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Der Einfluß der Verwendung von Eisenschwam m  auf die Eigenschaften von Stahl.
Von ®r.*3ng. W. R o h la n d  in Bochum.

[B erich t N r. 156 des W erk stoffaussch usses d es  V ereins deu tsch er  E ise n h ü tten leu te 1).]

(E in flu ß  des E in sa tzes a u f  d ie  Oüteeigenschaften. E rfahrungen in  Schweden, E ngland , A m erik a  u n d  D eutsch land. E ise n 
schwam m  a ls  R ohstoff. V erlau f der Versuchsschm elzen. U ntersuchungsergebnisse a n  W eicheisen, un legierten W erkzeug
stählen, Chrom stählen u n d  W olfram stäh len. R ückschlüsse a u f  den  qua lita tiven  E in f lu ß  des E isenschw am m es u n d  seine

V  erwendungsm öglichkeit.)

I. Der Einfluß des Einsatzes auf die Qualitätsstahlerzeugung.

Die Erkenntnis, daß die Güte des Stahles keineswegs 
durch die heute analytisch erfaßbaren Bestandteile 

eindeutig festgelegt ist, ist Allgemeingut nicht nur der Er
zeuger, sondern auch der Verbraucher geworden.

Art des Schmelzverfahrens —  Tiegel-, Elektro-, Siemens- 
Martin-, Bessemer- oder Thomasverfahren —  und gleich
zeitig der Verlauf der metallurgischen Vorgänge werden als 
entscheidend für die Güte des Rohstahles anerkannt. In 
nicht gleichem Maße, kann man sagen, findet der Einfluß des 
Einsatzes auf die Stahlqualität bei uns auf dem Festlande 
seine Berücksichtigung. Krieg und Nachkriegszeit führten 
durch die gegebenen Verhältnisse in stets größer werdendem 
Umfange zur Verwendung von Schrott als Einsatz. Der 
Roheiseneinsatz ging andauernd zurück, und in nicht wenigen 
Fällen werden heute im  Elektroofen Stähle ohne jeden Roh
eisenzusatz erschmolzen. Es darf hierbei keineswegs ver
kannt werden, daß es heute durch die metallurgischen’Vor
teile des Elektroofens gelungen ist, unter diesen Verhält
nissen höchstwertige Stähle zu erzeugen. Nicht weniger ist 
jedoch zu berücksichtigen, daß trotz alledem im Tiegel und 
im kleinen Siemens-Martin-Ofen unter Verwendung beson
ders reiner Rohstoffe Stähle erschmolzen werden, die dem 
Elektrostahl nicht nur gleichwertig, sondern manchmal 
überlegen sind.

Es sei an Uhr- und Grammophonfederstahl, Tuchscher
messer- und Rasierklingenstahl erinnert, Stähle, an die aller
höchste Anforderungen gestellt werden und die heute noch 
fast ausschließlich im  sauren Siemens-Martin-Ofen erzeugt 
werden. Die Versuche, diese Stähle aus gewöhnlichem Schrott 
im Elektroofen zu erzeugen, müssen als fehlgeschlagen be
zeichnet werden.

Des weiteren muß die Herstellung der bekannten Hunts- 
man-Stähle erwähnt werden, die nach wie vor fast ausschließ
lich im Tiegel unter Verwendung reinsten Einsatzes erfolgt. 
Aehnlich gelingt es schwer, einen Chromstahl mit 1,7 % C 
und 2% Cr in einwandfreier Güte ohne jede Zementitan- 
reicherung als Elektrostahl zu erzeugen. Die Erzeugung 
dieses Stahles in der verlangten Gleichmäßigkeit gelingt 
nur im Tiegelofen.

E rsta tte t  in  der 16. V o lls itzu n g  d es  W erk sto ffau sscliu sses  
am  14. Jun i 1929. —  Sonderabdrucke s in d  v o m  V erlag  S ta h l
e isen  m . b . H ., D üsseldorf, P o stsch ließ fa ch  664 , zu  b ez ieh en .
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Nicht weniger leicht ist es, im  Elektroofen unter gewöhn
lichen Bedingungen ein Weicheisen herzustellen, dessen 
elektrische Gütewerte denen des Lancashire-Eisens gleich
kommen.

In all diesen Fällen müssen also Einflüsse vorliegen, die 
m it der Zusammensetzung des Stahles, der Art des Verfah
rens und auch mit der Führung des Schmelzverlaufes nichts 
zu tun haben. Hier muß die Güte des Einsatzes mit von  
ausschlaggebender Bedeutung sein.

Bei den augenblicklichen Einsatzverhältnissen kann man 
für unsere Elektrostahlwerke einen Einsatz von 90%  Schrott 
als normal ansehen. Von diesem Schrott stammen bei weitest 
gehender Weiterverarbeitung 30 bis 40%  aus eigener Er
zeugung, der Rest muß zugekauft werden und besteht mei
stens aus Abfällen basischer Siemens-Martin-Stahlwerke, 
die auch heute mit verhältnismäßig niedrigem Roheisen
einsatz —  rd. 25%  —  arbeiten; mit anderen Worten, ein 
großer Teil des Einsatzes durchläuft wiederholt den Schmelz
vorgang, ohne daß wesentliche Mengen frischen Blutes als 
Roheisen, Lancashire- oder Bessemerschrott zugeführt wer
den. Auf diese Weise ist mit der Zeit trotz sorgfältigster 
Führung der Schmelzung und der Desoxydation eine 
Gleichmäßigkeit der Güte des erzeugten Stahles in Frage 
gestellt; es wird sich eine gewisse Verschlechterung, die 
sich anfangs nur bei besonderen Güteansprüchen bemerkbar 
macht, kaum vermeiden lassen. Die eingangs angeführten 
Fälle und auch anderweitig vorliegende langjährige Erfah
rungen bestätigen diese Ansicht.

In erster Linie hat Schweden in der klarsten Weise die 
Wichtigkeit der Einsatzfrage erkannt und auch die Folge
rungen aus dieser Tatsache gezogen, wobei sicherlich der 
Reichtum an erstklassigen Erzen mit von ausschlaggebendem  
Einfluß war. Aber selbst heute, wo durch steigende Roheisen
preise und durch Mangel an hochwertigem Schrott die Ver
hältnisse für Schweden sich wesentlich verschlechtert haben, 
denkt man nicht daran, die gewonnene Einsicht über den Ein
fluß des Einsatzes über Bord zu werfen. In ganz klarerW eise 
bringt dies der Vortrag von A. J o h a n n so n 2) vom 28. Mai 
1927 zum Ausdruck. Johannson weist darin zahlenmäßig 
nach, in welchem Maße sich in den letzten Jahrzehnten die 
Schrottverhältnisse nicht nur analytisch, sondern vor allen  
Dingen qualitativ verschlechtert haben.

2) J ern k . A n n . D isk u ssio n sm ö te t 111 (1927) S . 4 /7 4 .
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Die Einsatzfrage wird vom qualitativen Standpunkt aus 
für Schweden als eine Lebensfrage betrachtet, obgleich sehr 
wohl für Schweden die Möglichkeit bestände, auf Grund 
der billigen Wasserkräfte zur Elektrostahlerzeugung mit 
gewöhnlichem Schrotteinsatz überzugehen. Dieser Umstand 
muß unbedingt zu denken geben.

England trägt nicht selten durch die Vorschrift „sauer 
erschmolzen mit mindestens 75%  Roheisen“ den vorhin 
geschilderten Verhältnissen Rechnung. Bei Werkzeugstäh
len zieht der Engländer aus denselben Gründen den Tiegel
stahl in nicht wenigen Fällen den übrigen Stählen vor.

Auch in Amerika mißt man dem Einsatz, besonders für 
die Elektroofenerzeugung, wie aus einem kürzlich gehaltenen 
Vortrag3) hervorgeht, größte Bedeutung zu und glaubt durch 
Verwendung hochwertigster Rohstoffe bei unlegierten Stäh
len Leistungen zu erreichen, die denen von legierten, aus 
gewöhnlichem Schrott erschmolzenen Stählen gleichkommen.

E. Z in g g , P. O b erh offer  und E. P iw o w a r s k y 4) be
stätigen in ihrer Arbeit über den Einfluß des Herstellungs
verfahrens und der Glühatmosphäre auf das Randgefüge der 
Werkzeugstähle auf Grund ihrer umfangreichen Versuchs
ergebnisse in einer lobenswerten Klarheit die erwähnten 
Erfahrungen in vollem Maße. Sie sagen wörtlich:

„Der Einfluß des Sauerstoffgehaltes kann somit nicht 
ausschlaggebend sein, und infolgedessen liegt dieUeberlegen- 
heit der Tiegelstähle nicht in erster Linie in dem selbst
tätigen Verlauf der Desoxydation infolge der Reduktion von 
Silizium aus der Tiegelwandung, sondern sie beruht auf der 
Verwendung von reinsten Einsatzstoffen.

Die guten Eigenschaften des schwedischen Stahles be
ruhen somit ebenfalls vor allem auf der Verwendung geeig
neter Einsatzstoffe.“

In diesem Zusammenhang muß es bedauert werden, daß 
die sauren Schmelzverfahren immer weiter zurückgehen. 
Bedauerlich ist es auch, daß die Bestrebungen, in stärkerem 
Maße die saure Zustellung im Elektroofenbetrieb wieder 
einzuführen, sich nicht in dem erwarteten Maße durchgesetzt 
haben. Alle sauren Verfahren verlangen eine ganz besondere 
Auswahl des Einsatzes und gewährleisten unabhängig von 
möglichen Vorteilen in metallurgischer Beziehung allein 
durch diesen Umstand eine erstklassige Güte.

Es muß an dieser Stelle betont werden, daß bei dieser 
Entwicklung die allgemeinen wirtschaftlichen Verhältnisse 
eine ausschlaggebende Rolle gespielt haben. Die Rohstoff
knappheit während des Krieges und die nach dem Kriege 
auf dem Edelstahlmarkt einsetzende allgemeine Preissenkung 
zwangen einfach, zu Verfahren überzugehen, die im Roh
stoff unabhängiger und billiger sind.

Der Gütegedanke hat sich jedoch inzwischen bei einzelnen 
Verbrauchern so weit wieder durchgerungen, daß in nicht 
wenigen Fällen, besonders bei sehr hohen Anforderungen, 
der Preis nicht mehr allein ausschlaggebend ist. Hier 
besteht die Möglichkeit, durch Verwendung hochwertigen 
Einsatzes noch wirtschaftlich die Güte zu verbessern.

Die Schwierigkeiten in der Auswertung dieser Erkenntnis 
liegen vorwiegend in der Beschaffung eines hochwertigen 
Einsatzrohstoffes, dessen Verwendung noch wirtschaftlich 
möglich ist. Die direkte Eisengewinnung eröffnet hier jedoch 
neue Möglichkeiten, die bei richtiger Ausnutzung sicherlich 
qualitative Vorteile bringen kann. Ueber die verschiedenen 
noch im Versuchszustand befindlichen direkten Verfahren

3) N . K . G . T h o la n d :  Schw am m eisen  a ls  R o h sto ff für E le k 
tr o sta h l. V ortrag au f der T agu n g der A m erican  E lectroch em ica l 
S o c ie ty  in  T oron to  am  27. b is  30. M ai 1929.

*) S t . u . E . 4 9  (1929) S . 7 2 1 /5  u . 7 6 2 /8 .

berichtete F. W ü st im Jahre 19265) ausführlich. Inzwischen 
führte eine weitere Prüfung der wirtschaftlichen und metall
urgischen Verhältnisse zum Bau einer Norsk-Staal-Anlage 
in Bochum. Bezeichnend ist, daß neuerdings auch die 
Schweden, obgleich sie selbst mehrere Verfahren im eigenen 
Lande entwickelt haben (Höganäs, Wiberg und Flodin), 
durch Sandviken und Fagersta das Norsk-Staal-Ausführungs
recht erwarben. Unabhängig hiervon werden bereits heute 
in Schweden jährlich 10000 t Eisenschwamm in Höganäs 
erzeugt und finden mit Leichtigkeit selbst bei Preisen von 
110 Kr ab Werk Absatz.

II. Art und Verlauf der Eisenschwamm-Versuchsschmelzen.

Ueber die Verwendbarkeit des Schwammes als Qualitäts
einsatz liegen in Deutschland noch keine größeren Erfah
rungen vor. Die im Zusammenhang mit dieser Arbeit durch
geführten Versuchsschmelzen sollten, soweit es bei derartigen 
Kleinversuchen möglich ist, eine Klärung der metallurgischen 
Verhältnisse bei Verwendung von Schwamm als Einsatz 
bringen. Es bestand von vornherein Klarheit darüber, daß 
letzten Endes die praktischen Erfahrungen im üblichen 
Schmelzbetrieb und die Bewährung der Schwammstähle bei 
einschlägigen Verbrauchern über diese äußerst wichtige 
Frage entscheiden.

Die Schmelzversuche wurden in einem kleinen 150 bis 
250 kg fassenden Lichtbogenofen und zu einem geringen 
Prozentsatz im Hochfrequenzofen des Kaiser - Wilhelm- 
Instituts für Eisenforschung, Düsseldorf, durchgeführt. Die 
Zustellung war sauer.

In Ermangelung der nötigen Mengen Norsk-Staal- 
Schwamm wurde besonders bei der letzten Versuchsreihe 
Höganäs-Schwamm mit und ohne Siliziumkarbidzusatz 
benutzt. In Zahlentafel 1 sind Zusammensetzung und Raum
gewicht des Rohstoffes angegeben. Ergänzend ist zu be
merken, daß Höganäs heute den Schwamm ebenfalls briket
tiert mit einem Raumgewicht von etwa 4 anliefert.

Der höhere Phosphorgehalt des Norsk-Staal-Schwammes 
ist auf ungenügende Separation zurückzuführen; es gelingt 
heute ohne weiteres, bei demselben Erz auf einen Phosphor
gehalt von höchstens 0,02 % herunterzukommen. Der grund
sätzliche Unterschied der beiden Erzeugnisse liegt in dem 
verwandten Rohstoff: bei Höganäs-Herstellung des Schwam
mes aus hochwertigstem schwedischen Magnetit, bei Norsk- 
Staal Reduktion von minderwertigem 35prozentigem Dun- 
derlanderz, wobei der erzeugte Eisenschwamm nach der 
Reduktion magnetisch-mechaniscn von der Gangart getrennt 
wird.

Als Zusätze zu den Schmelzen wurde teils synthetisches, 
aus Norsk-Staal-Schwamm erschmolzenes Roheisen, teils

Z a h le n ta fe l 1. ' Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  R a u m g e w i c h t  
d e r  f ü r  d i e  S c h m e l z v e r s u c h e  v e r w a n d t e n  E i s e n 

s c h w a m m s o r t e n .

Norsk-Staal-Schwamm
Höganäs-Schwamm  

nicht brikettiert
brikettiert ohne SiO m it SiO

A n a ly s e : 
F e  . . 9 3 .4

A n a ly se  
F e  . 96 ,7 9 6 ,0

C . . 0 .31 C . 0 ,0 3 0 ,3
M n . . 0 ,1 6 M n . 0 .0 6 0 ,0 6
Si . . 1 ,57  a ls  S i 0 2 S i . 0 ,2 1 ,00  a ls  SiC
P  . . 0 ,0 3 2 P  . 0 ,0 1 6 0 ,0 1 2
S  . . 0 ,0 1 3 S . 0 ,0 3 0 ,0 1 5
V . . — V  . 0 ,1 5 0 ,1 5
CaO . 1.2 — —
A L O ,. 0 ,3 7 —

R a u m g e w . 4 2 2

6) St. u. E . 47 (1927) S. 905/15 u. 955/65.
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schwedisches und teils deutsches Roheisen verwandt (Zahlen- 
tafel 2).

Z a h len ta fe l 2 . [ Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  f ü r  d i e  S c h m e l z 
v e r s u c h e  v e r w a n d t e n  R o h e i s e n s o r t e n .

Synthetisch

Tiegel
schm elze

es Roheisen

Elektro-
schmelze

Schwedi
sches

Roheisen

D eutsches
Roheisen

c .................. 3 ,3 4,05 3,95 4,3
S i ..................... 0,24 0,76 0,15 0,93
Mn . . .  . 0,11 0,07 0,2 0,5
P ................. 0,035 0,024 0,023 0,035
S ..................... 0,030 0,014 0,012 0,021

Es sei darauf aufmerksam gemacht, daß das im Tiegel 
aus nicht brikettiertem Eisenschwamm und Holzkohle er
schmolzene synthetische Roheisen bei höchstens 1250° er
schmolzen wurde. Der Versuch zeigt, daß durch die hohe 
Reaktionsfähigkeit des Schwammes bereits in festem Zu
stande eine starke Kohlenstoffaufnahme stattfindet, wo
durch sich der Schmelzpunkt merklich senkt. Der erhöhte 
Schwefelgehalt bei der Tiegelschmelze ist auf eine Schwefel
aufnahme aus den Verbrennungsgasen zurückzuführen, der 
erhöhte Siliziumgehalt der Elektroschmelze.beruht auf einer 
Siliziumreduktion aus der sauren Zustellung.

Abschmelzens der in dem oberen Ofenteil gebildeten Brücke 
einer starken Ueberhitzung ausgesetzt war.

III. Untersuehungsergebnisse der Versuchsschmelzen.

a) W e ic h e ise n .
Die Untersuchung der Versuchsstähle wurde durchge

führt von der Forschungsanstalt der Deutschen Edelstahl
werke, Bochum, dem Forschungsinstitut der Vereinigten 
Stahlwerke A.-G., Dortmund, dem Kaiser-Wilhelm-Institut, 
Düsseldorf, und dem Maschinentechnischen Laboratorium 
der Technischen Hochschule Aachen. Es sei an dieser Stelle 
allen Herren, die in entgegenkommender Weise ihre Mitarbeit 
zur Verfügung stellten, herzlichst gedankt.

In der ersten Gruppe der Versuchsschmelzen, deren 
Zusammensetzung Zahlentafel 3 wiedergibt, sind die Weich
eisenschmelzungen getrennt nach Schmelzen mit 0,01 bis 
0,05%  C und 0,1 bis 0,2%  C zusammengefaßt. Die Schmel
zen H  321 bis 323 sind die ersten mit derartig niedrigen 
Beimengungen rotbruchfrei im  Hochfrequenzofen erschmol
zenen Weicheisenschmelzen. Als Vergleichswerkstoffe sind 
ein Lancashire-Eisen und eine im Elektroofen erschmolzene 
Schrottschmelzung hinzugezogen worden.

Z a h le n ta fe l 3 . Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  W e i c h e i s e n -  
s e h m e l z e n .

Goß Nr. 0
%

Si
o//o

Mn
°//o

Fe
%

Einsatz

H 321 . . . . 0,02 0,08 0,13 99,736
H 322 . . . . 0,01 0,02 0,16 99,772 J>100% Norsk-Staal-
H 323 . . . . 0,02 0,04 0,18 99,725 )  Schwamm
E 1225 . . . . 0,05 0,03 0,20 99,676 100% Höganäs-Schwamm  

ohne SiO
Lancashire-Eisen 0,02 0,02 0,075 99,871 —
V ergl eichsstah l

E 1166 . . . . 0,18 0,08 0,30 99,396 100 % Höganäs-Schwamm  
m it SiO

E 1237 . . . 0,13 0,04 0,06 99,708 70% Höganäs-Schwamm  
ohne SiO +  30 % Deut
sches Roheisen

E 1425 . . . . 0,17 0,09 0,20 99,488 100 % Höganäs-Schwamm 
m it SiO

E 1224 . . . . 0,13 0,20 0,62 98,993 100% basischer Schrott
Vergleichsstahl

A bbildun g 1. V erform ungsproben der k a ltgezogen en  R obre aus Guß H  322.

Es würde zu weit führen, an dieser Stelle den Verlauf der 
einzelnen Schmelzen wiederzugeben. Die folgenden Zahlen
tafeln weisen jeweilig die Art des Einsatzes und den' Zusatz 
an Mangan als Gradmesser für die Ueberfrischung bzw. Des
oxydation aus. Die Hochfrequenzofengüsse sind durch den 
Buchstaben H gekennzeichnet, die Lichtbogenofengüsse durch 
E. Grundsätzlich muß betont werden, daß die Schmelzen 
bei für Eisenschwamm ungünstigen Ofenverhältnissen 
durchgeführt wurden. Infolge der sehr hohen Reaktions
geschwindigkeit des Schwammes ist es unter normalen 
Verhältnissen notwendig, zunächst einen Roheisensumpf zu 
schmelzen, dann Eisenschwamm zuzugeben und schließlich 
diesen nach oben hin zum Schutz gegen den Lichtbogen oder 
gegen die Gasflamme wieder mit Roheisen abzudecken. 
Beide Vorsichtsmaßregeln sind natürlich in einem 200-kg- 
Ofen bei dem niedrigen Raumgewicht des Schwammes prak
tisch undurchführbar. Es ließ sich infolgedessen nicht ver
meiden, daß beim Einschmelzen ein ungewöhnlich starkes 
Abbrennen des Eisenschwammes eintrat.

Beim Hochfrequenzofen bildete sich auf dem Boden des 
Ofens sehr bald ein Sumpf, der infolge des nur langsamen

Die Verarbeitbarkeit sämt
licher Schwammschmelzen war 
ausgezeichnet und zeigte in  
keinem Falle Anzeichen von  
Rot- oder Kaltbrüchigkeit. 
Stahl H 322 mit 0,02 % C wurde 
z. B. im  Stiefelgerüst gelocht 
und in drei Stichen in dem 

Automatic-Gerüst auf 60 x  3,5 mm heruntergewalzt. Nach 
einer Weichglühung konnten die Rohre ohne Zwischen
glühung in vier Zügen auf Fertigrohre der Abmessung 
30 x  2,5 mm heruntergezogen werden, wonach sie noch 7%  
Dehnung und 55%  Einschnürung bei 60 kg/m m 2 Festigkeit 
aufwiesen. Auffallend war die außergewöhnlich geringe 
Erwärmung der Rohre beim Kaltzug, ein Zeichen be
sonders hoher Arbeitsaufnahmefähigkeit des Werkstoffes. 
In geglühtem Zustande weisen die kaltgezogenen Rohre, wie 
Abh. 1 zeigt, höchste F o r m ä n d e r u n g s fä h ig k e it  auf.

Die magnetische Prüfung (Zahlentafel 4) der Schmel
zen mit weniger als 0,05%  C ergab Werte, die denen des 
schwedischen Lancashire-Eisens gleichkommen, obgleich 
die Beimengungen einen größeren Anteil als beim Lanca
shire-Eisen einnehmen. Die Werte genügen vollauf den Ab
nahmebedingungen der Verbraucher.

D ie Wirkung des Eisenschwamm-Einsatzes auf die A lte
rungsbeständigkeit (Abb. 2) konnte bei den Schmelzen unter 
0,05 % C nicht voll geklärt werden. Stahl 1225 mit 0,05 % C  
zeigt zwar nach dem Recken keinen Abfall der Kerbzähigkeit 
durch Anlassen auf 250°, jedoch liegt der Abfall der Kerb-
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Z a h le n ta fe l 4 . M a g n e t i s c h e  W e r t e  d e r  W e i c h e i s e n 
s c h m e l z e n .

Z a h le n ta fe l 5 . A l t e r u n g s b e s t ä n d i g k e i t  v o n  W e i c h 
e i s e  n s c h m e l z e n  m i t  0 ,1  b i s  0 ,2  % C.

Guß Nr. Zustand
Induktion

Gauß

Remanenz

e g s

Noerzitiv-
kraft
Gauß

H  3 2 1 .....................
H  322  .....................
H  323  .....................
E  1225  .....................
L a n ca sh ire -E isen  . 
N o rm a le  V o rsch r ift

g e g lü h t  
** 
ft 
ff 
ff 
11

17 800
18 8 50
18 150
19 0 0 0  
19 000

>  15 000

6750  
4 7 5 0  
7000  
6975  
4 8 0 0  

<  7000

2 ,0
2 ,0
1.7
1.7  
1 ,9

<  2 ,0

70

7?
%fc 7?

- I

r
r

k
t r -

1j1 r111

1 f f £  1ZZSI I

rorma/is/'erf
------------- lO°/offeofaucfjt
 ffea/fert

Guß Nr. Zustand
Kerb

zähigkeit
mkg/cm2

Festigkeit 
nach Brinell

kg/m m 2

Abfall 
der Kerb
zähigkeit 

%

E  1166  . . n o r m a lis ie r t >  11 ,0 4 1 ,0 —
10 % gereck t  
10%  gereck t 
u n d  b e i2 5 0 °

>  11 ,0 4 8 ,0 0

g e a lte r t  . . >  9 ,8 5 1 ,0 rd . 11

E  1237 . . n o r m a lis ie r t >  15 ,0 3 8 ,0 —
10 % g ereck t  
10%  gereckt 
u n d  b e i2 5 0 °

>  14 ,0 4 5 ,0 0

g e a lte r t  . . >  1 4 ,0 4 7 ,0 0

E  1224 . . n o r m a lis ie r t 12 ,8 4 2 ,0 —
V e rg le ic h s 
s ta h l

10 % gereck t 
10%  gereck t  
u n d  b e i2 5 0 °

6 ,2 5 0 ,0 5 1 ,5

g e a lte r t  . . 3 ,0 5 3 ,0 7 6 ,5

-100 SO O SO 7001S 0Z 00-S 0 O SO 1001S0ZOO-SO O SO 1 00 1S 02 00  
Tempera für /r °C

A b b ild u n g  2 . A lterung  v o n  W eicheisenschm elzen  m it  
w eniger a ls  0 ,05  % C in  A b h än gigk eit v o n  der T em peratur.

Zähigkeit in der Abhängigkeit von der Temperatur ver
hältnismäßig hoch, wofür bisher keine Erklärung gefunden 
werden konnte. Stahl H  323 altert, und auch das vorliegende 
Lancashire-Eisen ist nicht alterungsfrei. Leider konnten die 
Kerbzähigkeiten in gerecktem Zustande wegen Werkstoff
mangels bei diesen beiden 
Schmelzen nicht bestimmt 
werden.

Die härteren Stähle E 1166 
und 1237 sind, wie aus 
Zahlentafel 5  hervorgeht, 
vollkommen a lt e r u n g s b e 
s t ä n d ig ;  der aus Schrott er
schmolzene Stahl E 1124 altert 
dagegen stark, obgleich er 
einem Mangangehalt von 
0,62 % gegenüber 0,30 und nur 
0,06 % bei den Eisenschwamm
schmelzen besitzt.

Auffallend sind die in Zah
lentafel 6 zusammengestellten 
Ergebnisse der Veredelungs
versuche. Guß H 323 erreicht 
die h ö c h s t e  V e r e d e lu n g  
von 157 % Steigerung der 
Streckgrenze und 86%  der 
Festigkeit, so daß bei 0,02%
C 60 kg/mm2 Festigkeit bei 
21%  Dehnung und 62%  E in
schnürung erreicht werden.
Stahl 1225 veredelt weniger 
stark, während Guß E 1245 
wieder sehr günstige Zahlen 
aufweist. Lancashire-Eisen da- 
gegenveredeltüberhauptnicht.

Die Unterschiede in dem 
Veredelungsgrad werden zum

Teil durch die verschiedenen Kohlenstoffgehalte erklärt, die 
besonders unter 0,05%  in hohem Maße die Stärke der Ver
edelung beeinflussen. Hierbei ist zu berücksichtigen, daß bei 
den sehr niedrigen Kohlenstoffgehalten die chemische Ana
lyse nicht mehr ganz zuverlässig ist. Bei dem Lancashire- 
Eisen konnte z. B. mikroskopisch überhaupt kein Kohlen
stoff festgestellt werden, während analytisch sich 0,02%  
ergaben. Bei einem kohlenstofffreien Eisen kann natürlich 
eine Veredelung nicht eintreten.

Zu den mechanischen Eigenschaften der Weicheisen
schmelzen ist noch zu bemerken, daß die Einschnürung wie 
bei den Werkstoffen H 323 und E 1225 stets sehr hoch liegt, 
während die Dehnungswerte zum Teil niedriger als normal 
sind. Letzteres ist darauf zurückzuführen, daß die Einschnü
rung ganz örtlich auftritt, das heißt, sich nur zu einem ganz

Z a h le n ta fe l 6 . E r g e b n i s  d e r  V e r e d l u n g s v e r s u c h e  m i t  d e n  W e i c h e i s e n s c h m e l z e n .

Guß Nr. Zustand Streckgrenze

kg/mm2

Festigkeit

kg/mm2

Dehnung

o//o

Ein
schnürung

%

Steig
Streckgrenze

o//o

erung

Festigkeit
%

H 323 . . .  . normalisiert 17,3 32,3 44 80
veredelt 45,5 60,0 21 62 157 86

E 1225 . . . . normalisiert 18,5 29,7 33 82
veredelt 33,1 45,0 16 74 80 52

Lancashire-Eisen normalisiert 16,0 31,6 41 77
veredelt 16,0 31,5 40 78 0 0

E 1425 . . . . normalisiert 20,4 35,0 31 71
veredelt 41,5 59,4 13 67 104 70

E 1224 . . . . normalisiert 26,5 37,2 25 73
Vergleichsstahl veredelt 38,7 54,7 14 62 46 47

Z a h le n ta fe l 7. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n l e g i e r t e n  W e r k z e u g s t ä h l e .

Guß
Nr. Einsatz Desoxydation O

%
Si
0/

Mn

%
Bemerkungen

E 1227 50 % Höganäs-Schwamm 4- 50 % schwed. keine 0,76 0,07 0,03
Roheisen

HK W J 100% Norsk-Staal-Schwamm 4- Holzkohle 1,16 0,15 0,08
E 1226 70% Höganäs-Schwamm 4-30%  schwed. »» 1,25 0,05 0,07 Vereuchsschmelzen

Roheisen ■ m it niedrigem Man-
E 1238 50% Höganäs-Schwamm +  50% deutsch. »> 130 0,01 0,06 gan- und Silizium

Roheisen gebalt
E 1236 50% Höganäs-Schwamm m it SiO 4-50% »» 1,49 0,19 0,04

schwed. Roheisen
E 342 77% Norsk-Staal-Schwamm +  23% 0,30% Mn 0,94 0,15 0,31

synth. Roheisen
E 1239 70 % Höganäs-Schwamm 4- 30 % schwed. 0,30 %  Mn 1,10 0,15 0,22

Roheisen
E 1240 70% Höganäs-Schwamm 4-30%  deutsch. 0,30% Mn 1,07 0,14 0,26 Versuchsschmelzen

Roheisen m it höherem Man-
E 1241 70 % Höganäs-Schwamm m it SiO 4- 30 % 0,30% Mn 1,00 0,36 0,49 gan- und Silizium

schwed. Roheisen gehalt
E 1242 73% Schrott 4 -27%  schwed. Roheisen 0,30% Mn 1,00 0,38 0,39

V ergleichs
stah l
2603 Schwedenstahl — 1,04 0,18 0,33

Vergleichs
stahl
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geringen Teil auf die angrenzenden Gebiete des Stabes 
ausdehnt, entgegengesetzt wie bei Manganhartstahl, dessen 
Einschnürung sich fast gleichmäßig auf die ganze Stablänge 
verteilt, wo also höchste Dehnung bei geringer Einschnürung 
auftritt.

Bei mehreren Stäben konnte zum ersten Male beim  
statischen Zerreißversuch d o p p e lt e  E in s c h n ü r u n g  fest
gestellt werden, die wahrscheinlich darauf zurückzuführen 
ist, daß bei der ersten Einschnürungsstelle die Verfestigung 
so schnell vor sich gegangen ist, daß die gesamte Festigkeit 
des Einschnürungsquerschnitts die Gesamtfestigkeiten der 
angrenzenden Stabteile überschritt.

b) U n le g ie r te r  W e r k z e u g s ta h l m it n ie d r ig e m  M an- 
g a n - u nd  S il iz iu m g e h a lt .

Die zweite Gruppe der Versuchsschmelzen umfaßt un
legierte Werkzeugstähle mit möglichst niedrigem Mangan- 
und Siliziumgehalt, ähnlich dem bekannten Huntsman-Stahl 
(Zahlentafel 7). E in Zusatz von Ferromangan und 
Ferrosilizium erfolgte bei keiner Schmelzung; trotzdem lagen 
in nicht einem Falle auch nur Spuren von Rotbrüchigkeit 
vor. Die Hochfrequenzschmelze wurde rein synthetisch

Z a h le n ta fe l 8 . E r g e b n i s s e  d e r  G ü t e p r ü f u n g  d e r  u n l e 
g i e r t e n  W e r k z e u g s t ä h l e  m i t  n i e d r i g e m  M a n g a n -  u n d  

S i l i z i u m g e h a l t .

Guß Nr. Hartebereich

» 0

Vielhärtung 
20 mm2-Probe Bruchbefund

Gesamt
befund

E  1227 760— 880 9 X 810° a u ß erg e w ö h n lich
zäh

seh r  g u t

H K W J 760— 880 15 X 780° 
(15 m m 2- 

P rob e)

n orm al seh r  g u t

E  1226 760— 820 18 X 790° n o r m a l seh r  g u t
E 1238 760— 880 20 X 790° n o rm a l s eh r  g u t
E  1236 760— 880 22 X 790° B ru ch  u n k la r  

(L u n k er)
g u t

Die Beurteilung der einzelnen Schmelzen erfolgte nach 
den bei der Güteprüfung üblichen Gesichtspunkten: Quer- 
und Längsbruchproben im geglühten und gehärteten Zu
stand, Härtebereich und Vielhärtung (Zahlentafel 8). 
Sämtliche Schmelzen bis auf Guß E 1236, der Lunker auf
wies, mußten als „sehr gut“ bezeichnet werden. Selbst bei 
den niedrigen Mangangehalten wiesen die Brüche eine tadel
lose, scharf ausgeprägte Härtezone bei hoher Zähigkeit von

Eisenschwam m schm elze (50 kg/m m 2 F estigkeit) Saurer W erkzeugstahl (58 bis 65 kg/mm2 Festigkeit)

A bbildung 3. G lü hgefüge der W erk zeu gstah lsch m elzu n g  H K W J  im  V erg leich  zu n orm alem , saurem  W erk zeu gstah l.
( G lüh tem p eratu r 700°, Z eit 14 h .)

unter Zusatz von Holzkohle erschmolzen. Es handelt sich 
hierbei um die vor 2y 2 Jahren von F. Wüst im Kaiser-Wil- 
helm-Institut erschmolzene erste Schwammschmelzung. Be
reits bei dieser fiel die ganz ausgezeichnete W a r m b e a r b e it 
b ark eit auf, eine Feststellung, diedurch die übrigen Schmel
zungen voll und ganz bestätigt wurde. Erfahrene Hammer
schmiede schätzten z. B. den Kohlenstoffgehalt dieser Stähle 
beim Verschmieden bis zu 50%  zu niedrig ein. Selbst bei 
Temperaturen unter 850° war eine tadellose Verschmiedung 
noch möglich.

Weiter ist die außergewöhnlich schnelle Auflösung des 
Perlits bei der Weichglühung unterhalb der Umwandlung 
auffallend. Die Stähle wurden in üblicher Weise unterhalb 
der Umwandlung geglüht. Die Schwammschmelzen lagen 
sämtlich in der Festigkeit niedriger als das übrige Glühgut. 
Abb. 3 zeigt das Glühgefüge der Schwammschmelzung von 
Wüst im Vergleich zu dem Glühgefüge eines gleichzeitig 
eingesetzten normalen, sauren Werkzeugstahles. Bei der 
ersten ist die Zusammenballung des Zementits bei gleicher 
Temperatur und Glühzeit weit über das gewöhnliche Maß 
hinausgegangen. Die Festigkeit betrug 52 kg/m m 2 gegenüber 
58 bis 65 kg/mm2 beim übrigen Glühgut.

Rand und Kern auf. Für die Schmelzen dieser Gruppe ist 
bezeichnend, daß ein Ausbeißen des troostitischen Kernes 
nicht beobachtet wurde, auch bei größeren Flächen lag eine 
e in w a n d fr e ie  O b e r f lä c h e n h ä r te  vor. Eine Ausnahme 
machte Schmelzung E 1236, die eine mehr verschwommene 
Härtezone besaß und gleichzeitig zu weichen Flecken neigte.

Abb. 4 und 5 zeigen als Beispiel die Brüche der Stähle 
E 1227 und E 1238. Guß E 1227 hat selbst bei Härtetempe
raturen von 880° noch eine a u ß e r g e w ö h n lic h  h o h e  Z ä 
h ig k e it . Guß E 1238 mit 1,3%  C und 0,02 % Mn ist im  
Bruch nicht minder gut. Anzeichen von Faserung liegen bei 
keiner Schmelze vor.

In Ergänzung der Güteprüfung wurde von den drei 
letzten Stählen die Vielhärtung in Abhängigkeit von der 
Härtetemperatur bestimmt (Abb. 6). Der Abfall der Viel
härtungszahl setzt, ähnlich wie Ed. M aurer und W .H a u f e6) 
fanden, mit steigender Temperatur sofort ein. Ein absoluter 
Vergleich mit den Ergebnissen von Maurer und Haufe ist 
infolge abweichender Probenform leider nicht möglich. Her
vorgehoben werden muß, daß trotz der verwandten Kerb-

6) St. u. E . 44 (1924) S. 1720/6; 47 (1927) S. 1365/73.
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proben, die gegen über der ungekerbten Probe bedeutend 
empfindlicher sind, bei 950° noch 6 bis 10 Härtungen bis zum 
ersten Anriß möglich waren.

c) U n le g ie r te r  W e r k z e u g s ta h l m it  n o rm a lem  M an- 
g a n - u nd  S il iz iu m g e h a lt .

Die dritte Gruppe, Werkzeugstähle mit höherem Mangan- 
gehalt und Siliziumgehalt (Zahlentafel 7), wurde besonders 
auf ihre Verwendbarkeit für Sonderzwecke, wie Tuchscher
messer, Uhrfedern und Matrizen, untersucht. Die Warm
bearbeitbarkeit war auch bei diesen Schwammschmelzen 
ganz besonders gut. Die Qualitätserprobung (Zahlentafel 9) 
ergab jedoch ein nicht so einheitliches Bild. Guß E 1240

62 % Einschnürung. Abh. 7 gibt eine Verformungsprobe, die 
bei der Abnahme von Tuchschermesser-Bandstahl durch
geführt wird, wieder. Die Faltung erfolgt mit dem Hammer, 
und nur ein Stahl mit bester Zähigkeit und höchstem Rein
heitsgrad ist dieser Beanspruchung gewachsen.

Eine zweite Reihe der unlegierten Werkzeugstähle wurde 
auf Uhrfederbandstahl von 15 x  0,55 mm kaltgewalzt. 
Auch hier wieder eine tadellose Verarbeitbarkeit. Die Er
probung erfolgte im federharten Zustand bei 210 kg/mm* 
Festigkeit durch Feststellung der ersten bleibenden Durch
biegung bei steigender Belastung entsprechend dem Schema 
in Abh. 8, ein sehr einfaches Verfahren, das in recht guter 
Uebereinstimmung mit den praktischen Erfahrungen steht.

Guß E 1239 (vgl. Zahlentafel 11) 
erzielte die günstigsten Werte und 
liegt mit 4 kg Belastung bis zur 
ersten bleibenden Durchbiegung 
noch günstiger als der Schweden
stahl, der als Vergleichswerkstoff 
angesehen werden kann. Guß E 
1240 liegt weniger günstig. Guß E  
1242 und die Schrott-Roheisen- 
Schmelzen sind als nicht brauch
bar hinzustellen.

Die aus den kaltgewalztenBand- 
stählen hergestellten Uhrfedern 
wurden praktisch auf der Uhrfe
dernprüfmaschine von Losenhau
sen erprobt und erreichten hierbei 
bis zum Bruch der Feder 2000 bis 
3000Aufzüge. AlsNormalwert kann 
2000 betrachtetwerden. Das Dreh
moment war m it rd. 7 mkg gleich 
dem einer normalen, guten Feder.

Praktisch erprobt wurden die 
Stähle 1239 und 1240 als Kalt- 
matrizenstählezurHerstellungvon 
16-mm-Nieten. Die Matrizen er
zielten trotz der vorliegenden 
geringen, nur vierfachen Durch
schmiedung und der bei einzelnen 
Stücken zum Teil noch vorhan- 
denen Lunkerenden Durch
schnittsleistungen von 1450 und 
1770 kg je Matrize und Seite.

Naturhart

liegt T in den Vielhärtungszahlen mit 
12 x  790 verhältnismäßig niedrig. Bei 
Guß 1241 ist die niedr'ge Vielhärtungs
zahl auf den sehr hohen Mangangehalt 
von 0,49%  zurückzuführen, der Stahl 
härtet fast vollkommen durch.

N aturhart Geglüht

Kopf Mitte Fuß

G ehärtet bei 0 760 780 800 820 840 860 880

A b b ild u n g  4 . B ruchproben der E isen sch w am m sch m elze  E  1227.

Guß E  342 wurde zur praktischen Erprobung im Ver
gleich mit Schwedenstahl und normalem Werkzeugstahl 
warm auf Bandstahl verwalzt und anschließend auf 32 x  2 
mm Tuchschermesserbandstahl kaltgewalzt. Die Kaltbear
beitbarkeit der Schwammschmelzung übertraf noch die des 
Schwedenstahles und muß als ausgezeichnet hingestellt 
werden. Zahlentafel 10 gibt die bei gleichzeitiger Glühung 
und gleichen Druckabnahmen erzielten Festigkeitswerte 
wieder. Auch hier wieder die auffallende Erscheinung der 
s c h n e l le r e n  W e ic h g lü h u n g  bei der Schwammschmelze. 
Bei 1%  C erreicht diese 53,7 kg/m m 2 bei 31%  Dehnung und

d) C h r o m le g ie r te  S o n d e r s tä h le .
An chromlegierten Stählen wurden erschmolzen: Kugel

lagerstahl, Kaltwalzenstahl und Rasierklingenstahl (Zahlen
tafel 12).

Die Kugellagerstähle besaßen im gehärteten Zustande bei 
einer normalen Härte von 64 Rockwelleinheiten der C-Skala 
eine ganz a u s g e z e ic h n e te  Z ä h ig k e it . Abb. 9  zeigt z. B. 
Bruchproben des GussesE1189 von Kopf, Mitte und Fuß des 
Versuchsblockes. Irgendwelche Anzeichen von Faserung 
konnten weder mikroskopisch noch makroskopisch an den 
Brüchen festgestellt werden.
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Z a h len ta fe l 9 . E r g e b n i s s e  d e r  G ü t e p r ü f u n g  d e r  u n l e 
g i e r t e n  W e r k z e u g s t ä h l e  m i t  n o r m a l e m  M a n g a n -  u n d  

S i l i z i u m g e h a l t .

Guß Nr.
H ärte
bereich

®0
Vielbärtung Bruchbefund

Gesamt-
befund

E 342  
E  1239  
E  1240

E 1241

E 1242  
2603

Vergleichs-
etahl

7 6 0 — 880
7 6 0 — 850
7 6 0 — 860

7 6 0 — 860

7 6 0 — 840
7 6 0 — 820

20  X 790°  
15 X 790°
12 x  7 9 0 ’

13 X 790

14 X 790° 
19 X 760°

n o rm a l
n o rm a l
n o rm a l

s ta r k e  D u r c h 
h ä r tu n g  

n o rm a l
H ä r te z o n e  e t 

w a s  g röb er

seh r  g u t  
seh r  g u t  
g u t

g u t

g u t
g u t

Z ahlentafel 10. M e c h a n i s c h e  W e r t e  v o n  k a l t g e w a l z 
t e m  T u c h s c h e r m e s s e r - B a n d s t a h l  (3 2  X 2  m m ), e r 
s c h m o lz e n  a u s  E i s e n s c h w a m m ,  im  V e r g l e i c h  z u  

n o r m a l e n  S t ä h l e n  (v g l. A bb . 7).

Werkstoff
0

%

Si

%

Mn

%

Festig
keit

kg/mm2

Deh
nung

%

Ein
schnü

rung
%

N orm aler W erk 
zeu g sta h l . . 0 ,9 4 0 ,1 8 0 ,3 2 6 3 ,2 2 1 ,0 4 1 ,3

S ch w ed en sta h l . 0 ,9 8 0 ,1 8 0 ,3 3 5 8 ,4 2 5 ,3 4 4 ,8
Guß E  342  . . 0 ,9 4 0 ,1 3 0 ,31 5 3 ,7 30 ,8 61 ,8

Z a h le n ta fe l 11. E r g e b n i s  d e r  B i e g e v e r s u c h e  m i t  f e d e r -  
h a r t e m  U h r f  e d e r b a n d s t a h l  (v g l. A b b . 8 ).

Guß Nr.

B elastung  
beider b lei

benden 
Durchbie
gung von 
0,02 mm 

kg

Gesamte 
Durch

biegung bei 
6 kg 

Belastung 
mm

Bleibende 
Durch

biegung bei 
6 kg 

Belastung  
mm

Gesamt
befund

E  1239  
E  1240  
E  1241  
E  1242  

1206  
V ergleichsstahl

4 .0  
2 ,2 7 5
2 .0  
2 ,0  
3 ,7 5

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

0 ,0 4 3
0 ,0 4 5
0 ,0 7 4
0 ,0 5 4
0 ,0 5 3

seh r  g u t  
m itte lm ä ß ig  
s c h le c h t  
s c h le c h t  
seh r  g u t

A b m e ssu n g : 15 X 0 ,5 5 m m ; W ä r m e b e h a n d lu n g : 7 7 0 ° /O e l,  
h a u f 3 30  0 a n g e la sse n ; E e s t ig k e it  2 1 0  k g /m m 2 bei 

3 b is  6 %  D eh n u n g .

tung. Praktische Ergebnisse als Basierklingenstahl liegen 
noch nicht vor.

c) W o lfr a m le g ie r te  S o n d e r s tä h le .
Die letzte Gruppe der Versuchsschmelzen umfaßt wolf

ramlegierte Sonderstähle, und zwar Schermesser-, Magnet- 
und Schnellarbeitsstähle (Zahlentafel 13).

Der Schermesserstahl besaß bei einer genügend tiefen  
Härtezone einen Härtebereich von 760 bis 900°. Die Glüh- 
festigkeit lag auch bei diesem Stahl mit 56 kg/m m 2 unter

Die Güsse 1189 und 1423 wur
den auf fertige Kugellagerringe 
verarbeitet, die im Vergleich zu 
Schmelze 29781, einem als sehr 
gut bezeichneten Stahl der laufen
den Erzeugung, der Druckprobe 
unterworfen wurden. Guß E 1189 
erreichte eine Güteziffer von 100,
Guß 1423 77 und der Vergleichs
stahl 84,5. Der niedrige Wert 
von Guß 1423 ist wahrscheinlich 
auf den höheren Kohlenstoffgehalt 
und den sehr hohen Chromgehalt 
von 1,7% zurückzuführen.

Die Kaltwalzenschmelze wur- ,T ,Naturhart
de zu Goldkaltwalzen, an die
besonders hohe Anforderungen gestellt werden, verarbeitet. Die Härte 
der Walzen betrug nach der Härtung 66 C-Einheiten nach Rockwell. 
Die Vielhärtungszahl betrug 28 beim Abschrecken von 790° in Wasser, 
eine außergewöhnlich h o h e  U n e m p f in d l ic h k e i t  bei dem hohen 
Chromgehalt. Die praktische Erprobung der Walzen ist noch nicht abge
schlossen, so daß ein endgültiges Urteil noch nicht abgegeben werden kann. 

Der Basierklingenstahl wurde
bisher nur der üblichen Prüfung 
unterworfen. Bei 760 bis 780°
Härtebereich ergab er Vielhär
tungszahlen von 34 bei 790° und 
18 bei 950°, während der Ver
gleichsstahl bei 790° bis zu 12 
Härtungen aushielt. Der Werk- Naturhart Gegiubt

stoff ist noch in der Verarbei-

G egliiht

Kopf M itte Fuß

Gehärtet bei 0 760 780 800 820 840 860

A b b ild u n g  5 . B ru ch proben der S chm elze E  1238.
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Z a h len ta fe l 12. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  c h r o m l e g i e r t e n  S c h m e l z e n .

Werkstoff
Guß
Nr.

O
%

Si
%

Mn
%

Or
Einsatz

f E 339 0,96 0,43 0,39 1,50 67 % Norsk-Staal-Schwamm +  33% synth. Roheisen
E 1189 1,02 0,19 0,35 1,34 70% Höganäs-Schwamm +  30 % schwed. Roheisen

Kugel lagerst a h ]. . < E 1423 1,04 0,09 0,43 1,70 70 % Höganäs-Schwamm +  30 % schwed. Roheisen

1 29 781 0,94 0,27 0,39 1,37
1 Vergleichsstahl

E 1424 1,00 0,12 0,20 1,64 70% Höganäs-Schwamm +  30 % schwed. Roheisen
Rasierklingenstahl . E 1422 1,60 0,11 0,21 0,60 70 % Höganäs-Schwamm +  30 % schwed. Roheisen

Z a h len ta fe l 13. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  w o l f r a m l e g i e r t e n  S c h m e l z e n .

790 930 990 9SO
ttärtetemperatur in °C

A b b ild u n g  6. V ielhärtun gszahlen  
der W efk zeu gstäh le  m it  n iedrigem  
M angan- un d  S iliz iu m geh alt in  A b 
h ä n g ig k e it v on  der Tem peratur.

Werkstoff
Guß
Nr.

O
%

Si
o/to

Mn
%

Or
%

W

%

V
%

Einsatz

Schermesserstahl E 1421 0,85 0,04 0,17 — 0,9 — 70 % Höganäs-Schwamm +  30 % schwed. 
Roheisen

Magnetstahl . .<j
E 343 0,73 0,05 0,20 — 5,63 — 80% Norsk-Staal-Schwamm +  20 % 

synth. Roheisen
E 1188 0,77 0,06 0,21 0,35 5,30 — 100% Höganäs-Schwamm

Schnellstahl . . E 344 0,65 0,06 0,17 4,18 18,29 0,65 80% Norsk-Staal-Schwamm +  20 % 
synth. Roheisen

Schnellstahl . . 
Vergleichsstahl

E 380 0,70 0,04 0,22 3,90 17,54 0,60 Schrott

E 1187 0,78 0,20 0,21 3,35 11,08 1,45 100% Höganäs-Schwamm
E 1186 0,69 0,14 0,26 2,80 16,39 0,80 100% Höganäs-Schwamm

stahl I E 1426 0,75 0,12 0,15 3,70 16,83 1,35 70% Höganäs-Schwamm +  30 % schwed. 
Roheisen

Atefutrr
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A b bildun g  7. F a ltp rob e  v on  T uchsch erm esser-B andstah l im  geg lü h ten  

Z ustande. Guß E  342.

A b b ild u n g  8. Schem a  
der P rü fein rich tu n g  für  

U hrfed erb an d stah l.

der normalen. Der Gesamtbefund der Schmelzung war „sehr 
gut“ . Der Versuchsblock wurde zu fertigen Schermessern 
verarbeitet, die noch praktisch erprobt werden.

Der Magnetstahl wurde ungeglüht und geglüht, gehärtet 
und auf seine magnetischen Werte untersucht. Ungeglüht 
gehärtet erreichte der Versuchsstahl bei einer Härtung von 
820° 69 Gauß Koerzitivkraft bei 10500 Gauß Remanenz. Kurz 
geglüht und gehärtet sank die Koerzitivkraft auf 60 Gauß bei 
11000 Gauß Remanenz. Der Abfall der Koerzitivkraft durch 
das Glühen ist verhältnismäßig stark, erklärt sich jedoch

Untersuchung unterworfen. Von diesen Stählen wurden die 
gesamten Standzeitkurven aufgenommen, und zwar bei 
kleiner und großer Spantiefe und entsprechend verändertem  
Vorschub (A lb . 10). Es zeigte sich das eigentümliche Ergeb
nis, daß bei kleiner Spantiefe der aus Schrott erschmolzene 
Stahl überlegen war, bei großer Spantiefe, d. h. bei 
normalen Verhältnissen jedoch der Schwammstahl um rd. 
20 % besser abschneidet. Bei hohen Geschwindigkeiten sind 
beide Stähle in der Leistung fast gleich. Eine Wiederholung 
der Versuche bestätigte das Ergebnis.
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A b b ild u n g  9. H ärtebrüche der K ugellagerschm elze E  1189 e n t

n om m en aus K op f, M itte  und F u ß  des R ohblock es.

zwangsläufig durch den sc h n e lle r e n  Z e r fa ll des S o r b it s ,  
da mit steigendem Anteil des körnigen Zementits bei gleicher 
Härtetemperatur und Zeit geringere Mengen von Kohlen
stoff in Lösung gehen und infolgedessen nach der Härtung die 
Grundmasse weniger Kohlenstoff enthält, deren Sättigung an 
Kohlenstoff jedoch für die Koerzitivkraft ausschlaggebend ist.

Die Schnellarbeitsstähle waren Wolfram-Vanadin- 
Stähle, und zwar mit 11 und 17%  W. Guß E 344 wurde 
im Vergleich zu Guß E 380 einer besonders ausführlichen

10 d 19 13 17 1S 19
Sctrnittffesctnvind/ffke/t io m/min

17

A b b ild u n g  10. S ta n d ze itk u rv en  v o n  G uß E  344  u n d  E  380.

Die Erprobung der Stähle 1187, 1188 und 1425 erfolgte 
durch normale Drehversuche auf Versuchswellen von 85 
bis 90 kg/m m2 Festigkeit im Vergleich zu einem hoch vana
dinlegierten, jedoch kobaltfreien Spitzenstahl. Bei 4 mm 
Spantiefe, 1,4 mm Vorschub und 18 m /m in Schnittge
schwindigkeit unter sonst üblichen Versuchsbedingungen 
wurden Drehzeiten bis zu 1 h erreicht, Werte, die der er
wähnten Spitzengüte gleichkamen, obgleich die Legierung 
der Schwammschmelzen niedriger lag.
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IV. Rückschlüsse auf den qualitativen Einfluß des Eisenschwammes 
und seine Verwendungsmöglichkeit.

Selbst unter der Berücksichtigung, daß die Versuche zum 
Teil noch nicht abgeschlossen sind, lassen die bisherigen, 
unter verhältnismäßig ungünstigen Bedingungen erzeugten 
Versuchsschmelzen gewisse Rückschlüsse auf den qualita
tiven Einfluß des Eisenschwammes und seine Verwendungs
möglichkeit als Rohstoff für die Erzeugung hochwertiger 
Stähle zu.

Durch Verwendung von Eisenschwamm als Rohstoff 
gelingt es ohne besondere Schwierigkeiten, W e ic h e ise n  
in  der G ü te  des L a n c a s h ir e -E is e n s  herzustellen. Aus 
Eisenschwamm erschmolzener Flußstahl ist ohne besondere 
Führung des Schmelzverlaufes bei nur 0,03 % Mn a lt e r u n g s 
b estä n d ig .

Werkzeugstähle können aus Eisenschwamm ohne jeden 
Zusatz von Desoxydationsmitteln in einwandfreier Güte 
erschmolzen werden. Selbst bei 0,02%  Mn und Si nehmen 
diese Stähle noch eine t a d e l lo s e  O b e r f lä c h e n h ä r te  
bei besonders hoher Zähigkeit des Kernes an.

Die außergewöhnlich g u te W a r m -u n d  K al t b ear b e it-  
b a rk e it  der Schwammschmelzen läßt es nicht ausge
schlossen erscheinen, durch Verwendung von Schwamm 
Legierungen, die bisher kaum warm- oder kaltbearbeitbar 
sind, in den Bereich dieser Bearbeitbarkeit zu rücken.

Die Auflösung des Perlits in körnigen Zementit verläuft 
bei den aus Schwamm erzeugten Werkzeugstählen besonders 
schnell. Nach den neuen Untersuchungen von Zingg, Ober- 
hoffer und Piwowarsky4) ist diese Erscheinung auf die 
durch besonders hohen Reinheitsgrad des betreffenden 
Stahles bedingte höhere Diffusionsgeschwindigkeit des 
Kohlenstoffes im a-Eisen zurückzuführen. Die h o h e  A u f
lö s u n g s g e s c h w in d ig k e it  des Perlits bei den Schwamm
schmelzen ist also ein Kennzeichen für die Güte dieser 
Stähle.

Werkzeugstähle aus Eisenschwamm sind besonders u n 
em p fin d lich  in  der W ä r m e b e h a n d lu n g  und besonders 
zäh in gehärtetem Zustande. Sie sind ohne weiteres für hoch
beanspruchte Uhrfeder- und Tuchschermesserstähle gegen
über bestem Schwedenstahl verwendbar und eignen sich auf 
Grund ihrer hohen Zähigkeit insbesondere für Werkzeuge 
mit hoher Dauerbeanspruchung. Eine Steigerung der 
Schneidfähigkeit durch Verwendung von Eisenschwamm 
erscheint auf Grund der Versuche mit Schnellarbeitsstahl 
ebenfalls nicht ausgeschlossen.

Nicht unerwähnt bleiben sollen schließlich die bisherigen 
umfangreichen G r o ß v e r s u c h e  der s c h w e d is c h e n  
S ta h lw erk e; man kann eigentlich hier schon von prak
tischen Erfahrungen sprechen. Eins der bedeutendsten schwe

dischen Werke verwendet heute trotz des hohen Preises schon 
jährlich 4000 bis 60001 Höganäs-Schwamm für die Herstel
lung hochbeanspruchter Grammophon- und Uhrfedern. Die 
erzeugten Federn zeichnen sich durch hohe Federkraft 
und Widerstandsfähigkeit gegen Dauerbeanspruchung aus.

Die hohe Zähigkeit des Schwammstahles führte in 
größerem Umfange zur Verwendung dieses Werkstoffes in  
der S ta h ld r a h te r z e u g u n g . Durch Versuche wurde fest
gestellt, daß bei Seildrähten durch Erhöhung des Kohlen
stoffgehaltes auf 0,85 bis 0,90%  die Festigkeit um 20 bis 
30%  verbessert werden konnte, ohne jedoch Verwindungs
und Biegezahl der früher verwendeten Güte mit 0,70%  C 
zu vermindern. Auch bei Klaviersaitendraht konnte man 
ohne Minderung der Zähigkeit die Festigkeit noch steigern.

Zusammenfassend haben die Versuche und die bisherigen 
praktischen Erfahrungen gezeigt, daß zweifellos durch Ver
wendung von Eisenschwamm ein s ta r k e r  E in f lu ß  a u f d ie  
S t a h lq u a l i t ä t  ausgeübt wird. Eine Erklärung hierfür ist 
weder analytisch noch mikroskopisch, noch durch die Art 
des Schmelzverfahrens zu geben, sie kann nur in der Unver- 
brauchtheit des Rohstoffes gesucht werden. Es ist eben 
frisches Blut, das der Stahlerzeugung wieder zugeführt wird, 
oder, um mit den Worten unseres Altmeisters Wüst zu 
sprechen, es ist die „ J u n g fr ä u l ic h k e it“ des Rohstoffes. 
Hoffentlich erkennt man auch in Deutschland unvoreinge
nommen und sachlich recht bald den Wert dieser Jungfräu
lichkeit, von derJJohannson2) in dem erwähnten Vortrag mit 
Recht sagt, daß sie das nichtschwedische Ausland in quali
tativer Hinsicht um einen größeren Schritt vorwärts bringen 
dürfte als Schweden selbst.

Zusammenfassung.

Es wurden die Einsatzverhältnisse und die über den 
Einfluß des Einsatzes gemachten Erfahrungen der wichtig
sten stahlerzeugenden Länder wie Schweden, England, 
Amerika und Deutschland erörtert.

Zur Klärung des Einflusses von Eisenschwamm auf die 
Güte des erzeugten Rohstahles wurden Weicheisen, unle
gierte Werkzeugstähle mit niedrigem und mit normalem  
Silizium- und Mangangehalt sowie chromlegierte und wolf
ramlegierte Sonderstähle unter Verwendung von Eisen
schwamm erschmolzen. Die Prüfung sämtlicher Stähle 
erfolgte teils rein versuchstechnisch, teils durch praktische 
Verarbeitung und Benutzung.

Das Gesamtergebnis läßt einen unbedingt günstigen  
Einfluß des Eisenschwammes als Einsatz auf die Güte des 
erzeugten Stahles erkennen, woraus gewisse Rückschlüsse 
auf die Verwendungsmöglichkeit des Eisenschwammes ge
zogen werden.

Im  A nsch luß an  d en  V ortrag fa n d  fo lgen d e E r ö r t e 
r u n g  s ta tt.

F . R a p a t z ,  D ü sse ld orf: Ohne d ie  W ic h tig k e it  der V ersuche  
und ihre bem erkensw erten  E rgeb n isse  sch m älern  zu  w o llen , 
m öchte ich  doch hervorh eb en , daß  d ie  b ish erigen  E rfahrungen  
nicht hinreichen, u m  d ie  bessere B ew äh ru n g  der m it  E ise n 
schwam m  erzeugten  S täh le  in  der P ra x is  zu  b ew eisen . D as  
einzige, w as m ir bew iesen  ersch e in t, i s t  d ie  seh r g u te  K a lt 
verarbeitbarkeit.

D aß m an bei u n leg ierten  S tä h len  m ö g lich st w en ig  M angan  
und S ilizium  ver la n g t, sch ein t m ir e in  a lte s  V orurteil zu  sein . 
E in so geringer M angan- u n d  S iliz iu m g eh a lt h a t sogar d en  N a c h 
te il, daß der H ärterand zu d ü nn  w ird.

W as d ie  G üte des E lek tro sta h les  a n b ela n g t, so  m ü ssen  w ir  
uns in  D eutsch land  auf d en  S tan d p u n k t s te lle n , daß  d er E lek tro -  
stah l dem  T iegelstah l g le ich k om m t, v o ra u sg ese tz t, daß  m an bei

x u , ,

uem  sch w ierigen  E lek troverfah ren  gen ü gen d  E rfahrung b e s itz t .  
D ie  M einung, daß der im  E lek tro o fen  erschm olzene W erk zeu g
s ta h l sch lech ter  a ls  der T ieg e ls ta h l se i, is t  besonders in  E n g la n d  
v erb re ite t . Ich  g la u b e, daß der G rund d er is t ,  daß  d ie  E n g län d er  
b e i A usbruch d es  K rieges k e in e  E lek tr o o fen  b esaß en  u n d  w ährend  
d es K rieges große M engen E le k tr o sta h l erzeu gten , ohn e g en ü gen d  
E rfahrungen  zu  b es itzen . E s is t  m e in e  U eb erzeu gu n g , d aß  n ich t  
das E lek troverfah ren  a n  sich , sondern  d ie  u n gen ü gen d e  E r 
fah ru ng an  dem  M ißerfolg sch u ld  w ar. In sb eson d ere  b e im  
Schn ellarb eitsstah l is t  n ach  m ein er  E rfahrung das T iegelverfah ren  
n ich t n ö tig .

E in  e in z iger  U m sta n d  k ö n n te  z u g u n sten  d es  T iegelverfah ren s  
an gefü h rt w erd en , d . i. d ie  B lo ck g rö ß e . B e i gen ü g en d er  B eh err
sch u n g  der g ieß tech n isch en  S ch w ier ig k e iten  i s t  e s  a b er  au ch  im  
E lek tro o fen  m ö g lich , k le in e  B lö ck e  m it  gen ü gen d  fe in er  P rim är
k r is ta llisa tio n  zu  erzeugen . L e tz te n  E n d es  is t  b e i so lch en  S tre it-
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fragen  nur d ie  E rfahrung m aß geb en d  u n d  n ich t e ine th eoretisch e  
A n sich t. D ie  E rfahrungen au f d en  m eisten  unserer d eu tschen  
W erke lehren  u n s aber, d aß  W erk zeugstah l aus dem  E lek troo fen  
d em  T iegelstah l g le ichkom m t.

F . W ü s t ,  D ü sse ld orf: Ich  m öch te  a n  H errn R a p a tz  die  
Frage r ich ten , ob  er m it  irgendw elchem  E in sa tz  in  irgendei
n em  Schm elzofen  e in en  S ta h l h erstellen  k an n , der bei 0 ,05  % 
C, 0 ,0 5  % Mn und sehr geringem  S iliz iu m geh a lt k e in en  R otb ru ch  
au fw eist.

W as n u n  d en  A usdruck „J u n g frä u lich k e it“ a n b elan gt, so  
b esa g t er  n atü rlich  n ich ts; er k en n zeich n et jedoch den W erk stoff 
d ah in , daß  er  u n m ittelb ar  aus dem  E rz erzeu gt w urde u n d  nur  
e in em  e in m aligen  V erflüssigungsverfahren un terw orfen  w orden  
is t .  W orin  der G rund dafür lie g t , daß der d a m it erzeugte  S tah l 
d iese  vorzü glich en  E igen sch aften  h a t, is t  m ir n ic h t b ek an n t. 
Jed och  erinnere ich  m ich , vor v ie len  Jahren  e ine T heorie ge lesen  
zu  h ab en , n ach  der das E isen  noch  e in  n iedrigeres O xyd u l a ls  das 
E isen o x y d u l b ild e t, u n d  daß d ieses niedrige O xyd u l nur b e i hoh en  
T em peraturen  e n ts te h t und der Sauerstoff in  d ieser F orm  im  S tah l 
g e lö st  is t . E s  k ön n te  sein , daß h ierin  e ine E rk lärung zu  fin d en  is t , 
d a  bei dem  häu figen  U m sch m elzen  im m er größere M engen d ieses  
S u b oxyd s e n tsteh en  w ürden u n d  dadurch d ie  E igen sch aften  des  
W erk stoffs versch lech tert w erden.

A . F r y ,  E ssen : B e i der S tah lh erstellu n g  m öch te  ich  zw ischen  
zw ei grundlegenden B ed ingun gen  u n tersch e id en : e in m al der N o t
w en d igk eit, m it sch lech tem  oder m äß igem  E in sa tz  zu  arbeiten . 
D iese  K u n st h ab en  w ir  in  D eu tsch lan d  w eitgeh en d  üb en  m ü ssen . 
M it dem  E rgebn is dürfen  w ir  w oh l zufrieden  se in . D ie  andere  
M öglichkeit is t  d ie , m it  reinen  R oh sto ffen  arb eiten  zu  kön nen , 
w ie es für L änder m it besseren  V erh ältn issen  a ls  D eu tsch la n d , z . B . 
Schw eden, in  F rage k om m t.

N och  im  Jahre 1926 g in gen  d ie  A n sich ten  üb er d ie  B rau ch
b arkeit v o n  N orsk -S taa l-E isen sch w am m  a ls  R o h sto ff fü r d ie  
S tah lerzeugun g auseinand er. D am als  reg te  F . W ü st V ersuche an, 
d ie über d ie V erw endb ark eit d ieses Schw am m es A ufsch luß  geben  
so llten . I n  der V ersuchsansta lt der F ried . K rupp  A .-G . w urden  
daraufhin acht S täh le , u n d  zwar versch ied en e K oh len sto ffstä h le , 
K ugellagerstah l, W olfram -M agn etstah l, C h rom -N ickel-S tah l und  
S ch n ellarb eitsstah l aus E isenschw am m  erschm olzen . D ie  S ch m el
zungen  w urden in  e inem  sauer zu g este llten  L ichtbogenofen  von  
50  k g  F assung  ausgeführt. A ls  R o h sto ff w urde aussch ließ lich  
N orsk -S taa l-E isen sch w am m  verw an d t; so w e it  A u fk oh lu n g  er
forderlich war, w urde d iese  m it  sy n th etisch em  R oh eisen  b ew erk
s te llig t , das aus N orsk -S taa l-E isen sch w am m  h erg este llt w ar. D ie  
L egierun gszusätze erfo lg ten  in  ü b licher W eise . D iese  ach t S täh le  
w urden h in sich tlich  ihrer G üte m it  a c h t en tsprech en den  S täh len  
betriebsm äßiger H erk u n ft verg lich en . D ie  zah lenm äß igen  E rgeb 
n isse  d ieser U ntersu ch ung  h a t H err W ü st in  sein em  V ortrage  
ü ber d ie d irek te  E rzeugun g d es  E isen s7) m itg e te ilt .  S ie la ssen  er
k enn en , daß  es dam als tro tz  des geringen  F assungsverm ögens des  
Schm elzofens g e la n g en  w ar, aus N orsk -S taa l-E isen sch w am m  
S tä h le  sehr g u ter  B esch affen h eit zu  erzeugen.

D ie  V ersuchsreihen , d ie  u n s soeb en  H err R o h la n d  sch ild erte , 
s in d  w e it  um fangreich er a ls  d ie  se in erze it vorgen om m enen  T a st
versu ch e . E s  is t  m ir besonders b em erkensw ert, daß s ie  das früher 
erh alten e  g ü n stig e  U r te il über N orsk -S taa l-E isen sch w am m  als  
R o h sto ff b estä tig en . H err R o h la n d  m iß t der U n verb rau ch th eit 
d ieses R o h sto ffs  besondere B ed eu tu n g  bei. W enn  es g e lin g t, 
E isen sch w am m  zu  P reisen  zu  erzeugen , d ie  e in  w irtsch aftlich es  
A rb eiten  g e sta tte n , so  s in d  d ie  V orte ile , d ie  w ir durch die große  
R e in h e it  d ieses R o h sto ffs  erh a lten  w erden , fü r  unsere In d u str ie  
n ich t gering  e in zu sch ätzen .

W . R o h la n d :  H err R a p a tz  g la u b t, daß  es w en ig  S in n  h a t. 
W erk zeu gstah l m it  n ied rigem  M angan- u n d  S iliz iu m geh a lt zu  
sch m elzen , da  d ieser W erk sto ff k ein e gen ü gen d  tie fe  H ärtesch ich t 
a u fw eist. D ie  V ersuchsschm elzen  u n d  d ie  eben  g eze ig ten  B ilder  
la ssen  jedoch  erk en n en , daß  au ffa llen d erw eise  se lb st  bei d en  vor
liegen d en  M angan- u n d  S iliz iu m g eh a lten  n och  e in e  genügend  
t ie fe  H ärtezon e  ohne w eich e F lec k e  an der O berfläche erz ie lt 
w ird . U n a b h ä n g ig  h ierv o n  zeig en  d ie  V ersuchsschm elzen  m it  
n ied rigem  M angan- u n d  S iliz iu m g eh a lt, daß  es in  d iesem  F a lle  
g e lin g t , ohn e jed en  Z u satz  v o n  D e so x y d a tio n sm itte ln  e in en  r o t
bruchfreien  S ta h l in  einw and freier  G üte zu  erzeugen. B eid e  
F e sts te llu n g e n  s in d  e in  K enn zeich en  fü r  d ie  G üte d es  E in sa tz 
sto ffes .

I n  der F rage, o b  T iegel- oder E lek tro o fen  fü r h öch stw ertige  
S tä h le  besser se i, h a t  m ich , g lau b e  ich , H err R a p a tz  n ich t rech t  
v e rsta n d en . Ich  w ill k e in esw egs b eh a u p ten , daß  es n ic h t m ö g 
lic h  is t ,  im  E lek tro o fen  e in en  S ta h l v o n  g le ich er  G üte w ie  im

7) S t. u. E . 47 (1927) S. 905/15 u . 955/65.

T iegelo fen  h er zu ste llen . W enn  w ir h e u te  der E insatzfrage  
e in m a l e tw a s  n ä h erg etreten  s in d , so  w ar h ierbei der G e
dan ke au ssch laggeb en d , im  E lek tro - oder Siem ens-M artin-O fen  
durch V erw endu ng b esten  E in sa tzes  noch bessere Q ualitäten  
zu erreichen, u n d  ich  g lau b e, in  d iesem  Z usam m enhang is t  es  
allerh öch ste  Z eit, daß  w ir un s der E insatzfrage w ieder etw as  
m ehr w idm en .

W ie  b ereits  erw äh n t, is t  e in e  p ositive  E rklärung des 
E in flu sses  d es  E in sa tzes  a u f d ie  S ta h lg ü te  n ich t zu  geb en . 
B ea ch tlich  sin d  jedoch  in  d iesem  Z usam m enhänge d ie  A u s
fü h ru n g en  v o n  Z in g g , O berhoff er u n d  P iw ow arsk y , deren  
V ersuche z e ig ten , daß  sch ein bar d ie  so  o ft  erw äh nte Z w ischen
su b stan z  vorhand en  is t . G erade d ie  v o n  d en  V erfassern ange
fü h rten  E n tk oh lu n gsversu ch e  k ön n en  a ls  e ine t B estä tig u n g  der 
Z w ischensubstan ztheorie  g e lte n . I ch  g la u b e, daß w ir durch w eitere  
E rforschun g der v o n  Z ingg  b egonn en en  V ersuchsreihe, in  der 
E rk en n tn is  der G üte unserer W erk zeu gstäh le  u n d  der auf diese  
e in w irkenden  E in flü sse , e in en  w esen tlich en  S ch r itt w eiterk om m en  
w erden .

R . H o h a g e ,  T em itz :  W ir arb eiten  s e it  un gefähr V /2 Jahren  
m it  E isen sch w am m  u n d  g eb en  d a von  b ei gew issen  S tä h len  15 % 
zu . Ohne auf nähere E in ze lh e iten  e in geh en  zu  k ön n en , hab e ich  
fe s tg e s te llt ,  daß  sich  du rch d ie  Zugabe .v o n  E isen sch w am m  die  
G ü te  d ieser S tä h le  gan z  b estim m t geh ob en  h a t.

F . P ö l z g u t e r ,  B och u m : Zu d en  A usfüh ru ngen  v o n  H errn  
R a p a tz , der auf d ie  geringe A n zah l der S ch m elzu n gen  h in w ies, 
m ö ch te  ich  erw ähnen, daß  b e i d en  U n tersu ch u n gen  v o n  H errn  
R o h la n d  im m erhin  e ine gan ze  A n zah l v on  V ergleichsschm elzen  
zur V erfügung s ta n d , d ie  d en  G üteverg le ich  g u t erm öglich te .

I ch  m öch te  dan n  auf d ie besondere W ich tig k e it des k o n 
s t a n t e n  E in sa tzes  h in w eisen , d en  aucb H err R o h la n d  schon  
b e to n t h a t . M itun ter p lagen  s ich  un sere S tah lw erk er m it  a llen  
m öglich en  O efen ab , u m  e in  besonderes E rzeu gn is zu  erzielen, 
h ab en  aber k e in en  E rfo lg , w e il der E in sa tz  m it  B esta n d te ile n  ver- 

* u n rein ig t is t ,  d ie  d er jew eiligen  Schm elzun g u n zu träg lich  sind, 
ab er n ich t ab gesch ied en  w erd en  kön n en . E s  is t  sehr begrüßens
w ert, daß  w ir un seren  Stah lw erk ern  d ie  A rb e it in  Z u k u n ft le ich ter  
m achen  k ön n en  u n d  ih n en  e in en  E in sa tz sto ff sch affen , der es 
ohne Sch w ier igk eiten  erm ög lich t, e in  g le ich m äß iges E nderzeugnis  
zu  erzielen.

Ferner m öch te  ich  au f w e itere  V erw endu ngsm öglichkeiten  
d es E isenschw am m es h in w eisen . W enn  Sch m elzen  zu  hoch  im  K o h 
len sto ffg eh a lt e in lau fen , k an n  d er Schw am m  an S te lle  v o n  Erz 
a ls  g u tes  F r isch m itte l v erw erte t w erden .

H err W ü st h a t  darauf h in gew iesen , daß w ir  b ei V erw endung  
v o n  E isen sch w am m  auch  u n ter  U m stä n d en  zu  ganz n eu en  S täh len  
k om m en. Ich  m öch te  b eton en , daß w ir in  der E lek tro tech n ik  m it
u n ter  W erk stoffe  gebrauchen , d ie  nur seh r w en ig  M angan e n t
h a lten  dü rfen , e tw a  0 ,03  % . Solche A n w en d u n gsgeb iete  g ib t  es 
m ehr. A uch fü r  d ie  E rzeu gu n g  v o n  reinem  E ise n  is t  der Schw am m  
d er gegeb en e E in sa tzw erk sto ff.

Zu der F rage der leg ierten r S täh le  kann ich  b em erken , daß  
w ir b eo b a ch tet h ab en , daß  durch den^Zusatz v o n  Schw am m  die  
S ch m ied b ark eit im  g ü n stig en  S in ne b ee in flu ß t w ird . W en n  es 
u n s m ög lich  is t ,  hoch leg ierte  oder teure S tä h le  m it  e in em  besseren  
A usbringen h erzu stellen , dan n  hab en  w ir du rch  d ie  V erw endung  
von  E isen sch w am m  w ieder e in en  w ir tsch a ftlich en  F o rtsc h r itt  er
z ie lt , an  d em  w ir n ic h t V orbeigehen k ön n en .

F . R a p a t z :  I ch  w iederh ole  n och m als, daß  ich a ls  E d e lsta h l
w erker n ich t auf d em  S ta n d p u n k t s teh en  k an n , der E in sa tz  wäre 
g le ich g ü lt ig , u n d  daß ich  d en  E isen sch w am m  a ls  e in en  w ertvo llen  
R o h sto ff anerkenne. Ich  b in  nur n ic h t d a v o n  üb erzeu gt, daß  d ie  
V erw endung des E isen sch w am m es zur E rzie lu n g  ein er  erstk lassigen  
G üte u n b ed in g t n o tw en d ig  is t .  D ie_bisher vor liegen d en  V ersuche  
sin d  n och  n ic h t b ew eisk räftig  gen u g .

E . H o u d r e m o n t ,  E ssen : Ich  g lau b e, daß  in  d iesen  E rörte 
ru n gen  über d ie  V erw endu ng un d  N ich tverw en d u n g  v o n  E ise n 
sch w am m  zum  größ ten  T eil d ie  F rage der W ir tsch a ftlich k e it eine  
R o lle  sp ie len  w ird . V or a llem  w ird  es darauf an k om m en , o b  m an  
d en  E in flu ß  der V erw endung v o n  E isen sch w am m  v e rg le ic h t m it  
der V erw endu ng v o n  R o h e isen  u n d  rein em  S ch r o tte in sa tz , oder  
v on  e in em  besonders s c h le c h te n ' S ch ro tte in sa tz . W ir hab en  
z. B . b e i der H erste llu n g  v o n  W e i c h e i s e n  im  Siem ens-M artin -  
O fen e in e  gew isse  E rfahrung sam m eln  kön n en . E s  w ar ohne  
w eiteres m öglich , rotbruchfreies W eich eisen  ohn e V erw endu ng v on  
E isen sch w am m  h erzu stellen . W ir h ab en  e b en fa lls  im  N ied er 
frequenzofen  m it  E isen sch w am m  rotbruchfreies E isen  erzeu g t, das  
s ich  g le ich fa lls  auß erordentlich  g ü n stig  v erh ie lt . S e lb stv er stä n d 
lich  w ar die H erste llu n g  v o n  W eicheisen  m it  E isen sch w am m  im
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elektrischen  In d u k tion so fen  verh ältn ism äß ig  e ine e infachere un d  
sicherere Sache. E b en so  m u ß m an  b e i d er H erste llu n g  v on  
W e r k z e u g s t a h l  u n terscheiden , ob  m an  m it  reinem  S ch rott und  
R oheisen d iesen  V erg leich  m it E in sa tz  v o n  E isen sch w am m  m ach t, 
oder m öglich st sch lech ten  S chrott in  den  Ofen w irft u n d  versu ch t, 
hieraus e in en  erstk lassigen  S ta h l zu  m achen . W ir h ab en  im  L ich t
bogen-E lektroofen  W erk zeu gstah l m it u n d  ohne E isen sch w am m  
herstellen k ön nen , ohne daß  w ir  in  der V ie lh ärtu n gszah l U n te r 
schiede zw ischen  d en  m it  son stigem  rein em  E in sa tz  u n d  d en  m it  
Eisenschw am m  erzeugten  S täh len  fe s ts te llen  k o n n ten , e in  B ew eis  
dafür, daß m an  m it sauberem  E in sa tz  auch  im  E lek tro o fen  e in en  
sehr einw andfreien W erk zeu gstah l erzeugen  k an n , der sich  von  
einem sehr g u ten  T ieg e lsta h l kau m  u n tersch e id et, ohne daß m an  
gerade E isenschw am m  a ls  reinen  E in sa tz  verw en d et.

D ie v o n  H errn  R oh lan d  g en a n n ten  V ie lh ärtu n gszah len  v o n  
Chromstählen sind  m it  a ch t V ie lh ärtu n gen  m . E . n o ch  sehr  
niedrig, da e in  g u ter  C hrom stahl au3 d em  E lek tro o fen  m it  1 % C 
und 0 ,3  bis 0 ,5  % Cr b e i derselben  A usfüh ru ng d er V ie lh ärtu n gs
probe ohne w eiteres bis zu  30 V ie lh ärtu n gen  a u sh ä lt. W eiter  hab en  
wir auch V ersuche m it  S c h n e l l d r e h s t a h l  g em a ch t. B e im  V er
gleich der S ch n ittle is tu n gen  is t  k e in  irgendw ie bem erkensw ertes  
Ergebnis herausgek om m en u n d  m . E . n ach  au ch  n ic h t ohne  
weiteres zu erw arten, w en n  m an  b ed en k t, daß  b e i d iesen  seh r hoch  
legierten Stäh len  der E in flu ß  der L eg ierun gen  d en  E in flu ß  der 
H erstellungsart u sw . so au ß erordentlich  ü b erd eck t, daß  es sehr  
schwer is t , h ier U n tersch ied e  fe s tzu ste llen . G erade b e i leg ierten  
Stählen is t  ja  auch der U n tersch ied  zw isch en  T ieg el- u n d  E lektro- 
stahl n ich t m ehr so groß , w ie  d ies früh er b e i rein en  K o h len sto ff
stählen der F a ll w ar. M an is t  s ich  h eu te  darüber klar, daß  m an  
bei einem  g u ten  E lek tr o sta h l m it  0 ,5  % L egierun g o ft  a lle  d ie 
jenigen V orteile  erreichen k an n , d ie  m an  früh er durch besondere  
Maßnahm en b e i rein en  K o h len sto ffs tä h len  im  T iegel erreichen  
konnte. Gerade d ie  K en n tn isse  der L egierun g u n d  deren  starker  
Einfluß auf d ie S ta h le ig en sch a ften  dü rfte  auch  die U rsach e  fü r  
die im m er m ehr w ach sen d e V erw endu ng v o n  E le k tr o sta h l geg en 
über T iegelstah l b ilden.

W ir hab en  d es  w e iteren  V ersuche m it  u n d  ohn e E ise n 
schwam m b e i S tä h len  g em a ch t, b e i d en en  es  au f besondere Z ieh 
fähigkeit an k om m t, u n d  zw ar m it  K o h len sto ffstä h len , die fü r

hoch w ertige  Se ild räh te  geb rau ch t w erd en . V ergleiche h ab en  w ir  
a n g e s te llt  zw isch en  basisch en  u n d  sauren  S iem ens-M artin-O fen- 
S chm elzun gen  sow ie  E lek troo fen -S ch m elzu n gen  m it  u n d  ohne  
E isen sch w am m . A ußerdem  w urden  E isen sch w am m sch m elzen  von  
S chw eden  m it h erangezogen . D ie  V ersuche w u rden  v o n  H errn  
T hom sen  b e i der W estfä lisch en  D rah tin d u str ie , H am m , vorge
n om m en . B ish er  h a t s ich  irgen d ein  V o rte il der V ersuchsschm elzen  
m it  E isen sch w am m , auch  v o n  dem  v o n  S chw eden  ge lie ferten  
R o h sto ff gegen über der n orm alen  K rupp schen  E B - Q u a litä t fü r  
S eild räh te n ich t g eze ig t , w eder w as die F estig k e itsza h len , n och  w as 
d ie B iegu n gs-, V erdrehungszahlen  u n d  A lterungserscheinun gen  
a n la n g t. U eb er  d ie  E n d ergeb n isse  w ird  n a c h  restlo ser  D u rch 
fü hrung der A lteru n gsversu ch e n o ch  b erich tet w erden .

I ch  g lau b e d esh a lb , d aß  d ie  V erw endu ng v o n  E isen sch w am m  
n ach  w ie  vor  e ine F rage der W irtsch aftlich k e it se in  w ird , u n d  zw ar  
der W irtsch aftlich k e it in  dem  S in ne, daß  E isen sch w am m  in  W e tt
b ew erb  m it  and eren  rein en  E in sä tzen  tr e te n  w ird . Jed er  v o n  
u n s is t  s ich  darüber k lar , daß  er lieb er  v o n  vornherein  gesu n d  
b le ib t, a ls  auf G rund e iner O peration  g esu n d  zu  w erd en . B e i der  
H erste llu n g  v o n  S tä h len  w ird es ebenso  v o n  V orte il se in , v o n  vorn 
h erein  v o n  e in em  gesu n d en  R o h sto ff auszugehen , a ls  d ie  v ie len  u m 
stä n d lich en  O perationen vorzu nehm en, d ie  erforderlich  sin d , um  
e in en  sch lech ten  A u sgan gssto ff in  g u ten  S ta h l zu  verw an d eln . 
I n  d iesem  S in n e  w ird  der E isen sch w am m  u n s a ls  E in sa tzm itte l  
höch ster  G üte sehr w illk om m en sein , insbesondere fa lls  er  b illig er  
w erd en  so llte  a ls andere hochw ertige E in sa tzm itteL

W . R o h la n d :  Ich  m öch te  H errn  H ohage fragen , m it  w elch em  
E in sa tz  u n d  w elch en  M engen er gearb eite t h a t . (A n tw ort: 15 % .) 
D a n n  m öch te  ich  H errn  H oud rem on t fragen , ob  d ie  V ie lh ärtu n gs
probe b e i d en  C hrom stählen  m it  gek erb ter  P robe erfo lg te . (A n t
w o r t: J a .)

A b sch ließ en d  m öch te  ich  b e ton en , daß  d ie  A ussprache erfreu
lich erw eise  z e ig te , w elch er W ert der R oh sto ff- u n d  E in satzfrage  
beigem essen  w ird . L e tz ten  E n d es w ar es  der Z w eck  m ein es  V or
trages, d iese  seh r w ich tig e  F rage w ieder in  d en  K reis der E r
örteru ngen  zu  s te llen , da n ach  m einer A n sich t in  der le tz te n  Z eit 
zu  seh r  d em  rein  m eta llu rg isch en  V erfahren das W ort gered et 
w orden is t  u n d  h ierbei R o h sto ff u n d  E in sa tz  zu  w en ig  ihre B erü ck 
sich tigu n g  fan d en .

Die Eisenerz-Aufbereitungsanlage in Atalayon (Spanisch-M arokko).
Von Direktor $T.=2>ttg. G .*)• H erm a n n  B a r tsc h  in Köln-Deutz.

(K u rze  B eschreibung der R if-E rzlagerstä tten . E rgebnisse von naßm echanischen A ufbereitungsversuchen m it C h irta-E rzen . 
E rrichtung einer A u fbereitu n gsan lage a u f  der  H a lb in se l A ta la y o n  am  M a r  Chica. V erw en dung von neuzeitlichen A u f
bereitungsm aschinen w ie  L äu tertrom m eln  m it  m esserartigen E in bau ten , W aschtrom m eln m it Bechern, stufenlosen Setz- 

m asch inen, V ibrationssieben , S an dldassierern  u n d  W urfherden.)

Im zerklüfteten Gebirgsland der Rifberber, 24 km süd
westlich von Melilla, erhebt sich nicht weit vom Mar 

Chica im Gebiete der Beni-Bu-Ifrur 900 m über dem Meeres
spiegel der Gebirgsstock des Monte Uixan m it der Grube 
Uixan der Compañia Española de Minas del R if; in der Um
gegend befinden sich die Gruben Afra der Compañia Norte 
Africano, die Gruben Mauricio und Rogelio der Sociedad 
Minera Setolazar und die Grube Valenciano der Alicantina 
Mine Co. (A U  1).

Die linsenförmigen nicht zusammenhängenden Erzkörper 
treten besonders zwischen geschichteten Sediment- und 
Eruptivgesteinen oder auch in  den Sedimentgesteinen selbst 
zu Tage und bestehen vorwiegend aus Häm atit und Magnetit 
mit geringen Mengen Pyrit und Quarz. Der Pyritanteil, der 
für den Schwefelgehalt der Erze maßgebend ist, schwankt 
sowohl innerhalb der Lagerstätte als auch in ein und dem
selben Erzkörper und nimmt gewöhnlich nach der Teufe zu. 
Nur 15 bis 20 % der Erze m it 3 bis 4 % S müssen geröstet 
werden, um ein verkaufsfähiges Gut m it 66 bis 67 % Fe, 
0,022 % P, 0,18 % S und 3 bis 4 % S i0 2 zu erhalten, die 
Hauptmasse aber, die der Lagerstätte ihren großen Wert 
verleiht, besteht aus reinen, gleichmäßigen, schwefelarmen 
Erzen mit durchschnittlich 63 bis 66%  Fe, 0,019 bis 
0,023% P, 0,045 bis 0,09%  S und 2 bis 5%  S i0 2. D ie Erze 
werden am Ausbiß im Tagebau gewonnen, durch eine Doppel

seilbahn nach San Juan de las Minas gefördert und dort in 
eine Bahn von 1 m Spurweite verladen, die zum Hafen 
von Melilla führt.

Aus der Verwitterung dieser Eisensteinbänke sind die 
großen Massen von Geröllerzen, genannt Chirta, entstanden, 
die den Fuß des Monte Uixan bedecken. Die Rollhalden er
strecken sich über eine Strecke von etwa 4500 m als ein 
Gemenge von Erzblöcken, Stück- und Feinerzen m it tonig- 
erdigem Bindemittel. Die starke Nachfrage nach Riferzen, 
die leichte und billige Gewinnung dieser Geröllerze ver- 
anlaßten die Compania Espanola de Minas del R if, naß
mechanische Anreicherungsversuche m it ihnen ausführen 
zu lassen, die folgende ausgezeichnete Ergebnisse hatten:

H aufw erk: 33 ,32 ° //o F e u n d 2 4 ,8 4 % S i0 2;
K o n zen tra t: 64 ,13 ° //o F e u n d 6,14 % S i0 2;
B erge: 14 ,46 % F e u n d 30 ,00 % S i0 2;
S c h lä m m e : 17,73 °o F e u n d 37,67 % S i0 2;
E ise n a u sb r in g en : 67 ,88 ° /0'
H au fw erk : 38 ,13 ° /0 F e u n d 19 ,96 ° /0 S i 0 2;
K o n zen tra t: 6 4 ,94 ° //o F e u n d 3,84 % S i 0 2;
B erge: 12,78 ° //o F e u n d 24 ,32 % S i 0 2;
S c h lä m m e : 14 ,64 ° //o F e u n d 33 ,70 0//o S i0 2;
E ise n a u sb r in g en : 74 ,10 ° //O'
H au fw erk : 42 ,9 6 ° /0 F e u n d 15,56 % S i 0 2;
K o n zen tra t: 65 ,17 ° //o F e u n d 3 ,48 % S i 0 2;
B erge: 12,99 ° //o F e u n d 38 ,76 ° //o S i 0 2;
S ch läm m e: 19,57 ° //o F e u n d 32 ,20 ° //o S i 0 2;
E ise n a u sb r in g en : 77 ,44 ° //O'
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A b b ild u n g  1. 

L agep lan  der 

R if-E rz 

vorkom m en .

Der Arbeitsgang, der vorzugsweise zwangsläufig geregelt wird, ist folgen
der: Das Haufwerk wird am Gewinnungsorte auf 150 mm Stückgröße vor
gebrochen, nach der Halbinsel Atalayon gefördert und dort in einen 
Sammelbehälter gestürzt, der den Ausgleich zwischen Grube und Aufberei
tung regelt und mit dem Roherzbunker der Wäsche durch ein Förder
band verbunden ist. Aus diesem wird das Roherz von Bandaufgaben 
und Förderbändern in gleichmäßigem Strome den großen L ä u te r tr o m 
m eln  a ( A l l .  2und3) zugeführt, wie sie schon in dieser Zeitschrift beschrieben 
wurde1). Der Durchfall des Siebkopfes von 30 bis 0 mm wird in der nach
geschalteten W a sc h tr o m m e l m it  B e ch ern  b klar gewaschen. Die aus 
den Trommeln ausgetragenen Derberze von 150 bis 80 mm und 80 bis 30 mm 
Korngröße fallen getrennt auf 22 m lange und 0,8 m breite Gummigurt
bänder c, von denen eine Anzahl Klaubejungen die Berge auslesen. Das 
auf den Bändern verbleibende reine Derberz wird in die Konzentratbunker d 

abgestreift. Aus dem Kopf sieb der Waschtrommel b fließt 
die Erztrübe in die Verdichtungsspitze e, wird entschlammt 
und ihr Unterlauf zusammen mit dem Siebkopfdurchfall von 
20 bis 0 mm in dem Gerät f nachgeläutert. Der Sieb-

¿.äi/fe/’a/7/crffe

Da diese Befunde Erzlieferungen auf 
der Grundlage von mindestens 60 % Fe 
und höchstens 8 % S i0 2 sowie 0,15 % S 
gestatteten, wurde der Bau einer Aufbe
reitungsanlage beschlossen, der der Ma
schinenbau-Anstalt Humboldt übertragen 
wurde. Die Wahl des Geländes fiel auf die Halbinsel 
Atalayon am Mar Chica wegenr der günstigen Wasserver
hältnisse und der Möglichkeit, die Schlämme sowie die Ab
wässer der Wäsche ins Meer abzulassen. Mit Rücksicht auf 
das Meerwasser, die stark salzhaltige Luft und die häufig 
auftretenden schweren Stürme wurde das Aufbereitungs
gebäude teils in Eisenbeton, teils in Eisenfachwerk ausge
führt, die dem Angriff des salzigen Tropfwassers ausgesetzten 
Bühnen ausbetoniert und als Dacheindeckung Uralit vor
gesehen. D ie Anlage besteht aus drei vollkommen unab
hängig voneinander arbeitenden Waschgruppen m it einer 
Gesamtleistung von 1100 t  Roherz in 9 h tatsächlicher 
Arbeitszeit.

A b b ild u n g  2.

A ufriß  der A u fb ere itu n g s

an lage U ix a n .

kopfdurchfall von 30 bis 20 mm fällt unmittelbar den 
Becherwerken g zu, die das gesamte Feinerz unter 30 mm 
zum obersten Stockwerk der Aufbereitung heben.

In den Klassiertrommeln h findet eine Trennung in Korn 
von 30 bis 10 mm und Stoff von 10 bis 0 mm statt, der auf

i) Vgl. S t. u. E. 49 (1929) S. 353/5.

/Väsc/re
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A b b ild u n g  3. G rundriß der A ufbereitungsan lage,

sogenannten Z it t e r s ie b e n  i (Abb. 4) dann weiter in 
die Korngrößen von 10 bis 2 und 2 bis 0 mm scbarf getrennt 
wird. Das unter einem Neigungswinkel von 30 bis 37° in

A bbildun g 4 . E in fach es Z ittersieb  fü r  trock en e  
A ufgab e.

einem geschlossenen Blechkasten gelagerte Sieb wird durch 
einen Drucklufthammer in schnelle Schwingungen versetzt, 
die sich über die ganze Siebfläche verteilen und ein Zusetzen

der Siebmaschen nahezu ausschließen2). D ie durch diese 
Vorrichtung erzielte Siebwirkung e in e s  Zittersiebes ent
spricht der Siebleistung e in er  A n z a h l von Feinsieben 
älterer Bauart. Trotz der großen Ueberlegenheit tritt der 
Kraftverbrauch des Vibrationssiebes kaum in Erscheinung, 
da er sich lediglich auf den geringen Luftverbrauch des

A b b ild u n g  5. 
D rau fsich t 

un d  S ch n itt  

d es S a n d 
abscheiders.

2) V g l. M eta ll E rz 26  (1929) S. 2 0 7 /8 .

Aassenspiege/

Ein/auf bewegbarer’ ffecberr
aufwärts uaä abwärts ßücktotf

flL . _1 II m r
ttI "tj B

iIii i‘H»4 s
Hammers von etwa 12 m3 frei angesaugter Luft je h be
schränkt.

Der, Durchfall des Zittersiebes von 2 bis 0 mm wird in  
S a n d a b sc h e id e r n  k (Abb. 5) in Feinkorn von 2 bis 
0,5 mm und Stoff unter 0,5 mm getrennt und entschlammt. 
Der Sandabscheider besteht aus einem geneigten, am oberen 
Ende offenen Troge, in  dem sich ein Rechen hin und her 
bewegt. Durch eine sinnreiche Steuerung gleiten die Schau
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fein des Rechens langsam über den Boden des Troges auf
wärts, die aus der Trübe ausgeschiedenen Sande und Mehle 
auf kurze Strecken vor sich her schiebend, bis sie am oberen 
offenen Trogende ausgetragen werden. Nach Vollendung 
eines jeden Aufwärtshubes fällt der Rechen in gehobener 
Stellung, ohne den im Troge befindlichen Niederschlag auf
zuwühlen, schnell in seine Anfangsstellung zurück, um das 
Spiel wieder zu beginnen. Etwa in der Mitte des Abscheiders 
läuft die Trübe zu; ihr Stand im oberen Trogteile ist von der 
Neigung des Troges abhängig, die jedoch die verhältnis
mäßige Stellung zum Rechen nicht beeinflußt. Die feinsten 
sich schwer oder gar nicht absetzenden Schlammteilchen 
gelangen am unteren geschlossenen und wehrartig ausge
bildeten Ende des Troges zum Ueberlauf. Die Leistung des 
Gerätes hängt von einer Reihe von Umständen ab, die durch 
die Korngröße des Ueberlaufes und Austrages, das Mi
schungsverhältnis der festen und flüssigen Phase der Trübe, 
die Siebanalyse u. a. mehr bestimmt werden.

Die weitgehende, scharfe Trennung nach Korngrößen 
wird erforderlich, um durch Anreicherung der Kornklassen 
30 bis 10 mm und 10 bis 2 mm auf stufenlosen Setzmaschinen 1 
und der Stoffklassen 2 bis 0,5 mm und unter 0,5 mm auf 
Großwurfherden m das größte Ausbringen und den besten 
Wirkungsgrad zu erzielen. Die Konzentrate und Berge der 
Setzwäsche werden durch Becherwerke n, die Konzentrate 
der Herde durch Sandabscheider entwässert und in getrennte 
Verladetaschen gehoben, während die Berge der Herdwäsche 
m it den Schlämmen und Abwässern der Aufbereitung in das 
Mar Chica abfließen.

Die Arbeitsweise der G roß w u rfh erd e  (A b i. 6) ist 
durch eine neuartige Wurfbewegung gekennzeichnet, durch

die die Mengenleistung wesentlich gesteigert und eine bessere 
Trennung bewirkt wird. Diese Wurfbewegung wird durch 
eine besondere Hebelausbildung des verstellbaren Antrieb
teiles hervorgerufen, das den Hingang des Herdes sehr gleich
mäßig beschleunigt, während die Umkehr plötzlich und der 
Rückgang ungleich schneller erfolgt. Weitere Vorzüge des 
Herdes sind die leichte und bequeme Verstellbarkeit der 
Herdtafel in der Querachse mit Hilfe von Handrad und 
Hebel sowie die genaue Regelbarkeit und leichte Einstellung 
des Hubes auf kleinste Feinheiten. Durch die größere 
Leistung —  bis zu 3 t/h  je nach Erzbeschaffenheit und 
Körnung — , die vollkommenere Trennungsarbeit, den gleich
mäßigen, ruhigen und geräuschlosen Gang und äußerst ge
ringen Verschleiß haben die Großwurfherde die Schüttel
herde verdrängt.

Wie bereits erwähnt wurde, arbeiten die drei Wasch
gruppen vollkommen unabhängig voneinander; jede kann 
für sich in Gang gebracht und stillgesetzt werden. Die 
Wäsche und die einzelnen Geräte werden teils unmittelbar 
durch Elektromotoren unter Zwischenschaltung von Räder
getrieben, teils gruppenweise durch Hauptmotoren und 
Riemenübertragung angetrieben. Das von der Pumpstelle 
am Mar Chica gehobene Meerwasser ergießt sich in ein 
Sammelbecken, das die Läutertrommeln, Setzmaschinen, 
Herde, Waschtrommeln usw. versorgt, während das Brause
wasser der Klassiertrommeln und Schwingsiebe von einem 
Vorratsbehälter geliefert wird, den eine elektrische Zentri
fugalpumpe aus dem Hauptbecken speist. Ueber Wasser- 
und Kraftverbrauch der Gesamtanlage sowie die erforder
liche Bedienungsmannschaft gibt die folgende Aufstellung 
eine Uebersicht, aus der die großen Vorzüge einer nach neu
zeitlichen Richtlinien erbauten Eisenerzwäsche zu er
kennen sind.

1. K r a f t -  u n d  W a s s e r v e r b r a u c h .
IWasser- Kraft

verb rauch verbrauch 
1 /m in PS

3 L ä u t e r t r o m m e ln .............................................  1500 75
3 W a s c h t r o m m e ln .............................................  1500 30

[3  W a sch a p p a r a te ..........................................  600 24
3 K la u b e b ä n d e r ...........................................  —  18
3 K la ss ier tr o m m eln ..................................... 360  6
3 Z it t e r s ie b e ....................................................  300 —
6 stu fen lose  S e t z m a s c h in e n .........................  1200 30
6 G r o ß w u rfh erd e ..........................................  4 80  6
3 S a n d a b sch e id e r ...........................................  —  6
3 E e in e rzb ech erw erk e .................................  —  30
3 F e r t ig e r z b e c h e r w e r k e ............................  —  9
3 B e r g e b e c h e r w e r k e .................................  —  9
3 E n tw ässeru n gs-S an d ab sch eid er  . . . .  —  6
1 L u ftverd ich ter  fü r d ie  S ch w in g sieb e  . —  15
1 Z en trifugalpum p e fü r B ra u sew a sser . . —  6

zu sam m en  5940  270
2. L e u t e b e d a r f .

A u f s i c h t :
1 B etrieb sfü hrer
3  A ufseher fü r d ie  K lau bebänder
1 V orarbeiter fü r  d ie E rz- u n d  B ergeverlad ung.

B e d i e n u n g s m a n n s c h a f t :
1 M ann an  der A ufgabe,
2 M ann an  d en  S etzm asch in en ,
2 M ann an  den H erden,
1 Ju n ge  an d en  S ch w in gsieb en  u n d  T rom m elbrausen ,

30 K lau b eju n gen  an  d en  K la u b eb ä n d em .
1 Schm ierer,
2 M ann fü r d ie  E rzverlad u n g ,
2 M ann fü r  d ie  B ergeabfu hr,
1 P u m penw ärter.

H a n d w e r k e r :
2 Schlosser,
1 E lek tr ik er  und M otorenw ärter.

Z u sa m m en fa ssu n g .

Großversuche über die Anreicherung von Geröllerzen des 
Monte Uixan in Spanisch-Marokko zeigten, daß eine naß
mechanische Aufbereitung dieser sogenannten Chirta-Erze 
wirtschaftlich ist. Auf der Halbinsel Atalayon am Mar Chica 
wurde dementsprechend eine neuzeitliche Aufbereitungs
anlage mit einer arbeitstäglichen Leistung von 11001 Roherz 
gebaut, deren Einrichtung, Arbeitsweise und Betriebskosten 
geschildert werden

Aroafubfea-ff/me
ai-& Wasserp/meA u fgabe

nege/bare Eerafe/Zuag a?ea Ascbae/gang
Wi/pfbewegung

A b bildun g  6. 

A n sich t des W urfherdes.
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Die Festigkeit und Beschaffenheit bisheriger und neuerer M uffen
verbindungen und Anleitung zur sachgemäßen Verschweißung.

Von Betriebsingenieur F e l ix  W eck w er th  in 'Duisburg1).

Infolge einiger Unglücksfälle haben sich die Konstruk
teure damit beschäftigt, Rohrleitungsverbindungen 

mit hohen Festigkeiten zu schaffen, ohne zu bedenken, daß 
neben hoher Festigkeit für genügende Dehnung der ge
schlossenen Rohrstränge gesorgt werden muß. Die ver
schweißten Stahlrohrleitungen erhalten nicht nur durch 
das Verschweißen Werkstoff Spannungen, sondern auch noch 
Temperaturspannungen, die zu beachten sind. Infolge
dessen sind in genau zu errechnenden Abständen Dehnungs
stücke vorzusehen; maßgebend für die Entfernung der 
Dehnungsstücke ist der Reibungswiderstand, hervorge
rufen durch den Erddruck, der die Leitung im Erdboden 
festhält.

Bei einer auf Stützpfeilern frei liegenden Leitung sind 
Dehnungsmöglichkeiten unter der Berücksichtigung eines 
Temperaturgefälles von 80 bis 90° vorzusehen, weil bei den 
nicht wärmegeschützten Rohren durch Wärmestauung der 
Sonnenstrahlen im Rohrmantel Temperaturen bis +  65° 
im Sommer festgestellt worden sind. a

Dehnungsstopfbuchsen sind bei Ferngasleitungen wegen 
nicht axialem Einschub des Degenstückes undicht geworden,

Fälle verlangen namentlich im Grenzgebiet zweier Berg
werke eine Schweißverbindung mit hoher Festigkeit und 
Dehnbarkeit.

Für bergbaufreie Gebiete sind bisher gewöhnliche 
Schweißmuffenverbindungen und solche mit Sicherungs
pfropfen zur teilweisen Entlastung der Schweißnaht aus
geführt worden. Die Festigkeit dieser Verbindungen 
schwankt nach den Ergebnissen umfangreicher Versuche zwi
schen 63 und 99 % der Festigkeit des glatten Mantels. Stumpf 
zusammengeschweißte Rohre hatten höhere Festigkeit als 
die mit Kehlnahtschweißung versehenen. Von gewöhnlichen 
Schweißern, die in der Regel nicht zu den verantwortlichsten 
Arbeiten herangezogen wurden, konnten bei den Schweiß
verbindungen nur erheblich geringere Festigkeiten erreicht 
werden.

Gegen Biegungsbeanspruchung eines Rohrstranges ist 
die mit eingefügtem Rohrnippel erzielte Schweißverbindung 
am widerstandsfähigsten. Wenn die Durchschweißung der 
stumpf aneinandergestoßenen abgeschrägten Muffenkanten 
bis auf den Nippel erfolgt, so sind mit dieser Verbindung die 
höchsten Festigkeiten erreicht worden.

« F — T

(Z.
A bbildung 1.

Schäden durch bergbaulichen  
Druck an einem  Stah lrohrstran g.

A bbildun g 2 a  b is  d. V erschiedene A u s
fü hrung der K eh ln ah tsch w eiß u n g .

A bbildun g 3. 
G asschw eißn aht m it  s c h w a l
benschw anzförm ig e in g e le g 

te n  L än gsn äh ten .

haben Gas abgeblasen, mußten wiederholt freigelegt und 
nachgedichtet werden. Es ist daher zu empfehlen, Aus
dehnungswellrohre zu verwenden, die nicht nur axiale Ver
schiebungen gestatten, sondern auch nach allen Seiten hin 
nachgiebig sind und gasdicht eingeschweißt werden können. 
Ist eine derartig frei liegende Leitung nicht genügend isoliert, 
so nimmt das Gas die jeweilige Außentemperatur sehr 
schnell an und überträgt seine Temperatur in Richtung 
seiner Fortleitung über die gesamte Rohrführung. Infolge
dessen werden die im Erdboden eingebetteten Dehnungs
stücke in der Nähe der frei liegenden Leitung mehr, im  
größeren Abstand weniger der Temperaturänderung folgen 
müssen.

Im Bergbaugebiet sind Verschiebungen der Leitungen 
wesentlich schlimmer und unberechenbarer. D ie Verwer
fungen sind wa" gerecht und senkrecht. Der in Abb. 1 fest
gehaltene Stahlrohrstrang ist infolge bergbaulichen Druckes 
vor und hinter dem langen Ueberschieber eingeknickt. Ein 
Jahr vor diesem Zustande war an diesem Rohrstrang infolge 
bergbaulichen Zuges ein Querbruch aufgetreten, der durch 
diesen langen Stahlüberschieber beseitigt wurde. Derartige

D A uszug aus A rch. E isen h ü tten w es. 3 (1 9 2 9 /3 0 ) S. 185 /98  
(Gr. C: N r. 25).

Im Graben ausgeführte Kehlnahtschweiß-Muffenver- 
bindungen wurden mit Rollenrohrschneider herausge
schnitten und an ihnen Zerreißversuche angestellt. Gut aus
sehende Muffen erzielten höchstens 55 % Festigkeit in bezug 
auf den Rohrmantel, schlecht aussehende veränderten ihre 
Form bei 5,8 kg/mm2 Zugspannung. Bei allen zerrissenen 
Stücken wurde festgestellt, daß im Mittel bei einem Drittel 
des Rohrumfanges die über Kopf im Graben ausge
führte Schweißnaht nur dicht überklebt, aber nicht fest 
verschweißt war.

In A lb. 2 a würde der gefährliche Querschnitt, wenn uie 
Schweiße sowohl an der Stirnwand als auch an dem ein
gesteckten Rohrmantel so gebunden hat und aufgetragen ist, 
daß ein gleichschenkliges Dreieck im Querschnitt der 
Schweiße entsteht, die Höhe h =  0,7071 • s haben. Die 
Spannungslinien A ll .  2 b verlaufen nicht geradlinig, daher 
wird die Schweiße noch auf Biegung beansprucht. Die 
Höhe h kann infolgedessen nur mit 0,5 s, also nur mit 50 % 
Festigkeit des Mutterwerkstoffes in Rechnung gestellt werden. 
Leider findet man bei den Schweißern, die nicht unter ge
nügender Aufsicht stehen, häufig die Ausführung der Kehl- 
nahtschweiße nach A ll .  2 c m it erheblich weniger Schweiß
drahtauflage, so daß hierdurch eine unter 50 % relativer
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Festigkeit liegende Schweiße hergestellt ist. Um höhere 
Festigkeiten zu erzielen, sind die Verschweißungen nach 
A bi. 2 d anzusetzen.

Wenn Feragasrohre, wie nach den erweiterten Aus
führungsbestimmungen beabsichtigt, mit 0,8 bis 1 m Dek- 
kung im Erdboden verlegt werden sollen, so erhalten die 
oberen Teile der Rohrmäntel im 
Winter erheblich höhere Zugbean
spruchungen als die unteren Rohr
umfänge. Wenn Abzweige, Wasser
töpfe, Schieber, Krümmer die Bewe-

Muffenprofilbauarten mit noch größerer Festigkeit und 
Dehnung sind aus Abb. 6 zu ersehen. Unter Einfügung von 
zwei Dehnungswellen ist das größte Maß von Dehnungs
möglichkeit erzielt worden. An Hand von Streckungs- und 
Zerreißversuchen ist nachgewiesen worden, daß Sicken mit 
geringer Höhe als zehnfache Wandstärke des Rohres die 

Schweißnaht nicht genügend entlasten. Durch 
Streckungs- und Stauchversuche wurden die einge
fügten Sicken mittels Tastuhren, die zwischen Meß
schneiden am Umfange des Rohres in gleichen Ab-

1.......................  1

A bbildun g 5  a b is  d . 
Sicherheitsm uffenform en .

A bbildung 4  un d  4 a . Z ersprengtes V ersuehsstück .

gung der Leitung im Erdboden hindern, so sind unter Be
rücksichtigung dieser Widerstände in unmittelbarer Nähe 
die Dehnungsstücke einzuordnen.

Durch Einlegen von Längsnähten in die Schweißmuffen
verbindung nach A ll .  3 erhält man auf Grund angestellter 
Zerreißversuche wesentlich höhere Festigkeiten. Die Festig

keit der Längsnähte ist 
geringer als die der 
Quernähte. Das Ver
suchsstück in A ll .  4 
hatte auf den Umfang 
sechs eingefügte schwal

benschwanzförmige 
Längsnähtegleichmäßig 
verteilt, es erzielte33,07 
kg/mm2 Zerreißfestig- 
keitbei34bis45 kg/mm2 
Mantelwerkstoffestig

keit. Die elektrisch ge
schweißte Rundnaht am Boden des Versuchsstückes wurde 
beansprucht mit 33 kg/m m 2 und blieb dabei durchaus dicht 
und unverletzt.

Die älteren Muffenprofile2) haben Schweißverbindungen 
m it ganz geringer Dehnungsmöglichkeit mit Ausnahme der 
von Klöpper entworfenen (vgl. A ll .  5), die mit hoher

A b b ild u n g  6 a  b is  k . N eu e  M uffenprofile.

Festigkeit gute Dehnungsmöglichkeit verbinden. Auch die 
Biegungsversuche an 16 m langen, in der Mitte m it gas
geschweißten Klöpperschen Muffen versehenen Röhren sind 
sehr günstig ausgefallen.

2) Z . V . d . I .  73  (1929) S . 520.

A bbildun g 7. M uffe n ach  dem  V erschw eißen .

ständen an drei Stellen angebracht worden waren, 
genau beobachtet. Nach jedem Streckungsversuch wurde 
der Druck vom Versuchsstück heruntergenommen, um 
die Rückfederung feststellen zu können. Bei einer Sicke, 
die nahezu eine Höhe gleich der zehnfachen Wandstärke 
des Rohres hatte, wurde schon bei 1,43 kg/m m 2 Längs
spannung eine Dehnung von 8 mm festgestellt, so daß 
also bei diesem Versuch eine sehr gute Entlastung durch 
die Dehnungsfähigkeit der Welle gewährleistet war. Die 
Verbindung zweier Wellen mit der Klöppermuffe nach 
Abb. 7 hatte eine Ausdehnung von 135 mm bei einer Längs
beanspruchung von 22 kg/mm2. Die beiden Wellen sind bis 
80 % ihrer Form zur Streckung ausgenutzt worden. Das 
Versuchsstück zer
riß teilweise in der 
Schweiße, teilweise 
in der umgebördel
ten Kante.

Es sollte ferner 
festgestellt werden, 
welcheSchrumpfung 
sowohl die auto
gene Schweißnaht 
als auch die elek
trische Schweißnaht in der Muffe zurückläßt, und welche 
Spannungen durch die Verschweißung in der Muffe ent
stehen. Für den Schrumpfungsversuch wurden wiederum 
zwischen MeßschneidenjTastuhren angebracht und während 
des Verschweißens genau beobachtet.

Bei einer autogenen, 290 mm langen Schweißnaht an 
einem 500-mm-Rohr m it 7-mm-Wand schrumpfte die Naht 
nach dem Schweißen um 2,7 mm zusammen. Um den Rohr
mantel gänzlich abzukühlen, wurde die Schweiße unter 
Wasser gesetzt; dabei erhöhte sich die Schrumpfung bis auf 
3,25 mm. Eine im Lichtbogen geschweißte elektrische 
Naht von 250 mm Länge, am gleichen Rohrmantel 
gegenüberliegend ausgeführt, dehnte sich während der 
Schweißarbeit in geringerem Maße als die autogene 
Schweißnaht und schrumpfte beim Erkalten nicht wieder 
zusammen. Hiernach ist bewiesen, daß die Elektro- 
schweißnaht eher geringere Druckspannungen erhält als die 
gasgeschweißte Naht, die überaus große Zugspannungen 
aufweist. Durch Wahl von geeigneten Maschinen und 
Elektroden ist es möglich, durchaus dichte Elektroschweiß- 
nähte zu erzielen; die Naht läßt sich bei richtiger Wahl der

A b b ild u n g  8. K ie ler  K appe.
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Schweißelektrode nachträglich auch noch Verstemmen, 
wodurch die Festigkeit der Verbindung erhöht werden 
kann.

Bestritten war bisher, ob eine schlechte poröse Gas
schmelzschweiße durch wiederholte Nachschweißung unter 
Verwendung von Zusatzwerkstoff verbessert werden kann. 
Bei Spannungsrissen soll eine Nachschweißung verhütet 
werden. Es ist zweckmäßiger, über die Spannungsrisse 
Kieler Kappen nach Abb. 8 in zwei Halbschalen mit zwei 
Längs- und zwei Rundnähten zu verschweißen. Durch Ver
suche ist festgestellt worden, daß die Kieler Kappe nach dem 
Verschweißen der Längs- und beider Rundnähte eine umhüllte 
Klöppermuffe um 6 mm geschrumpft hatte. Di e Schrumpfung 
muß sich in der Kehle des aufgeweiteten Muffenteiles der 
Klöppermuffe durch Stauchung der Kehle ausgelöst haben.

Beim Nachschweißen einer mangelhaft aufgeführten 
Schweißmuffe unter Gasdruck von 1,2 atü im  Graben, also 
auch bei teilweiser Ausführung als Ueberkopfschweiße, ist 
durch einen Zerreißversuch festgestellt worden, daß bei 
27,5 kg/mm2 Zugspannung die verstärkte Schweiße nicht 
zerrissen werden konnte, obwohl die Muffe um 12,5 mm in 
der Schulter des aufgeweiteten Muffenteiles gestreckt wurde.

Da die Festigkeit der Schweißverbindung immer ab
hängig ist vom Schweißer selbst, so muß die Ausbildung 
der Schweißer mit allen zur Verfügung stehenden Mitteln 
vorgenommen werden.

Der Schweißer muß auch l a u f en d  unter fachmännischer 
Aufsicht geprüft werden. Schweißer, die längere Zeit andere 
Arbeiten verrichtet haben, verlieren leicht die Uebung und 
müssen vor Wiederbeginn der Schweißarbeit durch Probe
schweißen den Nachweis erbringen, daß sie wieder in Uebung 
sind.

Der Uebungsschweißer muß tischgerechte, waagerechte 
und senkrechte Stumpf- oder Kehlnähte an Blechen her
steilen ; aus diesen Blechen werden Streifen herausgeschnit
ten; diese Streifen werden teilweise geschliffen und geätzt, 
teilweise einem Biegungsversuch bei der Autogenschweiße 
bis zu 180°, bei der Elektroschweiße bis zu 90° unterworfen. 
Sind die Biegungsebenen risselos geblieben, so ist die 
Schweißung als gut zu bezeichnen.

Die gebogenen guten Stücke werden zweckmäßig ge
schliffen und geätzt und mit diesen Stücken Vergleiche an
gestellt mit den Schweißen, die nicht einer Biegungsprobe 
unterworfen werden sollen.

Umschau.
Maße und Leistungen von Elektro-Lichtbogenöfen.

E . K o t h n y 1) b er ich tete  über d ie  E rgeb n isse  e iner vom  
Verein deutscher G ieß ereifach leu te , B erlin , v era n sta lte ten  R u n d 
frage zur E rm ittlu n g  der A b m essu n gen  und L eistu n g en  v o n  
E lektro-L ichtbogenöfen , auf d ie  dreizeh n  au slän d isch e  u n d  fü n f  
deutsche E lek trostah lw erk e  gea n tw o r te t h ab en . In  der zusam - 
m enfassenden E rörterung w erd en  d ie  A b m essu n gen  der O efen, 
die elektrische A u srü stu n g , d ie  D auer des E in sch m elzen s und  
Feinens, der E nergiebedarf, d ie  A rt der Z u ste llu n g  u n d  der V er
brauch an feuerfesten  S to ffen  u n d  E lek tro d en  b eh a n d e lt. E in  
näheres E ingehen auf E in ze lh e iten  erü brigt sich , d a  d ie  E rgebn isse  
sich m it denen der bereits  an d ieser S te lle  verö ffen tlich ten  A rbeiten  
des dem S t a h l w e r k s a u s s c h u ß  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  
E i s e n h ü t t e n l e u t e  angeg liederten  U n terau ssch u sses für E lek- 
trostahlöfen2) w eitgeh en d  decken.

N ichtsdestow en iger se i b e i d ieser G elegen h eit e in  P u n k t 
herausgegriffen, der zu  e in igem  N a ch d en k en  A n la ß  g ib t . A us 
dem B ericht von  E . K o th n y  u n d  d en  ändern eb en  erw äh nten

V eröffen tlich u n gen  geh t 
hervor, daß  d ie  große  
M ehrzahl der E lek tro - 
s ta h lö fen  heu te  m it  e inem  
E in sch m elzw irk u n gsgrad  
v o n  e tw a  0 ,6 5  a rb e ite t. 
(U n ter  E in sch m elzw ir 
ku ngsgrad  is t  das V er
h ä ltn is  der th eo re tisch  
zum  V erflüssigen  des k a l
te n  E in sa tz es  b en ö tig ten  
E n erg iem en ge  —  340
k W h /t  —  zu  der ta tsä ch 
lic h  b eim  E in sch m elzen  
d em  N e tz  en tn om m en en  
e lek tr isch en  E n erg ie  zu  
v ersteh en .) D iese  fü r  
e in en  h ü tten m ä n n isch en  
T eilvorgan g  auß erordent
lich  g ü n stig e  E n erg ieau s
n u tzu n g  e rh ä lt e in  b eso n 
deres G epräge durch d en  
U m sta n d , daß  n o ch  vor  
e in em  J ah rzeh n t e in  E in 
sch m elzw irk u n gsgrad  v on
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A bbildung 1. E inscbm elz- 

wirkungsgrad von Lichtbogen- 
E lektrostahlöfen.

(Einschmel z Wirkungsgrad
theoretisch erforderliche Energie 
Gesamtaufwand an elektrischer  

Energie beim Einschm elzen)

etw a 0 ,50 b ei E lek trostah lö fen  d ie  R eg e l w ar. Zur V eran schau
lichung sind  in  A bb. 1 d ie  je tz ig en  u n d  d ie  früh eren  V erh ä lt

1) B ericht über das E rgebn is e in er  R u n d frage  d es  E le k tr o 
ofen-Ausschusses des V ereins d eutscher G ieß ereifach leu te  über  
Maße und L eistu ngen  v o n  E lek tro -L ich tb ogen öfen , B er lin  1929. 
E inzelauszüge daraus: Z. O bersehles. B erg -H ü tten m . V . 68 (1929)
S. 300 /7  sow ie F eu erfest 5 (1929) S. 1 /3  u . 7 5 /8 0 .
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n isse3) einand er g egen ü b ergeste llt . E s is t  sehr lehrreich , den  
U rsachen  d ieses F o r tsch r itte s  nachzuspüren; m an  erk en n t dab ei 
n äm lich , daß sich  in  e inem  B etrieb szw eig  e ine „ R a tio n a lis ieru n g “  
m an ch m al erst dan n  v o ll auszuw irken  verm ag, w en n  sie  g le ich 
z e itig  auch in  anderen, sch ein bar nur lo se  d a m it zu sam m en h än 
gen d en  G eb ieten  du rchgefü hrt w ird.

D as V erd ien st, d en  erste n  S ch r itt in  der dargelegten  E n t 
w ick lun gsrichtu ng  des E lek tro sta h lsch m elzen s g e ta n  zu  haben , 
geb ü h rt den  F ia tw erk en  in  T urin; d ort w urden im  Jahre 1920 die  
E lek tro sta h lö fen  w oh l erstm a lig  b ew u ß t m it  T ransform atoren  
a u sgerü stet, deren  N en n le istu n g  je t  E in sa tz  das D o p p e lte  der  
bis d ah in  ü b lichen  b etru g4). D ie  d a m it erm ög lich te  Steigerung  
der B eh eizu n g sin ten sitä t ergab  e in e  w esen tlich e  V erkürzung der  
E in sch m elzd au er; der auf das E in sa tzg ew ich t bezogen e A n te il  
der O fenausstrahlungs- u n d  K ü h lw asserver lu ste  san k  in fo lg e 
d essen  im  g le ich en  V erh ältn is . B ev o r  aber d ieser  V o rte il der  
G esam th eit der E lek trostah lw erk e  a ls  gesich erte  E rrun gen schaft 
zu gu te  k om m en  k o n n te , w ar e in e  R e ih e  v o n  V orau ssetzu n gen  
zu  erfü llen , deren  w ich tig s te  n a ch steh en d  v erze ich n et se ien . 
D ie  O fentransform atoren m u ß ten  b au lich  so  verv o llk o m m n et  
w erd en , daß sie  n ic h t nur w ährend der gan zen  E in sch m elzd au er  
m it  der ihrer N en n le is tu n g  en tsp rech en d en  D u r ch sch n ittsb e
la stu n g  beansprucht w erd en , sondern auch  d ie  d a b ei au ftreten d en  
hoh en  S trom stöß e  un gefährdet a u sh a lten  k o n n ten . A ußerdem  
m u ß te  d ie sek u n d ärseitige  Sp annun g b eim  E in sch m elzen  erh öh t  
w erd en ; e in e  led ig lic h  durch V ergrößerung der S trom stärk e  
bew irkte L eistu n gsste igeru n g  h ä tte  w esen tlich  größere E lek tro d en 
q u ersch n itte  v e r la n g t, w as d ie  b ei der V erw endung stark er  K o h le 
e lek trod en  oh n eh in  schon b esteh en d en  S ch w ier igk eiten  n och  
verm eh rt h ä tte . A us d ieser S ach lage  en tsta n d  fü r  d ie  H erste ller  
sow oh l v o n  K o h le- a ls auch  v o n  G rap h ite lek trod en  der A nsporn, 
ihre E rzeu gn isse  in  größeren Q uerschn itten  a ls  vorher zu  a n g e 
m essen en  P reisen  u n d  m it  ausreichender G ü te  zu  lie fern . E in e  
andere V oraussetzung, d ie  zu  erfü llen  war, b esta n d  in  der A n sch lu ß 
m ö g lich k e it an le is tu n g sfä h ig e  S trom n etze. D ie  große M ehrzahl 
der ursprünglich  a u fg este llte n  L ich tb ogen öfen  w ar n äm lich  an  
W erk sk rafthäuser u n d  ähn liche v erh ä ltn ism ä ß ig  k le in e  S tro m 
erzeugun gsan lagen  an gesch lossen  oder sogar a u f d ie  S p eisu n g  
aus e inem  e ig en en  M asch in en satz  a n gew iesen ; u n ter  d ie sen  V er
h ä ltn issen  w ar e in e  B ela stu n g , d ie  w ährend  der E in sch m elzze it  
d en  dreifachen  B etra g  der L eistu n g sen tn a h m e b eim  F e in en  
erreichte , w ir tsch a ftlich  n ic h t zu  rech tfertig en , d a  d ie  K o sten

2) B erich te  S ta h lw .-A u ssch . V . d . E isen h . N r . 99  (1925), 
N r. 102 (1926), N r . 118 (1927) u n d  N r. 161 (1929). V g l. S t . u . E . 46  
(1926) S. 9 0 9 /1 6  u . 7 1 9 /2 0 ; 47  (1927) S. 6 5 3 /8 ; 49  (1929) S. 4 1 7 /2 7 .

3) F ü r  d ie  Jahre v o n  1924 b is  1929 s ta n d en  77 A ngaben  aus  
d em  S ch rifttu m  zur V erfügung, fü r  d en  Z e ita b sch n itt v o n  1913  
bis 1923 sin d  aus S ch r ifttu m san gab en  u n d  persön lich en  A u fze ich 
n u n gen  des B er ic h ter sta tter s  17 W erte  n a ch träg lich  errech n et 
w orden.

4) V g l. S t. u . E . 42  (1922) S . 9 2 1 /4 .
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der K ilo w a ttstu n d e  in fo lge  der schw achen A u sn u tzu n g  u n zu 
lä ss ig  h och  gew esen  w ären. B e i dem  je tz t  ü b lich en  A nsch luß  
an  n eu zeitlich e  le istu n gsfäh ige  U eb erlan d n etze  g le ich en  sich  
dagegen  bei der V ie lzah l der V erbraucher d ie  B ela stu n g ssp itzen  
der E in zelb etrieb e so  w eitgeh en d  aus, daß v on  e in em  E in flu ß  
auf d ie  S trom erzeu gu n gsk osten  n ich t m ehr gesp rochen  w erden  
k a n n 1). S ch ließ lich  se i n och  e in e  le tz te  V orbed ingu ng kurz 
erw äh nt, näm lich  d ie  stra ffe  U eberw achun g der E in sch m elzd au er  
und des E in sch m elz-E n erg ieb ed arfs im  B etrieb e  se lb st; nach der 
anstrengenden  T ä tig k e it des F ertigm ach en s, A b gieß en s, F lick en s  
u n d  E in setzen s war d ie  B eleg sch a ft u n d  d ie  B etrieb sfü h ru n g  
w oh l üb era ll le ic h t gen e ig t, das E in sch m elzen  a ls  e in e  A rt E r 
h olu n gsp au se anzusehen.

D ie  w irtsch aftlich e  B ed eu tu n g  des erz ie lten  F ortsch r itte s  
is t  n ich t gering ein zu sch ätzen . E in e  V erbesserung des E in 
sch m elzw irku ngsgrad es v o n  0 ,50  auf 0 ,65  en tsp r ich t e in er  E r 
sparnis von  etw a  160 kW h je  t  aus fe s tem  E in sa tz  h erg este llten  
E lek tro sta h ls , b ei der je tz igen  E rzeugung D eu tsch la n d s a lso  
einer so lch en  v on  jährlich  e tw a  30 000  000 kW h. D er G egenw ert 
d ieser E rsparnis kann, b ei a ller  gegen über F a u stza h len  angebrach
te n  V orsicht, denn och  u n b ed en k lich  auf e in e  V erzinsung von  
m in d esten s 2  % des in  den  E lek trostah lsch m elzen  D eu tsch lan d s  
an gelegten  K a p ita ls  veran sch lagt w erden . S t .  K r i z .

Härte- und Abnutzungsprüfung.
E ntsprech en d  den B erich ten  der F achau sschüsse des V ereins 

deutscher E ise n h ü tten leu te  h a t der H ärteprüfu ngsausscbuß  der 
I n st itu t io n  of M echanical E ngineers durch G. A . H a n k i n s 2) 
e inen zusam m enfassen den  B erich t über d en  d erze itigen  S tand  
des H ärte- und des A bnu tzungsprüfw esen s au sarb eiten  lassen , 
in  dem  d ie  E n tw ick lu n g  in  dem  Z eitraum  von  1917 bis 1927 
besonders b erü ck sich tig t w urde.

H an k in s h a t d en  S to ff  n ach  d rei G ruppen u n te r te ilt  : E in 
dringhärteprüfung, A bnu tzungsprüfung, R itzh ärtep rü fu n g . Für  
jed e G ruppe fin d en  sich  d ie  zur Z eit b en u tzten  oder in  A usb ild ung  
befin d lichen  V erfahren angefü hrt; dann w erden d ie fü r  d ie  w eitere  
E n tw ick lu n g  im  V ordergrund steh en d en  A ufgab en h erau s
g esch ä lt u n d  d ie  R ich tlin ien  fü r deren L ösu ng anged eu tet.

U n ter  d en  in  der ersten  G ruppe erw äh nten  E in d rin gver
fahren  —  K u gel- un d  K egelverfah ren , D urchm esser- u n d  T ie fen 
m essun g, s ta tisch e  u n d  d yn am isch e B ela stu n g  —- is t  a ls  h ierzu
lan d e n och  n eu  der in  le tz te r  Z eit bekan ntgew ord en e V ersuch  
v o n  S h o r e  zu erw ähnen, die K u gel b is zu  e iner b estim m ten , im m er  
gle ich en  T iefe einzudrücken  und d ie  h ierfür erforderliche B e 
la s tu n g  a ls  H ärtem aß zu ben u tzen . A us der d en  e inzelnen  
V erfahren g ew id m eten  B eschreibung g eh t hervor, daß  in  E n g lan d , 
im  G egensatz  zu dem  d ie  T iefenm eßverfahren bevorzugenden  
A m erika, noch  im m er das O riginal-B rinell-V erfahren das m e is t  
an gew an d te is t .  D esh alb  is t  das Suchen n ach  e iner M öglich k eit, 
die geson derte  m ik roskop ische A usm essun g  des E indruckd urch
m essers zu  verm eid en , u n ter  den  fü r d ie  n äch ste  Z eit vorliegen den  
A ufgab en  in  erster  L in ie  erw äh nt. Im  üb rigen  s ieb t H an k in s die  
Z iele  der w eiteren  E n tw ick lu n g  n ich t in  der A u sb ild u n g  neuer  
H ärteprüfverfahren , sondern  in  d er th eoretisch en  D urchforschung  
der sch on  b esteh en d en , vor a llem  in  der E rgründung des p h y s i
ka lischen  Z usam m enhan ges zw ischen  K ugeld ru ck härte  und  
Z erreiß festigkeit. A ls  W eg zur L ösu ng w e ist er auf d ie  B en u tzu n g  
der v on  L u d w ik  u n d  n ach  sein er A ngabe auch v o n  S t e a d  v o r 
gesch lagen en  F ließ k u rve  h in .

Z ustim m en m uß m an H an k in s , daß  fü r d ie  W eiterverw en 
du ng  des B rinellverfah rens es un um gänglich e B ed in gu n g is t ,  
d ie  zw ei getren n ten  A rb eitsvorgän ge in  e inen  ein z igen  zu sam m en 
zuziehen  (ein  W eg, d en  z . B . schon W i lk  b esch ritten  h a t). G e
lin g t es n ich t, d ieser F orderung in B ä ld e  in  p raktisch  befriedigender  
W eise zu genügen , so sin d  n ach  A n sich t d es  B er ich tersta tters  
die  T age des ursprünglichen  B rin ellverfah ren s, so w eit es sich  um  
die V erw endung in  der In d u str ie  h a n d e lt, ge zä h lt, u n d  an sein e  
S te lle  w ird  üb era ll im  tech n isch en  P rüfw esen  e in  T ie fen m eß 
verfahren  tre ten .

In  der zw eiten  G ruppe fä ll t  so fo r t auf, daß  sich  nur d eu tsch 
sp rach lich e V eröffen tlich u n gen  n e b s t d en  en tsp rech en d en  A b 
nu tzungsprüfverfahren  angezogen  fin d en . H an k in s erw äh nt selb st, 
daß  v o n  d en  n eu ze itlich en  hierher geh örigen  U n tersu ch u n gen , 
jed en fa lls  bis 1927, k e in e  in  E n g la n d  au sgefü h rt is t .  E r  erk en nt  
d ie S ch w ier igk eitso lch erU n tersu ch u n gen  an, w e ista b erse in e  L an d s
leu te  g le ich z eit ig  auf deren  N o tw en d ig k e it h in . Im  ganzen  
genom m en k o m m t auch er zu  dem  E rgeb n is, daß  d ie  vorliegen d en  
V ersuche n och  k e in e  e in d eu tigen  Sch lü sse  über die zu k lärenden  
F ragen  g e s ta tte t .

1) V gl. h ierzu u. a. S t . u. E . 4 9  (1929) S. 1089.
2) Ju liversam m lu n g  1929 der In st itu t io n  o f M echanical 

E ngineers.

I n  der d r itten  G ruppe, d ie  der R itzh ä rte  g ew id m et is t  und  
sch ließ lich  ganz kurz die H ä rteb estim m u n g  nach  H e r t z  und  
nach dem  m agn etom etr isch en  V erfahren s tr e if t , w e is t  H an k in s  
auf die Z w isch en ste llu n g  des R itzverfah ren s zw ischen  E in d r in g 
härteprüfung und A bnu tzungsprüfung h in . W ird  das R itz v e r 
fahren in  der W eise  du rchgefü hrt, daß  der S trich  n ich t durch  
Sp anabheben , sondern  durch S toffverd rän gu n g e n ts te h t, so  ergibt 
sich  e in e  G le ich artigk eit zu der S toffverdrängung b ei der E in 
dringhärteprüfung. U n d  d iese  G le ich artigk eit drücke sich  auch  
ta tsä ch lich  in  e iner lin earen  B ezieh u n g  zw ischen  S trichb reite  
u n d  E indruckd urch m esser aus. D a s h ierzu  v o n  H an k in s g e 
brachte S ch au b ild  m öge h ier  w iedergegeben  w erden (A bb . 1 ).
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A bbildung 1. Vergleich zw ischen Brinelleindruckdurchm osser 
und B itzbreite.

Im m erh in  le g t  H an k in s dem  V erdrängungsritzverfahren  
doch nur d en  W ert e in es  H ilfsverfah ren s bei. W ertv o ller  wäre 
nach sein er A n sich t e in  au ssch ließ lich  sp anabh eb en des R itz 
verfahren. B ei e inem  A usbau  der V erfahren derart, daß  keinerlei 
Stoffverdrängung, sondern  reine S to ffen tfern u n g  b en u tz t w ürde, 
h ä lt  er es fü r m ög lich , e in  e in w an d freies A bnutzungsprüfverfahren  
zu erlangen .

D ie  angesch lossene U eb ersich t über das S ch r ifttu m  berück
s ich tig t, ebenso w ie es bereits der T e x t  g e ta n  h a t, e in geh en d  auch  
das d eu tsch sp rach lich e  S ch rifttu m . M . M oser.

Gleichgewichtsverhältnisse von Methan-W asserstoff-Gemischen 
über Kobalt bei höheren Temperaturen.

M it einem  A u fsa tz1) über d ie  G le ich gew ich te  v o n  M ethan- 
W a ssersto ff-G em isch en  b e i A n w esen h eit v o n  K o b a lt, K o b a lt
k arb id  u n d  M isch k rista llen  s e tz t  R . S c h e n c k  zusam m en m it
H . K la s  d ie R e ih e  sein er V erö ffen tlich u n gen  über d ie  R ed u k tion s-, 
O xyd ation s- u n d  K o h lu n gsvorgän ge  b eim  E ise n  fort. In  einer 
früheren A rb e it2) w urden  b ereits  d ie  G leich gew ich tsverh ä ltn isse  
dieser G asgem ische üb er K o b a lt b e i T em peraturen  v o n  350 bis  
720° u n tersu ch t, w ährend  d ie  je tz ig e  A rb e it d ie  V erh ä ltn isse  in  
dem  T em p eratu rgeb iet v o n  700 b is 900° b eh an d elt.

A eh n lich  w ie  b eim  E ise n  k ön nen  n ach  den  V erfassern die  
beiden R ea k tio n en

C H ^ C + 2  H , (1)
u n d  nCo +  C H 4 ^ i C o nC +  2 H.,3) (2)

a u ftreten , u n d  zw ar k an n  d ie  le tz te  R e a k tio n , d a  in  dem  S ystem  
K o b a lt-K o b a ltk a rb id  n ach  S ch en ck  ä h n lich  w ie  b eim  E isen  ein  
G ebiet fester  L ösu ng  a u ftr eten  so ll, durch zw ei K u rven  zw eifach  
verän derlich er G le ich gew ich te , d ie  e in  F e ld  dreifach  verän der
lich er  G le ich gew ich te  e in sch ließ en , d a rg este llt w erd en . D ie  V er
fasser  v ersu ch ten  nu n , L age u n d  B egren zu n g  d ieser G leich
g ew ich te  fe stzu ste llen .

D as K o b a lt, das durch R ed u k tio n  v o n  K o b a lto x y d u l im  
W assersto ffstrom  erh alten  w urde, s e tz ten  d ie  V erfasser in  A loska- 
S ch iffchen  in  dü nner S ch ich t d en  reagierenden  G asgem ischen  v on  
M ethan  u n d  W a ssersto ff b ei versch ied en en  T em peraturen  m ehrere  
S tu n d en  b is  T age aus. D ie  G asm isch ungen  w urden  so  e in g este llt, 
daß en tw eder Z em en ta tio n  oder E n tk o h lu n g  e in tr a t u n d  d ie  
G leich gew ich tslage  der R e a k tio n  (2) v o n  b eid en  S e iten  erreicht 
w urde. D ie  V ersuchsergebnisse  s in d  in  Abb. 1 zeich n erisch  dar
g e ste llt . D ie  K u rve  1 en tsp r ich t dem  reinen  M eth an -G le ich gew ich t 
in  G egenw art von  K o b a lt, d ie  K u rve  2 d em  G le ich gew ich t  
zw isch en  K o b a lt u n d  K ob a ltk a rb id  n ach  der ob en  gen an n ten  
früheren U n tersu ch u n g 2), d ie  K u rve  2 b dem  G le ich gew ich t 
zw isch en  K ob a ltk arb id  u n d  k on zen trierten  K o b a lt-K o b a ltk a rb id -  
M ischk rista llen  u n d  en d lich  d ie  K u rve  2 a dem  G le ich gew ich t 
zw isch en  K o b a lt u n d  verd ü n n ten  M isch k rista llen . D er P u n k t S

1) Z. anorg. C hem . 178 (1929) S. 146/56 .
2) Z. anorg. C hem . 164 (1927) S. 3 1 3 /2 5 ; s. a . S t . u. E . 48  

(1928) S. 17.
3) U eb er  d ie  B ed eu tu n g  v o n  n s ieh e  S t . u . E . 48 (1928)

S. 272, 274 u . 276.
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g ib t n ach  d en  V erfassern  d ie  
L age eines E n tm isch u n gsp u n k tes  
an, der dem  P er litp u n k t im  
E isen  - K o h len sto ff - S ch au b ild e  
en tsp rich t. E r lie g t  b ei e tw a  
685°. D er S ch n ittp u n k t S ' bei 
e tw a  695° g ib t  d ie  V erh ä ltn isse  
an , u n ter  d enen  d ie  M ischk ri
s ta lle  n eben  K o b a lt  u n d  freiem  
K o h len sto ff b esteh en  kön nen.

S ch en ck  u n d  K la s  versu ch 
te n  d an n , an  H a n d  d ieser E rg e b 
n isse  das v o n  G. B o e c k e r 1) für  
T em p eratu ren  über 1000° a u f
gen om m en e K o b a lt-K o h len sto ff-  
S ch au b ild  n ach  tie fere n  T em p e
ratu ren  h in  zu  ergän zen , w ie  aus 
Abh. 2  zu  ersehen  is t . A eh n lich  
w ie  b eim  E isen  - K o h len sto ff- 
S ch au b ild  erh ie lten  s ie  auch ein 
s ta b ile s  u n d  e in  in sta b ile s  S y stem . 
E s m uß jed och  v o m  B e r ic h t
ersta tte r  darau f h in g ew iesen  
w erd en , daß  B oecker b e i se in en  
U n tersu ch u n gen  e in  K o b a ltk a r 
b id  n ic h t n ach zu w eisen  v e r 
m o c h te , u n d  daß  d esh a lb  für d ie  
V erlän gerun g  der L in ie  E F  in  dem  

Diagramm von  B oecker eher d ie  W erte  der K u rve  1 in  F  rage kom m en  
dürften als die G le ich gew ich te  der K u rv e  2 b nach  den V erfassern . 
Außerdem is t  b isher im  S ch r ifttu m  e in  U m w a n d lu n g sp u n k t des
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Abbildung 1. W asserstoff- 
Methan-Gleicbgewichte Uber 

Kobalt nach Schenck.

Abbildung 2. K obalt-K ohlenstoff-Schaubild  nach  
Boecker, ergänzt von  R. Schenck.

reinen K ob a lts, der s ich  nach den U n tersu ch u n g en  v o n  S ch en ck  
und K las bei e tw a  800° befin den  m ü ß te , n ic h t a n gegeb en . J e d e n 
falls schein t es auß erordentlich  sch w ier ig  zu  se in , a u f dem  W ege  
von G leichgew ichtsuntersuchungen d ie  v erw ick e lten  V erh ältn isse  
in einem derart engen  G ebiet b is  e tw a  0 ,4  % C festzu legen .

W . B ischof.

Peder Mänssons Nachrichten über den schwedischen Hochofen
betrieb und über den Kugelguß im Mittelalter.

Der U ebergang zur in d irek ten  E isen erzeu gu n g  u n d  d ie  E r 
findung des E isen gu sses hab en  auf d ie  M itw e lt w e n ig  E in d ru ck  
gem acht. E rst s e it  der M itte  des 15. Jah rh u n d erts w ird  d ie  neue  
Technik v o n  den zeitgen össisch en  Sch riftste llern  erw äh n t. B is 
her sind  ü b erhau pt nur zw ei Schilderungen des H o c h ofen b etrieb es  
aus der F rü h zeit b ek an n t, näm lich  F i l a r e t e s  B esch reib u n g  
ita lien ischer H ü tten w erk e  aus der Z eit um  1464 u n d  N i c o l a s  
B o u r b o n s  reizendes „ G ed ich t v o n  der E ise n h ü tte “ aus d en  
ersten Jahrzeh nten  des 16. Jahrhu nderts. D ie  E isen g u ß tech n ik

*) M etallurgie 9 (1912) S. 296.

besch reiben  außerdem  d ie  H a n d sch r ift des F euerw erksbu ch es  
v o n  1454 im  B erlin er Z eughaus u n d  B ir in gu ccios F euerw erksbu ch  
(P iro tech n ia ) v o n  1540; w e ite re  Q uellen sin d  dem  d eutschen  
F a ch m a n n  b isher n ich t b ek an n t gew ord en . V om  D isp on en ten  
B ergin gen ieu r H erm an  S u ndholm  in  D jursholm  w erd e ich  nun  
darauf aufm erk sam  g em a ch t, daß  es n och  e in e  w e itere  B esch rei
bu ng  der E isen g u ß tech n ik  u n d  des H och ofen b etrieb es aus dieser  
Z eit g ib t , d ie  w ir  dem  sch w ed isch en  G elehrten  P e d e r  M ä n s s o n  
verd anken .

P eder M änsson, d . h . P eter  M agnus’ S oh n , la t in is ie r t  P etru s  
M agni, w ar  zu B y b ro  in  W estm a n la n d  aus ed lem  un d  freiem  G e
sch lech t geboren . S ein  V ater w ar S ch loß h au p tm an n  in  W esteräs . 
E r w urde G eistlich er  u n d  tr a t  sp ä ter  a ls M önch in  das b erühm te  
K lo ster  W a d sten a  am  W ette r see  e in . Im  Jahre 1507 w urde ihm  
aufgetragen , in  O rd en san gelegen h eiten  n ach  R o m  zu  reisen;  
un terw egs aber w urde er v o n  d en  D än en  gefan gen  g en om m en  
u n d  kam  erst im  A u g u st 1508 in  R om  an. D o r t w e ilte  er b is  1524. 
D an n  berief ih n  G u stav  W a sa  au f d en  B isch o fss tu h l v o n  W esteräs . 
D a er dem  a lte n  G lauben treu  b lieb , kam  er bei der E infü hrung  
der R efo rm a tio n  m it  dem  K ö n ig  in  Z w iesp a lt, der ih m  nur den  
S ch ein  sein er W ü rd e ließ . E r sta rb  a ls  a lter  M ann am  17. M ai 1534.

A ls P eder M änsson in  R om  d en  w ic h tig s te n  T eil sein er G e
sch ä fte  erled ig t h a tte , begann  er, s ich  m it  sch riftste ller isch en  
A rb eiten  zu b efassen , deren  Z w eck in  erster  L in ie  w ar, sein en  
L an d sleu ten  durch U eb erse tzu n g  u n d  B earb eitu n g  ausländ ischer  
F ach w erk e p rak tisch e  K en n tn isse  zu v e rm itte ln . D ies  is t  ihm  
auch dan k  sein er e igen en  tech n isch en  K en n tn isse  g u t g e lu n gen . 
S eine S ch r iften 1) b eg in n en  m it  einer B earb eitu n g  des „C on so lato  
d el m are“ , e ines a lte n  S eerechts des M ittelm eeres. E s  fo lg t  e ine  
U eb ersetzu n g  einer m itte la lte r lich en  H an d sch rift des V egez u n d  
e in  B uch  über d ie  L a n d w irtsch a ft, das un ter B en u tzu n g  antiker  
u n d  m itte la lter lich er  Q uellen geschrieben  is t . D aran  sch ließ t s ich  
e in  „ K u n stb u ch “ a n , d. h. e in e  Sam m lun g k u n stteeh n isch er  
R ezep te, w ie  s ie  u n ter  d iesem  oder äh n lich em  N am en  d am als  
v erb re ite t w aren . D em selb en  K re ise  en tstam m en  d ie  n u n  fo l
genden  S chriften  über S tein k u n d e, E d elste in b earb eitu n g , Z eug
druck, G lasfabrik ation , B erechnun g der G locken, H eilk u n d e und  
e in e  B ergm an n sk u n st, d ie  s ich  auf dem  „ lib er  de m in eralib us e t  
rebus m e ta ll ic is“ des A lbertus M agnus a u fb a u t. D en  Schlu ß  
b ild e t e ine B earb eitu n g  der „ I n s t itu t io  princip is c h r istia n i“ des 
E rasm us v o n  R o tterd a m , eines B uches für d ie  P rin zenerziehu ng .

D er W e rt v o n  P eder M änssons S ch riften  für e in e  G esch ich te  
der T ech n ik  b eruht darauf, daß  d arin  m an ch e E in ze lh e iten  ü b er
lie fer t s in d , d ie  s ich  in  and eren , v o n  ih m  b en u tz te n  W erk en  n ich t  
fin d en , u n d  in  d en  H in w eisen  des V erfassers auf d ie  T ech n ik  
sein er H e im a t u n d  der v o n  ihm  b ereisten  frem d en  L änder. E in  
B eisp ie l für ersteres i s t  das K a p ite l „ G y w th a  järn  lo d  t i l  b y sso r“ 
(„G u ß  eiserner K u ge ln  für G esch ü tze“ ) im  K u n stb u ch . D ie  
S telle  la u te t  in  deu tsch er  U eb erse tzu n g 2):

„ N im m  gu tes E isen , das in  kurze Z aine g esch m ied et is t ,  u n d  
b au e ein en  O fen, der im  In n ern  ein en  H erd  (K u p o-T iege l) v o n  
L ehm  h a t , u n d  am  B od en  des H erdes b e festig e  e in  E isen roh r , 
jedoch  n ic h t so , daß  es in  d en  H erd e  h in ein ragt. D a n n  lege  g e 
s to ß en e  K o h le  in  d en  H erd  u n d  E ise n za in e  r ingsheru m  au f den  
H erd. W en n  K o h le  genug  im  H erd  is t ,  b lä s t m an  m it  zw ei B ä lg en , 
e inem  au f jeder S e ite , jedoch  n ich t so , daß der W in d  d ie  E ise n 
za in e  tr if f t .  So w erd en  s ie  g le ich m äß ig  h e iß , u n d  je  m ehr s ie  
g lü h en d  w erd en , d e sto  näh er w erd en  s ie  a n  das F euer gerü ck t. 
W en n  s ie  d a n n  so  g lü h en d  sin d , daß s ie  im  F eu er  w eiß  w erd en , 
leg t m a n  s ie  ob en  in s  F eu er  u n d  b lä s t  u n ter  s ie , in d em  m a n  das  
F euer sehr g u t v e r stä r k t, in d em  m a n  es m it  W asser  b en etz t. So 
s ch m elzen  d ie  S tü ck e  in  den  H erd  n ieder. D a n n  h a t m a n  e ine  
eisern e  F orm , in  der m an  E isen k u ge ln  g ieß t. N u n  ö ffn e t m an  das 
E isen roh r, in d em  m an es m it  e inem  H am m er ganz h in e in sch lä g t, 
und das gesch m olzen e  E isen  f ließ t in  d ie  F orm . N ach h er  le g t  m an  
d ie E isen k u g e ln  w ied er  in  das F eu er  u n d  w ä rm t s ie  lan gsam  auf, 
so n st  s in d  s ie  b rü ch ig  u n d  zerbrechen , w en n  m an  s ie  gegen  e ine  
M auer oder e tw a s H artes  s ch ieß t.“

B eim  V ergleich  m it  B ir in gu ccios b ekan nter B eschreibung  des 
K ugelgu sses erk en n t m an , daß  m an  es m it  e inem  ä lteren  V er
fahren zu tu n  h a t. D er V erfasser n en n t d ie  V erw endu ng v o n  R o h 
e isen  n och  n ich t. Z u b ea ch ten  is t  das v o r sich tig e  A n w ärm en  der 
E isen stü ck e  v o r  d em  E in sch m elzen  derselben . D as A usglühen  
(T em pern) der K u g e ln  w ird  in  keiner an d eren  a lte n  N a ch r ich t 
erw äh n t. U n zw eife lh a ft is t  d ie  S te lle  aus e iner w e it  früheren

J) R o b e r t  G e e t e :  P eder M änssons sk r ifter  p ä  sv en sk a  (S am - 
lin gar  u tg ifn a  a f S ven sk a  F o rn sk r ift-S ä llsk a p et) S tock h olm  
1913/15 . —  D ie  in  la te in isc h e r  Sp rache v er fa ß te n  r ea lw issen 
sch a ft lic h e n  S ch r iften  P ed er  M änssons s in d  b ish er  n och  n ic h t  
v e r ö f fe n t lic h t  w orden .

2) V g l. auch  Z eitsch r . f. h is t .  W a ffen - u n d  K o stü m k u n d e  
N . F ., B d . 3 (1929) S . 41.
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H a n d sch r ift ü b ernom m en w orden . M an kan n  daraus sch ließ en , 
daß  s ich  auch  B ir in gu ccios K a p ite l über d en  K u gelgu ß  au f einer  
älteren  Q uelle au fb au t.

W äh ren d  P eder M änssons S ch riften  h ier  durch d ie  U eber-  
lieferung  ä lterer W erk e w ertv o lle  D ie n ste  le is te n , h an d elt es s ich  
b e i der B eschreibung  des H och ofen b etrieb es u m  e ine O riginal
arb e it des sch w ed isch en  G elehrten . D ie  S te lle  f in d e t s ich  in  der  
„ B erg m a n n sk u n st“ . D as B uch  is t  e ine rech t se lb stä n d ig e  B e 
arb e itu n g  des A lbertus M agnus m it  v ie len  e igen en  Z usätzen . 
V orau sgesch ick t is t ,  w ie  auch b ei anderen Schriften ' des V er
fa ssers, e ine gere im te  V orrede. In  d ieser le g t  P eder M änsson, 
ähn lich  w ie  B ir in gu ccio  u n d  A grico la  in  der E in le itu n g  zu  ihren  
W erk en , d en  N u tz e n  w issen sch aftlich er  B ild u n g  für d en  B erg 
m a n n  dar:

„D ru m  schreib  ich  dem  B ergm an ne d ieses B uch , 
D a m it er es lese  u n d  w erde k lu g .“

Zum  S ch lü sse  erm ahnt der V erfasser sein e  L an d sleu te , „ n ie  
verzagen d , n ie  um kehren d“ d en  B od en sch ätzen  n ach zu geh en  und  
d iese  au szu n u tzen  „ zu  G ottes E hre, D an k  u n d  L ob u n d  zu  des 
R eich es E rh öhun g, Schirm  u n d  N u tz e n “ .

D a  b ea b sich tig t w ird , a n  anderer S te lle  näher au f den  
chem isch en  und m eta llu rg isch en  T eil der S ch riften  P eder M änssons  
e inzugehen , denen a n  B ed eu tu n g  nur d ie  P iro tech n ia  B irin gu ccios  
n ah ek om m t, se ien  h ier nur d ie  A ngaben  über d en  sch w edischen  
E isen h ü tten b etr ieb  w iedergegeben . D iese  la u ten  in  deutscher  
U eb erse tzu n g1) :

„A u ch  fin d e t m an  m an ch erle i E isen erz . D as eine lie fert  
w eich es E isen  w ie  so n st B le i, das andere lie fer t überaus brüchiges  
E isen . M anches E rz w ird  sehr sta rk  gebrannt. D as e ine E isenerz  
gew in n t m an  v o m  Seegrund oder aus M oosen u n d  Sü m pfen , das  
and ere aus h arten  Stein bergen . D ie  e in e  E rzsorte  b eh an d elt m an  
n ich t so  in  O efen oder E eu ern  w ie  m an  d ie  andere in  N orberg, 
G etzberg (G eßberg), L indesberg u n d  S k in sk atteb erg  beh an d elt, 
w o m an  E isen  in  gew a ltig er  M enge g ew in n t. D o rt h a t m an  große  
runde O efen v o n  8 E llen  T iefe. M an trä g t in  den  Ofen m it H äm m ern  
zersch lagenes (E rz) e in , so  w ie  m an  aus den  B ergen gew onnen  
h a t. W en n  genug geb lasen  is t ,  la ssen  d ie  Schm elzer aus dem  
ersten  L auf d ie  M asse, d ie  m an  „sp röd en  S te in “ (skärsten , d. h . 
sk örsten ) n en n t, in  e in e  G rube abfließen . D an n  h eb en  s ie  d iese, 
S cheibe für Scheibe, aus der G rube ab in  dem  M aße, w ie  s ie  er
k a lte t  is t . D er M aßofen (m asugn) h a t d rei L öch er, w ie  der K u p fer
ofen.

N ach h er  zersch läg t m an  den  spröden  S te in  in  S tü ck e  un d  
le g t  in  der Schm ied e e in  S tü ck  n ach  dem  änd ern  ins F euer, ind em  
m an  m it  H an d b ä lgen  b lä st. D a n n  w ird  daraus E isen , und das 
zerhau en  s ie  in  k le in e  O sm undstücke. W en n  der O sm und g e 
h au en  is t ,  b le ib t in  der E sse  und im  F euer S ta h l zurück, der 
a b gesch m olzen  is t  u n d  s ich  v o m  E isen  abgesch ied en  h a t.

B eim  H ärten  der Schneidw erkzeuge geb en  versch iedene  
W ässer  versch iedene H ärte . So is t  es auch  beim  W e tzen  der 
Schneidw erkzeuge. D er A b zieh ste in  w ird  m it  Oel b estrich en , 
d a m it d ie  Schn eid e g u t w ird , un d  sp itz ig e  E isen  h ä r te t m an  
in  O el, ind em  m an  s ie  d arin  a b lö sch t. D a n n  w erd en  s ie  n ich t 
spröde oder brüchig.

D ie  E rzadern  der E isen b erge  sin d  d ie  m ä ch tig sten , d ie  m an  
fin d e t; s ie  s ind  gern  in  h oh en  B ergen , w ie  z. B . im  T aberg, 
sü d lich  von  Jön k öp in g , w o  m an  aber E isen  h eu te  n ich t g e w in n t“ .

A us P eder M änssons Schilderu ng g eh t fo lgen d es hervor: 
W ährend m an  d ie  k lein en  O sm undöfen  zum  V erschm elzen  der 
See- u n d  Sum pferze be ib eh ielt , versch m olz  m an  d ie  B ergerze  
gegen  E n d e des 15. Jah rh u n d erts in  „ F lo ß ö fen “ . D a m it is t  a lso  d ie  
B eh au p tu n g  des b erühm ten  sch w ed isch en  H ochöfn ers J o h . Carl 
G arnejs2) b ew iesen , daß  d ie  S chw eden  F loß öfen  b en u tz t h ab en , 
bevor  d ie  d eu tsch en  H och öfen  m it  offner B ru st e in gefü h rt w u rd en . 
D ie  F loß öfen  w aren  8 E llen , d. h. e tw a  5 m hoch und h a tten  w ie  der 
„K u p fero fen “ drei L öcher in  versch iedenen  H öh en lagen . P eder  
M änsson sch re ib t über den  K up ferofen  an  anderer S telle  genauer:

„ D er  Ofen so ll drei L öch er hab en ; das erste  so ll auf der R ü ck 
s e ite  se in , in  der M itte  der H ö h e  d esselben  v o m  B od en  ab . In  
d ieses L och m au ert m an  e in e  F orm  v o n  E ise n  e in , durch  d ie  d ie  
B ä lg e  b lasen  so llen . D as and ere L och  so ll vorn  sein , n iedriger zum  
B od en  h in ; durch d ieses so ll d ie  S ch lacke g le ich m äß ig  ausfließen . 
I n  d ieses L och  s te c k t m an  e in  lan ges E isen  b is  au f d en  B oden. 
W en n  m an d ieses h erau szieh t, h a fte t  das K up fer am  E isen , und  
d a m it s te llt  m an  fe s t, ob  w en ig  oder v ie l K up fer im  H erd  is t ,  um  
es d an n  ab zu lassen . M it d em selben  E ise n  u n tersu ch t m an  den  
O fen, ob  s ich  irgen d  e tw a s  an  den W än d en  fe s tg e se tz t  h a t , und

1) D e n  sch w ed isch en  T e x t  h a t H . S u n d h o l m  im  „ B la d  för  
B ergsh an d terin gs V än n er“ 16 (1919) S. 115 /6  m itg e te ilt .

2) L . B e c k :  D ie  G esch ich te  des E isen s , B d . I I  (B rau n sch w eig: 
Friedrich  V iew eg  & Soh n  1893 /95) S. 902.

lö s t  es ab . D as d r itte  L och  so ll au f der lin k en  S e ite  zu  u n terst sein , 
so  daß  es gerad e dem  u n tersten  B od en  im  H erde en tsp r ich t. Durch  
d ieses L och lä ß t m a n  das K up fer herau sfließ en . D ieses  L och  so ll 
e in e  E lle  tie fer  s itz en  a ls  das zw e ite  L och , durch das d ie  Schlacke  
au sfließ t .“

D as E rzeugnis des F loß ofen s w ar e in  w e iß es, b rüch iges R o h 
e isen . D ie  B eze ich n u n g  „ ta ck jä rn “ , d ie  auf d eu tsch en  E influß  
h in w eist, w ar n och  n ic h t üb lich . D as E rzeu gn is h ieß  w ie  der 
K u p ferste in  „ sk ö r ste n “ , w as e in  w eiterer  B ew eis  dafür is t ,  daß  
d ie  P ra x is  der E isen h och öfen  aus d en  K u p ferh ü tten  stam m t. 
A uch  das in  d en  sch w ed isch en  E ise n h ü tten  ü b lich e  Scheiben
reißen  w urde zu erst b ei der G ew innu ng v o n  K u p fer  b en u tz t.

D er F risch feu erb etr ieb  w ar  zur Z eit P eder M änssons noch 
rech t u n v o llk om m en . D er W in d  w urde m it  H a n d b ä lgen  erzeugt. 
D er S ta h l w urde nur a ls  N eb en erzeu gn is gew on n en .

A u f d ie  F rage  n ach  dem  A lter  des sch w ed isch en  F lo ß o fen 
b etr ieb es so ll h eu te  n ic h t e in gegan gen  w erd en , da  d ie  U n ter 
su ch u n gen  v o n  S u ndholm  n och  n ich t ganz ab gesch lossen  sind.

E s is t  m ir zum  Schlu ß e ine an gen eh m e P f lic h t , H errn  Sund
h o lm  für den  H in w eis  auf P eder M änssons S ch riften  u n d  für die 
U n terstü tzu n g  bei der E rk lärung  des T ex te s  herzlich  zu  danken.

O t t o  J o h a n n s e n .

Arbeitsvorbereitung im  Hammerwerk.
B ei der A u sw ah l v o n  S oh m ied eb löck en  fü r  R un d stäb e, 

A chsen  u n d  W ellen  is t  e in erse its  darauf R ü ck s ich t zu  nehm en , daß  
m an e ine genügend e „ D u rch sch m ied u n g“  d es  W erk sto ffes erhält; 
an d erseits  i s t  m an  b estreb t, d en  n ach  dem  A u ssch m ied en  „auf 
M aß“ en tsteh en d en  A b fa ll m ö g lich st k le in  zu  h a lten .

fert/ęO i/rcA /T iesse/-’ /Om/n

700 700 700 770 OOO OOO 300 300 700
 >■ Oer//ffOi/rcO/T7esser m mm

Abbildung 1. Schm iedeblöcke für R undstäbe und W ellen.

D ie  D u rch sch m ied u n g, d. h . das V erh ä ltn is  v o n  A n fan gs- zu 
E n d q u ersch n itt, r ich te t s ich  n ach  der A r t d es  W erk sto ffes  und  
d essen  V erw endu ngszw eck . M an w ä h lt  im  a llgem ein en  

bei R oh b löck en  e in e  3- b is  4 fach e  D u rchschm iedung , 
bei vorgew alzten  B löck en  e in e  1,5- b is  2 ,ö fache D urchschm iedung. 

D er E n d en en tfa ll s o ll b ei le ich ten  und m itte lsch w eren  H äm m ern  
von  0 ,5  bis 4  t  B ärgew ich t m ö g lich st 10 % d es  R oh b lock gew ich tes  
n ic h t üb ersch reiten , bei sch w eren  H äm m ern  w ird  m an im  D urch
sch n itt  m it  e tw a  15 % A b fa ll rechn en  m ü ssen . I n  d ie sen  Ziffern  
i s t  der A bbrand in  H öh e v o n  2 b is 3 % e n th a lten .

P rak tisch  erfo lg t n u n  d ie  B lock au sw ah l h äu fig  e r s t  u n 
m itte lb ar  vor  dem  E in setzen  du rch  d en  H am m ersch m ied  selb st, 
der s ich  Q uerschn itt un d  L änge n ach  d en  an gegeb en en  F e r tig 
m aß en  ausrechn en m u ß. D aß  h ierbei n ich t im m er m it  der n ö tigen  
Sorgfa lt u n d  G en au igk eit verfahren  w erd en  k an n , le u c h te t  e in , 
abgeseh en  d avon , daß  der S ch m ied  dan n  aus dem  vorh an d en en ,
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A bbildung 2. Term inkarte für das Hammerwerk.

oft nur beschränkten B lo ck la g er  e in en  B lo ck  ausw ählen  m u ß, der 
seinem R echnungsergebnis am  n ä ch sten  k o m m t. 20 b is  30 % 
Endenentfall und m ehr s in d  daher k e in e  S e lten h e it .

Da bei der R ü ck lie feru n g  der E n d en  an  das S tah lw erk  dem  
Hammerwerk nur der S chrottpreis  gu tg esch r ieb sn  w ird , v er lier t 
das H am m erwerk durch d en  A b fa ll jew e ils  d en  U n tersch ied  
zwischen R ohblock- u n d  S ch rottp reis , d . h . je  T on n e F ertig -  
erzeugnis etw a 50 P f. bei jed em  P ro zen t A b fa ll.

Um  diese V erlu ste  nach  M ö g lich k e it zu  b esch rän ken , em p fieh lt 
es sich daher, e ine A rb e itsvorb ere itu n g  im  H am m erw erk  in  der 
Weise vorzunehm en, daß b ei E in g a n g  e in er  B e ste llu n g  sch on  von  
vornherein im  B etrieb sbü ro  d ie  A b m essu n gen  des d azu  erfor
derlichen R oh- oder V orb locks b estim m t u n d  der B lo ck  beim  
Stahl- oder W alzw erk b e s te llt  w ird . A ls  H ilfsm itte l, das jede  
Rechnung überflüssig m ach t, k an n  h ierzu  das N om ogram m  nach  
Abb. 1 dienen. D as S chau bild  g i l t  fü r vorg ew a lz te  B löck e  und is t  
so entworfen, daß d ie  Z ah len  ein en  A b fa ll v o n  10 % e in sch ließ lich  
Abbrand ergeben1).

Die erm ittelten  B lock ab m essu n gen  w erd en  n u n  zusam m en m it  
den übrigen A ngaben der B este llu n g  in  e in e  K a rte  n ach  der A rt 
der Abb. 2  e ingetragen , d ie  in  erster  L in ie  zur U eb erw ach u n g der 
Fertigungszeit, dann aber auch a ls  U n ter la g e  fü r  d ie  L ohn- u n d  
M aterialabrechnung, ferner b ei R ü ck fragen , N ach b este llu n g en  
usw. dienen kann. A uf dem  R e iter fe ld  am  oberen  R an d e  w erden  
die Zeiten für die B lock an lie feru n g , d ie  A usfüh ru ng  der S ch m ied e
arbeit, die F ertigb earbeitu ng  u n d  d en  V ersand  m it  v ersch ied en 
farbigen R eitern  verm erkt. D ie  K a rten  w erd en  im  B e tr ieb s 
büro nach A uftragsnum m ern geord n et zu e iner K a rte i v ere in ig t, 
mit deren H ilfe  der B etr ieb sle iter  an jed em  S tich ta g e  in  einfacher  
Weise die Innehaltung der F risten  üb erw achen kann.

H . J o r d a n .

Aus Fachvereinen.
American Iron and Steel Institute.

Auf der F rü h jah rsversam m lu n g  am  24 . M ai 1929 in  N ew  
York wurden fo lgen d e V orträge g e h a lte n :

F r a n k  E . L e a h y ,  Y o u n g sto w n , b er ich te te  über

Die Verwendung von Hochofen- und Koksofengas in Siemens- 
Martin-Oefen.

Den A usgangspun kt des B er ich tes  b ild e t  d ie  V erw en d u n gs
m öglichkeit eines H ochofengases m it  e inem  H eizw ert v on  755 bis 
935 kcal/n m 3, w ie  es den  am erikan ischen  B etrieb sb ed in gu n gen  
entspricht. D ie  V oraussetzungen  fü r  d ie  V erw en d u n g e in es  
solchen Gases sin d  m it w en igen  A u sn ah m en  A n reich eru n g  und  
entsprechende V orwärm ung. Zur E rzie lu n g  größ ter  W ir tsch a ft
lichkeit werden sich  in  den  a llerm eisten  F ä llen  A enderungen  in  
der Bauw eise der O efen n ich t um geh en  la ssen . B eson d ers  w ird

X) B eisp iel: E i  is t  e ine W elle  v o n  160 m m  cf> u n d  2500  m m  
Länge zu schm ieden. W ä h lt m an ein en  V orb lock  v o n  210 m m  [j], 
so erhält m an, w ie  das N om ogram m  zeig t, e in e  2 ,2 fa ch e  D u rch 
schm iedung und einen  B lock  v on  1250 m m  L än ge. D as R o h 
blockgew icht b eträgt rd. 435 kg .

auch hervorgehob en , daß  d ie  g le ich m äß ige  A n lie fe 
rung des G ases (D ruckregelu ng , G asom eter) v o n  
h öch ster  B ed eu tu n g  is t .

D ie  A nreich erun g des G ases fü h rt zum  M isch 
g a sb etr ieb  aus H ochofen- u n d  K ok so fen gas. N eb en  
den tech n isch en  E rford ern issen  is t  für d ie  H öhe  
des K o k so fen g a sa n te ils  d ie  w ir tsch a ftlich e  M öglich
k e it  m aß geb en d , d ieses G as zu verk aufen . I s t  d iese  
gegeb en , so  w ird  m an den M ischgasheizw ert n ied rig  
h a lten , w ährend  um gek eh rt, w en n  m an fü r K o k s 
ofengas k e in e  A b sa tzm ö g lich k eit h a t , d ie  restlo se  
V erw endung d ieses  G ases zum  G rund ged anken der 
G asversorgung gem ach t w erd en  m u ß. V om  te c h 
n isch en  S ta n d p u n k t aus w erd en  d ie  fo lgen d en  
M ischgasheizw erte  e m p fo h len :

fü r V ergü tungsöfen  . . . 1780 k c a l/n m 3
,, B lech g lü h öfen  . . . .  2230  ,,
,, T i e f ö f e n .......... 1335 ,,
,, S t o ß ö f e n ............... 3110 ,,
,, V erzinn ungspfan nen  . 2230  ,,
,, S iem ens-M artin -O efen  2230— 3110 k c a l/n m 3 
„  K o k s ö f e n .........................  8 90— 2230

F ü r d ie  V erw endung des M ischgases w ird  a ls  
a llgem ein er  G rundsatz d ie  vorzu gsw eise  V erteilung  
au f O efen m it  geringen  u n d  m ittle ren  A rb e its 
tem p eratu ren  em p foh len , da  deren  U m ste llu n g  

d ie gerin gsten  K o sten  erford ert. E rs t d an n , w en n  d iese  
Oefen versorgt s in d , so ll d ie  U m ste llu n g  des S iem ens-M artin - 
O fenbetriebes in  A n gr iff gen om m en  w erden . E in e  A u sn ah m e v o n  
d iesem  G rundsatz erg ib t s ich  d an n , w enn m an e in e  sch lech t  
arbeitende G aserzeugeran lage oder teu eren , flü ss ig en  B ren n sto ff  
ganz oder te ilw e ise  ersetzen  k an n . D en  A ussch lag  g ib t  d ie  D u rch 
fü hrung der W irtsch aftlich k eitsb erech n u n g . H a n d e lt es s ich  um  
d ie  S tilleg u n g  einer G aserzeugeran lage, so  steh en  den B ren n sto ff
u n d  V ergasungskosten  das W agn is der U m ste llu n g , d ie  U eber- 
w ach u n gsk osten  sow ie  d ie  K o sten  fü r  U m b a u ten  der O fen 
an lagen  gegen über. Zur V erd eu tlich u n g d ieser G rund sätze w ird  
fü r d ie  V erw endung des M ischgases im  S iem ens-M artin-O fen  
un ter S tilleg u n g  der G aserzeugeran lage e in erse its  u n d  d ie  U m 
ste llu n g  einer k oh len stau b gefeu erten  D am p fk esse lan lage  and er
se its  e ine vergleichend e W irtsch aftlich k eitsb erech n u n g  a u fg este llt.  
D a d ie  G rundlagen d ieser B erechnun g a llem  A n sch ein  n ach  auf  
d en  ta tsä ch lich en  V erh ä ltn issen  e in es W erk es in  Y o u n g sto w n  
fu ßen , se ien  s ie  h ier kurz w iedergegeben .

D a s  W erk  b e s itz t e in e  m it  e tw a  80 % W irk u n gsgrad  a rb e i
ten d e  G aserzeugeranlage fü r das S tah lw erk  u n d  e in e  zur v o lls te n  
B efried igu n g  arbeitende koh len stau b gefeu erte  D am p fk esse lan lage . 
H och ofen gas w ird  nur in  gerin gem  M aße zur D am p ferzeu gu n g  
verw end et. Zur G asrein igung  w erden T rockenrein iger u n d  
(H orden- ?) W äsch er b en u tz t, d ie  e in en  R e in h e itsg ra d  v on  
0 ,343  g /m 3 erreichen ließ en .

V orgesehen is t ,  das G as durch e in e  N ach rein igu n g  (V e n tila 
to ren  m it  W asserein sp ritzu n g) auf 0 ,114  g /m 3 S ta u b g eh a lt u n d  
ein en  U eberd ru ck v on  380 m m  W .-S . zu b r ingen  u n d  es u n ter  
Z w ischenschaltu ng e in es G asom eters auf d ie  e in ze ln en  A b te i
lu n gen  zu v erte ilen . D ie  A nreicherung durch K ok so fen gas, für  
dessen  V erkauf k e in e  M ög lich k eit b este h t, e rfo lg t an der V er
w en d u n gsste lle . Zur V erfügung steh en  drei H och öfen  m it  einer  
täg lich en  G esam terzeugun g v o n  2032  t  R o h e isen  bei e in em  K o k s 
verbrauch v o n  918 k g  je  t .  D ie  Z u sam m en setzu n g  v o n  K o k s ,  
H och ofen gas u n d  K ok so fen gas erg ib t s ich  aus fo lgen d er  Z u
sam m en ste llu n g  :

K ok s: 0 ,83  % flü ch tig e  B esta n d te ile , 85,31  % C, 10,86 % 
A sche, 3 % F eu c h tig k e it.

H ochofengas: 1 2 ,4 %  C 0 2, 0 ,0 %  0 2, 26 ,6  % CO, 2 ,2 %  H s, 
0 ,4  % C H 4, 5 8 ,4  % N „  865 (890) k c a l/m 3.

K ok sofen gas: 1 ,4 %  C 0 2, 0 ,2 %  0 2, 5 ,2 %  CO, 5 7 ,3 %  H 2, 
2 6 ,9 %  CH4, 3 ,0 %  S .K .W ., 0 ,6 %  H 2S, 4 ,7 %  N 2, 4780  
(4266) k c a l/m 3.
A u ffa llen d  is t  n eb en  dem  in  A m erik a  ü b lich en  hoh en  K o h len 

säu regeh alt des H och ofen gases d ie  v o rb ild lich e  Z u sam m en setzu n g  
des K ok so fen gases. D ie  H e izw erte  stim m en  n ic h t m it  der ü b 
lich en  H eizw ertb erech n u n g ü b ere in , auch  n ic h t u n ter  Z ugrunde
legu n g  der am erik an isch en  N o rm w erte; d esh a lb  w urden d ie  m it  
den in  D eu tsch la n d  ü b lich en  F estw erten  errech n eten  H eizw erte  
in  K lam m ern  b e ig ese tz t. A u gen sch ein lich  h a n d e lt e s  s ich  vor  
a llem  b eim  K ok so fen gas um  d ie  E rgeb n isse  einer k a lorim etrisch en  
B estim m u n g . D ie s  ließ e  darauf sch ließ en , daß  es s ich  u m  n ich t  
en tb en zo lier tes  K ok so fen gas h an d elt.

D ie  B erechnun g der zur V erfügung  steh en d en  H o c h o fe n g a s - 
m enge b ie te t  n ich ts  N eu es  u n d  lie fe r t  rd. 4  n m 3 je  t  K o k s ,
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D ie  S e lb stk o sten  der G aserzeugeran lage im  S tah lw erk  w erden
w ie  fo lg t  an gegeb en :

B ren n sto ffk o sten  (7500 k o a l/k g  H eizw ert) . . 16,250
V erarb eitu n gsk osten  in s g e s a m t ..............................  2 ,442  ,,
In sta n d se tz u n g sa r b e ite n :

A rb e itsk o sten  in s g e s a m t ........................................ 0 ,2 0 4  ,,
M a t e r i a l ...........................................................................0 ,139  ,,

Z u fu h r k o sten :
A r b e i t ................................................................................ 0 ,0093  ,,
M a t e r i a l ........................................................................... 0 ,0 3 7  ,,

G asverte ilu n gsk osten  in sg esa m t ......................... 2 ,9 4 0  ..

G esam tk osten  je  t  vergaster  K o h l e ........................  22 ,021 J U C ft
,,  je  10® k ca l bei 85 % W irk u n gs

grad   3 ,456 J lJ l
V ergasu n gsk osten  je  106 k ca l bei 85 % W ir 

ku n gsgrad .... .....................................................................  0 ,9 0 5  ,,
B e i d ieser  A u fste llu n g  fä ll t  auf, daß k ein  P o sten  fü r E nergie  

(D am p f, S trom  u sw .) aufgeführt is t .  D en  S e lb stk o sten  der G as
erzeugeranlage w erden d ie  W ärm ek osten  der koh len stau b gefeu er
te n  D am p fk esse lan lage  g egen ü b ergeste llt . D iese  sin d :

B ren n sto ffk osten  (7220 k ca l/k g  H eizw ert) . . 14,55 JU C ft 
M a h lk o s te n  2 ,55  ,,

G esam te F eu eru n gsk osten  (ohne K esse lb ed ie 
nu ng)  17,10 ¿ ß J t/t

G esam tk osten  je  106 k c a l ........................................ 2 ,366 .H.M

M it R ü ck sich t auf d ie  V erteilu n g sk o sten  des H ochofengases  
w erd en  von  dem  U n tersch ied  der W ärm ek osten  nur 80  % , das sind  
0 ,872  JIjF  je  106 k ca l, in  R ech n u n g  g e se tz t. V on d iesem  U n te r 
sch ied  s in d  zur E rm ittlu n g  der E rsparn isse  noch d ie  zu sätz lich en  
R ein igu n gsk osten  abzuziehen . D ie  K osten  fü r  d ie  V orreinigung  
a lle in  w erd en  m it  0 ,0 7 4 J?^ f/1000 m 3 angegeben; d iesen  geg en 
über s teh en  d ie  zu erw artend en  G esam tk osten  fü r Vor- u n d  N a c h 
rein igu n g  zu sam m en  im  g esch ä tzten  B etra g e  v on  0 ,282  M.M 
je  1000 m 3. D em n ach  w ird  e in e  M ehrersparnis je  106 kca l von  
0 ,632  M J i  bei E rsa tz  der G aserzeugerkohle durch H ochofengas  
errechnet, w as einer M ehrersparnis v on  4 ,7 4  JIM, je  t  ersetzter  
G aserzeugerkohle en tsp rich t. D ie  u n m ittelb are  U ebertragu ng  
d ieser B erechnun g auf deu tsch e  V erh ä ltn isse  sch eiter t daran, daß  
m an  hier zu n äch st das K ok so fen gas verk aufen  k an n . F erner is t  
hier vor a llem  auch d ie  u n m itte lb a re  S trom erzeu gung aus H o ch 
ofengas sow ie  d ie  V erw endu ng des H ochofengases in  den  K o 
k ereien  in  B etra ch t zu  z iehen .

F ü r d ie  V erw endung des M ischgases im  Siem ens-M artin- 
O fen w erden e ine R e ih e  v o n  V orschlägen gem ach t, d ie  s ich  aber  
n ich t au f B etrieb serfahrungen  stü tzen . B each ten sw ert is t  dab ei 
der G edanke, an  S te lle  einer K am m ervergrößerung einen  eisernen  
R ek u p erator  in  den  A b gask an a l zu legen . D ie  ü b rigen  V orschläge  
d ü rften  durch d ie  E n tw ick lu n g  der M ischgasbeheizung b ei uns  
ü b erh o lt se in . D ies  w ird  m itte lb a r  auch durch eine ausfüh rlich e  
W ü rd igu n g  der A rb eiten  v o n  F . S t e i n 1) u . a. anerkann t. 
D ie  E rfo lge  b ei der U m ste llu n g  der Siem ens-M artin-O efen  
auf K a ltg a s  w erden zu  e in em  großen  T eil der in  D e u tsch 
la n d  ü b lichen  w eitgehenden  U eberw achun g in  w ärm etechnischer  
B ezieh u n g  zugeschrieben. Zum  Schlu ß w ird  noch in  kurzen  
W orten  d ie  G aszersetzun g in  den  K am m ern  erw äh nt, deren  g ru n d 
legen d e B ed eu tu n g  fü r  d en  M ischgasbetrieb  jedoch n ich t er 
k a n n t w ird . G. Schw arz.

T. J . M c L o u g h l in ,  D u q u esn e  (P a .), sprach über  

Umschaltwärmespeicher in der Eisenindustrie.
W egen  der hoh en  T em peraturbeanspruchung is t  d ie  u n terste  

G renze der S tein stärk e  fü rU m sch a ltw ä rm esp e ich ere tw a  60 m m . D a  
d ie Gas- u n d  W in d gesch w in d igk eit, bezogen au f N orm alzu stan d , im  
G itterw erk  nur d en  geringen  W ert von  0 ,5  b is 1 m /s  h a t, s in d  auch  
d ie W ärm eübergangszah len  im  G itterw erk  n iedrig . E in e  E rhöhung  
des G itterw erks h a t insofern  e ine g ü n stig e  W irkung, a ls  dadurch  
der A u ftrieb  der K am m er u n d  d ie  V orw ärm ung der L u ft v er 
größ ert w erd en , so daß der S chm elzer im sta n d e  is t ,  m ehr B ren n 
s to ff  zu verb renn en  u n d  u n ter  Senk ung des W ärm e Verbrauchs je t  
d ie O fen leistu n g  zu erhöhen. In  e in em  g u t geh en d en  O fen f ie l die  
T em peratur der A b gase  vom  H erdende bis zum  E in tr it t  in  die  
G itterk am m er um  260°; zu g le ich  z e ig te  d ie  A n a lyse  e in e  S te ig e 
rung  des S au ersto ffgeh a ltes  v o n  0  auf 5  % , a lso  F a lsc h lu ftzu tr itt . 
W ärm ebilan zen  zeigen , daß  d ie  S trah lu n gsverlu ste  der G itter 
kam m er m it  e in em  350 m m  stark en  G ew ölbe u n d  einer 570  m m  
sta rk en  S e iten w an d  e tw a  10 % der im  e in ström en d en  A bgas en t-

x) Zusatz von K arburierungsm itteln bei m it Mischgas be
heizten Siemens-M artin-Oefen. Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28)
S. 629/38; vgl. a. St. u. E. 48 (1928) S. 907.

h a lten en  W ärm e ausm achen . 70 %  d ieses B etrages k om m en  a lle in  
auf d ie  T eile  der K am m er, d ie  oberhalb  des G itterw erks liegen , 
en tsp rech en d  e in em  W ärm everlu st v o n  4800 k c a l/m 2 h . D urch  
stärkere A usfüh ru ng des G ew ölbes u n d  gen ü gen d e Iso lieru n g  
k ö n n te  m an  d iesen  V erlu st auf die H ä lfte  h erab setzen  u n d  w ürde  
dadurch ein en  T em p eratu ran stieg  der vorgew ärm ten  L u ft um  
e tw a  40  0 erh a lten .

B e i e iner A u sn u tzu n g  der A bgasw ärm e u n ter  760° w ird  die  
H eizfläch e  u n d  d a m it der R eib u n gsw id erstan d  größer u n d  an d er
se its  in fo lge  der n iedrigeren  A b gastem p eratu r der K am in zu g  g e 
ringer, so daß kü n stlich er  Z ug u n d  V en tila torw in d  erforderlich  
w erden. D a  dadurch der n a ch te ilig e  E in flu ß  der U n d ich th e iten  
verstärk t w ird, w erden sorg fä ltig  a b ged ich tete  K am m ern  erforder- v,
lieh . D urch k ü n stlich en  D ruck u n d  Z ug w ird der O fenm ann u n ab 
hän gig  von  A enderungen  des S tröm u n gsw id erstan d es im  O fen
system . A lle  S iem ens-M artin-O efen  m it  n a tü rlich em  Zug zeigen  
ein  A b sinken  der L eistu n g  m it  fortsch reiten d er O fenreise in fo lge  
m an gelh after  V erbrennung oder der U n m ö g lich k e it, d ie  A b gas
m enge fortzub rin gen ; dagegen  zeigen  d ie  w en igen  O efen m it 
k ü n stlich em  Zug und D ruck nah ezu  u n verän d erte  L eistu n g . B ei 
den F ortsch ritten  in  der E rzeugun g h itzeb estä n d ig er  S täh le , die 
bis zu  einer T em peratur von  80 0 ° brauchbar sin d , w ürde es sich  
em pfeh len , e ine N achkam m er aus h itzeb estä n d ig em  S ta h l zur 
A usnutzu ng  der G ase u n ter  800° zu  bauen (b isher zu teu er . B e 
rich terstatter) u n d , um  d ie  F lam m en tem p eratu r  n ic h t zu hoch  
w erden zu lassen , e in en  T eil der A b gase  vor d ieser N achkam m er  
durch ein en  A b h itzek esse l zu sch ick en .

D ie  V erteilu n g  von  G as u n d  L u ft im  K am m erq u ersch n itt is t  
un gleich m äßig , w as durch B eim isch u n g  von  un verbrennlich em  
R auch  in  den  A bgasstrom  u n d  L u ftstrom  n ach gew iesen  w urde.
D ie  U m steu erze iten  bew egen s ich  augen b lick lich  zw isch en  2 und  
20 m in . Zur E rreichung bester  E rgebn isse  so llte  n ich t w illk ürlich  
w ie bisher, sondern  n ach  M aßgabe der L uftvorw ärm u n gstem p e
ratur u m g este llt  w erd en .

Abbildung 1. G itterung m it Aussparungen in  der Oberfläche.

S tau b b elag  im  G itterw erk  verh in d ert d ie  V erw endu ng enger 
Q uerschn itte, w ie  sie fü r d ie  W ärm eübertragung g ü n stig  w ären. 
D ie erzeugte  S tau b m en ge is t  am  g erin gsten  b ei N atu rgas u n d  am  
h öch sten  b e i O el oder T eer. D er G rund hierfür d ü rfte  in  der 
höheren A n fan gsgesch w in d igk eit lieg en , m it der L u ft oder D am pf, 
Oel oder T eer zerstäub en . D ie  S tau b m en ge sch w a n k t zw ischen  
0 ,5  u n d  5 k g  je  t  A usbringen  u n d  veru rsach t e in  sta rk es  N a ch 
la ssen  der O fen leistu ng  n ach  100 Sch m elzu n gen , w en n  sie  n ich t  
en tfern t w ird. B ei neueren R egen eratoren  w ird  e in e  A n zah l v on  
L öchern v on  300 • 300 bis 600 • 600 m m  u n d  v o n  600 b is  1200 m m  
T iefe in  der G itterob erfläche ge lassen . A n  der sen k rech ten  S e ite  
d ieser A ussparungen is t  e in e  A n zah l v o n  großen  O effnungen  
durch A u slassen  einer A n zah l v o n  S te in en  ge la ssen , durch d ie  das 
A bgas in  das G itterw erk  ge lan gen  k an n , w enn  d ie  w aagerechten  
E in tr ittsö ffn u n gen  des G itters  m it  S tau b  zu g ese tz t s in d  (A bb . 1 ). 
H ierdurch is t  es m öglich , d en  Ofen ohn e R e in ig u n g  län ger  u n d  m it  
höheren L u fttem p eratu ren  zu  betre ib en  a ls  früher. D ie  R ein igu n g  
erfo lg t m eisten s  durch B la sen  von  L u ft oder D am p f in  d as  G itter 
w erk nach u n ten  m it  e in em  D ruck  v on  5 b is  7 a t. H ierbei is t  un ter  
dem  G itterw erk  fü r d en  S tau b  R aum  genug  gelassen . E in  b e
träch tlich er  T eil g e h t b eim  A b b lasen  durch d en  K am in  h in aus. 
B ei e inem  W erk w ird  an  S te lle  der L u ft W asser m it  e inem  D ruck  
von  35 bis 42  a t  g eb rau ch t.

D ie  L u fterh itzu n g  im  H och ofen b etrieb  h a t a ls neuere F o r t
sch ritte  besonders d ie  R ein igu n g  des G ases geb rach t, d ie  fü r den  
W irkungsgrad der W ind erh itzer sehr w esen tlich  is t . W eitere  F o r t
sch ritte  b esteh en  in  der V ergrößerung der H eizfläch e  und g u ten  
Iso lieru n g . D urch d ie  Iso lieru n g  w urde der S trah lu n gsverlu st in  
e inem  b estim m ten  F a ll von  25 auf 10 % h erab gese tz t.
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Mehr noch a ls  im  S tah lw erk  und H och ofen b etrieb  lä ß t  s ich  
durch U ntersu ch ung der L uftvorw ärm un g in  T iefö fen  herausholen , 
die w ohl am  m eisten  v on  a llen  F euerungen im  E isen w erk  zu rü ck 
geb lieb en  s in d . A . Schack.

U eber

Röntgenuntersuchungen an kalt bearbeiteten Stählen
b erich tete  F . C. E id e r ,  C leveland . E r g e h t dab ei von  der durchaus  
unzu treffenden  A uffassun g  aus, daß  erst sehr w en ige  A rb eiten  auf 
diesem  G ebiete  vor lägen  u n d  der E isen h ü tten m a n n  daher nur  
ungenügend über d ie M öglichkeiten  der R ön tgen verfah ren  a u f
g ek lärt sei. D ie  w iedergegebenen D ebye-Scherrer-A ufn ahm en von  
gezogenen S tah ld räh ten  zeigen  d ie  b ek an n te  E rscheinun g , daß

m it fortsch reiten d er  V erform ung zu n ä ch st e ine A u fte ilu n g  der  
K r ista llite  u n d  dan n  e in e  a llm äh lich e  G leichrichtun g  e in tr it t ,  
w obei sich  (O ll)-E b en e n  sen k rech t zur D rah tach se  s te lle n . F erner  
w ird durch A ufn ahm en b e leg t, daß d ie  G le ich rich tu n g  b ei e iner  
n achfo lgen den  G lü hung w ieder versch w in d et u n d  d ie  R e k r is ta lli
sa tio n  e in se tz t . D er B eg in n  der R ek r ista llisa tio n  w ird  d ab ei a b 
h än gig  vom  G rad der vorhergegangenen  B earb e itu n g  u n d  vom  
K o h len sto ffg eh a lt gefu n d en .

D er B erich t en th ä lt  k e in er le i S c h r ifttu m san gab en ; es is t  
daher n ich t zu en tsch e id en , ob se in  reich lich  v era lte ter  S ta n d p u n k t  
auf U n k e n n tn is  der e in sch läg igen  A rb e iten  beru h t oder durch  das  
B estreb en  nach einer le ic h t faß lich en  D a rste llu n g  erk lärt w erden  
m uß. (Schluß fo lg t.) E . W ever.

Patentbericht.
Deutsche Patentanm eldungen1).

(P a ten tb la tt Nr. 40 vom 3. Oktober 1929.)

K l. 7 a , Gr. 18, R  74  771. A nordnu ng der S tü tzw a lzen  bei 
W alzw erken m it fü n f oder sechs W alzen . Georg R eim er, D a h l
bruch (K r. S iegen).

K l. 12 e, Gr. 5 , M 101 764. V erfahren zum  A b rein igen  der  
R ohrelektroden elektrisch er G asrein iger. M eta llgese llsch aft A .-G ., 
F rank furt a . M ., B ock en heim er A n lage  45.

K l. 18 a , Gr. 4 , Z 17 113. V orrichtung  zur K ü h lu n g  der  
G icht des H ochofens. B u d eru s’sche E isenw erke u n d  M ax Z illgen , 
W etzlar.

K l. 18 a, Gr. 18, S 76 388. V erfahren zur R ed u k tio n  v on  
M etalloxyd en , insbesondere E isen erzen , in  sen krechten , v on  
H eizkanälen  um geb en en  gesch lossen en  K am m ern . W illia m  H enry  
S m ith , D etro it (V . S t. A .).

K l. 18 b, Gr. 1, B  136 003. V erfahren zur H erste llu n g  von  
gas- und oxyd arm em  G ußeisen  im  drehbaren S chm elzofen . Carl 
Brackeisberg, M ilspe.

K l. 18 c, Gr. 2 , G 59 271. V erfahren zum  H ärten  v o n  aus  
Sch n ellarb eitsstah l oder sch n ellstah läh n lich en  L egierun gen her- 
g este llten  G egenständen  zw ecks V erw endu ng a ls  D auerm agnete . 
D eutsch e E d elstah lw erk e A .-G ., B och um .

K l. 18 c , Gr. 3, K  95 676. D ie  V erw endu ng an  s ich  bekannter  
Chrom- u n d  C h rom -N ick el-S tah l-L eg ieru n gen  a ls d ie  k a ta ly tisch e  
Z ersetzung des N itr iergases  verh indernder B a u sto ff für T eile  von  
N itrierhärteöfen . F r ied . K rupp  A .-G ., E ssen .

K l. 20  c , Gr. 9 , S 72 347. W agen  zur B eförd erun g s ta u b 
förm iger G üter m it  m ehreren  n ebeneinan der au f dem  U n terg este ll 
senkrecht steh en d en  kesse lförm igen  B eh ä ltern . S iegener E ise n 
bahnbedarf A .-G ., S iegen .

K l. 24 c , Gr. 5 , J  36 234. R ek u p erator , der aus m ehreren  
p arallel n ebeneinan derliegend en  R au ch gask an ä len  g eb ild et is t.

E n gelb ert J u n g eb lo d t, L uxem bu rg.
K l. 24  e , Gr. 3, H  103 482 . V erfahren zum  V ergasen  von  

S tein kohlen . D r. F r itz  H ofm an n , A u en str . 3 6 /38 , Dr. M yron  
H eyn , H obrechtufer 15, ® r.»3h 3- W olfgan g  G rote, M orgenzeile 1, 
und ®r.»Qng. M anfred D u n k el, A uen str . 19, B reslau .

K l. 24  e , Gr. 5 , C 40  755. G aserzeuger m it  abw ärts g erich 
te tem  Zug. C om pound G as P ow er C om pany L td ., R ead in g , 
B erkshire (E n glan d ).

K l. 48 b, Gr. 4, D  53  296. P u tzv o rr ich tu n g  für R oh rverz in 
ku ngsan lagen . A n to n  D om in ik ow sk i, M ü lh eim -S tyru m , Ober- 
hausener S tr. 40.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P aten tb latt Nr. 40 vom 3. Oktober 1929.)

K l. 10 a , N r . 1 089  186. M eß gerät zur B estim m u n g  des T re ib 
druckes v on  K oh le  in  K ok söfen . ® r.»^ ng . K u rt B au m , E sse n , 
F riedenstraße 53.

K l. 18 a , N r . 1 089  203. A ls  S ch u tzp la tte  für d en  T ürboden
ste in  au sgeb ild eter  schw enkbarer B esch ick u n gstisch  für In d u str ie 
öfen. A llgem ein e  E lek tr ic itä ts-G ese llsch a ft , B erlin  N W  40, 
F ried rich -K arl-U fer  2 /4 .

D eutsche Reichspatente.
Kl. 18c, Gr. 6, Nr. 476 858, vom  16. J u n i 1926; au sgegeb en  

am  29. Mai 1929. ® ip l.*Q ng. E r i c h  G ü n t h e r  K ö h l e r i n  A n d e r 
n a c h .  Vorrichtung zu m  A bdich ten  eines zu m  Glühen von m etallischen  
B ändern  bestim m ten D urchziehm uffelofens.

*) D ie  A n m eld u n gen  lieg en  v o n  dem  an gegeb en en  T age  
an w ährend zw eier  M onate für jed erm an n  zur E in s ich t u n d  E in 
sprucherh eb ung im  P a ten ta m t zu  B er lin  aus.

D ie  A b d ich tu n g  der M uffel, d ie  g e g eb en en fa lls  m it  G as g e 
fü l l t  sein  kann, e rfo lg t durch m ehrere sch rä g g este llte , in  N u ten

Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 476 910,
vom  1. N o vem b er 1928; au sge
geben am  27. Mai 1929. H o c h 
o f e n w e r k  L ü b e c k ,  A .- G . ,  in  
H e r r e n w y k  b e i  L ü b e c k .  D ich 
tung fü r  Gichtglocken.

D ie  D ich tu n g  b e s te h t aus  
G u m m i; sie  k a n n  a ls  G um m iring a, 
der an  sein en  R än d ern  e in g esp a n n t  
is t , a u sg eb ild e t sein .

g e fü h rte , u n n ach g ieb ige  D ich tu n g sle isten  a, d ie  durch F ederdruck  
auf das zu g lü h en d e M eta llban d  b a n ged rü ck t w erden .

den  je tz t  ge

Kl. 10 a, Gr. 24, Nr. 476 660,
vom  17. D ezem b er 1926; au sg e
geb en  am  23. Mai 1929. J o h a n n e s  
S c h u l t e  i n  E s s e n  ( R u h r ) .  Ver

fa h ren  un d  Vorrichtung zu m  Ver
schwelen b itu m inöser B rennstoffe durch  
In n en - u n d  A ußenheizung .

D ie  fü r d en  T rocken- u n d  S chw ei
prozeß erforderliche W ärm em en ge  
w ird durch V erbrennung des noch  
glü h en d en  B ren n sto ffes au f e inem  
geeign eten  R o st  a  in  u n m ittelb arem  
A n sch lu ß  an  d ie  R in gzon e b erzeugt, 
un d zw ar im  offen en  F euer. D ie  
h e iß en  G ase w erden zum  T eil  
zw ischen  A u stragetisch  c u n d  un term  
R an d e  des H e izzy lin d ers  d in  das  
S ch w eigu t g e sa u g t, w o  s ie  nach  
o ben  streich en d  im  G egenstrom  die  
le tz te n  R e ste  des T eeres a b d es til
lieren  un d  eine g le ich m äß ige  G arung  
des K ok ses b ew irken . D urch d iese  
M aßnahm e w ird  in  der Schw el- u n d  
in  der T rockenzone erh eb lich  a n  H ö h e  gegen über  
b räuch lich en  O efen gesp art.

Kl. 24c, Gr. 1, Nr. 477 063, vom  19. M ärz 1927; a u sgegeb en  
am  30. M ai 1929. E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k  H o e s c h ,  A .- G .,  in  
D o r t m u n d .  Verfahren  
u n d  E in rich tu n g  zu r  zu 
sätzlichen B eheizung von  
H erdöfen  u n ter B enutzung  
von sauerstoffangereicher
ter L u ft.

D urch k a lte n  Sauer
s to ff, der u n ter  D ru ck  
s te h t, w ird  m it  D üsen  
k a lte  oder vorgew ärm te  
L u ft u n d  H eizgas  a n g esa u g t, w orauf der so  g eb ild e te  V erbren
n u n gsgem isch strah l in  d ie  H erd ofen flam m e so  e in g e le ite t  w ird , 
d aß  in  ih r  e in  S tich fla m m en k ern  e n ts te h t.
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Kl. 31b, Gr. 11, Nr. 477 067, vom  9. O ktober 1925; a u sg e
geben am  1. J u n i 1929. Z usatz zum  P a ten t 379 439 . M e ie r  & 
W e i c h e l t ,  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e ,  in  L e i p z i g - L i n d e n a u .  
K asten lose  F orm m aschine m it einer durch P reß lu ft bewegten A b 
streife in rich tu ng.

D ie  A b streife in r ich tu n g  w ird  auch  zum  A bstreifen  innerer, 
vom  M odell um schlossener P orm teile  an gew en d et, u n d  zwar is t  die  
B etä tigu n gsvorr ich tu n g  fü r  d ie  inn eren  u n d  äußeren A b streif
k äm m e in  das Innere der F o rm p la tte  v erleg t.

Kl. 7a, Gr. 13, Nr. 477 099,
vom  6. Februar 1927; ausge
geben  am  31. M ai 1929. H e r 
m a n n  S c h u l t e  in  D ü s s e l d o r f .  
Rückführvorrichtung an  W alzen
straßen .

Z w ischen zw ei T reibrollen  
is t  e ine U m fü hrungsrinne m it  
nachgieb igem  Fü hrungsboden  a n 
geord net, der durch das W alzgut 
se lb st gesteu er t w ird . D ie  obere 
R o lle  is t  nach g ieb ig  ge lagert, 
u n d  durch ihre B ew egun g w ird  

m it e in em  entsprech en den  U ehersetzungsgetrieb e d ie  Steuerung  
des F ü hrungsbodens b ew irkt.

Kl. 18c, Gr. 9, Nr. 477 178, v om  17. F ebruar 1926; ausgegeb en  
a m  11. J u n i 1929. Z usatz zum  P a ten t 454  609. H e i n r i c h  G r ü n e 
w a ld  in  H i l c h e n b a c h .  Glühofen zu m  B lankglühen un ter L u f t

abschluß, bei dem  der 
U ntersatz zu r  A ufn ahm e  
des G lühgutes a n  einem  
D eckel befestigt ist.

D er D eck el b w ird  
durch das G ew ich t des 
G lü h gu tes se lb st auf 
d ie  O berseite des G lüh- 
top fes  aufgep reß t, w o
b ei fü r d en  oberen R an d  
e ine W asserkühlung vor
gesehen  is t . D as G lüh- 
g u t ru h t a lso  n ic h t m ehr  
auf einem  U n tersa tz , der 
auf dem  B oden des E in 
sa tz to p fes  s te h t, sondern  
auf einer T ragvorrich
tu n g  c , d ie  am  A b 

sch lu ß d eck el au fgeh än gt is t .  D urch e in e  p end eln de A ufh ängun g  
w ird das lä s tig e  V erschrauben des D eck els  erspart und trotzd em  
e in  zuverlässiger A b sch lu ß  erz ie lt.

Kl. 21h , Gr. 18, Nr. 477 187, v om  13. N ovem b er 1925; a u s
g egeb en  am  3. Ju n i 1929. S ie m e n s  & H a l s k e ,  A .- G . ,  in  B e r 
l i n - S i e m e n s s t a d t .  (E rfinder: W alth er  M areth in  B erlin -C har

lo tten b u rg .) Induktionsofen , 
a n  dessen H erd sich eine  
nach un ten  in  senkrechter 
Ebene verlau f ende,denT rans- 
form atorkern  durchsetzende  
H eizrin n e  sowie eine zw eck
m ä ß ig  größeren Q uerschnitt 
aufw eisende Z u füh run gs
r inne anschließen.

D ie  V erbindungsrinne a  
zw ischen  der sen krecht a n 
geord neten  H eizrin ne b und  
der Z uführungsrinne c ver
lä u ft  w aagerecht in  dem  
abnehm baren U n ter te il d 
des O fens u n d  is t  zw eck 
m äß ig  n ach  oben zu nur 
v on  dem  fe ststeh en d en  

B o d en stü ck  e  des oberen O fenteils begren zt, so d aß  durch A b 
n eh m en  des U n ter te ils  d ie  H eiz- u n d  d ie  Z uführungsrinne oder
auch d ie  V erb indungsrinne über ih re  ganze L änge u n m ittelb ar
zu gän g lich  w erden.

B an d  überall g le ich m äß ig  m it  der Säure in

Kl. 10a, Gr. 4, Nr. 477 434, v om  1. S ep tem b er  1926; aus- 
regeben am  13. J u n i 1929. W i l h e l m  M ü lle r  in  G le i w i t z .  
R egenerativ-K oksofen  f ü r  Schwachgas- oder S tarkgasbeheizung.

D as Schw achgas un d  d ie  L u ft w erd en  in  g le ich er  S trom rich tu n g  
n ku rzen  A b sch n itten  a u f d ie  ganze O fenlänge v e r te ilt ,  um  in  den  
le iz w ä n d e n  der K am m ern  e in e  g le ich m ä ß ig e  H itze  zu erzeugen  
m d auch d ie  A bgase aus d en  H eizw än d en  g le ich m ä ß ig  ab zuziehen .

Kl. 80c, Gr. 11, Nr. 477 211,
v om  15. O ktober 1927; a u s
g egeb en  am  3. J u n i 1929.
E . C. L ö s c h e  in  B e r l i n - L a n k 
w i t z .  Ofen zu m  S in tern , Brennen,
Rösten, Schwelen von Stoffen .

D er O fen b e s te h t aus einer  
K am m er a, in  der d ie  F la m m en 
g ase  auf e in en  s ich  s tä n d ig  er
neuernden B renn guth aufen  g e 
r ic h te t s in d ; d iesem  w ird das  
B ren n gu t v o n  u n ten  her zu 
ged rü ck t.

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 477 228,
vom  8. M ärz 1927; ausgegeb en  
am  5. Ju n i 1929. Z usatz zum  
P a ten t 436  786, früheres Z u satz
p a ten t 438 076 . M ic h e l  J . L a c k -  
n e r  in  D o r t m u n d .  B ren n kopf  
an  Regenerativöfen.

D er b reite  S eku ndärlu ftzug  
a w ird  durch den E in b a u  einer
oder m ehrerer gem auerter B rü ck en  b in  zw ei oder m ehrere L u ft
ström e u n te r te ilt .

Kl. 3 1 a , Gr. 1, Nr. 477 241, v o m  4. D ezem b er  1927; au s
gegeb en  am  28. J u n i 1929. Z u satz  zum  P a ten t 469  704. P e t e r  
M a r k s  in  H e n n e f ,  S ie g .  K u p o lo fen  nebst Veredlungsherd m it 
Oelgasfeuerung.

E in  oder m ehrere äußere  
O elbrenner a  m ü n d en  in  d en  
um  d en  u n teren  T eil des Ofens 
h eru m geb au ten  kreisförm igen  
R au m  b d erart e in , daß  ihre  
F lam m en  du rch d iesen  R aum  
hin durch  u n ter  s te tig er  B e 
streich u n g  des d arin  b efin d 
lich en  flü ss ig en  E isen s u n d  
durch d ie  oberen  D urchbrüche  
im  Schachtm auerw erk  durch  
das fe s te  S ch m elzgu t in  d en  
Schm elzsch ach t e in tre ten . A m  ob eren  T eil des im  O feninnern  
steh en d en  W in d m an tels  s in d  s tra h len - u n d  satte ld ach förm ige  
A u flagean sä tze  c an geb rach t, a u f d en en  das S ch m elzgu t lie g t  
un d  zw ischen  denen h in d u rch  d ie  aus dem  V ered lu ngsherd  a u f
s te igen d en  F lam m en gase  im  G egen strom  zu  dem  geschm olzenen  
ab fließ en d en  E isen  in  d en  Sch m elzsch ach t treten .

Kl. 2 1 h , Gr. 2 1 , Nr. 477 335, vom  22. Janu ar 1926; au sg e
geb en  am  15. J u n i 1929. D e m a g ,  A .- G .,  in  D u i s b u r g .  A n 
ordnung eines heb- u n d  senkbaren  
E lektrodenträgers f ü r  E lektroschm elz
öfen.

D er E lek tro d en trä g er  a  k rag t  
v on  e in em  A u fh än gep u n k t b nach  
zw ei S e iten  aus, u n d  se in  A u fh än ge
p u n k t is t  durch e in  ober- u n d  u n te r 
h a lb  des Trägers u m gefü h rtes  Z ug
m it te l  m it  d em  P u n k t c des G egen
auslegers verb und en . B ei e iner d er 
a rtigen  g le ich läu figen  F ü h ru n g w ird  
das durch das E lek tro d en g ew ich t hervorgerufene K ip p m o m en t 
des Trägers aufgeh oben  un d  sein e S ch rägste llu n g  verm ieden .

1 7i i j
c —

i /
Lu

Kl. 48d, Gr. 2, Nr. 477 132, v om  10. A u gu st 1927; ausgegeb en  
am  6. J u n i 1929. H e i n r i c h  B a e c k e r  in  R e m s c h e id .
Verfahren und V or
rich tung zu m  B e i
zen von B andeisen ,
B an dstah l u. dgl.

D er B an d eisen 
ring d  w ird  auf 
eine A blau f kröne b 
g e le g t, se in  E n d 
stü c k w ird  an  einer  
A ufw ickelk ron e c 
b e festig t, m it  den  
H aspelkronen  in  
d en  Säu rebehäl
ter  a  g e se tz t  und  
im  Säurebad um - 
g eh a sp e lt. D a 
durch k om m t das  
B erüh ru ng.
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KI. 31b, Gr. 1, Nr. 
477 397, vom  14. A p ril 
1928; ausgegeb en  am
6. J u n i 1929. Z usatz zum  
P a ten t 343 478. V e r 
e i n i g t e  S c h m i r g e l -  
u n d  M a s c h i n e n - F a b r i 
k e n  A .- G .,  v o r m a l s  S. 
O p p e n h e im  & C o., u n d  
S c h l e s i n g e r  & Co. in  
H a n n o v e r  - H a in h o lz .  
F orm m aschin e m it zw ei 

ineinanderbeweglichen  
D ruckkolben  zu r  H erste l
lun g  kastenloser F orm en.

D ie  K o lb en  a, b w er
d en  d erart un ab h än gig  
von ein an d er u n ter  D ruck  
g ese tz t , d aß  der K o lb en  b 
a lle in  oder beide m it  dem  
in n eren  K o lb en  g em e in 
sch a ftlich  H ubbeweg.un- 
gen a u sfü h ren . D urch E in 

sch w enk en der M od ellp la tte  w ird  der innere K o lb en  se lb sttä tig  
un ter D ruck g ese tz t.

Kl. 18c, Gr. 9, Nr. 477 441, vom  10. M ärz 1926; ausgegeben  
am  10. Ju n i 1929. F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k  A .- G . in  
M a g d e b u r g - B u c k a u .  Vorrichtung zu m  B eschicken von G lüh
öfen durch einen vor dem  Glühofen u n d  dem  S tapeltisch  verfahrbaren  
Beschickungswagen.

D er zur A ufn ahm e des G lü h gu tes d ien en d e A rm  a  is t  m it  
einer V orrichtung versehen , durch d ie  das in  d en  O fen e ingetragene

G ut beim  Z urückziehen  des A rm es v o n  d iesem  a b gestr ich en  w ird. 
D ie  A b streich vorrich tu n g  b  k an n  aus e in em  a u f dem  T ragarm

verfahrbaren , m it  e inem  oder m ehreren  A n sch lägen  versehenen  
W agen b esteh en , der b eim  Z u rückziehen  des Tragarm s aus dem  
G lühofen  durch e in e  Sp errvorrichtung fe s tg eh a lte n  w ird.

Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 477 776, vom  12.
J u n i 1926; au sgegeb en  am  13. J u n i 1929.
R o b e r t  M ü lle r  j u n .  i n  E s s e n .  M u ffe l
ofen m it flam m en loser F eu erun g.

Vor d em  M uffelraum  a  i s t  e in e  K a m 
m er b vorgesehen, in  der das zu gefü h rte  
G asluftgem isch  b is  zum  E in tr it t  fla m m en 
lo s  verb renn t. D er Q uerschn itt d ieser V or
kam m er b erw eitert s ich  v o n  der E in tr it ts 
s te lle  des G em isches zum  M uffelraum  h in  
s te t ig , w as e in e  V erbesserung des W irk u n gs
grades der F euerung u n d  e in e  Steigerung  
der T em peraturen  zur F o lge  h a t.

Kl. 18 a, Gr. 1, Nr. 477 888, vom  18. M ai 1926; au sgegeb en  am  
15. J u n i 1929. B e r g b a u -  u n d  H ü t t e n - A . - G .  F r i e d r i c h s 
h ü t t e  i n  H e r d o r f .  Verfahren zu m  R östen  oder S in te rn  von  F e in 
erzen, K arbon aten  oder ähnlichen S toffen  m it H ilfe  des elektrischen  
Strom es.

D as zu b ehan delnde G ut w ird  m it  F e in eisen , z. B . E isen sp än en , 
g em isch t, da  es erst s in tern  k an n , w enn  e in  L eiter  fü r  d ie  E le k tr i
z itä t  vorh an d en  is t .

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

In  T on n en  zu 1000 k g .

B e z ir k e H äm atit
eisen

Gießerei-
Roheisen

Gußwaren
erster

Schm el
zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

Verfahren)

Thomas-
Roheisen

(basisches
Verfahren)

Stahleisen,
Spiegel

eisen,
Ferro-

mangan
und

Ferro-
silizium

Puddel-
Roheisen

(ohne
Spiegel
eisen)

und
sonstiges

Eisen

Insgesam t

1929 1928

September 1929: 30 A rbeitstage, 1928: 30 Arbeitstage

R hein lan d -W estfa len ........................................................
Sieg-, Lahn-, D illgeb iet u . Oberhessen . . . .
S c h le s ie n ................................................................................
Nord-, Ost- u. M itte ld e u tsc h la n d ............................
S ü d d eu tsch la n d .................................................................

97 671 
}  580 

10 092

54 766 
16 795 

4 067 
|  31124

i  2 266

) -

590 583 

|  81537

159 648 
32 150

|  27105

|  541 902 668 
51 740 
14 680 

113 826 
26 011

783 167 
50 959 
15 442 

110 002 
25 843

Insgesam t: September 1929 
Insgesam t: Septem ber 1928

108 343 
71 503

106 752 
82 434

2 266 
1976 2185

672 120 
633 799

218 903 
192 128

541
1388

1108 925
985 413

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung | 36 964 | 32 847 

J a n u a r  b is  S e p t e m b e r  (1929: 273 A rbeitstage, 1928: 274 Arbeitstage)

R h ein lan d -W estfa len ........................................................
Sieg-, Lahn-, D illgeb iet u. Oberhessen . . . .
S c h le s ie n ................................................................................
Nord-, Ost- u. M itte ld e u tsc h la n d ............................
S U d d eu tsch lan d ..................................................................

655 480 
} 9921  

126 813

397 500 
164 238 

22 967
|  250 432

j  21661 > 16101  

*

5 706 350 

1 640 561

1 489 642
295 936

J» 242 430

|  9 016 8 265 073 
490 739 
138 841 
922 304 
232 091

7 622 036 
503 355 
191 909 

1 089 765 
231 319

Insgesam t: Januar bis September 1929 
Insgesam t: Januar bis September 1928

792 214 
804 962

835 137 
899 367

21 661 
21 676

16 101 
12 215

6 346 911 
5 983 079

2 028 008 
1 906 055

9 016 
11 030

10 049 048
9 638 384

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 36 810 35177

J) N ach den E rm ittlungen des V ereins D eutscher E isen- und Stahl-Industrieller.

Stand der Hochöfen im Deutschen R eiche1).

Hochöfen Hochöfen

vo
r

ha
nd

en
e in

Betrieb
befind

liche

© 
£  

® a*CBD SJA
'O

in
R eparatur

befind
liche

zum
A nblasen

fertig-
stehende

L eistungs
fähigkeit 
in  24 h 

in  t

vo
r

ha
nd

en
e in

Betrieb
befind
liche

ge


dä
m

pf
te in

R eparatur
befind
liche

zum
Anblasen

fertig-
stehende

Leistungs
fähigkeit 
in  24 h 

in  t

Ende 1913 . . 330 313 Ende 1925 . . . 211 83 30 65 33 47 820
,, 19202) . . 237 127 16 66 28 35 997 „  1926 . . . 206 109 18 52 27 52 325
„ 19212) . . 239 116 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 S ep t.1929 . . . 185 100 18 42 25 53 670
„ 1924 . . 215 106 22 61 26 43 748

*) N ach  den Erm ittlungen des Vereins Deutscher E isen- und Stahl-Industrieller. — 2) E insch ließlich  Ost-Oberschlesien.

X L I .49 189
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im August 1929.

E in fu h r A u sfu h r

der , ,M onatlichen N achw eise über den auswärtigen H andel 
D eutschlands“ an.

August
1929

t

Januar-August 
1929 

t

August
1929

t

Januar-August 
1929 

t

E isenerze (237 e ) ...................................................................................................... 1 917 077 11 109 095 7 192 79 933
M anganerze (237 h ) .................................................................................................
Eisen- oder m anganhaltige G-asreinigungsmasse; Schlacken. Kies-

30 163 205 783 98 958

abbrände (237 r ) ..................................................................................................... 161 224 746 215 54150 240 959
Schw efelk ies und Schwefelerze ( 2 3 7 1 ) ............................................................ 118 531 775 940 3 081 30 744
Steinkohlen, A nthrazit, unbearbeitete K ennelkohle (238 a) . . . 814 699 5 103 925 2 541 646 17 149 637
Braunkohlen (238 b ) ................................................................................................. 221 791 1 838 615 2 256 19 381
Koks (238 d ) .............................................................................................................. 39 970 273 040 1 030 453 6 729 519
S teinkohlenbriketts (238 e ) ................................................................................... 4170 12 619 74 370 469 301
B raunkohlenbriketts, auch N aßpreßsteine (238 f ) ..................................... 13 822 94 212 152 293 1 249 047

E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  a l l e r  A r t  (777 a b is 843 b ) ...................
Darunter:

165 401 1 258 153 519 569 3 900 910

B oheisen  (777 a ) ..........................................................................................................
Ferrosilizium , -m angan, -alum inium , -chrom, -nickel, -wolfram  und

11 273 105 371 41 767 256 553

andere n icht schm iedbare Eisenlegierungen (777 b ) ............................ 109 762 4 201 33 330
Brucheisen, A lteisen, E isenfeilspäne usw. (842; 8 4 3 ) .............................
Böhren und Böhrenform stücke aus n icht schm iedbarem  Guß, roh und

46 426 254 992 14 859 168 066

bearbeitet (778 a, b; 779 a, b ) ...................................................................... 4 782 41 113 13 405 77 558
W alzen aus n icht schm iedbarem  Guß, desgleichen [780 A, A 1, A 2] . 
M aschinenteile, roh und bearbeitet, aus n icht schm iedbarem  Guß

72 253 1 446 10 289

[782 a; 783 a1), b 1), c 1), d 1) ] ..........................................................................
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus n icht schmiedbarem Guß

498 3 684 454 3 235

(780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h ) ............................................................
Bohluppen; Bohschienen; Bohblöcke; Brammen; vorgew alzte Blöcke

773 5 595 16 142 103 954

Platinen; Knüppel; T iegelstah l in  Blöcken ( 7 8 4 ) ................................ 7 142 100 536 45 228 324 562
Stabeisen; Form eisen; B andeisen [785 A 1. A 2. B ] ................................ 61 704 463 888 114 672 898 875
B lech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c ) ............................ 5 935 46 898 65 732 400 260
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787)................... 11 164 251 789
Verzinnte Bleche (W eißblech) (788 a ) ............................................................ 1 532 16 519 1 397 20 026
V erzinkte B leche (788 b ) ........................................................................................ 99 2 174 2 302 14 689
W ell-, D ehn-, B iffe l-, W affel-. W arzenblech (789 a, b ) ....................... 419 2 495 1071 8 441
Andere B leche (788 c; 7 9 0 ) .............................................................................. 69 487 593 5 823
D raht, gew alzt oder gezogen, verzinkt usw. (7 9 1 a , b; 792 a. b) . . 6 880 67 198 35 031 343 o75
Schlangenröhren, gew alzt oder gezogen; Böhrenformstücke (793 a, b) 40 177 835 6 169
Andere Böhren, gew alzt oder gezogen (794 a, b; 795 a, b) . . . .  
Eisenbahnschienen usw .; Straßenbahnschienen; E isenbahnschw ellen;

775 15 431 30 377 250 942

E isenbahnlaschen; -unterlagsplatten  ( 7 9 6 ) .............................................. 9 729 80 431 36 174 273 664
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze ( 7 9 7 ) ................................
Schmiedbarer Guß; Schm iedestücke usw .; M aschinenteile, roh und 

bearbeitet, aus schm iedbarem  Eisen  [798 a, b, c, d, e; 799 a 1), b 1),

262 752 5 674 42 457

c 1), d 1), e, f ] .......................................................................................................... 3 245 22 210 23 496 161 759
Brücken- und E isenbauteile aus schm iedbarem Eisen (800 a, b) . . 
D am pfkessel und Dam pffässer aus schm iedbarem  Eisen  sowie zusam 

m engesetzte T eile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere 
Behälter, Böhrenverbindungsstücke, H ähne, V entile usw. (801 a,

480 3 342 10 740 59 816

b, c, d; 802; 803; 804; 805) ..........................................................................
Anker, Schraubstöcke, Am bosse, Sperrhörner, Brecheisen; Häm m er;

194 1053 8 564 72 450

Kloben und B ollen  zu Flaschenzügen: W inden usw. (806 a, b; 807) 79 530 676 5 365
L andw irtschaftliche Geräte (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) . . . .  
W erkzeuge, Messer, Scheren, W aagen (W iegevorrichtungen) usw. 

(811 a, b; 812; 813 a , b, c, d, e; 814 a, b; 815 a, b, c; 816 c, d; 817;

184 1 198 4 024 33 771

818; 819) ............................................................................................................... 206 1542 3 927 32 336
Eisenbahnoberbauzeug (820 a ) .......................................................................... 693 5 360 1 898 12 502
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) .................................................................
Schrauben, N ieten , Schraubenm uttern. Hufeisen usw. (820 b, c; 8 25e)

22 86 1 240 8 094
600 2 239 3 459 30 633

A chsen (ohne Eisenbahnachsen), A chsenteile usw. (822; 823) . . . 15 193 182 1 534
Eisenbahnw agenfedern, andere W agenfedern (824 a, b ) ....................... 441 4 378 770 5 019
D rahtseile , D rahtlitzen  (825 a ) .......................................................................... 91 687 1 959 11 918
Andere D rahtwaren (825 b, c, d; 826 b ) ....................................................... 106 2 418 6 988 66 863
D rah tstifte  (H uf- und sonstige N ägel) (825 f, g; 826 a; 827) . . . 42 432 5 946 45 261
H aus- und K üchengeräte (828 d, e. f) ....................................................... 29 262 2 722 22 372
K etten  usw . (829 a, b ) ........................................................................................
A lle übrigen Eisenw aren (828 a, b. c ; 830; 831: 832; 833; 834; 835;

60 457 784 6 606

836; 837; 838; 839; 840; 841) ..................................................................... 384 2 846 10 583 81 354

M aschinen (892 bis 9 0 6 ) ........................................................................................ 4 809 40 059 60 858 420 593

l) D ie Ausfuhr is t  unter M aschinen nachgewiesen.

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im August 1929.

_  , ,  , Besse- 
Paddel- mer

Gieße
rei Thomas-

Ver
schie
denes

In s
gesam t

Besse
mer Thomas-

Sie
mens-

M artin

T iegel
guß Elektro-

In s
gesam t Davon

Stahlguß

tBoheisen 1000 t  zu 1000 kg Flußstahl 1000 t  zu 1000 kg

Januar 1929 .............................. 40 118 709 37 904 8 579 241 1,4 13,6 842 19
Februar .............................. 26 114 615 27 782 6,3 502 221 1.7 11,0 742 16
März .............................. 29 142 682 27 880 7,5 553 230 1.5 13,0 805 19

1. Vierteljahr 1929 95 374 2006 91 2566 21,8 1634 691 4,6 37,6 2389 54

April 1929 .................................. 24 135 671 41 871 7 560 228 1.7 13,3 810 18
Mai .................................. 42 147 681 27 897 7,3 560 237 1.7 14,0 820 18
Juni .................................. 28>) 138 672 27 865') 7,0 559 214 1,5 13,5 795 18

2. V ierteljahr 1929 94') 420 2024 95 2633') 21,3 1679 679 4,9 40,8 2425 54

1. H a l b j a h r  1929 189') 794 4030 186 5199') 43,1 3313 1370 9,5 78,4 4814 108

Ju li 1929 .................................. 33') 135 6701) 40 878') 7,0 570 2261) 1,5 10,5 815 19
A ugust ................................... 22 131 703 37 893 7,5 583 225 1,5 10,0 827 19

')  B erichtigte Zahlen.
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Bayerns Bergwerks- und Eisenhüttenbetriebe im  Jahre 1928.
N ach  d en  v o m  O berbergam t M ü n c h e n  a n g e s te llte n  E r m it t 

lu n gen  über d ie  E rzeugun g der bayerisch en  B ergw erk s-, H ü tten -  
un d Salinenbetriebe im  Jahre 19281) w urden  geförd ert bzw . e r z e u g t:

Be
triebene

Werke

Zahl 
der 

Ar beiter

Förderung
bzw.

Erzeugung
t

S tein k oh len ....................................................... 4 39 1403
B r a u n k o h le n ................................................... 16 6 950 2 026 366
E isen er ze ........................................................... 81 1 421 615 589
E isen h ü tten .......................................................

Davon:
1. Hochofenbetriebe (Koks- und Holzkoh

111 15 103 1 047 975

lenroheisen) ............................................... 854 306 238
2. Eisen- und S ta h lg ie ß e ie ie n ................. 108 11903 213 981

Davon:
a) E is e n g u ß ............................................... 203 887
b) T e m p e r g u ß ........................................... 555
c) S t a h l g u ß ............................................... 3 018
d) Emaillierter oder auf andere W eise

verfeinerter G u ß .............................. 6 421
3. S tah lw erk e................................................... 461 252 300

Davon:
B o h b lö c k e ................................................... 250 999
S tah lgu ß ....................................................... 1301

4. Walz-, Schmiede- und Preßwerke . . 3 1885 275 456
Davon:

a) H a lb z e u g ............................................... 1164
b) Fertigerzeugnisse.................................. 226 371 I
c) Abfallerzeugnisse.................................. 47 921

A n  H och öfen  w aren  E n d e  1928 vorh an d en  9 , v o n  d en en  8 
w ährend des Jahres in  B etr ieb  stan d en . V on der R o h e isen 
erzeugung en tfa llen  66 500  (1927: 73 670) t  au f G ießereiroheisen , 
239 695 (228 812) t  au f T hom asroheisen  u n d  43  (57) t  au f G uß
w aren I . Schm elzung.

Frankreichs Hoehöfen am 1. September 1929.

Im Bau
Im An Ser oder in  Ins-

Feuer | Betrieb Ausbesse- gesamt 
rang

1. Januar 1929 ...................... 155 1 21 45 221

L  Februar „ .......................  157 63 220
L Märt   157 63 220
L April „ .......................  156 64 220
L Mai.............. ........................... 158 63 221
1. Juni ........................... 156 64 220
L Juli......................................... 155 65 220
1. Angust ........................... 156 64 220
1. Sept.    156 65 221

*) V g l. S t. u . E . 48  (1928) S . 1004.

Außenhandel Frankreichs einschließlich des Saargebietes in Eisen
erzen, Eisen und Stahl im 1. Halbjahr 19291).

Einfuhr Ausfuhr
im 1. Halbjahr im L Halbjahr
1928 1 1929 1928 1929

t  1 t t  t

E is e n e r z .................................. 503 184 590 062 8 648 708 7 929 270
M an g a n erz .............................. 332 536 364 175 1305 1 291
F errom an gan ......................... LI 377 4 808 697 424
F erro siliz in m ......................... 334 1 200 — 3 009
Uebrige Eisenlegierungen . . 497 1080 587 484
R o h e isen .................................. 3 331 4 734 299 645 255 040
Vorgewalzte Blöcke, Knüppel, 

S tab e isen .............................. 6 836 16 867 1 281 553 1 111 732
S tah lb löck e.............................. 50 102 26 785 20 813
W er k z eu g sta h l...................... 487 631 452 863
Sonderstahl.............................. 599 4 568 531 1165
W a lz d r a h t .............................. 84 646 122 812 115 504

/w arm  gewalzt . 357 514 55 493 47 241
Bandeisen gewalzt. . 374 2 492 3 782 814

( poliert . . . . — — — —

Bleche < nicht dekapiert 822 5 732 66 809 33 569
(dekapiert . . . 1090 2 092 63 511 49 360

Kalt gewalzte Bleche usw. . 466 2 270 2 139 1 709
U n iv e r s a le is e n ..................... 3 443 — 5 751
Weißbleche, verzinkte usw. 

B le c h e .................................. 4 274 13 625 11394 14 580
Gezogener D r a h t ................. 1445 2 133 31840 27 615
S c h ie n e n .................................. 2 488 2 115 187 162 164 054
Feil- und Glühspäne . . . 15 648 9 332 1117 1 396
G u ß b r u c h .............................. 1332 2 396 11 447 9 661
S t a h l s c h r o t t .......................... 15 825 8 598 198 588 176 789
Walz- und PuddeLschlacke . 19 756 17 063 40 532 88 035

>) Vach U sine 38 (1929) Kr. 33, S. 11; Mr. 34, S. 9.

Frankreichs Eisenerzförderung im Mai 1929.

Förderung V orräte 
am Ende 

des 
Monats 

Mai 
1929

t

B esch äftig te
Arbeiter

Bezirk Monats-
durch

sch n itt
1913

t

Mai
1929

t

1913 Mai
1929

Metz, Dieden- 
hofen . . . 1761 250 1708 517 1043 545 17 700 14 655

Loth Briey e t  Meuse \
1505 168

1 726 425 1017 323 1  15537 14 737
ringen Longwy. . . . Í 268487 151700 2027

X ancv . . . . 159 743 118 729 234 244 2103 1639
.Minières . . . — 45 729 7 722 — 387

\* o r m a n d ie ........................ 63 896 180 676 155 584 2808 3107
Anjou, Bretagne . . . . 32 079 45112

18664
28 693 1471 1351

Pvrenäen ............................ 32 821 12 329 2168 833
Andere Bezirke . . . . 26 745 7 407 20043 1250 230;

zusammen 3 581702 4119 746 2671183 43037 39 0161

W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des ob ersch lesischen  Eisenmarktes  

im 3. Vierteljahr 1929.
D er a llg em ein e  B e s c h ä f t i g u n g s s t a n d  der H ü tten w erk e  

h a t im  d r itten  V ierteljahr k e in e  B esseru n g  erfahren . W ährend  
im  J u li u n d  A u gu st e in ig e  w en ige  B etr ieb e  e in en  leb h a ften  A u f
tragsein gang  zu v erze ich n en  h a tte n , tr a t , n a m en tlich  im  S ep 
tem b er, fü r m an ch e B etr ieb e  au ch  sch on  vorher, e in  starker  
R ü ck gan g des A rb eitsb estan d es  e in . In  der n ä ch sten  Z eit is t  fü r  
d ie m eisten  B etrieb e  B esch ä ftig u n g sm a n g e l zu  befü rchten , da der  
E in g a n g  a n  n euen  A u fträ g en  erh eb lich  n ach ge lassen  h a t. A uch  
das A u s l a n d s g e s c h ä f t  la g  sehr s t i l l .  L ed ig lich  der russische  
M arkt b lieb  fü r  B lech e , insbesondere M itte lb lech e , auch  w eiterh in  
aufnahm efäh ig . E in e  S teigeru n g  des A u slan d sab sa tzes  k an n  die  
obersch lesische E isen in d u str ie  nur erw arten , w en n  n eben  einer  
H erab setzu n g  der Z ö lle  d erjen igen  L änder, d ie  e in e  H o c h sch u tz 
zo llp o lit ik  verfo lgen , d ie  A usfuh rtarife  der R eich sb ah n  w esen tlich  
v e rb illig t u n d  m it den  in  B etra ch t k om m enden  L ändern  erm äßigte  
V erb andsgütertarife  u n d  D u rch fu h rtarife  vere in b art w erden.

D ie  M arkt- u n d  A b sa tzv erh ä ltn isse  der d eu tsch -ob ersch lesi
sch en  S t e i n k o h l e n g r u b e n  im  B er ich tsv ier te lja h r  k ön n en  nur  
te ilw e ise  a ls  befr ied igen d  an geseh en  w erd en . I n  S tü c k  u n d  
W ürfeln  sto ck te  der A b sa tz  ze itw eise , w e il d ie  R e ich se isen b ah n -  
G esellsch aft m it  der B ev o rra tu n g  im  A u gu st au fh örte  u n d  der  
fo r tg esetzt sch lech te  W asserstan d  der Oder s ich  für K a h n v er la 
du n gen  stören d  bem erkbar m ach te. I n  e in ze ln en  In d u str iesorten  
w ar der A b sa tz  w eg en  der s to ck en d en  Sch iffahrt, a u f der Oder 
sogar u n b efr ied igen d , so  daß g estü rzt w erd en  m u ß te . I n fo lg e 
dessen  erh ö h ten  s ich  d ie  H a ld en b estä n d e  v o n  98  4 44  t  zu  B eg in n  
d es V ierteljah res auf 200  677 t  zu  E n d e  A u g u st. A u ch  im  S ep 

tem b er  tra t e in e  B eleb u n g  des A b sa tzes im  G egensatz  zu  and eren  
Jahren  nur te ilw e ise  e in . D agegen  erh öh te  s ich  der A u ftrags
b estan d  in  H au sb ran d k oh len  derart, daß fü r  W ü rfe l I I  u n d  N u ß  I  a 
L ieferfristen  gefordert w erd en  m u ß ten . D a s  A u slan d sgesch äft  
b ew egte  s ich  in  d en  ü b lich en  G renzen.

D ie  A b sa tz lage  für K o k s  w ar du rchw eg b efr ied igen d  u n d  
je d e n fa lls  besser a ls so n st zu  d ieser Jah resze it, da sow oh l H än d ler  
a ls  auch  V erbraucher ihre B evo rra tu n g en  fü r d en  W in ter  fo r t
g e se tz t h a tten . In fo lged essen  s in d  d ie  H a ld en b estä n d e  v o n  
75 807 t  zu  B eg in n  des V ierteljah res au f 56 083  t  zu  E n d e  A u gu st  
gesu nken . A u ch  im  A u slan d sgesch äft m a ch te  s ich  e in e  rege  
N achfrage bem erkbar. Zu e in em  großen  T e il s in d  d ie  M engen zur 
B evorra tu n g  der L agerp lä tze  b e i d en  H än d lern  u n d  zur V ersor
gu n g  der Z uckerfabriken b estim m t. D ie  L ieferu n gen  erfo lg ten  in  
erster R eih e  n ach  d en  sü d östlich en  S ta a ten . D u rch  d ie  Z u b illigu n g  
e in es Z u sa tzk on tin gen ts  fü r obersch lesisch en  K ok s d u rch  das  
A rb eitsm in ister iu m  in  Prag k on n ten  d ie  A b sa tzm ö g lich k eiten  in  
der T sch ech oslow ak ei m ehr a ls  b isher a u sg en u tz t w erd en . D ie  
po ln isch e  R egieru n g  h a t d en  in  O stobersch lesien  g e legen en  Z in k 
h ü tten  E in fu h rgen eh m igu n gen  fü r e in e  n ic h t u n b ed eu ten d e  
M enge K ok sgru s e r te ilt , so  daß  d ie  V erlad u n gen  in  K ok sgru s nach  
O stobersch lesien  verstä rk t fo r tg e se tz t w erd en  k o n n ten . D ie  P re ise  
la g en  in  d en  n orm alen  G renzen u n d  zogen  le d ig lich  fü r  N u ß  I  
etw a s a n . D ie  B r ik e t t h e r s t e l lu n g  k o n n te  g u t a b g e setzt w erd en .

D er E r z  m a r k t  la g  im  abgelau fen en  V ierteljah r  v ö ll ig  ru h ig . 
N eu e  K äu fe  k am en  kau m  zu stan d e , w e il s ieh  d ie  H och ofen w erk e  
sch on  früh er a u sreich en d  e in g ed eck t h a tte n . D ie  E rzv e rsch if
fu n g en  w iesen  H ö ch stm en g en  au f, w as darau f zu rü ck zu fü h ren  is t ,  
daß das d r itte  J a h resv ie r te l der Z eitrau m  is t ,  a u f den s ich  besonders  
auch d ie  sch w ed isch en  E rzlie feru n gen  zu sam m en d rän gen . D ie
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A bsch w äch ung, d ie  im  deu tsch en  E isen m ark t w ährend der le tz te n  
W och en  zu b eob ach ten  w ar, b lieb  auf den E rzm ark t ohne E in flu ß ; 
d ie P reise  w aren  am  E nde des B erich tsv ierteljah rs un verän d ertfest.

D er R o h e is e n a b r u f  b ew egte sich  au f e tw a  der g le ich en  
L in ie  w ie  im  V orjahre. D er R oheisen -V erban d  h a t k eine A ende- 
rung sein er P reise vorgen om m en. Im  H in b lick  auf d ie  anh altende  
B efestigu n g , n am en tlich  des eng lischen  R oh eisen m ark tes, liegen  
d ie  h eu tig en  V erkaufspreise des R oheisen -V erban des so m it d u rch
w eg n ich t un erheb lich  un ter W eltm ark tp aritä t.

D ie  B eleb u n g  der B esch äftigu n g  inn erhalb  der e i s e n v e r 
a r b e i t e n d e n  In d u str ie  h a t w eiterh in  an geh a lten ; es is t  a lle r 
d in gs n ic h t zu verk en nen , daß d iese  B esch äftigu n g  in  den  v er 
sch ied en en  Z w eigen  etw as u n gleich m äß ig  is t . W ährend  aus  
K reisen  der m asch inengu ßherstellend en  G ießereien te ilw eise  
im m er n och  über u n gen ügenden  A u ftragsein gan g  g ek la g t w ird , 
so is t  n am en tlich  b ei d en  E isenverbrauchern, d ie  m it  dem  B a u 
m arkt Z usam m enhängen oder K analisationsw aren herstellen , d ie  
B esch äftigu n g  zw eifello s a ls  g u t anzusprechen . D er K a p ita l
m an gel bei d en  m eisten  G ießereibetrieben  is t  auf d ie  F ü hrung der 
U n tern eh m en  auch  w eiterh in  n ich t ohne E in flu ß , w en n g le ich  fe s t 
g e ste llt  w erden m uß, daß durch d ie  A ufh eb ung der K red itrestrik 
tio n  der R eich sb an k  eine gew isse  E rleich teru n g  u n d  d a m it z e it 
w e ilig  auch e in  besserer G eldeingan g e in getreten  ist.

D er B esch äftigu n gsstan d  der W a lz w e r k e  w ar durch die  
rege N achfrage, insbesondere n ach  F o r m -  u n d  M o n ie r e i s e n ,  
g u t; doch m achte sich  das A bflauen  der B a u tä t ig k e it  am  V ierte l
jahresschluß bereits durch geringeren  A uftragseingang  bem erkbar.

In  s c h m i e d e i s e r n e n  R ö h r e n  b lieb  der A uftragseingang , 
abgeseh en  von  einer gew issen  S teigeru n g  in  der ersten  Septem ber
h ä lfte , w en ig  zu friedenstellend; der G rund dafür dü rfte in  dem  
herrschenden G eldm angel zu suchen sein . D ie  B este llu n gen  
reich ten  n ich t aus, um  das A rbeitsbedürfn is der Stahlröhrenw erke  
auch nur ein igerm aßen  zu befriedigen . A uch  vom  A u slan d s
gesch äft kam  k eine A nregung an  den M arkt. E in e  A enderung der  
V erkaufsnotierungen tr a t  w eder im  In lan d e n och  im  A uslande ein .

In  D r a h t e r z e u g n i s s e n  w ar zu B eg in n  des 3. V ierteljahrs  
eine geringe B esserun g zu verzeichnen , d ie  aber n ich t gee ig n et war, 
den a n  sich  u n gü n stigen  B esch äftigu n gsstan d  w esen tlich  zu  
bessern. Im  A u gu st tr a t  e in e  w eitere V erschlech teru ng e in , so daß  
die  schon s e it  e in iger Z eit e in geleg ten  F eiersch ichten  beibehalten  
u n d  A rbeiter  en tla ssen  w erden m u ß ten . D ieser Z ustand  h a t sich  
auch im  Septem ber n ic h t geändert. D ie  E rlöse  sin d  zurückge
gangen , da d ie  P reise  w egen  der starken  U n terb ietu n gen  durch  
A ußenseiter  zu rü ck gesetzt w erden m u ßten .

D er B esch äftigu n gsstan d  der B le c h w a lz w e r k e  kann a llg e 
m ein  a ls  zu friedenstellend  angesehen w erden. M it B een d igu n g  der 
Sa iso n tä tig k e it dü rfte allerd ings w ieder e in  starker R ü ck gan g  an  
n euen  A u fträgen  e in treten . D as A u slan d sgesch äft w urde b e leb t  
durch d ie  b ereits e in gan gs erw äh nten  um fangreich en  R u ß la n d 
lieferungen in  M ittelb lechen . D ie  B esetzu n g  der F e in b lech 
straßen  w ar befriedigend .

In fo lge  gerade der in  d iesem  Jahre ganz besonders in  E rsch ei
nung getreten en  S ch w ierigkeiten  in  d en  w irtsch aftlich en  V erh ä lt
n issen  der R eich sb ah n  w aren auch im  vergan gen en  V ierteljahr  
d ie  A ufträge an  R a d r e i f e n  und R a d s ä t z e n  v ö llig  unzureichend, 
so daß in  den  R ad satzfab rik en  m it  w esen tlich en  E inschränkungen , 
w enn n ic h t gar m it vo llk om m ener S tillegu n g  gerech n et w erden  
m uß. A uch v o n  d en  in län d isch en  L o k o m o t i v f a b r i k e n  und  
W a g e n b a u a n s t a l t e n  m u ß te  w egen  feh lend er R eich sb ah n 
aufträge eb en fa lls  große Z urückhaltung geü b t w erden. E in en  
A usgleich  fü r d iesen  E n tfa ll brachte nur te ilw e ise  d ie  U eber- 
sch reibu ng größerer R adreifen- u n d  R a d sa tzb estellu n g en  auf 
G rund serbischer L okom otivau fträge .

B e i d en  E i s e n g i e ß e r e i e n ,  R ö h r e n g i e ß e r e i e n  u n d  M a 
s c h i n e n f a b r i k e n  w ar der A uftragseingang  rech t un regelm äßig  
u n d  ließ  in  der le tz te n  Z eit besonders zu w ünschen üb rig . A ller 
d in gs  gen ü g te  er vor läu fig  noch, um  ohne B etrieb seinschränkun gen  
a u szu k om m en .

D ie  G esam tlage im  E i s e n h o c h -  u n d  B r ü c k e n b a u  h a t  
eine verh ä ltn ism äß ig  g ü n stig e  E n tw ick lu n g  genom m en . D ie  A u f
träge  sin d  etw a s reich lich er e ingegangen , so daß d ie  W erk stä tten  
vorläu fig  noch v o ll b esch äftig t s in d . D ie  L age b le ib t aber auch  
hier v o llk om m en  unsicher.

Die Lage des französischen Eisenmarktes  
im September 1929.

Zu Septem beran fang  zeig te  s ich  d ie  Lage auf dem  fran zösi
sch en  E isen m ark t tro tz  einer stark en  S tock u n g  auf dem  A u sfu h r
m ark t v erh ä ltn ism äß ig  fe st. D ie  A ufträge au f dem  In lan d sm ark t  
w aren  zah lreich , un d  d ie  L ieferfristen  n eig ten  zur V erlängerung. 
D ie  W erk e im  N orden , d ie  stärker b esetzt w aren a ls  d ie jen igen  
des O stens, b eh au p teten  sehr feste  P reise. D er T ie fstan d  au f dem

A usfuh rm ark t m achte sich  h au p tsäch lich  nach d en  A b sa tzgeb ieten  
des fernen  O stens fü hlbar, w o d ie  am erikan ischen  W erk e m it  d en  
europäisch en  in  leb h aften  W ettb ew erb  tra ten . D iese  L age änd erte  
sich  im  L aufe des M onats kau m ; G eschäfte  auf d en  A u sla n d s
m ärkten  b lieb en  v o n  d en  E n tsch eid u n gen  der In tern a tio n a len  
R oh stah lgem ein sch aft in  w eitem  M aße ab h än g ig . E n d e Sep tem b er  
m ach te  s ich  auf dem  In lan d sm ark t e in e  A b sch w äch u n g ge lten d , 
doch en tw ick e lte  s ich  d ie  G esch äftstä tigk eit n och  in  d en  üb lichen  
G renzen. D er A usfuh rm ark t b lieb  w e iterh in  w en ig  zu fr ied en 
s te llen d . D er B esch lu ß  der In tern a tio n a len  R oh sta h lg em ein sch a ft, 
für das v ie r te  V ierteljahr d ie  B eteiligu n gszah len  un verän d ert 
zu lassen , m ach te  au f d en  M arkt n ic h t den  erw arteten  E in d ru ck .

A n fan g  des B er ich tsm on ats  w ar der R o h e i s e n m a r k t  v o n  
a llen  E isen zw eigen  am  w id erstan d sfäh igsten . D as A n zieh en  der 
P reise  in  G roßbritannien  verlieh  dem  M arkt e in e  besondere L eb 
h a ftig k e it. D ie  E rzeuger v o n  phosphorreichem  G ießereiroh
eisen  streb ten  nach einer P re isste igeru n g . D ie  L agerbeständ e  
gin gen  zurück. D er M arkt fü r H ä m a titro h e isen  k on n te  g le ich er 
w eise  a ls  g ü n stig  b ezeich n et w erden , ob w oh l s ich  versch iedene  
französische W erk e über d en  leb h a ften  b e lg isch en  W ettb ew erb  
im  Saargeb iet bek lag ten . D ie  H erste ller  v o n  H äm atitroh e isen  
besch lossen , d ie  P reise  un verän d ert zu la ssen . D em  In lan d sm ark t  
w urden fo lgen d e M engen V orbehalten: 40  0 00  t  fü r O ktober, 
v orläu fig  25  000  t  fü r N ovem b er u n d  10 000  t  fü r  D ezem b er . 
D er P reis  für phosphorreiches G ießereiroheisen  b le ib t im  O ktober  
un veränd ert. D ie  dem  In lan d sm ark t zur V erfügung g e ste llte n  
M engen w urden  fü r O ktober auf 35 000  t  fe s tg e se tz t . D ie  H era b 
setzu n g  im  V ergleich  zu d en  vorhergehend en  M onaten  is t  auf d ie  
geringere N achfrage der G ießereien  zurückzufü hren , deren  
T ä tig k e it m ehr u n ter  d em  M angel a n  A rb eitern  a ls  u n ter  g e 
sunkener N achfrage der V erbraucher l i t t .  E s  k o s te te n  im  B e 
r ich tsm on at in  F r je  t :
Phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 P . L .....................  475
Phosphorarm es Gießereiroheisen, 2,3 bis 3 % S i ...........  510
Phosphorarm es Gießereiroheisen, 3 bis 3,5 % S i ...........  515
H äm atitroheisen für Gießerei, je nach Frachtgrundlage . . . 630— 655
H äm atitroheisen für d ie Stahlerzeugung entsprechend . . . 580— 640
Spiegeleisen 10 bis 12 % Mn ............................................................. 770

18 bis 20 % Mn . , . 830
20 bis 24 % Mn .............................................................  1050

Im  V erlaufe des S eptem ber b lieb  d ie  T ä tig k e it  au f dem  
In lan d sm ark t fü r H a l b z e u g  zu fr ied en ste llen d . D er  A u sfu h r
m arkt lag  dagegen  w en iger g ü n stig . P la tin e n  w urden  etw a s besser  
gefrag t a ls  d ie  ü b rigen  E rzeugnisse. Zu M onatssch luß  bem erkte  
m an  ein N ach lassen  der G esch ä ftstä tig k eit au f dem  In lan d sm ark t. 
D ie  dem  V erbrauch b e w illig ten  geringeren  M en gen  w urden  
jedoch  g la t t  verk au ft. B e i der A usfuh r l it te n  v o rgew alzte  B löck e , 
K n ü p p el u n d  P la tin en  u n ter  e iner verm in d erten  N ach frage  
ebenso w ie  u n ter  dem  au slän d isch en  W ettb ew erb . E s k o ste ten  
in  Fr oder in  £  je t:

I n la n d 1): 2. 9. 16. 9. 30. 9.
R o h b lö ck e ................... 525 525 525
V orgewalzte Blöcke 590 590 590
K n ü p p e l ................... 620 620 620
P latinen  . . . . 650 650 650

A u s fu h r 1): 
Vorgewalzte Blöcke 4 .1 0 .- 4 .9 .- 4.8.6
K n ü p p e l ................... . 4 .1 6 .-  bis 4.16.6 4.15.6 4 .1 4 .-
P latinen  ................... . 4 .1 5 .-  bis 4.15.6 4 .17 .- 4 .1 7 .-
Röhrenstreifen . . 6 .2 .- 6.2.6 6 .2 .-

Zu M onatsbeg inn  h errschte  a u f dem  In la n d sm a rk t für  
W a lz z e u g  große F e s tig k e it . N ach d em  im  M onat A u g u st d ie  
D urch sch n ittsp re ise  fü r H an d elsstab e isen  au f 730 b is  740 Fr  
gestan d en  h a tten , w aren  A n fan g  S eptem ber P reiserhöh ungen  
v on  10 u n d  15 F r zu verze ich n en . D ie  g u tb ese tz ten  W erk e des  
N ordens b erechn eten  n och  e tw a s  höhere P re ise , e in ig e  verk au ften  
zu un gefähr 770 Fr fü r k le in ere M engen b ei L ieferu ng u n ter  drei 
M onaten . Im  O sten sch w an k ten  d ie  L ieferfristen  zw ischen  
e in ein h alb  b is zw ei M onaten , w ährend  s ie  a n  der Saar kaum  
sechs W ochen  ü b ersch ritten . D er S tab eisen m ark t b eh ie lt  sein  
g ü n stiges  A u ssehen  auch in  der zw eiten  M on atsh ä lfte  bei. V er
k äufe a b  W erk O sten  w urden  zu u n gefäh r  740 F r  fü r S ta b - oder  
W in k eleisen  g e tä tig t . G eschäftsabsch lüsse  fü r B eton ru n d eisen  
lagen  10 oder 20 F r. n iedriger, A u fträge  w urden jedoch  knapper. 
D ie  W erk e des N ordens verk au ften  zu P reisen  ab  M aubeuge oder  
V alenciennes, d ie  um  10 bis 20 F r über d enen  des O stens lagen . 
D ie  L ieferfristen  verlän gerten  s ich  E n d e Sep tem b er  e tw a s  bei 
d en  W erk en  des O stens u n d  der Saar; im  N ord en  än d erten  sie  
s ich  n ich t fü h lbar. E s k o ste ten  in  F r oder in  £  je  t:

I n l a n d 1): 2. 9. 16. 9. 30. 9.
H andelsstabeisen . . . 740— 750 740— 750 740— 750
Träger (Prachtgruud-

lage D iedenhofen) . 700 700 700

4) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die A us
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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A u s fu h r 1): 2. 9. 16. 9. 30. 9.
H andelsstabeisen . . . 5.12.6 5 .10 .- bis 5.10.6 5 .8 .-  bis 5.9.6
Träger, Norm alprofile 5 .2 .- 5.1.6 5 .- . -
B reitflanschträger. . . 5.5.6 5 .5 .- 5.2.6 bis 5.3.6
R und- und V ierkant-
► e i s e n ............................ 5.17. ,6 bis 5 .18 .- 5 .1 5 .-  bis 5.16.6 5.14.6
B a n d e is e n ....................... 5 .18 .- 5 .15 .- 5.12.6 bis 5 .14 .-
K altgew alztes Bandeisen 10.7.6 10.5.6 10.3.6

A u f dem  B l e c h m a r k t  sch ien  s ich  A n fan g  des B er ich ts
m on ats d ie  N achfrage nach  G robblechen zu bessern. B e i e in igen  
H ü tten , n am en tlich  des N ord en s, erreich ten  d ie  L ieferfristen  
ach t bis zeh n  W och en . In  F e in b lech en  w ar d ie  L age w en iger  
befried igend ; d ie  V erkaufspreise ü b ersch ritten  kn app d ie  G e
steh u n gsk osten . K esse lb lech e  w aren fe s t;  verz in k te  B lech e  
n e ig ten  sow oh l a u f dem  In lan d s- a ls  a u f dem  A usfuhrm arkt 
d eu tlich  n ach  u n ten . Im  w e iteren  M onatsverlau f b eh au p teten  
G robbleche le ich t d ie  in  den  vorhergehend en  W ochen  erreichte  
S tellung; d ie  L ieferfristen  n ah m en zu u n d  s te llte n  s ich  zuw eilen  
auf zw eiein halb  M onate. In fo lge  des stark en  ausländ ischen  W e tt
bewerbs b lieb en  F e in b lech e  gedrückt. V on  am tlich en  S tellen  
w ird e ine leb h a fte  W erbung fü r d ie  w eitgeh en d e V erw endung v on  
S ta h l betrieben . E s  k o ste ten  in  F r  oder in  £  je  t :

I n la n d 1): 2. 9. 16. 9. 30. 9.
G r o b b le c h e ........................ 800— 820 800— 820 800— 820
M itte lb le c h e ........................  860— 880 860— 880 860— 880
Feinbleche .......................  1150— 1300 1150— 1300 1150— 1275
U niversaleisen . . . .  750— 770 750— 770 750— 770

A u s fu h r 1):
Thomasbleche

5 mm und mehr . 6 .5 .-  6 .5 .-  6 .5 .-
3 mm ............................  6 .1 0 .-  6.10.6 6 .1 0 .-
2 mm ...................... 6 .1 3 .-  bis 6.13.6 6.13.6 6.13.6

1% mm  ............................  6 .1 5 .-  6 .1 5 .-  6 .1 5 .-
1 mm ............................  8.12.6 8 .1 2 .-  8 .1 2 .-

y , mm  .........................  10 .1 5 .-  10 .1 4 .-  b. 10 .15 .- 10 .1 4 .-  b. 10 .15 .-
A nfan g  Septem ber w ar d ie  G esch ä fts tä tig k eit a u f dem  M arkt 

für D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  sch lep p en d ; d ie  N a c h 
frage nach b lan kem  D ra h t g in g  sta rk  zurück. W ährend des ganzen  
M onats la g  d ieser M arkt ru h ig ; d ie  m eisten  W erk e verfü g ten  
jedoch n och  über u m fan greich e B este llu n g en . Für größere A u f
träge w urden tro tzd em  zu m  T eil sogar erh eb liche P re iszu gestän d 
n isse b e w illig t . E s  k o s te te n  im  B erich tsm on at in  Fr je  t :
Weicher blanker F lu ß s t a h ld r a h t ...................................................  1050— 1100
Angelassener D r a h t ............................................................................... 1100— 1150
V erzinkter D r a h t .................................................................................... 1400— 1500
D r a h t s t i f t e ..................................................................................................  1300— 1400
W a lz d r a h t ..................................................................................................  850

D ie  B esch äftigu n g  der G i e ß e r e i e n  b lieb  g u t . D er A rb eiter
m an gel w irkte  jedoch  b eträch tlich  a u f d ie  T ä tig k e it  der W erke  
ein, so daß s ich  d ie  A bnehm er über a llgem ein e  V erzögerungen in  
den L ieferu ngen  bek lag ten .

D ie  K l e i n e i s e n i n d u s t r i e  k on n te  u m fan greich e B e s te l
lun gen  buchen . D ie  P reise  ze ig ten  s e it  e in iger  Z eit e ine fühlbare  
B esseru n g; es m a ch ten  s ich  A n zeich en  einer n euen  H au sse  bem erk
bar. A uch  h ier  w ar der M angel a n  A rb eitern  so  groß , daß  d ie  
langen  L ieferfristen  o ft  d ie  G esch ä ftstä tig k eit un terb anden.

D ie  M a s c h i n e n f a b r i k e n  sin d  üb erreich lich  b esch äftig t. 
D ie  V erw endu ng m echanischer H ilf sm itte l nah m  zu ; m an  h offt 
dadurch w en ig sten s  te ilw e ise  d em  A r bei term an gel abzuhelfen . 
D ie  E n tw ick lu n g  g eh t d ah in , M aschinen in  R e ih en  an zufertigen  
un d solche A u fträge  ab zu leh n en , d ie  n ic h t reih en m äß ig  h erzu 
ste llen  sind .

D ie  W e r k s t ä t t e n  für ro llen d es E isen b ah n zeu g  u n d  die  
S ch iffb au an sta lten  h a t te n  eb en fa lls , ob w oh l s ie  n ic h t b is  zur  
Grenze ihrer L e istu n g sfä h ig k eit b e sch ä ftig t w aren , m it  A rb eiter
m an gel zu  k äm pfen .

D ie Lage des belgischen Eisenmarktes  
im Septem ber 1929.

O bw ohl d ie  L age a u f dem  E isen m a rk t u n ü b ersich tlich  und  
m itte lm äß ig  b lieb , sch ien  der A u ftragse in gan g  zu  M onatsbeginn  
etw as zuzunehm en . W ährend  P la tin e n  s ich  b e fe s tig ten  und Träger  
u n d  W in k eleisen  sich  a ls  e tw a s w id erstan d sfäh iger  erw iesen , 
un terlag  S tab e isen  e in em  n eu en  R ü ck gan g . I m  V erlau fe  des  
M onats h ie lt  d ie  k le in e  B esserun g  n ic h t s tan d , u n d  der M arkt 
erleb te  e in e  n eu e  A b sch w äch u n g , au sgen om m en  H a lb zeu g  u n d  
ganz besonders P la tin en . B este llu n g e n , d ie  w ährend  des T ie f
stan d es der M arktlage aus sp ek u la tiv en  G ründen er te ilt  w orden  
w aren, w urden  rü ck gän g ig  g em ach t, so daß E n d e  Septem ber der 
M arkt ta tsä c h lich  sch w ach  lag . D ie  S chw äche w irk te  s ich  in  den  
le tz te n  M on atstagen  auch  in  e in em  n eu en  P reisrü ck gan g  aus. 
D ie  E n tsch e id u n gen  der In tern a tio n a len  R o h sta h lg em ein sch a ft  
h a tte n  k e in en  E in flu ß  a u f d en  M arkt. D a s  S u ch en  der W erk e  
n ach  A u fträgen  g e sta tte te  ih n en  üb rigens n ic h t e in en  w irksam en

*) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

W iderstand  gegen über dem  w ach sen d en  Preisdruck  der V erb rau
cher auszuüben , so  daß d ie  N otieru n gen  m e is t stark , je  n ach  der  
B esch affen h eit u n d  dem  U m fa n g  der A u fträge , sch w an k ten . 
D er gem isch te  A usschu ß  der E isen in d u str ie  tr a t  am  2. O ktober  
zusam m en, u m  über d ie  B ezah lu n g  der F er ien  un d  e in e  E rh öhun g  
der L öhne zu  beraten . W ährend  s ich  d ie  A rb eitgebervertreter  zu  
der ersten  F rage gru n d sätz lich  zu stim m en d  äuß erten , w urde d ie  
B esch lu ß fassu n g  über e ine L ohnerhöhu ng verta g t. D ie  A rb e it
nehm ervertreter  h a tte n  fo lgen d e M indestlöhn e bean trag t: für 
gelern te  A rbeiter  50 F r , fü r an gelern te  45 F r, fü r ju gen d lich e  
A rbeiter 40  F r . D a s  b ed eu tet e in e  E rh öh u n g der gegen w ärtigen  
L öhne u m  10 %.

D er K o k s m a r k t  b lieb  g ü n stig . D as S y n d ik a t besch loß , 
d ie P reise  für das v ier te  V ierteljah r  u n verän d ert zu lassen , obw ohl 
K ok sfe in k oh len  u m  7 ,50  F r  je  t  anzogen.

Zu M onatsbeg inn  nah m  d ie  A bsch w äch ung der N achfrage  
für R o h e i s e n  w eiter  zu. E in ig e  H erste ller  zogen  es vor, ihre  
E rzeugun g a u f L ager zu legen , a ls  d en  F orderungen  der V er
braucher nachzugeben. H ä m a titro h e isen  w urde zw isch en  670 und  
675 F r  je  t  geh an d elt. L ed ig lich  in  T hom asroheisen  en tw ick elte  
sich  e in e  etw as leb h aftere  G esch äftstä tigk eit . Im  V erlau fe  des  
M onats nah m  d ie  A bsch w äch ung w eiter  zu . E n d e  Septem ber  
w ar der M arkt fü r G ießereiroheisen  sch w ach , un d  d ie  N achfrage  
g in g  w eiter  zurück. E s  k o ste ten  im  B er ich tsm o n a t in  F r  oder
in  sh  je  t:
I n la n d 1):

Phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 .................................. 625
Gewöhnliches T h o m a sr o h e is e n ....................... .... ....................... 590— 595
H ä m a t i t r o h e is e n ...............................................................................  675— 700

A u s fu h r 1):
Phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 .................................  72
Gewöhnliches T h o m a sr o h e is e n ...................................................  69
H ä m a t i t r o h e is e n ...............................................................................  80

D er H a l b z e u g m a r k t  gab  zu B eg in n  des M onats, ob w oh l 
in  seiner G esam theit un regelm äßig , d en  E indruck  einer gew issen  
W id erstan d sfäh igk eit. D ie  F e s tig k e it  w ar besonders au sg e
sprochen bei P la tin en , w en iger b ei K n ü p p eln . D ie  G esch äfts
tä t ig k e it  in  vorgew alzten  B lö ck en  w ar g le ich  N u ll. Im  V erlaufe  
des M onats bew ahrte  der M arkt gegenüber d en  and eren  Z w eigen  
seine e in igerm aßen  zu fried en stellen d e H a ltu n g . K n ü p p el w urden  
stärker gefragt, u n d  der P la tin en m ark t b eh ie lt seine ausgesprochene  
F e s tig k e it bei. B is  E n d e  Septem ber änd erte  sich  d ie  L age jedoch  
w ieder; d ie  N achfrage n ach  K n ü p p e ln  w ar w en ig  um fangreich , 
un d  auch  für P la tin e n  m ach te  s ich  e in e  b eträch tlich e  A b sch w ä
chung ge lten d . P reisrü ck gänge w aren  deshalb  un verm eidb ar, 
un d der M arkt w urde v o n  der Schw äche der üb rigen  E rzeugnisse  
ergriffen. E s k o ste ten  in  F r  oder in  £  je  t:

B e lg ie n  ( I n la n d )1): 2. 9. 16. 9. 30. 9.
Vorgewalzte Blöcke . . 867,50 867,50 867,50
K n ü p p e l ......................... 887 887 887
P latinen  ....................... 925 925 925
Röhrenstreifen . . . . 1175 1175 1175

B e l g ie n  (A u s fu h r )1):
V orgew alzte Blöcke,

152 mm und mehr . 4 .10 .- 4 .9 .- 4 .8 .-  bis 4 .9 .-
V orgew alzte Blöcke,

127 mm ................... 4 .1 2 .- 4 .1 1 .- 4 .1 0 .-  bis 4.10.6
V orgew alzte Blöcke,

102 mm ................... 4 .1 4 .- 4 .1 3 .- 4 .1 2 .-
Knüppel, 76 bis 102 mm 4 .1 6 .- 4 .15 .- 4 .1 4 .-  bis 4.14.6
Knüppel, 51 bis 57 mm 4 .1 7 .- 4 .1 7 .- 4 .1 6 .-  bis 4.16.6
Platinen  ....................... 4.16.6 4 .1 8 .-  bis 4.18.6 4.16.6 bis 4.17.6
R öhrenstreifen

102 bis 203 mm . . 6.2.6 6.2.6 6 .2 .-
203 bis 305 mm . . 6.4.6 6 .4 .- 6 .4 .-
305 bis 406 mm . . 6.7.6 6 .7 - 6 .7 .-
L u x e m b u r g  (A u s fu h r )1):

V orgew alzte Blöcke,
102 mm und mehr . 4.9.5 bis 4 .1 0 .- 4.8.6 4 .8 .-  b is 4.8.6

K nüppel, 76 bis 102 mm 4.15.6 bis 4 .1 7 .- 4.15.6 4.15.6 bis 4 .1 6 .-
P latinen  ....................... 4.15.6 bis 4.16.6 4.18.6 bis 4 .19 .- 4 .1 7 .-  bis 4.17.6

A n fan g  S eptem ber w ar der W a l z z e u g m a r k t  ru h ig  und  
u n regelm äßig . D ie  N achfrage n ach  T rägern u n d  W in k eleisen  
b lieb  z iem lich  b efried igend , w ährend  S tab e isen  w eiter  zu rü ck 
g in g . D ie  W erk e b em ü h ten  s ich  w e itg eh en d  u m  d ie  E rgän zu ng  
ihres A u ftragsb estan d es; N eu e in gän ge  w aren  d esh a lb  nu r zu  
im m er w eiter  rü ck läu figen  P reisen  zu  erh a lten . Im  V erlau fe  des  
M onats b lieb  der M arkt ruh ig  u n d  d ie  P re ise  g ed rü ck t. D er  größte  
T eil der W erk e befan d  s ich  am  M arkte. D ie  K äu fer  versu ch ten  
au f d ie  oh n eh in  n ied rigen  P reise  e in en  w eiteren  D ru ck  auszu ü b en , 
dem  d ie  W erk e b ei der E n d e Septem ber vorherrsch en den  Schw äche  
kau m  n och  W id erstan d  le is te n  k o n n ten , so daß d ie  P re ise  w eiter  
zu rückgingen . D er S tab e isen m ark t w urde besonders d a von  
berührt un d  d ieW erke nah m en  a llg em e in  d ie  v o n  den  V erb rau ch ern  
fe s tg e se tz ten  B ed in gu n gen  an . T räger, d ie  s ich  n och  b is  z u le tz t  
b eh au p te t h a tte n , verloren  g le ich erw eise  ih ren  fe s te n  S tan d .

*) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk, d ie Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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R u n d -  u n d  V ie r k a n te is e n  b lie b  u m s tr it t e n  u n d  w u r d e  zu  s c h w a n 
k e n d e n  P r e is e n  g e h a n d e lt ,  je  n a c h  d er  B e s e tz u n g  d er  W er k e
u n d  d e m  U m fa n g  d er  A u ftr ä g e . D ie  B a n d e is e n p r e is e  w a ren  
s e it  d er  A u f lö su n g  d e s  V e r b a n d e s  b eso n d er s  u n r e g e lm ä ß ig . E s  
k o s te te n  in  F r  o d er  in  £  je  t :

B e lg ie n  ( I n la n d ) 1): 2. 9. 16. 9. 30. 9.
H andelsstabeisen . . . 1025 1000 975— 980
Träger, N orm alprofile. 940 940 930— 935
B reitflanschträger. . . 950 950 940— 945
W inkel, 60 mm und mehr 950 940 935— 945
Rund- und V ierkant

e isen , 5 und 6 m m . 1100 1100 1075
G ezogenes Rundeisen,

G rundpreis..........................  1640 1630 1625
G ezogenes V ierkanteisen,

G rundpreis..........................  1690 1680 1675
Gezogenes Sechskant

e isen , G rundpreis. . 1740 1730 1725
W a lz d r a h t............................... 1075 1025 1025
F e d e r s ta h l...........................  1500— 1600 1500— 1600 1500— 1600

B e lg ie n  (A u s fu h r )1):
H andelsstabeisen . . . 5.12.6 bis 5.13.— 5.10.— bis 5.10.6 5.7.6 bis 5.9.6
R ip p e n e is e n ........  5 .15 .- 5 .1 2 .-  5 .10 .-
Träger, N orm alprofile. 5.2.— 5.1.— 5.—.— bis 5.—.6
Breitflanschträger. . . 5.6.— 5.4.— 5.2.6 bis 5.3.—
Große W inkel . . . .  5 .6 .-  5.5.6 5 .3 .-  bis 5 .5 .-
M ittlere W inkel . . . 5.11.— 5.9.— bis 5.9.6 5.7.6 bis 5.8.—
K leine W inkel . . . .  5 .15 .- 5 .1 1 .- bis 5 .1 2 .-  5 . 9 . - bis 5 .11 .-
Rund- und Vierkant

eisen , 5 und 6 m m . 5.19.— 5.15.6 5 .13 .- bis 5 .14 .-
W a lzd ra h t.............. 6.5.— 6.5.— 6.5.—
Bandeisen, Grundpreis 5 .1 6 .- b. 5 .18 .- 5 .14 .- b. 5 .15 .- 5.12.6 b. 5.13.6
K altgew alztes Band

eisen, 26 B. G. . . 1 0 .5 .- b. 10.7.6 1 0 . 4 - b. 10 .5 .-  10.2.6 b. 10 .5 .-  
K altgew alztes Band

eisen, 28 B. G. . . 11.2.6 11.2.6 11.2.6
Gezogenes R undeisen . 9 . - . -  8 .1 8 .-  8 .15 .-
Gezogenes V ierkanteisen 9 .5 .-  9 .3 .-  9.1.6
Gezogenes Sechskant

eisen  ................................... 9 .15 .- 9 .1 2 .-  9.10.6
S ch ienen .................. 6.10.— 6.10.— 6.10.—
L a s c h e n ..................  8 .1 0 -  8 .1 0 -  8 .10 .-

L u x e m b u r g  (A u s fu h r )1):
H andelsstabeisen  . . . 5.12.6 5 .10 .- 5 .7 .-  bis 5 .8 .-
Träger, N orm alprofile. 5 .2 .-  5.1.6 5 . - . -  bis 5 .-.6
Breitflanschträger. . . 5 .6 .-  5.4.6 5.2.6 bis 5.3.6
Rund- und V ierkant

eisen , 5 und 6 mm . 5.18.6 bis 5 .19 .- 5.16.— 5.14.—
W a lz d r a h t...................... 6 .5 .-  6.5.— 6 .5 .-

S c h w e i ß s t a h l  u n te r la g  zu  M o n a tsb e g in n  e b e n fa lls  d em  
n ie d e r d r ü c k e n d e n  E in f lu ß  d er  ü b r ig e n  M a r k tz w e ig e . G e sc h ä fte  
w a r e n  b e g r e n z t, u n d  d ie  P r e is e  l ie ß e n  n a c h . D ie s e  L a g e  ä n d e r te  
s ic h  im  V e r la u f  d e s  M o n a ts  n ic h t .  E s  k o s te te n  in  F r  o d er  in  £  j e  t :

I n l a n d 1): 2. 9. 16. 9. 30. 9.
Schw eißstahl Nr. 3 . . 1000 990 980— 990
Schw eißstahl Nr. 4 . . 1450 1450 1450
Schw eißstahl Nr. 5 . . 1600 1600 1600

A u s f u h r 1):
Schw eißstahl Nr. 3 . . 5 .1 4 .-  5.11.6 5 .8 .-  bis 5 .9 .-

D er  A u f tr a g s e in g a n g  a n  B l e c h e n  w a r  A n fa n g  S e p te m b e r  
z u fr ie d e n s te l le n d . G r o b b le ch e  w a ren  g u t  g e fr a g t;  in  M itte lb le c h e n  
m a c h te  s ic h  d er  a u s lä n d is c h e  W e ttb e w e r b  in  le ic h t  g e d r ü c k te n  
P r e is e n  b em erk b a r . F e in b le c h e  la g e n  w ie  in  d e n  v e r f lo s se n e n  
W o c h e n  u n r e g e lm ä ß ig . D ie  L a g e  z e ig te  im  V e r la u f  d e s  B e r ic h ts 
m o n a ts  k e in e  g rö ß er en  A e n d e r u n g e n . E s  k o s te te n  in  F r  o d er  
in  £  je  t :

I n l a n d 1): 2. 9. 16. 9. 30. 9.
B leche:

5 mm und m e h r ..........................  1120 1125 1125
3 m m ...............................................  1160 1165 1165
2 m m ...............................................  1200 1200 1200

1 y2 m m ...............................................  1300 1290 1290
1 m m ...............................................  1325 1325 1315

y2 m m ...............................................  1650 1625 1625
R iffelbleche ..........................................  1175 1175 1165
Polierte Bleche, 5/io mm  uncL

m ehr, geglüht ............................... 2850— 2900 2850— 2900 2850— 2900
K esselbleche, S.-M .-Güte . . . .  1300 1300 1300
U niversaleisen , gew öhnliche Tho

m asgüte .................................................. 1120 1125 1125
U niversale isen , S.-M .-Güte . . . 1200 1225 1225

A u s f u h r 1):
Thom asbleche:

5 mm und m e h r ........................... 6.5.6 6 .5 .-  6 .5 .-
3 m m ..............................................  6.10.6 6.10.6 6.10.6
2 m m ..............................................  6.13.6 6.13.6 6.13.6

1 y2 m m ..............................................  6 .1 5 .-  6 .1 5 .-  6 .1 5 .-
1 mm ............................................  8.12.6 8.12.6 8.12.6

y2 m m .............................................. 10 .15 .- 10 .15 .- 10 .15 .-
R iffelb leche .......................................... 6.12.6 6 .1 1 .-  6.10.6
U niversaleisen , gew öhnliche To-

m a s g ü t e ......................... 6 .5 .-  6 .4 .-  6.3.6
U niversale isen , S.-M .-Güte . . . 6 .1 5 .-  6 .14 .- 6.13.6

A u f  d e m  I n la n d s m a r k t  h ie l t  s ic h  d ie  N a c h fr a g e  n a ch  D r a h t  
u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  z u  B e g in n  d e s  B e r ic h ts m o n a ts  in  
d e n  ü b l ic h e n  G r en zen , w ä h r e n d  d er  A u f tr a g s e in g a n g  a u s  d em

*) D ie Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

A uslande für D ra h tstifte  u n d  verz in k ten  D raht zurückging. E s  
k o ste ten  in  F r. oder in  £  je  t:

I n l a n d 1): 2. 9. 16. 9. 30. 9.
D r a h t s t i f t e ...............................................  1800 1800 1800
Blanker D r a h t ...................................... 1650 1650 1650
Angelassener D r a h t ............................  1750 1750 1750
V erzinkter D r a h t .................................  2150 2150 2150
S ta c h e ld r a h t ..........................................  2350 2350 2350

A u s fu h r 1):
D r a h t s t i f t e ...............................................  8 . - . -  7.18.6 7.17.6
B lanker D r a h t ...................................... 7.7.6 7 .6 .-  7 .5 .-
Angelassener D r a h t ............................  8 . - . -  7.17.6 7.15.—
Verzinkter D r a h t .................................  9.7.6 9.4.— 9 .- . -
S t a c h e ld r a h t .......................................... 1 2 .- .— 11 .17 .- 11.15.—

A u f dem  S c h r o t t m a r k t  tr a t zu B eg in n  d es  M onats für  
gew isse  Sorten , n a m en tlich  Son derschrott u n d  D reh spän e, eine  
verm eh rte  N achfrage au f, d ie  im  V erlau fe  des M onats w ieder  
ab flau te . Im  a llgem ein en  b lieb  S ch rott fü r Sch w eiß stah lp ak ete  
z iem lich  fe s t, w ährend H och ofen sch rott in fo lg e  des A n geb otes  
von  T hom asroheisen  v o n  fran zösisch en  V erkäufern  nachgab . 
Zu M onatsschluß war auch d ie  H a ltu n g  des S ch ro ttm ark tes  rü ck 
läu fig  bei w en ig  um fangreich em  G eschäft. E s k o ste ten  in  F r  je  t :

2. 9. 16. 9. 30. 9.
S o n d ersch ro tt.....................................  530— 535 530— 535 522,50— 525
H ochofenschrott ............................  515— 520 515— 520 505— 510
S .-M .-S c h r o tt .................................... 520— 530 520— 525 510— 515
D r e h s p ä n e ........................................  410— 420 410— 420 400— 405
Schrott für Schw eißstahlpakete . 535— 545 540— 550 530— 535
Schrott für Schw eißstahlpakete  

(S eiten - und D eckstücke). . . 545— 555 555— 565 540— 550
M aschinenguß erster W ahl . . . 620— 630 600— 610 590— 600
M aschinenguß zw eiter W ahl . . 590— 610 570— 580 560— 570
Brandguß ..........................................  540— 545 535— 540 527,50— 530

Die Lage des englischen Eisenmarktes  
im Septem ber 1929.

D er Septem ber b egann  m it  au sgeze ich n eten  A u ssich ten  für  
d en  b r itisch en  E isen - u n d  S tah lm ark t, sch loß  aber m it  einem  
a llgem ein en  R ü ck gan g . A n fan g  des M onats sch ien  d ie  G eschäfts
tä t ig k e it  zuzunehm en , u n d  d ie  E rw artu n gen  a u f e in e  a u ssich ts
reiche E n tw ick lu n g  des H erb stgesch äfts  n ach  der S t ille  der F er ien 
ze it  w aren  h ochgespannt. D ie  S ch iffsw erften , n a m en tlich  d ie 
jen igen  am  C lyde, erh ie lten  u m fan greich e A u fträge , so daß auch  
d ie  Schw erindu strie  den  Septem ber m it b eträch tlich en  A ufträgen  
begann. B e i der w eiterverarb eiten d en  In d u str ie  ließ  das G eschäft 
dagegen  au f s ich  w arten ; n am en tlich  b lieb , w as besonders e n t
täu sch te , der A usfuh rm ark t schw ach. D ie  G esch ä ftstä tig k eit  
en tw ick elte  s ich  sch rittw eise  b is zur d r itten  Septem berw oche, 
sch lug dan n  u n erw artet u m , ohne daß sich  h ierfür e in e  stich h a lt ig e  
E rklärung fin d en  ließ e . D ie  an h a lten d e  Schw äche au f dem  fe s t
län d isch en  E isen m ark t m ag  etw a s zu der Z u rü ck h altu n g  der 
K äufer be igetragen  h ab en , aber d ies kan n  a lle in  zur E rk lärung  
des R ü ck gan ges im  G eschäft n ic h t ausreichen. E n d e  Septem ber  
veru rsachte d ie  E rh öhun g des B an k d isk on tes  e in e  F la u h e it, d ie  
sich  auf a lle  In d u str iezw eige  ausdehnte. D ie  H erau fsetzu n g  des 
D isk o n tsa tzes  w ar w oh l erw artet w orden, aber m an  h a tte  nur m it  
einer S teigeru n g  v on  5%  auf 6 % gerechnet. D ie  E rh öh u n g um  
1 % s te llt  e ine erh eb liche W eiterb elastu n g  der Stah lw erk e dar, 
d ie fa s t a lle  bei den  B anken  schw er versch u ld et s in d . G egen E nde  
S eptem ber w urde der M arkt durch d ie  M itte ilu n g  beu n ru h ig t, daß  
d ie  E b b w  V ale  S tee l & Coal Co. L td . ihre W erke stilleg e n  w o lle  und  
den A rbeitern  g ek ü n d ig t h ä tte . D er b r itische E isen m ark t be
u rte ilte  jedoch d ieses E reign is ruhiger a ls d ie  F estlan d sze itu n gen . 
T atsäch lich  besch rän kte s ich  d ie  G ese llsch aft darauf, ih ren  A r
beitern  v on  W oche zu W och e zu  kü n d igen . B esond ere F o lg en  
hab en  s ich  daraus n ich t ergeben, m an  h ä lt  es au ch  für au sg e
sch lossen , daß d ie  W erk e in sgesam t s t i l lg e le g t  w erden , höchstens  
daß d ie  A b te ilu n gen  fü r verz in k te  B lech e  u n d  v ie lle ic h t  fü s  
K n ü p p el te ilw e ise  oder ganz zum  S t ills ta n d  kom m en.

D as A u s f u h r g e s c h ä f t  w ar im  Septem ber nur gerin g , o b 
w ohl e in ige  um fangreich e A ufträge geb u ch t w urden. E in  A uftrag  
auf 4 0 0 0 1 a ch tzö llig e  gußeiserne R öh ren  w urden fü r P ort E lizab eth  
in  Südafrika geb u ch t u n d  e in  anderer A u ftrag  auf Stah lrohren  a ls  
T eil derselben  B este llu n g  w urde v o n  der Sou th  D urham  S tee l  
& Iron  Co. L td . üb ernom m en. F ü n f L o k om otiven  w urden  
einer anderen  Sü d ostk ü sten firm a  v o n  der N igeria -E isen b ah n  
übertragen; d ie  V erw altu n g  der Su dan -E isen b ah n  erte ilte  einen  
A u ftrag  a u f E isen b ah n w agen , w ährend  Jo h n  I . T h o m y cro ft e inen  
A uftrag au f 100 sechsräderige M otorw agen m it sechs Z ylindern  
für In d ien  erh ie lt.

D er E r z m a r k t  w ar zu B eg in n  des M onats ru h ig , besserte  
sich  aber später e tw as. In  bestem  R u b io  u n d  H äm atiterzen  w urde  
jedoch  das G eschäft durch d ie  h oh en  P reise  erschw ert. Z um  
M onatsbeginn  k o ste te  b estes R u b io  24/9 sh  c if, bei einer F rach t

*) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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Z a h len ta fe l 1. D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  i m  S e p t e m b e r  1 9 2 9 .

6. September 13. Septem ber 20. Septem ber 27. Septem ber

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

£ sh d £ sh d £ sh  d £ sh  d £ sh d £ sh d £  sh  d £ sh d

Gießereiroheisen
Xr. 3 ......................

Basisches R oheisen .
K n ü p p e l.................
P la t in e n ......................
tV a lzärab t..................
H andelsstabeisen . .

12 6
U  0

7 0
8 0 

16 6 
17 0

2 6 
013

12 6 
12 0

9 08 0
17 0 
17 0

2 6 
13 0

12 6
12 I) 

7 6 
5 Û 
2 6 
0 0

12 6
12 0 
7 6
5 0
2 6 
0 0

18 6 
18 6 

2 6 
» 6

B ilbao-M iddlesbrough v o n  8 /3  sh . Südafrikan ischer R o te isen ste in  
kostete  24  sh  bei e iner F rach t v o n  8  sh . M itte  des M onats w urden  
ein ige L adungen Sondererze g ek a u ft. G le ich ze itig  w urde der 
Schiffsraum  k n app , w oraus m an  a u f e in en  R ü ck gan g  der E rz 
einfuhr im  H erb st sch loß . D ie  V erbraucher z e ig te n  s ich  jedoch  
fortgesetzt ab gen e ig t, d ie  v er la n g ten  P reise  zu zah len . G egen  
E nde des M onats b röck elten  d ie  P reise  a b  a u f 2 4 /6  sh  fü r bestes  
B ilbao-R u bio , b e i e in er  F rach t v o n  8  b is 8 /3  sh. In  ph osph or- 
haltigen  E rzen  w urden e in ig e  G eschäfte  abgesch lossen .

Im  V ergleich  zu  d en  ü b rigen  M ark tzw eigen  befan d  sich  der 
R o h e i s e n m a r k t  w ährend  d es  Septem bers in  gü n stiger  L age. 
In  der ersten  S eptem berw oche ersch ienen  sch o ttisch e  Verbraucher  
auf dem  M arkt u n d  er te ilten  g u te  A ufträge fü r C leveland-R oh - 
eisen. V ersch iedentlich  so llen  A b sch lü sse  b is  zum  E nde des Jahres  
g etä tig t w orden sein . D ie  P re ise  b lieb en  un veränd ert a u f 72 sh  
fob u n d  fre i E isen b ah n w agen . D ie  zur V erfügung stehenden  
M engen w aren begren zt, u n d  ob w oh l d ie  K n a p p h e it, d ie  s ich  in  
den le tz ten  M onaten  bem erkbar gem ach t h a t te , e tw a s  n ach ließ , 
waren d ie  M engen kaum  ausreichend , u m  d ie  B ed ürfn isse  des 
Marktes zu befried igen . D ie  E rzeuger k la g ten  fo r tg esetzt darüber, 
daß d ie  P reise ih n en  nur e in en  gerin gen  X u tz en  ließ en . S ie  leh n ten  
daher eine E rh öhun g der E rzeugun g  a b , b is s ie  e in e  M öglichkeit 
sehen k ön nten , ihre P reise  zu  erhöhen. E in ig e  K äu fe  erfo lg ten  aus 
Skandinavien , aber e in  A u sfu h rgesch äft zu  d en  gegen w ärtigen  P r e i
sen war fa st u n m öglich . Z u  E n d e  des M onats h ie lten  d ie  sch o ttisch en  
Verbraucher, v o n  d enen  m an  d ie  E rte ilu n g  w e iterer  um fangreicher  
Aufträge erw artet h a t te , n och  zurück, w as zu sam m en  m it  der 
Einfuhr v o n  festlä n d isch em  u n d  in d isch em  R oh e isen  d en  M arkt 
in  Unruhe verse tz te . B e i d en  m itte len g lisch en  W erk en  b lieb  die  
Lage fest. D ie  W erk e h a tte n  fo r tg e se tz t g u te  N a ch frage , so daß  
sie ihre ganze E rzeu gu n g  a b se tzen  u n d  ihre L agerbeständ e a b 
stoßen konnten . Z um  M onatsbeg inn  k o ste te  D erb ysh ire-G ieß erei- 
roheisen N r. 3 76 sh  u n d  N orth am p ton sh ire  N r. 3 7 2 /6  sh. M itte  
des Monats versu ch ten  d ie  W erk e, ihre Preise  zu  erh öhen , u n d  v er
schiedentlich w urden  A u fsch läge  v o n  1 b is 1 /6  sh  genom m en . 
D iese B em ühungen fü hrten  am  26. Septem ber zu  e iner a llgem ein en  
Erhöhung v o n  2 /6  sh  je  t ,  so  daß N orth am p ton sh ire-G ieß ereiroh 
eisen Nr. 3 75 sh  u n d  D erb ysh ire-G ieß ereiroh eisen  N r. 3 7 8 /6  sh  
kostete, N o rth a m p to n sh ire -S ta h le isen  s tieg  a u f 71 sh u n d  D erb y  - 
shire-Stah leisen  a u f 7 4 /6  sh . D ie  N ach frage  n ach  H ä m a tit b lieb  
während des Septem bers g le ich m ä ß ig , d ie  P re ise  sta n d en  u n v er
ändert au f 76 sh , d och  v er la n g ten  geg en  E n d e  des M onats e in ige  
W erke 7 6 /6  sh.

D ie  N achfrage n ach  H a l b z e u g  w ar u n g leich m äß ig . Zu 
M onatsbeginn w urde fe stlä n d isch es  H a lb zeu g  leb h a ft gefrag t, da 
verschiedene V erbraucher, d ie  la n g e  Z eit h in durch  britisch es  
H albzeug b ezogen  h a tte n , w eg en  der n ied rigeren  P reise  a u f fe s t 
länd ische W are zu rückgriffen . D ie  b r itisch en  W erk e b ü ßten  
daher b eträch tlich e  G eschäfte  e in , d och  h a t te n  d ie  m e is ten  noch  
genügend A u fträge . D ie  b r itisch en  W erk e h ie lten  ihre P reise  
größtenteils auf £  6 .7 .6  fre i B irm in gh am  fü r  K n ü p p e l u n d  £  6 .5 .—  
für P la tin en , d och  w u rd en  d ie  le tz terw ä h n ten  g e leg en tlich  zu 
£  6 .2 .6  verk au ft. D ie  F estlan d sp re ise  b etru gen  zu  B eg in n  des  
M onats für zw eizö llig e  K n ü p p e l £  4 .1 6 .6  fob , fü r zw eie in h a lb 
zö llige  b is v ierzö llig e  K n ü p p e l £  4 .15 .— , für P la tin e n  £  4 .1 7 .—  
bei gem isch ten  B este llu n g en  u n d  £  4 .1 5 .6  fü r größere A ufträge. 
M itte des M onats w ar das A n geb ot in  F estla n d sk n ü p p eln  etw as  
eingeschränk t; da aber d ie  N ach frage  g le ich m äß ig  b lieb , stiegen  
die P reise au f £  4 .1 7 .—  u n d  sp äter  au f £  4 .18 .—  fü r zw eizö llige  
K nü ppel u n d  dem en tsp rech en d  fü r d ie  and eren  A bm essu ngen . 
Zu dem  le tz tg en a n n ten  P re ise  k am en  k ein e  V erk äufe zustan d e, 
w obei e s  sch w ier ig  is t ,  zu  sagen , ob  das m it d en  w achsend en  
K osten  zu sam m en h än gt oder m it  dem  p lö tz lich en  R ü ck g a n g  der 
G eschäfte , der d ie  le tz te n  S ep tem b ertage k en n zeich n ete . E n d e  
des M onats v er la n g ten  d ie  F estlan d sw erk e  £  4 .1 8 .6  fü r  zw eizö llige  
K n ü p p el u n d  fü r P la tin e n , erh ie lten  jed och  nur v erh ä ltn ism äß ig  
geringe A u fträge  v o n  d en  b ritisch en  V erbrauchern. D ie  D rohun g  
der V erw altu n g , d ie  E b b w  V a le  E isen - u n d  S tah lw erk e  in  Süd- 
W ales zu sch ließ en , b eu n ru h igte  d ie  b r itisch en  V erbraucher von

K n ü p p eln  etw as, w oraus s ich  e in e  w ach sen d e N ach frage  nach  
festlän d isch er  W are h ä tte  en tw ick e ln  k ön n en , w en n  n ich t der 
gesam te  M arkt so v o llk o m m en lu s tlo s  gew esen  w äre. D ie  F e s t
land sp reise  fü r W alzd rah t la g en  w ährend  des S eptem bers bei 
£  6 .2 .6  bis 6 .5 .— , w ährend d ie  M ehrzahl der b r itisch en  W erke ihre  
P reise  auf £  8 .6 .2  fe s tg e se tz t h a tte .

D ie  N achfrage n ach  F e r t i g w a r e  w ar erh eb lich  ruh iger a ls  
d ie  für d ie  son stigen  E rzeu gn isse. Zu B eg in n  des M onats k la g ten  
d ie W alzw erke darüber, daß d ie  w achsend en  G esteh u n gsk osten  
sie  zw ängen , ihre P reise  zu  erhöhen. A ber m an  h örte  w en ig  h ier 
v o n , da der M onat ohn e irgendeine G esch äftsb eleb u n g  verlief. 
D ie  b r itischen  P reise  b lieb en  daher für
dünnes Stabeisen  b ei . £  8 .1 0 .-  im  Inland nnd 8 . - . -  für d ie Ausfuhr
W in k e le i s e n ...................... £ 8.2.6 ,,  ,, „  7.2.6 , ,  ,, .,
T -E isen .................................... £ 8.17.6 .. .. 7.17.6 ,, ..
T r ä g e r .................................... £ 8 . 2 . 6 ..........................  7.2.6 ,, „
V - E i s e n  £ 8.2.6 ., ., „  7.2.6 „  ,, ,,

D ie F estlan d sp reise  ze ig te n  im  g an zen  sin k en d e N e ig u n g , w as  
s ich  besonders b ei S ta b e isen  bem erkbar m ach te. Z um  M on ats
b eg in n  k o ste te  R u n d eisen  £  5 .1 2 .—  u n d  besonders so rg fä ltig  g e 
w a lztes  R u n d eisen  5 .1 3 .— , w ährend  e in ig e  F estlan d sw erk e  A u f
träge  zu  d iesem  P reise  a b leh n ten . Träger, fü r  d ie  leb h afte  N a c h 
frage b estan d , k o ste ten  £  5 .4 .—  b is 5 .5 .— . D ie  N ach frage  n ach  
G robblechen w ar zum  M onatsbeg inn  sch lech t. B elg isch e  W erk e  
v erlan gten  £  6 .1 0 .- , gegen über e iner F ord eru n g  v o n  £  6 .10 .6  bis 
6 .11 .6  der fran zösisch en  u n d  lu xem b u rg isch en  W erk e. E n d e  
Septem ber g in g  S ta b e isen  a u f £  5 .9 .—  b is  5 .9 .6  zurück. Schw ere  
Träger fie len  auf £  5 .3 .6  u n d  1/ gzö llige  G robbleche au f £  6 .10 .— . 
M ehrere F estlan d sw erk e  b u ch ten  um fangreich e A u fträ g e  u m  d ie  
M itte  des M onats, aber geg en  M onatsende begann  der gan ze  
M arkt zu  stock en . D ie  E rh öh u n g des B an k d isk on tes  au f 6V i % 
w urde h ierfür zum  T eil vera n tw o rtlich  gem a ch t, doch h ä tte  d ies  
kau m  ein en  so lch  p lö tz lich en  E in flu ß  au f d en  M arkt h ab en  kön nen . 
D ie  b r itisch en  W eiterverarb eiter  b eh au p te ten  zu B eg in n  des  
Septem bers ihre P re ise  fü r  dü nnes S ta b e isen  a u f £  7 .15 .— , zu  
E n d e des M onats m u ß ten  s ie  aber ihre P re ise  auf £  7 .1 2 .6  h erab 
setzen , w ob ei s ie  n och  darüber k la g ten , daß  s ie  k e in e  K äu fer  
fin d en  k ön n ten . D ie  L age au f dem  M arkt fü r v erz in k te  B lech e  
b lieb  im  Septem ber ebenso ged rü ck t w ie  in  d en  vorhergehend en  
M onaten; b eträch tlich e  E n ttä u sch u n g  m ach te  sich  darüber b e 
m erkbar, daß  d ie  in d isch e  N ach frage , d ie  so la n g e  sch on  h a tte  au f 
s ich  w arten  lassen , im m er n och  n ic h t in  d ie  E rscheinun g  tr a t . 
W eiß b lech  erfreute  sich  dem gegenüb er beträch tlich er  L eb h a ftig 
k e it . Zu E n d e Septem ber w ar es sch w er, A u fträge  fü r L ieferu ng  
inn erhalb  des le tz te n  V ierteljah res zu erreichen , ob w oh l A u f
p reise v o n  etw a  3 d  je  N o rm a lk iste  gew ährt w urden . D ie  P reise  
fü r das erste  H alb jahr 1930, fü r  das sch on  um fangreich e G e
sch äfte  ab gesch lossen  w urden , s tie g en  auf 18 /9  sh  fob , N o rm a l
k is te  20  X 14. E in ig e  A u fm erk sam k eit b rin gt m an  dem  S ch ick 
s a l des A bkom m ens zw isch en  W alliser  u n d  am erik an isch en  W erk en  
en tgegen , das E n d e S eptem ber ab lä u ft. M an b ezw eifelt, o b  es  
verlän gert w ird , obw ohl es b eide T eile  b efr ied ig t h a t . E s  s in d  
jedoch  e in ig e  n eue A bkom m en über d ie  B ete ilig u n g  n ö t ig , u m  d en  
W alliser  W erk en  ein en  A u sg le ich  fü r d ie  v o n  d en  A m erikanern  
in  der ersten  J a h resh ä lfte  gem a ch ten  au ß ergew öh n lich en  V er
k äu fe  zu  sch affen .

U eber d ie  P reisen tw ick lu n g  im  ein ze ln en  u n terr ich tet ob en 
steh en d e Z ah len tafel 1.

Aus der italienischen Eisenindustrie. —  E n d e  A u g u st h a t  
en d lich  d ie  la n g  erw artete  E in ig u n g  in  der ita lien isc h en  G roß
e isen in d u str ie  s ta ttg e fu n d en . U n ter  E in sch lu ß  a ller  groß en  W erk e, 
auch d erjen igen , w elch e b is  z u le tz t a b se its  s ta n d en , w urde e in  
n eues S y n d ik a t g egrü n d et, d essen  H a u p tzw eck  d ie  V erk au fs
rege lu n g  a ller  W alzerzeugn isse  is t .  E in  zw eiter , n ic h t w en iger  
w ich tig er  Z w eck  i s t  aber der, du rch  g ee ig n e te  V erte ilu n g  der  
E rzeu gn isse  e in e  V erb illigu n g  der S e lb stk o sten  zu  erz ie len  u n d  
dadurch d ie  u n b ed in g t n ö t ig  erscheinende P reiserh öh u n g au f e in  
erträg lich es M aß zu  h a lten .



1508 Stahl und Eisen. W irtschaftliche R undschau.  —  Buchbesprechungen. 49. Jahrg. Nr. 41.

89 83
89 84
88 94
91 96
98 100

102 102

89 88
82 89

104 104
111 111

94 94

D ie  G egenüberstellung der s e it  März g ü lt ig en  V erkaufspreise  
m it den  n euen , vom  1. Septem ber a n  g ü lt ig en  z e ig t, daß sich  
bis je tz t  w en igsten s  d iese  E rh öhun g in  ganz m äß igen  G renzen  
g eh a lten  h a t.

Preise in  Lire je 100 kg frei 
Wagen Genua 

7. März 1929 11. Sept. 1929
Rundeisen gewöhnlicher Beschaffenheit . .
S tabeisen  gew öhnlicher Beschaffenheit . .
S.-M .-Güte R undeisen zwischen 6 u. 30 mm

,, S t a b e i s e n ..........................................
,, F lacheisen  unter 60 m m. . . .
,, ,, über 60 mm . . . .
,, Knüppel zwischen 40 undl30 mm,

1700 mm größter Länge . . .
„  D oppel-T-, TJ- und Zores-Eisen .

S tahl m it 60 kg Festigkeit und mehr:
Rund- und S ta b e is e n ...................
B a n d e is e n ..........................................
Knüppel zwischen 40 und 130 mm  

und 1700 mm größter Länge.

W as fü r H offnun gen  an  d iese  V erb andsgrü ndu ng gek n ü p ft  
w erden u n d  w elche Z iele s ich  d ie  ita lien isch e  E isen in d u strie  
s teck t, lä ß t e in  A u fsatz  v o n  F e r r a r i1) erkennen. D er V erfasser  
g ib t  zum  Schlu ß sein er A bhan dlun g in  w en igen  W orten  fo lgend e  
Z usam m enstellun g der B ed in gu n gen , d ie  sein er M einung nach d ie  
K rise in  der ita lien isch en  E isen in d u str ie  b eseitigen  u n d  g le ic h 
ze itig  d ie  E n tw ick lu n g  in  der w eiterverarb eitenden  Industrie  
fördern w ürden:

1. E rm äßigun g der E in gan gszö lle  auf K nü ppel u n d  B löck e , um  
deren W eiterverarbeitun g  nur in  n eu ze itlich  e in gerich teten  
A nlagen , w elch e w ir tsch a ftlich  arbeiten  kön nen, zu erm ög
lichen .

2. E rm äßigun g der E isen b ah n frach tsätze  fü r B löcke u n d  K nü ppel.
3. E rm äßigun g der E isen b ah n frach tsätze  fü r S ch ro tt u n d  R o h 

e isen , so w eit s ie  für d ie  ita lien isch en  Stahlw erke b estim m t 
sind .

4 . E rm äßigun g  der E isen b ah n frach tsätze  für in  I ta lie n  her
g este llten  K oks.

5. E in fü hrung e ines E in gan gszo lles  auf S tein k oh le , d ie  n ich t zur  
V erkokung b estim m t is t .

6. E rh öhun g der E isen b ah n frach tsätze  für n ich t zur V erkokung  
b estim m te  Stein kohle .

7. E rleich teru n g  für d ie  N eu an lage  von  K okereien  in  den  h a u p t
säch lich sten  K ohleein fuhrhäfen  un d  für d ie  F ern le itu n g  der 
in  ih n en  erzeugten  Gase.

Preise für Metalle im 3. Vierteljahr 1929.

In  Reichsmark für 100 kg 
Durchschnittskurse Berlin

Juli

JIM
August

JIM'
September

JIM

W e ic h b le i ............................................. 45,41 46,38 47,38
E le k tr o ly tk u p fe r .............................. 170,75 170,80 171,14
Z ink ( F r e ih a n d e l ) ......................... 49,58 49,91 48,13
H ü tten z in n  (H am burg) . . . . 417,86 422,21 415 ,32
N i c k e l .................................................. 350 ,— 350 ,— 350,—
A lu m in iu m  (H ü tte n - ) ....................
A lum in ium  W alz- u n d  D r a h t

190,— 190,— 190,—

barren) ............................................. 194,— 194,— 194,—

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. —  D as m it  B eg in n  
d es G eschäftsjahres 1928/29  e in setzen d e a llm äh lich e  A b flauen  
der W irtsch aftslage  sch ritt w ährend der B er ich tsze it in  w eiterem  
M aße fort. D er A b sa tz  u n terlag  erh eb lichen  Schw ank ungen . D as  
Z urückgehen der N achfrage a u f dem  In lan d sm ark t w urde noch  
verschärft durch e ine g le ich ze itig e  R ü ck lä u fig k e it im  A u slan d s
gesch äft. W en n  tro tzd em  d ie  K o h l e n f ö r d e r u n g  n ic h t nur g e 
h a lten , sondern n och  g este ig er t w erden k on n te , so  geschah  d ies  
aus der N o tw en d ig k eit heraus, w en igsten s durch e ine m ö g lich st  
w eitgehende A u sn u tzu n g  der b estehenden  A n lagen  e in e  gew isse  
W irtsch aftlich k e it zu  erzie len . D ie  S teu ern  erfuhren n ich t d ie  
dringend n otw en d ige Senk ung. D ie  w erk sseitig  zu tragenden  
sozia len  L asten  s tieg en  um  rd. 600 000  M M .

B ei der H ü t t e n a b t e i l u n g  w ar zu B eg in n  des G esch äfts
jahres der A b satz  w egen  des e tw a s leb h afteren  A u slan d sgesch äftes  
ein igerm aßen  ausreichend . D er R oh eisen ab ru f g e sta lte te  s ich  
durchw eg leb h a ft, n ic h t so  in  B an d eisen  u n d  R öhren. F ü r K le in 
eisenzeug besserte  s ich  d ie  B esch ä ftig u n g  erst v o n  N o vem b er ab, 
a ls  d ie  R eich sb ah n  w ieder m it  der V ergebung v o n  A ufträgen  
hervortrat. In  E isen k on stru k tion en  w ar der A u ftragsein gan g

*) R assegn a  M ineraria 1929, H e ft  7.

befriedigend . D ie  In lan d sp reise  fü r d ie  H ü tten erzeu gn isse  b lieb en  
sozu sagen  u n verän d ert u n d  w aren w en ig  n u tzb rin gen d . D a g eg en  
kon n ten  d ie  A usfuhrpreise in  d en  le tz te n  M onaten  etw as an zieh en . 
D ie  H ü tten a b te ilu n g  w ar w ährend des G esch äftsjah res 1928/29  
im  a llgem ein en  nur m it 75 % ihrer L e istu n g sfä h ig k eit b esch ä ftig t.

G efördert oder erzeugt w urden  im  e in ze ln en :

Kohlen Koks B riketts Roheisen
1928/29  . . . t  4  075 989 1 0 6 2  941 245  728 43  420
1 1 2 7 / 2 8 . .  . . t  3 720 174 892  521 212  112 33 110
1926/27  . . . t  3 483  102 814 887 176 423  27 070

A n N eb en erzeu gn issen  w urden  im  B erich tsjah re  2 4  9 24  t  Teer, 
6759 t  B en zo l u n d  13 862  t  A m m on iak  g ew on n en . D ie  Z ahl der 
b esch äftig ten  A rbeiter  b e lie f s ich  a u f 16 643 gegen  15 091 im  
V orjahre. D ie  g ezah lten  L ohnsum m en e in sch l. H ü tten a b te ilu n g  
betrugen  39 543  560  M M .  D er G esam tu m satz  e in sch l. H ü tte n 
ab te ilu n g  b e lie f s ich  a u f 85 948 030  M M .  A n R e ich s- , S ta a ts 
un d  G em eind esteuern  u n d  A u fb rin gu n gssch u ld  (au ssch l. U m 
satzsteuer) w urden 2  713 0 9 0 ,7 6  J IM ,  an  W erk sb eiträgen  zur 
In v a lid itä ts - u n d  A ltersversich eru n g , K n ap p sch aft u n d  U n fa ll
berufsgenossensch aft 5  641 0 7 4 ,5 2  M M ,  an  d en  V erein  der S te in 
koh len w erke des A achener B ezirk s (B ergschu le) 89 486  M M , 
an B eiträgen  zu  gem ein n ü tz ig en  u n d  w o h ltä tig en  Z w ecken, B e 
a m ten ru h egeh altsk asse  u n d  A rb eiteru n terstü tzu n gsb estan d  usw . 
396 909 ,18  M M , in sg esa m t a lso  8 840  5 6 0 ,4 6 /? -#  geza h lt.

D ie  G e w in n -  u n d  V e r l u s t r e c h n u n g  w e is t  e in en  A n te il  
an der In teressen gem ein sch aft m it  den  V erein ig ten  H ü tten w erk en  
B u rb ach -E ich -D ü d elin gen  v o n  7 5 4 2 7 7 8 ,1 0  M M  au s. H ierv o n  sollen  
4  243 8 9 7 ,4 0 /? -#  zu  A b sch reib u n gen  v erw en d et, 106 880 ,70  M M  
G ew in n an teile  an  den A u fsich tsra t g eza h lt u n d  3 192 0 0 0 ,—  M M  
G ew inn (14 % w ie  im  V orjahre) a u sg e te ilt  w erden .

Buchbesprechungen1).
Nattan-Larrier, C ., D r .: L a  P r o d u c t i o n  S i d é r u r g i q u e  d e  

l ’ E u r o p e  C o n t i n e n t a l e  e t  l ’ E n t e n t e  I n t e r n a t i o n a l e  
d e  1’ A c ie r .  P aris: R ou sseau  e t  C ie. 1929. (352 p .) 8°. 4 0  Fr.

U n ter  H eranzieh ung  v o n  m an ch erlei S ta tis t ik e n  e n tw ir ft der 
V erfasser e in  B ild  der E n tw ick lu n g  der E isen in d u str ien  D eu tsch 
lan d s, F rank reichs, B elg ien s  u n d  L uxem bu rgs. In so fern  e n t
sprich t der T ite l, der e in e  D a rste llu n g  der gesa m ten  festlä n d isch 
europäischen E isen in d u str ie  erw arten  lä ß t , n ich t d en  T atsach en . 
D ie  In d u str ien  I ta lie n s , der T sch ech oslow ak ei, O esterreichs, 
U n garn s, P o len s, Schw edens u sw . w erd en  n ic h t b eh an d elt. 
A m erika u n d  G roßbritannien  w erden auf zw ei S e iten  er led ig t. In  
der D arste llu n g  der deu tsch en , französischen , b e lg isch en  und  
lu xem b urgischen  V erh ä ltn isse  g ib t  jedoch  der V erfasser fü r d ie  
N ach k riegsze it e in e  jedes Jahr besonders b erü ck sich tigen d e D ar
s te llu n g , u n d  zw ar über d ie  R oh sto ffversorgu n g , d ie  E rzeugung, 
den A bsatz  im  In - u n d  A u slan d  sow ie  über d ie  Ind u strieverb än d e. 
B em erkensw ert is t ,  daß  der V erfasser im  w esen tlich en  d ie  w ir t
sch aftlich e  E n tw ick lu n g  sch ild er t, ohne dab ei näher auf juristische  
F ragen  e inzugehen , aber zum  S ch lu ß  gesetzgeb erisch e  V orschläge  
m ach t. A nkn üpfen d  an  d ie  v o n  ih m  s e lb st a u fg este llten  Fragen  
über d en  W ert der E rzeugerverbän de u n d  d en  E in flu ß  der In te r 
n a tion a len  R o h sta h lg em ein sch a ft lo b t der V erfasser d ie  gu ten  
E igen sch aften  der In d u str ieverb än d e, e m p fieh lt aber e in  neues 
französisches G esetz  für w eitergeh en d e O effen tlich k eit. Außerdem  
ersch ein t ih m  e in e  in tern a tio n a le  R ech tsan g le ich u n g  in  der 
K arte llgese tzgeb u n g  w ünschensw ert. V on d em  w irtsch aftlich en  
W ert der In tern ation a len  R oh stah lgem ein sch aft h ä lt  der Verfasser 
n ich t so v ie l w ie  v o n  ihrem  m oralischen  W ert. E r w ü n sch t der 
In tern ation a len  R o h sta h lg em ein sch a ft e in  lan ges L eb en , w e il er 
in  ihr d ie  B esch ü tzer in  der Z u k u n ft E uropas u n d  des W eltfr ied en s  
erb lick t. L eider m a ch t der V erfasser e in ig e  u n h altb are  p o litisch e  
B em erku ngen . So b eh au p te t er u. a . au f S e ite  5 9 /6 0 , D eu tsch lan d  
habe vor  dem  K rieg  sein e  K oh len  an  F rank reich  so  teuer verk au ft, 
daß d ie  A u sfu h rm ög lich k eit der französischen  E isen in d u strie  
darunter g e litten  h a b e ; ferner hab e D eu tsch lan d  nur so lch e  K ohlen  
ge lie fert, d ie  k e in e  E n tw ick lu n g  der chem isch en  In d u str ie  F ran k 
reichs zu gelassen  h ä tte n . G lau b t der V erfasser w irk lich , daß sich  
F rank reich  etw a s D erartiges h ä tte  b ie ten  la ssen  ? H ä tte  Frankreich  
n ich t dan n  en g lisch e  K o h len  in  größerem  A usm aße beziehen  
k ön nen  oder n ich t auch se in e  e igen en  V orkom m en stärk er  aus- 
beu ten  k ön nen  ? D as B uch  m a ch t d en  E in d ru ck , a ls  ob  es sich  
um  ein e  E rstlin g sa rb e it h a n d e lt. J .  W. R eichert.

1) W er d ie  B ücher zu  kau fen  w ü n sch t, w en d e  s ich  a n  den  
V e r la g  S t a h l e i s e n  m . b. H ., D üsseldorf, P ostsch ließ fach  664.


