm alkiste 20 x  14 sank 
auf 18/4%  bis 18/6 S  zu Ende des Monats.

Ueber die Preisentw icklung u n terrich te t vorstehende 
Zahlentafel 1.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat 
den Verkauf fü r den M onat Septem ber aufgenommen. 
Infolge der Preisunterbietungen eines außerhalb des 
Verbandes stehenden W erkes h a t sich der Verband ver
an laß t gesehen, die Preise fü r Gießereiroheisen D eu tsch lll 
und Gießereiroheisen englischer und Luxemburger 
Q ualität erheblich herabzusetzen.

Abbau der Sommerrabatte für Zechenkoks. — Mit
W irkung vom 1. August haben die von den Steinkohlen- 
Syndikaten am 1. April eingeführten Sommerrabatte 
fü r Zechenkoks eine weitere Senkung erfahren. F ü r west
fälischen Brechkoks 1 is t der R a b a tt  von 2 ,— JLM  im 
Ju li je t  auf 1,— JLM  herabgesetzt worden, während der 
R a b a tt  im April 3,50 J l J l  betrug. F ü r Brechkoks 2 
stellte sich der R a b a tt  im April auf 4 ,— J lJ l  und ist 
gleichfalls von 2 , -  J l J l  im  Ju li auf 1,— J U l  im August 
erm äßigt worden. Der Som m errabatt fü r Brechkoks 3 
be träg t ab 1. August 0,50 J IM  gegen 1,— JIM  im Juli 
und 3 ,— J lJ l  im April. Am 1. Septem ber kommen die 
Som m errabatte vollständig in Fortfall, so daß von diesem 
Zeitpunkte an  die von den Kohlenwirtschaftsstellen 
festgesetzten Kokspreise in voller Höhe in K raft treten.

Die Arbeitszeit in der Eisenindustrie. — Der am
20. Ju li gefällte Schiedsspruch über die Arbeitszeit in 
der rheinisch-westfälischen E isenindustrie ist vom 
Reichsarbeitsm inister fü r v e r b in d l i c h  erk lärt worden. 
Der Schiedsspruch h a t folgenden W ortlau t:

„1. Das bisherige Arbeitszeitabkom m en bleibt ab
1. August 1927 m it folgender Maßgabe in K raft:

a) In  den H üttenw erken b e träg t die wöchentliche 
Arbeitszeit ab  Montag, den 8. August, 57 Stunden.

b) In  den B etrieben der W eiterverarbeitung beträgt 
sie ab  8. August 54 Stunden, ab 3. Oktober 52 S tun
den.

2. Die Regelung is t m it einm onatiger Kündigungs
frist erstm alig am I. zum letzten  Dezember 1927 kündbar. 
In  der Woche vom 4. bis 10. Dezember beginnen die 
Verhandlungen der Parteien  über die Regelung für die 
Zeit ab 1. Ja n u a r 1928.“
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Als M e h r a r b e i t  gilt demgemäß (Abkommen vom
11. Mai 1927) ab 8. August die Zeit von 48 bis 57 (bzw. 
54) W ochenstunden. Die darüber hinausgehende A rbeits
zeit gilt als U e b e r a r b e i t .

Verbilligung des Anschlußgebührentarifs. — § 21 
(2) der Allgemeinen Bedingungen für Privatgleis
anschlüsse bestimmt bekanntlich, daß die Höhe der 
Gebührensätze fü r die Zuführung und Abholung der 
Wagen nach und von dem Anschluß (Anschlußgebühr) 
sich ändert, sobald die Sätze des Deutschen Eisenbahn- 
Gütertarifs geändert werden, und zwar zu demselben 
Zeitpunkt und in demselben Maße wie die Sätze der 
ersten Staffel der Tarifklasse E. Da durch die am 1. A u
gust 1927 in K raft getretene Neuregelung des N orm al
gütertarifs auch die F rach tsätze  der Tarifklasse E durch 
Senkung der Abfertigungsgebühr bis 100 km Entfernung 
eine Ermäßigung erfahren haben, m ußte vom gleichen 
Zeitpunkt an  auf Grund der oben angegebenen Bestim 
mung eine Aenderung des A nschlußgebührentarifs ein- 
treten. Dies ist inzwischen geschehen. Der neue Anschluß
gebührentarif, der am 1. August 1927 in K ra ft getreten 
ist, hat folgende Gestaltung erfahren, wobei in die Sätze 
für Wagen m it anderen G ütern als Kohlen die 7prozentige 
Verkehrssteuer eingerechnet ist:

II . Der Ausschuß ersucht den H errn R eichsverkehrs
m inister zu prüfen, inwieweit n ich t auch in  anderen 
Verkehrsbeziehungen, welche m it Großgüterwagen bedient 
werden können, Ä usnahm etarife nach dem M uster des 
A usnahm etarifs 6 i eingeführt und die Sätze des Aus
nahm etarifs 6i auch dann angewandt werden können, 
wenn die Kohlen im gebrochenen Wege befördert werden 
sollen.“

H iernach scheint die H auptvorbedingung des Tarifs 
noch n ich t erfü llt zu sein, wonach sich die Deutsche 
Reichsbahngesellschaft verpflichten soll, entsprechende 
Tarifbegünstigungen in den Fällen allgemein zu gewähren, 
in denen die V erfrachter durch Sicherstellung bestim m ter 
Mindestmengen die Reichsbahn instand  setzen, die Be
förderung von M assengütern in geschlossenen Zügen von 
Großraum güterwagen ohne Unterwegsumstellungen 
durchzuführen. Offenbar soll diese Frage Gegenstand 
besonderer Verhandlungen zwischen dem Reichs Verkehrs- 
m inisterium  und der H auptverw altung der Deutschen 
Reichsbahngesellschaft werden, also unabhängig von 
der Frage der Genehmigung des A usnahm etarifs 6i.

Im m erhin ist erfreulich, daß der A usnahm etarif 6i 
endlich eingeführt wird. Daneben m uß natürlich  die 
bestim m te E rw artung zum Ausdruck gebracht werden,

A. B a h n h o f s a n s c h lü s s e .

Jäh rlich e r W agenverkehr

1— 3000 3001— 10 000 über 10 000

Entfernung Kohle alle übrigen Kohle alle übrigen alle übrigen
G üter G üter G üter

Rpf. Rpf. Rpf. Rpf. Rpf. Rpf.

fü r einen beladenen Wagen

heute früher heute früher heute früher heute früher heute früher heute früher

bis 1 km einschl. . . . 105 W 110 121 85 90 90 97 60 66 65 71
über 1 bis 2 km einschl. 130 140 152 105 113 110 122 75 83 80 90

„ 2 „  3 „ 160 171 170 183 125 136 135 147 95 100 100 109
„ 3 „  4 „ 185 200 200 214 145 159 155 172 110 117 115 128
„ 4 „ 5 „ 215 229 230 245 165 182 175 197 125 134 135 147
„ 5 6 „ 240 258 255 276 190 205 200 222 140 151 150 166
„ 6 7 „ 265 287 285 307 210 228 220 247 155 168 165 185
„ 7 „ 8 „ 295 316 315 338 230 251 245 272 175 185 185 204

für jedes weitere km m ehr 25 29 30 31 20 23 25 25 15 17 20 25

E ntfernung  von T arif
stationen bis M itte B. A n s c h lü s s e  a u f  f r e i e r  S t r e c k e .

Uebergabegleis

bis 1 km einschl. . . . 160 170 170 182 125 135 135 144 90 98 100 105
über 1 bis 2 km einschl. 210 227 225 243 165 179 180 192 125 132 130 142

„  2 3 „ 280 298 295 319 220 236 235 253 165 172 175 184
„  3 „ 4 325 351 345 376 255 277 275 297 190 202 205 217
„  4 „ 5 „ 370 404 395 433 295 318 315 341 220 232 235 250
„ 5 ,, 6 „ 420 457 445 490 330 359 355 385 245 262 265 283
-  6 „  7 „ 465 510 495 547 365 400 395 429 275 292 295 316
„ 7 „ 8 „ 515 663 545 604 405 441 435 473 305 322 325 349

für jedes weitere km mehr 45 53 50 57 35 41 40 44 30 30 30 33

Ausnahmetarif 6 i für Steinkohlen nach den Elektri
zität-, Gas- und Wasserwerken Groß-Berlins. — Der
seit Monaten fertiggestellte E ntw urf des obenbezeich- 
neten Ausnahmetarifs 6 i ist an  dieser Stelle schon 
näheren B etrachtungen unterzogen worden1). Dabei 
wurde insbesondere hervorgehoben, daß dem In k ra f t
setzen des Tarifs insofern Schwierigkeiten entgegen
stünden, als das Reichsverkehrsm inisterium  die erforder
liche Genehmigung des Tarifs von  der Erfüllung einer 
Reihe von Vorbedingungen abhängig gem acht h a t. 
Die Schwierigkeiten scheinen nunm ehr überwunden wor
den zu sein, da nach neuesten M itteilungen das Reichsver
kehrsministerium den Tarif genehm igt h a t.

Erwähnt zu werden verdient noch, daß  der V er
kehrsausschuß des Reichstags vor m ehreren W ochen auf 
Veranlassung der H erren G ie s b e r t s ,  Dr. G i ld e 
m e is te r  und E n g b e r d in g  zur Frage des Ausnahm e
tarifs 6i folgende Entschließung angenom m en h a t:

„I. Der Verkehrsausschuß des R eichstags spricht 
seine Befriedigung darüber aus, daß nach den M ittei
lungen des Herrn Reichsverkehrsm inisters die E inführung 
des Eisenbahnspezialtarifs 6i gesichert ist.

*) Vgl. St. u. E . 47 (1927) S. 988/9.

daß eine F rachtbegünstigung fü r geschlossene Züge 
m it tun lichster Beschleunigung a l lg e m e in  gew ährt 
und eingeführt wird.

United States Steel Corporation. — Der A uftrags
bestand des S tah ltrustes nahm  im Ju n i 1927 um  2342 t  
oder 0,1 %  gegenüber dem Vormonat zu. Wie hoch sich 
die jeweils zu Buch stehenden unerledigten A uftrags
mengen am Monatsschlusse w ährend der letz ten  Jahre  
bezifferten, ist aus folgender Zusammenstellung ersieht-
lieh: 1925 1926 

in  t  zu  1000 kg
1927

31. Jan u a r . . . 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. April . . . . 4 517 713 3 929 864 3 511 430
31. Mai . . . . 4 114 597 3 707 638 3 099 756
30. Ju n i . . . . 3 769 825 3 534 300 3 102 098
31. Ju li . . . . 3 596 098 3 660 162 —

31. August . . . 3 569 008 3 599 012 —

30. Septem ber . 3 776 774 3 651 005 —

31. Oktober . . . 4 174 930 3 742 600 —

30. November . . 4 655 088 3 868 366 —

31. Dezember . . 5 113 898 4 024 345 —
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Neue japanische Hochofenanlagen. — Die Asano 
Shipbuilding Co. h a t in  Tsurum i in  der Nähe von Yoko
ham a zwei neue Hochöfen nach dem Westinghouse- 
System am 3. und 7. Ju li angeblasen. Die Erzeugung 
belief sich bis je tz t im Tagesdurchschnitt auf 150 t  und 
wird auf etwa das Doppelte gesteigert werden. Die 
japanische Regierung ha t die Anlagen der 1920 in K on
kurs geratenen Kyishu Steel Co. zum Preise von 6 Mill. Yen 
gekauft. Die Anlagen sind erst 1918 fertiggestellt worden 
und sollen auf das beste fü r Walzen von Stab-, Pormeisen 
und Blechen ausgerüstet sein.

Bismarckhütte in Wielkie Hajduki, Poln. O.-S. —
Der Geschäftsgang nahm  im Laufe des Jahres 1926 einen 
befriedigenden Verlauf. Im  Röhrenwalzwerk lagen 
während des ganzen Jahres ausreichend Aufträge vor, 
die erst gegen Jahresende schwächer wurden. Der Absatz 
an Roheisen, Halbzeug, Stab- und Bandeisen, Hufeisen, 
Feinblechen, Grobblechen und Eisenbahnoberbauzeug 
war in den ersten fünf M onaten noch unzureichend. 
Infolge der Bemühungen des Polnischen Eisensyndikats 
t r a t  aber eine Gesundung der Absatzverhältnisse ein, 
und vom Monat Mai und Jun i an m achte sich eine Be
lebung des Geschäftes bemerkbar. Auch die Ausfuhr 
hob sich. E rst im Dezember wurde das Geschäft wieder 
ruhiger. Die Edelstahlherstellung lag infolge des deutsch
polnischen Zollkrieges vollkommen danieder. Die geringen 
Einfuhrmengen, die freigegeben wurden, bedeuteten 
nur einen verschwindend geringen Bruchteil der Lei
stungsfähigkeit des Gußstahlwerks. — Nach Vornahme 
der notwendigen Abschreibungen und Wiederauffüllung 
der durch die Verluste der Vorjahre aufgebrauchten 
Rücklage bleibt ein R e in g e w in n  von 1 315 474,54 Gold
zloty. Hiervon sollen 400 000,— Goldzloty den R uhe
gehaltskassen zugeführt, 36 173,73 Goldzloty an  den 
Auf sichtsrat gezahlt, 740000,— Goldzloty Di vidende (5% ) 
ausgeteilt und 139 300,81 Goldzloty auf neue Rechnung 
vorgetragen werden.

Buchbesprechungen.
Schultz, Gustav, Prof. D r.: Die C h em ie  d e s  S t e i n 

k o h le n te e r s  m it besonderer Berücksichtigung der 
künstlichen organischen Farbstoffe. 4., vollständig 
umgearb. Aufl. Bd. 1: Die R o h m a te r ia l i e n ,  bearb. 
von 2)r.»Qtig. Erwin F e rb e r .  Mit 60 Abb. B raun
schweig: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1926. 
(V III, 567 S.) 8». 39,50 J lJ l , geb. 42,50 J lJ l .

27 Jahre  sind seit der letzten Ausgabe des Werkes 
von Schultz vergangen. L äßt m an die prächtigen licht
echten Farben der Sommerkleider unserer F rauen und 
Töchter an  seinem Auge vorüberziehen, alles Neu
schöpfungen der Farbenindustrie aus dem schwarzen 
Steinkohlenteer, so versteht man, daß eine völlige U m 
arbeitung des Werkes notwendig war.

Dem ersten Bande h a t der Bearbeiter folgende U nter
teilung gegeben: 1. Die Rohm aterialien; 2. Zwischen
produkte; 3. Angaben über technische Apparate.

Die w ichtigsten Abschnitte des ersten Teiles be
handeln die Verkokung der Steinkohle in Koksöfen und 
Gasretorten, die Urdestillation, die m an neuerdings 
zweckmäßiger m it Vergasung bezeichnet, und die Ge
winnung der sogenannten Nebenerzeugnisse. An guten 
Abbildungen kann m an die Entwicklung der Oefen vom 
Bienenkorbofen an  bis zum neuesten Drehofen verfolgen. 
E in N achtrag behandelt die allerneuesten Drehöfen von 
Dobbelstein und der Kohlenveredelungs-G. m. b. H. 
Dieser letzte ist jedoch nach meiner Kenntnis nur für 
Braunkohle brauchbar. Daß Ferber Ammoniak und 
Pech als Abfälle und R ückstände bezeichnet, muß man 
wohl seiner etwas einseitigen Einstellung zur Farben
industrie zugute halten.

Der zweite Teil befaßt sich m it dem großen Gebiete 
der Zwischenerzeugnisse zur Herstellung der künstlichen 
Farben vom einfachen Benzol bis zu den verwickeltsten 
Verbindungen und kann jedem Farbchem iker zum  
Studium  nur bestens empfohlen werden.

Dr. phil. 0. Baum.

Sarrate, C. Lana, Professor en la Escuela Industrial 
de Barcelona: M e ta lo g r a f í a  y  t r a t a m i e n t o s
té r m ic o s  i n d u s t r i a l e s  de  h i e r r o s  y a c e ro s . (Mit 
384 Textfig., 1 farb. Taf. u. 9 Zahlentaí.-Beil.) Bilbao: 
Espasa-Calpe, S. A., (1926). (382 S .)4°. Geb. 30 Pes.

(T ratados de Ingeniería, publicados bajo la dír- 
rección de E. Terradas.)

Dieses Buch behandelt in  den ersten Abschnitten 
die Technik des Mikroskopierens sowie die Metallo
graphie selber. Außerdem aber finden sich in  diesem 
W erke noch A bschnitte über Tem peraturm essungen, E r
wärmungsvorgänge, mechanische Prüfungen (Zerreiß
versuch, Kerbschlagversuch u. dgl.), Härteeinrichtungen, 
praktische Härtevorgänge, E insatzhärtung, Gußeisen so
wie schließlich den Einfluß der Legierungselemente, ebenso 
Untersuchungen m it R öntgenstrahlen, E inrichtungen von 
Versuchsanstalten, Fehler und  Bruchursachen.

Der Verfasser, der in  Deutschland stud iert hat und 
auch deutsches Schrifttum  in  ausgiebiger Weise heran
zieht, h a t seine Aufgabe ausgezeichnet gelöst, und es ist, 
soweit es in  dem R ahm en eines W erkes von diesem Um
fange möglich war, in  gedrängter Form  alles angegeben, 
was zur E inführung in  die oben angegebenen Gebiete 
möglich ist. Das W erk berücksichtigt das Schrifttum 
etwa bis zum  Jah re  1921. Es wäre zu begrüßen gewesen, 
wenn der Verfasser auch das Schrifttum  der letz ten  Jahre 
herangezogen hätte . F. Rapatz.

Worms, R., Dr., P a ten tan w alt: Die V e r w e r tu n g  von 
E r f in d u n g e n .  E in  Leitfaden fü r Erfinder und K a
pitalisten. Neu hrsg. von Dr. G ustav R a u t e r ,  Paten t
anw alt in Berlin. 4., völlig um gearb. Aufl. Halle a. S.: 
Carl M arhold 1926. (114 S.) 8 “. 3 J lJ l ,  geb. 4 JLM.

W enn m an in  der Industrie  m it der Verwertung von 
Erfindungen zu tu n  h a t, w ird m an häufig von Neulingen 
um M uster von L izenzverträgen gebeten. Die Erfüllung 
einer solchen B itte  h a t aber keinen rechten W ert, weil, 
m an kann sagen, in jedem  Falle der Verwertung einer Er
findung die Verhältnisse anders liegen, und zwar je nach
dem, ob es sich um ein V erfahren oder ein Erzeugnis — sei 
es ein Massenerzeugnis oder ein jährlich nu r in  wenigen 
Stücken herzustellender Gegenstand — handelt, ob eine 
Pioniererfindung oder die Verbesserung einer Einzelheit 
in Frage kom m t, wie groß die praktische Bedeutung der 
Erfindung ist, ob sie fabrikationsreif ist oder noch viele 
und  un ter U m ständen kostspielige Versuche erfordert, 
welcher A rt das Schutzrecht is t (P a ten t oder Gebrauchs
muster), und ob oder inwieweit es rechtsbeständig ist. 
Daneben können noch zahlreiche andere Umstände 
in B etrach t kommen, die bei der Abfassung eines Ab
kommens berücksichtigt werden müssen. Aus all dem 
ergibt sich, daß ein solches Abkommen, weil es aus den 
Um ständen des Einzelfalles herauswachsen muß, fast 
nie völlig m it einem anderen Abkommen übereinstimmt. 
Bei dieser Sachlage ist ein Buch, wie der vorliegende Leit
faden, von größter Bedeutung sowohl fü r Erfinder als 
auch fü r  Industrielle. Denn dieses Buch stellt die Ge
sichtspunkte, die sich fü r die Verkäufer und Käufer von 
Schutzrechten bzw. Lizenzgeber und Lizenznehmer 
ergeben, zutreffend und  erschöpfend zusammen und 
gib t wertvolle Anleitungen dafür, wie Verträge über 
gewerbliche Schutzrechte beschaffen sein müssen, um 
einen billigen Ausgleich zwischen den Belangen des 
Erfinders und  denen des Industriellen, der die Erfindung 
ausnutzen will, zu schaffen. Die Darlegungen des Buches 
sind wohl m it R ücksicht darauf, daß sie auch für Laien 
bestim m t sind, m anchm al etw as breit gehalten, bieten 
aber auch für den erfahrenen Fachm ann manche wert
vollen Anregungen. Die je tz t vorliegende 4. Auflage 
h a t die E inteilung der im Jah re  1919 erschienenen
2. Auflage — die 3. Auflage ist dem Berichterstatter 
n ich t bekannt — im wesentlichen beibehalten. Neu ist 
gegenüber der 2. Auflage ein A bschnitt über „Angestellte 
als E rfinder“ , in  dem der Verfasser im wesentlichen das 
auf diesem Gebiete geltende R echt wiedergibt. In  einem 
Anhang sind die zur Zeit geltenden gesetzlichen Be- 
Stimmungen über Pa ten te  und Gebrauchsmuster zu
sam m engestellt. R. P.


