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Untersuchungen über das Beizen von kohlenstoffarmen Flußstahlblechen.
Von P e te r  B a r d e n h e u e r  und G u sta v  T h a n h e iser  in Düsseldorf1).

(Ansichten über die Beizblasenbildung im  Schrifttum. D iffusion des Wasserstoffs beim Beizen. E influß von Blech
stärke, Temperatur, A rt und Konzentration der Beizsäure sowie der Zugabe von Beizzusatz. E in fluß der Vorbehandlung 

und Beschaffenheit des Werkstoffs au f seine Neigung zur Beizblasenbildung.)

Das Ueberziehen des Eisens mit einem anderen Metall 
oder mit Emaille setzt eine metallisch blanke Oberfläche 

des Werkstoffs voraus, d. h. die von derWarmformgebung oder 
einer Glühbehandlung herrührende Oxydschicht muß vorher 
vollständig entfernt werden. Dies geschieht meistens durch 
Lösen des Oxyds in Säure. Dabei ist es nicht zu vermeiden, 
daß die Säure auch mit dem metallischen Eisen unter Wasser
stoffentwicklung reagiert. Das Lösen von metallischem  
Eisen ist möglichst einzuschränken, damit ein unnötiger 
Verlust an Säure und Metall vermieden wird. Außerdem 
beeinflußt der dabei entwickelte Wasserstoff die Eigen
schaften des Beizgutes ungünstig, wie noch näher gezeigt 
wird. Nach dem Beizen oder dem darauf folgenden Ver
zinken, Emaillieren usw. beobachtet man oft Blasen auf 
dem Werkstoff, deren Ausdehnung in weiten Grenzen 
schwanken kann. Die Beizblasen machen den Werkstoff 
oder die daraus gefertigten Gegenstände in den meisten 
Fällen unbrauchbar. Die durch diesen Ausschuß hervor
gerufenen wirtschaftlichen Verluste sind um so empfind
licher, als die Ausschußteile schon mit hohen Verarbeitungs
kosten belastet sind und zudem der mit einem Schutzmetall 
oder Emaille überzogene Schrott fast wertlos ist.

Ueber die Ursache der Entstehung der Beizblasen sind 
im Laufe der Zeit verschiedene Anschauungen entwickelt 
worden. Eine der ältesten Vorstellungen ist folgende2) : Im 
Werkstoff sind Gase unter Druck in Hohlräumen einge
schlossen. Beim Beizen wird die an der Oberfläche liegende 
Wand des Hohlraumes durch den Angriff der Säure ge
schwächt, und der Druck der eingeschlossenen Gase genügt 
jetzt oder bei der nachfolgenden Wärmebehandlung, um 
diese aufzuwölben und so eine Blase zu bilden. Diese An
schauung ist recht unwahrscheinlich, da nach ihr auch 
durch Glühen allein ohne vorhergehendes Beizen Blasen ent
stehen müssen, was jedoch nicht der Fall ist.

T. V. H u g h es3) nimmt an, daß die Beizsäure durch 
Herauslösen von leicht löslichen Stoffen oder durch vor
handene Kanäle in das Innere des Werkstoffs dringt. Durch 
Bildung des Eisensalzes der Säure wird der Kanal nach der 
Oberfläche verstopft, der durch die Säure im Innern ent
wickelte Wasserstoff kann nicht mehr entweichen und ver
ursacht die Beizblasenbildung.

ft Auszug aus M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) 
Lfg. 17, S. 323/42.

2) St. u. E . 10 (1890) S. 947/55.
3) J . Iron Steel Inst. 49 (1906) S. 147/50.
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In neuerer Zeit wird die Beizblasenbildung auf den beim 
Beizen von Werkstoff aufgenommenen Wasserstoff zurück
geführt. C. F. L aw 4) erklärt die Blasenbildung wie folgt: 
Der beim Beizen entstehende Wasserstoff diffundiert zum 
Teil in den Werkstoff und reduziert die im Innern befind
lichen oxydischen Einschlüsse unter Bildung von Wasser, 
das dann Veranlassung zur Blasenbildung gibt. Zahlreiche 
Untersuchungen haben bestätigt, daß der im Entstehungs
zustand befindliche Wasserstoff imstande ist, auch bei 
niedriger Temperatur in das Eisen zu diffundieren. Für die 
Anschauung von Law, daß dieser Wasserstoff bei der Tempe
ratur des Beizbades Oxyde reduziert, ist jedoch der Beweis 
nicht erbracht.

Untersuchungen über die Reaktionsfähigkeit des durch 
Eisen diffundierenden Wasserstoffs hat M. B o d e n s te in 6) 
ausgeführt. Es gelang ihm nicht, Umsetzungen dieses 
Wasserstoffs mit Brom, Stickstoff und Schwefel nachzu
weisen. Dagegen trat eine Reaktion mit elementarem Sauer
stoff in eigenartiger Abhängigkeit von der Sauerstoff
konzentration und der Temperatur ein. Bodenstein zieht 
aus seinen Versuchen den Schluß, daß der Wasserstoff in 
atomarer Form in Eisen diffundiert; trifft er auf einen 
Hohlraum, so vereinigen sich die Atome beim Verlassen des 
Metalls vollständig zu molekularem Wasserstoff, der sich 
unter Druck ansammelt.

Die gleiche Vorstellung über das Verhalten des Wasser
stoffs vertritt C. A. E d w a r d s6), der damit eine Erklärung 
für die Entstehung der Beizblasen gibt. Nach Edwards 
diffundiert ein Teil des beim Beizen entstehenden Wasser
stoffs in atomarer Form in das Eisen. Trifft dieser auf einen 
Hohlraum oder auf einen Einschluß, durch den er nicht 
diffundieren kann, so bildet sich molekularer Wasserstoff, 
der bei der Temperatur des Beizbades nicht imstande ist, 
durch Eisen zu diffundieren. Der molekulare Wasserstoff 
sammelt sich an diesen Stellen unter Druck an und gibt 
so Anlaß zur Blasenbildung. Edwards konnte eine redu
zierende Wirkung des diffundierenden Wasserstoffs auf 
Oxyde bei der Beiztemperatur nicht feststellen.

Vor der Inangriffnahme planmäßiger Untersuchungen 
über die mit der Beizblasenbildung im  Zusammenhang 
stehenden Fragen wurden zahlreiche Beizblasen einer ein
gehenden Untersuchung unterworfen, um aus der Be-

4) J . Iron Steel Inst. 49 (1906) S. 134/44.
6) Z. Elektrochem . 28 (1922) S. 517/26.
6) J . Iron Steel In st. 110 (1924) S. 9/44.
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schaffenheit der Blasen oder deren Umgebung Anhalts
punkte über ihre Entstehung zu erhalten7). Dabei ergab sich, 
daß diese durchweg eine metallisch blanke Oberfläche be
sitzen; in keinem Fall wurden in Blasen frisch gebeizter 
Bleche Spuren von Beizflüssigkeit, Wasser oder Eisensalzen 
gefunden. Dieser Befund schließt eine Erklärung der Beiz
blasenbildung durch eingedrungene Beizflüssigkeit aus. Die 
Untersuchung zeigte weiter, daß die Beizblasen dort auf- 
treten, wo bereits im  Gußblock Fehlstellen, entweder Gas
blasen oder Einschlüsse, vorhanden gewesen sind.

Einige in ähnlicher Weise wie die von Bodenstein durch
geführten Versuche zeigten, daß sich Reaktionen des in das 
Innere einer Eisenhülse diffundierten Wasserstoffs mit 
Eisensulfid oder Eisenoxyd nicht nachweisen lassen. D a
gegen konnte beobachtet werden, daß sich der diffundierende 
Wasserstoff beim Austritt aus dem Metall unter erheblichen 
Drücken in Hohlräumen ansammeln kann. An der Außen
seite eines zylindrischen Hohlkörpers aus Kruppschem  
Weicheisen mit 5 mm Wandstärke wurde kathodisch 
Wasserstoff entwickelt. Zur Abkürzung der Versuchsdauer 
wurde der Hohlraum durch Einsetzen eines Glasstabes ver
kleinert. Nach kurzer Zeit zeigte das aufgeschraubte Ma-no-

Anwendung von Beizzusätzen erschien es richtig, im  Zu
sammenhang mit derartigen Versuchen auch deren Einfluß 
auf die Diffusion von Wasserstoff festzustellen. Zu diesem 
Zweck war es, um Vergleichswerte zu erhalten, notwendig, 
die von Edwards durchgeführten Untersuchungen zu wieder
holen bzw. zu ergänzen. Es war natürlich nicht möglich, 
alle heute im Handel befindlichen Beizzusätze oder auch nur 
einen Teil derselben in die Untersuchungen einzubeziehen. 
Aus diesem Grunde wurde nur Dr. V o g e ls  Beizzusatz 
verwendet.

U n te r su c h u n g  der A b h ä n g ig k e it  der W a s s e r s to f f 
d if fu s io n  v o n  der B le c h s tä r k e , T em p era tu r  und  

K o n z e n tr a t io n  der B e iz sä u re .

Zur Bestimmung der Abhängigkeit der Wasserstoff
diffusion von den einzelnen im praktischen Beizbetrieb 
auftretenden Umständen wurde die in Abb. 2 dargestellte 
Einrichtung benutzt. Das zu untersuchende Blech wird 
mittels Schraubzwingen zwischen zwei Glasglocken ge
spannt. Nachdem die untere Glocke vollständig und die 
Meßröhre bis zur Höhe des Bleches mit Quecksilber gefüllt 
ist, wird die ganze Anordnung in ein auf die Versuchstempe
ratur erhitztes Wasser
bad gestellt und die 
Beizsäure auf das Blech 
gegossen. Der durch das 
Blech diffundierende 
Wasserstoff sammelt 
sich unter diesem an 
und drückt das Queck
silber in die Meßröhre.
Mit Hilfe dieser Vor
richtung wurde der Ein
fluß der Blechstärke,
Beiztemperatur, Art 
und Konzentration der 
Beizsäure sowie der Zu
gabe eines Beizzusatzes 
auf die Wasserstoffdif
fusion bestimmt. Für 
sämtliche Untersuchun-

Abbildung 2. Apparatur zur 
Bestim m ung der W asserstoff

diffusion.

Abbildung 1.
Apparatur zur Ansammlung von kathodisch erzeugtem  

W asserstoff kurz vor Beendigung des Versuches.

meter eine Drucksteigerung in der Hülse an, die mit der 
Versuchsdauer stieg. Bei rd. 300 at mußte der Versuch ab
gebrochen werden, da der Druck schon erheblich über den 
Meßbereich des Manometers (250 at) hinausging. Abb. 1 
zeigt die Anordnung kurz vor Beendigung des Versuches.

Die durchgeführten Untersuchungen stehen mit der 
Theorie der Beizblasenbildung durch Ansammlung von 
molekularem Wasserstoff im  Innern des Werkstoffs in Ein
klang. Nach dieser ist die Beizblasenbildung, gleiche Be
schaffenheit des Werkstoffs vorausgesetzt, von der Menge 
des beim Beizen eindiffundierenden Wasserstoffs abhängig. 
Der Beizbetrieb ist demnach so zu führen, daß vom Werk
stoff möglichst wenig Wasserstoff aufgenommen wird. Um 
dies zu ermöglichen, muß die Abhängigkeit der Wasserstoff
diffusion von den einzelnen im Beizbetrieb auftretenden 
Faktoren bekannt sein. Ueber die Abhängigkeit der Wasser
stoffdiffusion von der Konzentration der Beizsäure, der 
Beiztemperatur und der Blechstärke liegt nur die Arbeit von 
C. A. Edwards vor. Angesichts der immer stärker werdenden

7) Nähere A ngaben befinden sich in  der ausführlichen Arbeit, 
siehe unter

gen wurde ein Flußstahl mit der in Zahlentafel 1 an
gegebenen Zusammensetzung verwendet. Die Oberfläche 
des Bleches, die mit der Säure in Reaktion trat, betrug in 
allen Fällen 0,594 dm2.

Z ahlentafel 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 er  
V e r s u c h s b le c h e .

0 Si Mn P s Ou
% % % % % %

0,09 0,03 0,39 0,025 0,029 0,18

A b h ä n g ig k e it  der W a s s e r s to f fd if fu s io n  v o n  der  
B le c h s tä r k e .

Die Versuchsreihe über die Abhängigkeit der Wasser
stoffdiffusion von der Blechstärke wurde m it Blechen von 
0,75, 0,8, 1,5, 2, 4 und 8 mm Stärke durchgeführt. Die 
Versuchstemperatur betrug 25°. Als Beizsäure wurde eine 
Schwefelsäure mit 387 g H 2S 0 4 je 1 verwendet. Die Ergeb
nisse der Versuchsreihe sind in Abb. 3 wiedergegeben, in 
der auf der Abszisse die Versuchszeiten in h und auf der 
Ordinate die diffundierten Mengen Wasserstoff in cm3 auf- 
getragen sind. Nach der Sättigung des Bleches nimmt die 
Menge des diffundierten Wasserstoffs linear mit der Zeit zu. 
In dem untersuchten Bereich von 0,75 bis 8 mm Blechstärke 
ist die diffundierte Wasserstoff menge ungefähr proportional
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der Blechstärke. Zu dem gleichen Ergebnis gelangte Edwards 
bei seinen Untersuchungen.

Bei der Auswertung der Versuche über die Wasserstoff
diffusion muß ganz allgemein beachtet werden, daß diese in 
sehr hohem Grade von der Zusammensetzung und der Vor
behandlung des Werkstoffs abhängig ist. Klar geht dies aus

A b h ä n g ig k e it  der W a s s e r s to f f d if f u s io n  v o n  der  

T em p era tu r .

Die Untersuchungen über die Abhängigkeit der Wasser
stoffdiffusion von der Temperatur wurden mit Schwefel
säure von 387 g H 2S 0 4 je 1 und mit Salzsäure 1 :1  mit und

Abbildung 4. A bhängigkeit der 
W asserstoffdiffusion vom  Kohlen- 

stoffgehalt des Bleches.
S ch w efe lsä u re  m it  387  g  S O , j e  1. B lech- 
Stärke 1 ,2  m m . V ersu ch stem p era tu r  4 0 ° .

Z e /7  /0 7z,
Abbildung 3. Abhängigkeit der W asserstoffdiffusion von der Blechstärke. 

Schwefelsäure m it  387 g  f f 2 S O , je  1. V ersu ch stem p era tu r  25  °. O b erfläch e 0 ,5 9 4  d m 2.

einer Versuchsreihe über den Einfluß des Kohlenstoff
gehaltes auf die Diffusion von Wasserstoff hervor. Durch 
entsprechende Glühbehandlung wurde in Blechen mit 
0,71,1,04 und 1,32 % C der Zementit einmal in die kugelige 
und einmal in die lamellare Form übergeführt. In A ll .  4 sind 
die Mengen des je h und dm2 diffundierten Wasserstoffs in

b
3?

Abbildung 5.

Abhängigkeit des 

entwickelten Wasserstoffs 

von der Temperatur.

ohne Zugabe von 0,5 % Dr. Vogels Beiz
zusatz durchgeführt. Bei diesen und den 
folgenden Versuchsreihen wurde gleichzeitig 

die Menge des entwickelten Wasserstoffs durch Bestim
mung des in Lösung gegangenen Eisens festgestellt, da 
sich auch diese mit der Temperatur ändert. A ll .  5  zeigt 
die Abhängigkeit des je dm2 und h entwickelten Wasser
stoffs von der Temperatur. Mit steigender Temperatur

Abbildung 6. 
Abhängigkeit der 

W asserstoff diffusion von  
der Temperatur.
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säure m it 297 g H 2 S 0 4 je  1. S a lzsäu re 1 : 1  +  0 ,5  % D r. V o g els  
B eizzu satz .

Abhängigkeit vom Kohlenstoffgehalt der Probe dargestellt. 
Man erkennt daraus, daß die Wasserstoffmengen mit stei
gendem Kohlenstoffgehalt rasch fallen, und daß die Bleche 
mit kugeligem Zementit im Gefüge ein Vielfaches an Wasser
stoff diffundieren lassen als die mit lamellarem Perlit.

Für den praktischen Beizbetrieb geht aus den Ergeb
nissen dieser Versuche hervor, daß die Gefahr der An
sammlung von großen Mengen Wasserstoff, die zur Beiz
blasenbildung führen können, um so größer ist, je dünner das 
Blech oder je näher an der Oberfläche eine Stelle liegt, an 
der sich Wasserstoff ansammeln kann.
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nimmt die Menge des entwickelten Wasserstoffs sowohl bei 
Schwefelsäure (A l l .  5 a) als auch bei Salzsäure (A l l .  5 1 )  
rasch zu. Bei Zugabe des Sparzusatzes wird bei beiden 
Säuren bedeutend weniger Wasserstoff entwickelt.

D ie Menge des je dm2 und h diffundierten Wasserstoffs 
nimmt ebenfalls mit steigender Temperatur bei Schwefel- 
( Ä l l .  6 a) und Salzsäure (A l l .  6 l )  zu. Es fällt jedoch auf, 
daß bei Anwendung von Schwefelsäure bedeutend mehr 
Wasserstoff diffundiert als bei Salzsäure, obwohl die Menge 
des entwickelten Wasserstoffs bei Salzsäure größer ist. 
Deutlicher geht dies aus A ll .  7 hervor, in der der prozen
tuale Anteil des diffundierten am entwickelten Wasserstoff 
in Abhängigkeit von der Temperatur dargestellt ist. Mit 
steigender Temperatur diffundiert bei Verwendung von 
Schwefelsäure ( A l l .  7 a) prozentual weniger Wasserstoff 
durch das Blech. Bei Salzsäure fällt der prozentuale Anteil 
des diffundierten Wasserstoffs nur wenig mit steigender 
Temperatur, er ist jedoch im ganzen Temperaturbereich 
bedeutend kleiner als bei Schwefelsäure. Die Zugabe eines 
Beizzusatzes ändert die Verhältnisse. Der Anteil des dif

fundierten am entwickelten Wasserstoff wächst bei Schwefel
säure mit steigender Temperatur. Bei Salzsäure ist ein Ein
fluß der Temperatur kaum zu erkennen. Es muß jedoch 
bemerkt werden, daß bei Zugabe des Beizzusatzes nur sehr 
kleine, bei dem angewandten Verfahren nicht genau be
stimmbare Mengen Wasserstoff durch das Blech diffun
dieren. Dadurch gelangen in die Berechnung des prozen
tualen Anteils große Fehlermöglichkeiten.

Faßt man die Ergebnisse der bei verschiedenen Tempe
raturen durchgeführten Versuche zusammen, so kann folgen
des gesagt werden: Die Menge des entwickelten Wasser
stoffs steigt mit der Temperatur stärker als die des diffun
dierten. Der prozentuale Anteil des diffundierten am ent
wickelten Wasserstoff fällt daher mit der Temperatur. Bei 
Verwendung von Salzsäure diffundiert prozentual bedeutend 
weniger Wasserstoff in den Werkstoff als bei Schwefelsäure. 
B ei Zugabe eines Beizzusatzes sind die Mengen des je h und 
dm2 entwickelten und diffundierten Wasserstoffs bedeutend 
kleiner als bei den Versuchen, die ohne Zusatz durchgeführt 
wurden.

Für den Beizbetrieb kann aus den Versuchen der Schluß 
gezogen werden, daß beim Beizen in Schwefel- oder Salz
säure eine höhere Temperatur am günstigsten ist; denn bei 
diesen wird bis zum Blankbeizen am wenigsten Wasserstoff

in den Werkstoff diffundieren. Setzt man jedoch einen Beiz
zusatz zu, so ist zu beachten, daß die Temperatur nicht zu 
hoch gewählt wird, damit keine Verminderung der Schutz
wirkung des Zusatzes eintritt. Die höchst zulässige Tempe
ratur muß für jeden Zusatz festgestellt werden.

A b h ä n g ig k e it  der W a s s e r s to f fd if fu s io n  v o n  der 
K o n z e n tr a t io n  der B e iz sä u re .

Die Untersuchungen erstreckten sich auf die Ermittlung 
des Einflusses der Konzentration von Schwefel- und Salz
säure mit und ohne Zugabe von Dr. Vogels Beizzusatz auf 
die Diffusion des Wasserstoffs. Die bei den einzelnen Ver
suchen angewandten Konzentrationen der Schwefelsäure 
betrugen 10,31, 74 ,107 ,368 ,387 , 700, 900 und 1131 g H 2S 04 
je 1, die der Salzsäure 7,4, 23, 55, 80 ,143 ,197 , 221, 242 und 
274 g HCl je 1. Die Versuchstemperaturen waren 25 und 60°. 
Bei Verwendung von Schwefelsäure steigt bei 25 und 60° 
sowohl mit als auch ohne Zugabe von Beizzusatz die Menge 
des entwickelten Wasserstoffs m it der Konzentration bis 
etwa 700 g H 2S 0 4 je 1, um bei höheren Konzentrationen 

wieder zu fallen. Im Gegensatz dazu steigt 
die entwickelte Wasserstoff menge bei Ver
wendung von Salzsäure im ganzen Konzen
trationsbereich in allen Fällen rasch an. 
Noch deutlicher macht sich der Unterschied 
der beiden Säuren in der Menge des je h 
und dm2 diffundierten Wasserstoffs bemerk
bar. Während bei Schwefelsäure die Menge 
des diffundierten Wasserstoffs eine ähnliche 
Abhängigkeit von der Säurekonzentration 
zeigt wie der entwickelte Wasserstoff, fällt 
bei Salzsäure die Menge des je h und dm2 
diffundierten Wasserstoffs mit steigender 
Konzentration. Die Verhältnisse sind in 
der ausführlichen Arbeit1) schaubildlich 
wiedergegeben. Die Abhängigkeit des An
teils des diffundierten am entwickelten 
Wasserstoff von der Konzentration der 
Beizsäure zeigt A ll .  8. Bei Schwefelsäure 
( A ll .  8a) fällt mit steigender Konzentration 
in dem Bereich, der für den Beizbetrieb in 
Frage kommt, der Anteil des diffundierten 

am entwickelten Wasserstoff langsamer als bei Salzsäure 
(A l l .  8 1 ) . D ie bei 25 und 60° durchgeführten Versuche 
ergaben die gleiche Abhängigkeit von der Konzentration, 
nur diffundiert bei 25° entsprechend den Untersuchungen 
über den Einfluß der Temperatur prozentual mehr Wasser
stoff durch das Blech. Auch bei Zugabe des Beizzusatzes 
besteht die gleiche Abhängigkeit von der Konzentration 
der Säure, nur sind die Mengen des je h und dm2 ent
wickelten und diffundierten Wasserstoffs bedeutend kleiner.

Die Untersuchungen über die Abhängigkeit der Dif
fusion des Wasserstoffs von den hier untersuchten Um
ständen haben folgende Ergebnisse geliefert.

Die Gefahr der Beizblasenbildung ist um so größer, je 
kleiner die Wandstärke ist, durch die der Wasserstoff dif
fundieren muß, bis er auf Stellen trifft, an denen er sich 
ansammeln kann.

Bis zum Blankbeizen diffundiert um so weniger Wasser
stoff in das Werkstück, je höher die Beiztemperatur ist. Bei 
Zugabe eines Beizzusatzes ist zu beachten, daß bei hohen 
Temperaturen die Schutzwirkung des Zusatzes vermindert 
werden kann. Es ist daher für jeden Zusatz festzustellen, bis 
zu welcher Temperatur er brauchbar ist.

Mit steigender Konzentration der Säure wächst die Menge 
des entwickelten Wasserstoffs in dem Konzentrations

Sc/Jtvefk/sahr’e /n ff'/l tfanzerz/ratört/:/tyr/zw/.
I I i i i0 70 700 203 207

U fo,7ze0/ratö//7/lfftfß7/l

Abbildung 8.

Abhängigkeit des Verhältnisses —  — von der Konzentration der Beizsäure.
0 6  H  entw.

B lech stä rk e  1 ,2  m m .
a V ersu ch e  m it  S ch w efe lsä u re . S ch w efe lsä u re  m it  387 g  H 2 S 0 4 je  1. S ch w efe lsäu re  m it  

387 g  H 2 S 0 4 j e  1 +  0 ,5  % D r. V o g e ls  B e iz zu sa tz . V ersu ch stem p era tu r  25 u n d  60°. 
b V ersu ch e  m it  Sa lzsä u re . S a lzsä u re  1 : 1  ä q u iv a le n t  e in er S ch w efe lsäu re  m it  297 g H 2 S 0 4 je 1. 

S a lzsä u re  1 : 1  +  0 ,5  % D r. V o g e ls  B e iz zu sa tz . V ersu ch stem p era tu r  25 u n d  60°.
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bereich, der für das Beizen in Frage kommt. Die Menge des 
je h und dm2 diffundierten Wasserstoffs steigt bei Schwefel
und fällt bei Salzsäure mit erhöhter Konzentration. Das

Verhältnis fällt mit steigender Konzentration der
H entw.

Salzsäure rascher als bei Schwefelsäure. Es ist zu beachten, 
daß beim Beizen mit Salzsäure anteilig bedeutend weniger 
Wasserstoff bis zum Blankbeizen in das Blech diffundiert als 
bei Schwefelsäure. Aus diesem Grunde ist die Gefahr der 
Beizblasenbildung bei Anwendung von Salzsäure kleiner 
als bei Schwefelsäure.

E in flu ß  der V o r b e h a n d lu n g  u n d  B e s c h a f f e n h e it  
des W erk sto ffs  au f se in e  N e ig u n g  zur B e iz b la s e n 

b ild u n g .
Durch das weitgehende Entgegenkommen einiger Werke 

war es möglich, den Fertigungsgang vom flüssigen Stahl 
bis zum verzinkten Feinblech zu verfolgen und zu beob
achten, wie sich Aenderungen im Herstellungs- und Ver
arbeitungsverfahren des Werkstoffs auf die Neigung der 
Bleche, Blasen zu bilden, auswirken. Bei den Untersuchun
gen wurde besonders Wert darauf gelegt, daß während der 
Fertigung die Bleche nach ihrer Lage im Block gekenn
zeichnet wurden.

U n te r su c h u n g e n  au f W erk  A.
Auf Werk A wurden zuerst zwei Schmelzen von Siemens- 

Martin-Stahl hergestellt. Die Schmelze I wurde zu Blöcken 
von etwa 1000 x  200 x 200 mm mit einem Gewicht von 
rd. 300 kg und die Schmelze II zu Blöcken von 1200 
x 200 x 200 mm mit rd. 360 kg vergossen. Von diesen 
Schmelzen wurde nur Nr. II beruhigt, und zwar mit 
0,14 % Al. Jeder Block lieferte 17 bis 18 Platinen, von 
denen jede zweite für die Versuche herausgegriffen und mit 
1 bis 8 bzw. 9 bezeichnet wurden; dabei stammt Platine 1 
aus dem Fuß, Platine 8 bzw. 9 aus dem Kopf des Blockes. 
Die Platinen wurden paarweise zu Blechen von 1 mm Stärke 
warm verwalzt, im Flammofen offen ausgeglüht und auf 
1000 x 2000 mm geschnitten.

V ersu c h ssc h m e lz e  I (n ic h t  b er u h ig t) .
Zwecks Feststellung der Seigerungen wurde durch einen 

Block der Schmelze ein Längsschnitt gelegt. Die Haupt
blasenzone lag ungefähr in der Mitte zwischen Blockachse 
und Blockrand, die stärkste Schwefelanreicherung in der 
mittleren Zone und im Blockkopf. Aus dem Blocklängs
schnitt wurden in planmäßiger Verteilung Probespäne für 
die Bestimmung von Kohlenstoff, Mangan, Phosphor, 
Schwefel und Kupfer entnommen. Als Durchschnittsanalyse 
des Blockes wurde das arithmetische Mittel aller Bestim
mungen der einzelnen Elemente angenommen.

Aus dieser Schmelze wurden für die Versuche drei Blöcke 
ausgewählt. Block I wurde bei 1100°, Block II und III bei 
1350° gewalzt8). Ein Teil der Bleche aus diesen Blöcken 
wurde im Werk 3% h in einem gebrauchten Beizbad mit 
6,2 % freier Salzsäure bei 13° gebeizt. Dabei hatten sämt
liche Bleche Blasen gezogen. Um ein Maß für die Blasen
bildung zu erhalten, wurden die verzinkten Bleche, von der 
ursprünglichen Blockachse ausgehend, in 10 gleiche Streifen 
parallel zur Achse geteilt und die Zahl der Blasen in den 
einzelnen Feldern ausgezählt. In Abb. 9 sind als Beispiel 
die Werte für Block I eingezeichnet. Man ersieht daraus, 
daß die Teile der Bleche, die aus dem Blockrand stammen, 
blasenfrei bleiben, ein Zeichen, daß die Randblasen 
vollkommen verschweißen. Ein Teil der Bleche aus den

8) Alle angegebenen W alztemperaturen sind optisch gem essen  
und nicht korrigiert.

drei Blöcken wurde im Werk in Salzsäure 1 :1  blank
gebeizt. Diese Bleche ließen sich einwandfrei verzinken, 
Beizblasen traten nicht auf. Ein mit den Untersuchungen 
im  Werk übereinstimmendes Ergebnis lieferten Beiz
versuche, die mit Schwarzblechen aus diesen Blöcken 
im  Institut durchgeführt wurden. Blechstreifen wurden mit 
Schwefelsäure (387 g H 2S 0 4 je 1) bei 18° einmal 8 und ein
mal 4 h, sowie bei Zugabe von 0,5 % Dr. Vogels Beizzusatz 
12 h lang gebeizt. Auf den 8 bzw. 4 h lang gebeizten Blechen 
traten viele Blasen auf9). Es sei be
merkt, daß ein Teil der 4 h lang ge
beizten Bleche noch 
nicht blank war. Auch 
bei diesen Versuchs
reihen waren die Teile 
der Bleche, die aus dem 
Blockrand stammten, 
vollkommen blasenfrei.
Die bei Zugabe von Dr.
Vogels Beizzusatz ge
beizten Blechstreifen 
aus den drei Blöcken 
zeigten auch nach dem 
Erhitzen auf 800° keine 
einzige Blase. Ein wei
terer Teil der Bleche 
wurde in der gleichen 
Schwefelsäure bei 60°
10 min lang gebeizt, 
nach dieser Zeit waren 
die Bleche vollkommen 
blank. Nur auf Strei
fen, die aus dem oberen 
Teil des Blockes stamm
ten, konnten verein
zelt Blasen festgestellt 
werden.

V e r su c h ssc h m e lz e
11 (m it 0 ,14%  A l b e 

ru h ig t).

Die Untersuchungen 
dieser Schmelze wurden 
in der gleichen Weise 
wie bei Schmelze I 

durchgeführt. Die 
Blöcke waren, abge
sehen vom Lunker im  Abbü g Ab 10

Kopf, vollkommen ^  ^  ^  Zahl der Blaaen
dicht, der Schwefel au£ dcn verz n̂]i _ auf den verzinkten  
ziemlich gleichmäßig ten  Blechen von Blechen aus einem  
verteilt. Die Seige- B lock I, eingetra- B lock der
runven der einzelnen gen in  den B lock- Schmelze I I , em- rungen der einzelnen längsschnitt getragen m  den
Elemente treten bei Blocklängsschm tt.
Schmelze II bedeu
tend schwächer als bei Schmelze I auf. Für die Ver
suche wurden Blöcke bei 1070 und 1300° ausgewalzt. 
Die verzinkten Bleche aus den bei 1070° gewalzten
Blöcken zeigten nur vereinzelt Blasen, obwohl sie auch
3% h bei 13° in der gebrauchten Säure m it 6,2 % freier
Salzsäure gebeizt wurden. In Abb. 10 sind die Blasen auf den 
verzinkten Blechen, deren Zahl in der schon beschriebenen 
Weise bestimmt wurde, in den Blocklängsschnitt einge

9) U m  die Blasenbildung deutlicher hervortreten zu lassen, 
wurden die Streifen nach dem B eizen in  einer M uffel rasch auf 
800° erh itzt.
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zeichnet. Die Zahl der Blasen ist bedeutend kleiner als bei 
den Versuchen mit der nicht beruhigten Schmelze I. Auch 
bei den im Institut durchgeführten Versuchen traten nur 
ganz vereinzelt Blasen auf. Die Bleche aus einem bei 1300° 
gewalzten Block der Schmelze II ließen sich nach dem 
Beizen in der Beizsäure m it 6,2 % freier Salzsäure einwand
frei verzinken, Blasen traten nicht auf. Auch bei den im  
Institut durchgeführten Versuchen trat auf Blechen aus 
diesem Block in keinem Fall Blasenbildung ein.

Eine weitere auf Werk A durchgeführte Versuchsreihe 
sollte zeigen, ob in allen Fällen die blasenziehenden Zonen 
aus der Mitte des Blockes stammen. Zu diesem Zweck wurde 
eine weitere Schmelze III von Siemens-Martin-Stahl mit 
der in Zahlentafel 2 angegebenen Zusammensetzung zu 
Blöcken von 350 und 300 kg Gewicht vergossen. Auf den 
Blechen aus diesen Blöcken traten auch bei ungünstigen 
Beizbedingungen Blasen nur in den Zonen auf, die aus der 
Mitte des Blockes stammten.

Z ahlentafel 2. 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  
S c h m e lz e  I I I  d e s  W e r k e s  A.

0 Si Mn P s Cu
% % % % % %

0 ,09 0 ,0 4 0 ,4 8 0 ,0 1 8 0 ,0 3 6 0 ,11

Betrachtet man die Ergebnisse der auf Werk A durch
geführten Versuche, so fällt vor allem der große Unterschied 
in der Neigung zur Blasenbildung zwischen dem beruhigten 
und nicht beruhigten Werkstoff auf. Die Blöcke aus der 
nicht beruhigten Schmelze sind blasig, die einzelnen Elemente 
seigern sehr stark. Auch macht sich die Gasblasenseigerung 
sehr bemerkbar. Die dadurch hervorgerufenen Anreiche
rungen von nichtmetallischen Begleitelementen des Eisens 
vermindern die Schweißbarkeit des Werkstoffs und ver
hindern das Zusammenschweißen der Blasen beim Walzen. 
An diesen Stellen kann sich beim Beizen Wasserstoff an
sammeln, der dann die Blasenbildung verursacht. Aende- 
rungen der Walztemperatur von 1100 auf 1350° haben bei 
dem nicht beruhigten Werkstoff keinen ersichtlichen Ein
fluß auf die Neigung zur Beizblasenbildung. Aus beruhigtem 
Stahl dagegen werden blasenfreie Blöcke erhalten, die 
Seigerung der einzelnen Elemente tritt nur verhältnismäßig 
schwach auf. Nach dem Verwalzen treten keine zusammen
hängenden Stoffunterbrechungen auf. Dadurch wird die 
Ansammlung von Wasserstoff und damit die Blasenbildung 
erschwert. Bleche aus den bei 1300° gewalzten Blöcken 
ergaben weniger Blasen als die aus dem bei 1100° gewalzten. 
Bei den Versuchen wurde weiter beobachtet, daß Bleche, 
die aus dem oberen Teil des Blockes stammen, leichter zur 
Beizblasenbildung neigen als die aus dem unteren Teil, eine 
Beobachtung, auf die bereits K. D a e v e s 10) aufmerksam 
gemacht hat. Beim Beizen in verdünnten kalten Säuren 
wurden mehr Blasen erhalten als beim Beizen in der Wärme. 
Bei Zugabe des Beizzusatzes wurden selbst bei starkem 
Ueberbeizen keine Blasen gebildet.

U n te r su c h u n g e n  auf W erk  B.
Auf Werk B wurden zwei Schmelzen von Siemens- 

Martin-Stahl mit der in Zahlentafel 3 angegebenen Zusam
mensetzung erschmolzen. Die aus den Blöcken her
gestellten Bleche wurden in gebrauchter Salzsäure gebeizt. 
Die Beizdauer schwankte zwischen 5% und 7 h. Dabei 
hatten alle Bleche Blasen gezogen. Bei sämtlichen Blechen 
waren die Teile, die aus dem Blockrand stammen, praktisch 
blasenfrei. Es konnte bei dieser Versuchsreihe wieder die 
Beobachtung gemacht werden, daß Bleche aus dem Block-

10) St. u. E . 47 (1927) S. 1179.

köpf leichter zur Blasenbildung neigen als solche aus dem 
Blockfuß. Zu den gleichen Ergebnissen führten Beizversuche 
mit einer stark verbrauchten Säure. Die Beizdauer be
trug in diesem Fall iy4 bis 1% h. Bleche aus den gleichen 
Schmelzen dagegen ergaben beim Beizen in starker Salz
säure (2 :1 ) mit Beizzusatz -nach einer Beizdauer von 
50 min keinen Ausschuß durch Beizblasen.

Z ah len tafe l 3. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d er  
S c h m e lz e n  I u n d  I I  d e s  W e r k e s  B .

Schmelzung O Si Mn P s
Nr. % % % % %
I 0 ,0 8 Spur 0,51 0 ,0 5 0 0 ,0 3 6
II 0 ,0 6 Spur 0 ,4 6 0 ,0 2 0 0 ,0 3 6

‘U n te r su c h u n g e n  au f W erk  C.

Die Untersuchungen auf Werk C sollten zeigen, ob sich 
auch im großen Maßstab die Beobachtung bestätigen läßt, 
daß beim Blankbeizen bei niedriger Temperatur mit ver
dünnter Säure leichter Blasen gezogen werden als beim 
Beizen mit stärkerer Säure. Zu diesem Zweck wurden zwei 
Schmelzen Siemens-Martin-Stahl mit der in Zahlentafel 4

Z ahlentafe l 4. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d er  
S c h m e lz e n  I u n d  I I  d e s  W e r k e s  C.

Schmelzung 0 Si Mn p s
N r. % % % % %
I 0,07 Spur 0,46 0,014 0,026
II 0,10 Spur 0,46 0,018 0,048

angegebenen Zusammensetzung zu Blöcken von 4 1 Gewicht 
vergossen. Für die Versuche wurden je 2 Blöcke ausgewählt. 
Aus jedem Block wurden 10 Platinen, die sich im gleich
mäßigen Abstand über den ganzen Block verteilten, ge
wählt, die zu Blechen zu 2000 x  1000 x  1 mm ausgewalzt 
wurden. Der erste Teil der Blöcke wurde in einer Beize mit 
8,5 % freier Säure bei 19° blankgebeizt. Die Beizdauer 
betrug 2y 2 h. Bei dieser Versuchsreihe wurde besonders 
darauf geachtet, daß die Bleche, sobald sie blank waren, 
aus dem Beizbad genommen wurden. Der größte Teil der 
so gebeizten Bleche war nach dem Beizen und dem darauf 
folgenden Verzinken blasig. Dasselbe gilt für Bleche, die in 
der gleichen Säure bei 19° iy2 h gebeizt wurden. Von 
weiteren 37 Blechen, die in einem Beizbad mit 26 % freier 
Säure bei 25° während 40 und 45 min blankgebeizt wurden, 
zeigten nur 2 Bleche große Blasen. Diese Bleche stammten 
aus dem Kopf des Blockes. Die anderen 35 Bleche ließen 
sich ohne Ausschuß verzinken. Aus den anderen Blöcken 
dieser Schmelze wurden noch 366 Bleche unter den gleichen 
Bedingungen gebeizt. Von diesen ließen sich 358 Bleche 
einwandfrei verzinken.

Die Versuche auf Werk C zeigen, wie sehr die Beiz
bedingungen, auch wenn man sorgfältig ein Ueberbeizen 
vermeidet, die Neigung zur Blasenbildung beeinflussen. 
Von den etwa 2y2 h in verdünnter Säure gebeizten Blechen 
waren 55 % blasig, dagegen traten beim Blankbeizen in der 
stärkeren Säure nur auf 2,5 % der Bleche Blasen auf.

Z ahlentafel 5. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d er  
B le c h e  a u s  d e n  P la t i n e n  v e r s c h i e d e n e r  H e r k u n f t .

B e z e ic h 
nung

0
%

Si
°//o

Mn

%
P

%
s
%

Ou

%

A 0,09 Spur 0,42 0,024 0,039 0,17
B 0,08 Spur 0,42 0,024 0,034 0,11
C 0,10 Spur 0,45 0,022 0,030 0,08
D 0,12 0,03 0,46 0,017 0,053 0,23
E 0,13 0,03 0,46 0,019 0,063 0.17
F 0,12 0,05 0,38 0,014 0,049 0,12
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Abbildung 11. P latinen verschiedener H erkunft. Schwefelverteilung nach B a u m a n n .

U n tersu ch u n g en  üb er d ie  B e iz e m p f in d l ic h k e it  
von  B le c h e n  v e r sc h ie d e n e r  H e r k u n ft .

Zum Schluß wurde noch eine Versuchsreihe durchge
führt, die Aufschluß geben sollte, wie Bleche verschiedener 
Herkunft zur Blasenbildung neigen. Für die Untersuchung 
standen Platinen von 6 verschiedenen Werken, die im  
folgenden mit A, B, C, D, E und F  bezeichnet sind, zur Ver
fügung. Von jedem Platinenabschnitt wurde ein 20 mm 
breiter Streifen für die Baumann-Probe und die Analyse 
abgeschnitten. Die chemische Zusammensetzung der Proben 
geht aus Zahlentafel 5 hervor. Die Schwefelabzüge sind in 
Abh. 11 wiedergegeben. Daraus ersieht man, daß nur in den

Proben A, B und C (nicht beruhigter Stahl) ausgeprägte 
Blasenseigerung des Schwefels auftritt. Die übrigen Proben 
(beruhigter Stahl) zeigen eine gleichmäßige Verteilung des 
Schwefels. Die Platinen wurden auf 1,5 mm Stärke aus
gewalzt und Blechtafeln von 550 x  350 mm herausge
schnitten. Diese Bleche wurden einmal 10 min in Schwefel
säure mit 387 g H 2S 0 4 je 1 bei 60° und die andere H älfte in  
der gleichen Säure bei 18° 11 h lang gebeizt. Nach dem 
Beizen bei 60° und darauffolgendem Erhitzen auf 800° 
zeigte nur Probe B zwei Blasen. Nach dem 11 h langen 
Beizen bei 18° und darauffolgendem Erwärmen zeigten die 
Bleche A, B und C zahlreiche zeilenförmig angeordnete Blasen.
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Aus den Untersuchungen geht in Uebereinstimmung mit 
den auf Werk A durchgeführten hervor, daß beruhigter 
Werkstoff weniger beizempfindlich ist als nicht beruhigter.

Die Untersuchungen über den Einfluß der Werkstoff
beschaffenheit auf die Neigung zur Beizblasenbildung zeigen, 
daß die Werkstoffe, in denen häufig Stoff Unterbrechungen 
auftreten, beizempfindlich sind. Als besonders gefährlich 
dürften Gasblasenseigerungen und nicht verschweißte Gas
blasen zu betrachten sein. Aus diesem Grunde neigen 
Bleche aus dem Blockkopf leichter zur Blasenbildung als 
solche aus dem Blockfuß. Blechteile aus der Randblasen
zone sind nicht beizempfindlich. Eine Erhöhung der Walz
temperatur vermindert nicht in allen Fällen die Beiz
empfindlichkeit. Bei den im großen durchgeführten Beiz
versuchen ergab sich in Uebereinstimmung mit den bei den 
Untersuchungen über die Wasserstoffdiffusion erhaltenen 
Ergebnissen, daß besonders leicht Blasen auftreten, wenn 
verhältnismäßig viel Wasserstoff in das Blech diffundieren 
kann, z. B. bei langem Beizen in verdünnten kalten

Säuren. Werden die Beizbedingungen so gewählt, daß nur 
wenig Wasserstoff vom Werkstoff aufgenommen wird, wie 
beim Blankbeizen in starker Säure in der Wärme oder bei 
Zugabe eines Beizzusatzes, so treten bedeutend weniger 
Blasen auf.

Z u sa m m en fa ssu n g .

Einige im Schrifttum vertretene Ansichten über die 
Ursache der Beizblasenbildung werden besprochen.

Die Auffassung, daß Wasserstoffansammlung im Innern 
des Werkstoffs die Beizblasenbildung verursacht, wird durch 
Versuche gestützt.

Weiter wird der Einfluß der Blechstärke, Temperatur, 
Art und Konzentration der Beizsäure sowie der Zugabe 
eines Beizzusatzes auf die Wasserstoff diffusion festgestellt.

Endlich werden Ergebnisse von Untersuchungen über 
den Einfluß der Vorbehandlung und Beschaffenheit des 
Werkstoffs auf seine Neigung zur Beizblasenbildung mit
geteilt.

Kornzerfall und a-Aederung.
Von E. A m m erm an n  und H. K o r n fe ld  in Hörde i. W.

[Mitteilung aus der Versuchsanstalt der Vereinigten Stahlwerke A.-G ., A bt. Hoerder Verein.]

(Kornzerfall kein Nachweis fü r  Bearbeitung im  Blauwärmebereich oder Kaltbearbeitung m it nachfolgendem Anlassen. 
Kornzerfall gleichbedeutend m it x-Aederung, die sowohl in verformten als auch normalgeglühten Werkstoffen auftreten kann. 

Besonders gute Entwicklung der x-Aederung mittels des Aetzmittels nach F ry.)\

In einer für die Beurteilung des Bearbeitungszustandes der 
Flußstähle wesentlichen Arbeit beschreibt A. F r y 1) ein 

Aetzverfahren zur Entwicklung von Gefügestörungen, die 
durch Kaltverformung und geringes Anlassen oder durch 
Bearbeitung im Blauwärmegebiet (bei Temperaturen wesent
lich unter dem Gebiet praktisch merklicher Rekristalli
sation) entstehen. Neben einer makroskopischen Aetzung, 
auf die hier nicht weiter eingegangen werden soll, wird ein 
Aetzverfahren für die mikroskopische Beobachtung ange
geben, mit dessen H ilfe sich folgende drei Arten von Gefüge
störungen sichtbar machen lassen:

1. Kornzerfall,
2. Korngrenzenstörung,
3. mikroskopische Gleitlinien bzw. Rutscherscheinungen 

in den Kristalliten.
Als Aetzflüssigkeit wird für die mikroskopische Unter

suchung verwandt: 40 cm3 konz. HCl, 30 cm3 II20 ,  5 g 
CuCl2 krist., 25 cm3 Aethylalkohol.

Die durch einige Aufnahmen in der Fryschen Arbeit be
legte Korngrenzenstörung wie die in ihrer Lage durch den 
Gitteraufbau der Kristallite bedingten mikroskopischen 
Gleitlinien sollen hier nicht behandelt werden. Ueber die 
Gesetzmäßigkeit, der letzteren sind umfangreiche Studien 
an Einkristallen verschiedener Metalle angestellt worden. 
Die vorliegende Arbeit beschäftigt sich mit der Frage, wie 
weit die als Kornzerfall bezeichnete Gefügestörung als kenn
zeichnend für eine vorhergegangene Kaltverformung des 
Werkstoffs angesehen werden kann.

Fry schreibt über den Kornzerfall folgendes: „In manchen 
Proben lag eine Kristallstörung vor, die als K o r n z e r fa ll  
bezeichnet werden soll: in den ursprünglichen Körnern 
wurden neue Grenzlinien sichtbar . . .  Ein schönes Beispiel 
des Kornzerfalles zeigt ein aus einer Kerbschlagprobe an der 
von dem Hammer getroffenen Stelle entnommenes Bild2). 
Die Probe hatte geringe Kerbzähigkeit ergeben. Die frühere 
Untersuchung m it normaler Aetzung hatte keinen Anhalt

*) St. u. E. 41 (1921) S. 1093/7.
2) Siehe unter 1), Tafel 5, Abb. 13.

für die Ursache des schlechten mechanischen Verhaltens 
erbracht. In der neuen Aetzung treten zunächst klare Gleit
linien in Erscheinung, die durch die Wirkung des Schlages 
entstanden sind. An den Gleitlinien erkennt man die Größe 
der ursprünglichen Körner. Innerhalb dieser Körner sieht 
man nun neue Grenzlinien, Kornzerfallslinien, auftreten. 
Sie verlaufen meist unabhängig von den Gleitlinien in un
regelmäßigen Kurven. Diese Kornzerfallslinien dürften mit 
der geringen Kerbzähigkeit der Probe in engem, ursäch
lichem Zusammenhang stehen.“

Ueber die Beziehungen zwischen dem Kornzerfall und 
der Vorbehandlung des Werkstoffs führt Fry weiter folgendes 
aus: „Für die Beurteilung der nach dem neuen Verfahren 
geätzten Proben ist es wichtig, die drei mikroskopisch nach
gewiesenen Gefügestörungen, die durch Kaltbearbeitung und 
nachfolgendes Anlassen auftreten können, streng vonein
ander zu trennen. Klare m a k r o sk o p isc h e  Aetzbilder 
erhält man nur, wenn die letztgenannte Störungserscheinung, 
Rutschlinienbildung im Innern der Kristalle, vorliegt. Haben 
sich dagegen die Einflüsse der Vorbehandlung in Kornzerfall 
oder Korngrenzenstörungen geäußert, so liefert die makro
skopische Aetzung keinen Befund, und man ist erst durch 
m ik r o sk o p isc h e  Aetzung m it dem schwächeren Aetz- 
m ittel imstande, diese Störungen mehr oder weniger klar 
aufzudecken. Diese Untersuchungen erfordern äußerst vor
sichtige Beobachtung.

Vielfach lassen sich die drei verschiedenen Störungs
erscheinungen in ein und derselben Probe feststellen. Ver
gegenwärtigt man sich, daß die geschilderten Gefüge
störungen durch Z u sa m m en w irk en  v o n  S p a n n u n g en  
u n d  g er in g er  A n la ß te m p e r a tu r  entstehen, so fä llt es 
auf, daß dies die gleichen Einwirkungen sind, die bei der in 
der Praxis gefürchteten B la u b r ü c h ig k e it  des Eisens eine 
wesentliche Rolle spielen, ohne daß es bisher gelungen wäre, 
die Bedingungen für das Auftreten der Blaubrüchigkeit klar 
festzustellen. Die vorliegenden Untersuchungsergebnisse 
deuten mit großer Bestimmtheit darauf hin, daß die b e s c h r ie 
b en en  K r a ftw ir k u n g se r s c h e in u n g e n , K o r n z e r fa ll ,
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K o rn g ren ze n s tö ru n g en  und  K u tsc h e r sc h e in u n g e n  
in n erh a lb  der K r is ta l le  d ie  e ig e n t lic h e n  U rsa ch en  
der B la u b r ü c h ig k e it  d es E ise n s  s in d .“

Daraus dürfte der Schluß zu ziehen sein, daß Fry den Korn
zerfall als Merkmal für eine voraufgegangene Kaltverformung 
mit nachfolgender geringer Anlaßbehandlung ansieht.

Obwohl dieser Schluß insofern nicht ganz einwandfrei 
erscheint, als die im  Bereich der makroskopischen Kraft
wirkungsfiguren beobachteten Gefügestörungen in ihrer 
Gesamtheit wie auch einzeln —  auch unabhängig von den 
Kraftwirkungsfiguren —  als Zeichen der vorausgegangenen 
Behandlung angesehen werden, ist bisher in dem Schrifttum  
auf offensichtliche Widersprüche mit den Fryschen Schlüssen 
nicht hingewiesen worden. Das wird daran liegen, daß in

X 300

wurden. Die Herstellung der Schliffe erfolgte in der üblichen 
Weise: Vorschleifen auf grober Planscheibe und Fertig
schleifen von Hand. Die Proben wurden mittels Bandsäge 
entnommen. Werkstoff I entstammt einem Rundeisen, 
70 mm cjj, Werkstoff II einem Vorblock, 130 mm [J], dieser 
in Handelsgüte.

Bei der Ausführung der mikroskopischen Aetzungen 
nach Fry hat sich folgende Arbeitsweise als besonders 
zweckmäßig erwiesen: Die Schliffe werden in alkoholischer 
Pikrinsäure (4 g Pikrinsäure auf 100 cm3 Alkohol) oder 
wässeriger Salpetersäure (1 cm3 H N 0 3 auf 100 cm3 H 20 )  
vorgeätzt, bis die Korngrenzen sichtbar werden, und sodann 
etwa y 2 bis %  min mit dem Fryschen Aetzm ittel behandelt, 
nötigenfalls wird wiederholt abpoliert und nachgeätzt.

X 300

Abbildung 1. W erkstoff I, W alzzustand. Abbildung 2. W erkstoff I I , W alzzustand.
Aetzung n a ch _F ry . Aetzung nach F r y .

x  300 x  300

Abbildung 3. W erkstoff I, norm algeglüht.
Aetzung nach F r y .

den meisten Fällen bei Versagen der makroskopischen 
Aetzung auf eine weitere Prüfung verzichtet wird, und daß 
in Fällen, wo man zu mikroskopischer Prüfung übergeht, 
bei wirklich vorhandener Kaltverformung die untrüglichen 
Gleitlinien oder aber alle von Fry beschriebenen Gefüge
störungen auftreten.

In einer Reihe von Fällen, in denen die Verfasser bei den 
Aetzungen nach Fry nur den sog. Kornzerfall beobachten 
konnten, war es auf Grund der Vorbehandlung des Werk
stoffs unsicher, auf eine Behandlung zu schließen, wie sie 
nach Fry für das Auftreten dieser Gefügestörung verant
wortlich sein soll. Zur Klärung der Frage wurden daher 
einige Versuche angestellt, über deren Ergebnisse nach
stehend berichtet wird.

Als Versuchswerkstoffe wurden Walzerzeugnisse ver
schiedener Güte gewählt, die im Walzzustande (oberhalb 
A3 fertiggewalzt) nach Normalglühen und nach Kaltbe
arbeitung mit nachfolgendem Anlassen auf 200° geprüft 

X X X I II .49

Abbildung 4. W erkstoff I I , norm algeglübt.
Aetzung nach F r y .

Wo nicht besonders bemerkt, wurden die Proben nicht 
auf 200° angelassen. In der Praxis der Fry-Aetzung kommt 
man in vielen Fällen zum Nachweis der Kaltverformung, 
also von Kraftwirkungsfiguren, Gleitlinien, Kornzerfall mit 
der einfachen Aetzung ohne Anlassen aus. Das Anlassen 
bedeutet lediglich eine verstärkte Ausbildung der Korn
störungen bzw. einen verstärkten Aetzangriff3), womit dann 
in diesen Fällen der von Fry festgestellte Zusammenhang 
mit der Blausprödigkeit gewahrt erscheint.

Wie aus Abb. 1 und 2 zu ersehen ist, zeigen beide Ver
suchswerkstoffe im  Walzzustande Kornzerfall. Es fällt auf, 
daß Werkstoff II  (Handelsgüte) erheblich mehr Zerfallslinien 
auf weist als Werkstoff I. Ein Normalglühen, das sämtliche 
durch Kaltverformung hervorgerufene Erscheinungen besei
tigt, blieb auf das Ergebnis der Fry-Aetzung ohneErf olg. Abb.3 
und 4 zeigen deutlich, daß der Kornzerfall nicht verschwindet.

3) Vgl. z. B. W . K ö s t e r :  Arch. m senbüttenw es. 2 (1928/29)
S. 503/22 (Gr. E : W erkstoffaussch. 139).
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Es lag die Vermutung nahe, daß das Schleifen für das 
Auftreten der Zerfallslinien maßgebend sein könnte. Zur 
Klärung dieser Frage wurden fertigbearbeitete Feinschliffe 
unter Luftabschluß normalgeglüht. Diese verlangten für

X 300

Abbildung 5. W erkstoff I , unter Luftabschluß norm al
geglüht, nur poliert. Aetzung nach F ry .

X 500

don  und T. B e r g lu n d 5). Die genannten Forscher beob
achteten nach verschiedenen Aetzungen im gegossenen und 
bearbeiteten Werkstoff innerhalb der a-Kristallite eine 
Struktur, die Rawdon und Berglund als a-Aederung, Tritton 
und Hanson als innerkristalline Korngrenzen bezeichnen. 
Rawdon und Berglund entwickeln diese Struktur mittels 
Pikrinsäureätzung, Tritton und Hanson dagegen ätzen 5 s 
mit lprozentiger alkoholischer Salpetersäure vor und be
handeln dann 20 s in dem Reagens von R o se n h a in  und 
H a u g h to n 6), das folgende Zusammensetzung hat:

Eisenchlorid (Fe2Cl6) . . .  30 g
Salzsäure konz 100 cm3
Kupferchlorid (CuCl2) . . .  l g
Zinnchlorür (SnCl2) . . .  0,5 g
W a s s e r ...................................  1 1

In Abb. 6 und 7 sind eine Pikrinsäure- und eine 
Fry-Aetzung derselben Stelle aus dem normalgeglühten 
Werkstoff II wiedergegeben, woraus hervorgeht, daß die 
Fry-Aetzung lediglich die bereits in der Pikrinsäureätzung 
angedeutete innerkristalline a-Aederung schärfer hervor-

X 500

Abbildung 6. W erkstoff I I , normalgeglüht. Abbildung 7. W erkstoff I I , normalgeglüht.
Pikrinsäureätzung. Aetzung nach F ry .

X 300 X 500

Abbildung 8. W erkstoff I , kaltverform t und auf 
200° angelassen. Aetzung nach F ry .

die mikroskopische Beobachtung nur noch ein Polieren. 
Auch durch diese Behandlung war es nicht möglich, die Zer
fallslinien zum Verschwinden zu bringen. Allerdings muß 
gesagt werden, daß sich die Zerfallslinien schwieriger heraus
ätzen ließen. Als Beleg hierfür dient Abb. 5 (Werkstoff I).

Die damit erwiesene Tatsache, daß der Kornzerfall 
nicht an Kaltbearbeitung und etwa darauf folgendes An
lassen auf Blauwärme gebunden ist, steht in Einklang mit 
früheren Untersuchungen, z. B. von T r it to n  und H a n so n 4) 
und neueren, sehr eingehenden Versuchen von H. S. R aw -

4) J. Iron Steel Inst. 110 (1924) S. 118.

Abbildung 9. Union-Baustahl, stark kaltverform t. 
Aetzung nach F r y .

hebt. An der Identität des Fryschen Kornzerfalles mit der 
a-Aederung dürfte danach kaum zu zweifeln sein. Das 
Frysche Aetzmittel erweist sich in dem oben beschriebenen 
Anwendungsverfahren als besonders geeignet zum Studium 
der a-Aederung.

Daß Fry diese Zusammenhänge nicht beobachtet hat, 
kann an der Auswahl der Proben liegen, denn wie auch die 
Verfasser feststellen konnten (vgl. etwa Abb. 1 und 2) ist die

5) Scient. Papers Bur. Standards 22 (1928) S. 649/717; vgl. 
St. u. E. 49 (1929) S. 146/7.

6) Vgl. H. P. T ie m a n n :  Iron and Steel (London: McGraw- 
H ill 1919) S. 288.
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Stärke der a-Aederung in hohem Maße vom Werkstoff 
abhängig.

lieber die Entstehungsbedingungen der a-Aederung ist 
Endgültiges bis jetzt an keiner Stelle gesagt worden. Nach 
Rawdon und Berglund ist sie stark von der Wärmebehand
lung abhängig. Die Zusammenhänge sind aber noch so 
unklar, daß zur völligen Aufhellung jedenfalls noch umfang
reiche Arbeiten erforderlich sein dürften.

AlsErgänzung der obigenTJeberlegungen sei 8 gegeben:
Ery-Aetzung des Werkstoffs I nach Kaltverformung durch 
Hammerschläge und ^ständigem Anlassen auf 200°. Man 
sieht, daß als grundsätzlich Neues nur Gleitlinien auftreten. 
Nach stärkerer Verformung ergeben sich, wie aus A ll .  9 
{Union-Baustahl) ersichtlich, „innerkristalline Rutsch
erscheinungen“. Diese beiden Erscheinungen müssen somit 
allein als mikroskopischer Nachweis voraufgegangener Kalt
verformung angesehen werden.

Die a-Aederung ist bei ein und demselben Werkstoff, 
der sie nach verschiedener Behandlung in verschieden hohem 
Maße zeigen kann, ohne Einfluß auf seine mechanischen

Eigenschaften, während mit den geordneten Fließerschei
nungen Verfestigung und starkes Absinken des Wider
standes gegen schlagartige Beanspruchung eintritt.

Zusam m enfassung.
Es wird gezeigt, daß der von Fry bei kaltbearbeitetem 

und angelassenem Werkstoff beobachtete Kornzerfall mit 
der aus neueren Untersuchungen bekannten a-Aederung 
gleichzusetzen ist.

Als grundsätzlich neue innerkristalline Gefügeerschei
nung bei Kaltverformung sind, abgesehen von der noch der 
Klärung bedürftig erscheinenden Korngrenzenstörung, ledig
lich Gleitlinien und „innerkristalline Rutscherscheinungen“ 
zu nennen, die somit als bisher alleiniger sicherer mikro
skopischer Nachweis der Kaltbearbeitung in Betracht 
kommen. Das würde auch in Einklang damit stehen, daß 
bei den bekannten Untersuchungen über das mechanische 
Verhalten von Einkristallen nur derartige Kristallstörungen 
beobachtet wurden.

Die a-Aederung läßt sich mit Hilfe des Fryschen Aetz- 
mittels besonders gut entwickeln.

Zusammenhänge zwischen Leistung und Gestellabmessungen von Hochöfen.
Im Aufträge des Arbeitsausschusses erstattet von Georg E ich en berg  in Krefeld.

[M itteilung aus dem Hochofenausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

Zur Kennzeichnung der H o ch o fen le istu n g  sollte am 
besten die in einer bestimmten Zeit vor den Formen 

vergaste Kohlenstoffmenge genommen werden. Wenn 
durch die Betriebsumstände die bereits im Schacht ver
zehrte Kohlenstoffmenge wächst und damit der Anteil des 
vor die Formen kommenden Kokses kleiner wird, so wächst

Es ist noch gar nicht lange her, daß man die Leistung 
eines Hochofens auf seinen Rauminhalt bezog. Nach den 
Erfahrungen, die aber in den verflossenen Jahren mit der 
Gestellerweiterung gemacht wurden, zeigte sich immer 
klarer, daß die Abmessungen des Gestells, in erster Linie 
der Gestelldurchmesser, die Leistung eines Hochofens
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Abbildung 1. Verbrennungsleistung der 173 untersuchten Oefen in Abhängigkeit vom  Gestelldurchmesser.

nach bisheriger Auffassung der spezifische Koksverbrauch, 
so daß die Erzeugung an Roheisen, auf die in der Zeiteinheit 
gegichtete Kohlenstoffmenge bezogen, fällt. Je größer also 
die vor den Formen verbrannte Kohlenstoffmenge sowohl 
absolut als auch anteilmäßig ist, um so höher wird die 
Leistung des Hochofens sein. Es wäre daher gut, wenn man 
statt von einer Erzeugungsleistung von einer V erbren 
n u n gsle istu n g  spräche.

U Auszug aus Ber. Hochofenaussch. V. d. E isenh. Nr. 101. 
Der Bericht ist im vollen W ortlaut erschienen im  Arch. Eisen- 
hüttenwes. 3 (1929/30) S. 1/5 (Gr. A: Nr. 51).

wesentlich beeinflussen. Um einer etwaigen Abhängigkeit 
hier nachzugehen, wurden bei den deutschen Hochofen
werken die Betriebsergebnisse von 173 Hochöfen eingeholt, 
deren schaubildliche Darstellung A ll .  1 wiedergibt. Daraus 
ist Zu ersehen, daß die Leistung, in Abhängigkeit vom 
Durchmesser aufgetragen, bis Zu einem gewissen Gestell
durchmesser parabolisch ansteigt, während sie von da an 
wahrscheinlich geradlinig mit dem Durchmesser zunimmt, 
um über 5,5 m Gestellweite abzufallen. Vorweg sei aber 
bemerkt, daß der letzte Teil der Kurve nur durch einige 
wenige Oefen bestimmt wurde, bei denen besondere Betriebs
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bedingungen für die geringere Verbrennungsleistung, als es 
dem weiteren geradlinigen Verlauf der Kurve entspräche, 
verantwortlich sein können. Der parabelförmige Teil des 
Linienzuges weist darauf hin, daß die Leistung zunächst in 
quadratischer Abhängigkeit zum Gestelldurchmesser steht, 
also der G estellfläche verhältnisgleich ist. Von einem be
stimmten Durchmesser an, den zu ermitteln vor allem der 
Zweck dieser Untersuchung sein sollte, geht dann diese Ab
hängigkeit in ein lineares Verhältnis zur Gestellweite über; 
da aber die Verlängerung des geraden Teiles der Kurve 
nicht durch den Nullpunkt geht, sondern in einem gewissen 
Abstande z hiervon die Abszisse schneidet, ist die richtige 
Bezugsgröße für diesen Bereich der Kurve der Durchmesser, 
vermindert um das Stück z.

Früher2) bereits wurde der geradlinige Anstieg der Ver
brennungsleistung von einem bestimmten Durchmesser ab 
der ringförmigen Verbrennungszone zugeschrieben, die erst 
dann in Erscheinung tritt, wenn der Ofendurchmesser 
größer wird als die doppelte Tiefe der Verbrennungszone. 
Solange die Verbrennungszone den ganzen Ofenquerschnitt 
ausfüllt, muß die Leistung des Ofens eine quadratische

2) Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 216 (Gr. A: Nr. 34); 
vgl. St. u. E . 48 (1928) S. 1547.

Abhängigkeit vom Durchmesser haben. Mit dieser Ueber- 
legung stimmt der Verlauf der Kurve in M b. 1 gut überein. 
Endgültig kann diese allerdings nicht sein, da im Vergleich 
zu den vielen Betriebsveränderlichen, die wohl von Einfluß 
sind —  Kokssorte, Windtemperatur und -druck — , die Zahl 
der erfaßten Oefen nicht groß genug ist. Am richtigsten 
scheint die einfache Tiefe der Verbrennungszone, die sich 
aus dem auf der Abszisse abgeschnittenen Stück z ermitteln 
läßt, zu etwa 1,50 bis 1,75 m angenommen zu werden; 
daraus ergäbe sich der Grenzdurchmesser, bei dem die 
Parabel in eine Gerade übergeht, zu 3 bis 3,50 m.

Durch die vorliegende Untersuchung wurden zwar die 
zwischen der Leistung und den Gestellabmessungen eines 
Hochofens bestehenden Zusammenhänge klarer. Man kann 
aber ebenso daraus den Schluß ziehen, daß auch die Gestell
weite keine feststehende Bezugsgröße für die Leistung sein 
kann. Man sollte die Beziehung der Leistung auf eine feste 
Größe überhaupt tunlichst vermeiden; es werden damit 
nur Verwirrungen angerichtet, wie das an manchen Stellen 
des Schrifttums leider der Fall ist. Für den Bau und für 
den Betrieb der Hochöfen kann diese durch Gemeinschafts
arbeit geförderte Untersuchung jedoch manchen Fingerzeig 
geben.

Temperaturmessungen an Siemens-Martin-Oefen.
Von A. S ch a ck  in Düsseldorf.

[M itteilung aus dem Stahlwerksausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

Mit den vorliegenden Messungen werden genaue Zahlen
angaben über die wahre Gas-, Abgas- und Lufttem

peratur in den Köpfen und Kammern von Siemens-Martin- 
Oefen geliefert. Bisher liegen hierfür so gut wie gar keine 
Zahlen vor, und zwar aus dem Grunde, weil diese Messungen 
bekanntlich nicht mit gewöhnlichem Thermoelement durch
führbar sind, sondern m it Durchflußpyrometern besonderer 
Bauart2) ausgeführt werden müssen, wobei weitere Schwie
rigkeiten durch die Auswahl genügend feuerfester Rohre 
entstehen. Das für die Unter
suchungen verwendete Durch
flußpyrometer bestand aus 
einem äußeren Silitschutzrohr, 
in das ein Röhrenkörper aus 
der Masse 120 D der Steatit 
Magnesia A.-G., Berlin-Pan
kow, eingebaut war. In dem 
Röhrenkörper war das Platin- 
Platinrhodium.Termoelement, 
besonders durch ein Freiber
ger Pyrometerrohr geschützt, 
untergebracht. Gleichzeitig 
m it den Temperaturmessungen 
wurden Gasproben, teils mit 
engen wassergekühlten Roh
ren, teils m it ungekühlten 
Quarzrohren, entnommen. Die 
Ergebnisse der Temperatur
messungen sind in Abb. 1 darge
stellt. Beachtenswert ist das 
kurzzeitige Ansprechen des

0  Auszug aus Ber. Stahlw .- 
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 169.
Der Bericht is t  im vollen  W ort
laut erschienen im Arch. E isen
hüttenw es. 3 (1929/30) S. 7/12  
(Gr. B: Nr. 44).

2) M itt. W ärm estelle V. d.
Eisenh. Nr. 92 (1926).

Durchflußpyrometers auf das Anstellen der Preßluft. In den 
Luftzügen über der Bühne zeigte das Durchflußpyrometer in 
der Abgasperiode 70 bis 80° mehr an als das gewöhnliche Ther
moelement, in der Luftperiode dagegen 100 bis 150° weniger. 
Die Anzeige der gewöhnlichen Elemente in den Zügen deckte 
sich mit der Anzeige des Glühfadenpyrometers. Daraus folgt, 
daß die gewöhnlichen Thermoelemente bei den Temperaturen 
von 1200° und darüber nicht die Gas- oder Lufttemperatur, 
sondern unabhängig davon die Temperatur der festen oder

70™ 703ff 7700 7 7 JO 7 / 0 0 77-377
Z e i t

Abbildung 1. Temperaturmessungen am Siemens-M artin-Ofen.
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flüssigen umgebenden Oberfläche anzeigen. Beachtenswert 
ist, daß bei der Untersuchung von fünf verschiedenen Sie
mens-Martin-Oefen in den auf- oder absteigenden Zügen 
niemals eine Gastemperatur gefunden wurde, die über 1610° 
hinausging. Die Temperatur in den Zügen dürfte daher im 
allgemeinen niedriger liegen, als bisher meist angenommen 
wurde. Eine Ueberschlagsrechnung zeigt, daß das Abgas 
durch die Wärmeabgabe an das Zugmauerwerk auf seinem 
Wege durch die nach unten führenden Züge etwa 100° ver
liert, wovon im allgemeinen etwa 40° den vorzuwärmenden 
Mitteln wieder zugute kommen. Die m it dem optischen 
Pyrometer gemessenen Flammentemperaturen, die Mindest
werte darstellen, bewegten sich zwischen 1750 und 1860°. 
Die optisch gemessene Temperatur des abziehenden Kopfes 
im Innem des Ofens bewegte sich in der zweiten Hälfte 
der Schmelzzeit zwischen 1600 und 1650°. Das Zugmauer
werk war, nach den Analysen zu schließen, im  allgemeinen 
gasdicht, ebenso das Mauerwerk der Gaskammer. Dagegen 
zog durch das Mauerwerk und besonders die Spiegel der 
Luftkammer eine erhebliche Menge von Falschluft ein.

Temperaturmessungen im Bade zeigten eine thermoelek
trisch gemessene Temperatur dicht über der Herdsohle von 
etwa 1500° und eine optisch gemessene Oberflächentempe
ratur an derselben Stelle von 1600° an. Nur bei einem Ofen, 
der eine besonders lange Schmelzungsdauer hatte, ergab sich 
eine thermoelektrisch gemessene Temperatur von 1640° und 
eine optische von 1660°.

Druck- und Zugmessungen zeigten insofern sehr bemer
kenswerte Ergebnisse, als bei einem Ofen, der auf Mischgas 
umgestellt werden sollte, in der Abgasperiode im schrägen 
Gaszug des Kopfes zwei Drittel des ganzen verfügbaren 
Zuges verlorengingen. Auch bei anderen Oefen zeigte sich 
ein ähnlich hoher Druckverlust in den schrägen Gaszügen 
des Kopfes. Daraus folgt, daß für eine stärkere Be
aufschlagung der Gaskammer m it Abgas zum Zwecke 
einer höheren Vorwärmung des Frischgases in solchen 
Fällen nur eine Erweiterung oder eine hydrodynamisch 
günstigere Gestaltung der Gaszüge im Ofenkopf, nicht 
dagegen eine Drosselung der Luftkammem in Frage 
kommt.

Umschau.
Ueber die Herstellung von saurem Siemens-Martin-Stahl für 

Schmiedeblöcke.
Ausgehend von  den in den letzten  fünf Jahren fortlaufend ge

steigerten Anforderungen an den W erkstoff für hochbeanspruchte 
M a s c h in e n te i le  und den dadurch bedingten außerordentlich ver
schärften Abnahmeprüfungen beleuchtete H . P . R a s s b a c h 1) die 
Vorzüge saurer Siem ens-M artin-Stähle gegenüber basischen.

Sowohl die chemische Industrie als auch der neuzeitliche  
Turbinenbau verlangen heutzutage Schmiedestücke aus legierten  
Stählen von beträchtlicher Größe. D am it is t  von seiten  der 
stahlverbrauchenden Betriebe ein W eg beschritten, der die höch
sten Anforderungen an den Stahlwerker ste llt . D ie erfolgreiche 
Herstellung von Schmiedestücken bis zu einem Gewicht von  
200 t und mehr aus legiertem  Stahl bildet überdies auch für die 
Schmiede eine äußerst schwierige Aufgabe und bedingt auch hier 
große Erfahrungen, dam it der an sich höchst em pfindliche 
Werkstoff alle Stufen der W eiterverarbeitung in  einwandfreiem  
Zustande verläßt.

Die heute verlangten scharfen Abnahmeprüfungen haben die 
Midvale Co. auf Grund langjähriger Erfahrungen veranlaßt, 
überall da, wo Querproben verlangt werden, grundsätzlich nur 
sauren Stahl zu verwenden.

H. P. Rassbach beleuchtet nun in sehr ausführlicher W eise 
die für das saure Siemens-Martin-Verfahren grundlegenden m eta ll
urgischen Gesichtspunkte und beschreibt die Schmelzweise, wie 
sie an den ölgefeuerten 50- bis 70-t-Oefen der M idvale Co. durch
geführt wird.

Für den Einsatz w eist der Verfasser darauf hin , daß ein Spiel
raum für den Schwefelgehalt saurer Stähle erforderlich ist, da 
durch den im Brennstoff enthaltenen Schwefel der Schwefel
gehalt des Stahles eine Erhöhung erfahren kann. D ie Ansicht, 
daß die Ueberlegenheit von saurem Stahl über basischen Stahl 
darauf zurückzuführen ist, daß die verwendeten R ohstoffe n o t
wendigerweise schwefel- und phosphorreiner sind als beim basi
schen Stahl, wird von dem Verfasser als sehr fragwürdig hinge
stellt. Bei der Midvale Co. haben sich in dieser H insicht keine 
Unterschiede zur Beweisführung dieser Behauptung feststellen  
lassen. D ie Ueberlegenheit des sauren Stahles wird darauf zurück
geführt, daß das saure Verfahren als solches weniger verwickelt 
ist als das basische, und daß die saure Schmelzung ein M indest
maß an Oxyden aufweist. W esentlich für eine einwandfreie 
Schmelzungsführung ist ein entsprechend hoher K ohlenstoff
gehalt beim Einlaufen der Schmelzungen, um ein geeignetes Erzen 
mit darauf folgender langsamer Annäherung an den vorgeschrie
benen K ohlenstoffgehalt unter Steigerung der Temperatur beim  
Fertigmachen der Schmelzungen zu ermöglichen.

Mangan und Silizium m üssen in genügender Menge im  E in 
satz vorhanden sein, einm al, um den Stahl vor O xydation zu 
schützen, und anderseits, um ein Einlaufen m it hohem K ohlen
stoffgehalt zu sichern. W as beim Herunterschmelzen an diesen  
Elementen nicht oxydiert ist, reduziert die E isenoxyde, die sich 
während des Kochens bilden. Daher ist  es m öglich, daß man schon

l ) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) Nr. 2, S. 289/302.

eine gute Schlacke auf dem Bade hat, sobald die Schmelzung 
heruntergeschmolzen ist.

Der Schrott darf nicht zu leicht sein, da sonst eine zu starke 
Oxydationswirkung durch die Ofengase eintritt. D ie W irkung 
derartigen Schrotts ist die gleiche wie ein zu starkes Erzen und  
erschwert ein gutes Fertigm achen der Schmelzungen.

Zur Erhöhung der Reaktionsfähigkeit der Schlacke ver
w endet man K alk als F lußm ittel. Schmelzungen, die zu weich  
einlaufen, und bei denen deshalb beträchtliche Mengen an Stahl
eisen nachgesetzt werden m üssen, sind erfahrungsgemäß n icht für 
hochbeanspruchte M aschinenteile geeignet, da solche Schmel
zungen einen höheren Gehalt an Schlackeneinschlüssen aufweisen.

D ie Legierungszusätze werden so früh als m öglich gegeben, 
da bei richtiger Schmelzungsführung kein übermäßiger Abbrand 
zu befürchten ist. Auf den besonderen Vorteil des Fertigm achens 
der Schmelzungen im  Ofen ohne irgendwelche Zusätze in  der 
Pfanne wird vom  Verfasser besonders hingewiesen. D ie Ver
wendung von  Aluminium beim sauren Siemens-Martin-Verfahren 
wird abgelehnt und besonders darauf hingewiesen, daß saure 
Stähle, die hohe W erte in  der Querprobe haben m üssen, niem als 
m it Aluminium desoxydiert werden dürfen. W as die G leich
gewichte zwischen Bad und Schlacke betrifft, so w eist der Ver
fasser darauf hin, daß die Erreichung des Gleichgewichtszustandes 
im bedingt notw endig is t , dam it m an die Schmelzung langsam  bis 
zu dem gewünschten K ohlenstoffgehalt der Fertiganalyse bringen 
kann, und dam it die Schmelzung einen M indestgehalt an E isen
oxydul bekomm t. D ie untere Grenze des E isenoxydulgehaltes 
wird durch die Stärke der oxydierenden Flam m e des Schm elz
ofens festgelegt. Infolge der oxydierenden W irkung der Flam m e 
kann die saure Schlacke niem als vollkom m en reduzierend wirken, 
aber m an kann sie nahezu in  einen neutralen Zustand bringen. 
Es ist anzunehmen, daß ein bedeutender Teil des E isenoxyduls in 
der Schlacke an Kieselsäure gebunden ist , und daß hierdurch das 
E isenoxydul auf das Stahlbad selbst n icht wirkt.

Der w ichtigste Punkt in  der Schmelzungsführung beim sauren 
Verfahren ist es, eine Rückwanderung von Silizium  aus der 
Schlacke in  den Stahl zu erzielen. Hierzu ist die M öglichkeit 
einer Temperatursteigerung beim Fertigm achen erforderlich. Der 
Vorgang der Silizium-Rückwanderung läßt sich an H and von  
Schlackenproben ständig nachprüfen. D ie Schlacke ändert ihre 
Farbe von einem  schwarzen oder schm utzigen Braun in  eine  
bläulichgelbe, gelbe oder weiße Färbung. In  dieser leichten  
Schlackenprüfung lieg t der große Vorteil des sauren Verfahrens 
gegenüber dem basischen. D as Fehlen eines ähnlich zuverlässigen  
Maßes für die R eduktion des Mangans aus der Schlacke beim  
basischen Verfahren erschwert die zuverlässige und sichere 
Schmelzungsführung. Es hat sich durch langjährige Erfahrung 
herausgestellt, daß die H erstellung hochwertigsten Stahles nur 
dann gelingt, wenn man im  sauren Ofen die Rückwanderung des 
Silizium s erreicht.

D as Gießprogramm der M idvale Co. um faßt alle A rten von  
Blockform en und G ewichten. Der Querschnitt der K okillen  
w echselt vom  Vierkant bis zum Rundblock. Hierzwischen liegen  
A chtkant-, Zwölfkantblöcke usw. Der leichteste Block, der ge
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gossen wird, w iegt 300 kg, der schwerste 250 t . Man wendet 
vier Gießarten an, und zwar:
1. Steigenden Guß.
2. Fallenden Guß unm ittelbar aus der Pfanne.
3. Fallenden Guß durch einen Trichter.
4. Kom binierten Guß steigend und fallend.

Der steigende Guß bietet für gewisse Erzeugnisse eine Reihe 
von Vorteilen. Das aus der Pfanne austretende M etall komm t 
nur wenig m it der Außenluft in  Berührung, und Spritzer werden 
verm ieden. Je nach der Blockgröße sinkt die Zahl der im  Ge
spann zu vergießenden Blöcke. Bei ganz leichten Blöcken werden 
die G ießplatten m it 14 K okillen besetzt.

Der steigende Guß neigt zur Bildung von Sekundärlunkern. 
Zur Vermeidung des Fehlers werden die K okillen m it Hauben  
ausgerüstet. Der steigende Guß hat weiter den N achteil, daß er 
mehr Arbeit und K osten verursacht.

Das unm ittelbar fallende Gießen aus der Pfanne kann nur 
in  vereinzelten Fällen angewendet werden. D ie Blöcke haben  
viel Spritzer und oxydische Einschlüsse in der Nähe des B lock
fußes. E in beschädigter Ausguß kann den Stahlwerker bei einem  
derartigen Gießen in eine hilflose Lage bringen.

Das Gießen durch Trichter liefert befriedigendere Ergebnisse. 
Dieses Verfahren hat überdies den Vorteil einer besseren Regelung 
der Gießgeschwindigkeit. Es ist nutzlos, über die Vor- und N ach
teile des steigenden und fallenden Gusses zu sprechen, ohne den  
Verwendungszweck des Stahles zu berücksichtigen. In  einigen  
Fällen bildet der steigende Guß eine nutzlose Mehrausgabe, in  
anderen Fällen ste llt  der fallende Guß eine gewagte Sache dar.

Ueber die Abstich- und Gießtemperaturen können keine ge
nauen Angaben gem acht werden. Diese Temperaturen schwanken  
jeweilig m it der herzustellenden Stahlsorte. Es hat sich jedoch 
herausgestellt, daß es das beste ist, heiß genug abzustechen und  
die Schmelzung so lange, wie praktisch m öglich, in der Pfanne 
abhängen zu lassen. In  dieser Zeit des Abhängens der Pfanne hat 
der Stahl Gelegenheit, die noch vorhandenen Oxyde abzuscheiden, 
die sich während des Abgießens gebildet haben. Desgleichen  
können sich Schlackenteilchen aus dem Stahle ausscheiden.

Die Gießtemperatur soll jedoch noch so hoch sein, daß sich  
die während des Gießens bildenden Oxyde noch ausscheiden  
können. E s hat sich herausgestellt, daß ein G ießen,,so kalt wie 
m öglich“ immer unreinen Stahl ergibt, anderseits ruft zu heißes 
Gießen zu starke Seigerungen hervor. Schlechte Blockoberflächen  
sind gleichfalls die Folge zu heißen Gießens. Naturgemäß muß 
eine gute, m ittlere Temperatur der Schmelzung eingehalten  
werden. Form und Größe der K okillen m üssen auch in dieser 
H insicht m it beachtet werden.

Es liegt auf der Hand, daß die Gießgeschwindigkeit einen  
gewissen Einfluß hat. Für die verschiedenen Stahlsorten liegen  
jeweils besondere Erfahrungswerte fest. Besonders bei legierten  
Stählen is t  festgestellt worden, daß ein zu schnelles Gießen schwere 
Fehler hervorruft. In  allen Fällen, in  denen eine Schmelzung 
durch eine Störung in der Gießgrube zu schnell hat vergossen 
werden m üssen, war das B ild  in  der Schmiede sehr schlecht. 
Die Größe der Ausgüsse für die verschiedenen Stahlsorten in A b
hängigkeit von der Größe und Form der K okillen kann nur durch 
lange Erfahrung festgelegt werden.

Große Schwierigkeit bereitet die H erstellung von Schmiede
blöcken im Gewicht von etwa 200 t. Derartige Blöcke werden 
bei der Midvale Co. w ie fo lgt gegossen:

D ie gußeiserne rd. 2750-mm -Kokille von achteckiger Form  
wird auf eine geeignete P latte, die einen feuerfesten Einlauf en t
h ält, gesetzt und m it einem  Gießtrichter verbunden. Die K okille 
besitzt eine Haube, über der sich ein Gießtrichter befindet. Der 
Stahl für den Block wird in drei Oefen fertiggestellt. D ie Oefen 
müssen alle zu einer bestim m ten Zeit abstechen. Die erste Schmel
zung wird teilw eise steigend gegossen. D ie Höhe, bis zu der man 
steigend gießt, ändert sich m it der Stahlzusammensetzung. Ist die 
durch die Erfahrung als günstig erm ittelte Höhe erreicht, so fährt 
die Pfanne schnell über den Spitztrichter. Der B lock wird dann 
weiterhin fallend gegossen. D ie Haube wird sehr langsam gefüllt, 
dam it m öglichst viel flüssiger Stahl in  den Block nachlunkern 
kann.

Das Gießen solch schwerer B löcke verlangt eine außerordent
lich gute Zusammenarbeit. Greift man sechs solcher großen Blöcke 
heraus und vergleicht die Gesamtgießzeit, so kann man feststellen , 
daß diese Zeiten nicht mehr als 5 min untereinander schwanken. 
Bei gewöhnlichem K ohlenstoffstahl beträgt die Gießzeit e in 
schließlich des Füllens der Haube 1 h und 10 min. D ie U nter
brechung in dem Zeitpunkt, zu dem die erste Pfanne vom  steigen
den Guß zum fallenden Guß übergeht, beträgt nur 10 s! Sämtliche 
Zeiten für das A bstechen der einzelnen Oefen m üssen genau fest
gelegt und eingehalten werden. D ies erfordert eine große Ge

schicklichkeit für den Schmelzbetrieb. Der Kranbetrieb hat bei 
der H erstellung solch schwerer Blöcke eine große Verantwortung. 
Irgendeine Störung im  mechanischen Teil kann verursachen, daß 
der Gußblock unbrauchbar wird. D ie Vorbereitungen in  der Gieß
grube für das Gießen eines solchen Blockes nehmen ungefähr eine 
W oche Zeit in  Anspruch.

Zu der E r ö r te r u n g  zu den Ausführungen von Rassbach 
wurden von P. B. P a r k s 1), gestützt auf Erfahrungen während 
seiner Tätigkeit in  Sheffield, einige bemerkenswerte Angaben 
gem acht.

Eine Schmelzung von 50 t  soll im  Kohlenstoffgehalt m it 
0,50 %  über der Fertiganalyse einlaufen. Das Kochen der Schmel
zung muß dann in etw a 1)4 h beginnen und die Schmelzung 
4 bis 5 h später zum Abstechen fertig sein.

Für harte Schmelzungen, d. h. für Stahl m it 1 bis 1,5 % C 
(Feilen, Spiralfedern) so ll der Stahleisenverbrauch 40 bis 50 % 
betragen, während Stähle in  einer K ohlenstofflage von 0,25 bis 
0,75 % etwa 25 bis 30 % Stahleisen erfordern. Für Sonder - 
Radreifen, Chrom-Silizium-Federn und Chrom-Nickel-Stähle 
verwendet m an nur ungefähr 10 % gewöhnliches Stahleisen und 
20 bis 30 % Sonderhämatit.

E in Nachsetzen bei zu weich einlaufenden Schmelzungen hält 
Parks ebenfalls für güteschädigend. Man soll daher die Gießgrube 
so einrichten, daß man bei zu weichem Einlaufen der Schmelzung 
sofort auf eine weichere Stahlsorte arbeiten kann.

Der Zusatz von K alkstein ist für den Gang der sauren Schmel
zungen sehr vorteilhaft und ist nach Ansicht von Parks besser 
als die Zugabe von Erz. D ie W irkung des K alksteines auf die 
Zusammensetzung der Schlacke hat Parks an Hand zahlreicher 
Analysen untersucht. Zu Beginn des Kochens hatte die gewöhn
liche saure Schlacke im  M ittel folgende Zusammensetzung: 
55 % (FeO +  MnO) und 45 % S i0 2. Nach Zusatz von Kalkstein  
ging der Gehalt an Eisenoxydul und M anganoxydul erheblich 
zurück. D ie Zusammensetzung ergab 38 % (FeO +  MnO -f- CaO) 
und 62 % S i0 2.

A lle Legierungszusätze werden in  einem besonderen Ofen 
vorgewärmt und beim Fertigm achen gleichm äßig über die ganze 
Herdfläche verteilt zugesetzt.

W as das Gießen anlangt, so hält Parks den steigenden Guß 
für den besten. Besonders gute Erfahrungen sind m it Vierkant
kokillen, deren Querschnitt am Blockkopf rd. 350 mm [j] und 
am Blockfuß 200 mm [j] beträgt, gem acht worden; das Block
gewicht is t  1135 kg. D iese K okillen werden auf einer sechs
läufigen sternförmigen Gießplatte abgegossen. Jede K okille ist 
m it einer besonderen Haube2) versehen.

Die Gießgeschwindigkeit w echselt m it der Stahlsorte. Für 
unlegierten, m ittelharten K ohlenstoffstahl beträgt der Bestwert 
der Gießgeschwindigkeit für das oben beschriebene Gespann
4,5 bis 5 min. Sonderstähle aus dem 12-t-Elektroofen werden in 
demselben Gespann in  7,5 bis 8 min gegossen. Großer W ert wird 
auf langes Nachgießen durch den Trichter gelegt; dadurch fallen 
m indestens .90 % und oftm als 100 % des Lunkers in  die Haube.

Die Arbeit von Rassbach bildet einen wertvollen Beitrag zur 
Klärung der Qualitätsfrage schwerer Schmiedeblöcke aus le
giertem Stahl. Sie zeigt, daß manche Schwierigkeiten in der Her
stellung schwerer Schmiedestücke durch Verwendung sauren 
Siemens-M artin-Stahles wesentlich verm indert werden können. 
Der höhere Preis des sauren Stahles kann durch die Sicherheit 
der Güte und den verminderten Ausschuß gern in Kauf genommen  
werden. $t.»Qrtg. F. Beitter.

Die Hochofenvorgänge im Lichte der Sinterung und der 
Kohlenstoffausscheidung.

Die Frage, wie im  Hochofen der Abbau der Eisenerze und die 
Bildung des Roheisens vor sich geht, ist  gerade in  der letzten  Zeit 
Gegenstand eifriger Untersuchungen. So hat auch B. O sa n n 3} 
Tiegelschmelzversuche m it verschiedenen Erzen, Koks und Mar
mor durchgeführt, aus deren Ergebnissen er folgert, d a ß :

1. der Hochofenvorgang über die Versinterung führt, und
2. daß die Reduktion des Eisens im  Hochofen n u r  durch die 

Kohlenstoffabscheidung aus dem Zerfall des K ohlen
oxyds im  Sinne der Gleichung 2 CO =  C +  C 0 2 bedingt 
würde. Der dabei ausgeschiedene K ohlenstoff so ll je nach  
der Temperatur der Hochofenzone den Erzsauerstoff en t
weder zu K ohlenoxyd oder zu Kohlensäure binden.

Nach dieser Darstellung des R eduktionsvorganges besteht 
die Unterscheidung in indirekte und direkte R eduktion nicht

1) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) Nr. 5, S. 859/61.
2) Iron Age 102 (1918) S. 85.
3) Arch. E isenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 137/43 (Gr. A: Hoch- 

ofenaussch. 96); vgl. St. u. E . 48 (1928) S. 1402/3.
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mehr zu R ech t; Osann schaltet also die indirekte Reduktion durch 
das K ohlenoxydgas beim Hochofen aus. Hierbei wurde aber über
sehen, daß sich die Vorgänge, die sich bei den Tiegelschmelzen  
abspielen, allenfalls auf Hochöfen m it hängenden Gichten oder 
solche, die einige Stunden Stillstehen, übertragen lassen. Bei 
ihnen währt die Berührungszeit zwischen dem kohlenoxydreichen  
Gasstrom und dem ruhenden Erz solange, daß bei den in Betracht 
kommenden Temperaturen von rd. 350 bis 700° die Bedingungen  
zur Spaltung des K ohlenoxyds nicht ungünstig sind.

Bei einem in normalem Betrieb befindlichen Hochofen m it 
regelrechtem Gichtenwechsel bei kurzer Durchsatzzeit kann ein  
Zerfall des K ohlenoxyds kaum eintreten, w eil die Reaktionszeit 
zwischen dem K ohlenoxyd und dem Eisenerz in dem für die 
Reaktion in Betracht kommenden Temperaturbereich v iel zu 
kurz ist; infolgedessen können sich nennenswerte Mengen von  
Spaltungskohlenstoff weder bilden noch absetzen. Das beweisen 
auch zahlreiche Analysen von Gas, das an großen und kleinen  
Hochöfen aus den in  Betracht komm enden Ofenzonen entnom m en  
wurde; ebenso läß t sich dies auch aus den Untersuchungen von  
W. A. B o n e , L. R e e v e  und H. L. S a u n d e r s 1) sowie von H. H. 
M eyer2) folgern.

Die Kohlenstoffausscheidung kann frühestens zwischen 
300 und 400° einsetzen; vorher beginnt aber schon der langsame 
Abbau der Eisenoxyde durch das K ohlenoxydgas, so daß die A b
spaltung von K ohlenstoff keineswegs die Vorbedingung für die 
Reduktion ist. Erst wenn diese Gasreduktion einen gewissen 
Grad erreicht hat, der um so höher liegt, je höher die Temperatur 
ist, kann ein Zerfall des K ohlenoxyds eintreten und in dem Tempe
raturbereich von 350 bis 650° sich auch K ohlenstoff ausscheiden. 
Nach den Untersuchungen von Meyer müssen bei einem  Gas m it 
sogar 100 % CO bei M agnetit schon bei 700° etwa 40 % des Erzes 
durch Kohlenoxyd reduziert sein; bei 800° fing die Zersetzung des 
Kohlenoxyds erst nach 3 h an, nachdem 85 % des Erzes durch das 
Kohlenoxyd reduziert waren. Bei 530° dauerte es immerhin schon  
30 min, bevor eine mäßige Ablagerung von Spaltungskohlenstoff 
einsetzte; bei 660° dauerte es 1,5 h und bei 740° fast 2 h, bis die 
Kohlenoxyd-Zersetzung begann. Bei vorher im Stickstoffstrom  
bei 900° gerösteter M inette betrug bei 550° der Reduktionsgrad 
bei einsetzendem Zerfall des K ohlenoxyds ungefähr 5 % und bei 
700° schon nahezu 40 % ;  auch dauerte es % 6, bevor der Zerfall 
des Kohlenoxyds einen m äßigen Um fang angenommen hatte.

Bei höheren Temperaturen zwischen 750 und 1000° erfolgt 
die Reduktion der E isenoxyde ebenfalls nur durch das K ohlen
oxydgas; bei diesen Temperaturen tr itt  im  Hochofen überhaupt 
kein Zerfall des K ohlenoxyds in  Kohlensäure und Spaltungs
kohlenstoff mehr ein.

Nach den Versuchen von  H . H . Meyer, die sich m it den eng
lischen Untersuchungen gut decken, ist jedoch der Spaltungs
kohlenstoff gegenüber den O xyden des Eisens reaktionsträger 
als das Kohlenoxydgas, so daß während seiner Ablagerung durch 
ihn keinerlei Reduktion der Erze stattfindet.

Die Reduktion erfolgt vielm ehr nur durch das K ohlenoxyd
gas. A. L e d e b u r  h atte schon recht dam it, als er bereits vor 
50 Jahren lehrte3), daß für Reduktionsvorgänge, die in  niedrigen  
Temperaturen stattfinden, das K ohlenoxyd das geeignetere R e
duktionsmittel sei. Auch schon bei G a y -L u s s a c  galt die Lehre, 
daß unter den drei Erscheinungszuständen der Körper der feste  
für das Auftreten der chemischen Verwandtschaft am wenigsten  
günstig sei.

Neueren Forschungen zufolge so ll der freie, sogenannte 
Spaltungskohlenstoff sich nicht unm ittelbar aus der Gasphase 
nach der Formel 2 CO =  C 02 +  C abscheiden, sondern über die 
Zwischenstufe eines „Eisenkarbids“ ; diese F eststellung wurde 
übrigens schon 1851 durch K . S ta m m e r  gem acht4). N ach den  
Ergebnissen neuerer Untersuchungen5) würde sich der Vorgang 
folgendermaßen darstellen. Zuerst zerfällt K ohlenoxyd an dem  
aus dem Erz durch K ohlenoxydgas reduzierten Eisen nach der 
Gleichung:

C O  C atom ar +  O ato m ar.

Der atomare Sauerstoff wird von einem  zw eiten K ohlenoxyd
molekül zu Kohlendioxyd gebunden:

C O  -j- O a tom ar =  C 0 2;

4) J. Iron Steel Inst. 115 (1927) S. 127/80; vgl. St. u. E . 47 
(1927) S. 1580/2.

2) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) S. 107/16; vgl. 
St. u. E. 48 (1928) S. 1786/7.

3) Berg-Hüttenm. Zg. 36 (1877) S. 277/8. Handbuch der 
Eisenhüttenkunde, 2. Aufl. (Leipzig: A. F elix  1894) S. 35 u. 267; 
6. Aufl., Bd. I  (Leipzig: A. Felix  1923) S. 65 u. 364.

4) Dinglers Polytechnisches Journal 120 (1851) S. 430.
5) Vgl. St. u. E . 49 (1929) S. 739.

der atomare Kohlenstoff bildet dann m it dem m etallischen Eisen  
das Eisenkarbid Fe3C nach der Gleichung:

3 Fe -f- Catomar — F e3C 
Das Eisenkarbid Fe3C bildet dann weiter m it atomarem K ohlen
stoff ein höheres Karbid F e3Cx nach der Gleichung:

F e3C (x —-1) Catomar Fe3Cx-
Das höhere Eisenkarbid zerfällt wieder zu Fe3C und freiem  
K ohlenstoff:

Fe3Cx =  Fe3C ; C (x —. i).
Demnach käme fein verteiltes Eisen als eigentlicher K atalysator  
bei dem K ohlenoxydzerfall in Frage und nicht Eisen in seinen 
Oxyden. Hieraus geht aber hervor, daß der so einfach erschei
nende Vorgang: 2 C 0 ± 5 C 0 2 +  C in  W irklichkeit recht ver
w ickelt ist.

Für die R ichtigkeit dieser Darstellung des K ohlenoxydzerfalls 
dürfte auch der U m stand mitsprechen, daß tatsächlich , ehe es 
zur Abscheidung von Spaltungskohlenstoff kom m t, eine längere 
Zeit andauernde Berührung des K ohlenoxyds m it dem Eisenerz 
vorangehen muß; jede dieser oben angegebenen U m setzungen  
und besonders die Bildung des m etallischen Eisens braucht ja 
eine bestim m te Zeit, dam it sie sich bei den niedrigen Tempe
raturen auch vollziehen kann. Denn ehe ein  Zerfall des K ohlen
oxyds am Eisen erfolgen kann, muß dieses durch K ohlenoxyd aus 
den Eisenoxyden über die Stufen Fe30 4 und FeO zu m etallischem  
Eisen reduziert werden:

F e20 3 +  3 CO =  2 Fe +  3 C 0 2.
D iese Darstellung gibt aber die Erklärung dafür ab, warum bei 
einem regelrecht im  Betrieb befindlichen Hochofen m it kurzer 
Durchsatzzeit bei der großen Geschwindigkeit des aufsteigenden  
Gasstromes und der rasch nach unten sinkenden Beschickung 
die Berührungszeit viel zu kurz ist, als daß sich alle diese R eak
tionen hintereinander vollziehen und Kohlenstoffausscheidungen  
und -ablagerungen stattfinden  könnten. Ebenso spricht diese D ar
stellung des K ohlenoxydzerfalls dafür, daß sich bei s t i l l 
stehenden Gichten in  einem  langsam  aufsteigenden Gasstrom, 
wie u. a. beim Hängen, diese Um setzungen wohl vollziehen  
können, und daß sich im  Hochofen K ohlenstoff in  „R ußform “ 
um so reichlicher abscheiden wird, je länger das Hängen dauert, 
während ein langsamer Gasaufstieg im  Ofen noch stattfindet. 
Aus diesem Grunde kann auch die Abscheidung von K ohlenstoff 
aus K ohlenoxyd nicht die U r s a c h e  des Hängens, vielm ehr nur 
eine F o lg e  davon sein.

Da Hängeerscheinungen auch nur bei kalter Gicht auftreten, 
wird das H ängen auch nicht durch O b e r fe u e r  herbeigeführt, 
denn sobald beim H ängen der Beschickung die Gichttem peratur 
wieder zu steigen anfängt, kann m it Sicherheit dam it gerechnet 
werden, daß das Hängen bald aufhören und der Ofen wieder von  
selbst ziehen wird. Das schließt natürlich nicht aus, daß ein  
Ofen bei hängenden Gichten auch vorübergehend einm al Ober
feuer haben kann. Das beste und sicherste M ittel, das richtige 
Hängen der Gichten —  aber nicht etwa ein bloßes Stillstehen der 
Beschickung bei einem in G estell und R ast infolge W ärmemangels 
e in g e fr o r e n e n  Ofen —  zu beheben, ist doch die künstliche  
Erzeugung von „Oberfeuer“ durch Blasen m it kälterem  W ind.

C. Z ix .
« «

*

D ie Bedenken, die gegen die K ohlenstoffausscheidung  
aus K ohlenoxyd bei hohen Tem peraturen bestehen, habe ich  
in m einem  Vortrage zum Ausdruck gebracht, aber g leichzeitig  
begründet, warum sie dennoch sta ttfin d et. E ine w eitere E r
widerung erübrigt sich deshalb, da ich ja nur m eine A us
führungen wiederholen m üßte. B. Osann.

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb’ ).
N e u e  k o n t in u ie r l i c h e  P la t in e n - ,  B le c h -  u n d  S t r e i f e n 

s t r a ß e .
D ie American Rolling Mill Co. in  M iddletown, Ohio, hat eine 

neue kontinuierliche P latinen-, Blech- und Streifenstraße in Betrieb  
gesetzt, über die J. B . I n k  berichtet2). E s wird ein besonders 
weicher, von  Beim engungen freier Stah l und sonstige A rten von  
Stahl zu Streifen bis zu 2,4 mm D icke, 1220 mm B reite und  
54,86 m Länge sow ie zu Blechen von  6,4 mm Dicke, 1524 mm  
Breite und Längen von 22,86 m verarbeitet. A ls Ausgangsquer
schn itt werden Bramm en von  152 mm D icke, 990 m m  Länge 
und von einer Breite verw endet, die dem Fertigerzeugnis en t
spricht. D ie Streifen werden hinter dem letzten  Gerüst auf
gewickelt.

1) Vgl. St. u. E . 49 (1929) S. 846/7.
2) Iron Age 123 (1929) S. 1070/1.
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Abbildung 1. Anordnung der Platinen- und 
Streifenblechstraße.

D as W alzwerk nach Abb. 1 besteht aus vier Stauchgerüsten  
und^elf Gerüsten m it waagerechten W alzen, von  denen die vier 
le tz te n  zum W alzen von Blechstreifen gebraucht werden, während  
die sieben ersten genügen, um die Brammen auf 9,6 mm D icke  
herunterzuw alzen. Zwischen dem siebten und achten Gerüst 
b efind et sich ein Auslaufrollgang, eine Schlepperanlage und ein
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Stapler, um P latinenstäbe oder sonstige dickere Erzeugnisse, wie 
B leche usw ., abzuziehen. D a die Bramm e hinter dem vierten  Ge
rüst schon eine Länge von 6,1 m erreicht, so wurden die übrigen  
Gerüste 5 bis 7 und 8 bis 11 nahe beieinander angeordnet, um  
die W ärm everluste zu verringern. D iese Anordnung erfordert 
eine genaue Regelung der Um fangsgeschwindigkeit in  den Ge
rüsten 5 bis 7 und 8 bis 11, w eil das W alzgut zugleich in den  
drei Gerüsten jeder Gruppe sein kann.

D ie Gerüste 1 bis 4 m it W alzen von  813 mm Dmr. werden  
durch je einen Schwungrad-Drehstrommotor m it selbsttätigem  
Schlupfregler angetrieben, kW h 
w obei das Schwungrad die ¿¿g#
H älfte bis drei Viertel der 
zum W alzen erforderlichen ffOOO 
Arbeit hergeben kann.

D ie Gerüste 5 bis 11 7SOO 
werden durch schwungradlose 
regelbare M otoren für Gleich
strom  von  600 V  angetrie
ben; sie sind als Vierwalzen
gerüste ausgebildet m it Stütz 
walzen von  1422 mm B allen
länge, 915 mm Dmr. und Ar
beitswalzen von  457 mm  
D m r., d ie in  Rollenlagern  
ruhen. D ie M otoren von  
je 3000 P S  für die letzten  
vier Gerüste werden durch 
zugeführte Luft gekühlt.

D ie drei hintereinander 
stehenden Streifenwickler 
wickeln die Streifen zu R in
gen von 750 m m  Dmr. auf, 
die vor dem Abziehen mit 
Wasser gekühlt werden. D ie

7000

7ffOO

7000
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SOO
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W ickler werden je durch 
einenregelbaren75PS Gleich
strom m otor angetrieben. Es 
dauert etw a 30 s, um einen 
Streifen von  2,8 mm Dicke, 
1220 mm Breite und 54,86 m 
Länge aufzuwickeln, zu küh
len und abzustreifen.

In Zahlentafel 1 und 2 
sind Angaben über K raft
bedarf, DrehzahlenundW alz- 
geschwindigkeiten zusam
m engestellt.

r K r a f t b e d a r f  u n d  W a lz -  
d e n  G e r ü s t e n  1 b is  4.

G
er

ll
st

N
r. M otor

stärk e

S tro m a rt:
D reh stro m

G rund-
D reh zah l

m in

S ch w u n g-
rad-

le is tu n g

P S

IJeber-
s e tz u n g s -

v e r h ä ltn is

W a lzen 
d reh zah l

U /m in

W alz
g esch w in 

d ig k e it

m /s

i 800 514 30 000 3 5 : 1 14,42 0,615
2 800 514 30 000 3 5 : 1 14,42 0,615
3 1000 600 40 000 29 : 1 20,18 0,859
4 1200 720 40 000 29 : 1 24,3 1,034

Z ahlentafe l 2. A n g a b e n  ü b e r  K r a f t b e d a r f  u n d  W a lz 
g e s c h w i n d i g k e i t e n  a n  d e n  G e r ü s t e n  5 b i«  11.

-e> S trom art:
U eb er- W a lze n  W alz

= „■
öl 'o.

M otor
stä rk e

G le ich 
s tro m

U /m in

se tz u n g s - d reh zah l gesch w in d ig k e it
o v e r h ä ltn is

U /m in m /s

5 2000 300— 500 8 ,1 0 : 1 37 ,1—  61,7 0 ,8 8 8 — 1,480
6 2000 300— 500 6,00 : 1 5 0 ,0—  83,3 1,194— 1,991
7 2000 300— 500 5,32 : 1 5 6 ,4—  94,1 1,352— 2,250
8 3000 180— 360 3,02 : 1 5 9 ,6— 119,2 1,423— 2,850
9 3000 180— 360 2,26 : 1 7 9 ,7— 159,4 1,904— 3,810

10 3000 180— 360 1,87 : 1 9 6 ,3— 192,6 2 ,306— 4,280
11 3000 180— 360 1,72 : 1 104,8— 209,6 2 ,509— 5,019

Aus Abb. 2 sind die Veränderungen der D icke des W alzgutes, 
der W alzgeschw indigkeit und aus Abb. 3  die Verteilung der 
Temperatur, des anteiligen K raftverbrauches der von  Schwung
rad und Antriebsm otor geleisteten Arbeit beim  W alzen und des 
Motors beim Aufladen des Schwungrades zu ersehen. Das Ab
fallen der Temperatur zwischen Gerüst 7 und 8 (Abb. 2) stellt 
das Uebergangsgebiet des besonders w eichen Stahles dar, das 
bei 1050 bis 850° liegt. In  diesem Gebiet darf dieser Stahl nicht 
gew alzt werden.

Man hat festgestellt, daß der Kraftverbrauch beim W alzen 
je t  Stahl 32 kW h und m it dem Reibungsverlust 40,3 k W h/t bei 
einer Erzeugung von  150 t /h  ausm acht; für die übrigen H ilfs
einrichtungen sind noch etw a 5,3 k W h /t hinzuzurechnen, so daß 
der Gesamtkraftverbrauch je t  Stahl vom  Blockwalzwerks- 
Auslaufsrollgang an gerechnet bis zum A ufstapeln der Streifen
rollen 45,6 kWh beträgt. H. Fey.

A b b ild u n g  3. S ch a u b ild er  der v o n  S ch w u n grad  u n d  M otor au f ge w en d eten  
A rb e it  b e im  W alzen .
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Elektrodenverschluß, Bauart Beck.
Der Elektrodenverschluß, Bauart Beek1), der auf dem  

Magnetismus beruht, der durch den Elektrodenstrom  erzeugt w ird, 
ist seit 6 Jahren an einem  6-t-Heroult-Ofen der Eisenwerke R esita  
mit bestem  Erfolg dauernd im Betrieb.

Der Ofen is t  ein gewöhnlicher K ippofen m it drei K oh le
elektroden von 400 m m  D m r., die in  Elektrodenfassungen hängen  
und in Führungen, die am  Ofenkörper befestigt sind, auf und 
ab bewegt werden. Der H auptvorteil dieser Anordnung liegt, in  der 
Sicherheit, die richtige Zusammensetzung des Stahles zu treffen, 
da infolge des Gasabschlusses keine kalte Luft in  den Ofen ein 
dringt. Als N ebenvorteil sind die Ersparnis an W ärm everlusten, 
also an Strom, sow ie die Verringerung des Elektrodenverbrauchs 
anzusprechen. Vor anderen Elektrodenverschlüssen sind noch 
folgende Vorzüge zu nennen:
1. Der Verschluß ist für jeden Elektrodenbaustoff verwendbar.
2. Er hat eine sehr geringe Bauhöhe.
3. Das Anbringen geschieht nach entsprechender Vorbereitung 

in einer Stunde.
4. Ersatzteile lassen sich in  wenigen Minuten auswechseln.
5. Der Verschleiß is t  äußerst gering.
6. Die Reibung an  der Elektrode, d ie bei zahlreichen anderen 

Verschlußarten erheblich ist, is t  kaum bemerkbar.
Der Verschluß se lbst besteht aus einem  um  die Elektrode 

gelegten kurzen Rohr und Eisenringen, die durch je vier Schlitze 
in je vier Abschnitte unterteilt sind. D ie Schlitze des oberen 
Ringes eines Ringpaares sind gegen die des unteren Ringes um 45° 
versetzt. D ie R ingabschnitte sind durch Gelenke m iteinander 
derart verbunden, daß sie nur bis zu einem  bestim m ten Maße 
auseinandergezogen werden können (Abb. 1 ). Geht nun Strom

man nun m it 3 % Borsäure versetzte Silikaköm er, von denen 
m indestens 30 % durch längeres Brennen in Tridym it um gewan
d elt sind, und heizt darauf langsam an. Is t  die Schablone warm  
geworden, so steigert man die Stromzufuhr allmählich, bis die 
Schmelztemperatur des Stahles erreicht wird und der Stahl, 
aus dem die Schablone hergestellt ist, sich flüssig am  Boden des 
Herdes sam m elt. Man erhält auf diese W eise ein gut gefrittetes  
Futter.

Derartige Ofenauskleidungen halten nach den Angaben von  
H ew itt im  Durchschnitt etw a 35 Schmelzungen aus; sie sind in  
der H erstellung nicht teurer als Graphittiegel und haben eben den  
Vorzug, daß die darin erzeugten Stahlm engen viel größer sind  
als die in einem  Graphittiegel erschmolzenen.

Neues Verfahren zur Gastemperaturmessung.
M a r c e l C h o p in 1) beschreibt in einer Arbeit ein neues Ver

fahren zur Bestim m ung der Temperatur erhitzter Gase. Man 
kann das nach diesem Vorschlag ausgeführte Meßgerät als aero
dynamisches Thermometer bezeichnen. Sein Grundgedanke ist 
der, die Zustandsänderung, die ein Gas bei seiner Erhitzung er
fährt, durch die Differenzdruckänderungen an zwei entsprechend 
angeordneten Stauscheiben zu m essen, wobei natürlich voraus
gesetzt ist, daß keine chemischen U m setzungen oder Molekular
veränderungen innerhalb des Gases eintreten und keine Aenderung 
des Durchflußkoeffizienten in Abhängigkeit von  der Temperatur 
stattfindet. Letzteres kann bekanntlich vorausgesetzt werden.

Abb. 1 zeigt die von  Chopin vorgeschlagene Apparatur. 
E in  Rohr a aus feuerfester Masse ist isoliert (b) in  einem  
W asserkasten (c) angeordnet. E in  W iderstand d wird durch 
elektrischen Strom erhitzt. e 2 und e2 sind Stauscheiben. Läßt 
man nun einen Gasstrom in der Pfeilrichtung durch die A ppa
ratur hindurchgehen, so m üssen die bei f und g  erm ittelten  
Differenzdrücke je nach der durch den elektrischen W iderstand

A b b ild u n g  1. E lek tro d en v er sc b lu ß , B a u a rt B eck .

durch die Elektrode, so ziehen die R ingabschnitte infolge des 
Magnetismus, den dieser Strom  in  ihnen erzeugt, einander an,/und  
die inneren Flächen der R inge legen sich an die E lektrode oder 
an das Rohr, so daß die Gase am A ustritt aus dem  Ofen verhindert 
sind. Das Heben und Senken der E lektroden wird dabei in  keiner 
Weise gehindert, sondern geht nahezu reibungsfrei vonstatten . 
Die Ringe bleiben auch beim H eben der E lektrode infolge des 
Eigengewichtes auf dem K ühlring liegen. D ieser hat eine aus 
der Erfahrung gewonnene besondere Form , durch die erreicht 
wird, daß der Verschluß ausgiebig gekühlt wird.

Verzieht sich das Mauerwerk des Ofendeckels durch die 
Ofenhitze und gerät der K ühlring deshalb in  eine schräge Lage 
zur Elektrodenachse, so ziehen sich die R inge zu einer E llipse  
zusammen ( Abb. 1 b), ohne daß die A bdichtung der R ingabschnitte  
gegen die Elektrode und das Rohr leidet; verschiebt sich die 
Elektrode gegenüber der Achse des K ühlringes oder der Deckel 
gegenüber der Elektrodenachse, so verschiebt sich der Verschluß  
zusammen m it der Elektrode auf den K ühlring, so daß der A b
schluß des Ofens gleich günstig bleibt,

$ipI.*3;ng.sL. S c h ajp o.

Neue Auskleidung für Hochfrequenz-Elektrostahlöfen.
In einer kurzen M itteilung berichtet S. J . H e w i t t 2) über 

ein neues Futter für H ochfrequenz-Induktionsöfen, das jetz t bei 
der Edgar Allen & Co., L td ., Sheffield, an S telle von Graphittiegeln  
Verwendung findet.

Bei der Herstellung dieses Futters wird, w ie üblich, auf die 
Herdsohle zunächst eine Schicht Isolierstoffe gegeben; sodann  
wird ein die Induktionsspule isolierender H ohlzylinder und in  
diesen eine Schablone aus 3-m m -Stahlblech eingesetzt. D ie 
Schablone hat die Form des gewünschten Tiegels und ist um soviel 
kleiner als der Hohlzylinder, daß zwischen beiden ein  Abstand  
von etwa 38 mm vorhanden ist. In  diesen Zwischenraum stam pft

x) D R P. N r. 403 271.
4) Iron A ge 123 (1929) S. 1145.

X X X III .,..

hervorgerufenen Temperaturerhöhung in einem bestim m ten Ver
hältnis zueinander stehen, woraus sich die Temperatur an der 
Stauscheibe e2 leicht berechnen läßt. U nd zwar ist, wenn vor der 
Erhitzung an den Stauscheiben et ( Q uerschnitt Sx) und e2 
( Querschnitt S 2) die Gaszustände T2 px S i und T 2 p 2 S2, nach  
Erhitzung bei e2: T 3 p3 S4 und bei e2: T 4 p4 S2 (1 —  a  t ) 2 erm ittelt 
werden, die gesuchte Temperatur =

Tl ( 1 _ a t ) ‘ Ta'P2 -*-1 P 3

Zur Erm ittlung der Brauchbarkeit und der Fehlergrenzen  
dieses Verfahrens hat der Verfasser Versuche angestellt, wobei 
zum Vergleich die wahre Gastemperatur m it einem Therm o
elem ent erm ittelt wurde, das zur Ausschaltung der Frem d
strahlung m it einer Kühl- bzw. Heizeinrichtung versehen war. 
D iese Versuche gaben bei Gastemperaturen zwischen 350 und  
650° recht befriedigende Uebereinstim m ung beider Temperatur
bestim mungsarten. Im Durchschnitt vieler Messungen ergaben  
sich nach dem aerodynam ischen Verfahren um  3° höhere W erte  
als durch Erm ittlung m it dem Thermoelem ent.

N ach der aus der Originalarheit stam menden Skizze ist das 
Verfahren eher zur Bestim m ung der spezifischen W ärm e von  
Gasen bei verschiedenen Temperaturen und Drücken oder zur 
Nachprüfung von  Ausflußkoeffizienten in  A bhängigkeit von  der 
Temperatur zu verwerten.

Ob für die Bestim m ung von  Gastemperaturen, bei denen das 
Thermoelement stark dem Strahlungseinfluß der U m gebung unter
liegt, der Grundgedanke dieses aerodynam ischen Thermometers 
in  gew issen Fällen Bedeutung zu erlangen verm ag, is t  zweifelhaft. 
G elingt es, unter Zuhilfenahme hochhitzebeständiger Legierungen  
eine Stauscheibenmessung im  hocherhitzten Gasstrom unter den  
oben erwähnten Vorbedingungen durchzuführen, so ist  die zw eite  
Differenzdruckmessung nach Kühlung des Gasstromes an sich  
einfach und dam it auch die rechnerische Erm ittlung der wahren  
Gastemperatur des Gasstromes.

i) Comptes rendus 186 (1928) S. 1830/2; 187 (1928) S .935 /7 .
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Ob aber diese Messung gegenüber der Messung m it dem heute  
schon gu t durchgebildeten Durchsaugepyrometer Vorteile ergeben  
wird, oder ob sich alle Nebeneinflüsse so weitgehend w ie beim  
Durchsaugepyrometer ausschalten lassen, kann nur auf Grund 
eingehender Versuche beurteilt werden. H . Lent.

Der Aufkohlungsvorgang bei der Zementation.
G. T a k a h a s h i1) befaßte ’sich m it der Frage, ob bei'’der 

Zementation der K ohlenstoff als solcher in  den Stahl eintritt 
oder ob er in  Form  von  Gasen, seien es nun K ohlenoxyd oder 
Kohlenwasserstoffe, in  den Stahl diffundiert, und dort_durch  
chemische U m setzung (Zerfall) Aufkohlung eintritt.

Der Verfasser versuchte die Frage durch folgende Diffusions
versuche zu lösen. Er um gab ein Rohr aus Arm co-Eisen m it

A?/'///7 h
A b b ild u n g  1 . T em p eratu r- u n d  D r u ck v er la u f im  In n en ro h r  b e i  

d en  D iffu s io n sv ersu ch en  m it  K o h le n o x y d  im  A u ß en roh r .)

einem zweiten Rohr, füllte dieses m it verschiedenen Gasen 
und untersuchte ihre Diffusion in das erste Rohr. Abb. 1 ver
anschaulicht die hier eintretenden Vorgänge, wobei die obere 
Linie den Temperatur- und die untere den Druckverlauf im  
inneren Rohr darstellt. Der Versuch wurde hierbei in  folgender 
W eise geleitet. Von a bis b (Temperatur 300°) war das evakuierte 
Innenrohr von  der Luftpum pe abgesperrt. Setzte m an es, nun 
erneut^unter Vakuum, so sank zunächst der Druck, w eil in  der

rohr b e i V ersu ch en  m it  W ech sel v o n  K o h le n o x y d jp in d  
^  W a ssersto ff  im ^ A uß enroh r.

Zwischenzeit aus dem äußeren Rohr durch D iffusion’Gase eingetre
ten  waren. Sperrte m an nun den H ahn zur Luftpum pe (Punkt o 
der K urve) wieder ab, so stieg, wenn gleichzeitig die Temperatur 
stark erhöht wurde, der Druck zunächst rasch an und nahm  dann 
nach kurzen U nterbrechungen bei Temperaturkonstanz allmählich  
und stetig  zu. Ganz anders verhielt es sich, wenn durch das äußere 
Rohr, sta tt  w ie beim vorbeschriebenen Versuch K ohlenoxyd, 
W asserstoff ström te. D ie dabei eintretenden Vorgänge sind in  
Abb. 2 dargestellt. Bei b wurde das ursprünglich im Außenrohr 
vorhandene K ohlenoxyd durch W asserstoff ersetzt, danach  
(Punkt c) die Temperatur auf 1000° gebracht, worauf bei Ab-

*) Science Rep. Tohoku U niv . 14 (1928) S. 761/82.

stellen  der Pum pe (d) der Innendruck durch die rasche Diffusion  
des W asserstoffs sehr stark anstieg. E rsetzte m an den W asser
stoff nun wieder durch K ohlenoxyd (e), so sank der Druck 
infolge des raschen Hinausdiffundierens des W asserstoffs, wäh
rend das K ohlenoxyd nur langsam  hereindiffundierte. Pum pte 
m an das Innenrohr wieder gasfrei (f) und stellte dann bei g 
das Pum pen erneut ein, so stieg der Druck allm ählich durch 
langsam es Hereindringen des K ohlenoxyds. E rsetzte m an nun 
neuerdings K ohlenoxyd durch W asserstoff (h), so stieg der 
Druck wieder rasch an. Ganz ähnlich war das Verhalten, wenn 
m an sta tt des K ohlenoxyds Stickstoff oder K ohlensäure zu den 
Versuchen heranzog. ,

F ü llte  m an das Außenrohr nicht m it Gasen, sondern mit 
einer Aufkohlungsm asse, die aus frischer H olzkohle, Barium
karbonat und Soda bestand, so zeigten  sich Druckänderungen

A b b ild u n g  3. T em p era tu r- u n d  D r u ck v er la u f im  In n en roh r  
b e i d en  V ersu ch en  u n te r  V erw en d u n g  e in es  fe s te n  K oh lu n gs

m it te ls  im  A u ß en roh r .

nach Abb. 3. Man sieht im  Augenblick des Abstellens der Pumpe c 
eine lebhafte Druckerhöhung, die bald aufhört und auf die Wasser
stoffentwicklung der nicht geglühten H olzkohle zurückzuführen 
ist. Verwendet m an geglühte H olzkohle, so tr itt  diese plötzliche 
D rucksteigerung nicht ein. Berücksichtigt m an, daß durch Auf
kohlung m it K ohlenoxyd in  kurzer Zeit hundertm al soviel Kohlen
stoff aufgenom m en wird, als die Absorptionsfähigkeit für die 
entsprechende K ohlenoxydgasm enge beträgt1), und daß aus dem 
langsam en Druckanstieg bei K ohlenoxyd im  Außenrohr auf eine 
geringe D iffusionsgeschw indigkeit dieses Gases geschlossen werden 
muß, so kann m an annehmen, daß die Absorptionsfähigkeit und 
die Diffusionsgeschw indigkeit n icht genügen, um  die bei der Ze
m entation eintretenden K ohlenstoffm engen in  das Innere des 
Stahles durch K ohlenoxyddiffusion einzuführen. Der Verfasser 
hält es hingegen für wahrscheinlich, daß der Kohlenstoff sich 
an der Oberfläche durch die R eaktion 2 CO =  C +  COs ab
scheidet und als solcher in den Stahl hineindiffundiert.

F . Bapatz.

Aus Fachvereinen.
American Iron and Steel Institute.

H auptversam m lung vom  26. Oktober 1928 in N ew  York.
[V gl. S t . u . E . 49 (1 9 2 9 ) S . 224/8 .]

E im e r  A. S p e r r y  berichtete über

Ein Verfahren zur Feststellung innerer Fehler ohne Zerstörung des 
Werkstückes.

Bei einer großen Anzahl der in Am erika vorgekommenen 
Eisenbahnunglücke, die auf Schienenbrüche zurückzuführen 
waren, konnte als Bruchursache das Vorhandensein innerer Risse 
(besonders von Querrissen) erm ittelt werden. Durch den Zwang, 
den die Schienenverbraucher in  neuester Zeit auf d ie Walzwerke 
ausgeübt haben, den Schienenwerkstoff durch Erhöhung der 
Festigkeit und Härte gegen den Verschleiß widerstandsfähiger zu 
machen, wird erfahrungsgemäß ein W erkstoff m it größerer Nei
gung zur Rißbildung erzielt. E s ist  daher verständlich, daß sich 
Bestrebungen zur Erm ittlung und zur genauen örtlichen F eststel
lung der rissigen Stellen  geltend gem acht haben.

!) Der Verfasser stü tzt sich hierbei auf Versuche von  V i t a : 
St. u. E. 42 (1922) S. 455.
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Zur Erreichung dieses Zieles wurden von verschiedenen nam 
haften Forschem  drei W ege beschritten, und zwar die Anwendung 
von

1. Röntgenstrahlen,
2. Magnetismus,
3. E lektrizität.

Die Röntgenstrahlenuntersuchung wurde sehr bald fallen  ge
lassen, weil sie lediglich eine Laboratoriumsprüfung ist und dickere 
Stahlmassen, wie sie Schienenköpfe darstellen, noch nicht ein 
wandfrei durchleuchtet werden können.

Da Faktoren wde die A nwesenheit von Schlacke und H ohl
räumen, Kaltverformung oder W ärm ebehandlung, Spannungs
zustände und schon sehr geringe Aenderungen in  der chemischen  
Zusammensetzung auf die Perm eabilität des Stahles einen Einfluß  
ausüben, glaubten einige Forscher sich des M agnetismus auch zur 
Feststellung von Querrissen im Stahl bedienen zu können. Der

Grund des Mißerfolges, den diese Forscher erfahren haben, lieg t 
in den oben angeführten zahlreichen M öglichkeiten, die den 
Magnetismus beeinflussen und som it eine Auswertung der U nter
suchungsbefunde —  also eine Bestim m ung der A rt und der Größe 
der Fehler —  unmöglich machen.

Bei Anwendung der E lektrizität als Prüfm ittel wunden U nter
suchungen sowohl m it W echselstrom  als auch m it Gleichstrom  
gemacht. Daß W echselstrom dazu ungeeignet war, ergab sich aus 
seiner Eigenart, als Oberflächeneffekt begrenzt zu sein. Bei

Dem  Verfasser ist es gelungen, unter Benutzung von G leich
strom  die im  folgenden beschriebene Einrichtung zur Prüfung 
und Feststellung von inneren unsichtbaren Fehlern in Eisenbahn
schienen m it Erfolg zu verwerten. Er is t  dabei von  der in Abb. 1 
schematisch dargestellten Ueberlegung ausgegangen.

Mit H ilfe zweier Hauptbürsten, die auf der Schienenober
fläche gleiten, wurd der erzeugte Gleichstrom durch das zu prüfende 
Schienenstück geleitet. E s ist  notw endig, daß dieser Strom keine 
Schwankungen erfährt, da hierdurch die Versuchsergebnisse zu 
Trugschlüssen führen können. Zwischen diesen Bürsten sind die 
in Abb. 1 gezeigten Suchbürsten a, b und c angebracht. Diese 
Suchbürsten sind m it zwei gegenüberliegenden Spulen d und e 
verbunden, die den Primärstromkreis des Transformators f  bilden, 
dessen sekundären Teil die Spule g darstellt. D a die beiden  
Spulen d und e entgegengesetzte W icklung besitzen, h ebt sich ihre 
induzierende W irkung bei gleich starkem  Stromfluß auf. W enn  
beim Uebergang über einen Schienenstrang eine R ißstelle zwischen  
eine äußere (a) und die m ittlere Suchbürste (b) gelangt, so wdrd 
die erste Spule (d) in einem  größeren Ausmaße erregt als die 
andere. E s tr itt  also ein Differenzmagnetism us auf, der auf die 
Sekundärspule g wirkt. Im  nächsten Augenblick kom m t der R iß  
zwischen die m ittlere (b) und die hintere Bürste (c), wodurch eine 
entgegengesetzte Erregung des Sekundärkreises hervorgerufen  
wird. Tritt kein Fehler im  Querschnitt auf, so en tsteh t auf der 
sekundären Seite kein Strom und dam it auch kein Ausschlag an 
der Meßvorrichtung. Laufen aber diese Suchbürsten über eine 
Fehlerstelle, so zeigt die Meßvorrichtung entsprechend der vor
her gegebenen Beschreibung eine A rt Sinuslinie. D ie Radioein
richtung (h bis o) m it Batterien, Röhren, Spulen und K onden
satoren dient zur Verstärkung der Ausschläge (auf den 200 000- 
bis 300 OOOfachen Betrag), die auf ihre E igenart ausgew ertet 
werden.

Zur Beobachtung der auf der Strecke verlegten Schienen 
wrnrde ein Prüfwagen gebaut. Er besteht aus einem  Instrum enten- 
und aus einem  Antriebswagen. Der letzte  wird durch einen Ver
brennungsmotor angetrieben und bewegt sich m it einer gleich
m äßigen Geschwindigkeit von ungefähr 9,5 bis 11 km  je h. In  
dem Instrum entenwagen befindet sich ein Generator, der durch 
einen 25 P S  starken Verbrennungsmotor angetrieben wird, und der 
bei 900 U /m in  einen Gleichstrom von 4000 A  und 2 V  erzeugt. 
Aus Abb. 2 sind die auf der Kopfoberfläche der Schienen schleifen
den K ontaktbürsten erkenntlich, zwischen denen der vom  G ene
rator erzeugte Gleichstrom fließt. Jeder K ontakt besteht aus acht 
einzelnen Kupferbürsten, d ie verm ittels ihrer E lastizitätskraft 
gegen den Schienenkopf drücken. D iese B ürsten sind in  einem  
starren Rahm en angebracht, der durch eine im  W agen vorhandene 
Hebevorrichtung gehoben und gesenkt werden kann. Jede 
Schiene einer Gleisstrecke kann also m it je zwei Sätzen von je 
acht Bürsten in  Verbindung gebracht werden. Zwischen den

A b b ild un g  2. Su ch  V orrich tun g des P rü fw a g en s .

25 Wechseln je s sind z. B . in einer Norm alschiene schon in einer 
Tiefe von 7 mm unter der Oberfläche nur noch 3 % der gesam ten  
Stromdichte vorhanden, so daß der größte T eil des Schienen
kopfes praktisch unberührt vom  Stromfluß, also unerforscht bleibt. 
Anders liegen die Verhältnisse bei Anwendung von Gleichstrom. 
Gleichstrom fließt durch einen Draht oder eine Schiene ähnlich  
wie Wasser durch ein Rohr. Solange kein innerer W iderstand in  
dem Rohr vorhanden ist, ist  der W asserfluß über den ganzen  
Querschnitt gleichmäßig, dagegen werden beim Vorhandensein 
von geringen inneren Hindernissen W irbel und Störungen auf- 
treten. So ruft auch in einem Draht oder in einer Schiene irgend
eine Störung, wie ein Einschluß oder ein Riß, in dem geradlinigen  
Fluß des Gleichstromes Aenderungen hervor, die entsprechend der 
Art und der Größe der Störung auf treten.

A b b ild u n g  3. A u ise h r e ib e v o r r ic h tu n g  im  P r iifw a g en .

Hauptbürsten befinden sich die kleinen kräftigen Suchbürsten. 
Ungefähr in der M itte der Abb. 2 kann ein Zerstäuber erkannt 
werden, der zum Aufspritzen von Farbe auf die Schiene dient. 
S te llt  sich eine fehlerhafte Stelle ein, so wird das Aufspritzen der 
Farbe unterbrochen, wobei gleichzeitig dieser Vorgang von einem  
R elais angezeigt wird.

Abb. 3 g ib t den Aufschreibetisch wieder, an dessen K opfende 
sich ein Reibungsantrieb befindet, der einen Papierstreifen be
w egt. Auf diesem Papierstreifen g leiten  sieben Schreibfedem , die 
die Schwankungen des Sekundärstromes vom  Transformator, 
verstärkt durch die Radioanlage und übertragen durch die R elais, 
aufzeichnen. D ie jeweiligen drei äußeren Schreibfedern zeichnen 
für je eine Schiene des Gleises die auftretenden Fehler auf und die 
m ittlere Schreibfeder lediglich  die Anzahl der Schienenstöße.
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D ie R elais sind so eingestellt, daß kurze Querlinien durch e in e  
Feder gezogen werden, wenn der festgestellte Riß eine kleine  
Fläche einnim m t; alle d r e i  Federn arbeiten, wenn die Bruchfläche 
groß ist , und z w e i Federn sind in T ätigkeit, wenn der Bruch eine 
dazwischenliegende Größe besitzt. D iese Registrierfedern werden 
selbsttätig  hochgehoben, wenn die m ittlere Feder zur Aufzeichnung 
der Schienenstöße arbeitet.

Vor den K ontaktbürsten sitzen umlaufende Kratzbürsten; 
sie dienen zur Entfernung von R ost und sonstigen Fremdbestand
teilen  auf der Schienenoberfläche, dam it stets einwandfreier K on
tak t gewährleistet ist.

W eiterhin ist im  W agen ein Summer angebracht, der ebenfalls 
von einem  R elais b etätigt wird, und der den Prüfer von dem ein
wandfreien Arbeiten der Apparatur unterrichtet.

E s ist m öglich, die Einrichtung so einzustellen (zu eichen), 
daß, wenn keine R isse in  einer Schiene vorhanden sind, auch keine 
Angaben von einer Schreibfeder gem acht werden. D ie Em pfind
lichkeit des Apparates kann jedoch auch so gesteigert werden, 
daß außer den vorhandenen R issen und größeren nichtm etallischen  
Einschlüssen auch Aenderungen mechanischer und chemischer Art 
aufgezeichnet werden. Der Verfasser glaubt aber, die Verwendung 
des Apparates in der Hauptsache auf die Feststellung von R iß 
stellen  beschränken zu sollen.

In  einem großen Teil seiner Ausführungen bringt Sperry B ei
spiele für die gute Bewährung der eben beschriebenen Prüfein
richtung. Bisher sind zwei derartige Prüfwagen in  Amerika in 
Betrieb, m it denen bislang ungefähr 2000 Meilen Schienengleise 
untersucht worden sind1). D ie erzielten Ergebnisse waren durchaus 
zufriedenstellend. Nach Angabe des Verfassers sind Querrisse, 
die weniger als von 0,1 % der Fläche des Schienenquerschnittes 
ausmachen, einwandfrei feststellbar. Auch bei der Bestimm ung  
von Längsrissen haben sich keine Schwierigkeiten eingestellt. 
Von den zahlreichen vom  Verfasser aufgeführten Beispielen der 
guten Bewährung des Prüfwagens seien zwei w illkürlich heraus
gegriffen und kurz hier wiedergegeben.

Von verschiedenen Eisenbahngesellschaften erhielt der Ver
fasser drei Schienen, die Querrisse von teilw eise beträchtlicher 
Größe aufwiesen. D ie Untersuchung der ersten dieser drei Schie
nen zeigte eine vollkom m ene Fehlerfreiheit des W erkstoffes. Bei 
der zweiten Schiene wurde ein großer Querriß erm ittelt, der jedoch 
nicht bis zur Schienenoberfläche reichte, und die dritte, ungefähr
4,5 m lange Schiene enthielt nicht weniger als 11 Querrisse. Der 
Verfasser fertigte nach der Untersuchung eine Zeichnung der 
Schiene an, in die er die Lage der R ißstellen und ihre Größe genau 
einzeichnete. Vor dem Schienenprüfungsausschuß wurden alsdann  
nach der angefertigten Zeichnung im  Versuchslaboratorium die 
Schienen gebrochen und die R ichtigkeit des Untersuchungs
befundes m it einer Genauigkeit von 100 % bestätigt gefunden.

Im  zweiten F all wird von einer Schiene berichtet, in  der die 
Eisenbahngesellschaft einen bis zur Oberfläche der Schiene 
reichenden Querriß verm utete. Aus Furcht, diese Schiene könne 
brechen, wurden zur Beförderung am Schienensteg schwere Bau
hölzer angebracht. D ie angestellte Untersuchung m it H ilfe des 
Prüfwagens ergab jedoch, daß in  der Schiene keine R ißstelle vor
handen war. Das Eisenbahnam t beharrte trotzdem  auf seiner 
Annahme des Vorhandenseins eines großen Querrisses. Daraufhin 
wurde an der fraglichen Stelle der Schienenfuß leicht angesägt und 
die Schiene gebrochen. Der W erkstoff besaß jedoch entsprechend 
dem Untersuchungsbefunde des Verfassers an der fraglichen Stelle  
eine vollkom m en fehlerfreie Struktur.

E in  sehr beachtlicher Vorteil s te llt  sich nach Ansicht des 
Verfassers als Nebenerscheinung der Untersuchung m it H ilfe des 
elektrischen Gleichstromes von 4000 A und 2 V in der Erwärmung 
und in der m agnetischen R ichtung der Moleküle des Stahles ein. 
Der Verfasser glaubt feststellen  zu können, daß hierdurch die ge
fürchteten Eigenspannungen, die bekanntlich durch das Erkalten  
auf dem K ühlbett und späteres R ichten verursacht werden, ver
schwinden; dies trifft besonders für harte Schienen zu. Der A n
rißbildung wird hierdurch in  weitestem  Maße vorgebeugt.

D a Schienen m it unsichtbaren Querrissen im  Eisenbahn
betrieb insbesondere in stark beanspruchten Kurven und in H aupt
gleisen eine große Gefahr für die Sicherheit bedeuten, schlägt der 
Verfasser vor, daß derartige Strecken nach seinem Verfahren ge
prüft werden. Fehlerhafte Schienen können alsdann ausgebaut 
und, wenn die R ißbildung nicht allzu groß ist, auf Nebenstrecken 
weitere Verwendung finden. In  einigen Staaten Nordamerikas 
hat diese Anregung Fuß gefaßt. E s wurde hier der Eisenbahn die 
Pflicht der Untersuchung des gesamten Schienennetzes m it Hilfe 
des geschilderten, den W erkstoff nicht beschädigenden Prüf
verfahrens auferlegt. jy .  Schäfer und K . Schönrock.

M Vgl. IronfAge 123 (1929) S. 681/2.

American Institute of Mining and 
Metallurgical Engineers.

137. Hauptversam m lung 18. bis 22. Februar 1529 
in  New  York.

(S ch lu ß  v o n  S e ite  1 1 7 3 .)

B u r n h a h m  E . F ie ld ,  N ew  York, berichtete über 

Fortschritte auf dem Gebiete der säurebeständigen Legierungen.
Durch die H erstellung der Chrom- und Nickel-Chrom-Stähle 

ist  es gelungen, einen gegen Salpetersäure vollkomm en bestän
digen W erkstoff zu schaffen. Ebenso ist es gelungen, aus Blei, 
Eisen und Eisen-Silizium-Legierungen gegen Schwefelsäure ge
nügend beständige Apparate für die chemische Industrie her
zustellen. D ie Aufgabe, auch eine gegen warme Salzsäure noch 
genügend beständige Legierung zu schaffen, harrt jedoch noch 
immer der Lösung. Der Verfasser erwähnt die zahlreichen Ar
beiten auf diesem Gebiete von  G ü r t le r , R o h n , S c h u lz  u. a. 
und stellt fest, daß nur e in e  salzsäurebeständige Legierung bis 
je tz t w irtschaftliche Bedeutung erlangt habe, nämlich eine 
Nickellegierung m it 15 % Cr und 7 % Mo.

Da Legierungen von  N ickel und M olybdän sich als besonders 
widerstandsfähig gegen Salzsäure erwiesen haben, untersuchte 
Field diese auf ihre W iderstandsfähigkeit gegen lOprozentige

A b b ild u n g  X. K o rro sio n sb estä n d ig k e it  v o n  N ick el-M olyb d än -L eg ieru n gen  
in  lO p rozen tiger S a lzsäu re  b e i 7 0 ° .
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Salzsäure bei 70°, und  
zwar in  zahlreichen Mi
schungsverhältnissen bis 
zum Eutektikum  bei 49 %
Mo. Abb. 1 g ibt den Grad 
der Beständigkeit dieser 
Legierungen gegen lOpro
zentige Salzsäure bei 70° 
an, und zwar bei M olyb
dängehalten von  5 bis 
47 % . E s zeigt sich, daß 
bei 15 % Mo eine befrie
digende K orrosionsfestig
k eit erhalten wird, die 
sich durch höheren Gehalt 
an M olybdän nur noch 
wenig verbessert.

Da diese Legierung 
jedoch sehr kostspielig  
is t , versuchte F ield fest
zustellen, welcher Pro
zentsatz an Eisen zuge
se tz t werden kann, ohne 
die guten Eigenschaften  
der Legierung wesentlich  
zu schädigen. Bei Zu
grundelegung einer 20 %
Mo und 80 % N i enthal
tenden Legierung fand er, 
daß im Gegensatz zu  
früheren Angaben bei 
einem Zusatz von 5 bis 
10 % Fe ein starker Angriff sta ttfin d et, der jedoch bei 
einem  Zusatz von  20 bis 25%  Fe erheblich geringer wird 
und bei noch höherem Prozentgehalt an Eisen wieder an
ste ig t (A bb. 2 ). D ie Versuche wurden auch m it einer 15 
und 25 % Mo enthaltenden Nickellegierung ausgeführt. Auf 
Grund der Versuchsergebnisse stellt der Verfasser fest, daß bei 
Berücksichtigung der verschiedenen Faktoren w ie Korrosions
festigkeit, Preis und Bearbeitbarkeit eine Legierung von 20 % Mo, 
20 % Fe, R est in  der H auptsache N ickel, die günstigsten Eigen
schaften aufw eist. Durch weitere Versuche stellte er fest, daß

A b b ild u n g  2 . K o rro sio n sb estä n d ig k e it  
v o n  N ic k e l - M olyb d än  - L egieru ngen  
v e r sch ied en en  E ise n g e h a lte s  b e i 70°.
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der K ohlenstoffgehalt der Legierung 0,2 % nicht übersteigen soll. 
Ein Zusatz von  Mangan bis 3 % und Silizium  bis 0,5 % ist  ohne 
besonderen Einfluß. Beachtlich ist noch die Feststellung, daß 
diese Legierung, die eine bemerkenswerte Korrosionsfestigkeit 
gegen Salzsäure und Schwefelsäure auch beim Erwärmen b esitzt, 
von feuchtem Chlor stark angegriffen wird.

Field berichtete weiterhin über Versuche zur H erstellung  
einer säurebeständigen Legierung auf der Grundlage von  Nickel 
und Silizium. Legierungen m it Silizium gehalten bis 10 % zeigen  
jedoch keine besondere Korrosionsfestigkeit, während bei höherem  
Zusatz bis 15 % die Legierung zu spröde wird. E ine ähnliche 
Wirkung hat auch ein Zusatz von  Aluminium  zum N ickel. E ine  
einigermaßen brauchbare Legierung erhielt er bei einem  Zusatz 
von 10 % Si und 5 % Al. E in  Zusatz von  Kupfer bis zu 3 % 
verbessert die Eigenschaften der Legierung. Auf Grund von  
metallographischen Untersuchungen soll der G esam tgehalt an  
Silizium und Aluminium 12 % jedoch nicht übersteigen, so daß  
als günstigste Zusammensetzung 10 % Si, 1,5 bis 2 % Al und  
3 % Cu, R est N ickel, anzusehen is t . D ie Legierung is t  zwar 
nicht schmiedbar, läß t sich aber eben noch bearbeiten. Sie besitzt 
ebenfalls eine bemerkenswerte Beständigkeit gegen warme Salz
säure, wenn sie auch die Beständigkeit der obengenannten M olyb
dänlegierung nicht erreicht. J . F ritz.

Ueberdie

Quantitative Messung der Korrosion von Metallen in Wasser und 
Salzlösungen

berichteten G. D. B e n g o u g h , J. M. S tu a r t  und A. R . L e e ,  
Teddington. Sie besprechen ein leitend  die Bedeutung des L uft
sauerstoffs für den Verlauf der Korrosion in  W asser und Salz
lösungen und weisen dabei auf von A d e n e y  und von  F r ie n d  
beobachtete Erscheinungen hin. E 3 is t  danach insbesondere die 
Verdampfung an der Flüssigkeitsoberfläche bei K orrosions
untersuchungen zu überwachen oder zu unterbinden, w enn man 
bedeutsame Nebenwirkungen im  Korrosionsvorgang verhindern  
will. Dabei ist der einfachere W eg der der Verhinderung der 
Verdampfung. E s  wird des w eiteren auf die Störungsm öglich
keiten hingewiesen, die sich ergeben, wenn die Oberfläche der 
korrodierenden Flüssigkeit der freien Atmosphäre ausgesetzt ist. 
Ferner wird die Bedeutung de3 Abstandes zwischen Metallprobe 
und Spiegel der Korrosionsflüssigkeit betont. Für alle Korrosions- 
ve rauche wird die genaue Angabe folgender Einzelheiten verlangt:

1. Größe, Gestalt, Zusammensetzung ]und Oaerflächen- 
beschaffenheit aer M etallprobe.

2. Tiefe des Eintauchens und A rt der Aufhängung der P rob e; 
Menge der K orrosionsflüssigkeit und Abmessungen des sie auf
nehmenden Gefäßes.

3. Anfangszusam m ensetzung und K onzentration der Lösung 
und der Gasatmosphäre darüber.

4. D ie —  konstante —  Temperatur und der Druck, bei der der 
Versuch durchgeführt wird.

D ie Vorschriften zu 3 und 4 bedingen die Durchführung der 
Versuche in  geschlossenen Räum en, nicht in der freien Luft. D ie  
Luft im  Raum  sollte m it Wasserdampf gesättigt sein. E tw a an
gewandtes Rühren oder Lüften m üssen genau angegeben werden.

Für die zahlenmäßige Bestim m ung des Betrages der Korrosion 
kommen drei W ege in  F rage:

a) F eststellung der Aenderung des Gewichts,
b) Bestim m ung der M etallmenge in  den Korrosionsprodukten,
c) Gasmessungen, insbesondere F eststellung der Sauerstoff

absorption.
Die Verfahren zu a und b werden kritisch betrachtet, und es 

wird auf gewisse Schwächen hingewiesen, die ihnen anhaften. 
A ls besonderer Vorzug des Verfahrens zu c, das dann eingehender 
behandelt wird, wird die M öglichkeit betont, den ganzen Verlauf 
einer Korrosion an einer Probe zu verfolgen, ohne daß die Probe 
irgendwie der laufenden Einwirkung entzogen wird. Der Grund
gedanke des Verfahrens ist  die Verfolgung der Absorption von  
Sauerstoff durch die korrodierende F lüssigkeit als Kennzeichen für 
die Korrosion (Oxydation) der Probe. Verwickelt werden die Ver
hältnisse, wenn das der Korrosion unterliegende M etall mehrere 
Oxydationsstufen hat, z. B . Eisen; hier m üssen ergänzende B e
stim mungen vorgenommen werden. Ferner muß eine gegebenen
falls auftretende W asserstoffentwicklung —  z. B . bei Zink und  
Eisen —  berücksichtigt werden.

Es wird dann eine von den Verfassern entw ickelte Apparatur 
beschrieben, die es gestatte t, eine Metallprobe in einer Salzlösung 
der Korrosion zu unterwerfen, wobei die Lösung in  einem  ge
schlossenen Gefäß in  Berührung steh t m it einer abgeschlossenen 
Menge Sauerstoff, deren allm ähliche Absorption durch die Lösung 
laufend festgestellt werden kann. Entw ickelter W asserstoff kann  
durch eine Platindrahtspirale verbrannt werden; aus der dabei 
entstehenden Volumendifferenz des Gases kann der wahre Betrag 
der Sauerstoffabsorption berechnet werden.

Im  zweiten, umfangreicheren Teil der Arbeit werden dann 
die Ergebnisse m itgeteilt, die in  der Apparatur bei Korrosions
versuchen m it Zink erhalten wurden. A llgem ein bemerkenswert 
ist  die auch dabei b estätigt gefundene Bedeutung der Oberflächen
beschaffenheit und Vorbehandlung der Probe. E. H . Schulz.

Patentbericht.
d e u t s c h e  Patentanm eldungen1).

{Patentblatt 'N r . 32 jv o m  8. A u g u s tA 9 2 9 .)

Kl. 1 a, Gr. 32, P  49 355. Verfahren und Vorrichtung zum  
Trennen von Erz von Gangarten, unter Zusatz von unhaltigem  
feinem Sande. Sergej Podiakonoff, Moskau.

Kl. 7 a, Gr. 23, M 107 633. A nstellvorrichtung für kreuzweise 
hinteremanderliegende W alzen. Mannesmannröhren-W erke, D üs
seldorf.

Kl. 7 a, Gr. 23, R  76 038; m it Zus.-Anm . R  76 629. Feinver
stellung der Oberwalze bei P ilgerschrittwalz werken. Ewald Röber, 
Düsseldorf, Hindenburgwall 24.

Kl. 10 a, Gr. 12, G 71 752. Koksofentür. H elene Günster, 
Hattingen (Ruhr), H üttenstr. 15.

Kl. 18 a, Gr. 5, V 24 695. Auf der H üttensohle verfahrbare 
Vorrichtung zum Auswechseln von D üsenstöcken und W indformen  
mit heb- und senkbarem, muldenförmigem Traggestell. Vereinigte 
Stahlwerke A kt.-G es., Düsseldorf, Breite Straße, und Albert 
Daub, Wissen (Sieg).

Kl. 18 a, Gr. 15, Z 17 288. Vorrichtung zur Verhinderung 
von Explosionen in Hochofenwindleitungen durch selbsttätige  
Absperrung der W indleitungen und selbsttätiges Oeffnen eines 
Ventiles. Zimmermann & Jansen, G. m. b. H ., Düren (R hld.).

K l. 18 a, Gr. 18, H  101 269. Verfahren und Vorrichtung zur 
Reduktion geschmolzener Erze im  Flam m ofen. H ans Christian 
Hansen, Berlin N W  6, Schiffbauerdamm 15.

Kl. 18 b, Gr. 13, R  76 719. Verfahren zur H erstellung von  
Preßmutterneisen im Siemens-Martin-Ofen. Friedrich Borggräfe, 
Weidenau (Sieg).

K l. 18 b, Gr. 14, W 72 209. Herdofen nach dem Regenerativ- 
system , bei w elchem einem  Brenner, welcher einström end arbeitet,

l ) D ie Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur E insicht 'und E in 
sprucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

zwei oder mehr Brenner bzw. Brennerköpfe zugeschaltet sind, 
welche die Abgase führen. W itkowitzer Bergbau- und Eisen- 
hütten-G ew erkschaft,W itkow itz, und Carl Salat, Mährisch-Ostrau.

K l. 18 b, Gr. 16, R  75 586. Verfahren zur H erstellung von  
Preßmutterneisen u. dgl. Friedrich Borggräfe, W eidenau (Sieg).

K l. 21 h, Gr. 16, A  46 771. Verfahren zum Betrieb von  
Lichtbogenöfen. Allgem eine E lektricitäts-G esellschaft, Berlin  
N W  40, Friedrich-Karl-Ufer 2— 4.

K l. 24 c, Gr. 5, P  59 119. Aus P la tten  o. dgl. aufgebauter 
W ärmeaustauscher. Poetter G. m. b. H ., Düsseldorf, Graben- 
str. 19— 25.

K l. 31 b, Gr. 5, P  58 074. Rüttelform m aschine m it mehreren, 
auf der R ü ttelp latte  senkrecht stehenden und sym m etrisch zur 
Achse der R üttelp latte  angeordneten Rohrformen, die m it Kernen  
für das Innere und die Muffen der Rohre versehen sind. Aurelio 
Possenti, Carlo Scorza, Pesaro.

K l. 40 a, Gr. 5, K  107 936. Vorrichtung zur Entfernung von  
M aterialansätzen im  Drehrohrofen. Fried. Krupp Grusonwerk 
A kt.-G es., Magdeburg-Buckau.

K l. 49 c, Gr. 13, H  117 189. Schere zum Schneiden breiter 
Streifen laufenden W alzgutes m it an zwei sich gegenläufig drehen
den Trägern angeordneten um laufenden Messern. Johann H ahn, 
Cleveland E . C., Ohio (V. S t. A .).

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
( P a te n tb la t t  TNr- 82 vo m  8. A u g u s t  ’ 1 9 2 9 .)

Kl. 7 a, Nr. 1 082 142. H in und her gehendes F örderm ittel 
m it H ub- und Senkbewegung. Fried. Krupp Grusonwerk A k t.-  
G es., M agdeburg-Buckau, M arienstr. 20.

K l. 7 a, Nr. 1 082 304. Kühlvorrichtung für W alzen. Fried. 
Krupp Grusonwerk A kt.-G es., M agdeburg-Buckau, M arien
str. 20 .

K l. 18 a, N r. 1 082 584. K ühlkasten für m etallurgische Oefen. 
Zimmermann & Jansen, G. m. b. H ., Düren (R hld.).
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D eutsche Reichspatente.
Kl. 18a, Gr. 6, Nr.

474 367, vom 5. N ovem 
ber 1927; ausgegeben am  
30. März 1929. B u d e -  
r u s ’s c h e  E is e n w e r k e  
u n d  M a x  Z i l lg e n  in  
W e tz la r  (Lahn). Vor
richtung zum  Trennen des 
feinen und groben Beschik- 
kungsgutes in  Schachtöfen 
mittels Kegelrostes.

Der K egelrost a ist  
so ausgebildet, daß das 
feine Gut nach dem Rande 
und das grobe nach der 
M itte zu geleitet wird.

Kl. 31’c, Gr. 26, Nr. 474 621, vom  6. August 1927; ausgegeben  
am 8. April 1929. © r.^ ttg . E r ic h  W il l  in  H a m b u r g . Gieß

maschine m it umlaufenden, 
luftgekühlten Gußformen unter 
Verwendung einer Sauganlage.

D ie umlaufenden Guß
formen einer Gießmaschine, 
die bei der Drehung des 
Tisches a geöffnet und ge
schlossen werden, stehen m it 
der Saugluftanlage durch in  
oder gleichläufig zu ihrer B e
wegungsbahn angeordnete 
Luftleiter b sowie durch Ven
tile  in  Verbindung, die an 
den L uftleitem  in  beliebiger 
Anzahl angebracht sind und  

sich beim Um lauf der Formen se lbsttä
tig  öffnen und schließen. D iese Anord
nung der Luftkühlung verbürgt G leich
m äßigkeit in  der Regelung der Tem pe
raturverhältnisse bei stoßfreier Kühlung  
der Formen.

Kl. 10 a, Gr. 12, Nr. 474 660, vom
20. A ugust 1926; ausgegeben am
6. A pril 1929. F ir m a  R u d o lf  W ilh e lm  
in  E s s e n - A l t e n e s s e n .  Türhebevor
richtung.

Der die Tür fassende Abhebearm b 
wird durch obere und untere Führungs
rollen in  senkrecht stehenden Schienen  
e, f  geführt. Diese Schienen sind an 
ihrem unteren Ende kurvenartig ge
bildet, derart, daß die Tür bei en t
sprechender Bewegung des auf und ab 
bewegbaren und durch verstellbare 
Hebelpaare c, d  m it dem Ofentür- 
abhebearm b verbundenen Zugorgans a 
durch Bewegungsüberträger, K etten
o. dgl., vor ihrer senkrechten Auf
wärtsbewegung ausgezogen und nach  
ihrer Abwärtsbewegung angepreßt wird.

KI. 12 e, Gr. 2,jNr. 474 800, vom  9. Oktober 1926; ausge
geben am 13. April 1929. K a r l  W e lle r  in  Z ü r ic h . Anlage
zum  Abscheiden von Staub aus Gasen m it quer in  den Weg der Gase 
eingebauten Röhren, die in  mehreren Reihen zueinander versetzt sind.

In  einer K am 
mer sind quer zum  
Gasweg Rohre a 
in  Reihen angeord
net; diese Rohre 
sind am  Außen- 
m antel m it strah
lenförmig stehen
den Schienen b 
versehen, die in  der 

Rohrrichtung verlaufen. D ie Röhren aufeinanderfolgender Reihen  
sind in  üblicher W eise zueinander versetzt, der Gasstrom wird 
mehrfach nacheinander unterteilt, und dabei schlagen die Gas
ströme auf die Rohre und Schienen auf. D ie Röhren werden 
vorteilhaft drehbar und feststellbar gelagert, so daß durch 
Drehen der Rohre die Spalten zwischen ihnen in  ihrer Größe 
geändert werden können. D ie Schienen selbst bilden leich t zu 
reinigende Prallflächen für die Gase.

Kl. 14 h, Gr. 3, Nr. 474 805, vom  2. März 1928; ausgegeben 
am 12. April 1929. V e r e in ig t e  K e s s e lw e r k e  A .-G . D ü s s e l 
d o r f  in  D ü r e n , R h ld . Lotrechter 
W ärmespeicher.

Der Speicher a wird am Oberende 
punktförmig an einem  besonderen, 
neben dem Speicher angeordneten 
Stützgerüst b in  der W eise gehalten, 
daß dieser Punkt durch zwei das 
Oberende des Speichers m it dem  
Stützgerüst verbindende H alteglieder c 
in senkrechter R ichtung beweglich wird.
Es können auch mehrere Speicher von  
einem gemeinsamen Stützgerüst gehalten werden. Bei dieser 
Anordnung kann der Speicher bei Erwärmung sich frei in senk
rechter Richtung ausdehnen.

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 474 857, 
vom  14. Ju li 1920; ausgege
ben am  17. April 1929. M e
t a l lg e s e l l s c h a f t ,  A .-G ., in  
F r a n k fu r t  a. M. Einrich
tung zur elektrischen Gasreini
gung m it endlosen, über Rollen 
geführten draht- oder bandför
migen Ausströmdektroden.

D ie Leitrollen b, c für die 
Ausströmelektrode a sind ge
trennt von dem Raum  gela
gert, der von dem zu reini
genden Gas erfüllt ist. Dies 
is t  besonders dann von Vor
te il, wenn es sich um heiße 
oder um solche Gase handelt, 
die durch chemische Einflüsse die Leitrollen und ihre Lagerung 
gefährden können.

Kl. 12 e, Gr. 2, Nr. 474 935, vom  9. August 1925; ausgegeben 
am 16. April 1929. M e t a l lg e s e l l s c h a f t ,  A .-G ., in  F r a n k fu r t  
a. M. Verfahren und Vor
richtung zum Reinigen und 
Kühlen von Gasen und 
zur Absorption von Be
standteilen derselben mittels 
düsenartig verengter K a 
näle.

Durch unm ittelbare 
Zufuhr von W aschflüssig
k eit werden die D üsen
wandungen in  allen  Teilen ständig benetzt gehalten. Den Dü
sen kann auch die Form von Ringkanälen gegeben werden. In 
diesem F alle werden die Düsenwandungen durch Rotations
körper gebildet.

Kl. 18 a, Gr. 1, Nr. 474939, vom  12. Januar 1927; ausgegeben 
am 13. April 1929. S te in -  u n d  T o n - I n d u s t r i e g e s e l l s c h a f t  
„ B r o h l t h a l“ in  Andernach a. R h. Verfahren zum  Sintern von 
Feinerzen oder Hüttenerzeugnissen durch Verblasen au f einem 
Wanderrost.

Der W anderrost wird zunächst m it einer Brennstoffschicht 
und darauf m it einem Erzgemisch beschickt, worauf das zu 
sinternde Gut von einem von unten nach oben strömenden Ver
blaseluftstrom  in Glut versetzt wird. D ie Zündung des Brenn- 
Stoffes findet bei Inbetriebnahme der Anlage im  Aufgabebunker 
selbst sta tt, am besten m it H ilfe kleiner Brenner. Nach der 
Zündung werden die Brenner abgestellt, da der Brennstoff in dem 
senkrechten Schacht des Aufgabetrichters weiterbrennt. Da
durch tr itt  eine gleichm äßige Zündung des Brennstoffes ein.

Kl. 18 C, Gr. 9, Nr. 474 940, vom 25. August 1927; ausgegeben 
am  15. April 1929. O tto  B a s s o n  in  H a n n o v e r -L in d e n .  
Schleusenvorrichtung fü r  Glühöfen m it selbsttätiger Förderung, deren 
Türen miteinander gekuppelt sind.

Beim  Oeffnen der einen Tür wird die andere Tür selbsttätig  
geschlossen.

Kl. 1 C, Gr. 8, Nr. 475 108, vom  20. Februar 1925; ausgegeben 
am 20. April 1929. Britische Priorität vom  6. Mai 1924. M in era ls  
S e p a r a t io n  L im ite d  in  L o n d o n . Verfahren zur Schaum
schwimmaufbereitung von Erzen.

Als Zusatz beim Schaumschwimmverfahren wird außer einem  
A lkali-X anthogenat ein m ineralschaumbildendes M ittel zugesetzt.

Kl. 24 c, Gr. 7, Nr. 475167, vom  6. Juni 1919; ausgegeben 
am 24. April 1929. D ip l.-H üttening. W ilh e lm  C o r s a ll i  in  
B e r l in . Beheizung von Schmelzöfen, besonders m it gleichbleibender 
Flammenrichtung.
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D ie Beheizung erfolgt durch Bündelbrenner m it mehrfacher 
Schichtung von Brennstoff und Luft, wobei bei Regenerativbetrieb  
die Um steuerventile abgedichtet und gekühlt sind.

Kl. 10 a, Gr. 26, Nr. 475 048, vom  17. A pril 1926; ausgegeben  
am 18. April 1929. Zusatz zum P atent 455 679. K a r o lin e

D o b b e ls t e in  g e b . B u s s 
m a n n , R o lf  D o b b e ls t e in ,  
A lin i t a D o b b e l s t e in ,  O tto  
D o b b e ls t e in  u n d  Ir m 
g a r d  D o b b e ls t e in  in  E s 
se n . Vorrichtung zum E in 
pressen von Schüttgut in  die 
scheibenförmigen Kammern  
einer Vorrichtung zum  Ver
schwelen und Trocknen.

Das Schüttgut wird am  
Scheitelpunkt der sich in  be
stim m ten Zeiträumen um die 
wagerecht liegende Achse dre
henden Scheibenkamm em  a, 
selbsttätig  in  deren jeweils 

frei werdenden Raum  einfallend, auf gegeben und durch in  die 
Scheibenkammern eintauchende, keilförmige Preßstem pel b in  
tangentialer R ichtung zusammengepreßt. W ährend dieses Ar
beitsvorganges steh t die Trommel still.

Kl. 18 a, Gr. 19, Nr. 475 173, vom  3. September 1924; aus
gegeben am 19. April 1929. Schwedische Priorität vom  8. Oktober 
1923. Ture R o b e r t  H a g lu n d  in  S to c k h o lm . Verfahren zur Ge
winnung von Metallen und Metallegierungen im  elektrischen Ofen.

lieben dem Erz und als Zusatz dazu werden Brikette, aus 
kohlenstoffhaltigem R eduktionsm ittel und schlackenbildenden  
oxydhaltigen Stoffen bestehend, in  den Ofen eingeführt. Dadurch 
haben die reduzierten M etalle n ich t so leicht Gelegenheit, K ohlen

stoff aufzunehmen, und ferner werden aus den schlackenbildenden  
Oxyden R eduktionsm ittel, wie Aluminium, Magnesium, Kalzium, 
reduziert, die eine gründliche R eduktion des Erzes unter R ück
bildung der schlackenbildenden Oxyde bewirken.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 475 282, vom  
17. Dezember 1926; ausgegeben am  20.
April 1929. K o h le n s c h e id u n g s - G e 
s e l l s c h a f t  m. b. H. in  B e r lin . K om 
binierte Anlage zum Trockenkühlen und 
Naßlöschen von glühendem Koks.

D ie Naßlöschanlage b wird unter
halb des K ühlbehälters a angeordnet 
derart, daß die Naßlöschrampe m it 
H ilfe des gleichen Kranes c m it g lü
hendem K oks beschickt wird wie die  
Trockenkühlkammer. Ferner werden 
der K okskühlbehälter und die Naßlösch
kammer so ausgebildet, daß die Ausför
derorgane d, e (Förderbänder o. dgl.) zur 
Austragung des gekühlten oder nach
gelöschten Kokses senkrecht untereinan
der liegen und daß die Neigung des Aus
laufstutzens der Kokskühlkammer der Neigung der Koksnaß
löschrampe entspricht.

Kl. 49 e, Gr. 13, Nr. 475 371, vom  29. Oktober 1927; ausgegeben  
am 23. A pril 1929. M a s c h in e n fa b r ik  S a c k , G .m .b .H . ,  in  
D ü s s e ld o r f - R a t h .  Schere fü r  Walzgut, deren M esser zur A u s
führung des Schnittes hervortreten.

F ür die Bewegung des Hervor- und Zurücktretens und für die 
Scherbewegung sind zwei getrennte Antriebseinrichtungen vorgese
hen, die zweckmäßig so gesta ltet sind, daß die Auf- und Abwärts
bewegung der Schere in  Abhängigkeit von der Scherbewegung den er
wünschten Bewegungsverhältnissen beim Schneidenanzupassenist.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juli 19291).

In  Tonnen zu 1000 kg.

B e z i r k e
H ä m a t it 

e ise n
G ieß erei-
R o h eisen

G uß w aren
erster

S ch m el
zu n g

B essem er-
R o h eisen

(sau res
V erfahren)

T h om as-
R o h eisen

(b a s isc h e s
Verfahren)

S ta h le isen ,
S p ie g e l

e ise n ,
Ferro-

m a n g a n
u n d

Ferro-
s iliz iu m

P u d d e l-
R o h eisen

(o h n e
S p ie g e l
e ise n )

u n d
so n stig e s

E ise n

In sg e sa m t

1
1929 1928

J u l i  1 9 2 9 : 31 A r b e its ta g e , 1 928: 31 A r b e its ta g e

B h e in la n d -W estfa le n ...............................................................
Sieg-, Lah n-, ¡D illgeb iet u . O b erh essen  . . . .
S c h le s ie n ........................................................................................
Nord-, Ost- u . M it t e ld e u t s c h la n d ................................
S ü d d e u ts c h la n d .........................................................................

76 801 

)  4  973

16 839

47 722 
17 796

}  26 667

i  3 467 j  2 835

6 97188  

i  8 1523

165 556 
32 848

j . 29 022

1  1 2 7 3 9 90102  
65 374 
16 339 

115 420 
26 275

825 085 
51 865 
20 797 

113 170 
24 677

I n s g e sa m t:  J u l i  1929  
I n s g e sa m t:  J u l i  1928

97 613 
68 691

92 185 
97 049

3 467 
2 219

2 835 778 711 
664 334

227 426 
202 427

1 2 7 3
874

1 203 510
1 035 594

D u rc h sc h n ittlic h e  a r b e its tä g lich e  G ew in n u n g  

J a n u a r  b i s  J u l i  (1 9 2 9 : 212 A r b e its ta g e , 1 9 2 8 : 213 A r b e its ta g e )

38 823 33 406

B h e in la n d -W e s t fa le n ..............................................................
Sieg-, L ah n -, D il lg e b ie t  u . O berh essen  . . . .
S c h le s ie n ........................................................................................
Nord-, O st- u . M it t e ld e u t s c h la n d ................................
S ü d d e u ts c h la n d .........................................................................

488 998 

}  8 496  

99 317

290 615 
130 330 

1 4 1 1 3

1  188 959

j  16 868 i  14 411

4 465 220 

j  476 471

1 1 4 6  885
229 582

i  194 008

}  80 4 1  

—

6 406 129 
384 721 
109 178 
692 246 
180 040

6 022 307 
404 588 
156 214  
860 242 
178 623

In sg e sa m t:  J a n u a r  b is  J u l i  1929  
In sg e sa m t:  J a n u a r  b is  J u l i  1928

596 811 
663 622

624 017 
722 875

16 868 
17 518

14 411 
10 016

4  941691  
4  675 246

1 570 475 
1 523 863

8 041 
8 834

7 772 314
7 621 974

D u rc h sc h n ittlic h e  a r b e its tä g lich e  G ew in n u n g  | 36 662 35 784

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

H o ch ö fen H o ch ö fen

©

°  ^ 
►s

.fl

in
B etr ieb
b efin d 

lich e

©

® o' tu a
xa
'Ö

in
R ep a ra tu r

b e f in d 
lic h e

zu m
A n b la se n

fer t ig -
ste h e n d e

L e is tu n g s 
fä h ig k e it  
in  24  h  

in  t

© , fl
o  ^  

rfl

in
B etr ieb
b efin d 

lic h e

©

*p«
tu S

:aS
'C

in
R ep a ra tu r

b e f in d 
lic h e

zu m
A n b la se n

fer t ig -
s te h e n d e

L e is tu n g s 
fä h ig k e it  
in  24  h  

in  t

E n de 1913 330 313 E n d e 19 2 5  . . . 211 83 30 65 33 47 820
„  19202)  . . 237 127 16 66 28 35 997 1926  . . . 206 109 18 62 27 52 325
„ 19212) . . 239 146 8 59 26 37 465 1927  . . . 191 116 8 45 22 50 965
„  1922 219 147 4 55 13 37 617 1928  . . . 184 101 11 47 25 53 990
„  1923  . . 218 66 52 62 38 40 860 J u li 1929 . . . 186 103 15 39 29 53 320
„  1924 . . 215 106 22 61 26 43 748 1

0  N a c h  d en  E r m ittlu n g en  des V ere in s  D e u tsc h e r  E ise n -  u n d  S ta h l-In d u str ie lle r . —  2) E in sc h lie ß lic h  O st-O b ersch lesien .
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Die Leistung der Walzwerke im 
Saargebiet im Monat Juni und im 

ersten Halbjahr 1929.
Nach den statistischen Erhe

bungen der Fachgruppe der Eisen  
schaffenden Industrie im Saar
gebiet stellte  sich die Leistung der 
Walzwerke im  Saargebiet ein
schließlich der m it ihnen ver
bundenen Preß- und Schmiede
werke im Monat Juni und im  
ersten Halbjahr 1929 wie folgt 
in  m /t  (auf Grund internationaler  
Vereinbarungen zur Vereinheit
lichung der Produktionsstatistik  
sind die Monatsergebnisse von  
Januar 1929 an nach einer neuen  
Einteilung ausgewiesen und zum 
Teil berichtigt):

Januar

t

Februar

t

März

t

April

t

Mai

t

J u n i

t

1. H alb
jahr 1929

t

A . W a lzw erk sfer tig erzeu g n isse  
B isen b a h n o b erb a u sto ffe  .......................................... 23 4031) 9 6971) 15 3981) 18 8241) 17 8891) 16 707 101 918
P o rm eisen  (ü b er 80 m m  H ö h e ) .......................... 15 2441) 17 9371) 23 0461) 22 9511) 25 1971) 26 280 130 655
S ta b e isen  und k le in e  F o rm eisen  u n ter  80 m m  

H ö h e ................................................................................... 41 5571) 36 7291) 43 9251) 43 5901) 41 8701) 43 046 250 717
B a n d e isen  ......................................................................... 11 763 10 188 10 798 10 996 9 964 10 091 63 800
W a lzd ra h t .............................................................................. 16 188 13 436 14 377 14 870 14 001 12 769 85 641
G rob bleche u n d  U n iv e r s a l e i s e n .......................... 13 6431) 13 5021) 10 0171) 12 8961) 12 2491) 12 927 75 234
M ittel- , F e in - u n d  W e i ß b l e c h e .......................... 7 906 7 001 6 979 8 452 8 021 7 899 46 258
R öh ren  (g ew a lz te , n a h t lo se  u n d  g e sch w e iß te ) 7 2512) 6 6002) 6 58Ö2) 6 3472) 6 6322) 7 3092) 40 7242)
R o llen d es  E is e n b a h n z e u g .......................................... — — — — — —
S c h m ie d e s t ü c k e .............................................................. 364 331 302 362 312 360 2 031
A n dere F e r t ig e r z e u g n is s e .......................................... — — — — — —

Z u sam m en 137 319 115 421 131 427 139 288 136 135 137 388 796 978

B . H a lb zeu g  zu m  A b sa tz  b e s tim m t3) . . . 14 184 12 494 11 325 14 102 11 370 11 330 74 805

*) B erich tigte  Z ah len . 2)  Zum  T eil gesch ätzt. 3)  In  Sum m e A  n ic h t en th a lten .

Der Außenhandel Oesterreichs im 1. Vierteljahr 19291).;]

1. V ier te lja h r  1929

G eg en sta n d E in fu h r A u sfu h r

t t

S t e in k o h le n .............................................................. 1 496  279 1 248
B r a u n k o h le n .............................................................. 150 637 2 281
K o k s ............................................................................. 171 176 2 699
B r ik e tts  ................................................................... 30 135 173
S ch w efe lk ie s  ......................................................... 6 839 —
S ch w efe lk iesa b b rä n d e .................................... 118 10 344
E i s e n e r z e ................................................................... 347 50 065
M a n g a n e r z e .............................................................. 60 —

R o h e i s e n ................................................................... 5 959 16 479
F erro siliz iu m  u n d  an d ere E ise n le g ie 

ru n gen  ................................................................... 782 1 183
A l t e i s e n ........................................................................ 76 4 586
R o h b lö c k e ................................................................... 878 3 197
V o rg ew a lzte  B l ö c k e ..........................................
E ise n  u n d  S ta h l in  S t ä b e n .......................... 2 191 9 059
B lech e  und P l a t t e n .......................................... 7 791 2 610
W eiß b lech  .............................................................. 384 36
A n dere B l e c h e ......................................................... 1 061 162
D r a h t .............................................................................. 293 2 335
R öh ren  ......................................................................... 7 359 302
S ch ien en  u n d  E isen b a h n o b erb a u zeu g 636 1 431
N ä g el u n d  D r a h t s t i f t e .................................... 189 117
M asch in en te ile  aus n ic h t  sch m ied b a rem

G uß und au s sch m ied b a rem  E i s e n . . 1 044 721
W aren au s n ic h t  sch m ied b a rem  G uß und

a u s sch m ied b a rem  E i s e n .......................... 1 452 1 352
S o n stig e  E rzeu g n isse  au s E ise n  und

E i s e n w a r e n ......................................................... 2 106 7 172

In sg e sa m t E isen  u n d  E isen w a ren 32 201 50 742

>) N a ch  „ S ta t is t is c h e  N a c h r ic h te n “  7 (1929) S . 147.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung Ungarns im ersten Halb
jahr 1929.

R oh eisen 
erzeugung

Stah lerzeu gu n g

Jahr
Siem ens-
M artin-

S ta h l
T iegel
s ta h l

E lektro-
s ta h l

G esam t-
erzeugang

t t t t t

1928 285 677 472 668 — 13 596 486 264

1929
I.H alb jah r 184 320 263 525 - 7 916 271 441

Frankreichs Eisenerzförderung im April 1929.

Bezirk

Fördern ng Vorräte 
am  Ende 

des 
M onats 

A p ril 
1929

t

B eschäftigte
Arbeiter

M onats
durch
s c h n itt

1913
t

April
1929

t

1913 A p ril
1929

M et*, D ieden-  
h ofen  . . . 

L o th - B riey  e t  M eu se)  
ringen L on gw y. . . . /  

N an oy . . . .  
M ln lires . . . 

N orm andie . . . . . . .
A njon, B re ta g n e ...................
Pyrenäen  ..................................
Andere B e z i r k e ...................

1 761 260 

1 505 168 

159 743

63 896 
32 079 
32 821 
26 746

1 726 711 
1 769 365 

271 433 
123 927 

42 565 
177 152 

47 360 
20 292 

7 472

1 095 353 
1 110 335 

121 854 
246 689 

7 722 
163 640 

32 049 
15 499 
19 798

17 700 

1 15 537 

2 1 0 3

2 808 
1 4 7 1  
2 168 
1 2 6 0

14 709 
14 730 

1 9 5 8  
16 4 6  

367 
3 241 
13 1 6  

887 
283

zusam m en 3 581 702 4 176 277 2 802 839 43 037 39137

Belgiens Hochöfen am 1. August 1929.

H och öfen

vor
hand en

unter
Feuer

außer Betrieb  
und im  Bau  

befindlich

Erzeugung 
in  24 h

H en negau  und B rabant:
Sam bre e t  M oselle . . . 7 7 — 17 7 5
M o n c h e r e t ............................. 1 1 — 100
T h y - le -C h ä te a u ................... 4 4 — 660
H a i n a u t ................................. 4 4 — 850
M onceau ................................. 2 2 — 400
La P ro v id en ce ........................ 5 5 — 1600
Clabecq ................................. 4 3 1 600
B o e l ........................................... 3 2 1 400

zusam m en 30 28 2 6 385
L ü ttich  :

C o c k e r i l l ................................. 7 7 — 1 389
Ougrée ................................. 7 6 1 12 1 0
A n g le u r - A t h u s ................... 10 8 2 14 5 0
Esp érance ......................... 4 4 600

zusam m en 28 25 3 4 649
L uxem burg:

160H a l a n z y ................................. 2 2 —
M u 8 so n ...................................... 2 2 — 176

zusam m en 4 - 336
B elg ien  in sg esa m t 62 57 6 11 370

Frankreichs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1926.

Nach am tlichen Erm ittlungen1) wurden im  Jahre 1926, 
verglichen m it dem Vorjahre und dem  Jahre 1913, in  Frankreich 
gefördert bzw. erzeugt:

1913
t

1925
t

1926
t

K o h l e .................................................... 44 610 150 48 090 649 52 452 000
K o k s .................................................... 4 027 400 6 016 000 6 908 000
E i s e n e r z ............................................... 21 918 000 35 598 000 39 318 000

T h o m a s-, B essem er- u . P u d d e l-
r o h e i s e n .......................................... 4 170 298 6 639 750 7 495 500

G ieß ere iroh eisen  u . G ußw aren
I . S c h m e l z u n g .......................... 953 683 1 602 830 1 606 400

S o n d e r r o h e is e n ............................... 81 216 262 660 328 130

B e s s e m e r s t a h l ............................... 128  391 93 994 73 648
T h o m a s s t a h l .................................... 2 930 788 5 170 799 5 986 313
Saurer S iem en s-M a rtin -S ta h l . 36 323 39 787
B a sisch er  S iem en s-M a rtin -S ta h l 2 066 472 2 400 252
T ie g e ls t a h l .......................................... 24  085 13 675 16 129
E l e k t r o s t a h l .................................... 21 124 82 555 101 249
S c h w e iß s t a h l ..................................... 405  972 135 339 134 842

S ch ien en  und S ch w ellen  . . . 461  073 691 172 739 233
R a d r e i f e n .......................................... 69 682 106 768 59 646
S t a b e i s e n .......................................... 968 021 1 563 711 742 954
T räger .................................................... 391  397 616 060 644 948
F o r m e i s e n .......................................... 194 480 252 868 236 877
G rob- u n d  F e in b le c h e  . . . . 673 150 646 210 724 168
W a lz d r a h t .......................................... 216 685 452 426 363 947
S ch m ied estü ck e  .......................... 120 766 62 189 39 646
R öh ren  ............................................... 62  195 60 358 73 634
S ta h lg u ß  .......................................... 101 555 129 820 123 413
W e iß b le c h e ......................................... 27 056 58 691 61 079
S o n stig e  F er tig erzeu g n isse  . . — 22 637 192 416

l ) Ministère des travaux publics; direction des mines,
2. Bureau: Statistique de l ’industrie m inérale e t  des appareils h 
vapeur en France e t en Alcérie pour l ’année 1926. (Paris: Im 
primerie nationale 192&.
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Großbritanniens Kokserzeugung und Brikettherstellung im Jahre 
19281).

Die Erzeugung an H ü t t e n k o k s  betrug im Jahre 1928 nach  
amtlichen Angaben 12 034 733 (1927: 12 026 529) t  (zu 1000 kg), 
von denen 11 375 584 (1927: 11 287 796) t  in  Oefen m it Gewinnung  
der Nebenerzeugnisse hergestellt wurden. Ueber E inzelheiten  
unterrichtet folgende Zahlentafel.

E in 
gesetzte

S te in 
kohle

t

In  B etrieb  b efin d lich e  
O efen

Bezirk
K oks

erzeugung

t

pO)
o
£>MO
M
pV
p«
3

1 O
ef

en
 

m
. 

G
ew

in
n,

 
d.

 
N

eb
en

er
ze

ug
n.

an
de

re

zu
sa

m
m

en

Nord-Ost-Kiiste (e in 
schließlich Durham
u. des N ordkreises
von Y orkshire) . . 6 664 518 4 658 668 490 2652 — 3142

Cumberland . . . . 669 387 461 987 — 333 — 333
Lancash., Chesh. und

Nordwales . . . . 795 017 508 133 233 334 — 567
Y orksh.,L incolnsh. u.

Derby s h ..................... 6 218 067 4 185 978 446 2728 — 3174
| Staffordsh., Salop u.
| W arwicksh. . . . 565 586 330 896 — 261 — 261
; Siid-Wales, M onmouth
| u. G loucestersh. . 2 043 473 1 365 524 106 810 261 1177

Schottland ................... 754 358 523 547 341 316 — 657

Zusammen 1928 17 710 406 12 034 733 1616 7434 261 9311
D agegen 1927 17 703 938 12 026 529 1808 78042) 281 98932)

1927 1928 1927 1928

O tto-H i lgen stock-O ef en 1788 1709 C ollins-O efen . . . . 123 91
Sim on-C arves-O efen . 1543 1410 C a r l-S till-O efen . . . 72 128
K oppers-O efen. . . . 1752 1704 W ilputte-O efen  . . . 60 88
S em et-Solvay-O efen  . 11912) 1020 M ackey- Seym our- 0  e f . 32 31
S im p lex-O efen . . . . 464 438 B ecker-O efen  . . . — 25
O oppće-Oefen . . . . 405 433 C leveland -O efen . . 6 6
H u essen er-O efen . . . 299 293 S on stige  O efen . . . 69 58

Ueber die B r ik e t t h e r s t e l lu n g  in Großbritannien gibt 
folgende Zusam m enstellung Aufschluß:

Ver
brauchte

K ohle

t

B rik etth erste llu n g

M enge
t

W ert
£

E n g la n d ..............................................................
Süd-W ales und M o n m o u t h ...................
S c h o t t la n d .........................................................

12 104 
1 014 834 

42 886

12 660 
1 091 507 

47 046

19 532 
1 103 050  

64 465

Zusam m en 1928 
D agegen  1927

1 069 824 
1 395 017

1 1 5 1  213 
1 501 980

1 187 047 
1 821 708

Großbritanniens Eisenerzförderung im Jahre 1928.
Nach den Erm ittlungen der britischen Bergbauverwaltung  

stellte  sich die Eisenerzförderung Großbritanniens im  Jahre 1928 
wie fo lgt3).

Von den betriebenen K oksöfen m it Gewinnung der N eben
erzeugnisse entfielen auf:

1) Iron Coal Trades R ev. 119 (1929) S. 162.
2) Berichtigte Zahlen.
3) Iron Coal Trades R ev. 119 (1929) S. 158.

Bezeichn ung  
der E rze

Gesam t
förde
rung

in  t  zu  
1000 kg

Durch
sc h n itt

lich er
E isen 
geh a lt
in %

W ert
Zahl der

in s 
gesam t  

in  £

je  t  zu 
1016 kg

sh  d

beschäf
tig ten

Personen

W estk ü sten -H ä m a tit . . 1 1 9 1 1 8 7 52 984 090 16 9
Jurassischer E isen ste in  . 9 692 833 27 1 704 111 3 7
,,B lack b an d “ u. T on eisen 

s te in  .................................. 375 565 30 240 385 13 0
.Andere E isen erze . . . . 182.935 — 145 822 —

In sgesam t 11 442 520 3 074 408 •

Wirtschaftliche Rundschau.
Ungerechtfertigte Benachteiligung der Eisenausfuhr durch die Reichsbahn.

Trotz jahrelangen vergeblichen W artens hat es die Eisen- gerade H o lla n d  d er  g r ö ß te  A b n e h m e r  d e u t s c h e r  E i s e n 
industrie seinerzeit dankbar begrüßt, daß die D eutsche Reichs- u n d  S ta h le r z e u g n is s e  ist. D ie  Ausfuhr an Eisen und Stahl
bahn-Gesellschaft endlich m it Wirkung vom  1. Oktober 1928 aus Deutschland nach den Niederlanden betrug z. B. im  Jahre 1928
den A u sn a h m e ta r if  35a fü r  E is e n  u n d  S t a h l ,  E is e n -  u n d  rd. 13 % der gesam ten Eisenausfuhr Deutschlands. Nach der
S ta h lw a re n  zu r  A u s fu h r  ü b e r  d ie  t r o c k e n e  G re n z e  niederländischen Bezugsstatistik hat H olland z. B . im  gleichen
einführte. Außerordentliches Befremden hat aber zugleich die Jahre aus Deutschland u. a. bezogen:
Tatsache erregt, daß von der Frachtbegünstigung dieses Aus- E isenbahn-O berbaustoffe  32 316 t
nahmetarifs Eisen- und Stahlwaren der G ütertarifklasse D  aus- Träger, T-, U -, Z o r e s - E is e n   70 226 t
geschlossen worden sind, sow eit es sich um die A u s fu h r  ü b e r  Stabeisen aller Art, S tr e i fe n   317 748 t
die w e s t l ic h e  G re n z e  handelt. Durch diese Tarifeinschränkung Bandeisen, nicht verzinkt, verzinnt . . . .  15763 t
hat natürlich der ganze Ausfuhr-Ausnahm etarif erheblich an W ert Bleche (ausgenommen Blechw aren), auch
verloren. Abgesehen davon ste llt  die Behandlung der D -G üter gew ellt und gelocht, schwarz oder verzinkt,
eine einseitige Benachteiligung einzelner Güter im  Ausfuhr. verbleit oder m it anderen unedlen M etall
verkehr über eine bestim m te Grenze dar. § 6 der Eisenbahn- Ü b e r z ü g e n   133 270 t
Verkehrsordnung, dessen Vorschriften der Reichsbahn bestim m te W alzdraht, 5 mm und s t ä r k e r   696 t
tarifarische Fesseln anlegen, en thält u. a. den Grundsatz der D raht, gezogen, unter 5 m m , auch stärker 36 458 t
sogenannten T a r if g le ic h h e i t .  I s t  es dam it in Einklang zu Röhren, gegossen, und Verbindungsstücke
bringen, daß z. B. auch die E isengüter der K lasse D  bei der mit  oder ohne M e t a l lü b e r z u g ........ 49 726 t
Ausfuhr grundsätzlich frachtlich begünstigt werden, nur nicht Röhren, gew alzt, gezogen, nahtlos, ge-
bei der Ausfuhr über die westliche Grenze 7 Das scheint alles schw eißt usw ................................................. 26 422 t
andere als „Tarifgleichheit“ zu sein! Guß-, S ch m ied estü ck e ........................................... 7 239 t

Es liegt auf der Hand, daß gerade die rheinisch-westfälische . . . .
Eisenindustrie von der bem ängelten Tarifbestim m ung besonders e i“cmf f oßen Teil der vorstehend gekennzeichneten
hart getroffen wird. Der Ausschluß der D -G üter von der Ausfuhr- deutschen Ausfuhrgüter handelt es sich gerade um  W aren der
frachtbegünstigung im  Verkehr über die w estliche Grenze ist Gütertarifklasse D , die von der Frachtbegünstigung des Aus-
um so sonderbarer, als gerade im  westlichen Ausland (z. B . H olland) nahmetarifs 35a ausgeschlossen sind Die Niederlande h aten
der W ettbewerb der naheliegenden größten europäischen Eisen- '^ ^ re 1929 z; an Trage™ r ¿ o/ 0J  j ®136/ 1 r '
industrien ganz besonders in die Erscheinung tr itt. Es ist auch Grobblechen r<L 43 % und Draht rd. 14 % der deutschen G esam t-
der Reichsbahn bekannt, daß die Eisenindustrien in den W ett- ausfuhr Güter bezogen. Auch aus diesen Zahlen ist deutlich
bewerbsländem unter viel günstigeren Bedingungen (Steuern, zu ersehen, in wie weitgehendem  Maße die deutsche Eisenindustrie
Soziallasten, Löhne usw.) arbeiten, und daß die deutsche Eisen- durch die R eichsbahn geschädigt wird.
industrie infolgedessen schon ohnehin erhebliche Preisnachlässe Es ist m üßig, Gedanken darüber anzustellen, aus w elchen
gewähren muß, um überhaupt im  Ausland den W ettbewerb auf- Gründen die Reichsbahn den Ausnahmetarif 35 a so eingeschränkt
nehmen zu können. Es muß deshalb in diesem Zusammenhang hat. Denn e in l e u c h t e n d e  u n d  d u r c h s c h la g e n d e  s a c h -
festgestellt werden, daß die Deutsche Reichsbahn-G esellschaft l i e h e  G rü n d e  la s s e n  s ic h  n i c h t  f in d e n ,  werden im
durch die oben geschilderte Maßnahme die Ausfuhr von Eisen- übrigen sonderbarerweise auch von  der R eichsbahn gar nicht
gütem  der K lasse D  nach dem w estlichen Ausland unm ittelbar angegeben. D abei besteht die unverständliche Tarifhärte schon
erschwert und behindert! L ie g t  d a s  in n e r h a lb  d e s  R a h m e n s  bald ein  Jahr, obwohl sich die beteiligten  W irtschaftsverbände
d er  v o lk s w ir t s c h a f t l i c h e n  A u fg a b e n  d e s  U n t e r n e h m e n s  f und Industrie- und Handelskam mern bereits w iederholt um  die

D ie Benachteiligung der Eisenausfuhr über die W estgrenze entsprechende Ergänzung des Ausnahm etarifs 35 a, d . h. um  die
ist um so schwerwiegender, als von allen ausländischen Staaten B eseitigung der außerordentlichen Tarifhärte, bem üht haben.

X X X III.19 152
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Tn einem  Bescheid, m it dem die Reichsbahn die entsprechenden  
Anträge ablehnte, hat sie bezeichnenderweise ausgeführt, daß 
für Eisen und Stahl der K lasse D  bei Beförderung über die w est
liche Grenze eine Ermäßigung innerhalb des Ausnahmetarifs 35 a 
„ a u s  b e s o n d e r e n  G r ü n d e n “ nicht gewährt werden könnte. 
A n änderet Stelle gibt die Reichsbahn als Begründung nur an, 
daß die d e u t s c h e n  S e e h ä fe n  der hier erörterten Aufnahme 
von D-G ütern in  den Ausnahmetarif 35 a w id e r s p r ä c h e n .  
E s entzieht sich unserer K enntnis, ob die deutschen 
Seehäfen tatsächlich einen solchen ablehnenden Standpunkt 
vertreten. Nach unserem Dafürhalten ist das nicht m öglich, weil 
die deutsche Eisenausfuhr nach H olland, sow eit es sich um den 
niederländischen Ortsbedarf handelt, entweder überhaupt nicht 
oder aber nur in ganz wenigen Ausnahmefällen über die deutschen 
Seehäfen geleitet wird. Verständlich wäre ein solcher Einspruch 
in gewissem Sinne natürlich dann, wenn befürchtet werden könnte, 
daß die entsprechende Ergänzung des Ausnahmetarifs 35 a auf 
D -G üter geeignet sein könnte, die deutsche Eisenausfuhr anstatt 
über die deutschen Seehäfen über die ausländischen Seehäfen 
zu leiten . D ieses Bedenken trifft aber in  keiner W eise zu, w eil 
auch in dem Falle, daß die Güter der Klasse D  für die deutschen  
Bahnstrecken den Ausnahmetarif 35a genießen sollten , die Fracht
verbilligung im  ganzen betrachtet bei weitem  noch nicht so groß 
ist  w ie bei Inanspruchnahme der jetzt schon bestehenden Transit
frachten über die holländischen und belgischen Seehäfen. Denn  
durch den Ausnahmetarif 35a wird im  allgem einen lediglich der 
für den O r tsv e r b r a u c h  im  westlichen Ausland bestim m te 
Verkehr begünstigt, nicht der Durchgangsverkehr z. B . nach den 
ausländischen Nordseehäfen zur Ausfuhr über See. Selbst wenn  
aber auf diesem Gebiet berechtigte Einwendungen erhoben 
werden könnten, dann wäre es im mer noch nicht verständlich, 
weshalb sie ausgerechnet nur bei den D-G ütern geltend gem acht 
werden. Zusammengefaßt muß also nochmals festgestellt werden, 
daß irgendwelche sachlichen Gründe für die Benachteiligung der 
D -G üter tatsächlich nicht vorhanden sind.

Geldliche Bedenken der Reichsbahn-Gesellschaft, d . h. Sorgen 
um  Einnahmeausfälle, die im  übrigen unbegründet erscheinen, 
können und dürfen in diesem Falle nicht ausschlaggebend sein, 
da es sich hier lediglich um die Beseitigung einer einzelnen Tarif
härte handelt, die schon im  Oktober 1928 hätte vermieden 
werden m üssen.

W ie aus der neuesten Entwicklung der Dinge ersichtlich  
ist , sieht d ie Reichsbahn nunmehr offensichtlich auf Grund 
neuerer Vorstellungen der Eisenindustrie ihre unhaltbare Stellung  
ein  und sucht eine Regelung im Vergleichswege herbeizuführen, 
allerdings auf eine A rt und W eise, die wiederum in  Ansehung 
des Ausnahmetarifs 35 a keineswegs verständlich erscheint. Sie 
w ill nämlich jetzt —  wie von einem  W irtschaftsverbande bekannt
gegeben wird —  der Gewährung einer Frachtermäßigung für 
Eisen- und Stahlwaren der K lasse D  im  Ausfuhrverkehr lediglich  
nach den Niederlanden nähertreten, allerdings unter der V o r a u s 
s e t z u n g ,  d a ß  d er  a u s  d e n  z u r  Z e it  a u f  d em  E is e n b a h n 
w e g e  b e fö r d e r te n  E is e n m e n g e n  e r z ie l t e  R e in g e w in n  
d e r  R e ic h s b a h n  d u r c h  M in d e s t m e n g e n v e r p f l ic h t u n g e n  
d e r  E is e n in d u s tr ie  e r h a l t e n  b le ib t .  So würde nach den 
Angaben der Eisenbahn bei Ausdehnung des Ausnahmetarifs 35 a 
auf Eisen der K lasse D  die bisherige Ausfuhrmenge zur Erhaltung  
des bisherigen Reingewinnes ungefähr v e r d o p p e lt  ( !)  werden 
m üssen. Nur in diesem Falle sollen den deutschen Eisenwaren 
der K lasse D  bei Ausfuhr nach H olland diejenigen Frachten  
des Ausnahmetarifs 35 a gewährt werden, die sonst allgem ein  
ohne weiteres und ohne M indestmengenverpflichtung zugestanden  
sind. Man w ill also wiederum eine Ausnahmeregelung für die 
D -G üter treffen! Es kann wirklich nicht angenommen werden, 
daß dieser Vorschlag der Reichsbahn ernst gem eint ist. W ie 
kann sich die Eisenindustrie v e r p f l i c h t e n ,  künftig die doppelte 
Menge an Eisengütern der K lasse D  auf dem Bahnwege nach 
H olland auszuführen ? Die Reichsbahn scheint der deutschen 
Eisenindustrie Einflüsse auf den Auslandsmarkt beizulegen, die 
an sich zw eifellos sehr erwünscht wären, die aber zum größten 
Bedauern n icht gegeben sind. E s scheint der Reichsbahn nicht 
bekannt zu sein, daß der Um fang der Ausfuhr Deutschlands 
nahezu ausschließlich vom  Ausland bestim m t wird.

Im  übrigen ist es auch n icht ersichtlich, weshalb die Anre
gungen der Reichsbahn sich lediglich auf die Ausfuhr nach 
H olland beziehen. D ie Frachten des Ausnahmetarifs 35 a gelten  
grundsätzlich für jede Ausfuhr über die trockene Grenze. E b e n s o  
w ie  d ie  A u s fu h r  n a c h  H o l la n d  m u ß  a u c h  d ie  n a c h  d em  
ü b r ig e n  w e s t l i c h e n  A u s la n d e  b e v o r z u g t  w e r d e n .

W as die Mindestmengentarife anbetrifft, so können diese 
in  einzelnen geeigneten Fällen zweifellos unbedenklich eingeführt 
werden. Grundsätzlich und gerade im  H inblick auf die hier

erörterte Tariffrage gelten jedoch noch die Ausführungen, die 
Generaldirektor $r.»§Ttg. F . S p r in g o r u m  schon im  Jahre 1926 
in diesem  Zusammenhang ausgeführt hat:

„Zunächst können die Werke in den m eisten Fällen eine 
Gewähr für die Beförderung bestim mter Mengen innerhalb 
eines bestim m ten Zeitraumes schon im  H inblick auf die noch 
unsicheren W irtschafts Verhältnisse und auf den stets schwan
kenden Schiffsfrachtenmarkt unmöglich übernehmen. Hinzu 
kom m t noch, daß durch solche Tarife fast stets die imbedingt 
erforderliche vorherige sichere Preiskalkulation zunichte 
gem acht wird. Die^Auslandsgeschäfte sind ohnehin in den 
günstigsten Fällen zu Selbstkostenpreisen abzuschließen. 
Wird durch die M indestmengentarife in die Exportgeschäfte 
noch die Gefahr hineingebracht, nachträglich nicht unbedeu
tende Frachten zahlen zu m üssen, dann werden dadurch 
zweifellos die Abschlüsse solcher Auslandsgeschäfte wegen 
Unsicherheit der Beförderungskosten ganz erheblich; er
schw ert, wenn nicht sogar unmöglich gem acht.“
Im  ganzen betrachtet s te llt  die Reichsbahn also Voraus

setzungen für die Frachtgleichstellung der D-Güter, die grund
sätzlich gar nicht erfüllbar sind. Teillösungen irgendwelcher Art 
werden niem als die berechtigten W ünsche der Eisenindustrie 
im  ganzen befriedigen.

D ie a m e r ik a n is c h e  Eisenindustrie is t  vor kurzem in den 
Genuß w esentlich niedrigerer Frachtsätze für die Ausfuhrsen
dungen gesetzt worden. Ebenso haben die f r a n z ö s is c h e n  
Eisenbahnen kürzlich den Ermäßigungssatz für Eisenausfuhr
lieferungen, der bisher 20 % betrug, auf 30 % erhöht. Ueber 
die in  Arbeit befindliche Reform der p o ln is c h e n  Eisenbahn
frachttarife verlautet, daß auch hierbei die Eisenausfuhr eine 
ganz besondere Frachtbegünstigung genießen wird. In  a n d e r e n  
W e t tb e w e r b s lä n d e r n  sind ähnliche Erscheinungen fest
zustellen.

Die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft benachteiligt dem
gegenüber nach wie vor einen besonders wichtigen Teil der 
deutschen Eisenausfuhr in  einer W eise, die unter keinen U m 
ständen länger aufrechterhalten werden darf. E s muß der Erwar
tung Ausdruck gegeben werden, daß nunmehr auch die Ausfuhr 
von E isengütem  der K lasse D  über die W estgrenze endlich ohne 
erschwerende Bedingungen frachtlich genau so geregelt wird, 
wie es durch den Ausnahmetarif 35 a bei den Gütern der oberen 
Tarifklassen im  Verkehr über dieselbe Grenze bereits seit dem
1. Oktober 1928 geschehen ist . D ie Eisenindustrie wünscht 
hierm it k e in e  T a r if b e g ü n s t ig u n g ,  sondern nochmals mit 
besonderem E m st und Nachdruck lediglich  die B e s e i t ig u n g  
d e r  a u ß e r o r d e n t l ic h  e in s c h n e id e n d e n  u n d  s a c h l ic h  
n ic h t  g e r e c h t f e r t ig t e n  t a r i f a r i s c h e n  Z u r ü c k s e tz u n g  
d e r  D -G ü te r !

D ie Lage des französischen Eisenmarktes  
im Juli 1929.

Zu Beginn des Berichtsm onats war die Lage auf dem fran
zösischen Eisenmarkt im  großen und ganzen zufriedenstellend. 
W ie die am tliche französische S tatistik  erkennen läßt, ist die 
A u s fu h r  Frankreichs an H üttenerzeugnissen se it mehreren 
M onaten zurückgegangen, obwohl die Erzeugung gestiegen ist. 
D ies is t  auf den umfangreichen französischen Inlandsverbrauch 
zurückzuführen, der besonders in  der letzten  Zeit erheblich zu
genom men hat. Der französische Eisenm arkt blieb dadurch von 
den Schwankungen und Schwächen der Auslandsmärkte ver
schont. Da zahlreiche französische Erzeugnisse außerdem syndi
ziert sind, hatten  die Verbraucher den Vorteil, daß sie von plötz
lichen Preisbewegungen verschont blieben. D ie Preise waren 
widerstandsfähig; eine auf dem Stabeisenm arkt auf tretende Ab
schwächung konnte sich n icht durchsetzen. In  vielen W alzerzeug
nissen verfügten die W erke über ausreichende Arbeit, so daß die 
Mehrzahl von ihnen noch Lieferfristen von sechs bis zehn Wochen 
verlangte. D ie Lage änderte sich im Laufe des M onats nicht 
w esentlich; der Auftragseingang blieb regelm äßig und genügend; 
allerdings wurde die Unterbringung von Aufträgen weniger 
schwierig, und die Lieferzeiten sanken. D ie Preise änderten sich 
nicht. Ende des M onats m achte sich ein  leichtes Nachlassen der 
G eschäftstätigkeit, hauptsächlich auf dem Ausfuhrmarkt, bemerk
bar, doch begann diese Lage auch auf das Inlandsgeschäft über
zugreifen, zumal da sich die Verbraucher in  der Erwartung von 
Preissteigerungen für etw a zwei bis drei Monate eingedeckt hatten  
und jetz t zurückhielten. Der belgische und luxemburgische 
W ettbewerb suchte w eiterhin Aufträge zu niedrigeren Preisen.

Trotz des Rückganges der Nachfrage nach H üttenkoks blieb 
die Lage auf dem K o k s m a r k t  sehr gut. Sowohl groß- als auch 
kleinstückiger Koks waren knapp.
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Der R o h e is e n m a r k t  zeigte eine zufriedenstellende E n t
wicklung, und die dem  Inlandsverbrauch zur Verfügung gestellten  
Mengen konnten restlos abgesetzt werden. D ie O. S. P . M. hat 
dem Inlandsverbrauch folgende Mengen zur Verfügung gestellt:  
phosphorreiches Gießereiroheisen 40 000 t  für August und 45 000 t  
für September; H äm atitroheisen 40 000 t  für A ugust, 40 000 t  
für September und vorläufig 25 000 t  für Oktober und 10 000 t  
für November. In  den Preisen trat keine Aenderung ein und ist  
auch bis zum September nicht zu erwarten. A lle W erke, die 
während des ersten Halbjahres 1929 600 t  Roheisen und mehr 
bezogen haben, haben Anspruch auf eine Preisvergünstigung, 
die von der O. S. P . M. wie fo lg t festgesetzt worden ist: Für 
600 bis 1199 t  2 Fr je t;  für 1200 bis 2999 t  4  Fr; für 3000 bis 
5999 t  6 Fr; für 6000 t  und mehr 8 Fr. Es kosteten  im Berichts-
monat in Fr. je t:
P hosphorreiches G ieß ere iro h eisen  N r. 3 P . L .......................................  475
Phosphorarm es G ieß ere iro h e isen , 2 ,3  b is  3 % S i ...........................  510
Phosphorarm es G ieß ere iro h eisen , 3 b is  3 ,5  % S i ...........................  516
H 'äm atitroheisen fü r  G ieß ere i, je  n a ch  F r a ch tg ru n d la g e  . . . 6 3 0 — 655  
H äm atitroheisen  fü r  d ie  S ta h ler z e u g u n g  e n tsp rech en d  . . . 580— 640
Spiegeleisen 10 b is  12 % M n .......................................................................  770

18 b is  20 % M n .......................................................................  930
20 b is  24  % M n ........................................................................ 1050

Obwohl bedeutendere Abschlüsse n icht zustande kamen, 
konnte sich die Lage auf dem H a lb z e u g m a r k t  behaupten. D ie 
Nachfrage hielt sich in  dem üblichen Rahm en, jedoch drängte 
die Bedarfsdeckung nicht; die m eisten W erke blieben dem Markte 
fern und behaupteten ihre Preise. Vorgewalzte Blöcke und P la
tinen, die zu Anfang Ju li stark gefragt waren, ließen in der F olge
zeit etwas nach. Auch auf dem Markt für Röhrenstreifen trat 
eine geringe Abschwächung ein. Der A-Produkte-Verband hat 
beschlossen, die im  Ju li gültigen Preise auch für den Monat 
August beizubehalten. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

I n la n d 1): 2. 7. 16. 7 . 30 . 7
Bohblöcke....... ............................  550  550 550
Vorgewalzte B löck e  . 590 590 590
K n ü p p e l .......................  620  620  620
P l a t i n e n .......................  655  655 655

A u s fu h r 1):
Vorgewalzte B löck e  . 4 .1 5 .-  4 .1 3 .-  4 .1 3 .6
K n ü p p e l  5 .3 . -  b is  5 .6 .6  4 .1 9 .6  b is  5 .1 .6  5 . - . -  b is  6 .1 —
P l a t i n e n .................................  5 .7 — 4 .19  -  b is  5 .—  4 .1 9 .6  b is  5 .- .6
Böhrenstreifen . . . .  6 .4 .6  b is  6 .6 — 6 .1 .6  6 .2 —

Auf dem W a lz z e u g m a r k t  herrschte Verwirrung. W ährend 
zu Monatsbeginn die Nachfrage aus dem Inlande noch zufrieden
stellend war, ging die G eschäftstätigkeit nam entlich in Stabeisen 
zurück. Auch Geschäfte für die Ausfuhr standen im  Zeichen des 
Niederganges. Der belgische und vor allem  der W ettbewerb der 
luxemburgischen W erke beeinträchtigte sehr das Zustandekom
men von Geschäften, obwohl die W erke Preiszugeständnisse in  
dem Maße, wie sie selbst um Aufträge verlegen waren, m achten. 
Vermerkt sei jedoch, daß zahlreiche W erke noch für zwei Monate 
und mehr m it Arbeit versehen sind; im  entgegengesetzten Falle  
hätte der beträchtliche Rückgang der Nachfrage wahrscheinlich  
zu einem plötzlichen Preissturz geführt. B is Ende des Monats 
trat keine Aenderung und kein  Anwachsen der Nachfrage ein; 
eine Anzahl Werke erschien wieder auf dem Markt, um  ihre mehr 
und mehr gelichteten Auftragsbestände aufzufüllen. D ie gute  
Verfassung des französischen Inlandsm arktes setzte sie jedoch 
in den Stand, Preiszugeständnisse nur in dem unumgänglich  
notwendigsten Maße zu gewähren. Träger erfreuten sich einer 
besonders guten Nachfrage und behaupteten sich leich t. Es 
kosteten in Fr oder in £  je t:

I n la n d 1): 2. 7. 16. 7. 30 . 7.
H andelsstabeisen  . .  740—750 7 4 0 — 750 7 4 0 — 750
Träger (F rach tgru n d 

lage D ied en h ofen ) 700 700  700
A u s f u h r 1):  ,

H a n d e ls s ta b e ise n . . 6 .17 .6  5 .1 0 .-  5 .1 1 — b is  5 .12 .6
Träger, Norm alprofilfc 5 .4 — 5 .4 — 5 .3 .6
Große W in k el . . . .  5 .8 .6  b is  5 .9 .6  5 .7 — 5 .6 .6  b is  5 .7 —
Bund- u n d  V ierk a n t

eisen  ......................................  6 .8 .6  6—  6 —  b is  6 .1 —
F la c h e is e n ................................. 6 —  5 .1 9 — 5 .1 9 — b is  6 ——
B a n d e is e n .......................... 6 —  5 .1 9 — .1 9 — b is  5 .1 9 .6
K altgew alztes B a n d 

e isen , 0 ,9  b is  1  m m  1 0 .1 4 —b .1 0 .1 6 — 1 0 .1 2 — 1 0 .1 2 —

Der B le c h m a r k t  zeichnete sich im  allgem einen durch 
größere W iderstandsfähigkeit als der W alzzeugm arkt aus. B e
sonders Feinbleche lagen sehr fest, während Grob- und M ittel
bleche weniger gefragt waren. Mit R ücksicht auf die wahrschein
liche Bildung eines Blechkontors prägte sich im  Laufe des Monats 
die Geschlossenheit weiter aus. Der Ausfuhrmarkt war zu Ende  
Juli wegen des ausländischen W ettbewerbs stark um stritten; 
infolge der günstigen Inlandsverhältnisse konnten die W erke

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

ihre Preise jedoch m it Erfolg behaupten. E s kosteten  in  Fr oder 
in £  je t:

I n l a n d 1)  2. 7. 16. 7. 30 . 7.
G r o b b l e c h e ..........................  7 8 0 — 800 7 8 0 — 800 7 8 0 — 800
M it t e l b l e c h e ..........................  8 2 0 — 870 8 2 0 — 860 8 2 0 — 860
F e in b le c h e  .........................  11 5 0 — 1300 1 1 5 0 — 1300 11 5 0 — 1300
U n iv e r sa le ise n  . . . .  760— 770 750— 770 750— 770

A u s f u h r 1):
T h o m a sb lech e:

5 m m  u n d  m eh r . 6 .6 — b is  6 .6 .6  6 .6 — 6 .6 —
3 m m  ............................  6 .1 1 — 6 .1 0 .6  6 .10 .6
2 m m  ............................  6 .14 .6  6 .1 4 — 6 .1 4 —

1%  m m  ............................  6 .1 6 .6  6 .1 5 — 6 .1 5 —
1 m m   8 .7 .6  b is  8 .1 0 — 8 .1 0 — b is  8 .1 3 .6  8 .1 0 — b is  8 .1 3 .6

yz m m  . . . .  1 0 .7 .6  1 0 .7 .6  b . 10 .15- 1 0 .1 5 —b .1 0 .1 7 —

Auf dem D r a h tm a r k t  blieb die Lage im  großen und ganzen  
zufriedenstellend, und die Geschäftsabschlüsse waren normal. 
Die Werke sind im  allgem einen noch gut m it Arbeit versehen. 
Es kosteten  im  Berichtsmonat in  Fr. je t:
W eich er  b lan k er  F lu ß s ta h ld r a h t ..............................................................  105 0 — 1100
A n g ela ssen er  D r a h t ........................................................................................ 1 1 0 0 — 1150
V erz in k ter  D r a h t .............................................................................................  1 4 0 0 — 1500
D r a h t s t i f t e .............................................................................................................  1 3 0 0 — 1400
W a l z d r a h t ....................................................................................................................  850

D ie Lage des belgischen Eisenmarktes  
im Juli 1929.

Zu Anfang des Monats Ju li war die Lage auf dem belgischen  
Eisenm arkt unregelmäßig und unsicher. Der Rückgang der 
G eschäftstätigkeit in  P latinen, Stabeisen und Rund- und Vier
kanteisen verstärkte sich. Die Gestehungskosten erfuhren durch 
die Erhöhung der Löhne und Gehälter sowie der Kohlenpreise 
eine weitere Zunahme. D ie Lage änderte sich im  Laufe des Monats 
kaum; die U nm öglichkeit, zu Geschäftsabschlüssen zu kommen, 
bewirkte eine derartige Verwirrung, daß es überhaupt fast un
möglich war, die tatsächlich erzielten Preise festzustellen . Um  
jeden von den Abnehmern erteilten  Auftrag wurde gesondert 
unterhandelt, wobei die W erke vielfach die von den Käufern 
aufgezwungenen Preise annahmen. Erst ganz zu Ende des Monats 
m achte sich eine leichte Besserung der Lage bemerkbar, so daß  
die W erke dem Druck der Käufer einen, wenn auch geringen, 
W iderstand entgegensetzen konnten. Der Auftragseingang  
besserte sich, und die Preise zogen im  allgem einen ebenfalls wieder 
etwas an, so daß es schien, als wenn diese Schwäche ihren tiefsten  
Stand überwunden hätte. Ende Ju li schien es, als ob die Verhand
lungen zwischen belgischen, luxemburgischen und deutschen  
W erken —  in  die m an auch die französischen W erke einbeziehen  
wollte —  die Gestaltung des Marktes günstig beeinflußt und in  
verschiedenen Geschäftszweigen zur Hebung der Lage beigetragen  
hätten. Die Vertreter der belgischen M etallarbeiter sind zu Monats
schluß in Charleroi zusam m engetreten, um neue Lohnerhöhungen  
durchzudrücken.

Der K o k s m a r k t  blieb während des ganzen M onats fest. 
W ie bereits im  V  ormonat erwähnt, ändert sich der Preis auch im  
dritten Vierteljahr 1929 nicht und ste llt  sich auf 210 Fr frei 
Bestim m ungsort für die H üttenwerke auf der Grundlage von  
13 % Asche und 4 % W asser, m it Nachlaß oder Erhöhung um  
2 /4  % Je Prozent Asche mehr oder weniger. D er Preis für Ia  H och
ofenkoks, der nicht für die H ütten  bestim m t ist, schwankte je 
nach dem  A schegehalt zwischen 200 und 210 Fr ab W erk.

G ie ß e r e ir o h e is e n  wurde während des ganzen M onats 
lebhaft gefragt, so daß die erzeugten M engen restlos abgesetzt 
werden konnten. Auch der Bedarf an H äm atitroheisen war um 
fangreich; die Preise bewegten sich zwischen 680 und 700 Fr je t . 
In Thomasroheisen wurden zu Beginn des Ju li einige Geschäfte 
zu 635 Fr je t  frei Verbraucherwerk getätig t. Im  Laufe des Monats 
senkte sich der Preis jedoch bis auf 625 Fr. E s kosteten  im  Juli
in Fr oder in  sh je  t-  

I n l a n d 2):
P h o sp h o rre ich es  G ieß ere iro h eisen  N r. 3 ..................................... 620
G ew ö h n lich es  T h o m a s r o h e i s e n ......................................................... 6 2 5 — 635
H ä m a titr o h e ise n  ........................................................................................  710

A u s f u h r 2):
P h o sp h o rre ich es  G ieß ere iro h e isen  N r. 3 ..................................... 72
G ew ö h n lich es  T h o m a s r o h e i s e n ......................................................... 70
H ä m a t i t r o h e i s e n ........................................................................................  80  j

H a lb z e u g  lag  zu Beginn des Monats schwach; das Fehlen  
genügender Geschäftsabschlüsse führte zu einem  Rückgang der 
Preise. D ie G eschäftstätigkeit in vorgewalzten Blöcken war 
infolge A bwesenheit der W erke vom  Markte tatsächlich gleich  
N ull. Einige Abschlüsse in  Knüppeln und P latinen  konnten zu  
herabgesetzten Preisen getätig t werden. D ie Lage änderte sich

1) D ie Inlandspreise verstehen  sich ab W erk Osten, die 
A usfuhrpreise fob A ntw erpen für die Tonne zu 1016 kg.

2) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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it, und die Schwäche h ielt an. Trotzdem
jfstand überwunden sei. Es kosteten  in

2. 7. 16. 7. 30 . 7.
845 865 865
880 880 880
930 925 925

1175 1175 1175

4 .15 .6 4 .1 2 .6 4 .1 3 .-

4 .1 7 .- 4 .14 .6 4 .1 5 .-

5 . - . - 4 .1 6 .- 4 .1 7 .-
5 .3 .- 5 . - . - 5 . - . -
5 .7 .6 5 . - . - 5 . - . -
5 .7 .- 4 .1 9 .-  b is  5 . - . - 5 . - . -

6 .5 .- 6 .2 .- 6 .2 .6  b is  6 .3 .-

6 .7 .6 6 .4 .6 6 .5 .-  b is  6 .5 .6

6 .11 .6 6 .8 .- 6 .8 .-  b is  6 .8 .6

Fr oder in £ je t:
B e l g i e n  ( I n l a n d ) 1):

V o rg ew a lz te  B lö ck e
K n ü p p e l ..........................
P la t in e n  ..........................
R ö h ren stre ifen  . . . .

B e l g i e n  ( A u s f u h r ) 1):
V o r g e w a lz te  B lö ck e ,

152 m m  u n d  m eh r .
V o r g e w a lz te  B lö ck e ,

127 m m  .....................
V o r g e w a lz te  B lö ck e ,

102 m m  .....................
K n ü p p e l, 76 b is  102 m m  
K n ü p p e l, 51 b is  57 m m
P la t in e n  ..........................
R ö h re n str e ife n , 102 b is

203 m m  .....................
R ö h re n str e ife n , 203 b is

305  m m  .....................
R ö h re n str e ife n , 305 b is

406 m m .....................
L u x e m b u r g  ( A u s f u h r ) 1):

V o rg ew a lz te  B lö ck e ,
102 m m  u n d  m eh r . 4 .1 5 .6

K n ü p p e l, 76 b is  102 m m  5 .3 .-
P la tin e n  ..........................  5 .6 .6

Auch der W a lz z e u g m a r k t  war wie alle anderen Markt- 
zweige schwach. A lle Stabeisenwalzwerke waren am Markte, 
so daß es nicht schwierig war, Aufträge unterzubringen. D ie Werke 
suchten nach wie vor umfangreiche Bestellungen, bei denen sie zu 
erheblichen Preiszugeständnissen bereit waren. Rund- und Vier
kanteisen wurde wenig gefragt und infolgedessen sehr um stritten. 
Lediglich nach Trägern herrschte stärkere Nachfrage, ohne daß 
allerdings die zahlreichen Geschäftsabschlüsse auf die Preise 
ein wirkten. D ie Notierungen für Bandeisen waren se it Auflösung 
des Verbandes sehr unregelmäßig. D ie für die m eisten Erzeug
nisse ungünstige Lage h ie lt während des größten Teils des Monats 
an, so daß Käufe an W alzzeug m eist zu sehr günstigen Preisen 
möglich waren. Ende Juli m achte sich eine leichte Besserung 
bemerkbar, aus der vor allen Dingen Stabeisen einigen Nutzen  
ziehen konnte. Es kosteten in Fr oder in £  je t:

4.12.- 4 .1 2 .6  b is  4 .1 3 .-
4 .1 9 .6  b is  5 . - . -  4 .1 9 .6  b is  5 . - . -
4 .18 .6  b is  4 .1 9 .6  4 .1 9 .-  b is  5 . - . -

B e l g i e n  ( I n l a n d ) 1): 2. 7. 16. 7. 30 . 7.
H a n d e ls s ta b e ise n  . . . 1055 1025 1025
T räger, N o rm a lp ro file 950 950 950
B re itf la n sc h tr ä g e r . . . 960 960 960
W in k e l, 60  m m  u n d  m ehr 960 945 950
R u n d- un d  V ie r k a n t

e ise n , 5 u n d  6 m m  
G ezogenes R u n d e isen ,  

G ru n d p re is .....................

1175 1075 1100

1650 1640 1640
G ezogenes V ierk a n t

e ise n , G ru n d p reis 1700 1690 1690
G ezogenes S e c h sk a n t

e ise n , G rundpreis 1750 1740 1740
W a lz d r a h t .......................... 1125 10 7 5 — 1125 1 0 7 5 — 1125
F e d e r s t a h l .......................... 1 5 0 0 — 1600 1 5 0 0 — 1600 1 5 0 0 — 1600

B e l g i e n  ( A u s f u h r ) 1) 
H a n d e ls s ta b e ise n  . . . 5 .1 8 .- 5 .11 .6 5 .12 .6
R ip p e n e i s e n ..................... 6 .3 .- 5 .1 7 .- 5 .17 .6
T räger, N o rm a lp ro file 5 .5 .6  b is  5 .6 .- 5 .4 .- 5 .4 .-
B r e itf la n sc h tr ä g e r . . . 5 .8 .6  b is  5 .9 .- 5 .7 .- 5 .7 .-
G roße W in k el . . . . 5 .9 .6 5 .6 .6  b is  5 .7 .- 6 .7 .-
M ittlere W in k el . . . 5 .1 7 .- 5 .11 .6  b is  5 .12 .6 5 .12 .6
K le in e  W in k el . . . . 5 .1 9 .- 5 .1 5 .- 6 .1 6 .-
R u n d - u n d  V ie r k a n t

e ise n , 5 u n d  6 m m 6 .8 .- 5 .1 9 .-  b is  6 . - . - 6 . - . -
W a lz d r a h t .......................... 6 .5 .-  b is  6 .1 0 .- 6 .5 .-  b is  6 .1 0 .- 6 .5 .-  b is  6 .10 .
F la c h e ise n , G ru ndpreis 6 . - . - 6 . - . - 6 . - . -
B a n d e ise n , G rundpreis  
K a ltg e w a lz te s  B a n d 

e ise n , 26 B . G. . .

5 .1 9 .-  b is  6 . - . - 5 .1 8 .- 5 .1 8 .-

1 1 . - . -  b is  11 .2 .6 1 0 .1 2 .- 10 .12 .6
K a ltg e w a lz te s  B a n d 

e ise n , 28  B . G. . . 1 1 .12 .6 1 1.1 .6 11 .2 .6
G ezo g en es R u n d e ise n ,  

G ru n d p re is ..................... 9 . - . - 9 . - . - 9 . - . -
G ezo g en es V ie r k a n t

e ise n , G ru n dp reis  
G ezo g en es S e c h sk a n t

e is e n , G ru n dp reis

9 .5 .- 9 .5 .- 9 .5 .-

9 .1 5 .- 9 .1 5 .- 9 .1 5 .-
S c h ie n e n ............................... 6 .1 0 .- 6 .1 0 .- 6 .1 0 .-
L a sch en  ............................... 8 .1 0 .- 8 .1 0 .- 8 .1 0 .-

L u x e m b u r g  ( A u s f u h r ) 1): 
H a n d e ls s ta b e ise n  . . . 5 .17 .6 5 .1 1 .- 6 .1 2 .-
T rä g er , N o r m a lp ro file 5 .6 .- 5 .4 .- 5 .3 .6
B r e itf la n sc h tr ä g e r . . . 5 .8 .6 5.6.6 5 .6 .6
R u n d - u n d  V ie r k a n t

e ise n , 5 u n d  6 m m  
W a lz d r a h t .....................

6 .8 .- 5 .1 9 .- 6 .19 .6
6 .5 .-  b is  6 .1 0 .- 6 .5 .-  b is  6 .1 0 .- 6 .5 .-  b is  6 .10 .

Auf dem Markt für S c h w e iß s t a h l  war die G eschäftstätig
keit infolge weiterer Zurückhaltung der Käufer ruhig, und die 
Preise gingen nach unten. M it einer leichten Zunahme des A uf
tragseinganges besserte sich gegen Ende des Monats die Lage 
allerdings wieder etw as. Es kosteten in Fr oder in £  je t:

l ) Die Inlandspreise verstehen^sich a b ‘Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

In land1): 2. 7. 16. 7. 30. 7.
Schweißstahl Nr. 3 . 1025—1050 1025 1000
Schweißstahl Nr. 4 . 1450 1450 1450
Schweißstahl Nr. 5 . 1600 1600 1600

A usfuhr1):
Schweißstahl Nr. 3 . 5.18.6 bis 5.19.- 5.15.- 5.14.-

Im  Gegensatz zu den anderen M arktzweigen konnte sich 
auf dem B le c h m a r k t  die F estigk eit behaupten. Nach Grob
blechen herrschte große Nachfrage, so daß die Lieferfristen eine 
weitere Ausdehnung erfuhren. Auch M ittel- und Feinbleche blieben 
widerstandsfähig. Im  Verlaufe des Monats traten, abgesehen von 
einem  leichten Rückgang in Grobblechen und einer erheblichen 
Bedarfssteigerung in Feinblechen, keine wesentlichen Aenderungen 
ein . D ie W erke verfügen m eist über Auftragsbestände für drei 
bis vier M onate. D ie Preise hielten  sich auf ihrem  hohen Stande. 
Es kosteten in Fr oder in £  je t:

In land1): 2. 7. 16. 7. 30.7.
Bleche 5 mm und mehr . . . 1125 1120 1115—1120

3 m m ...................................... 1175 1160 1160
2 m m .....................................  1225 1250 1250

iy 2 m m .....................................  1290 1300 1300
1 m m ...................................... 1310 1325 1325

y2 m m .....................................  1625 1650 1650
Riffelbleche .....................................  1175 1175 1175
Polierte Bleche, &/10 mm und

mehr, g e g lü h t . 2850—2900 2850—2900 2850—2900
Kesselbleche, S.-M.-Güte . . . .  1300 1300 1300
Universaleisen, gewöhnliche Tho

masgüte .......................................... 1125 1125 1125
Universaleisen, S.-M.-Güte . . . 1225 1225 1225
Ausfuhr1):
Thomasbleche: 2. 7. 16. 7. 30. 7.

6 mm und mehr . 6.7.6 bis 6.8.- 6.6.6 6.6.-
3 mm ................  6.11.6 6.10.6 bis 6.11.- 6.10.6
2 mm ................ 6.14.6 6.14.- 6.14.-

1 y2 mm ................ 6.16.6 6.15.6 6.15.6
1 mm .....................8.8.- bis 8.10.- 8.15.- 8.15.-

' y2 mm . . . .  10.5. b. 10.10.- 10.10.-b.10.15.- 10.17.6
R iffelbleche.......  6.12.- 6.12.- 6.12.-
Polierte Bleche . . .  fl. 17,50 17,50 17,50
Universaleisen, gewöhn

liche Thomasgüte . 6.4.6 6.5.- 6.5.-
Universaleisen, S.-M.-

Güte ........................  6.14.6 6.15.- 6.15.-
Auf dem Inlandsm arkt b lieb die Nachfrage nach D r a h t  

und D r a h t e r z e u g n is s e n  normal, während der Auftragseingang 
aus dem Auslande, besonders in D rahtstiften und verzinktem  
Draht, sich erst gegen Ende Juli besserte. D ie Preise blieben  
um stritten. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

In land1): 2. 7. 16. 7. 30. 7.
Drahtstifte . . . 1800 1800 1800
Blanker Drah, . . . .  1650 1650 1650
Angelassener Draht . 1750 1750 1750
Verzinkter Draht . . 2150 2150 2150
Stacheldraht................  2350 2350 2350

Ausfuhr1):
Drahtstifte . . . .  8.-.- S . - . -  8.-.-
Blanker Draht . . . 7.10.- 7.7.- 7.7.6
Angelassener Draht 8.2.6 8.-.- 8.-.-
Verzinkter Draht . ß.10.- 9.7.- bis 9.7.6 9.7.6
Stacheldraht . . . .  12.-.- 12.-.- 12.-.-

D ie Nachfrage nach H o c h o f e n s c h r o t t  war zu Beginn des 
Monats beträchtlich. Infolge englischer Angebote und spekula
tiver Verkäufe gingen die Preise jedoch zurück, festigten  sich zu 
Ende Juli aber wieder. E i kosteten in Fr. je t:

2. 7. 16. 7 30. 7.
Sonderschrott...................  540—545 530—535 625—530
Hochofenschrott ............................  520—525 510—515 510—515
S.-M.-Schrott  610—520 510 — 520 510—515
D rehspäne.......................  400—410 390—400 410—415
Schrott für Schweißstahlpakete . 530—540 530—540 530—535
Schrott ilir Schweißstahlpakete 

(Seiten- und Deckstücke). . . . 540—550 540—550 535—545
Maschinenguß erster Wahl . . . .  630—640 630—640 620—630
Maschinenguß zweiter Wahl . . . 600—610 600—610 690—600
B r a n d g u ß ....................... 550—575 540—545 535—540

D ie Lage des englischen Eisenmarkees  
im Juli  1929.

Ueber den Umfang der getätigten Geschäftsabschlüsse war 
man am britischen Eisen- und Stahlm arkt fast während d es  
ganzen Berichtsmonats einigermaßen enttäuscht. Die Abschwä
chung in der ersten Woohe war nicht allein  der üblichen G eschäfts
stille  während dieser Jahreszeit zuzuschreiben. E s ist  anzunehmen, 
daß auch die W iederwahl einer Arbeiterregierung und die sich 
hieraus ergebende unsichere und verwickelte politische Lage un
günstig auf die Marktverhältnisse eingewirkt hat, und dadurch 
die Abwicklung umfangreicher Geschäfte aufhielt. Befürchtungen 
über Arbeiterunruhen mögen ebenfalls dazu beigetragen haben, 
das Vertrauen zu stören und das Geschäft zu hem men. Erst gegen 
Ende Juli zeigte sich eine stärkere Neigung zu Geschäftsab-

l ) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die A usfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.



15. A ugust 1929. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 1213

Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n t w ic k lu n g  am  e n g l i s c h e n  E is e n m a r k t  im  J u l i  1 9 2 9 .

5. J u li 12. J u l i 19. J u li 26 J u li 31. J u l i

B ritisch er F estla n d s- B ritisch er F estla n d s- B r itisch er F estla n d s- B ritisch er F estla n d s- B ritisch er F e s tla n d s 
P re is preis P r e is p reis P re is p reis P re is p re is P re is p reis

£ sh d £ sh  d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ 6h d £ sh  d

G ießereirobeisenN r. 3 3 12 6 3 10 0 3 12 6 3 9 0 3 12 6 3 9 0 3 12 6 3 9 0 3 12 6 3 9 0
B asisch es R oh eisen 3 11 0 3 10 0 3 11 0 3 10 0 3 11 0 3 10 0 3 11 0 3 10 0 3 11 0 3 10 0
2zöllige  K n ü p p el . 6 10 U 5 7 0 8 10 0 5 6 0 6 7 6 5 5 0 6 7 6 5 3 0 6 7 6 5 2 0
P la t in e n ..................... 8 5 0 5 7 0 G 5 0 5 5 0 6 2 G 5 5 0 6 5 0 5 3 0 8 5 0 5 0 0
Thom as- W alzd rah t 8 5 0 6 2 6 8 7 6 8 2 6 8 7 6 8 2 6 8 7 8 6 2 6 8 7 8 8 2 6
H an d elsstab eisen  . 8 0 ü 5 17 0 8 0

° 5 15 0 8 0 0 5 13 0 8 0 0 5 12 6 8 0 0 5 12 0

Schlüssen durch die Unterbringung einiger Schiffsneubauten sowie 
auf Grund von Vergebungen der Eisenbahnen. D ie glänzende 
Fahrt der „ B r e m e n “ dürfte die englischen Schiffbauer zu größe
ren Anstrengungen anregen. Im  allgem einen war jedoch Ende des 
Monats die Lage der britischen Eisenindustrie nicht besonders 
rosig.

Das A u s f u h r g e s c h ä f t  bewegte sich ungefähr in dem  
gleichen Rahmen wie im  ersten Teil des Jahres. Ausländische 
Verbraucher zeigten wenig Neigung zu G eschäften, und obgleich  
zeitweise Bedarf vorhanden schien, führte er selten  zu bedeuten
deren Abschlüssen. Dorman Long & Co. Ltd. wurde der Bau 
einer Brücke in  Bangkok übertragen, für die etwa 2500 bis 3000 t  
Stahl gebraucht werden, während ein  größerer Auftrag auf 
Feuerbuchsen von einer ausländischen Seem acht an ein Werk 
an der Nordostküste ging.

Zur Prüfung der Lage und Aussichten der englischen Eisen- 
und Stahlindustrie hat das Parlam ent einen Ausschuß eingesetzt, 
der Vorschläge machen soll, w ie sich die Stellung der englischen  
Eisenindustrie auf dem W eltm arkt verbessern läßt. Es sind jedoch 
Befürchtungen über die Durchführung der Untersuchungen laut ge
worden. Mitglieder des Ausschusses s in d : Vorsitzender Lord Sankey 
(Lordkanzler), A. V. A lexander (erster Lord der Adm iralität), 
Sir Cecil L. Budd (Vorsitzender der Londoner M etallbörse und 
leitender Direktor der British Metal Corporation L td.), C. T. 
Cramp (Generalsekretär der N ational Union of Railwaym en) 
und Sir William Plender (Seniorteilhaber der Seloitte, Plender, 
Griffiths and Co.).

Die Knappheit an Schiffsraum vom  M ittelmeer und Spanien 
belebte den E r z m a r k t . Anfang Ju li stellten  sich die Frachten  
Bilbao—Middlesbrough auf 7 /9  bis 8 /—  sh, so daß bestes Rubio  
24/— sh cif Middlesbrough kostete, während bester nordafrika
nischer Roteisenstein zu 23 /—■ sh gehandelt wurde. Neue A b
schlüsse waren selten; durch die verzögerten Lieferungen infolge 
der Knappheit an Schiffsraum kamen die Verbraucher jedoch  
in Schwierigkeiten. Zu M onatsschluß waren die Frachten auf 
8/6 sh gestiegen, und bestes Rubio kostete 24/6 sh , fand aber 
zu diesem Preise keine Abnehmer. Aehnliche Frachtsätze galten  
auch für die Mittelmeerhäfen, so daß bester nordafrikanischer R o t
eisenstein 24/—  sh notierte. Für englische Eisenerze war deshalb  
stets gute Nachfrage vorhanden; die Preise blieben jedoch fest  
auf 19/6 bis 24/—  sh für Cumberland-Erz je nach Güte.

- R o h e ise n  behielt während des ganzen Monats seine F estig 
keit bei. In Cleveland-Roheisen kam en nur geringe Mengen auf 
den Markt, so daß die Verbraucher gezwungen waren, in  anderen  
Bezirken ihren Bedarf zu decken. Der Preis h ie lt sich dennoch  
bei 72/6 sh für Gießereiroheisen Nr. 3. M itte des Monats brachte 
der Entschluß der H ersteller, Abschlüsse zum gegenwärtigen  
Preise zur Lieferung im Oktober— Dezember zu tätigen , eine 
gewisse Erleichterung. Der Mangel an Cleveland-Roheisen und  
die Unmöglichkeit, infolge der hoben Kokspreise neue Hochöfen 
anzublasen, führte zu einer erhöhten Nachfrage fnach m itte l
englischem Roheisen. Der Bedarf an Northamptonshire- und Derby - 
8hire-Gießereiroheisen war so umfangreich, daß die Hersteller  
Aufpreise für spätere Lieferungen verlangten. In  der dritten  
Woche beschlossen sie, ihre Preise um 2 /6  sh je t  zu erhöhen, 
so daß Derbyshire-Gießereiroheisen Nr. 3 76 /—  sh und Northam p
tonshire-Gießereiroheisen 72/6 sh kostete. Auch schottisches 
Roheisen erfreute sich einer etwas besseren Nachfrage; die Preise 
gingen um 1/6 sh je t  in  die H öhe. Gegen Ende des Monats trat 
stärkere Nachfrage nach ausländischem Roheisen auf, einige 
Ladungen festländischen Roheisens m it 2,5 bis 3 % Si gingen  
nach Cleveland und Schottland, einige indische Roheisenladungen  
nach Schottland und Südwales. Basisches Roheisen wurde rege 
gefragt; es gelangten jedoch nur unbedeutende Mengen auf den  
offenen Markt, da die Erzeugung m eist von den H erstellern selbst 
verbraucht wurde. Für die Nordostküste bestim m tes Lincolnshirer 
basisches Roheisen wurde m it 71/—  sh, dem allgem einen Markt
preis während des Berichtsmonats, gehandelt. Zu Ende Ju li soll 
festländisches Roheisen zu 66/6 sh fob verkauft worden sein.

Auf dem H a lb z e u g m a r k t  ging die Nachfrage nach vorge
walzten Blöcken, Knüppeln und P latinen nach und nach zurück, 
und da die Festlandspreise sanken, hielten die Verbraucher vor
sichtig zurück. Im  ersten Teil des Monats forderten die britischen  
W erke £  6.10.—  bis 6.12.6 für zweizöllige Knüppel, einige W erke 
sogar £  6.15.— . Platinen kosteten allgem ein £  6.7.6. M itte Juli 
war die Nachfrage jedoch so erheblich zurückgegangen, daß 
Knüppel £  6.7.6 und P latinen £  6.5.— , bei einigen N ordostküsten
werken sogar nur £  6.— .— , kosteten. D ieser Preis stand jedoch  
hauptsächlich nur auf dem Papier, w eil in  diesem Bezirk nur 
wenig Halbzeug auf den offenen Markt gelangte. Der Lage der 
Festlandsm ärkte schenkte m an jedoch erhöhte Beachtung. Zu 
M onatsbeginn waren zweizöllige Knüppel zu £  5.7.—  kaum zu 
haben. Für drei- bis vierzöllige Knüppel betrug der allgem eine  
Preis £  5.4.— . P latinen kosteten £  5.7.6 fob. Infolge einer A b
schwächung gingen die Preise nach und nach um 1/—  bis 2 /—  sh  
zurück; in der letzten  Monatswoche waren zweizöllige Knüppel 
auf £  5.1.— , zweieinhalb- bis dreizöllige auf £  5.— .—  und vier- 
zöllige auf £  4.19.—  gesunken. Vorgewalzte B löcke, die Anfang  
Juli m it £  4.17.6 für sechs- bis siebenzöllige und £  4.15.—  bis 
4.16.—  für achtzöllige und mehr gehandelt worden waren, kamen  
auf £  4.15.6 und £  4.13.—  fob. Zu M onatsschluß waren einige  
Ansätze einer besseren Nachfrage vorhanden; es kamen Abschlüsse 
auf verschiedene tausend Tonnen P latinen  m it britischen Ver
braucherwerken zu den niedrigsten Preisen zustande.

Auf dem Markt für F e r t ig e r z e u g n is s e  änderten sich die 
Verhältnisse nicht. Der Auftragseingang war außergewöhnlich  
gering; die Werke erledigten im  Juli ihre a lten  Abschlüsse schneller, 
als neue Bestellungen hereinkamen. Infolgedessen kam sowohl 
den englischen als auch den schottischen Stahlwerken der S till
stand bei der jährlichen Bestandsaufnahm e gelegen und wurde 
in  einigen F ällen  sogar auf zehn oder vierzehn Tage ausgedehnt. 
Die britischen Preise blieben unverändert, obwohl die W erke 
darauf hinwiesen, daß die gestiegenen Rohstoffpreise sie ebenfalls 
zu Preissteigerungen zwingen würden. E s kosteten: Stabeisen  
£  7.15.— , schwere Träger £  7.2.6, 3/ 8- und mehrzölliges Grobblech 
£  7.12.6, 1/ 8zöllige Bleche £  8.17.6 bis 9.— .— . Infolge des um 
fangreichen W ettbewerbs vom  Festlande schwächten sich die  
Preise ab; dünnes Stabeisen notierte £  7.15.—  bis 8.— .— . Zu 
Beginn des Monats forderten die Festlandswerke durch ihre 
Londoner Händler für Stabeisen £  5.17.— ; in Brüssel kamen  
Geschäfte zu £  5.16.—  und in  Paris zu £  5.14.—  zustande. D ie  
großen Preisspannen überraschten die britischen Käufer zwar, 
sie nutzten die Lage jedoch voll aus. D ie Verhältnisse wurden  
noch verwickelter durch Angebote der H ändler, welche die W erks
preise verschiedentlich noch um 1/— bis 2 /— sh unterboten. Der 
Preisrückgang kom m t am besten in  folgendem  Vergleich zum  
Ausdruck:

A n fa n g  J u l i  E n d e J u li
T r ä g e r ..................................................................... 5 .8 .-  b is  5 .9 . -  5 .4 .-  b is  5 .6 .-
* /i- u n d  8/ l t " -R u n d - u n d  V ierk a n t

e ise n  ............................................................... 6 .9 .-  6 .3 .-
R u n d - u n d  V ie r k a n te ise n , a u sg e 

sc h o sse n  ..................................................... 6 .6 .-  6 .2 .-
S ch w eres  W i n k e le i s e n ........................... 5 .9 .-  6 .6 .-
V ," - G r o b b l e c h .......................................... 6 .1 1 .-  b is  6 .1 1 .6  6 .1 0 .6  b is  6 .1 1 .-
*/ „ " - G r o b b l e c h .......................................... 6 .7 .6  b is  6 .8 . -  6 .6 .-  b is  6 .6 .6

Der W e iß b le c h m a r k t  zeigte in der ersten Ju lihälfte wenig  
G eschäftigkeit, und war deshalb etwas gedrückt. U m  die M itte  
des Monats änderte sich die Sachlage jedoch, da einige um fang
reiche Aufträge zustande kameD, unter anderem auch einer auf 
ungefähr 60 000 Oelbehälter für Japan. Zu Monatsschluß besserte 
sich die Lage so w eit, daß die W erke ihre Preise fest auf 18/3 sh  
fob für die N orm alkiste 20 X  14 halten konnten; einige W erke 
forderten sogar 18/6 sh. V e r z in k t e  Bleche unterlagen weiterhin  
den ungünstigsten Verhältnissen und waren zu £  13.2.6 fob für 
24-G-W ellbleche in  Bündeln zu haben; später wurde der Preis 
etw as günstiger m it £  13.7.6.

Ueber die Preisentwicklung im  einzelnen unterrichtet oben
stehende Zahlentafel 1.
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Buchbesprechungen*).
Schroeder, Hans, Volkswirt R D V : H e r a n  a n  d e n  W e ltm a r k t !  

E ine Anregung, an Eracht-, Fabrikations- und A bsatzkosten  
zu sparen durch Ausnutzung der günstigsten Standortsverhält
nisse. Berlin, Leipzig und W ien: Leopold W eiß 1929. (VTI, 
191 S.) 8°. 12,50 JUH, geb. 14 XJH.
* M it diesem Buch w ill der Verfasser eine Anregung geben, 

durch Ausnutzung der günstigsten Standortsverhältnisse an 
Fracht-, H erstellungs- und A bsatzkosten zu sparen. Er regt an, 
gewisse industrielle Betriebe ganz oder te ilw e ise a n ,,d ie  G re n z e  
d e s  W e l t m a r k t e s ,  d ie  S e e h ä f e n ,  zu  v e r le g e n  o d e r  d o r t  
n e u  zu  e r r ic h t e n “ . Im  dritten  T eil des Buches befaßt sich der 
Verfasser eingehend m it dem „ S ta n d o r t s p r o b le m  d er d e u t 
s c h e n  H o c h o fe n -  u n d  W a lz w e r k s in d u s tr ie “ . Der Verfasser 
sucht hier den N achweis für die N otw endigkeit der Gründung 
eines gem ischten W erkes an der Nordseeküste zu führen. Er geht 
davon aus, daß die durch das Friedensdiktat von  Versailles her
vorgerufene Verringerung des Inlands-Erzbezuges zugunsten 
eines verm ehrten Erzbezuges aus dem Ausland, der größtenteils 
über See vonstatten  geht, eine Begünstigung der K üste als 
Standort geschaffen habe. Ferner habe die Anziehungskraft 
der K ohle infolge der durch die technischen Verbesserungen  
hervorgerufenen Senkung des K oksverbrauches je Tonne R oh
eisen stark nachgelassen. Von seiten  des Absatzes betrachtet, 
fließe ein  großer T eil der deutschen Eisenerzeugung in das Aus
land. Auch die K üste selbst m it den in  den H afenstädten befind
lichen großen W erften, Eisenbaufirm en u. a. se i in  der Lage, einen 
großen T eil (der Verfasser nim m t 23 % der Erzeugung von  
Blechen, Trägern und Stabeisen im  Jahre 1927 an) der W alz
eisenerzeugung aufzunehmen. A lles in  allem würde sich eine 
erhebliche Ersparnis an Frachtkosten erzielen lassen. D am it sei 
die N otw endigkeit der Gründung eines Küstenwerkes bewiesen.

D ie für den Bau eines Küstenwerkes angeführten Gründe 
sind n icht ganz zutreffend. W ohl besteht die N otw endigkeit, 
einen großen T eil des deutschen Erzverbrauches von Uebersee zu 
beziehen. Demgegenüber is t  festzustellen, daß der Verfasser 
selbst vorzugsweise Siem ens-M artin-Stahl auf seinem neu zu 
bauenden W erke hersteilen w ill. Das würde die Vorteile eines 
Baues an der K üste schon wesentlich einschränken, denn ein  
solches W erk läge zum Schrottbezuge aus dem Inland z. Zt. 
ungünstig. Auslandsschrott aber würde um die Seefrachten ver
teuert werden. W as die vom  Verfasser behauptete Minderung der 
Anziehungskraft der K ohle betrifft, so sind seine Ausführungen 
hierüber unzutreffend. Der Koksverbrauch is t  höher, a ls der 
Verfasser annim m t. Auch die M öglichkeit des Auslandsabsatzes 
w ird vom  Verfasser überschätzt. Ebenso bedürfen die für den 
Verbrauch an der Nord- und Ostseeküste gegebenen Zahlen einer 
sehr genauen Nachprüfung. Zweifellos dürfte sich dann ergeben, 
daß der Bedarf der K üste v iel geringer is t  als angenommen.

Es gibt aber noch eine R eihe anderer sehr durchschlagender 
Gründe, die unter den heutigen Verhältnissen gegen ein derartiges 
Vorhaben sprechen. Es se i daran erinnert, daß, wenn es zur E r
richtung eines gem ischten Küstenwerkes käm e, wahrscheinlich  
ein T eil der übrigen deutschen Industrie ausfallen m üßte. W enn  
auch, worauf der Verfasser m it Vorliebe hinw eist, das be
nötigte Gelände schon im  B esitz von Firm en der E isen schaffenden  
Industrie is t , hierfür also keine besonderen K osten mehr auf
gewendet zu werden brauchten, so würde doch außerordentlich  
teures Leihkapital aufgebracht werden m üssen, um die Anlage 
zu bauen und in B etrieb zu setzen. D abei sind in  dem A b
schn itt noch w esentliche Irrtümer enthalten, von denen vor 
allen Dingen hervorgehoben werden soll, daß nach A nsicht des 
Verfassers der Arbeitslohn in  den Selbstkosten der E isen schaf
fenden Industrie eine verhältnism äßig geringe R olle spiele.

In  seinen Erörterungen über die Frachtenfrage greift der Ver
fasser die F rachtpolitik  der Verbände an, indem  er sich gegen die 
Frachtgrundlage w endet, wodurch, um in  seiner Redew eise zu 
sprechen, die Eisenerzeuger ihre Erzeugnisse von  „absatzgebun
denen“ zu „werksgebundenen“ Erzeugnissen gem acht hätten . 
D ie Frachtgrundlagen sind doch n icht w illkürlich gegriffen, 
sondern auf der Selbstkostenentw icklung aufgebaut und beruhen 
im m er auf denjenigen H erstellungsgebieten oder -orten, die für die 
betreffenden Erzeugnisse d ie b illigsten  sind. Baa.

Handwörterbuch der Staats W issenschaften. Hrsg. von D . Dr. 
Ludwig E l s t e r ,  Professor an der U niversität Jena, [und] 
Dr. A dolf W eber, Professor an der U niversität München. 
4 ., gänzl. umgearb. A ufl. Jena : Gustav Fischer. 4°.

Ergänzungsband. (Aktienrecht —  Zeitungen.) 1929. 
(V III, 1199 S.) Geb. 53 J U l.

x) Wer die Bücher zu kaufen w ünscht, wende sich an den 
V e r la g  S ta h le is e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

Das Erscheinen des vorliegendenErgänzungsbandes1) zeigt, wie 
sehr die Herausgeber bemüht sind, die Sammlung auf der Höhe 
des Tages zu halten. Natürlich haben n icht säm tliche inzwischen  
eingetretenen Gesetzesänderungen nachgetragen werden können, 
vielm ehr hat man sich darauf beschränkt, neben den wegen Raum 
m angels bisher zurückgestellten Arbeiten nur die grundlegend 
vom  Gesetzgeber neugestalteten Stoffgebiete und besonders 
w ichtige Gegenwartsfragen in gründlichen Arbeiten zu beleuchten.

So umreißt Dr. G. S o lm s s e n , Geschäftsinhaber der Dis
konto-G esellschaft, die im  H inblick auf den Salzburger Juristentag 
noch offenen Zukunftsaufgaben des deutschen Aktienrechtes. Mit 
R echt lehnt er eine blinde Nachahm ung der amerikanischen 
A ktienw irtschaft ab und beschränkt sich im  großen und ganzen 
darauf, die im  Zuge der oligarchischen Um bildung unseres Aktien
wesens auftauchenden Fragen klarzulegen. —  In  einer 35 Seiten 
umfassenden ausgezeichneten Abhandlung se tzt Professor Dr. H. 
D ie t z e l  die K ernstücke der Bismarckischen W irtschafts-, Sozial - 
und Verfassungspolitik in Beziehung zu seiner nationalen und 
politischen Grundeinstellung. S te llt D ietzel auch die Hauptziele 
der Bismarckischen P olitik  m it bemerkenswerter K larheit heraus, 
so sieht er v ielleich t den Menschen Bismarck doch zu einfach, 
wenn er die W urzeln seines Handelns in so allgem einen Größen 
wie „nationaler Fortschritt“ und „Liberalism us“ sucht. Gerade 
eine Zusamm enstellung der widerstreitenden Bismarckischen 
innerpolitischen Maßnahmen zeigt die U nzulänglichkeit jeder 
W ahrscheinlichkeitsrechnung gegenüber diesem jenseits der Er
wartungsgrenze handelnden Genie. — In  einer ebenso umfangreichen 
Arbeit behandelt Professor Dr. H . J . S e r a p h im  den Bolschewis
mus in  seinen wirtschaftlichen, politischen und weltanschaulichen 
Grundlagen. D ie geistvolle Arbeit, insbesondere der Abschnitt 
über die bolschewistische W irtschaft innerhalb des staatswirt
schaftlichen Aufbaues der Sowjet-Union, gründet sich auf eine 
Sachkenntnis, wie sie dem Fernstehenden nur selten  zugänglich 
wird. - D r .  J .W . R e ic h e r t  widm et der ebenso bedeutenden wie 
angefeindeten G estalt Karl Helfferichs einen besonderen Ab
schnitt. D ie in  diesem  Zusammenhang kurz von Reichert ge
streifte R olle Erzbergers bei den W affenstillstandsverhandlungen 
hat auch neuerdings wieder der Zentrumspresse Anlaß zu über
flüssigen Ausfällen gegeben .—  Professor Dr. G. H a lm  erörtert 
die gerade im  Anschluß an den Schmalenbachschen Lehrsatz 
bei Erörterung der W andlungen des W irtschaftsgefüges im  M ittel
punkt stehende Frage, inw iew eit die monopolistischen Bestre
bungen der Gegenwart unsere W irtschaftsverfassung nachdrück
lich zu beeinflussen vermögen. Muß nach Ansicht des Verfassers 
auch eine übergroße Anlage an festem  K apital als bezeichnende 
Erscheinungsform des heutigen K apitalism us angesehen werden, 
demzufolge der W ettbewerb an Schärfe zunim m t und zu weiteren 
Zusammenschlüssen m it notwendiger m onopolistischer Neigung 
führt, so ist angesichts der in  ihrer reinen Form nur selten vor
kommenden M onopolbildung auf die Dauer eine W ettbewerbs
preisbildung nicht gefährdet. Jedenfalls steh t die Gewerkschaft 
als Machtgruppe durch ihre Bewegungshemmung der Arbeits
kraft nicht weit hinter der schädlichen Einwirkungsmöglichkeit 
des Monopols zurück. Beiden, sowohl der industriellen als auch 
der gewerkschaftlichen M onopolneigung, sind jedoch nur insofern 
Einflußm öglichkeiten gegeben, als sie wohl eine Veränderung des 
W ettbewerbkampfes, n icht aber seine Aufhebung bewirken 
können. Dr. F. Böhm.
Grundlagen für A r b e i t s v o r b e r e i tu n g .  Zeitstudien, hrsg. vom

Ausschuß für Handarbeit beim AW F. (Mit 186 Bildern u. 1 Taf.)
Berlin (S 14): Beuth-Verlag, G. m. b. H . (1929.) (V H I, 202 S.)
8°. Geb. 9 JiJ l.

Für den Ingenieur ist  die Zeitdauer einer Arbeit neben ihrer 
Beurteilung auf Ausführung und Sorgfalt der unveränderliche 
M aßstab für die Bewertung. Durch die Ueberwachung der Ferti
gungszeiten, die abhängen von der Größe der Aufträge und unter
schieden werden nach der „G rundzeit“, d. h. einer durch Zeit
aufnahmen erm ittelten oder berechneten, störungsfreien Ferti
gungszeit und einem  „Verlustzeit“ -A nteil sowie nach der Häufig
keit ihres Vorkommens, verschafft sich der Betriebsmann ein 
einfaches, aber sicher wirkendes M ittel, durch das er seinen Betrieb 
auf eine höhere W irtschaftlichkeit bringen kann. Das Buch 
enthält eine umfassende Darstellung alles dessen, was bei Durch
führung und Auswertung von Zeitstudien beachtet werden muß. 
Es bietet dem m it der praktischen Durchführung von Zeitaufnah
men betrauten Ingenieur eine F ülle von R ichtlin ien und Winken, 
deren Kenntnis seine Arbeiten wesentlich erleichtern dürfte. Es 
sei daher allen denen, die täglich um die B estgestaltung ihres 
Betriebes ringen, zum nachhaltigen Studium  wärm stens empfohlen. 
   Otto Cromberg.

*) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1495/6.
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Vereins-Nachrichten.
V e r e i  n d e u t s c h e r  

Ehrungen.
Dem M itgliede unseres Vereins, Fabrikbesitzer O t to  K u n z ,  

Köln-Mülheim, wurde von der Technischen H ochschule Stuttgart  
die Würde eines E h r e n s e n a to r s  dieser H ochschule verliehen.

Unser M itglied, Kommerzienrat O t to  P o ly s i u s ,  Dessau, 
wurde von der Technischen H ochschule Berlin-Charlottenburg  
in Anerkennung seiner außerordentlichen Verdienste um die E n t
wicklung der Maschinen auf dem G ebiete der Zem entherstellung, 
insbesondere der Drehöfen, zum D o k t o r - I n g e n ie u r  e h r e n 
h alb er ernannt.

Der Große Senat der W estfälischen W ilhelm s-U niversität 
Münster verlieh unserem M itgliede Dr. M a x  S c h le n k e r ,  
Düsseldorf, in  Anerkennung und W ürdigung seiner Verdienste 
um die U niversität die E h r e n b ü r g e r s c h a f t .

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Altendorf, Peter, Ingenieur, Dortmund, A m alienstr. 4.
Ammareller, Sepp, iS ip l.^ ltg ., Obering, der D eutschen E delstah l

werke, A.-G., Bochumer Stahlind., Bochum -W eitm ar 1, Graff- 
ring 39.

Asamura, Shunzo, Ingenieur, „D eutsche Bussan“  A .-G ., Berlin  
W 8, M ohrenstr. 56.

Balsler, Heinz, $¡[>1. -Qltg., Eisen- u. Stahlwerk Hoesch, A.-G ., 
Dortmund, Schwanenwall 17.

Bleibtreu, Helmuth, Dr. phil., W aldenburg (Sehles.), Blücherstr. 2. 
Bührmann, Heinrich, R eg.-B aum . u. S tadtbaurat a. D ., Meerer- 

busch bei D üsseldorf, L indenstr. 12.
Dietrich, Hellmuth, Stahlwerkschef des Annener G ußstahlw ., 

A.-G., Annen i. W ., Bahnhofstr. 20.
Fell, Eric Whineray, iS r .^ ttg ., M. Sc., Steel Industries of Great 

Britain, Ltd., Sheffield (England), 17. W estbourne Road. 
Fetschenlco-Tschopiwsky, Iw an, $r.=Qnfl., Prof. an der Berg

akademie, Krakau-Podgorze (Polen), Krzem ionki 11.
Fläschel, Carl, Dr., S ip l.^ ftg - , Neunkircher Eisenwerks-A.-G.

vorm. Gebr. Stumm, Neunkirchen-Saar, H ospitalstr. 4. 
Friemann, Ewald, E isenhüttenm änn. Inst, der Techn.

Hochschule, Breslau 16, Borsigstr. 25.
Oeißler, Albert, Obering. u. G eschäfts!, der A llgem . Ofenbauges.

m. b. H., Potsdam, Leipziger Str. 21a.
Oerhardt, Rudolf, $ipI.*Q;ng., Betriebsing, des Preß- u. W alzw., 

A.-G., Düsseldorf-Reisholz, H eyestr. 282.
Heil, Werner, (Dx.^ng., D eutsche Edelstahlw ., A.-G ., Krefelder 

Stahlwerk, Krefeld.
Hermanns, Hubert, berat. Ingenieur, Berlin-Lichterfelde-W est, 

Dahlemer Str. 64a.
Illig, Ludwig, Direktor, Berlin W  30, Eisenacher Str. 87.
Karner, Alois, Dr. jur., Ing., D irektor, Troppau (C. S. R .), Jo- 

hannesgasse 5.
König, Walter, T itb l.^ ng ., B etriebsleiter der V eitscher M agnesit- 

Werke, A .-G ., Trieben, Steiermark. 
von Kolosy, Alexander, ®tpl.»3ing., Gary (Ind .), U . S .A . 351 

Mathews St.
Krause, Werner, O t.^ ttg ., Ju lienhütte, Bobrek-Karf 1, Berg- 

werkstr. 5.
Legde, Joachim, $ipI.«Qng., Verein. Stahlwerke, A.-G ., Friedrich- 

W ilhelms-Hütte, B etriebsw irtschaftsstelle, M ülheim (Ruhr). 
Leonhardt, Hans, Dr. phil., D irektor u. Vorst.-M itgl. der Ma

schinen! Moritz Jahr, A.-G ., Gera, Louis-Schlutter-Str. 18a. 
Loy, Gustav, Ingenieur, R iesa i. Sa., S tandfeststr. 19.
Oertel, Wilhelm, ® r.^ ttg ., Völklingen a. d. Saar, M arktstr. 
Pajunk, Georg, ®t.*Qttg., W alzwerkschef, Bobrek-K arf 1, Caro- 

str. 12.
Schmieding, H einrich,% ipI.»Q!rtg., Hahnsche W erke, A .-G ., Großen- 
• baum, Angermund (Bez. Düsseldorf), Bahnhofstr. 97 y2.

Sievers, Carl, H üttendirektor a. D ., Düsseldorf 10, K aiserswerther 
Str. 166.

Steinacher, H irns,iS ipl.^ng., Oesterr. A lpineM ontan-G es., A um ühl 
bei Kindberg (Steiermark).

Storp, Otto, Bergassessor a. D ., Bergwerksdirektor der V erein.
Stahlwerke, A.-G ., Hamborn a. R hein.

Veit-Piel, K arl, Ingenieur, Klöckner-W erke, A .-G ., A bt. M ann- 
staedt-W erke, Troisdorf, K öln, Machabäerstr. 49.

N e u e  M itg lie d e r .
Baukloh, Walter, © ip l.^ n g ., Iserlohn, W eststr. 3.
Bierbrauer, Ernst, ® t.*3ng., K aiser-W ilhelm -Inst. für E isen 

forschung, Düsseldorf 10, K ühlw etterstr. 39.

E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Bottenberg, Werner, © ip l.^ ttg ., Duisburg, H ohenzollem str. 20. 
Debus, Friedrich, S ty l.^ ttg ., Fa. Debuswerke, G. m. b. H ., Frank

furt (Main)-Höchst, Gerlachstr. 34.
Bornseif, Hugo, Fabrikant, Radevorm wald.
Dubowicki, N ikolaus, iSipU ^ng., A ssistent der M etallogr. an der 

Bergakademie, Krakau (Polen).
Dübner, Georg, ¿Dipl.^rtg., Stahlwerkschef, Briansker Werk 

Trustes Gomsy, Bejitsa, Gouv. Briansk (U. d. S. S. R .), 
E lezkaja 5— 10.

Fahrenhorst, Wolfgang, ®ipl.=^}ttg., Berlin-W annsee, K leine See- 
str. 2.

Galetzki, W illi, W erbeing., Leiter der W erbeabt. der Gutehoff
nungshütte Oberhausen, A .-G ., u . der Fa. H aniel & Lueg,
G. m. b. H ., Düsseldorf-Grafenberg, Grafenberger A llee 350. 

K la p p , Carl, ®ipI.=Qng., Stahlw .-A ssistent der Fa. Fried. Krupp  
A.-G ., Essen-W est 4, K önigsteiner Str. 24.

Maurach, Heinrich, $l.=Q ng., geschäftsf. Vorst.-M itgl. der D eut
schen Glastechnischen Ges., Frankfurt a. M., G utleutstr. 91. 

Pontzen, Herbert, Obering., Leiter der A bt. Ofenbau der Fa. Karl 
Schm idt, G. m. b. H ., Neckarsulm.

Scheiblich, Otto, ®tpl.=^ng., A .-G . Peiner W alzwerk, A bt. S tah l
werke, Peine, Gerhardstr. 5.

Semrau, Reinhard P ., Dr., Prokurist der Verein. Stahlwerke, 
A.-G ., Düsseldorf, Berlin W  9, Bellevuestr. 12— 12a.

Stein, Walter, Prokurist der Siegburger W alzwerke, A .-G ., S ieg
burg, Alfredstr. 53.

Vogler, Wilhelm, Betriebsleiter, U zinele de Fier D i Dom eniile, 
R esita (Rumänien), Tennisplatz 8.

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Vor einigen Tagen ist H eft 2 des dritten Jahrganges des als 

Ergänzung zu „ S t a h l  u n d  E is e n “ dienenden „ A r c h iv s  fü r  
d a s  E is e n h ü t t e n w e s e n “1) versandt worden. Der Bezugspreis 
des monatlich erscheinenden „ A r c h iv s “ beträgt jährlich postfrei 
50 J IK , für Mitglieder des Vereins deutscher E isenhüttenleute  
20 JIM . Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H ., 
Düsseldorf, Postschließfach 664, erbeten.

Der Inhalt des zweiten H eftes besteht aus folgenden Einzel- 
abhan dlungen:
Gruppe A. H e in r ic h  H o c k  und M a x  P a s c h k e  in  Clausthal: 

E in f lu ß  d e r  H ö h e  d e r  K o k s o fe n k a m m e r n  u n d  d e s  
W a s s e r g e h a lt e s  d e r  K o h le  a u f  d a s  S c h ü t t g e w ic h t  
in  d e r  K a m m e r  u n d  a u f  d ie  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  
K o k s e s .  (4 S.)

Gruppe B . G eo rg  M ars in  Csepel bei Budapest: D e r  E in f lu ß  
d e r  T o n e r d e  a u f  d ie  E ig e n s c h a f t e n  d er  S c h la c k e n  
in  d e n  S ta h ls c h m e lz ö fe n .  Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 171. 
(14 S.)

G ruppe C. ^ipl.-Q tig. H . S c h r e y e r  in Clausthal: L e is t u n g  u n d  
K r a f tv e r b r a u c h  im  W a lz w e r k . (6 S.)

Gruppe D . G. N e u m a n n  in Düsseldorf: M e ß t e c h n is c h e  
R ic h t l in i e n  fü r  d ie  H e iz  W e r tb e s t im m u n g  d e s  K o 
k e r e ig a s e s .  M itt. W ärm estelle Nr. 128. (10 S.)

Gruppe E. L. B r o d m a n n  und H . S c h r ä d e r  in Freiberg (Sa.): 
B e it r a g  zu  d e n  V e r fa h r e n  d e r  r e c h n e r is c h e n  N a c h 
p r ü fu n g  v o n  G e n e r a t o r g a s a n a ly s e n . (6 S.)

K . S c h ic h t e i  und E . P iw o w a r s k y  in Aachen: U e b e r  d e n  
E in f lu ß  d e r  L e g ie r u n g s e le m e n te  P h o s p h o r , S i l i 
z iu m  u n d  N ic k e l  a u f  d ie  L ö s l i c h k e i t  d e s  K o h le n 
s t o f f s  im  f lü s s ig e n  E is e n .  (9 S.)

O. v . K e i l  und R . M its c h e  in Leoben: D e r  E in f lu ß  d e s  
S i l i z iu m s  a u f  d a s  S y s t e m  E is e n - K o h le n s t o f f -  
P h o s p h o r . (8 S.)

Dr. techn. Ing. M. N ie ß n e r  in W ien: D ie  E r k e n n u n g  v o n  
S c h w e f e ls e ig e r u n g e n  n e b e n  P h o s p h o r s e ig e r u n g e n  
m it  H i l f e  d e s  S u l f id n a c h w e is e s  n a c h  F . F e ig l .  
(5 S.)

Gruppe F . K . R u m m e l in Düsseldorf: D ie  k a lk u la t o r i s c h e  
B e w e r tu n g  v o n  A n la g e n . Ber. Betriebsw.-Aussch.
Nr. 35. (5 S.)

i)  S t. u . E . 49 (1929) S. 1072.
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M ax Rudeloff f .

Am 18. Juli verschied in Berlin-Dahlem  nach kurzem schweren 
Krankenlager im fast vollendeten 72. Lebensjahre der Geheime 
R egierungsrat Professor iBr.^rtg. ©• i)- M ax  R u d e lo f f .

Rudeloff, am 23. Oktober 1857 in Hinrichshagen bei Waren
i. Meckl. geboren, studierte 1878 bis 1883 an der Technischen 
H ochschule Berlin Maschinenbau und trat am 1. März 1883 als 
A ssistent in die damals an der K gl. Preußischen Gewerbeakademie 
zu Berlin bestehende Mechanisch-Technische Versuchsanstalt 
ein, deren Leitung kurz darauf 
A. Martens übernahm. Am 1. April 
1890 wurde Rudeloff Vorsteher der 
A bteilung für M etallprüfung. 1894 
wurde er zum Professor und 1908 zum  
Geheimen Regierungsrat ernannt. A ls 
im  Jahre 1904 aus der Vereinigung 
der Mechanisch-Technischen Versuchs
anstalt, der Chemisch-Technischen 
Versuchsanstalt und der Staatlichen  
Textilprüfungsstelle das K gl. Preußi
sche Materialprüfungsamt in Berlin- 
Dahlem errichtet wurde, wurde er 
stellvertretender Direktor und über
nahm nach Martens’ Tode im Jahre 
1915 die Leitung des Am tes, die er 
bis zu seiner, auf Grund der Er
reichung der Altersgrenze gesetzlich  
vorgeschriebenen Pensionierung am
1. April 1923 innehatte. Seit 1897 
war er im  Nebenam te Dozent für 
Materialprüfungswesen an der Tech
nischen Hochschule zu Charlotten
burg; 1922 wurde er zum ordentlichen 
Honorarprofessor bei der E akultät für 
Bauwesen ernannt. D ie Technische 
Hochschule Karlsruhe verlieh ihm am 
25. Novem ber 1918 die Würde des fy- Von 1913 bis
1923 war er Vorsitzender des D eutschen ¿Verbandes für die 
Materialprüfungen der Technik.
| Rudeloff gehört neben Martens zu den ersten Bahnbrechern 
des W erkstoffprüfungswesens. Er war kein einseitiger Sonder
fachmann, sondern ein  das Gesamtgebiet übersehender und  
beherrschender Fachmann von ungewöhnlicher V ielseitigkeit, 
Arbeitsfreude und Arbeitskraft. Aus der großen Zahl seiner 
Veröffentlichungen, die zum überwiegenden Teil in den M ittei
lungen aus dem Materialprüfungsamt erschienen sind, seien hier 
nur einige aufgeführt.

Seine grundlegenden Arbeiten über den Einfluß der Wärme 
und K älte auf die Festigkeitseigenschaften von M etallen und 
Legierungen sind noch heute m aßgebend, desgleichen seine U nter
suchungen über die Zusammenhänge zwischen H erstellungsart 
und Festigkeit von Drahtseilen. W eitere Arbeiten beschäftigten  
sich m it dem Verhalten von Seilverbindungen bei stoßweiser

Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschüssen  
erschienen:

H e r m a n n  B o s s e  in Schw ientochlow itz: E le k t r i s c h e
G ic h tg a s r e in ig u n g  d er  B is m a r c k h ü t te  A b t. F a lv a -  
h ü t t e  n a c h  B a u a r t  S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e .  Ber. 
Hochofenaussch. Nr. 1021).

E r ic h  K i l l in g  in Julienhütte-B obrek, O .-S .: 
N e u e r e  E r fa h r u n g e n  m it  S ie m e n s - M a r t in - O e f e n ,  
B a u a r t  M aerz . Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 170*).

B e is p ie le  fü r  k a r te n m ä ß ig e  B e t r ie b s a u f s c h r e ib u n g e n  
in  W a lz w e r k e n . Ber. Betriebsw.-Aussch. Nr. 34s).

K aiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

A ls Fortsetzung der bereits an dieser Stelle4) angezeigten  
e lf Lieferungen des X I. Bandes der „ M it t e i lu n g e n  a u s  d em  
K a is e r - W i lh e lm - I n s t i t u t  fü r  E is e n fo r s c h u n g  zu  D ü s 
s e ld o r f “ sind Lieferungen 12 bis 15 m it folgenden Einzelabhand-

4) St. u . E . 49 (1929) S. 1153/61.
2) St. u . E . 49 (1929) S. 1121/32.
3) St. u. E . 49 (1929) S. 1079/83.
4) St. u. E . 49 (1929) S. 896.

Beanspruchung, m it Rostversuchen an Seildrähten, an Schweiß
eisen und Gußeisen usw. Grundlegend sind seine Arbeiten über 
die Meßverfahren bei der Eichung von W erkstoffprüfungs
maschinen, ferner seine für den Deutschen Stahlbauverband durch
geführten Untersuchungen von Brückenbauteilen, N ietverbin
dungen usw. Auf die weiteren Arbeiten über Eisenbeton, Schwin
den von Beton beim Erhärten, über Holz, Riem en, Anstrichstoffe 
kann an dieser Stelle nur hingewiesen werden. In den letzten  

Jahren hat er sich besonders einge
hend m it Gußeisen (Eigenschaften, 
Treffsicherheit usw.) beschäftigt.

Jeder, der sich m it den Rudeloff- 
schen Arbeiten befaßt, wird die große 
Sachkenntnis, Gründlichkeit und 
vorbildliche wissenschaftliche Sach
lichkeit anerkennen müssen; seine 
Arbeiten haben denn auch im  In- und 
Auslande einheitliche Anerkennung 
gefunden.

Auch nachdem Rudeloff nach 
vierzigjähriger Tätigkeit im Staat
lichen M aterialprüfungsamt in den 
Ruhestand getreten war, war damit 
seine wissenschaftliche Tätigkeit kei
neswegs abgeschlossen; er stellte viel
mehr sein großes Können und Wissen 
der Allgem einheit auch jetzt im  wei
testen  Maße zur Verfügung. In  zahl
reichen Ausschüssen des Vereins deut
scher Gießereifachleute, des Deut
schen Materialprüfungsverbandes, des 
Vereins deutscher Ingenieure, des 
D eutschen Normenausschusses, des 
Reichsausschusses für Lieferbedingun
gen und anderen war er einer der regsten 

und fleißigsten Mitarbeiter, teilw eise auch Obmann solcher Aus
schüsse, und niemals versagte er sich einer Aufforderung zu hilfs
bereiter Tätigkeit, wenn irgendeine Fachorganisation ihn um Rat 
und Tat anging. In  diesem Rahmen ergaben sich naturgemäß 
vielfache Berührungspunkte auch m it dem Aufgabenkreise des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute. D ie von Sachkenntnis 
und wissenschaftlichem  Ernst getragenen Ausführungen Rudeloffs 
boten oft eine von allen Seiten gern anerkannte Verhandlungs
grundlage.

A llen, die das Glück hatten, m it ihm in nähere persönliche 
Berührung zu kommen, werden auch seine rein menschlichen 
Eigenschaften, die Liebenswürdigkeit seines Wesens, seine Hilfs
bereitschaft, seine Treue und Zuverlässigkeit unvergeßlich 
bleiben.

Mit seiner Gattin, die ihm  in glücklichster Ehe fünf Kinder 
schenkte, trauert ein großer Kreis von Freunden und Fach
genossen um den Heimgegangenen. O. Bauer.

luDgen erschienen, die wiederum vom  Verlag Stahleisen m. b. H. 
in  Düsseldorf, Postschließfach 664, bezogen werden können.

Lfg. 12. (Abhandlung 129.) U e b e r  d ie  Z w e is t o f f s y s t e m e  
E is e n -B o r  u n d  E is e n  - B e r y l l iu m , m it  e in e m  B e itr a g  
z u r  K e n n tn is  d e s  Z w e i s t o f f s y s t e m s  E is e n -A lu m in iu m .  
Von F r a n z  W e v e r  und A n to n  M ü lle r . (31 S. m it 28 Zahlen
tafeln , 91 Abb. und 4 K unstdrucktafeln.) 5 MM, beim laufenden 
Bezüge der Bandreihe 4 MM.

Lfg. 13. (Abhandlung 130.) D ie  U e b e r h it z u n g  von  
G u ß e is e n . Von P e te r  B a r d e n h e u e r  und K a r l L u d w ig  
Z e y e n . (11 S. m it 7 Zahlentafeln, 2  Abb. und 3 Kunstdruck
tafeln.) 2,50 MM, beim laufenden Bezüge der Bandreihe 2 MM.

Lfg. 14. (Abhandlung 131.) S t o f f -  u n d  W ä r m e b ila n z e n  
e in ig e r  S c h m e lz u n g e n  im  B r a c k e ls b e r g -O fe n . Von 
P e t e r  B a r d e n h e u e r  und K a r l L u d w ig  Z e y e n . (10 S. mit 
2 Zahlentafeln und 7 Abb.) 1,50 MM, beim  laufenden Bezüge 
der Bandreihe 1,20 MM.

Lfg. 15. (Abhandlung 132.) D e r  E in f lu ß  d e r  G r a p h it 
a u s b i ld u n g  a u f  d ie  S ä u r e lö s l i c h k e i t  v e r s c h ie d e n e r  
G u ß e is e n s o r te n .  Von P e te r  B a r d e n h e u e r  und K a rl 
L u d w i g  Z e y e n .  (8 S. m it 9 Zahlentafeln und 1 Kunst
drucktafel.) 1,75 MM, beim laufenden Bezüge der Bandreihe 
1,40 MM.


