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Entwicklungslinien des deutschen Eisenhuttenwesens in den letzten 50 Jahren.
Von Otto Petersen in Dusseldorfl).

(Technische Zusammenhénge. Gegenuberstellung von Einst und Jetzt. Fortschritte in der metallurgischen Entwicklung liegen
in der Beherrschung der einzelnen Verfahren und auf Einzelgebieten. Die Massenerzeugung als erstes Arbeitsziel. Auswirkung

auf die Ausgestaltung der Anlagen.

Verbesserung des Transportwesens, der Warme- und Kraftversorgung. Aufkommen der

Sonderstéhle, ausgehend von der Entwicklung der kleinen Tiegelstahlwerke, den wachsenden Bedurfnissen des aufbliihenden
Maschinenbaues und der Entwicklung der Werkstoffkunde. Wissenschaftliche Durchdringung des Gesamtbetriebs. Abstimmung

der Betriebe gegeneinander.

Messung und Regelung, Gliederung, Aufteilung und Spezialisierung, Normung, Typisierung,

Einwirkung auf die Stellung des Menschen im Betrieb. Streiflichter und Bildgegenuberstellungen zu den einzelnen Fort-
schritten der Hauptbetriebe: Kokerei, Hochofen und GieRerei, Stahlwerk, Walzwerk und Schmiede.)

[Hierzu Tafel 1.]

nn der jéhrliche Bericht dieses Mal weiter aus-

gestaltet werden soll zu einem Ueberblick tber die
Entwicklung des deutschen Eisenhuttenwesens in den
letzten flnfzig Jahren, so ist der &uflere Anla dazu das
funfzigjédhrige Erscheinen von ,,Stahl und Eisen*.
Das Sonderheft der Zeitschrift, das aus diesem Anlal am
2. Juli 1931 hinausgegangen
ist, hat sich bewufRt darauf
beschrénkt, ein Bild von der
Entwicklung der Zeitschrift
und des technischen und
wirtschaftlichen Standes der
Eisenindustrie, soweit er sich
in dieser widerspiegelt, zu
geben. An dieser Stelle soll
versucht werden, die techni-
schen  Zusammenhénge
herauszuheben und durch
Gegeniberstellungen von
Einst und Jetzt den Fort-
schritt  zu  verdeutlichen.
Hierbei soll nochmals allen
gedankt werden, die durch |
freundlichen Rat und Bereit- |
stellung von Unterlagen diese
Arbeit gefordert haben. Raum 1f
und Zeit verboten es, das 5hL
Ausland, von gelegentlichen 33
Hinweisen abgesehen, in den
Vergleich mit einzubeziehen.
Bei der Verflochtenheit der heutigen Weltwirtschaft sind
hierdurch wesentliche Lucken kaum zu beflrchten.

Der Ruckblick auf die Zeit gerade vor funfzig Jahren
hat aber auch innere Berechtigung, denn damals
gelangten die Herstellungsverfahren zur Einfihrung, die
im wesentlichen bis heute die Grundlage der Erzeugung
geblieben sind. Das fangt bei dem Gbernommenen Weg der
Stahlgewinnung Uber Roheisen zum Stahl beim Roheisen
an. Die Liurmannsche Schlackenform, 1867 zum erstenmal

M/HorenTorren

seherstafi

*) Vortrag vor der 123. Hauptversammlung des Vereins
deutscher Eisenhittenleute am 29. November 1931 in Dusseldorf.
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Abbildung 1. Rohstahlerzeugung 1880 bis 1930.

auf der Georgsmarienhiitte eingefiihrt, und der steinerne
Winderhitzer, auf die Versuche Cowpers von 1860 zuriick-
gehend, aber erst Ende der siebziger Jahre zur Einflihrung
gelangend, ermdglichten den heutigen Hochofenbetrieb.
Auf dem Gebiet der Stahlerzeugung, bei dem zu Anfang der
achtziger Jahre das Puddelverfahren noch in voller Blite
stand, begann mit der Ein-
fuhrung des Thomasverfah-
rens sowie der basischen
Herdfrischverfahren der Sie-
geslauf des FluBstahls. Die
Stahlerzeugung unmittelbar
aus dem Erz ist heute schon
eine technische Mdglichkeit,
deren Auswirkung in wirt-
schaftlicher Hinsicht aber
noch nicht zu Uberblicken ist,
ebenso wie die Erzeugung
n von Eisen auf dem Wege
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fahren und auf Einzelgebie-
ten. Siesind sicher nicht gering
anzuschlagen. In der Haupt-
sache aber hat die Entwick-
lung sich nicht in metallurgi-
scher Richtung vollzogen. Die
Stahlerzeugung im Tiegelofen und im Puddelofen war noch
eine handwerkliche Kunst. Die neuen Arbeitsverfahren der
FluBstahlerzeugung, dem Huttenmann teils von aullen
beschert, teils rein praktisch festgelegt, eréffneten ungeahnte
Mdoglichkeiten der Massenerzeugung. Der allgemeine
technische und wirtschaftliche Aufschwung des betrach-
teten Zeitraums erlaubte und verlangte die Ausnutzung
dieser Maglichkeiten zur Stillung des Eisenhungers. So
wurde die Eisenindustrie zur GroRindustrie, und in erster
Entwicklungsstufe das Schlagwort: ,, Tonnen“, wirksam
geblieben und nicht wieder wegzudenken bis auf den heutigen
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Tag, aber spater geziigelt und veredelt Gber den reinen
Zahlenbegriff hinaus, tvie im weiteren Verlauf der Dar-
stellung gezeigt werden soll. Zundchst aber sei die Aus-
wirkung des Strebens nach Steigerung der Erzeu-
gungshohe verfolgt.

Mogen diese Dinge auch noch so bekannt sein, so ist
es doch notwendig, die Kurve der Rohstahlerzeugung
Deutschlands von 1880 bis 1930, getrennt nach den ver-
schiedenen Verfahren (All. 1), vorzufuhren, ein Bild,
dessen Linien wir mit Genugtuung, aber auch mit Sorge
und lebhaften Zukunftswiinschen verfolgen.

Was hinter diesen Kurven steckt, zeigt in einem Beispiel
(All. 2) die Gegentliberstellung der &duBeren Er-
scheinung eines Stahlwerks mit Weiterverarbeitungswerk-
stattenAnfangderachtziger
Jahre und seines heutigen
Gegenstiickes. Was an den 1880
Bauten aus der Frihzeit
auffallt, ist zundchst die
Kleinheit aller Einheiten,
mdgenesBetriebs- oderVer-
waltungsgebaude, Werk-
statten, die vielen, mit
einem Gewirr von Holzge-
bélk iberdachtenSchuppen
oder einzelne Anlagen und Maschinen sein. Diese Kleinheit
spiegelt sich auch in der GroRe des radumlichen Werkumfanges
wider, es besteht ein mehr oder weniger unorganisches An-
einanderreihen von Gebduden und Platzen. Dem allen
entsprechend traten bei den damaligen Anlagen die Lager-
platze fiir Rohstoffe, Halbzeug, Fertigerzeugnisse, Hilfs-

Abbildung 2b.

Stoffe, ferner die Hilfs- und Nebenbetriebe stark gegen die
eigentlichen Erzeugungsbetriebe zuriick, wéhrend sie heute
weit groere Flachen umfassen als die eigentlichen Anlagen
zum Schmelzen und Verarbeiten der Erzeugnisse. Kenn-
zeichnend ist die nahe Verbindung von Hochofen und
GieRerei und anderseits von GiefRerei und Maschinenfabrik,
von denen die beiden letzten zusammen eine Art geschlos-
sener Weiterverarbeitungsstufe bilden. Das leicht formbare
Guleisen war eben zu damaliger Zeit der wesentlichste
Werkstoff fiir den jungen Maschinenbau.

Die Verarbeiter des schmiedbaren Eisens, also des
Stahles nach heutiger Ausdrucksweise, und zwar sowohl die
kleinen Walzwerke als auch vor allem die meist mit Ver-
feinerung verbundenen Hammerwerke, hatten sich zu Beginn
des industriellen Zeitalters in der Nahe der Wasserkrafte, also
in den Télern der vielen Flisse und FliRchen des Mittel-
gebirges, angesiedelt und lagen um 1880 hemm noch dort als
Uiberaus zahlreiche, noch lange Zeit blihende Kleinbetriebe.

O. Petersen: Das deutsche Eisenhuttenwesen in den letzten SO Jahren.

Abbildung 2a. Alte Werksansicht.
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Das grofRe gemischte Werk, das, von der Rohkohle bis
zur fertigen Briicke, zur gedrehten Welle oder zum einbau-
fertigen Radsatz, alle Verarbeitungsfonnen umfalt, war
noch selten; immerhin war es schon vorhanden. Die Ent-
wicklung einer solchen Anlage zu verfolgen, "wobei als
Beispiel ,,Phoenix“, Ruhrort, herausgegriffen werden mag,
ist schon deshalb reizvoll, weil dabei einige der treibenden
Kréfte, die Verbesserung des Forderwesens, der Wérme-
und Kraftversorgung, ohne weiteres deutlich werden. Aus den
Planen (Alb. 3 und 4, Tafel 1) geht zundchst hervor, daR
kaum ein Stein innerhalb dieser Zeit von flinfzig Jahren auf
dem anderen gebliebenist. Die Grundflache des Werkes ist, be-
dingt durch die ortlichen Verhdltnisse, abgesehen von einem
auf den Planen nicht mehr aufgenommenen und nur durch
Hinweisegekennzeichneten
Umschlagplatz  fur Erze
und dem Verschiebebahn-
hof, auf etwa das Doppelte
gewachsen. Die Erzeugung
an Rohstahl ist jedoch
um rd. das Zehnfache ge-
stiegen, ein Kennzeichen
fir die Intensivierung
der an Zahl kaum ver-
mehrteneinzelnen Betriebs-
einrichtungen. Die Erzeugung auf den Kopf des Arbeiters,
gemessen an der Rohstahlerzeugung, hat gleichzeitig etwa
die fiinffache Hohe erreicht, worin auch der EinfluR der
Mechanisierung steckt. Da fir den letzten Vergleich eine
einheitliche Grundlage nicht vorhanden ist, kann eine solche
Kennziffer nur mit Vorbehalt gewertet werden. In Werken

1930

Neue Werksansieht (MafRstab wie in Abb. 2 a).

starkster Massenerzeugung ist man je Kopf des beschaf-
tigten Arbeiters auf eine Stundenleistung von 120 kg
Rohstahl — einschlieflich deren Verarbeitung zu Walz-
erzeugnissen aller Art und des Betriebes aller notwendigen
Nebenanlagen des Hittenwerkes — gekommen. Man hat
somit bei 3000 j&hrlichen Arbeitsstunden eine Leistung von
360 t Rohstahl je Mann und Jahr erreicht, eine Zahl, die
aucli von den groBten amerikanischen Werken nicht uber-
troffen wird.

Massenerzeugung unter diesem Gesichtspunkt bedingt
vor allem eine Losung der Forderfragen. Ein neuzeitliches
Huttenwerk ist ebensogut Umschlagplatz wie Erzeugungs-
betrieb. Man kann damit rechnen, dal die Forderkosten
innerhalb seiner Grenzen, der GrdRenordnung nach, etwa
15 % der Selbstkosten der Fertigerzeugnisse ausmachen
und leicht ins Unertragliche wachsen, wenn nicht schon von
vornherein die ganze Anordnung auf einen glatten Material-
durchgang abgestellt ist. Dabei behebt allerdings die neu-
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zeitliche Férderteclmik mit ihren kurven- und raumbeweg-
lichen Fordermitteln manche ortlichen Schwierigkeiten?).

Sparlich mutet das Verkehrsnetz des alten Phoenix
an (Abi. 3, Tafel1). Der Bahnverkehr konnte durch zwei Nor-
malspur- und vier Kleinspur-Dampflokomotiven bewéltigt
werden, gegenuiber sechsundzwanzig teils Dampf-, teils elek-
trischen Normalspur- und fiinfzehn Schmalspurlokomotiven
heute, ganz abgesehen von der Unzahl der sonstigen Forder-
einrichtungen. Das Walzwerk liegt zwischen Hochdfen und
FluRstahlwerk, eine Anordnung, die auch bei der heutigen
Anlage aus Entwicklungsgriinden nicht mehr geandert
werden konnte. Die Walzenstraen selbst walzten im alten
Werk nach allen Himmelsrichtungen, was allerdings weniger
schlimm war, als es aussieht, weil jede Strafe ihren eigenen
SchweilRofen neben sich hatte. Das neue Werk hat fiir seine
Walzwerke, wenigstens in der Planung, nur eine einheitliche
gerade Durchgangsrichtung, wenn diese Absicht wegen des
Aufgehens in die Vereinigten Stahlwerke auch nicht ganz
durchgefuhrt werden konnte.

Streng genommen kdénnte auch die Zuleitung von Gas,
Dampf und elektrischem Strom an Stelle der Zufuhr griiner
Kohle als Forderleistung bewertet werden. Sie bildet aber
gleichzeitig einen Teil der zweiten grofRen Errungenschaft,
der gemeinsamen Stoff-, Warme- und Kraftwirtschaft.
Anfang der achtziger Jahre bestand wohl schon ein raum-
liches Beieinander der verschiedenen Huttenwerksbetriebe;
Hochéfen, Stahlwerke, Walzwerke, sogar Kokerei und
Weiterverarbeitungsbetriebe sind vorhanden, aber was wir
heute als selbstverstandlich ansehen, die weitgehende Ver-
flechtung dieser Betriebe untereinander in der stofflichen
und energetischen Ausnutzung der einmal eingebracliten
Rohstoffe, die zentrale Kraft- und Warmewirtschaft, war
noch so gut wie unbekannt. Ein Blick auf die Plédne des
Phoenix mit der Einzeichnung der Stoff- und Energiever-
teilung (Abl. 4, Tafell) zeigt dies schlagend. Koksofengas und
Hochofengas kamen bei der alten Anlage Uber den Bereich
dieser beiden Betriebsabteilungen nicht hinaus. Neunzig
Uber das Werk verteilte Dampfkessel mit rd. 5000 m2
Heizflache, also durchschnittlich nur56 m2 je Kessel, und 3y 2
bis 6 at Spannung, versorgten die jeweils in ihrer Nahe be-
findlichen Dampfmaschinen. Abgesehen von Hochofen und
Kokerei wurden sie mit Kohle oder mit Abgas der mit
Kohle geheizten Puddel- und Warmdofen befeuert.

Demgegeniiber steht die Neuanlage mit einem gemein-
samen Dampfnetz, von wenigen zusammengefal3ten Kessel-
gruppen gespeist, einem gemeinsamen Gasnetz fur Hoch-
ofengas sowie Koksofengas, mit Anschluf? an die Ferngas-
leitung zum Spitzenausgleich, und einem Stromverteilungs-
netz. Kohle kommt, auBer fur die Herstellung von Koks,
nur noch in ganz geringem Male fiir den Spitzenausgleich
der Kraftwirtschaft (Kraftwerk F) in Frage.

Noch schéarfere Unterschiede, als sie die Entwicklung
eines einzelnen Werkes, die doch immer in etwa ursprungs-
bedingt bleibt, widerspiegeln kann, zeigen sich, wenn man
historisch gewordene Anlagen mit Werken vergleicht,
die auf einen Wurf neu entstanden sind3. Bei der alten An-
lage der Kdnigshitte z. B. sind auf engem Raum die Kokerei
mit ihren ausgedehnten Bienenkorbdfen, aber auch schon
Batterien von Abhitzedfen, eine Errungenschaft jener Zeit,
das noch Rauhgemé&uer aufweisende Hochofenwerk, die

2) Im Vortrag lieR ein Bild mit einer zwanglosen Zusammen-
stellung von Einzelausfihrungen solcher Foérderanlagen zahl-
reiche Erinnerungen von Einst und Jetzt aufleben.

3) Im Vortrag wurde als Lichtbild ein Plan der Kodnigshitte
um 1880 und als Gegenstiick der Grundri3 der Friedrich-Alfred-
Hutte von 1906 [vgl. Stahl u. Eisen 27 (1907) S. 1445] — ergéanzt
durch die Neubauten bis zum heutigen Tage — gezeigt.
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Bessemer- und die kurzen Walzwerke ziemlich unorganisch,
zum mindesten in fordertechnischer Hinsicht, aneinander-
gedrangt. Bemerkenswert sind neben den ausgedehnten
und bunt verstreuten Kesselanlagen, wie sie auch fir die
Anlage des alten Phoenix; bezeichnend waren, die einen
groRen Raum einnehmenden KIlar- und Kihlteiche, ein
Zeichen der schon damals in Oberschlesien herrschenden
Not an Industriewasser. Von Meisterhand aus einem
GuB geformt erscheint dagegen das Bild der Friedrich-
Alfred-Hutte in Rheinhausen. Die drei Hauptabteilungen:
Hochofen, Stahl- und Walzwerk, haben getrennte Achsen,
die eine weitgehende Erweiterung ohne Stérung des Zu-
sammenhanges gestatten, was auch praktisch durch die
seit dem Ausbau des Werkes von 1906 bis auf den heuti-
gen Tag hinzugekommenen Neubauten erhértet wird. Die
Werkstétten sind einheitlich zusammengelegt. Das Férder-
wesen zwischen den Abteilungen hat fur die Auslegung
des ganzen Werkes entscheidende Bedeutung gehabt, und
auch den Lagerplatzen und der Verladung selbst kommt
ein wesentlicher EinfluR zu.

Wie bei der Gesamtanlage, so geht auch bei den einzelnen
Einrichtungen der Zug ins GroRRe. An Hochéfen, Stahléfen,
Walzwerken usw. kann man das Bestreben feststellen,
weniger viele kleine Einheiten nebeneinander aufzubauen,
als die Einheiten selbst zu vergréRern und in ihrer spezi-
fischen Leistung zu erhéhen. Im ganzen betrachtet, handelte
es sich in der Zeit der ersten Umstellung um vorwiegend
konstruktive Aufgaben, deren Losung deshalb auch vielfach
in die Hande des Maschinenbauers gelegt wurde. Die
Werkstofffrage bereitete zunadchst kaum Schwierigkeiten.
Als Wettbewerber brauchte nur der Schweil3stahl beachtet
zu werden, und nachdem der Verbraucher sich einmal mit
der anderen Behandlungsweise des FluBstahls vertraut
gemacht hatte, fiel fir die Zwecke des allgemeinen Bedarfs
das Feld ohne Muhe dem FluB3stahl aus Birne und Herdofen
zu. Weiche FluBstahlsorten, die die Festigkeitszahlen des
Schweilstahles ubertrafen, konnten leicht und mit Sicher-
heit hergestellt werden.

Schon von den neunziger Jahren an bahnte sich indessen
eine gleichlaufende Entwicklung zu der Massenerzeugung
nach der Richtung der Sonderstdhle an. Sie ent-
stammt verschiedenen Quellen. Die alten Tiegel- und
Schweillstahlwerke, oft kleinsten Umfanges, die die Um-
stellung Uberhaupt nicht oder hdchstens durch Anschaffung
eines kleinen Herdofens mitgemacht hatten, nahmen sich
dafiir rein empirisch der Pflege der besonderen Bedirfnisse
des aufblihenden Maschinenbaues durch Herstellung be-
sonders reiner oder legierter Stahle an und ge-
wannen eine wertmafig schnell wachsende Bedeutung gegen-
Uber den Gebrauchsstahlwerken. An dieser Stelle soll auch
dankbar anerkannt werden, welch starke Férderung die
Werkstofffrage durch die Anregungen der Verbraucher-
schaft erfahren hat, mit der in stetem Gedankenaustausch
zu sein uns am Herzen liegt.

Der zweite, in seiner Gesamtauswirkung noch ungleich
wichtigere EinfluB kam von der Seite wissenschaftlicher
Betrachtungsweise im allgemeinen, der Werkstoffkunde im
besonderen her. Hervorstechend in der Berichtszeit sind die
ungeheuren Anstrengungen, die gemacht worden sind, um
Wesen und Aufbau des Werkstoffes zu ergriinden. Anfang
der achtziger Jahre kannte man zur Untersuchung nur ein
paar technologische Proben, besonders die Biegeprobe.
Man nahm eine oberflachliche Beurteilung des Bruchaus-
sehens vor, machte, wenn es hoch kam, einen einfachen
ZerreilBversuch, ohne sich z. B. Uber den EinfluR der MefR-
lange auf die Dehnung klar zu sein. Eine dem damaligen
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Stande der Probierkunst entsprechende, nicht immer ganz
einwandfreie Analyse schloB sich an. DaR es einen Geflige-
aufbau gébe, davon ddmmerte die erste Erkenntnis, aber
das war auch alles. Auf dieser Grundlage ist das ganze
groRe Gebdude der Werkstoffkunde in den fiinfzig Jahren
entstanden, der viele der gerade am meisten wissenschaftlich
tatigen Kréfte unter den Huttenleuten ihre Lebensarbeit
gewidmet haben. Mit allen Mitteln der modernen Physik
und Chemie ist man der Aufgabe zu Leibe gegangen. Die
Zahl der mechanischen Versuchsverfahren, angefangen von
dem immer noch nicht ausgeschopften Zerreiversuch,
unter jeder nur denkbaren Verdnderung der AuBRenum-
stdnde, man denke an Kerb-, Schlag-, Dauer- und Schwin-
gungsversuche, ist riesenhaft gewachsen. Eigenschafts-
untersuchungen, z. B. auf Leitf&higkeit, W&rmeausdehnung,
magnetisches Verhalten, Verhalten gegenuber Verschleifl
und Korrosion und anderes mehr, folgten. Die analytische
Untersuchung ist wesentlich verfeinert und ausgedehnt
worden bis zur mikroanalytischen und spektrographischen
Untersuchung und gleichzeitig, was den Zeitbedarf fir die
Untersuchungen betrifft, betrachtlich verkiirzt worden.
Der Gefugeaufbau ist mikroskopisch unter Verwendung
immer weiter verfeinerter Aetzverfahren sowie réntgeno-
graphisch aufgeklart worden. Weittragende Erkenntnisse,
man braucht nur das Wort Zustandsdiagramm, besonders
Eisen-Kohlenstoff-Diagramm, zu nennen — das erste
Diagramm in ,,Stahl und Eisen* erschien 1900 —, sind ge-
wonnen worden. Es ist vielleicht gut, in diesem Zusammen-
hang an die Werkstoffschau im Jahre 1927 in Berlin zu
erinnern, die einen umfassenden Ueberblick Uber alle diese
Arbeiten vermittelt hat. Von der Werkstoffseite her be-
trachtet, hat. die Werkstoffkunde eine ungeahnte Vielseitig-
keit der Mdglichkeiten offenbart und nebenbei damit be-
wiesen, daR die vielbeliebte Fragestellung nach einer all-
gemeinen Glteziffer, die manchen Vétern der zahlenméaRigen
Werkstoffkunde, wie Wohler, Reul'eaux, Tetmajer,
vorschwebte, falsch ist, da Gute nur zweckgerichtet be-
trachtet werden darf.

Zu jeder Zeit ist, zum mindesten dem damaligen Zustand
entsprechend, Qualitatsarbeit geliefert worden, man denke
an die alten sagenhaften Schwerter, und auch an sich
genommen, wirde manches heute nicht besser gemacht
werden kdnnen, z. B. auf dem Gebiet des Tiegelstahls und
des Schweilstahls zur Zeit seiner Blite um die achtziger
Jahre. Aber diese, auf ganz wenige Richtungen beschréankten
Glanzleistungen sind heute auf Grund unserer Werkstoff-
kenntnisse vermehrt, verhundertfacht worden, kdnnte man
sagen, am meisten in die Augen fallend auf dem Gebiete
der legierten Stahle. Diese waren praktisch, mit Ausnahme
der Nickelstdhle, vor 1880 so gut wie unbekannt. Auf
ihrer Verwendung beruht ein gut Teil dessen, was uns als
technische Entwicklung der letzten fiinfzig Jahre besonders
in die Augen fallt. Ganze Industriezweige, wie z. B. die
Elektrotechnik, der Auto- und Flugzeugbau, wesentliche
Zweige der chemischen Industrie, die erheblichen Fort-
schritte im Dampfkessel- und Schiffbau, waren ohne sie
undenkbar. Allein die Einfiihrung der Schnellarbeitsstahle
mit ihren mehr als vierfachen Schnittleistungen gegentber
den einfachen Kohlenstoff-Werkzeugstahlen hat nach sach-
verstandigen Berechnungen die Werkstattkosten um mehr
als die Halfte verringert. Die neuere Entwicklung der
Schneidmetalle wird eine nicht geringere Umwalzung
bringen. Die Qualitatssteigerung kommt auch zum Aus-
druck in der Steigerung der ausfiihrbaren Stuckgewichte,
da die Schwierigkeiten fiir den Hittenmann mit der Stiick-
groRe in ungeahntem MaRe wachsen. Rotorkdrper flr
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3000 U/min z. B. von fast 40 t Fertiggewicht, bei einem
Ausgangsgewicht des Schmiedeblocks von weit Gber 100 t,
sind Meisterstilicke, die in friiherer Zeit nicht méglich waren.
Volkswirtschaftlich hat die werkstoffkundliche Forschung
und die damit zusammenhéangende praktische Entwicklung
Deutschland nicht nur von der Einfuhr von Edelstahlen
weitgeliend unabhé&ngig gemacht, sondern daruber hinaus
eine nicht unbetrachtliche Ausfuhr ermdglicht.

Die Werkstoffkunde hat der Metallurgie neue Aufgaben
gestellt und, was besonders vom Standpunkt der Massen-
erzeugung nicht am geringsten angeschlagen werden darf,
dem Betrieb auch Mittel zur Ueberwachung und Beein-
flussung der metallurgischen Vorgénge an die Hand gegeben.
Wie sich die Edelstahlwerke in mechanischer Hinsicht die
Hilfsmittel der Massenerzeugung zunutze gemacht haben,
so waren sie anderseits in metallurgischer Beziehung die
Erzieher und Schrittmacher der Gebrauchsstahlwerke.
Bezeichnend ist hierfiir die Fertigung der niedriglegierten
Stéhle, als deren augenféllige Vertreter die neuen Hochbau-
stahle gelten kénnen, in den Gebrauchsstahlwerken. Aber
nicht minder wirkt sich diese Einstellung bei den gewohn-
lichen Kohlenstoffstdhlen aus, denn anders ist es kaum zu
erklaren, dall fur den gleichen Baustahl, dem fruher eine
zuldssige Beanspruchung von héchstens 10 kg/mm2 zuge-
mutet wurde, nunmehr steigend eine solche von 12 auf 14
und sogar 16 bis 18 kg/mm2unter gewissen Voraussetzungen
heute auferlegt wird. Massenerzeugung braucht also
keineswegs mit dem Gutebegriff in Widerspruch
zu geraten. Nicht Ubersehen darf freilich werden, dal
jedes Verfahren dem Erzeugnis eine gewisse Konstitution,
gewisse Sonderheiten, mit auf den Weg gibt. Die Streitfrage
Thomasstahl oder Siemens-Martin-Stahl fallt in das Gebiet
der Zweckrichtung bei der Giite. Die vielen Millionen Tonnen
Thomasstahl, die im Gebrauch ihren Zweck ohne Anstand
erfullen, machen eine Verteidigung seiner Brauchbarkeit
Gberflussig.

Bemerkenswert ist, welch aullerordentlicher Wert in
friiherer Zeit auf die Wahl der Ausgangsstoffe gelegt worden
ist und gelegt werden mufite. Die Massenerzeugung hat da
Zugestandnisse erfordert, besonders wird durch die Verwen-
dung von Schrott mit seiner unberechenbaren Herkunft die
Erzeugung erschwert, Verhéltnisse, die in Zukunft mit der
wachsenden Vielseitigkeit der entfallenden Stéhle noch
Gegenstand groRer Sorge fir den Huttenmann sein werden.
Mehr als ausgeglichen werden diese ungiinstigen Einfliisse
der neuen Zeit aber durch die wachsende Beherrschung der
Herstellungsverfahren und der Werkseinrichtungen, die plan-
méaRig durchgefiuhrten Betriebsmessungen und die sofort
darauf erfolgende Regelung. Entfallen doch bei einem groRen
Werk im Durchschnitt auf je 1000 t Stahl nicht weniger als
rd. 1500 chemische, physikalische und weitere Einzelunter-
suchungen. Darunter sind viele Zwischenuntersuchungen,
von deren Ausfall die Durchfiihrung des verfolgten Betriebs-
vorgangs selbst abhéngig gemacht wird. Diese Ueber-
wachung, welche die Massenerzeugung an sich bedingt,
tragt stark zur Erhéhung der Gleichférmigkeit und Treff-
sicherheit bei. Sie wird durch die statistische Auswertung
dieser Unterlagen in Form von GroRRzahlkurven, deren
Anwendung im Betrieb eine Errungenschaft des letzten
Jahrzehnts ist, noch gesteigert.

Bereits zu Eingang der Betrachtungen Uber die zweite
Entwicklungsstufe wurde betont, dal die Werkstoffkunde
ein besonderer Ausflul des allgemeinen Zeitgeistes, der
Anwendung der Wissenschaft auf technische Aufgaben, ist.
Die wissenschaftliche Durchdringung des Gesamtbetriebs
hat in gleicher Weise wie die Werkstoffkunde mittelbar
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zur Hebung der Werkstoffglite beigetragen, dabei aber
gleichzeitig eine erhebliche Verbesserung des technischen
und wirtschaftlichen Wirkungsgrades herbeigefiihrt. War
im ersten Anlauf der Massenerzeugung das Hauptaugenmerk
auf die Einzeleinrichtung, die einzelnen Maschinen, den
einzelnen Ofen gerichtet, so war das spater die selbstver-
standliche Voraussetzung. Der Fortschritt bestand in dem
Streben nach Erzielung des gréten Gesamtwirkungsgrades,
der Messung, Abstimmung und sofortigen, nach Mdglichkeit
zentralen und selbsttatigen Regelung aller Betriebsvorgénge,
wobei die Elektrotechnik besonders ein immer anpassungs-
fahiger Helfer gewesen ist.

Der Grundzug der Zusammenfassung hat auch nicht vor
den Grenzen eines Werkes haltgemacht und zu Zusammen-
schltssen gefihrt, innerhalb deren im Sinne der Massen-
erzeugung nun wiederum Gliederung, Aufteilung und Spezia-
lisierung Platz gegriffen haben. Wie sich die Edelstahlwerke
und die Gebrauchsstahlwerke voneinander abhoben, so hat
sich eine immer Kklarere Aufgabenteilung einzelner Werks-
gruppen und ganzer Werke ergeben, die Eisen- und Stahl-
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Abbildung 5a/ Alter Hochofen.

erzeugnisse besonderer Art und Form hersteilen, z. B. Roh-
ren, Bandeisen, Draht, Grob- und Feinbleche, Eisenbahn-
bedarf, Trager usw., eine Entwicklung, in der z. B. Amerika
infolge seines weit groReren Absatzes bahnbrechend voraus-
gegangen und fuhrend ist. Andere Werke wieder haben sich
durch ganz besondere MaRnahmen baulicher und betrieb-
licher Art auf schnellste Anpassungsfahigkeit an den Wechsel
der Kleinauftrége eingestellt und sind in diesem Punkt weit
Uberlegen den alten Anlagen, mit denen sich ihr Arbeits-
bereich sonst noch am ehesten decken wiirde.
Voraussetzung und gleichzeitig Begrenzung der Speziali-
sierung ist die Normung und Typisierung. Voraussetzung,
weil nur die Normung die fiir Massenerzeugung lohnende Be-
darfsmenge schafft, Begrenzung insofern, als sie einer im
Sinne der Spezialisierung liegenden uferlosen Gliederung
eine Grenze setzt. Eine der ersten groflen Normungen, an
der die Eisenindustrie fihrend beteiligt ist, fallt in den Be-
ginn der Berichtszeit, die Schaffung des Deutschen Normal-
profilbuches fir Walzeisen, 1881. Etwa gleichzeitig entstand
die Klassifikation von Eisen und Stahl, die zu der Heraus-
gabe der ,,Vorschriften fur Lieferung von Eisen und Stahl*
im Jahre 1889 fihrte, als Vorlaufer der im letzten Jahrzehnt
entstandenen Din-Werkstoffnormen Stahl und Eisen. Der
alte Titel brachte sehr fein zum Ausdruck, daR es sich bei
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den Werkstoffnormen um etwas anderes handelt als bei den
gewdhnlichen Normen, die eindeutig zweckgerichtet sind,
was bei den Werkstoffen nur sehr bedingt zutrifft. Die
groRte Schwierigkeit bei genormten Erzeugnissen liegt nicht
darin, sie herzustellen, sondern auf der Seite des Ver-
brauchers, d. h. in ihrer Verwendung und der Ausschaltung
der Zwischenstufen an GroRe, Art und Stoff. Das Goethe-
sche Wort, daB sich in der Beschrankung der Meister zeige,
sollten sich vor allem die Verbraucher mit goldenen Buch-
staben Vorhalten.

Im eigenen Haus als Verbraucher, soweit der Eigen-
bedarf der Hittenwerke in Frage kommt, ist gerade in den
letzten zehn Jahren im deutschen Eisenhittenwesen in
stiller und wenig an die Oeffentlichkeit gedrungener Arbeit,
weit hinausgehend Uber die allgemeinen Dinormen, sehr viel
geschehen. Dies gilt z. B. fur die Ausstattung der Betriebe
und besonders fir die Vereinfachung der Lagerhaltung von
Magazinstoffen, Werkzeugen, Motoren, Hebezeugen, grofien,
sogar von Werk zu Werk austauschbaren Ersatzteilen u. dgl.
Die Entwicklung von statistischen oder durch Versuche
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Abbildung 5b. Neuer Hochofen.

ermittelten Kennzahlen und die Aufstellung einheitlicher
Vordrucke in der Betriebsiiberwachung, Betriebsanweisung,
Sicherheitsvorschriften, Abrechnung, Lieferungs- und Zah-
lungsbedingungen gehen den gleichen Weg. Mit der GrolRe
der Verwaltungskérper und der Verhaltnisse wachst immer
mehr eine Maschinerie heran, die neben ihren zweifellosen
Vorziigen in einer in etwa bedingten Neigung zum Schematis-
mus zur Vorsicht mahnt.

Das beriihrt den Punkt, welchen EinfluB die groflen Um-
walzungen auf die Stellung des Menschen zu seiner Arbeit,
angefangen vom leitenden Direktor bis zum letzten Hand-
langer, gehabt haben. Vor flinfzig Jahren war der Verwal-
tungsapparat -wesentlich einfacher. Zwar war schon lange
die Zeit vorbei, in der der Unternehmer als Prinzipal oben
am Mittagstisch sal? und die vier gleichberechtigten Fakul-
taten des Betriebs, der Buchhalter, der Kassierer, der Fabrik-
inspektor und der Materialverwalter, einen nicht unwesent-
lichen Teil ihrer Bezlige in der Form dieses Mittagsessens
einnahmen. Aber der Leiter war doch noch bei den meisten
Werken sein eigener kaufmannischer und technischer Direk-
tor, Finanzmann und Revisor, und das Unternehmen hatte
auch dort, wo er nicht zu gleicher Zeit Besitzer war, noch
personlichen Charakter. Der Leiter des Unternehmens ging
damals selbstverstandlich taglich mehrmals durch den Be-
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trieb, verhandelte persénlich mit den Meistern und Arbeitern.
Heute ist die Schicht der Betriebschefs in mehrfacher Ab-
stufung dazwischengetreten, der Weg zu dem Leiter geht
vorzugsweise Uber Bericht und Anweisung. Ln Kreise der
Betriebschefs und weiter sich verédstelnd mit der Zahl der
diesen unterstellten Ingenieure herrscht weitest gehend der
Spezialist. Neben den eigentlichen hittenménnischen Be-
triebsstellen sind in der betrachteten Zeit neue entstanden,
die Neubauabteilungen der Werke, die Maschinenabtei-
lungen, spéter die AVémie- und Betriebswirtschaftsstellen,
die Forschungsinstitute und Forschungsstellen, statistische
und Werbekorper, juristische und finanztechnische Gliede-
rungen, Ein- und Verkaufszentralen, Revisionsstellen usw.,
friher vom Betriebsmann oft genug verlacht als unproduk-
tiv, aber doch unumgénglich und schlielich anerkannt. Nur
ist dringend erforderlich, daf immer wieder Verbindungen
hergestellt werden, durch welche die Vielheit der Zellen zu
einem von einheitlichem Willen geleiteten Organis-
mus zusammengehalten werden und sich auch selbst
als lebendes Mitglied dieses Organismus fihlen.
Daran mitzuarbeiten gehort auch zu den vornehmsten
Aufgaben unseres Vereins und seiner Zeitschriften,
die als das alle Fachgenossen umschlieBende Bad auf
die gemeinsamen Grundlagen, auf die Grenzgebiete
hinweisen, der Zersplitterung der Fachrichtungen
entgegenarbeiten und den Blick auf das Ganze lenken
wollen, um zur Hebung der Berufsfreude und der
Befriedigung im Beruf beizutragen.

Die Stellung des Meisters und seine Machtvollkom-
menheit hat in technischer Hinsicht vielleicht eine ge-
wisse Wandlung erfahren. Seine Aufgabe ist nichtsdestowe-
niger sehr wichtig geblieben. Sie ist im wesentlichen darauf
abgestellt, die Durchfiihrung der gegebenen Anweisungen zu
Uberwachen, daB sie sinngemé&R befolgt werden. Innerhalb
dieses Rahmens bleibt selbstdndiges Eingreifen und schnelle
EntschluRkraft neben guter Menschenkenntnis erforderlich.

Dem Arbeiter hat die Maschine ein gewaltiges Stlick
schwerster Muskel- und Feuerarbeit abgenommen, ihn frei-
lich hdufig damit der unmittelbaren Berlihrung mit dem
Werk seiner Hande beraubt. Die alten Puddler, Walzer,
und wie sie alle dastanden, waren schon Kerle, die auf ihr
Handwerk stolz waren, das nicht jeder konnte. Vielleicht
ist auch heute noch manches davon Ubrig geblieben, z. B. ist
die Steuerung einer Blockstrale und aller Hilfsbewegungen
durch leichten Fingerdrack eine solche Kunst im alten
Sinne, wenn auch auf verfeinerte Art. Die Arbeiterschaft
der Huttenwerke war und ist ein besonderer Schlag: der
Aufschwung der deutschen Huttenindustrie beruht nicht
zum wenigsten auf ihrer Tichtigkeit, Wenn der Zeitgeist
an der Einstellung zur Arbeit in diesen Kreisen auch nicht
spurlos voriibergegangen ist, so kann sich der deutsche
Hduttenarbeiter noch immer sehen lassen, hangt doch von
ihm nicht zuletzt das Gelingen der Arbeit ab. Es darf
nichts unversucht bleiben, auch ihn wieder in vollem Um-
fange zu einem bewuften Mitglied der Werksgemeinschaft
zu machen.

Die Frage nach der ZweckmaRigkeit der Rationalisie-
rung vom Standpunkt des Arbeiters, in diesem Sinne also
hauptséchlich der Mechanisierung, muf glatt bejaht werden.
Die Entlastung von schwerster kdrperlicher Arbeit wurde
bereits erwédhnt. Bei der Massenerzeugung sind die geeig-
neten Kréafte auch kaum aufzutreiben und bei den verlang-
ten groRen Stuckgewichten und den beim Feuerbetrieb zur
Verfligung stehenden kurzen Zeiten auch rdumlich gar nicht
unterzubringen. SchlieBlich ist gerade die Maschine das
Werkzeug, das auch dem Arbeiter den Wettbewerb mit den
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Erzeugnissen anderer Lander erst méglich macht und ihm
damit zu Brot verhilft.

Nicht zuletzt ist noch die Ausbildung des eisenhiitten-
ménnischen Ingenieurnachwuchses mit dem geschilderten
Entwicklungsgang des Eisenhiittenwesens zu vergleichen.
Wie nicht weiter verwunderlich, folgte die Ausbildung
diesem in der Hauptsache in einigem Abstand, abgesehen
vielleicht von den Anfangen der werkstoffkundlichen und
betriebswirtschaftlichen Richtung, fiir welche die Hochschule
die Grundlagen gut vorbereitet hatte. Durchblattert man
heute das Vorlesungsverzeichnis einer Technischen Hoch-
schule um 1880, beispielsweise die Studienpléne eines Hutten-
ingenieurs an der Aachener Hochschule, so stellt man fest,
daR darin das Wort ,,Eisen“ nicht vorkommt, sondern da
nur von Hittenkunde die Rede ist. Es wird eine rein wissen-
schaftliche, d. h. nach der damaligen Auffassung chemi-
sche Ausbildung angestrebt, mit einem Anhang etwas
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systemloser, rein beschreibender Technologie. Ein hitten-
mannisches Laboratorium, untergebracht in einem urspriing-
lich zur Aufstellung von Dampfkesseln bestimmten kleinen
Gebdude, ist zwar vorhanden. Es werden in ihm auch mit
altertimlichen Geréten nach altem Muster Arbeiten aus der
hiittenménnischen Probierkunst ausgefuhrt. Aber dieser
heute vielleicht wichtigste Teil der Studienjahre unseres
Nachwuchses wird im Vorlesungsverzeichnis wie folgt ab-
getan: ,Im Falle die Huttenleute vier Jahre studieren
wollen (fur ausreichend wurden damals drei Jahre erachtet),
empfiehlt es sich, auer den Anleitungen zu metallurgischen
Versuchen einzelne bereits besuchte Uebungen fortzusetzen
oder vorwiegend die Laboratorien zu besuchen.” So kénnen
diejenigen unserer Freunde, die heute auf mehr als hundert
Semester zuriickblicken, erzédhlen, daR ihnen gelegentlich
beim Uebertritt in die Praxis vom Chef geraten wurde, zu-
néchst einmal alles griundlich zu vergessen, was sie an
»Theorie * gelernt haben sollten. Die alten Betriebsprak-
tiker, oft von der Pike auf gedient, waren stolz auf ihre
Erfahrungen, die sie durch scharfes Beobachten der Dinge
gewonnen hatten.

Die Studienreform im Jahre 1904 hat erst ein be-
sonderes  eisenhittenmannisches  Studium  geschaffen,
gekennzeichnet durch eine chemisch-metallurgische Aus-
bildung, die ihre Stitze in der Errichtung eines eisen-
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hattenménnischen Instituts im heutigen Sinne fand, und
durch eine konstruktive Ausbildung. Der Hittenmann
sollte gleichzeitig auch zum Maschinen-Sachverstandigen ge-
macht werden, wodurch man der im Zeichen der Massen-
erzeugung stark hervorstechenden Bedeutung der kon-
struktiven Gestaltung Rechnung tragen wollte. Diese Aus-
bildung, die auch heute noch im wesentlichen besteht, hat
sich insofern bewahrt, als sie der Industrie Krafte zufiihrte,
die sofort mit Nutzen hier und dort in dem verzweigten
Betrieb der Werke eingesetzt werden konnten, aber sie fihrte
bei der wachsenden Ausbreitung des wissenschaftlichen Ge-
bietes zu einer Ueberlastung der Studierenden und geféhr-
dete das tiefere Verstdndnis des Faches. Nach den Wiinschen
der Industrie wiirde die Hochschule sich auf die Vermittlung
der wissenschaftlichen Grundlage und deren gleichzeitige
Vertiefung beschrédnken kdnnen. Den Werken aber entsteht
damit die erhohte Verpflichtung, sich der Einfihnmg ihrer
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Im Hochofenbetrieb fallt die Steigerung der Betriebs-
grofe in die Augen (Abi. 5). Das Bild zeigt in gleichem MaR-
stabe, wie Uberhaupt in allen Gegenuberstellungen die MaR-
stabe entsprechender Teile stets gleichgehalten worden sind,
einen flr damalige Verhaltnisse vorbildlichen Ofen Anfang
der achtziger Jahre mit 75t Tagesleistung und einen neuen
1000-t-Ofen, der, bezogen auf den Ofeninhalt, eine etwa
sechsfache Leistung aufweist. Die wesentliche Voraus-
setzung hierfir, die Anwendung hdherer Winddricke,
wurde durch Umgestaltung der unbeholfenen, mit nied-
rigem Dampfdruck von wenigen Atmosphéren betriebenen
Dampfkolbengeblése, die Einfuhrung des warmewirtschaft-
lich bis heute wohl unubertroffen arbeitenden Gaskolben-
geblases und des betrieblich und rdumlich hochwertigen
Dampfturbogebldases mit hohen Anfangsdampfdriicken von
etwa 35 at in jedem vom Betriebsmann gewiinschten Maf3
erfallt. In Abb. 6 bedeuten die schwarzen Flachen die

7800tk3 'min 7,7at
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Junger, sei es als Praktikant, sei es als Ingenieurpraktikant,
in die praktische Betriebsfiihrung mit besonderer Sorgfalt
anzunehmen.

Damit wére das Bild Uiber die Entwicklung des deutschen
Eisenhuttenwesens wahrend der letzten funfzig Jahre in
groRen Linien eigentlich abgeschlossen. Die Einzelfort-
schritte auch nur in den Hauptbetrieben festzuhalten, wiirde
zu weit fuhren. Ein paar kurze Streiflichter und Stichworte
zu den Bildgegeniberstellungen missen geniigen.

Die Kokerei kann eben nur genannt werden. Die
Entwicklung ist hier im wesentlichen gekennzeichnet durch
Errichtung von Zentralkokereien mit grofRziigigen Kohle-
aufbereitungs- und -mischanlagen, ferner durch Leistungs-
steigerung der Oefen infolge groRerer Kammern und Ver-
kirzung der Garungszeit, durch wirtschaftliche Beheizung
mit Schwachgas, Vervollkommnung aller Hilfseinrichtungen,
Dampfgewinnung durch wassergekihlte Steigrohre und
trockene Kokskihlung, weitgehende Mechanisierung der
Koksklassierungs- und -Verladungseinrichtungen u. a. m.
Weiterhin ist zu erwédhnen die geradezu groRartige Ent-
wicklung in der Veredlung der Steinkohle und Gewinnung
der Kohlenwertstoffe durch Verschwelung, Pechverkokung
sowie Ammoniak- und Oelsynthese, Verfahren, die alle
heute noch nicht am Ende ihrer Entwicklung stehen
durften.

Abbildung 6b.

Neuzeitliche Hochofengeblase.

Maschineneinheiten, die schraffierten Flachen die dazu-
gehorigen Kesselanlagen. Bei den letztentritt der Fortschritt
besonders stark in die Erscheinung.

Fir die Winderhitzung (Abb. 7) standen zu Anfang der
achtziger Jahre bis weit hinein in die neunziger Jahre, all-
méhlich abnehmend, noch viele alte eiserne Apparate, so-
genannte Pistolenapparate, in Anwendung. Abgesehen von
den betrieblichen und wéarmewirtschaftlichen Vorteilen
— der Cowper ist im Laufe der Entwicklung zu einer her-
vorragenden Warmemaschine mit Wirkungsgraden bis (ber
80% geworden —, war der Winderhitzer durch die Hohe der
erreichbaren Windtemperatur mit etwa 800° dem Rohren-
apparat, bei dem man bestenfalls bis 550° gelangte, weit
Uberlegen. Es ist aber ein Zeichen fur den Kreislauf der
Technik, daB heute ausgerechnet der Roéhrenlufterhitzer,
gestutzt auf vom Hittenmann gelieferte zunderbestédndige
Stéhle und auf Grund wissenschaftlicher Erkenntnisse und
Berechnungen, wieder mit ihm in Wettbewerb tritt. Er
stellt zwar nicht Erhéhung des Wirkungsgrades, aber Ver-
ringerung des Raumbedarfs auf etwa ein Zehntel, kontinuier-
lichen Betrieb und innerhalb weniger Minuten regelbare
Windtemperatur, eine fur den Betriebsmann sehr wiin-
schenswerte Eigenschaft, in Aussicht.

Die Steigerung der HeiBwindtemperatur ist von beson-
derem EinfluR auf die Wirtschaftlichkeit. Die Steigerung
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des Mollerausbringens von etwa 25 auf etwa 50% steht
allerdings auch in engem Zusammenhang mit der Einfuhr
hochwertiger auslédndischer, besonders schwedischer Erze.
Vor flinfzig Jahren stitzte sich die deutsche Eisenindustrie
noch fast ganz auf heimische Erzvorkommen. Im Jahre 1880
wurden nur 600 0001 meist spanischer und nordafrikanischer
Erze eingefihrt, 1889 gelangten die ersten Ladungen
Gréngesbergerz, 1904 das phosphorreiche Kirunaerz nach
dem Niederrhein; 1890 Uberwog noch die Erzausfuhr.
Von einer Erzaufbereitung im heutigen Sinne und be-
sonderen MaRnahmen zur Herbeifihrung gleichmaRiger
StuckgroBen war damals noch keine Rede. Auch die
Stickigmachung des Gichtstaubes und der
Feinerze erlangte erst mit steigendem Staub -
entfall und Erzbedarf, dann allerdings
immer mehr zunehmende Bedeutung. Man
darf die Aufgabe heute als gel6st betrach-
ten, denn unter Zuriickdrangung der ur-
springlichen Brikettierverfahren werden
in zahlreichen, nach verschiedenen Ver-
fahren arbeitenden Anlagen gegenwartig
im GroRbetrieb Sinter von durchaus be-
friedigender Beschaffenheit  hergestellt.
Sie bilden bei vielen Werken nahezu die
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Abbildung 7a.
Pistolen-Réhren-Winderhitzer.

Halfte des Hochofenméllers, bei manchen sogar noch mehr,
wodurch nicht allein die Mollerkosten, sondern auch der
Ofengang vorteilhaft beeinflult werden. Nach einem neuen
Verfahren kann durch unmittelbares Einblasen des Gicht-
staubes in den Hochofen auch die Stiickigmachung vermie-
den werden.

Eine wesentliche Ersparnis an muihevoller Handarbeit
und an Zeitverlust durch Stillstand brachte die Erfindung
von Ernst Menne, etwaigen Eisenansatz am Stichloch mit
Sauerstoff fortzuschmelzen, und die Einflihrung der Stich-
lochstopfmaschine. Die Beschickung der Oefen ist von der
urspriinglichen Handbegichtung in Verbindung mit ein-
fachen Senkrechtaufziigen bis zu der ganz selbsttatigen
Begichtung mit Bedienung durch einen einzigen Mann ent-
wickelt worden. Die Gicht war zwar schon allgemein ge-
schlossen, wobei es noch eine Vielart von Sonderbauarten
gab, jedoch war der doppelte Gichtverschluf erst an wenigen
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Stellen eingefuhrt, weil eine weitgehende Verwendung fir
das Gichtgas nicht bestand.

Die Einfuhrung der Gasmaschinen um die Jahrhundert-
wende verlangte die weitgehende Reinigung der Gichtgase
von dem mitgefuhrten Staub. Sie wurde innerhalb weniger
Jahre geldst, zundchst auf nassem Wege, mit dem spater
die trockene Gasreinigung durch Filtern und in neuester
Zeit die elektrische Reinigung in Wettbewerb traten. Die
zunéchst nur fir das Gas der Gasmaschine durchgefiihrte
weitgehende Gasreinigung wird heute schon vielfach auf
die Gesamtgasmenge ausgedehnt. Gasbehélter von riesigen
MaRen dienen an manchen Stellen zum Spitzenausgleich,
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(Abbildung 7b.

Cowper- und Réhren-Winderhitzer.

damit anzeigend, welche Bewertung das Hochofengas heute
erfahrt. Wahrend Anfang der achtziger Jahre das Roh-
eisen fast nur in Masselbetten vergossen und dann von Hand
unter groflem Arbeitsaufwand zerkleinert und verladen
wurde und nur ausnahmsweise die Verwertung in flissigem
Zustand in Frage kam, ist es heute gerade umgekehrt.

Schliellich hat auch das letzte Abfallerzeugnis des
Hochofens, die Schlacke, die friher im wesentlichen auf die
Halde gefahren wurde, eine sehr vielseitige und fast restlose
Verwendung gefunden. Stuickschlacke, Granulierung, Her-
stellung von Zement, von Hochofensteinen verschiedener
Art und die Aussicht, die Hochofenschlacke noch als Diinge-
mittel verwenden zu kdnnen, kennzeichnen den Weg. Der
Hochofenbetrieb ist in der Ausnutzung der ihm zugefihrten
Rohstoffe ein Musterbetrieb geworden.

Im Anschluf? hieran ist noch der Giel3ereibetrieb zu
erwahnen, der sich in der Berichtszeit fast ganz vom Hoch-
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Fertigwalzwerk, Bauart Roeckner. Abbildung 10. Aufweitewalzwerk, Bauart Mannesmann.

Abbudung 11. Neueste Anlage fur Ehrhardt-Verfahren.



7.Januar 1932.

ofen losgeldst und zu einem wichtigen und vielseitigen Zweig
der Eisenindustrie entwickelt hat. Gerade hier macht sich
auch die wissenschaftliche Durchdringung des Betriebes
in den letzten Jahrzehnten besonders augenféllig bemerkbar.
Die Entwicklung soll nur durch einige Stichworte angedeutet
werden: Weitgehend erhohte Treffsicherheit sowohl im
Kupolofen als auch in

den neu hinzugekomme-
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FluB3stahl bei noch weiterem Ansteigen der Erzeugung die
Waage. Heute ist die Erzeugung von Schweif3stahl ver-
schwindend gering. Versuche, die Herstellungskosten durch
mechanische Puddelvorrichtungen wettbewerbsféhig zu
machen, sind gescheitert. Eher scheint der Ersatz auf dem
Umweg Uber den Fluf3stahl, der synthetische Schweistahl

nach dem Aston-Verfah-

ren, Aussicht auf Erfolg

nen Schmelzéfen mit Padc/e/werk zu haben.
Kohlenstaub-, Oel- und Das um 1880 an
elektrischer Beheizung, zweiter Stelle der Stahl-
Veredlung des Gefliges erzeugung stehende
durch Schmelziber- Bessemerverfahren
hitzung und planméRige hat sich gegeniiber dem
Abkihlung, Steigerung damals aufgekommenen
der Festigkeitseigen- Thomasverfahren men-
schaften durch verschie- genmaRig ebenfalls nicht
denartige Legierungsele- behaupten kénnen. Seine
mente, vertiefte Erkennt- Nachteile waren insbe-
nisund damit zweckent- sondere die Schwierigkeit,
sprechende Aufbereitung geniigend undbilligephos-
und Verwendung der phorarme Erze fir die
Formstoffe, weitgehende Erblasung des zweckent-
Mechanisierung der sprechenden  Roheisens
Formarbeit und  der Abbildung 8a. zu beschaffen, und der

Fordereinrichtungen und
schliel}lich noch die Durchbildung des Schleuderguf3verfah-
rens. Gleiches gilt von dem Stahlguf3, der sich besonders
die metallurgischen Fortschritte der Stahlerzeugung hat
zunutze machen konnen.

Ein Eindrucksbild von der Entwicklung des Stahl-
werks gibt die Gegenuberstellung in Abb. 8 fur die in der

S/emers-/Warfin- fVerk

mit dem Verfahren ver-
bundene hohe Abbrand. Nur zur Erzeugung von ganz
geringen Mengen Sonderstahlen und in den Kleinbesseme-
reien der StahlgieRereien hat sich dieses Verfahren noch
erhalten kénnen.

Bei dem Thomasverfahren, das bekanntlich seine
grofle Entwicklung deutschen Huttenleuten verdankt, hat
man die zweckméRigste Zusammensetzung und die Bedeu-
tung der Temperatur des zu verblasenden Roheisens er-
kannt und erreicht hierdurch, zusammen mit einer Birne
geeigneter Abmessungen, ein bedeutend hoheres Aus-

rliom aswerk

Abbildung 8a und b. Stahlerzeugungsbetriebe.

jeweiligen Zeit maRgebliche Art der Herstellung von Ge-
brauchsstahlen: das alte Puddelwerk auf der einen, der
Siemens-Martin- und Thomasbetrieb auf der anderen Seite4).

Das Puddelverfahren stand vor flinfzig Jahren noch
in voller Bliute und umfalite zwei Drittel der gesamten
Stahlerzeugung. Erst 1887 hielten sich Schwei3stahl und

bringen als friher. Durch Verbesserung des Warmehaus-
haltes ist man gleichzeitig in der Lage, den Einsatz durch
Zusatz von Schrott erheblich zu verbilligen. Besonders
hat man gelernt, das Verfahren mit Sicherheit zu fuhren,
wozu nicht zuletzt die Einfihrung des Mischers als Sammel-
und EntschwefelungsgefaR fir das vom Hochofen kommende
flissige Roheisen beigetragen hat. Durch gleichbleibendes

4 Fur hochwertige Stahle wurden im Vortrag in &hnlicherRoheisen guter Beschaffenheit und durch Beherrschung

Weise als Gegeniberstellung ein altes Tiegelstahlwerk und ein
neues Elektrostahlwerk mit Lichtbogendfen und kernlosem In-
duktionsofen gezeigt.

der Einflisse, die Zusammensetzung des Einsatzes und
Leitung des Blasvorganges auf die Betriebsergebnisse
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Abbildung 9 a.

ausiiben, ist man heute in der Lage, Zufalligkeiten mit
Sicherheit auszuschalten und eine gleichbleibende Giite des
erzeugten Stahles zu gewahrleisten. Die Birnenfassung von
fruher 8 bis 10 t konnte bis zu 40 t gesteigert werden, ohne
die Dauer des Blasens zu verlédngern. Vorschldge, den Frisch-
verlauf durch Verwendung von vorgewdrmtem oder sauer-
stoffangereichertem Wind zu beschleunigen oder giinstig
zu beeinflussen, haben sich im praktischen Betrieb noch
nicht durchsetzen kdnnen.

Wenn das Siemens-Martin-Verfahren im Laufe
seiner Entwicklung ein immer starkerer Wettbewerber des
Thomasverfahrens geworden ist und dessen Erzeugung seit
einigen Jahren zahlenmaRig sogar Uberfligelt hat, so
verdankt es das vor allem wohl der Mdglichkeit, sich leicht
den jeweiligen Ortlichen Verhéltnissen, namentlich der Be-
schaffenheit der jeweilig zur Verfigung stehenden Einsatz-
stoffe anzupassen; hierin liegt wohl auch der Grund fir die
vielseitige Entwicklung, die das Herdfrischen mit seinen
verschiedenen Abarten zu verzeichnen hat. Auch die Még-
lichkeit, die im Huttenwerk entfallenden groRen Schrott-
mengen sowie das aus dem Verkehr zuriickflutende Alteisen
wieder nutzbringend zu verwerten und dabei dem jeweiligen
Preisverhdltnis zwischen Schrott und Roheisen bzw. Erz
leicht folgen zu koénnen, kommt dem Siemens-Martin-
Verfahren zugute. Demgegeniiber stehen andere Vorteile
des Thomasverfahrens, wie seine Billigkeit unter normalen
Verhaltnissen, seine Eignung fur bestimmte Stahlqualitéten,
seine leicht zu steigernde Erzeugungsmdglichkeit sowie die
Beschaffung der fir die Landwirtschaft so notwendigen
Thomasschlacke. Ein Abwdagen der Vorteile beider Ver-
fahren gegeneinander, wie es aus mehr oder weniger durch-
sichtigen Grlinden in der Tages- oder Fachpresse zuweilen
erfolgt und neuerdings sogar von einer sehr hohen Reichs-
stelle geschehen ist, ist durchaus miRig; die deutsche
Eisenindustrie und die deutsche Volkswirtschaft
kénnen vielmehr in voller Ruhe und Befriedigung
das Bewufltsein haben, Anlagen fur die Stahl-
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Alte Drahtstralle.

erzeugung nach beiden Verfahren zu besitzen,
um je nach den gerade herrschenden wirtschaft-
lichen Verhéltnissen das eine oder andere bevor-
zugen zu kénnen.

Wegen des billigeren Einsatzes beim basischen Siemens-
Martin-Ofen ist der saure Ofen schon zu Anfang der neun-
ziger Jahre sehr stark zuriickgedrdngt worden, wenn er
sich auch heute noch fiir bestimmte Stahlsorten behauptet.
Das Bestreben, die Frischwirkung des Ofens und damit die
Schmelzleistung zu erhéhen, flhrte bald zum Arbeiten mit
flussigem Roheisen unter Zusatz von Erz. Je nach den
ortlichen Verhéltnissen entwickelte sich hieraus das Roh-
eisen-Erz-Verfahren, das man entweder in einem
Arbeitsgang durchfuhrt oder in zwei Abschnitte unterteilt,
das Vorfrischen und das Fertigmachen, die wieder teils
kontinuierlich, teils schmelzungsweise durchgefiihrt werden.
Neben diesen ,flussigen* Verfahren hat auch das gewohn-
liche Schrott-Roheisen-Verfahren Verbesserungen er-
fahren, die sich besonders wirtschaftlich auswirkten; auch
hier hat man die Vorteile des Einsatzes von flissigem
Roheisen erkannt. Wo die Rohstoffgrundlage die Verwen-
dung von mdglichst viel Schrott wirtschaftlich erscheinen
1aRt, hat man gelernt, nach dem Sclirottkohlungsver-
fahren ganz ohne Roheisen zu schmelzen.

Gleichlaufend mit den Fortschritten auf metallurgischem
Gebiet ging die Entwicklung im Ofenbau, die auch
die metallurgische Arbeitsweise mit beeinfluBte. Die Ofen-
fassung ist erheblich gesteigert worden; als Norm bildet sich
vielleicht bei Neuanlagen fir Massenerzeugung der 100-t-
Ofen heran. Ofenleistungen von 12 t/h und mehr gelten
heute nicht als Seltenheit. Durch Verbesserungen in der
Beheizungsart und genaue Betriebsiiberwachung ist es
gleichzeitig gelungen, den Brennstoffbedarf ganz erheblich
zu senken. Nicht vergessen seien auch die Fortschritte, die
auf dem Gebiet der fir die Erreichung bester Stahlqualitat
so wichtigen Desoxydation erzielt worden sind, sowie auch
in der Art des VergieBens. Durch Beachtung richtiger
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Abbildung 9 b.

GieRart, GieBtemperatur und Gielgeschwindigkeit lernte
man eine Reihe von friher den Stahlblocken anhaftenden
Fehlern zu vermeiden.

Die Tiegelstahlerzeugung, die sich gegen Ende des
vorigen Jahrhunderts eine herrschende Stellung fir alle
hochwertigen Stéhle erobert hatte, ist seit Anfang dieses
Jahrhunderts trotz verschiedener Verbesserungen in der
Technik des Schmelzens stdndig zuriickgegangen. Sie ist
fast vollstandig durch die elektrische Stahlerzeugung
verdrangt worden, die sich schon am Ende des ersten
Jahrzehnts dieses Jahrhunderts einen festen Platz in der
praktischen Metallurgie gesichert hat. Von den dazu ver-
wendeten Oefen hat sich der Lichtbogenofen durch seine
Betriebsvorteile gegeniiber dem Induktionsofen in viel
starkerem MaRe durchsetzen konnen, und heute wird der
weitaus groRte Teil der Elektrostahlerzeugung im Heroult-
Lichtbogenofen erschmolzen. Die (bliche Ofenfassung ist
von urspringlich etwa 1 bis 2 t auf 6 bis 8 t gestiegen.
Metallurgisch gelang es, durch entsprechende Schlacken-
fuhrung einen sehr reinen und ausgezeichnet desoxydierten
Stahl zu erschmelzen und auch alle gewinschten legierten
Stahle zu erzeugen. Das jlingste Glied in der Entwicklung
der Elektrostahlerzeugung bildet der kernlose Induktions-
ofen, friher auch Hochfrequenzofen genannt, bei dem der
Einsatz in einem Tiegel aus saurer oder basischer Masse
induktiv geschmolzen wird. Benutzte man den Ofen mehr
als Ein- und Umschmelzofen, so hat man inzwischen ge-
lernt, ihn auch zur Frisch- und Feinungsarbeit heranzu-
ziehen, wobei die ihm eigentimliche Badbewegung vorteil-
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Neue Doppel-DrahtstraRe.

haft ausgenutzt wird. Man steht hier noch am Anfang
einer Entwicklung, die weitere Fortschritte erhoffen I4Rt.

Im Walzwerk hat die neuzeitliche Maschinentechnik,
fur den deutschen Maschinenbau und die deutsche
Elektrotechnik ein unvergédngliches Ruhmesblatt,
und die Maschinenwirtschaft das aufere Bild ganz besonders
tiefgreifend veradndert6) und den Durchsatz der einzelnen
WalzenstraBen, unter Verdrangung von Muskelarbeit und
weitgehender Einsparung von Arbeitskraften, im Durch-
schnitt genommen, um mindestens das Zehnfache gesteigert.
Diesen Fortschritt hat im wesentlichen die Mechanisierung
aller Transporte im Walzwerk ermdglicht.

An der Art der Walzwerke und der Form der Erzeugnisse
hat sich allerdings wenig gedndert. Die bekannten Anord-
nungen der Walzen im Gerlst, Duo, Trio usw., und der
Gerliste zu offenen, gestaffelten und kontinuierlichen
StraBen waren wenigstens im Plan schon vorhanden. Neu
ist nur die maschinenbauliche Ausbildung der Walzgerste,
vor allem aber die Erhéhung der Walzgeschwindigkeit,
z. B. bei kontinuierlichen Drahtstraen (s. Abb. 9) im letzten
Stich bis auf 23 m/s, also Schnellzugsgeschwindigkeit,
gegeniber hochstens 9 m/s bei alten Stralen mit Um-
steckung von Hand.

Voraussetzung war weiter die entsprechende Ver-
starkung des Antriebs; z. B. leistete die Zwillingsdampf-

6) Im Vortrag zeigte ein Bud den Gegensatz in Gestalt
eines alten Walzwerks nach dem bekannten Menzelsehen Gemélde
und einer neuen Triostrale mit fahrbarem Wipptisch und selbst-
tatigen Kant- und Einfihrungsvorrichtungen.
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maschine einer alten 850er BlockstraRe hdchstens 1500 PS
gegenliber 27 000 PS des Doppelwalzwerksmotors einer
neuen 1150er BlockstraBe. Der Elektromotor hat aus Grin-
den der zentralen Kraftwirtschaft und wegen seiner An-
passungsféhigkeit an die vorliegenden Bedirfnisse sowie
wegen seines glinstigen Energieverbrauches und der leichten
Ueberwachung dieses Verbrauches trotz seiner verhéltnis-
maRig hohen Anlagekosten alle anderen Walzwerksantriebe,
von ortlich bedingten Ausnahmeféllen abgesehen, fast
vollkommen verdréangt. Es muR aber zugestanden werden,
daR die Maschinentechnik auch die
Dampfantriebsmaschine zu einem
bemerkenswerten Grad der Vollkom-
menheit entwickelt hat. Eine weitere
Starkung der Stellung des Elektro-
motors ist durch die Einfiihrung des

Abbildung 12 b.

gesteuerten GroRgleichrichters zu erwarten, der auch auf
anderen Anwendungsgebieten des elektrischen Stromes
neue Wege zu erschlieen geeignet ist.

Die Ausgestaltung des Antriebs und der Uebertragungs-
getriebe hat in Wechselwirkung die Verbesserung der Férder-
vorrichtungen auszunutzen gestattet. Scheren fir alle
Querschnitte, zum Teil als fliegende Scheren flr leichtes
Walzgut, selbsttidtige Kihlbetten, Rollenrichtmaschinen,
an Stelle von Richtpressen usw., die im Zeitmafl der Walzun”
arbeiten, vervollstdndigen das Bild der Zusammenarbeit
aller Einzelteile des Walzwerkes, das mit den von Magnet-
itnd Pratzenkranen beherrschten Lagerplatzen mit ihren
Rosten und Hirden seinen Abschluf findet.

Schritt halten mit den Leistungen der Walzenstraen
muften auch die V drmdfen, soweit nicht die Auswalzung
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in einer Hitze vom GuRBblock her, ermdglicht durch die im
Anfang der Berichtszeit eingefiihrten Ausgleichgruben und
Tiefofen, durchgefuhrt ist, was herab bis zu mittleren
Profilen gelungen ist. Die Beheizung der Oefen zeigte die
deutliche Richtung von Rostfeuerung UGber die Halbgas-
zur reinen Gichtgas- und Koksofengasfeuerung. Auch hier
wird die vertiefte Anwendung wissenschaftlicher Erkennt-
nisse auf den Ofenbau weitere Fortschritte bringen.
Besondere Bedeutung haben auch die Fordereinrich-
tungen an den Oefen, Blockdriicker und &hnliche Einnch-

Abbildung 12 a. 50-t-Dampfhammer
(Hammer ,,Fritz*).

o

kY]
15 000-t-Schmiedepresse.

tungen, als Ersatz des alten Rollofens. Um die Vorteile
grolRer V alzlange ausnutzen zu kénnen, sind die Einsatz-
gewichte auch fir Halbzeug stark gestiegen, was sich
in der Grofe der Querschnitte nnd besonders in der
Lénge auswirkt. Die ublichen Blockgewichte sind von
héchstens 2 t in den achtziger Jahren auf etwa 5 t heute
angelangt.

An Walzwerkserzeugnissen hinzugekommen st
lediglich die Herstellung gewalzter Rohre, aufbauend auf
dem berihmten Mannesmann-Patent aus dem Jahre 1886.
praktisch geworden aber erst nach 1900. Die Gegeniiber-
stellung (Abb. 10, Tafel 1) zeigt neben Erstausfiihrungen von
Mannesmann-Walzwerken eine heutige Bauart und dann
zwei ganz neuartige Rohrwalzwerke. Das Fertigwalzwerk
Bauart Roeckner dient zum Herunterwalzen der Wand-
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starke von etwa 700 mm 1 W. bis hdchstens 1250 nun
auflen bei 20 bis 60 mm Wandstarke und fiir Langen bis
7y2 m und mehr. Das Aufweitwalzwerk Bauart Mannes-
mann weitet dinnwandige Rohre bis zu 1500 mm Dmr.,
9 mm Wandstérke und 10 m L&nge auf.

Eingeschoben sei, dall das im Wettbewerb mit der Rohr-
walzung stehende Loch- und Ziehverfahren von Ehrhardt,
das 1891 entstanden ist, eine ahnliche Entwicklung durch-
gemacht hat (Abb. 11, Tafel 1). Die neuen Einrichtungen
gestatten die Herstellung von Rohrkdrpern von 1500 nun
Dmr. bei 9 m Léange.

Zum erstenmal ausgefiihrt in der Berichtszeit ist auch
das Walzen von Tragem in der Universal-TragerstraRe,
und zwar 1902 in Differdingen, obwohl die ersten Vor-
schlage hierfur bereits aus den sechziger Jahren und ein
Sacksches Patent aus dem Jahre 1887 stammen. Heute
werden parallelflanschige Tréger in Deutschland aulRer
auf der Universal-Tragerstrale in Peine auch auf Kaliber-
walzwerken hergestellt.

Schlie3lich ware noch die umfangreichere Walzung ge-
schlossener Profile, wie z. B. des Spundwandeisens mit
seiner SchloBklaue, und besonders diinnwandiger und perio-

H. A. Bahr vnd V. JeRen: Auftreten von Oel in Hochofengas-Leitungen.

Stahl und Eisen. 13

disch profilierter Querschnitte in der Art der bekannten
Mannstaedt-Profile erwéahnenswert.

Ueber einzelne Zweige der Walzwerke, wie Bandeisen-
stral3en, Blechwalzwerke und vor allem Feinblechwalzwerke,
der Kaltwalzwerke und sonstigerWeiterverarbeitungsbetriebe
der Eisenindustrie, wie Schmiede- und PreRwerke, lieRe sich
noch manches Bemerkenswerte sagen; es mag wegen der
Kirze der Zeit nur eine Gegeniberstellung fir das letzte
Gebiet noch gezeigt werden (Abb. 12).

Was hier im bunten Wechsel einer Skizzen- und Bilder
folge gezeigt werden konnte, ist nur ein Ausschnitt aus einer
grofRen Entwicklung, deren Wurzeln tiefer liegen als die
oberflachlichen Erscheinungen, die sich auf dem Boden
einer einzelnen Industrie zeigen, und deren Lebenskraft
in ferne Zukunft weitertreibend und Frichte tragend fort-
wirkt. Alles Vergangliche ist nur ein Gleichnis, die Ent-
wicklung des deutschen Eisenhittenwesens nur ein Beispiel
fur die groRen Krafte, die dem allgemeinen Fortschritt der
Zivilisation dienen; ein Fortschritt, an dem wir alle mit-
arbeiten und an dem auch der Verein deutscher Eisenhiitten-
leute seinen bescheidenen Anteil sucht.

Auftreten von Oel in Hochofengas-Leitungen.
Von Herbert A. Bahr und Vitus JelRen in Vdélklingen (Saar).

(Uebergang des durch Walzsinter in den Hochofen eingebrachten Oeles in das Gichtgas. Ausscheidung derOelnebel in den
Leitungen, wenn der Filterstaub eine gewisse Oelmenge aufgenommen hat. Feststellung der Methanbildung und danach Még-
lichkeit der Odsynthese im Hochofen.)

n den Monaten Mai und Juni 1931 traten in den

Schwanenhalsverschliissen der weitverzweigten Gicht-
gasleitungen auf den Rdchlingschen Eisen- und Stahl-
werken in Volklingen betrachtliche Oelmengen auf, die im
Juli und August langsam wieder abnahmen; zur Zeit sind
sie kaum noch merklich. Das Oel hatte, unabhéngig von
der Stelle seines Auftretens in den Leitungen, wahrend der
ganzen Zeit mit geringen Schwankungen die gleichen Eigen-
schaften (vgl. Zahlentafel 1). Der Lage der Dinge nach
muBte das Oel aus den Hochdéfen kommen, ohne daf3
zunachst angegeben werden konnte, aus welchem Grunde
es gerade in den Monaten Mai und Juni auftrat, da
grundsatzliche  Médllerénderungen nicht  vorgenommen
worden waren.

Der Verdacht, das Oel kénne etwa durch 6ligen Schrott,
besonders Spéne, in die Hochodfen eingeschleppt werden,
erwies sich als nicht stichhaltig. Dagegen hatte der oft

SZahlentafel 1.
Vergleich verschiedener destillierter ,,Leitungsdle”
mit destilliertem ,,W alzsinterol*.

Destillations Spezifisches Unldsliches
- i in der 11~fach
Cel aus Leiting)  temperatur P O
» O g/lcm3 %
Entnahmestelle 1 325—375 0,936 61
M 2 315—385 0,934 662)
9% 3 325—375 0,939 67
% 4 330—375 0,939 64
% 5 325—375 0,943 67
) 6 332—380 0,941 62
% 7 325—382 0,945 59
Grobstaub 280—390 0,940 53
Filterstaub . 340—410 0,959 59
Walzsinter 275—420 0,956 583)
* Im Durchschnitt gingen 90 % zwischen 325 und 3800
Uber. — 2) In der I'/2fachen Menge Dimethylsulfat waren 77%
unléslich. — 3) In der |YVifachen Menge Dimethylsulfat waren

75 % unloslich.

in groBeren Mengen eingebrachte W alzsinter einen ge-
ringen Gehalt an Oel, das sich als dem ,Leitungsol*
weitgehend ahnlich zeigte. Danach war die Herkunft der
Leitungsdle nicht weiter zweifelhaft; bei einer Menge von
100 t Walzsinter mit 0,13 % in destillierter Form falRbaren

Zertmu/maltrcAer

Abbildung 1. Verhéltnis von taglicher Walzsintermenge
zu téaglich anfallendem Fiterstaub.

Oeles wiirden taglich immerhin 130 kg Oel die Hochofen-
anlage verlassen.

War nun zwar die Herkunft des Oeles aus dem Walz-
sinter sichergestellt, so war doch noch nicht die Antwort
auf die Frage gefunden, warum das Oel gerade in den
Monaten Mai und Juni 1931 in groRen Mengen iu den Lei-
tungen auftrat. Die in diesen Monaten aufgegebenen Walz-
sintermengen waren durchaus nicht etwa ungewo6hnlich
grof3; wie Abb. 1 zeigt, liegen sie um 100 t taglich herum.
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Sie sind in manchen Monaten des Jahres 1930 weit groRer
gewesen, ohne daR von Leitungsol etwas bemerkt worden
wdre. Die verhiutteten Walzsintermengen allein machen
also nicht das Wesen der Sache aus; der entscheidende
Punkt liegt offenbar irgendwo anders. Er ergibt sich, wenn
man den Gang des Gases vom Hochofen aus verfolgt.
Bis zu den Trockengasreinigern befindet sich das Oel als
fein verteilter Nebel zusammen mit den (brigen Gas-
verunreinigungen, vor allem dem Staub, im Gase. Die
Wechselwirkung zwischen Oelnebel und Staubteilchen wird
im wesentlichen in einer Adsorption des Oeles durch den
Staub bestehen. Unter diesem Gesichtspunkt muf die
Maoglichkeit, dal Oel Uber die Trockengasreinigung hinaus
in die Reingasleitungen gelangt, durch das Verhéltnis
des vorhandenen Oeles zum vorhandenen Staub
bedingt sein. Setzt man ann&hernd gleichbleibenden Oel-
gehalt des Walzsinters voraus, so wird die Mdéglichkeit des
Oelauftretens jenseits der Trockengasreinigung abhé&ngen
von dem Wert des Bruches:
Menge des eingebrachten Walzsinters _ ~
Menge des anfallenden Staubes

Ueberschreitet Q einen zunachst noch unbekannten Schwel-
lenwert, so wird sich Oel in den Reingasleitungen zeigen.

Zwischen den Grobstaubmengen und der Oelabscheidung
war ein Zusammenhang nicht ohne weiteres ersichtlich,
wenn auch im Mai 1931 der Q-Wert fir Grobstaub mit
3,26 einen kleinen Hochstwert erreichte. Grobstaub ad-
sorbiert auch, wie die Extraktion mit Benzol ergab, nur
wenig Oel (0,04 %); seine Mengen sind daher fiir die Frage
der Oelabscheidung praktisch belanglos. Entscheidend
ist der Filterstaub (vgl. Abb. 1). Da der feine Staub
seiner grofen Oberflache wegen den Oelnebel am stérksten
aus dem Gase aufnimmt, mufR die Oelabscheidung von
seinem Q-Wert auch viel starker beeinfluBt werden. Das
zeigte auch im September 1931 gezogener Filterstaub, der
1% Oel enthielt. Hiernach ergab sich fur diesen Monat
folgende uberschlégliche Oelbilanz:

Eingebracht in: ig/24 h
102 t Walzsinter mit 0,13% O el............ 132,0
Ausgebracht in:
12,4 t Filterstaub mit 1% O e l............... 124,0

3,4 t Eileitungsstaub mit (geschatzt) 0,1%00el 3,4
243 t Grobstaub mit 0,04 % O el....... 9,7

zusammen 137,1

Zusammengefaft stellt sich die Angelegenheit wie folgt
dar: Trotz groBer Walzsinteranteile im Mdller ist es im
Jahre 1930 nicht zu Oelabscheidungen in den Leitungen
gekommen, da die gleichzeitig anfallenden Staubmengen,
hauptséchlich an Filterstaub, ausreichten, um alles aus
den Hochéfen kommende Oel zuriickzuhalten. Im De-
zember 1930 und in den ersten Monaten des Jahres 1931
wurde jedoch die Staubmenge immer geringer, so da3 sehr
wahrscheinlich schon in dieser Zeit mit dem Auftreten von
Oel in den Leitungen jenseits der Trockengasreinigung,
vom Hochofen aus betrachtet, gerechnet werden konnte.
Nur traten diese Oelmengen wahrscheinlich noch nicht
oder nur in sehr geringem MaRe in den Schwanenhalsen
der Leitungen auf, da der groRte Teil des Oeles fiir die
Benetzung der Rohrwandungen und der ihr anhdngenden
Staubmengen verbraucht wurde. Als dann aber im Mai
1931 die Staubmenge, ganz besonders diejenige an feinen
Stauben, ausnahmsweise gering war, waren alle Bedingungen
daflir gegeben, daR erhebliche Oelmengen durch die Ver-
schliisse deutlich sichtbar abgeschieden wurden. In den
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Monaten Juni, Juli und August 1931 ging die Menge des
abgeschiedenen Oeles wieder sehr zuriick. Die September-
zahlen legen den SchluB nahe, daR’ eine neue Oelabscheidung
bevorstehen kdénnte; die Q-Werte haben zwar die Spitzen-
werte vom Mai noch nicht wieder erreicht, liegen aber offen-
bar erheblich Gber den Durchschnittswerten des Jahres 1930.
Ende Oktober 1931 traten erhebliche Stérungen in einem
der Volklinger Gasfilter durch starke Verdlung des Staubes
und der Schlduche auf. Der Staub hatte 9 bis 10 % Cel,
das sich als Walzsinterdl erwies. Der auf dieses Filter vor-
nehmlich arbeitende Hochofen war mit ann&hernd 100 t
Walzsinter taglich beschickt worden; ein einziger Hoch-
ofen hatte also die sonst auf vier Oefen entfallende Walz-
sintermenge erhalten.

Wahrscheinlich haben aufer dem Staub noch andere
Umsténde, wie die Gasmenge, EinfluR auf die Mdglichkeit
der Oelabscheidung in den Reingasleitungen, doch sind sie
anscheinend nicht von derart entscheidender Bedeutung
wie der Staub. Dabei mag auch die Frage erdrtert werden,
ob Oel im Hochofen selbst gebildet werden kann.
Zweifellos besteht die Mdglichkeit zu einer solchen Synthese,
da das Gichtgas ja die nétigen Bestandteile, Kohlenoxyd
und Wasserstoff, sowie den geeigneten Katalysator, ndmlich
feinverteiltes Eisenkarbid oder wenigstens Eisenmetall, bei
der geeigneten Temperatur enthélt; gleichwohl ist die Syn-
these nicht allzu wahrscheinlich. Immerhin soll auf einen
wohl oft Ubersehenen Umstand hingewiesen werden, der
zweifellos fir eine Kohlenwasserstoffbildung im Hochofen
selbst spricht; das ist der Methangehalt des Gichtgases.
Man fiihrt ihn von alters her auf den eingebrachten Koks
zuriick. Wie versuchsmaRig gefunden, liefert 1 t Volklinger
Koks durch Entgasung bei 1000° und daruber etwa
0,5 m3 CH4 Werden taglich etwa 900 t Koks eingebracht,
so wirden diese mithin etwa 450 m3 CH4 an das Gichtgas
abgeben. Rechnet man unter Voélklinger Verhdltnissen mit
einer t&glichen Entwicklung von etwa 3,8 Mill. m3 Gicht-
gas mit durchschnittlich etwa 0,3 % CH4, so ergibt das
aber etwa 11 400 m3 CH4, von denen also nur 4 % aus
dem Koks stammen; 96 % des im Gichtgas enthaltenen
Methans rihren demnach aus den Hochofenreaktionen
selbst her. Nun ist die Methansynthese aus Kohlenoxyd
und Wasserstoff in keiner Weise grundséatzlich verschieden
von der Oelsynthese aus Wassergas; bei dem bekannten
Verfahren von Fischer und Tropseh entsteht stdndig neben
dem Oel auch noch Methan, und es ist hierbei eben die Kunst,
die Methanbildung gegeniiber der Oelsynthese maglichst zu
unterdriicken. Die Entstehung von Qel im oberen Teil
des Hochofens gewinnt dadurch eine gewisse Wahrschein-
lichkeit; sie wére aber erst dann nachweisbar, wenn Zusatz
g:_ha;)ltiger Bestandteile zum Moller fir langere Zeit unter-

iebe.

Zusammenfassung.

Durch den in die Vélklinger Hochéfen eingebrachten
Walzsinter mit etwa 0,13 % Oel geben die Hochéfen Oel
an das Gichtgas ab. Der im Gichtgas enthaltene Oelnebel
wird vom Staub, besonders den feinen Stauben, ganz oder
teilweise aufgesaugt. Das Verhéltnis von eingebrachtem
Malzsinter zu anfallendem Filterstaub ist entscheidend
fir die Moglichkeit, daB Oel lber die Trockengasreinigung
hinaus in die Rcingasleitungen gelangt. Die Madglichkeit
einer Oelbildung im Hochofen entsprechend der Synthese
nach Fischer-Tropseh wird erdrtert und eine gewisse
Wahrscheinlichkeit fur sie aus der Methanbildung im
Hochofen gefolgert.
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Der EinfluR des Magnesiumoxyds auf die Reduktions-, Oxydations-
und Kohlungsvorgédnge beim Eisen.

Der EinfluB von Magnesiumoxyd auf das System Eisen-
Sauerstoff-Kohlenstoff wurde von Fritz Petryl) an Gemischen
von Eisenoxyd und Magnesia im Verhéltnis von 2:1, 1:1 und
1: 10 untersucht, die durch Eindampfen und Gluhen aus Ldésungen
von Eisennitrat und Magnesiumnitrat hergestellt worden waren.
Als Reduktions- und Kohlungsmittel diente bei der ersten Ver-
suchsreihe, bei der die oxydischen Beimengungen im Ueber-
schull vorhanden waren, Eisenkarbid (Zementit), das aus einem
Stahl mit kdrnigem Perlit gewonnen worden war. Da bei der
zweiten Versuchsreihe, bei der mit einem UeberschuB an Eisen-
karbid gearbeitet werden sollte, die Reaktionsgeschwindigkeit
zu gering war, wurde hier so verfahren, daB die Eisenoxyd-
Magnesia-Gemische zunéachst durch Wasserstoff bei 700° reduziert

M 30 L 70 B BO W 30 20 D
Kohlensaure-Gehal/tin °/o

Abbildung 1. Verschiebung der Gleichgewichts-Kurven
im System Eisen-Kohlenstoff-Sauerstoff bei 650° durch Magnesiumoxyd.

wurden, worauf man auf sie dann Kohlenoxyd einwirken lie. In
beiden Fallen wurde die Einstellung des Gleichgewichts bei 650°
nach dem von R. Schenck und Th. Dingmann2) angegebenen
Verfahren beobachtet, wozu die Zusammensetzung des jeweils
gebildeten Gases in Abhéngigkeit vom Druck ermittelt und
daraus die Veranderungen des Gehaltes an Kohlenstoff und
Sauerstoff des Bodenkorpers berechnet wurden. Die Dauer
eines Versuchs schwankte zwischen 122 und 217 Tagen.

Die Ergebnisse der ersten Versuchsreihe veranschaulicht
Abb. 1, in die zum Vergleich die entsprechenden Kurven des
reinen Systems Eisen-Kohlenstoff-Sauerstoff eingetragen sind.
Probe I mit, dem geringsten Gehalt an Magnesia wird danach
bei gleichbleibendem Verhéltnis von Kohlenoxyd: Kohlensaure
der Gasphase abgebaut. Der Zementit reagiert mit dem Eisen-
oxyd unter Bidung von Kohlenoxyd, Kohlensdure und metal-
lischem Eisen, das durch den Sauerstoff der Oxyde zu Oxoferrit
oxydiert wird. Der Oxoferrit bildet wiederum mit Eisenkarbid
eine feste Losung verdnderlicher Konzentration, den Oxo-
austenit. Durch die stetige Abnahme des Zementitgehaltes ist
das Sinken der Reaktionsdriicke zu erklaren. Es ist nun deutlich
zu sehen, wie die Gleichgewichtskurven mit steigendem Magnesia-
gehalt zu hoheren Kohlenoxydanteilen verschoben werden.
Magnesiumoxyd ist mit, Eisenoxydul isomorph und reagiert mit
Wistit und Oxoferrit derart, dal es deren Sauerstoffdriicke
infolge Mischkristallbildung herabsetzt. Die Zementations-
reaktion wird also zuriickgedréngt, das Feld der Bestandigkeit
des Eisenkarbids verkleinert.

x) Dissertation der Universitdt Munster (Minster: F. Alt-
hoff 1931).

2) Z. anorg. allg. Chem. 166 (1927) S. 113/54; vgl. Stahl u.
Eisen 48 (1928) S. 17/18.

Aehnlich stellten sich die Verhéltnisse bei der Behandlung
von Eisen-Magnesia-Gemischen mit Kohlenoxyd, deren Ergeb-
nisse Abb. 2 zeigt. Auch hier werden durch Magnesiumoxyd
die Gleichgewichtskurven wiederum nach der Seite hoherer
Kohlenoxydgehalte der Gasphase verschoben; das hieRBe, daf
Eisen-Magnesia-Gemische durch Kohlenoxyd schwerer zu oxy-
dieren und zu zementieren sind als reines Eisen. Petry erortert
des weiteren die Phasen, deren Bestédndigkeitsgrenzen durch die
Kurven angezeigt werden; als solche kommen in Betracht: Oxo-
austenit, Mischkristalle Eisenoxydul-Magnesia, Mischkristalle
Wastit-Magnesia, Oxoferrit und Gas. Die angegebenen Phasen
sind nur vermutbar; Genaueres 1&aBt sich ohne réntgenographische
oder mikroskopische Untersuchung nicht angeben. Besonders ist das
Bestehen der Eisenoxydul-Magnesia-Mischkristalle als besondere
Kristallart fraglich, da sie noch nirgendwo nachgewiesen wurden;
bei genauerer Kenntnis der durch Magnesiumoxyd beeinfluf3ten

Kohlenoxyd-Gehalt in °/o

7 9% B 70 BO BO ¥ 30 20 M
Kohtensaure-Gehal/tin °/o

Abbildung 2. Einstellung des Gleichgewichts
bei Behandlung von Eisen-Hagnesia-Gemischen mit Kohlenoxyd bei 650°.

Loslichkeitsgrenze liee sich die Verteilung der beiden Oxyde ge-
nauer umschreiben. Zum Vergleich wurde ein Gemisch von metal-
lischem Eisen mit finf Teilen Tonerde mit Kohlenoxyd behandelt;
wéhrend Magnesia mit Eisenoxyd eine Verbindung — Spinell —
eingeht und mit Eisenoxydul Mischkristalle bildet, verbindet
sich Tonerde mit dem Eisenoxydul zu Spinell und bildet mit
Eisenoxyd Mischkristalle. Ueber die im Gleichgewicht befind-
lichen festen Phasen lassen sich jedoch auch in diesem Falle
nur Vermutungen anstellen, da das Zweistoffsystem Tonerde-
Eisenoxydul noch wenig erforscht ist.

Wie von Petry hervorgehoben wird, war bei sdmtlichen
Versuchen der EinfluR der Zuschlage nicht wertmafRig genau
zu erfassen, da bei der niedrigen Versuchstemperatur die Diffusion
im Bodenkdrper nur gering war und sich infolge Nesterbildung
in den pulverigen Proben unbestimmbare Gleichgewichte ein-
stellten. Jedenfalls geht aus den Schaubildem aber hervor,
nach welcher Richtung die Gleichgewichtskurven des Systems
Eisen-Kohlenstoff-Sauerstoff durch Magnesia verschoben werden.

Josef Klarding.

Spannungsmessungen an einseitig abgeschreckten Knippeln.

Es ist seit langem bekannt und auch an sich leicht verstand-
lich, daRR bei der schnellen Abkihlung eines glihenden Kérpers
Spannungen entstehen, die wenigstens zeitweise die Streckgrenze
Uberschreiten und daher zu Verformungen AnlalR geben. Ein
augenfalliges Beispiel hierfir sind die gelegentlich auftretenden
Harterisse und die bekannte Erscheinung, dal’ sich lange Stiicke
beim Abschrecken haufig krumm ziehen.

Ein glihender Korper kann im allgemeinen als praktisch
spannungsfrei gelten, da der Werkstoff infolge seiner dann ge-
ringen Festigkeit jeder Spannung nachgibt und durch eine ent-
sprechende Verformung aufhebt. Sobald die Streckgrenze bei
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weiterer Abkuhlung merkliche Werte annimmt, kénnen wegen
des Zusammenhanges des ganzen Kdérpers seine Teile nicht mehr
ohne weiteres die Form und GréRe annehmen, die ihrer beim
Abléschen untereinander verschiedenen Temperatur entspricht,
d. h. es missen innere Spannungen auftreten, deren Gré3e bei einem

Ausdehnungskoeffizienten von 12x 10 ~ und einem Elastizitéts-
modul von 20 000 kg/mm2 bis zu 25 kg/mm2 fiir je 100° Tempe-
raturunterschied ansteigen kann. Es ist daher wahrscheinlich, daf3
nach schroffer Abkiihlung von Rotglut und vollendetem Tempe-
raturausgleich Spannungen Zuriickbleiben, die den Betrag der
Streckgrenze erreichen. Zu ihrem Nachweis bedient man sich
meist des bekannten Heynschen Verfahrens, indem man durch
Abdrehen oder Schlitzen die Spannungen stufenweise zur Aus-
losung bringt. Aus den mit den Aenderungen des Spannungs-
feldes verknilpften Formanderungen schlieft man dann riick-
warts auf GroBe und Verteilung der betreffenden Spannungs-
komponenten. In der Praxis hat man dabei mit betrachtlichen
Schwierigkeiten zu k&mpfen, da die zu beobachtenden L&ngen-
anderungen meist nur wenig die Grenze der MeRgenauigkeit
Uberschreiten. In der Arbeit von E. St&bleinJ) lieRen sich die
entstandenen Forménderungen durch einen Kunstgriff bequem
meRbar machen, weil das Stiick selbst als vergroRernder Hebel
diente.

Die zu untersuchenden Knippel, 70 und 60 mm [J], 1,20 m
lang, wurden auf 850° erhitzt und dann mit einer dazu vorberei-
teten Brause von einer Seitenflache her abgekdihlt (vgl. Abb. 1, a).

Das Wasser besprengte

fne2ck ¢M VA fiylrg® die gekihlte Flache von
unten und tropfte dann

wieder ab, ohne eine an-

dere Fléche zu bespiilen,

*f7hbl7g'szus'fu/ra’ so daB der Grenzfall streng

einseitiger Abkiihlung so
gut als mdglich gegeben
war. Das Verhalten samt-
licher Kniippel bei dieser
Behandlung war in den
Grundzigen gleich. Zu-
nachst krimmte sich die
Mitte nachobenfAbb.1,b),
da die gekihlte Schicht
das Bestreben hatte, sich

Reff//7/7 cles? "M A /ell.gz

Abbildung 1. Verhalten der
einseitig abgeschreckten Knuppel.
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K B =Y, A (v — zusammenzuziehen; der
Widerstand der anderen

Schichten war aber offen-

bar so groR, daR sich die

MeBnhaMe gekiihlte Zone (berela-

Abbildung 2. MeRanordnung. stisch reckte, denn mit
fortschreitender Abkiih-

lung nahm die anfang-

- liche Durchbiegung nach
sewelrechrselSe oben wiederab und schlug

Abbildung 3. Knippel nach zuletzt ins Gegenteil um

(Abb. 1,c), da nach dem
Temperaturausgleich die
abgeschreckte Zone zu lang war, und demnach die AuRenseite
des Bogens bilden mufte.

Die Knippel wurden zum Teil einer bei der Besprechung
der Ergebnisse aufgefilhrten Anlalbehandlung unterzogen und
schichtenweise abgehobelt. Die jeweilige Abnahme um 5 mm
erfolgte in einem (beim Chrom-Niekel-Stahl in zwei) groben und
einem feinen Span, um die Bildung neuer Spannungen in der
bearbeiteten Oberflache mdglichst zu vermeiden. Der MefVor-
gang laBt sich leicht an Hand der Abb. 2 und 3 Ubersehen.
In 1 m Abstand waren in den Knippel zwei zylindrische Stahl-
bolzen von 10 mm Dmr. eingesetzt. Von der Verbindungslinie
ihrer Mittelpunkte aus wurde nach jedem Arbeitsgang der Ab-
stand einer in der Mitte zwischen beiden Bolzen eingeritzten
Marke mittels einer Vorrichtung gemessen, deren Hauptbestand-
teil ein Mikroskop mit Mikrometerbewegung bildete, wie es zur
Ausmessung von Brinelleindriicken Verwendung findet. Es saf
an einem Gestange, das an den beiden Bolzen zum Anschlag
gebracht wurde. Um von der Unverédnderlichkeit des Gesténges
unabhéngig zu sein, wurde unmittelbar die Grdfe 2h (Abb. 2)
durch Wenden der Vorrichtung ermittelt. Die jeweilige Dicke
des Knuppels wurde an finf Stellen mit der Schublehre bestimmt
und daraus das Mittel genommen. Die Pfeilhdhe einer Sehne
von 1000 mm Ldange steht mit dem zugehorigen Krimmungs-
halbmesser r nach dem Sehnensatz in der einfachen Beziehung
500500= he(2r—h) oder

1-V - h 1
r 125000 + h2/2 ~ 125000’ @

fast vollendetem Abhobeln.
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da h22 neben 125000 meist weniger als 1% ausmacht. Setzt
man schlieRlich noch den Elastizitdtsmodul E = 125 000/6 1-
20 833 kg/mm2 so wird die in den spateren Formeln auftretende
Grole K:

K=E-k=h/6. W)
Um die rechnerische Auswertung der Messungen nicht von vorn-
herein mit Schwierigkeiten zu belasten, die in keinem Verhaltnis
zur bestmoglichen Genauigkeit der Ablesungen selbst und zu
dem beabsichtigten Zweck stehen, wurden einige Vereinfachungen
gemacht, die im folgenden aufgefihrt sind:

a) Der Spannungszustand wird als einachsig angenommen,
d. h. Spannungen sollen nur in der Langsrichtung des Kniippels
auftreten, wahrend sie in den beiden Querrichtungen vernach-
lassigt werden. Diese Annahme scheint um so unbedenklicher,
als die Querspannungen im Falle ihres Vorhandenseins nur einen
mittelbaren EinfluR auf die zu beobachtenden Durchbiegungen
des Knuppels hétten. Dieselben Vereinfachungen erlaubt man
sich bekanntlich beim Problem des belasteten Balkens.

b) Die an irgendeiner Stelle herrschende (Léngs-)Spannung
ist nur abhéngig vom Abstand dieser Stelle von der gekihlten
Seitenflache; die Spannung sei also schichtenweise gleichbleibend.
Selbstverstandlich kann diese Voraussetzung in der Néhe der
Enden nicht erfullt sein. Da jedoch von der Gesamtlange des
Knippels von 1,20 m nur 1 m als MeRl&nge benutzt werden, sind
die Verhaltnisse in der Nahe der Enden ohne Belang, zumal da
den Hauptteil von ,,h* die Durchbiegung in der Mitte liefert.

Nach der Rechnung, wegen deren Einzelheiten auf die aus-
flhrliche Darstellung verwiesen seil), lautet der Ausdruck flr
die Spannungen in der Entfernung x von der einen Seitenflache
in dem keinen &uBeren Kraften ausgesetzten Knippel im Aus-
gangszustand:

* (X)= fA-[*W -*(d]+ " p -*(d)

i 3>
-y I *(X)-dX
X

Dabei bedeutet:

a (X) = Spannung in kg/mm2 der Schicht im Abstand x (mm)
von der zuletzt Gbrigbleibenden Seitenflache;
keE= E/r= h/6= die mit dem Elastizitdtsmodul

multiplizierte Krimmung des Knuppels, wenn er auf
die Stdrke x mm abgehobelt ist;

d= Ausgangsstarke des Knippels (mm);

X=Integrationsverénderliche.

Gleichung 3 stellt also die Beziehung dar, die zwischen den
wahrend des stufenweisen Abhobelns zu beobachtenden Kriim-
mungen des Knippels und den urspriinglichen Spannungen in
den einzelnen Schichten besteht. Zeichnet man die gewonnenen
Werte von K punktweise auf und verbindet die Punkte durch
eine moglichst glatt verlaufende Kurve, so lassen sich die vor-
kommenden Differentiationen und Integrationen graphisch aus-
flhren und die Spannungen ermitteln. Da sich bei einem gewalzten
und warmebehandelten Kniippel infolge der UnregelmaRigkeiten
der Oberfléche, Verzunderung usw. der Absolutbetrag der Durch-
biegung im Ausgangszustand nur mit einer Unsicherheit von
vielleicht 1 mm feststellen 14Rt, so kdnnte man zundchst der
Ansicht sein, dal die berechneten Spannungen um einen ent-
sprechenden Betrag unsicher waren. Dal dies nicht der Fall ist,
dal also die Anfangsspannungen nur vom genau verfolgbaren
Verlauf der Durchbiegung mit fortschreitendem Abhobeln ab-
héngig sind, zeigt eine Durchrechnung mit Gleichung 3, die
ihren Wert nicht édndert, wenn man an Stelle von ,,k* den Aus-
druck ,,K + c* setzt.

_ Die_gemessenen Kriimmungen (bzw. die damit verhaltnis-
gleiche GroRe h/6) sind nebst den daraus abgeleiteten Spannungen
in den Abb. 4 bis 7 dargestellt. Man entnimmt daraus:

1. Sowohl auf der Abléschseite als auch ihr gegeniiber treten
ei den nichtgegliihten Proben Druckspannungen auf, wéhrend
in der Mitte Zugspannung herrscht.

2. Unter den vorliegenden Verhaltnissen reichten im Ab-
I6schzustand die aueren Druckspannungen an die Streckgrenze
ieran, der Hochstwert der inneren Zugspannungen war nur rund
halb so groR.

3. Anlassen auf 200 und 300° setzten im wesentlichen nur
die Druckspannungsspitzen herab, die Zugspannungen blieben
noch unbeeinfluBlt, da sie ja von vornherein Kleiner waren.

K (X) =

® Kruppsche Mh. 12 (1931) S. 93/99.



Abbildung 4. Spannungsverlauf.
FluRstahlknUppel, 70 mm [p, mit 0,1% O;
von 850° einseitiy mit Wasser gekihlt.

die Abschreckseite mit der AulRenflache des Zylinders zusammen-
fallt, wahrend die nichtgekihlten Seiten in seinem Innern liegen,
so milite der Knuppel beim Abldschen aus Symmetriegriinden
geradebleiben. In welchem Sinne sich dadurch der Spannungs-
verlauf &ndert, ist in Abb. 4 durch die schrég von links oben nach
rechts unten gezogene strichpunktierte Gerade a—b angedeutet,
die die Spannungsnullinie fiir den kunstlich geradegehaltenen
Knippel darstellt. Danach ergibt sich auRen eine Druckspannung
von etwa 60 kg/mm?2 die naturlich nichtwirklich auftreten, sondern
zu einer solchen Stauchung der betreffenden Schichten fuhren
wirde, daR die (durch die schwache Kaltreckung etwas erhdhte)
Streckgrenze gerade so gro8 ware wie die abgesunkene Spannung.
Im Einklang mit der hier versuchsméagig festgestellten Spannungs-
verteilung steht die im Betrieb héaufig beobachtete Tatsache,
daB an abgel6schten grofen Stiicken die &ufere Haut gewisser-
malien fur den Kern zu groB ist, d. h. daB &uRere Druck- und
innere Zugspannungen vorhanden sind. F. Stablein.

Ergebnisse der Schnittdruckmessung bei der Zerspanung ver-
schiedener Stahlsorten.

W alther Dickl) zieht die Schnittdruckmessung heran, um
mit Hilfe von Kurzversuchen die Bearbeitbarkeit der Stahle, be-
sonders der Automatenstéhle, zu ermitteln. Von den drei Schnitt-
druckanteilen — dem Hauptschnittdruck, dem Vorschubdruck
und dem Rickdruck — vernachléssigt er den letzten und be-
zeichnet die Resultierende aus den ersten beiden als den praktisch
in Betracht kommenden Gesamtschnittdruck.

Vorversuche ergaben zunéchst, dal der Schnittdruck un-
abhéngig ist von der Bearbeitungsgeschwindigkeit
sowie von der Spantiefe und mit dem Vorschub etwas
abnimmt. Man ersieht aus Abb. 1, daR bei grofem Vorschub
sich die Schnittdricke von Thomas- und Automatenstahl nicht
unterscheiden, daf hingegen bei niederen Vorschilben der Auto-
matenstahl weit geringere Schnittdriicke erfordert. Die Erklarung,
warum gerade bei kleinen Vorschilben der Schnittdruck bei der
Zerspanung des Automatenstahles viel geringer ist als bei dem
blichen Thomasstahl, sieht der Verfasser im folgenden: Die
Verformungsarbeit besteht aus Kaltverformung vor der Schneide,
dem Abtrennen und dem Abbiegen des Spanes. Bei homogenem
Werkstoff, z. B. gewdhnlichem Thomasstahl, nimmt mit kleinem

AN ) ®r.=Qng.-Diss. Techn. Hochschule Aachen (1930).
-A 1,

kntppel, 70 mm [p, mit 0,75 % 0; von 850°
einseitig mit Wasser gekihlt, dann bei
630° gegliiht, im Ofen erkaltet.
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4. Schon durch Anlatemperaturen A
von 450 und erst recht 600° wurden i'lF
die Restspannungen auch bei einem {8 .
schwachlegierten =~ Chrom-Nickel-Stahl — Al — "
auf 1 bis 2 kg/mm2 vermindert. 2ff - B
Im einzelnen ist dazu noch zu be- i m el7ET
merken: Wiirde man sich den Knippel 5 ff ) I \f
als Teil eines groReren Zylinders vor- 8
stellen, dessen Achse mit der Léngs- $S p a 1m0f<p ! \ Loy
richtung des Kniippels gleichlauft, so dal . -7 L
<— lIsel/fe selY e ff v
ff 70 fff 30 sff  fio - ff
ar ffeA e ffeff A fiosppels /ffmm ff 0 k
Abbildung 5. Spannungsverlauf. Knippel ff it
. ans Ohrom-Nickel-Stahl, 70 mm [p, mit Y ! 7
off -mOrIRIoNg 0,6 % 0, 3% Ni, 1,5% Or; von 850° ein- -y i ¢
\ seitig mit Wasser gekihlt, dann auf etwa
72 460° angelassen. 3 fl
ffo .3
/ 2 1
tf 4 / ffffimm{ff
/ \ s 20 70-
2, / A W6 X777 U7 (fy SpfiirfiC i7p
S fr— 7 o - 70 20
1/7 t/— -4 \ r
fig —— \ /v B .
Ipeo eA C/A 72\ 70- to w70
Y eoel ?pel \ \ 11
Off
\ \ \ N 20- 70 tO
\ \ YATUN 7077 \ A\
. —_— !
\ ! 1 VA
\ \ 72% Off ckm - 30- 20 =70 ff
\ \ fflz/a csell A
) \ \ . J-Na ASTORMOMg —0 3\0 20 \
pRscAe \ vea Yoa / -a'Tscelese
selY e %4 selY e—> <— |seNe. seNe|—> 1
2ff Jff YO So_fff 70 7 2 30 vo so or | W oo A0 ppe M
fficA e eles A ffuppels /ff /T OfkAe cles AffeppeAs/ffmm %
Abbildung 6. Spannungsverlauf. FluBstahl- Abbildung 7. Spannungsverlauf. FluBstahl-

kntppel, 60 mm [p, mit 0,1% 0; von 860° ein-
seitig mit Wasser gekihlt; Nr. 1 nicht weiter

behandelt, Nr. 2 in Oel von 200° 4 h,

Nr. 3 bei 300° 4 h in Luft angelassen.
Vorschub der Arbeitsaufwand fiir die Raumeinheit zu. Bei
Automatenstahl hingegen ward das Mehr an Kaltverformung vor
der Schneide dadurch ausgeglichen, daf die Spéne infolge ihrer
Sprodigkeit leichter abgebogen werden kdnnen. Ob diese Er-
klarung nun zutrifft oder nicht, die Versuche beweisen jedenfalls
ziemlich eindeutig, dal fiir Automatenstahle, soweit kleiner
Vorschub in Frage kommt, der Schnittdruck geringer ist als
bei den &ndern. Gleichlaufend mit der Verringerung des
Schnittdruckes erhoht 554 L1 o111 L
sich bei Automaten- . Nedlel7 Vc738mmOeic?Am,
stahl die Standzeit; X

die Besti 4 £200 1 Spc7/7/eff=3,0mm 1 1
ie Bestimmung des P
Schnittdruckes in \ ScAmfgescAT7dly/<el~jg7 T i
einem Kurzversuch ist g 4

also ein Malistab fiir \

i i /
die Zerspanbarkeit. Zu . Dok7sSterf
% e

- . W g elese 733, O A7A7TH
klaren bliebe aller- g Qe

dings noch, warum

auch bei starkeren .
Vorschiben, wo die % ™O ,
Schnittdriicke der bei- %, %.
den Stahlarten gleich &, . 0
sind, nach A Wal- olc Oncher/s/iTol

lichs und H. Opitzl)
die Automatenstéhle
sich besser zerspanen
lassen.

Da der Schnitt- 80 02
druck zu der aufge-
wendeten Kraft in
einemVerhaltnis steht,
so ergab sich auch in
Uebereinstimmung damit, daB die Schneidentemperatur bei
gleicher Spanstérke und Schnittgeschwindigkeit bei Automaten-
stahl kleiner ist als bei anderen gleicher Festigkeit.

Damit aus dieser Arbeit nicht zu allgemeine Schlisse
gezogen werden, mdchte der Berichterstatter hierzu einige grund-
sétzliche Bemerkungen machen. Fir den Bereich &hnlicher Werk-
stoffe, also fir Automatenstahl und weichen FluBstahl, mag das

1) Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 251/60; vgl. Stahl
u. Eisen 50 (1930) S. 1779/80.

Zugfesf/g/se/f420ty/mm 8
1700

of Off Off 70
YoffSCffuO /7 777/77
Abbildung 1.
Vorschub-Schnittdruck-Kurven fir
verschieden bearbeitbaren Stahl.
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Verfahren von Wert sein, und es mag als naohgewiesen gelten,
dal die Automatenstdhle bei kleinem Vorschub deshalb leichter
zerspanbar sind, weil sie eine geringere Verformungsarbeit er-
fordern. Wenn man aber, wie Dick es tut, den SchluB ziehen will,
daf durch das Schnittdruck-Verfahren ein Mittel zur Auffindung
aller Einflusse gegeben ist, so ist dies ein Irrtum. Ohne an
dieser Stelle allzu weit in den Gegenstand einzudringen, mdge
folgendes Beispiel gebracht werden. Wenn man die Zerspanbar-
keit von GuReisen und Stahl durch Schnellstahlwerkzeuge mit der
Zerspanbarkeit durch WidiaWerkzeuge vergleicht, so ergeben sich
fur eine Spantiefe von 4 mm und 1 mm Vorschub die Werte nach

Zahlentafel 1. Erzielbare Schnittgeschwindigkeiten bei
1 h Drehdauer mit Schnellstahl- und Widiawerkzeugen.
Schnittgeschwindigkeit in m/min

an Stahl mit
55 kg/mm?2

Werkzeug aus an GufReisen mit Brinellharte

Zugfestigkeit 203 | 180
Schnellstahl . . . 37) 181) 281)
Widiametall . . 822 1082 Uber 2002

r Werkstoff-Handbuch Stahl und Eisen. Hrsg. vom Verein deut-
scher Eisenhiittenleute (Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1927). Blatt
E 36, Ausgabe Juli 1930.

2 Kruppsche Monatsh. 10 (1929) Oktober.

Zahlentafel 1. Es ist also mit Schnellstahlwerkzeugen der Stahl
und mit Widiawerkzeugen das Guleisen besser zerspanbar, obwohl
doch kein Grund zur Annahme vorhegt, daB8 die Schnittdriicke bei
Schnellstahlwerkzeugen an Stahl und bei Widiawerkzeugen an
GrauguB kleiner sind; denn Dick selbst sowie auch noch andere
Forscher haben gefunden, dal der Schnittdruck von der Schnitt-
geschwindigkeit unabhéngig ist. \Von einigem Einfluf mag wohl
die verschiedene Schneidenform bei Schnellstahl und Schneid-
metall sein; dadurch allein werden aber die Verhaltnisse nicht
umgekehrt. F. Rapatz.

Untersuchungen uber die umkehrbare Warmeausdehnung
feuerfester Steine.

Im Rahmen einer groReren Arbeit Uber feuerfeste Sonder-
steine, deren Ergebnisse zum groften Teil schon verdffentlicht
worden sindl), wurde auch die Warmeausdehnung dieser Stein-
arten ausfuhrlich untersucht. Es schien erforderlich, die da-
maligen Ergebnisse zu erganzen und das Gesamtbild durch
Untersuchungen an gewodhnlichen feuerfesten Steinen abzu-
runden. Weiterhin wurde eine Nachprifung und Ergénzung
der bis jetzt bekannten Zahlenwerte Uber die umkehrbare Wérme-
ausdehnung feuerfester Steine als durchaus zweckméRig be-
trachtet?).

Fir die Untersuchung wurde das von E. Steinhoff und
Nopitsch3 entwickelte Verfahren ausgewéhlt, jedoch wurden
einige Aenderungen getroffen. Die MeRgenauigkeit wurde z. B.
durch Verdoppelung des Skalenausschlages bedeutend erhoht.
Die Ausdehnung eines Probekdrpers wird bei diesem Verfahren
mechanisch auf eine Spiegelanordnung UGbertragen und mit
Fernrohr und Skala ermittelt.

Die Arbeitsweise der Versuchsanordnung wurde eingehend
untersucht und ihre Eichung mit groBter Sorgfalt vorgenommen.
Kontrollmessungen, die an Normalkérpern der Staatlichen Por-
zellanmanufaktur Berlin mit dieser Versuchsanordnung ausge-
flhrt wurden, ergaben nach zahlentafel 1 eine als sehr gut zu
bezeichnende Uebereinstimmung mit den friiher von R. Rieke4)
an anderen Normalkorpern gleicher Herstellung ermittelten
Zahlenwerten.

Die fiinf in groBen zeitlichen Zwischenrdumen an der Magne-
siamasse ausgefiihrten Messungen wurden dazu benutzt, den
mittleren Fehler der Versuchsanordnung zu bestimmen. Bei
den kleinen Skalenausschldgen bei niedrigen Temperaturen ist
dieser am groRten. Mit steigender Temperatur nimmt er ab,
erreicht bei 500° einen Mindestwert von i 0,3 %, und nimmt
sodann bis etwa 1050° einen Festwert von etwa * 1,0% an.
Die Versuchsgenauigkeit der Versuchsanordnung kann also
abgesehen von Werten bei sehr kleinen Skalenausschlagen —
mit etwa i 1,0 % angesprochen werden.

Zur Untersuchung gelangten Probekdérper in Zylinderform
von 35 mm Dmr. und 60 mm Lange, die aus den zu untersuchen-

4 E. H. Schulz und A. Kanz: Mitt. Forsch.-Inst. Ver
Stahlw. A.-G. 1 (1928) Lfg. 2, S. 23/63. A. Kanz: Mitt. Forsch.-
Inst. Ver. Stahlw. A-G. 2 (1930) Lfg. 1, S. 1/22.

Z%A. Kanz: Mitt. Forsch.-Inst. Ver. Stahlw. A.-G 2 (1931)
Lfg. 5 S. 77/9. ' '

3 Tonind.-Ztg. 51 (1927) S. 918/20, 1011/13 u. 1047/49-
Gas- u. Wasserfach 70 (1927) S. 989/93 u. 1019/23.

4) Keram. Rdsch. 12 (1914) S. 143.
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den Steinen ausgebohrt oder aus Rohmassen geprelt wurden.
Die Versuchstemperaturen wurden sowohl in der Mitte der
Zylinderachse als auch an der AuBenflache mit Thermoelementen
gemessen. Die héchste Versuchstemperatur betrug mit Rucksicht
auf die Quarzglasstempel etwa 1100°.

Zahlentafel 1. Umkehrbare Warmeausdehnung von Nor-
malkdrpern der Staatlichen Porzellanmanufaktur in
Berlin, verglichen mit &lteren Messungen von Rieke.

Warmeausdehnungsbeiwert x 10®

Temperatur- Abweich d
Probekérper gebiet nach eigene \bweichung der
Rieke Messung eigenen Messung
) %
21—200 11,0 11,81 + 7,36
Magnesia 21—400 12,2 12,60 + 328
(Mittelwerte aus 21—500 12,5 12,80 + 2,48
funf Bestimmungen) 21—600 12,8 12,95 + 1,17
21—700 13,0 13,37 + 2,85
Marquardtsche Masse 20—200 4,6 4,20 — 870
i 20—400 4,9 4,75 — 3,06
(Mittelwerte aus
zwei Bestimmungen) ~ 20—600 5.1 513 + 0,59
20—700 52 527 + 1,35

Die umkehrbare Warmeausdehnung wurde an folgenden
Steinen ermittelt:

1 An 5 Schamottesteinen mit verschiedenem Tonerde- und
Quarzgehalt und wechselnder Porositat, sowie an 2 Quarz-
schamottesteinen mit verschiedener Porositdt. Von allen Steinen
wurden Proben aus der Steinmitte und Randzone gepriift.

2. An 6 Silikasteinen erster Gite und 4 Silikasteinen zweiter
Gute mit verschiedenem spezifischem Gewicht und verschiedener
Porositdat und an 1 Quarzschieferstein. Von 5 Silikasteinen
wurden ebenfalls je zwei Probekérper untersucht.

3. An 8 Magnesitsteinen verschiedener Herstellung, wobei
bei 4 Steinen wiederum zwei Proben verwendet wurden.

4. An 5 Chromit-, 7 Bauxit-, 6 Korund-, 1 Sillimanit-,
3 Zirkon- und 10 Karborundumsteinen verschiedener Herstellung
und mit verschiedenen Eigenschaften.

5. An 32 besonders hergestellten Schamotteproben aus
quarzfreiem Ton mit verschiedener Kérnung und Brennhdhe
zur Bestimmung des Einflusses dieser GroRen auf die umkehrbare
Warmeausdehnung von reinen Schamottesteinen.

Die durch die Untersuchung erhaltenen zahlenméaRigen
Ergebnisse stimmten mit den Werten fritherer Untersuchungen
von anderer Seite in fast allen Féllen gut tberein. Der mittlere
Warmeausdehnungsbeiwert der einzelnen untersuchten Steine ist
sehr verschieden und schwankt auch innerhalb der einzelnen
Steinarten zum Teil in sehr weiten Grenzen. zahlentafel 2 zeigt
die Grenzwerte der Warmeausdehnungsbeiwerte der einzelnen
Steinarten flir das Temperaturgebiet 20 bis 1000°.

Zahlentafel 2. Grenzwerte der mittleren linearen Warme-
ausdehnungsbeiwerte der untersuchten feuerfesten
Steine zwischen 20 und 1000°.

Mittlerer linearer
Warmeausdehnungsbeiwert
zwischen 20 und 1000°

Art der Steine

Schamottesteine . . . . 551— 6,81 X 10- 6

Quarzschamottesteine 4,99— 6,29
Quarzfreie Schamottesteine eigener Her-
stellung 4,40— 5,09
Slllkastelr}e S 12,72—15,41
Quarzschieferstein . . 18,29—18,661)
o 10,092
Magnes_|tste|ne 13,74— 14,53
Magnesiamasse 13,86—14,48
Chromitsteine . . 7,27— 9,08
Bauxitsteine. . . . 519— 6,51
KOrundsteine. ......coooreeeernsnnreeeennreeeees 558— 7,03
Sillimanitsteine . . . 4,93
Zirkonsteine . 501— 5,66
Karborundumsteine 4,37— 5,42

m) 1. Versuch. — 2 2. Versuch.

Der Wérmeausdehnungsbeiwert der feuerfesten Steine ist
stark von der Temperatur abhdngig und nimmt bei den meisten
der untersuchten Steine mit steigender Temperatur anndhernd
linear zu. Eine Ausnahme machen die Steine, die freie Kiesel-
sdure, also Quarz, enthalten. Bei allen untersuchten quarz-
haltigen Schamottesteinen und besonders bei den Silikasteinen
ergab die Kurve des mittleren Warmeausdehnungsbeiwertes in
Abhéngigkeit von der Temperatur ein getreues Abbild der vorher-
gegangenen Brennbehandlung. Bei quarzhaltigen Schamotte-
steinen lieR sie auch Schllisse zu auf die Hohe des Quarzgehaltes.
Eine mangelhafte Brennbehandlung machte sich nicht nur
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durch die infolge der Modifikationsanderungen des Quarzes ver-
ursachten Aenderungen der Warmeausdehnung bemerkbar,
sondern auch durch verschiedenes Verhalten von Proben aus der
Steinmitte und aus der Randzone ein und desselben Steines.
AuRerdem wurde bei Silikasteinen eine sehr ausgeprégte Be-
ziehung zwischen dem spezifischen Gewicht und dem umkehr-
baren Wérmeausdehnungsverhalten festgestellt.

Eine gesetzméRige Abhéngigkeit der umkehrbaren Wérme-
ausdehnung von anderen physikalischen und chemischen Eigen-
schaften konnte weder bei den gewdhnlichen feuerfesten Steinen,
noch bei den feuerfesten Sondersteinen gefunden werden.

Patentbericht.
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An den 32 besonders hergestellten Proben aus quarzfreier
Schamotte und quarzfreiem Bindeton -wurde festgestellt, dafl
durch die GroRe der Schamottekérnung und die Héhe des Bran-
des, sowohl der Schamottemagerung als auch der Proben selbst,
die umkehrbare Warmeausdehnung bei Temperaturen unterhalb
der Brenntemperaturen nur unwesentlich beeinfluft wird. Bei
hoherer Brenntemperatur strebt der mittlere Warmeausdehnungs-
beiwert einem festen Endwert zu, und die Streuungen nehmen
geringere Werte an. Die umkehrbare, lineare Wé&rmeausdehnung
derartiger reiner Schamottesteine ist auferordentlich niedrig.

A. Kam.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 52 vom 31. Dezember 1931.)
KI. 7a, Gr. 24, S 140.30. Auflaufrollgang fir Kihlbetten.
Franz Skalsky, Mahr.-Ostrau, Mahren.
Kl. 18a, Gr. 17, S 72935. Vorrichtung zum Trennen von
Gas- oder Dampfgemischen, insbesondere zum Trocknen von
Geblasewind. The Silica Gel Corporation, Baltimore (Maryland),

St. A

KI. 18 b, Gr. 14, B 259.30. Vorrichtung zum Herstellen und
Einlegen von Gewolbegurten fur Siemens-Martin-Oefen. Emil
Bednarsky, Mahr.-Ostrau-Marienberg.

KI. 18 b, Gr. 20, B 145921. Hitzebestandige Gegenstande
aus siliziumhaltigem GrauguB8. The British Cast Iron Research
Association, Birmingham (England).

KI. 18c, Gr. 9, M 107 657. Gluhofen.
motoren A.-G., Kdéln-Deutz.

KI. 21h, Gr. 18, H 126 625. Elektrischer Induktionsofen.
Hirsch, Kupfer- und Messingwerke A.-G., Finow i. d. Mark.

KI. 49i, Gr. 12, B 143517; Zus. z. Anm. B 140 432. Her-
stellung eiserner Bahnschwellen. 'St.'Qrtg. fy Theodor Buch-
holz, Berlin-Dahlem, Am Hirschsprung 63/65.

KI. 49i, Gr. 12, B 144 194; Zus. z. Anm. B 143517. Her-
stellung von Schienenfiihrungsrippen an eisernen Bahnschwellen.
®t.«Qng. 6. 1. Theodor Buchholz, Berlin-Dahlem, Am Hirsch-
sprung 63/65.

Kl. 49i, Gr. 12, B 146 357; Zus. z. Anm. B 140432. Her-
stellung eiserner Bahnschwellen mit Schienenfilhrungsrippen,
insbesondere Weichen- und Kurvenschwellen. 'Sr.”ng. (£ 1.
Theodor Buchholz, Berlin-Dahlem, Am Hirschsprung 63/65.

Kl 49i, Gr. 12, E 69.30. Herstellung von Schienenunter-
lagsplatten mit abgebogenen Rippen. Hoesch-KdInNeuessen,
A.-G. fiir Bergbau und Huttenbetrieb, Dortmund, Eberhardstr. 12.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 52 vom 31. Dezember 1931))
KI. 7a, Nr. 1200632. Umfihrung fur Bandstreifen vom
Staucher zur Flachwalze. Otto Geck, Hagen-Haspe, Kdlner Str. 24.

Humboldt-Deutz-

Deutsche Reichspatente.
KI. 18 ¢, Gr. 9, Nr. 534 821, vom 4. April 1928; ausgegeben
am 2. Oktober 1931. Charles William St. John Rowlandson
in London und Charles James Grist in Berkswell, Eng-

land. Einrichtung zur Warmebehandlung von Gegenstanden aus
Stahl od. dgl.

In der von aufen zusatzlich beheizbaren Kammer ist ein
sich selbst zentrierender Metallbecher a als Kontaktvorrichtung

# Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

am Boden und ein entsprechend der Lange des Glihgutes ver-
stellbarer isolierter Halter b als Kontaktvorrichtung am Deckel c.

KI. 31c, Gr. 18, Nr. 534842, vom 20. November 1928;
ausgegeben am 2. Oktober 1931. Sipl.*ng. Willibald Raym
in Deuz, Westf. Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen
von aus mehreren Schichten bestehenden SchleuderguBkérpern.

Die innere Umflache jeder geschlossenen Schicht wird vor
dem AufgieRBen der nachsten Schicht durch Walzdruck von zu-
nehmender Stérke bearbeitet. Die Schichten werden dadurch
verdichtet und verglitet sowie auf genaue Dicke gebracht.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 534 989, vom 22. Februar 1927; aus-
gegeben am 3. Oktober 1931. Emil Herget in Wien. Ver-
fahren zur Herstellung von Chromstéhlen.

Das Eisenbad wird im sauer zugestellten Ofen, wie 0blich,
geschmolzen und darauf ein zweckmaRig vorgewarmtes Gemisch
aus Chromoxyd und einem Reduktionsmittel, z. B. Ferrosilizium
bestehend, eingefuhrt. Durch die Reaktion wird das Gemisch
verflissigt und das Metalloxyd reduziert. Dann werden Erd-
basen, wie z. B. CaO oder BaO, zugesetzt, um das Chromoxyd
aus der Schlacke zu reduzieren und das vorhandene Silizium
zu verschlacken.

Kl. 31a, Gr. 3, Nr. 535180,
vom 4. Dezember 1930; aus-
gegeben am 12. Oktober 1931.
Emil Vits in Dusseldorf.
Induktionsschmelzofen.

Die elektrische Einrichtung
ist frei von dem Ofen ange-
ordnet, so daR sie jederzeit
von ihm getrennt werden
kann. Beim Entleeren des
Ofens werden der Kemstem-
pel c, der die Schmelzrinne b
unter dem Tiegel a durch-
setzt sowie die auswechsel-
bare Primdrspule d aus dem
Bereich der Schmelzrinne b
entfernt.

Kl. 3la, Gr. 6, Nr. 535181, vom 4. Dezember 1929; aus-
gegeben am 10. Oktober 1931. Vereinigte Stahlwerke A.-G.
in Dusseldorf. Signalvorrichtung fiir Schmelzbader od. dgl.

Durch das elektrisch leitende Bad wird ein Stromkreis b
geschlossen, der eine Alarmvorrichtung c betétigt, so da schon
der Beginn eines Durchbruchs
des Metabls festgestellt wer-j
den kann. Der Behalter
der das Metallbad enthalt,
ist doppelwandig ausgebil-
det, und sobald das Metall tGber die beiden Wandungen oder
Uiber die AuBenwand und das Flissigkeitsbad ausflieRt, wird der
Stromkreis b

KI. 31 G Gr. 18, Nr. 535563, vom 4. November 1927; aus-
gegeben am 12. Oktober 1931. Vereinigte Stahlwerke A.-G.
in Dusseldorf. verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von
SchleuderguRhohlkérpern.

DieMetaUzufiihrungsvor-
nchtung b ist mcht drehbar,
kann aber zur Langsachse der
SchleuderguBkokille a ver-
schobenwerden. Beim Durch-
flieBen durch diese Vorrich-
tung erhélt das Metall eine spiralférmige Bewegung. Durch An-
wendung eines entsprechenden Ueberdrucks in der GieRrohre
kann die Austrittsgeschwindigkeit des Metalls so gesteigert wer-
den, daR sie annahernd der Umfangsgeschwindigkeit der Kokille a
entspricht.
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Statistisches.

Statistisches.

Die Weltgewinnung an Rohstahl und Roheisen im Jahre 1931 im
Vergleich zu 1929 und 1930.

Sowohl die Roheisen- als auch die Rohstahlgewinnung der
Welt sind im Jahre 1931 ganz erheblich zuriickgegangen, die
Rohstahlgewinnung auf 57,4 und die Roheisengewinnung auf
55,1% der Weltgewinnung des Jahres 1929. Am stéarksten war
der Rickgang in den Vereinigten Staaten. Diese stellten im
Jahre 1931 nur 46,7% ihrer Rohstahlgewinnung und 43,2% ihrer
Roheisengewinnung des Jahres 1929 her. Fast so stark ist der
Rickgang in Deutschland, das bei Rohstahl auf 51,1% und bei
Roheisen auf 55,5% liegt. Neben RuRland haben sich am besten
Frankreich und Belgien auf etwa 80% gehalten. Amerika hatte
im Jahre 1929 eine hohere Rohstahlgewinnung als Europa aufzu-
weisen; 1931 lag dagegen die amerikanische Rohstahlgewinnung
nur auf etwa 70% der ebenfalls stark heruntergegangenen euro-
paischen. Weitere Einzelheiten, die auf Berechnungen des Vereins
Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller beruhen, enthélt zamen-
tafel 1. Die Zahlen fiir 1931 sind geschatzt auf Grund der bisher
vorliegenden Angaben. Die Schatzungen belaufen sich aber nur
auf rund 10% der Gesamtgewinnung.

Zahlentafel 1. Die Weltgewinnung an Rohstahl und
Roheisen im Jahre 1931 im Vergleich zu 1929 und 1930.
Roheisen

(einschlieRlich Eisen-
legierungen)

Rohstahl
(einschlieflich Stahlgu3 und
Schweif3stahl)

Lander ngl 1931
1929 1930 1931 I 1929 1930 1931 %
von von
1000 metr. t 1929 1000 metr. t 1929
Europa:
Deutsch. Zollgeb. 16 246 11539 8300) 13401 9665 6
Saargebiet. . 2209 1935 15501) 2105 1912 1520
Frankreich.. . 9 800 9447 78001) 10 364 10 106 8 2501)
GroRbritannien . 10122 7695 5 4651) 7711 6296 37801)
RuBland. 4903 5683 53001 4321 5005 46001
Belgien... 4122 3390 32001 4041 3394 32501)
Luxemburg 2702 2270 20507 2906 2474 20500
Italien ... 2286 1900 1575 739 580
Tschechosl 2 146 1827 15701 1645 1437 1
Polen 1377 1238 1050) 704 478 350!
Schweden 730 629 5502 524 496 4302
Spanien . 1007 863 600 753 594 400
Dt.-Oesterreich .. 632 468 3203 462 287 1403
. 513 369 280 368 257 140
SUdslawien 85 76 60 33 30 25
Rumanien. 161 162 120 72 ﬁi 50
Niederlande....... 254 200
Norwegen ... 36 32 20 144 125 100
Nicht genannte
europ. Lander . 10
Summe Europa .. 59 069 49 523 39 810 50 557 43 420 33100
Amerika:
Ver. Staaten . 57 819 41672 27000) 43 296 32260 187001)
Ke_{nada ........ 1428 1030 7003 1178 827 6003
Mittel- und Siuid-
amerika . 1484 130 100 120 10 100
Summe Amerika . 59395 42832 27800 47 44594 33 187 19 300 43
Asien:
Japan .. 2 286 2239 18008 79 1515 1656 10503 69
Ohina.. 53 50 30 180\ 100
Brit.-Indien . 585 500 370 1370 800
Summe Asien 2780 22D 75 3065 2906 1950 58
Australien %4 A0 20 338 255 200
Sudafrika . 39 30 25 17 16 15
Weltgewmnung
(rund).. 122000 5500 70200 58 98700 79900 54700 55

*) Dezember geschatzt. — 2) November und Dezember geschatzt
*) Oktober, November und Dezember geschétzt. — «) Teilweise geschatzt —
Kursiv-Zahlen = geschatzt.
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Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergwerks- und
Eisenhuttenindustrie im Oktober 1931%)
September Oktober !
Gegenstand 19t3l 19t31
Steinkohlen 2 508 290 2724 199
Koks 125 041 125 176
Rohteer . 6 276 6 408
Rohbenzol u mologen 2021 2017
Schwefelsaures Ammoniak 1926 1941
Steinkohlenbriketts 28 386 32553
R ONEISEN cooiiiiiieiiseese e 26 516 19 906
FluBstahl einschl. unbearbeiteter StahlguR . 69 902 42 911
Halbzeug, gewalzt, zum Verkauf bestimmt . . 1720 1316
Zusammen Fertigerzeugnisse der Walzwerke
(ohne Réhren) 53 202 33 242
Walzeisen und -stah ... 26 610 12 617
Bleche 10 368 6 214
Eisenbahnoberbaustoffe........riincnnens 16 224 14 411
GepreRte und geschmiedete Erzeugnisse. 1752 1818
Rohren 4 575 4 648
Eisenkonstruktionen, Kessel, Behalter und &hn-
liche (0hne W aggons).....coeenrierenninneeneneens 686 1457
Gesamtzahl der Arbeiter in der Eisenhiitten-
industrie (ohne Huttenkokereien)......... 26 360 25 889
Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung
im November 1931.
Roheisenerzeugung Stahlerzeugung
@ a oL a
1931 € 5 B 19 ® s R :
I € % RS % Es & s
fl o £ © »= ©
t ¥ t t t ¥ t t
Januar 180325 2805 — 183130 170 886 174 531 171 591
Februar . 162470 6378 — 168 848 160 520 — 620 161 140
Marz 173223 5161 — 178384 171833 — 641 172 474
April 168302 2840 — 171142 165314 — 508 165 822
Mai . . . 168047 725 — 168772 165506 179 400 166 085
Juni. 172 205 — — 172205 174 878 37 564 175479
Juli. . . 175971 1329 — 177300 181568 234 398 182 200
August 171405 2981 — 174386 173980 150 555 174 685
September 169 577 2892 — 172469 173432 647 550 174 629
Oktober . 171 530 — — 171530 176 132 — 524 176 656
November 162 526 — — 162526 163678 — 416 164 094
Die Leistung der franzésischen Walzwerke
im November 1931%).
Oktober  November
1931 1931
in 1000 t
Halbzeug zum Verkauf 1093) 104
Fertié]erzeugnisse aus FluR- und SchweiBstahl . 427s) 368
avon:
Radreifen 4 3
Schmiedestlcke 5 5
Schienen 22 19
Schwellen 7 9
Laschen und Unterlagsplatten.. 2 2
Tréger- und U-Eisen von 80 mm und mehr, Zores-
und Spundwandeisen... . 62 52
Walzdraht............. [ 26 23
Gezogener Draht 14 13
Warmgewalztes Bandeisen und Rohrenstrelfen 21%) 19
Halbzeug zur Rohrenherstellung 3 3
Rohren xRk 14 8
Sonderstabstahl 13 1
Handelsstabeisen 150 125
WeiBbleche 8 7
Andere Bleche unter 5 mm 49 46
Bleche unter 5 mm und mehr 23%) 20
Universaleisen 4 3

T** X?,1' Z' OberschieR. Berg-Hlittenm. Ver. 70 (1931) 8. 614ff. — *) Nach

Frankreichs Roheisen- und Fluf3stahlerzeugung im November 1931.

Besse-  GieRe- - ver-

Puddel- mer- rei- rT1ha(s)- schie-

denes

Roheisen 1000 t zu 10QQQ kg

Januar 1931 28 137 603

33

'l\:/lealil;uar. . % 118 554 21
Marz RN 128 593 34
M;a)_ P 34 116 556 33
b [N 31 112 556 25
Jﬂﬂl R 30 105 530 26
a us.t' - 98 521 36
gust . . . %8 531 29
September 91 522 21
Oktober . . 17 94 507 19
November. . 18 71 454 27

Ins- Tho- Sie- Tiegel-
esamt . mens- Elektro-
9 mas Martin- ul (
FluBstahl 1000 t zu 1000 kg
801 10 511 210 14
726 478 193 12
775 504 195 12
739 471 183 10
724 463 188 13
691 454 174 13
679 455 171 15
680 7 459 163 14
655 7 469 166 12
637 7 441 164 13
570 7 376 139 15

den Ermittlungen des Comité des Forges de France.— 8) Berichtigte Zahl.

Ins- Davon
gesamt  StahlguR
746 24
693 23
722 25
675 24
674 22
650 21
650 20
644 18
655 16
626 17

638 15
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Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im November 1931.

I Oktober November
1931 1931
Kohlenférderung.... .t 2359 770 2083 060
Kokserzeugung... Lt 410 170 389 000
Brikettberstellung.... .t 153 610 137 280
Hochoéfen im Betrieb Ende des Monats 45 43
Erzeugung an:
RONEISEN oo .t 271 750 262 060
FluRstahl Lt 262 530 247 040
StahlguR . 4990 3860
Fertigerzeugnissen. ... Lt 196 410 169 730
Schweilstahl-Fertigerzeugnissen . . . . .t 4 890 5390

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im
November 19311).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten hatte
im Monat November 1931 gegentiber dem Vormonat eine Abnahme
um 72096tund arbeitstaglich um 1121toder 2,9%zu verzeichnen.
Gemessen an der tatséchlichen Leistungsfahigkeit betrug die
Novembererzeugung 25,5% gegen 26,3% im Oktober. Die Zahl
der im Betrieb befindlichen Hochéfen nahm im Berichtsmonat
um zwei ab, insgesamt waren 67 von 302 vorhandenen Hochofen
oder 22,2% im Betrieb. Im einzelnen stellte sich die Roheisen-
erzeugung, verglichen mit der des VVormonats, wie folgt:

Okt. 1931  Nov. 1931
in t zu 1000 kg
1 Gesamterzeugung.........c.cceeeeueeas 1191 545 1119449
darunter Ferromangan u. Spiegeleisen 10 393 10 693
Avrbeitstagliche Erzeugung 38 436 37 315
2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften 946 009 897 950
3. Zahl der Hochdfen 303 302
davon im Feuer 69 67

JMlistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.
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Die Stahlerzeugung nahm im November gegeniiber dem
Vormonat um 1329 t oder 0,1% zu. Nach den Berichten der dem
»2American lron and Steel Institute” angeschlossenen Gesell-
schaften, die 95,21 % der gesamten amerikanischen Rohstahl-
erzeugung vertreten, wurden im November von diesen Gesell-
schaften 1541 625 t FluRstahl hergestellt gegen 1586 079 t im
Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist auf
1619 183 t zu schatzen, gegen 1617 854 t im Vormonat und be-
tragt damit etwa 30,01 % der geschatzten Leistungsfahigkeit der
Stahlwerke. Die arbeitstagliche Leistung betrug bei 25 (27) Ar-
beitstagen 64 767 gegen 59 921 t im Vormonat.

In den einzelnen Monaten der beiden letzten Jahre wurden
folgende Mengen Stahl erzeugt:

Dem ,,American lron and
Steel Institute* ange-
schlossene Gesellschaften
[95,21 % der Rohstahl-

Geschatzte Leistung
samtlicher Stahlwerks-
gesellschaften

erzeugung]
1930 1931 1930 1931
(in t zu 1000 kg)

Januar . . . . 3656 922 2378 373 3838 687 2498 028
Februar. . . . 3905 551 2420 623 4099 673 2542 404
4117 731 2895 800 4322 400 3041 487
3977 543 2633 545 4175 244 2766 038
3855 030 2423 640 4046 642 2545 573
3308 772 2008 098 3473 231 2109 125
2828 393 1814 861 2968 975 1906 167
. 2962 487 1663 294 3109 735 1746 973
September . . 2749 179 1497 048 2885 825 1572 364
Oktober . 2606 086 1586 079 2735 620 1617 854
November. . . 2141 190 1541 625 2 247 616 1619 183

Dezember 1915 987 — 2011 220 —

x) Steel 89 (1931) Nr. 24, S. 21; Nr. 25, S. 21.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Dezember 1931.

l. RHEINLAND-WESTFALEN. — Mit dem Berichtsmonat

geht ein Jahr zu Ende, das in seinem ganzen Ablauf einen immer
krasser in die Erscheinung tretenden Niedergang der Wirtschaft
aufzuweisen hat. Die Gegenmittel, mit denen die Regierung im
abgelaufenen Jahr die Krise und ihre Auswirkungen zu bekdmpfen
versuchte, haben restlos versagt. Sie muften versagen; denn
erstens kamen sie regelmaRig zu spat, weil sie immer erst dann
eingesetzt wurden, wenn die Zuspitzung der Lage und das Heran-
drohen des ganzlichen Zusammenbruchs die Regierung zum end-
lichen Handeln gezwungen hatten. Und zweitens war der Inhalt
der Notverordnungen derart, da mit ihnen die wirklichen Krisen-
ursachen in ihrem letzten Kern (berhaupt nicht erfat wurden
und deshalb der Erfolg von vornherein mehr als zweifelhaft sein
muBte. Eindeutig gefordert wurde durch Notverordnungen bisher
nur der Kollektivismus. Das gilt vor allem von der letzten Not-
verordnung vom 8. Dezember 1931, die einen ungeheuren staat-
lichen Eingriff in die bestehenden privatwirtschaftlichen Verhalt-
nisse darstellt. Diese Entwicklung zum unbedingten Kollektivis-
mus hin ist so offensichtlich, daR die Notverordnung von den
Marxisten als Grundlage des Staatssozialismus begriiit worden
ist, auf der es nunmehr zielbewuf3t weiter zu bauen gelte. Die
Wirtschaft wird alles daran setzen missen, um zu erreichen, da
die Notverordnungsmalnahmen auch im 6ffentlichen Bewuftsein
als ein moglichst bald wieder zu beseitigender ausgesprochener
Ausnahmezustand empfunden und nicht nach einer mehr oder
weniger langen Eingewohnungszeit von der Oeffentlichkeit als
selbstverstandlich angesehen werden.

Wenn und solange aber schon dieser Ausnahmezustand der
Zwangswirtschaft besteht, kann die Wirtschaft mit vollem Recht
vom Staat verlangen, daf er durch verstarkten zollpolitischen
Schutz in etwa die neue Fesselung der Bewegungs- und An-
passungsfreiheit wieder ausgleicht, die ihr die Notverordnung
gebracht hat. Diese Notwendigkeit ist — wie in den letzten Tagen
wieder die Versammlung des Rheinisch-Westfélischen Kohlen-
syndikats gezeigt hat — angesichts des englischen Valutadumpings
besonders dringlich im Kohlenbergbau. Die nachsten Monate
werden zeigen, wie unberechtigt die Annahme ist, wir allein
kénnten und miRten auf entschlossene SchutzmaRnahmen
verzichten. Eine zbdgernde Haltung in dieser Hinsicht wird die
Entwicklung der Dinge nicht fordern, sondern kann sie nur
hemmen. Der internationale Zollkampf ist einmal im Gang und
wird durchgekdmpft werden missen. Und je eher und entschlos-
sener die heute noch zuriickhaltenden Lander in den Kampf ein-
treten, desto schneller wird der Kampf zu Ende sein, und desto
friher wird eine verniinftigere Gestaltung der internationalen
Beziehungen wieder Platz greifen.

1-52

Die Aussicht in die wirtschaftliche Zukunft ist am Jahres-
ende durchaus unklar. Die wirtschaftliche Entwicklung ist nie-
mals unmittelbarer mit der Politik — drinnen und draulen —
verkoppelt gewesen als heute. Und da der Lauf dieser Politik
auch nur fir die ndchsten Monate in keiner Weise abzusehen ist,
sind Voraussagen Uber die gesamtwirtschaftliche Entwicklung
selbst der allerndchsten Zukunft nicht mdglich. Nach den Er-
fahrungen des letzten Jahres kann man aber aussprechen, dal
eine wirtschaftliche Erholung von Dauer nur denkbar ist, wenn
die Tribute restlos und fiir immer verschwinden.

Der Berichtsmonat hat auf fast allen Gebieten eine weitere
Verscharfung der Krisenlage gebracht. Fir die Wirtschaft als
Ganzes ist die Verschlechterung dieses Mal wieder am klarsten
aus der Entwicklung der Arbeitslosigkeit zu erkennen. Die
Zahl der Arbeitsuchenden ist in der ersten Halfte des Monats um
292 000 auf 5 349 000 gestiegen. Obwohl zu Beginn des Berichts-
monats bereits 5057 000 Arbeitsuchende, d. h. 1358 223 mehr als
zur gleichen Zeit des VVorjahres vorhanden waren, war die bisherige
Zunahme im Berichtsmonat mit 292 000 neuen Arbeitslosen noch
starker als die Zunahme in derselben Zeit des Krisenjahres 1930
mit 278 000.

Ueber die sonstige Entwicklung unterrichten die folgenden
vergleichenden Zahlen:

Unterstlitzungsempfanger aus der

Arbeit- a) Ver- b) Krisen- Summe
icherun __unter- von

suchende sic g stiitzung a) u. b)
Ende Juni 1930 . . . 2696 083 1468 883 365 779 1834 662
Ende Juni 1931 . . . 4082 596 1412 313 941 344 2353 657
Ende Juli 1931. . . . 4111 204 1204 880 1026 633 2231 513
Ende Oktober 1931 4722 801 1184 700 1350 252 2534 952
Ende November 1931 . 5057 123 1365 531 1406 453 2771 984
15. Dezember 1931 . . rd. 5349000 rd. 1484000 rd. 1446 000 rd. 2930 000

Ob es gelingen wird, die in diesen Zahlen zum Ausdruck
kommende Abwartsbewegung der Wirtschaft durch die erwahnte
Notverordnung in andere Bahnen zu lenken, bleibt abzuwarten.
Sicherlich sind hier manche Malnahmen auf lohn- und preis-
politischem Gebiete recht beachtenswert, wie auch die Be-
mihungen der Reichsregierung Anerkennung verdienen, den
Reichshaushalt 1932 mit einem Betrage auszugleichen, der
3,5 Milliarden JM 1 niedriger ist als der des Vorjahres. In unlds-
barem Widerspruch mit dem Zwecke der Notverordnung, der
Wirtschaft durch Senkung der Selbstkosten zu helfen, stehen
allerdings die ,,zur Sicherung der Finanzen* vorgesehenen neuen
Steuererhohungen, die den endgdiltigen Erfolg des ganzen Werkes
wieder in Frage stellen. Auch ist zu berucksichtigen, daf die
jetzige Preis- usw. Hohe keineswegs die alleinige oder die Haupt-
ursache des tiefen Niedergangs ist, und dal} Besserungen auf diesem
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Gebiete, welche die Eiille der Gibrigen Ursachen unberihrt lassen,
wie die Beseitigung der Weltvertrauenskrise, die Entlastung von
den Kriegsschulden, die Neuordnung und Sparsamkeit der Ver-
waltung in Reich, Landern, Gemeinden und bei Privaten daher
noch kein neues Leben schaffen. Mit einer durchschnittlich
I0prozentigen Herabsetzung der Kohlenpreise ab 1 Januar 1932
ist einer der grundlegenden Anfange einer allgemeinen Preis-
senkung gemacht. Die Reichsbank senkte am 9. Dezember
ihren Lombardsatz von 10 auf 8 %, ihren Wechseldiskont von
8 auf 7%, womit sie die friiher Gbliche Spanne zwischen den
beiden Sétzen von 1% JwiederhersteOte. Wahrungspolitische
Rucksichten, besonders aber die Unterstlitzung der allgemeinen
Preissenkung, werden als Grund der MafRnahme genannt, die
jedoch nach den amtlichen Verlautbarungen lediglich ein Versuch
ist. Die Banken folgten, und zwar senkte die Berliner Stempel-
vereinigung zundchst ihre Sollzinsen von 10 auf 8%. Eine um-
fassende und weitreichende PreisermaRigung haben aber be-
sonders die Eisenverbdnde beschlossen, wirkend auf alle Liefe-
rungen ab 1 Dezember 1931, der der Eisenhandel gefolgt ist.
Der PreisnachlaB betrégt durchschnittlich 10% und erstreckt
sich auch auf die Ueberpreise; es soll noch die Gewahrung einer
Sondervergiitung an solche Kunden folgen, die sich zum aus-
schlieRlichen Beziige ihres Bedarfs von den Werken der Rohstahl-
gemeinschaft verpflichten. Dies grole Mafl der Unterstiitzung
der offentlichen Preissenkungsbestrebungen war allerdings nur
moglich, nachdem eine Senkung der Eisenldhne im Bezirk der
Nordwestlichen Gruppe um etwa 10% und eine solche der Berg-
baulohne, der die Herabsetzung der Kohlenpreise folgte, voran-
gegangen war. Mit diesen Preisnachldssen kann und soll das bis-
herige Verhalten der MeRRzahlen fiir den GroRhandel und
fur die Lebenshaltung nicht in Vergleich gestellt werden, die
im November fiir jene auf 1,066 (1,071 im Oktober) und fir diese
auf 1,319 (1,331 im Oktober) lauten; aber die Reichsregierung und
ihr Preiskommissar werden anders als seither alle Kréfte aufbieten
missen, um die Preislagen mit den Léhnen und Gehaltern auch
nur einigermalBen in Einklang zu bringen. Die Zahl der Kon-
kurse ist im November zwar auf 1215 und im Dezember auf 1178
zurlickgegangen und die der Vergleiche auf 935 und 864, indes
ist das gegen die auRerordentlich hohen Zahlen aus Oktober von
1435 und 1010 nur eine maRige Abnahme; an sich sind diese
beiden bedeutsamen Kennzeichen des allgemeinen Tiefstandes
der Wirtschaftslage noch immer hdchst bedauerlich.

Zahlentafel 1.

Dezember 1931 |

Wirtschaftliche Rundschau.
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Der deutsche AuBenhandel wurde im November durch
die wahrungs- und handelspolitischen Malnahmen mancher
Lander, nach denen Deutschland ausfiihrt, empfindlich betroffen.
Eine Ausnahme davon machte einstweilen GroRbritannien,
wohin die deutsche Ausfuhr der erst noch kommenden Einfuhr-
zblle wegen sogar noch gestiegen ist. Das dirfte sich in den
nachsten Monaten aber dndern, und so droht denn der deutschen
Ausfuhr von den Absatzerschwerungen vieler fremder Lander
eine noch weitere Abnahme. Die Gesamteinfuhr stieg mengen-
maRig um 4%, hielt sich aber im Wert, der durchschnittlich ab-.
nahm, genau auf der Oktoberh6he von 482 Mill. JIM. Dagegen ging
die Ausfuhr von 878 Mill. JIM im Oktober auf 748 Mill. JIM (einschl.
105 Mill. JIM Reparationslieferungen) im November zuriick, so da
der Ausfuhriberschuf? von 395,9 Mill. im Oktober auf 226,3 Mill.
im November sank. Naheres zeigt die folgende vergleichende

Zusammenstellung:
Deutschlands

Gesamt- (Jesamt- Gesamt-Waren-Aus-

Waren- Warenausfuhr fuhriiberschoR®

einfuhr ohne einschl. ohne einschl.

Reparationssachlieferungen
(alles in Mill. JuC)

Monatsdurchschnitt 1930 867,0 942,0 1000,0 75,0 133,0
1. Halbjahr 1931 .3700,04518,0 4768,0 818,0 1068,0
Oktober 1931 ... 4828 8658 878,7 383,0 395.9
Januar bis Oktober 1931 . 5753,0 7764,3 8111,6 2011,0 2358,0
November 1931 ........c... 482,ij 738,2 748,7 255,8 266,3

Dein deutschen Inlandsgeschaft in Walzeisen wurde in
den ersten zwei Dritteln des Dezembers durch die Erwartung der
bevorstehenden Preissenkung ein gewisser einheitlicher Stempel
aufgedrickt; man kaufte naturlich nur das unbedingt Nétige.
Das ging bei den Héndlern so weit, daB sie sich noch eher mit
ihren Lagervorraten gegenseitig aushalfen, als daf3 sie neu kauften.
Das eine wie das andere brachte das Verkaufsgeschéft véllig zum
Stocken. Wirklicher Bedarf wurde nur in geringen Mengen einge-
deckt. Sicherlich wird in dem allen ein Wandel eintreten, aber
in welchem Umfange und fir welche Dauer, das wagt kaum
jemand zu beurteilen. Mit einer sofortigen nachhaltigen Be-
lebung des Inlandsgeschéfts ist schon wegen der gewohnten Feier-
tagsruhe und wegen des Jahresabschlusses nebst Bestandsauf-
nahme kaum zu rechnen. Belangreiche Geschéfte dirften also
erst spéter zu erwarten sein. Das Auslandsgeschéaft lag all-
gemein fast brach, was bei dem weder je gekannten noch je ge-
ahnten ungeheuren Tiefstdnde der Auslandspreise nahezu selbst«

Die Preisentwicklung im Monat Dezember 19311).

Dezember 1931 Dezember 1931

Kohlen und Koks: JIM je t la gewaschenes kaukasisches JIM jet JU jet
Fettforderkohlen............. 15.40 -Mangan-Erz mit mindestens Ferrosilizium75%(Staffel 7JUC)  1.-15. 116.-31.
Gasflammforderkohlen . . 16,20 52% Mn je Einheit Mangan frei Verbrauchsstation
Kokskohlen.... 16,50 und t frei Kahn Antwerpen . Ferr05|I|Z|um45%(StaffeI6JUC)
Hochofenkoks 21.40 oder Rotterdam............ 10 (Papier) frei Verbrauchsstation . . .
GieRereikoks.... 22.40 Schrott, frei Wagen rhein.-westf. Ferrostiizium 10% ab Werk . 107,—  99,-

Erze: Veé’?"ahul‘?hsi\:ve”;it Vorgev\(/jalztesu.gewalztesEisen:

ahlschrott.. . 26,— bis 27,- Grundpreise, soweit nicht an-
(F_-i,gpgs’?tz:eu('teslpgtleeils)ens't'é'i'ﬁ """ 134318 Kernschrott . i 24’— bis 25, ders bem__erk‘t, in Thomas-
Vogelsberger ~ Brauneisenstein \é\la'\llzlwserlgs-Femb 25— Handelsgiite: )
(raanganarm) ab Grube -M.-Spane 24 RohblockeZ_)_ . 1 ab Schnitt- 86,40
(Grundpreis auf Grundlage Hochofenspéne.. Vor__gew. Blocke?) y punkt 93,16
45% Fe, 10% SiO« und Roheisen: 1.-15. 16.-31. Kntppeld . . . i Dortmund 99,45
1096 N &SS6) oo 1370 Gictereiroheisen Platinen?) . . ) od. Ruhrort 10395
Manganhaltiger Brauneisenstein: NT. 8350 7450 Stabeisen 1 115/109»)
1 Sorte ab Grube 12,80 Nr.m V ab Oberhausen 78— 69— Formeisen .. . | 112,501106,50»)
2. Sorte ab Grube 11,30 Hamatit J 8550 7250 Bandeisen . . . I, 133/129»)
3. Sorte ab Grube... 7,80 Ou-armes Stahleisen, ab Siegen 80— 72, Universaleiseu . ) ~ hausen 120,60
Nassauer Roteisenstein (G"U”d' Siegerlander Stahleisen, ab Sie- ' ’_ Kesselbleche ~S.-M.,\
preis bezogen auf 42% Fe G0N ctoroerearsvossoeeeeeeesee oo 80— 72— éiﬁ%’;r"elgar“ber' 2410
und 28 % SiOj) ab Grube . 9,80 i 4 i ' ' 134,1
Lothringer Minege, Grundlage fr. Fr S'esgiee;'fﬁ;der Zusatzeisen, - ab Kesselbleche nach d.
32% Fe ab Grube 27 biR 295 weil ... 92— 8 Bedingungen  des
. . . Skala 1,50 Fr meliert 04— 84’: Landdampfkessel-
Briey-Minette (37 bis 38 % Fe), grau.. 96’— g Gesetzes von 1908,
Grundlage 35 % Fe ab Grube 34 bis 366) Kalt erblasencs Zusatzeisen der ; 86— 34 bis 41 kg Festig- ab
) ) Skala 1,50 Fr kleinen Siegerlander Hutten, keit, 25% Dehnung 157,50
Bilbao-Rubio-Erze: sh ab Werk: Kesselbleche nach d.
Grundlage 50 % Fe cif Rot- Werkst.- und Bau-
ErAM ooooeeeveeee e 1/« 98— 88— vorschrift f. Land-
Bilbao-Rostspat: 100— 90— dampfkessel, 35 b.
Gr(ljmdlage 50 % Fe cif Rot- g 102— 92,- 44 kg Festigkeit . 166.50
LA LR /6 > : Grobbleche 132.30
Algier-Erze: ) Taw m o 94— 84—  Mittelbleche
Grundlage 50 % Fe cif Rot- 10—12 % Mn . 99— 89,- 3 bis unter 4,76 mm 135.90
LErdam e j U/_e Tem . T 104— 93— Eeinbleche '
Marokko-Rif-Erze: perroheisen, grau, grofRes 1 bi ab
: Format, ab Werk is unter 3 mm .
Grundlage 60 % Fe cif Rot- Luxemburaer GieRersiraheisen 91,50 81,50 unter 1 mm . . . Siegen 144 —
terdam s 1 T ab %pach Gezogener  blaDker
Schv\I/Eerdzles_che phosphorarme Ferromangan (30-90%)’ Grund- 08— 61— Handelsdraht . . ab 197.50
- Verzinkter Handels- Ober-
Grundlage 60% Fefob Narvik kei lage 80 %, Staffel 2,50 JUt je
9 kein Angebot t/% Mn,frei Empfangsstation D;jarr?ths;ifié """""""""" hausen %gggg

*) Vormonatspreises. Stahl’u. Elsen 51 (1931) S 1526 —
um 2JIM, von 100 bis 200 t um 1JIM

~ “ul g2 sich der Preis
Wahrung, hominell. Geschafte wurden i E?erlléﬁltgr;['\oggtlanglgh,t\l;?)Bgs}grﬁgss%%‘]r 6?2, FrM htaE «ull LiJ erahaSea 70a 1 bis 100 t erhoht

t~rundlage Hombnrg-Saar. — ») Nominell. -- «) In Gold-
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verstandlich ist. Der auslandische Wetthewerb verkaufte Stab-
eisen zu £ 2.14— und noch darunter, wozu sich jede néhere
Stellungnahme eriibrigt. Das grofe Russengeschaft ist abge-
wickelt; es brachte auch durch die Entwertung des englischen
Pfundes noch Verluste. Die Lage des Auslandsgeschéafts und damit
auch des inléndischen ist so traurig, daf nur ein internationaler
ZusammenschluB der Werke helfen kann. Die folgende Zu-
sammenstellung Uber den deutschen Aufenhandel in Eisen
und Stahl zeigt, daB auch darin die Ausfuhr abnimmt.

Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr
(alles in 1000 t)
Monatsdurchschnitt 1930 .. 109 400 291
September 1931 ... . 64 402 338
Oktober 1931 ... 54 427 373
November 1931 58 377 319

Die deutsche Eisenerzeugung ging im November weiter
zuriick, Uberschritt jedoch im arbeitstaglichen Durchschnitt die
des VVormonats ein wenig.

Deutschlands Erzeugung  November Oktober  durchschnitt November
an 1931 1931 1930 1930
t t t t
Eoheisen:
insgesamt 426 670 434 211 [807 875 636564
arbeitstaglich... 14 222 14 007 26 560 21219
Bohstahl:
insgesamt 547 788 603 153 961 548 738833
arbeitstaglich................ 22 825 22 339 38 081 32123
Walzzeng:
insgesamt 370 538 419 125 679 260 523763
arbeitstaglich.... 15 439 15 523 26 901 22772

Die folgende Zusammenstellung (ber den Ruhrbergbau
gibt fir den November gleichfalls wieder nur ein unerfreuliches
Gesamtbild, obwohl auch hier die arbeitstagliche Forderung gegen
Oktober entsprechend der Jahreszeit gestiegen ist.

Ruhrbergbaur Nﬁgelmber Bgﬁober NRX@&““”
Arbeitstage 24 * 27 23,52
Verwertbare Forderung 6 788234 t 7250115t 7914
Arbeitstagliche Forderung.. 282843 t 268523 t 336489 t
Koksgewinnung............. 1 373985t 1465391t 1969
Tagliche Koksgewinnu 45800 t 47271 t 65652 t
Beschéftigte Arbeiter..... 224115 227 671 293 243
Lagerbestdande am Mona . 11,47 Mill. t 11,54 Mill. t 11,28 Mill. t
Feierschichten wegen Absatzmangels 482 000 716 000 613 000

Ueber Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:

Die durch die allgemeine wirtschaftliche Notlage hervorgeru-
fenen Hemmungen bestehen fiir den Reichsbahnverkehr un-
veréndert fort. Die von Monat zu Monat fallenden Verkehrs-
zahlen, die immer weiter zuriickgehenden Einnahmen sowie der
hohe Stand der festen Ausgaben hatten in den ersten zehn
Monaten dieses Jahres einen Fehlbetrag von 306,1 Mill. J1Jt
zur Folge. Der Einnahmeriickgang stellte sich in diesem Zeitraum
gegenuiber 1930 auf 638,4 Mill. J IJ? und gegeniiber 1929 auf 1266,9
Mill. JIJI. Im Bezirk Essen stieg der Verkehr im Monat November
zwar leicht an, er erreichte aber bei weitem nicht die Hohe
vom gleichen Monat 1930 oder 1929. Es wurden arbeitstaglich
gestellt: O-Wagen fiir Brennstoffe: 18 139 (17 546), O-Wagen
fur andere Guter: 3005 (3031), G- und Sonderwagen: 3144 (3279).
Der Koksversand nach Frankreich, Lothringen und Luxem-
burg blieb unverandert. Nach den Duisburg-Ruhrorter Hafen
wurden arbeitstaglich 39582 t (im Oktober 39 197 t) Brenn-
stoffe abgefertigt.

Die Geschaftslage in der Rheinschiffahrt war wéahrend
der Berichtszeit wenig erfreulich. Die Verladungen gingen im
ganzen zurick, was zum guten Teil auf die in der Notverord-
nung vom 8. Dezember 1931 erlassenen Preisvorschriften zurtick-
zufihren ist. Die Verfrachter haben sich seitdem Zuriickhaltung
auferlegt. Kohlenbestellungen erfolgten nur fur den allernot-
wendigsten Bedarf. Der Wasserstand war nicht besonders
glinstig. Das Leerraumangebot war vollig ausreichend, obwohl
es zeitweise durch den niedrigen Wasserstand und langere Um-
laufzeit der Fahrzeuge infolge der kurzen Tage und Nebel-
stdrungen abgenommen hatte. Die Bergfracht erholte sich am
3. Dezember (Grundlage Duisburg-Ruhrort/Mainz—Mannheim)
bis zu 1,10J1J1 je t, sank aber am nachsten Tag auf 1MM
und blieb den ganzen Monat auf diesem Stand. In der
Talfracht wurde der Satz nach Rotterdam am 2. Dezember
von 0,56 bis 0,70,7IM auf 0,75 bis 0,80 JIM je t einschlieBlich
Schleppen erhoht.

Mit Rucksicht auf die Veroffentlichung der Notverordnung
vom 8. Dezember 1931 fanden die Schlichtungsverhandlungen
Uber die Lohn- und Arbeitszeitabkommen der Arbeiter erst
am 14. Dezember statt. Der Schlichter fiir den Bezirk West-
falen féllte Uber die Lohnfrage™einen Schiedsspruch, dessen Aus-
mal} sich eng an die in der Notverordnung vorgesehene Lohn-
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senkung anschloB. Der Schiedsspruch sieht vor, daB fiir den
Monat Dezember 1931 das bisherige Lohnabkommen Geltung
behdlt, und da von Januar 1932 an der Tarifstundenlohn fur
den Facharbeiter 0,70J131 und fiir den Hilfsarbeiter 0,55J131 —
wie im Januar 1927 — betragt; die Akkordsicherung wurde von
15 auf 10 % herabgesetzt. Der Schiedsspruch, den die Arbeit-
geber angenommen, die Gewerkschaften dagegen abgelehnt
hatten, wurde durch das Reichsarbeitsministerium von Amts
wegen fir verbindlich erklart. Ueber die Arbeitszeit kam eine
Vereinbarung zwischen den Tarifparteien zustande. Im wesent-
lichen wurde festgelegt, da® vom 1 Januar 1932 an diejenigen
Betriebe der Eisen erzeugenden Industrie, die bisher eine Arbeits-
zeit von 57 Stunden an den sechs Wochentagen hatten, eine
solche von 54 Stunden verfahren. In der weiterverarbeitenden
Industrie betrdgt nach der Vereinbarung die wdchentliche
Arbeitszeit 48 Stunden. Der Arbeitgeber ist jedoch berechtigt,
nach Anhérung des Betriebsrats weitere Mehrarbeit anzuordnen,
wenn es betriebsnotwendig erscheint oder die vorliegenden
Auftrdge terminmaBig erledigt werden missen. Die Arbeits-
verhaltnisse der Angestellten blieben im Berichtsmonat
unverandert. Da (Uber die Anwendung der Notverordnung
vom 8. Dezember 1931 auf die Einkommensregelung der
Angestellten unter den Tarifparteien keine Einigung zustande
kam, traf der Schlichter fir den Bezirk Westfalen eine Ent-
scheidung, nach der die Tarifgehélter der Anlage Il a der Ein-
kommensregelung auf den Stand von 1927, jedoch nicht mehr
als um 10%, herabgesetzt werden. Die bisherige Pauschal-
regelung des Gehaltsabzuges fir Kurzarbeit gilt noch weiter
bis Ende Februar 1932J

Die Absatzlage fur Kohlen und Koks wird immer trost-
loser. Wenn schon durch die stdndig schwankende £-Entwertung
das Geschéft im bestrittenen Gebiet durchweg schwerer wurde
und im Ueberseegeschéft dauernd Auftrdge verlorengingen, so
hat die Inlandskundschaft infolge der zum 1. Januar 1932 bevor-
stehenden PreisermaBigung verstarkte Zuriickhaltung geibt.

925 Iinzu kommt, daf die Eisenindustrie wegen ihrer verhangnis-

vollen Absatzlage ihre Betriebe zum groBen Teil fur die Zeit

s72vion vor Weihnachten bis nach Neujahr vollig stillegte. Die durch-

schnittliche Beschaftigung lag daher weit unter der des Vor-
monats. Ueber die einzelnen Sorten ist folgendes zu sagen:
In Gas- und Gasflammkohlen, hauptsachlich aber in
Bunkerkohlen, war mit Ausnahme von NuB 1 ein weiterer
starker Rickgang zu verzeichnen. Alle Abrufe auf Fettkohlen
mit Ausnahme von bestmelierten sind gegen den Vormonat
erheblich zurlickgegangen. In Voll- und Eiformbriketts
hielten sich die Abrufe auf der Novemberhthe. Die Abrufe
in Hochofenkoks erfuhren im letzten Monatsdrittel infolge
der eingangs erwéhnten vorlibergehenden Stillegungen in der
deutschen Eisenindustrie einen gewaltigen Riickgang, und auch
die Beziige der luxemburgischen und franzdsischen Werke ver-
minderten sich weiter erheblich.

Vom Erzmarkt ist nichts Neues zu berichten. Der Ver-
brauch an Erzen wird im Dezember wegen der Feiertage noch
weiter zurlickgehen; die meisten Werke nehmen ihren Betrieb
erst am 4. Januar wieder auf. In den wéhrend der letzten Wochen
mit den Schweden gefiihrten Verhandlungen wegen der kiinftigen
Lieferungen wurde flir die Monate Januar/Februar 1932 eine Ver-
stdndigung erzielt, und zwar wird wie im November/Dezember 1931
nur eine beschrankte Menge abgenommen. Die Lage des in-
landischen Erzbergbaues blieb nach wie vor sehr gedriickt. Im
Siegerlande sah sich eine weitere Grube gendtigt, ihren Betrieb
auf einige Monate stillzulegen. Die Verschiffungenan Schweden-
erzen nach Deutschland betrugen im November 1931 iiberNarvik
23 118 t (November 1930: 215 776 t), Uber Lulea 3234 t (50 175t)
und Uber Oxelésund 49520 t (108 333 t). In das rheinisch-
westféalische Industriegebiet wurden im November 1931 (iber
Rotterdam 204 298 t (November 1930: 603 577 t) und uber
Emden 44993 t (131 042 t) eingefihrt.

Neues vom Manganerzmarkt ist nicht zu berichten.
Infolge der schlechten Beschaftigung gerade in diesem Monat
haben die Stahlwerke kaum Ferromangan abgerufen, so dafR
die Vorrate bei den Erzeugerwerken auch nicht nennenswert
abgenommen haben. Die Hochofenwerke haben fiir die Ferro-
manganerzeugung ihren Bedarf aus den Vorraten und aus Beziligen
auf die noch laufenden Vertrdge gut decken konnen. Neu-
abschlusse sind daher nicht zu verzeichnen. Die Preise, die
hin und wieder genannt werden, bewegen sich auf der friiher ge-
nannten Grundlage.

Inldndische Schlackenentfdlle, die nur noch in kleinen
Mengen an den Markt kommen, konnten nur zu sehr gedriickten
Preisen abgesetzt werden; auslandische Schlacken wurden nicht
gehandelt.
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Infolge der stark zuriickgegangenen Abholungen war derErz-
frachtenmarkt im November 1931 &uRerst ruhig. Von Skandi-
navien wurden keine Dampfer befrachtet. Der Ratenstand bei
den Mittelmeerhéafen blieb im allgemeinen behauptet; gegen
Ende November wurden entsprechend der weiteren Pfund-
entwertung bis 3 d mehr bewilligt. Folgende Frachten wurden
im November notiert:

Almeria/Rotterdam .. 5/6 sh Follonica/Rotterdam .6/—sh
Cartagena/Rotterdam . 6/—sh Seriphos/Rotterdam . .7/—sh
Horniilo/Rotterdam . 5/9 sh Algier/Rotterdam . . ,5/5 sh
Huelva/Rotterdam . 4/6 (Goldgrundlage) Bona/Rotterdam ... 5/3 sh

In der zweiten Halfte des vorigen Berichtsmonats war eine
kleine Belebung des Schrottmarktes in Rheinland und West-
falen eingetreten, die auch im Dezember angehalten hat. Die
Preise haben durch die etwas lebhaftere Nachfrage eine Auf-
besserung erfahren, die darauf zuriickzufiihren sein wird, dal
einige Werke dazu Ubergegangen sind, bei den billigen Preisen
Schrott aufzunehmen. Von einem erhéhten Schrottbedarf kann
jedoch bei dem heutigen Stande der Beschéftigung keine Rede
sein, zumal da die Auswirkung der vorgesehenen ErmaRigung
der Neueisenpreise noch nicht Gbersehen werden kann. Infolge
der Weihnachtsfeiertage liegen die meisten Stahlwerke vom
23. Dezember 1931 bis 4. Januar 1932 still, so daR die Schrott-
verladungen schon ab 20. Dezember eingestellt wurden. Hoch-
ofenschrott wurde kaum gekauft. Die Preise fiir GuBbruch
haben sich etwas gefestigt. Es kosteten im Monat Dezember
1931 je t frei Wagen Verbrauchswerk:

Handlich zerkleinerter Maschinengubruch. 1. Sorl . 14 bis45JIM
Handlich zerkleinerter GuB, Il. Sorte ...37 bis 38 JUt
Dunnwandiger GuBbruch . 38 bis 39 JIM.

Ab 16. Dezember 1931 ist laut Notverordnung eine Fracht-
ermdaligung fir Schrott von 10 % eingetreten.

In Mittel- und Ostdeutschland bestanden im Berichts-
monat kaum Absatzschwierigkeiten fiir Schrott. Die Preise fir
die Nebensorten haben mit Wirkung ab 4. und 5. Dezember 1931
eine weitere ErmaRigung erfahren; sie stellen sich wie folgt:

10,00 JIt t

JLH jalles je tfrei Wagen
11,50 JtJt |Versandstation
14,50JIM )

30,00 JIM. ]e tFrachtgrundlageEssen
Die Preise fur die schweren Schrottsorten sind unverdndert
geblieben.

Im Monat November 1931 hat die Schrottausfuhr aus
Deutschland eine gewaltige Zunahme erfahren. Die Ausfuhr
betrug im September 1931 17080 t, im Oktober 1931 30 749 t,
im November 1931 48419 t. Die Ausfuhrmenge im Monat
November 1931 mit 48419 t ist die hochste, die je bekannt
geworden ist.  Diese groe Menge ausgefiihrten Schrotts
kommt praktisch einer Aufhebung des Schrottausfuhrverbotes
gleich, und es wird sich zweifellos eine Schrottknappheit be-
merkbar machen, da der Entfall im Inlande sehr niedrig
ist. Man muB deshalb mit einem weiteren Anziehen der
Schrottpreise rechnen. Da, wie aus nachstehender Aufstellung
hervorgeht, der inlandische Schrott an fast alle europdischen
Eisen erzeugenden Lander geliefert worden ist, so ist das ein
Beweis fur die Tatsache, daR in anderen L&ndern die Schrott-
preise wesentlich hoher sind als in Deutschland.

An Eisenschrott gingen An GuBschrott gingen
14 856 t nach Schweden, 1 651 t nach Frankreich,

Spéane
Lose Blechabfalle...
Gebiindelte Blechabfaue
Hydrautisch geprefte Blechabfalle.
GuBspane

8117 t Italien, 1046 t England,
3838 t ,, Belgien, 930 t ,, Tschechoslowakei,
3763 tzur Saar, 826 t , Belgien,
3233 tnach Ungarn, 336 t ,, Italien,
2163 t ,, England, 77 t ,, verschied. Landern
1451 t ,, Spanien,
1414 t Oesterreich, zus. 4866 t
1049 t Polen, + 43553 t
3679 t ,, verschied. Landern .
48 419 t insgesamt.
zus. 43 553 t

Auf dem Roheisenmarkt stockte der Absatz nach dem
Inlande fast vollkommen. Die Preise im Auslande waren infolge
der Pfundentwertung sehr stark gesunken und die Geschafte
umstritten.

Auf dem Halbzeugmarkt ist die Beschaftigung auf ein
Mindestmall gesunken, was sich daraus erklart, daf das Haupt-
absatzgebiet, England, durch die verénderten Verhéltnisse fast
restlos” verlorengegangen ist.

In Stab- und Formeisen hielten die Verbraucher mit
Rucksicht auf die erwartete PreisermaRigung stark zuriick. Das
Auslandsgeschéft war weiter riicklaufig.

Die Nachfrage nach leichten Schienen war sehr schwach
die nach schweren Schienen véllig tot. Nur die Reichsbahn
rief weiter grofere Mengen Oberbaustoffe ab, was den Werken
eine wenn auch unbefriedigende Beschaftigung gab.
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Erzeugung und Aersand an rollendem Eisenbahn-
zeug waren wiederum hochst unbefriedigend. Bei \\agen-
radsatzen sowohl als auch bei Lokomotivradsétzen kann von
einer geregelten Erzeugung uUberhaupt nicht mehr die Rede
sein, da die sich bietende Beschaftigung nur auf belanglose
Mengen beschrankt ist. Die fiir die Herstellung von losen Rad-
satzteilen in Betracht kommenden Betriebsstatten lassen sich
nur durch die Einlegung zahlreicher Feierschichten aufrecht-
erhalten. Eine Belebung des Marktes ist bis zum Monatsende
nicht eingetreten.

In Blechen hielt der bereits seit Monaten wéhrende Tief-
stand weiter an.

Das Inlandsgeschaft in schmiedeeisernen R&hren war
in der ersten Monatshalfte infolge der anhaltenden Zurlick-
haltung der Abnehmer wegen der erwarteten Preisermafigung
weiter unguinstig beeinfluBt. Die am 18. Dezember erfolgte Preis-
senkung hatte nur eine unwesentliche Bedarfsdeckung im Gefolge,
so daR die Beschéaftigungslage im ganzen fiir den Berichtsmonat
durchaus unzureichend blieb. Die Absatzverhaltnisse auf den Aus-
landsmérkten haben sich gegen den VVormonat noch verschlechtert.

Auf dem Drahtmarkt hat sich der schon im November
spirbare Rickgang des Absatzes nach England im Dezember
weiter verscharft. Im Inlande war auch hier die allgemein
beobachtete Zurlickhaltung festzustellen.

Der GuBRmarkt ist in den letzten Wochen weiter riick-
laufig geblieben. Im Inlandsgeschaft waren die Umsdtze un-
verdndert gering, was teilweise auch darauf zurtickzuflhren ist,
daB in Verbraucherkreisen in Auswirkung der vierten Not-
verordnung der Preisabschlag abgewartet wurde. Die Nachfrage
aus dem Auslande war nach wie vor hochst unbefriedigend.
Der scharfe Wettbewerb hielt in s&mtlichen Ausfuhrléndern
unvermindert an.

1. MITTELDEUTSCHLAND. — Sowohl im Gebiete des

Mitteldeutschen als auch des Osteibischen Braunkohlen-Syndi-
kates war die Nachfrage in Hausbrandbriketts im Dezember
zeitweise etwas lebhafter als im Vormonat. Die Abrufe waren
aber so gering, dalR ein weiteres Anwachsen der Brikettstapel
trotz Einlegung von Feierschichten nicht vermieden werden
konnte. Die Lage auf dem Industriebrikettmarkt war, wie in
den vergangenen Monaten, im allgemeinen schlecht. Der Roh-
kohlenabsatz war einigermalen befriedigend. Das gleiche gilt
von der Wagengestellung in beiden Syndikatsbezirken.

Im Walzeisengeschaft sind zwar einige Abnehmer infolge
der beschlossenen PreisermaRigung zur Freigabe vorher erteilter,
aber dann angehaltener Auftrage veranlat w'orden, doch kann
von einem wesentlichen neuen Bedarf nicht gesprochen werden,
so daB die Beschaftigung nach wie vor zu winschen Gbrig laRt.
Die Lage auf dem Rdhren markt hat sich gegeniliber den Vor-
monaten nicht veréndert. Sie ist auBerordentlich schlecht. In
TemperguBerzeugnissen ist das Geschéft nach wie vor duRerst
still. In StahlguR und Grubenwagenrddern ist die Be-
schaftigung weiterhin unbefriedigend. Man hélt mit Auftrags-
erteilungen zurlick, weil die Kundschaft trotz der bisherigen
verlustbringenden Preise weitere Senkungen erwartet. Das
Geschéft in rollendem Eisenbahnzeug ist weiterhin trostlos.
Man hofft, daf durch das zusétzliche Bestellungsprogramm der
Reichsbahn eine kleine Besserung erzielt wird. Der Auftrags-
eingang in Schmiedestiicken hat gegenuber dem Vormonat
noch weiter nachgelassen. In HandelsguR ist allein schon
durch die Jahreszeit ein schlechterer Geschéftsgang bedingt.
Durch die Notverordnung wurde auch hier die Kundschaft von
weiteren Kéufen abgehalten, da man mit PreisermaRigungen
rechnet. Das Auslandsgeschéft hatte besonders zu leiden
infolge der Zoll- und Wéhrungsschwierigkeiten.

Venn auch durch das neue Bestellprogramm der Reichs-
bahn im Eisenbau eine kleine Besserung eingetreten ist, so
sind doch die Erwartungen, die die Eisenbaufirmen an diese
Auftrage geknipft hatten, nicht erfillt worden. Der Anteil
in Sachsen ist so gering, da den sachsischen Eisenbaufirmen
nicht die Mdglichkeit gegeben ist, ihre Werke einigermaflen be-
nedigend zu beschaftigen. — Im Ausfuhrgeschaft machte sich
wegen der bekannten Schwierigkeiten ein weiterer Riickgang
bemerkbar.

Im Maschinenbau ist fir das Inland keine Besserung
zu verzeichnen. Die Firmen muften nach wie vor ihren Absatz
im Ausland zu decken versuchen, der aber durch Einfuhrbeschrén-
kungen usw. sehr erschwert ist. Demzufolge ist eine ganze Anzahl
von Maschinenbaufirmen vollkommen unzureichend beschaftigt.

Der Markt fir Schrott und GuBbruch zeigte keine
wesentlichen Veranderungen. Das Aufkommen deckt den gegen-
wartigen Bedarf reichlich.

m Metallmarkt ist eine Aufw'drtsbewegung der Preise
Gr Kupfer, Zink und Zinn bemerkenswert, die sich allerdings
bis jetzt in geringen Grenzen halt.



7. Januar 1932.

Die Lage des oberschlesischen Eisenmarktes
im vierten Vierteljahr 1931.

Die oberschlesische Industrie stand weiter unter den Aus-
wirkungen des allgemeinen wirtschaftlichen Niederganges, der
im letzten Vierteljahr noch eine Verscharfung erfahren hat.
Lediglich die Markt- und Absatzverhaltnisse der oberschlesischen
Steinkohlengruben verzeichneten gegen das vorangegangene
Vierteljahr durch den verstarkten Abruf von Hausbrandsorten
eine leichte Besserung, wenn auch der Absatz im allgemeinen,
namentlich in den Sorten Stiick, Erbs, GrieR und Staub unbe-
friedigend war. In den Eisenhiittenbetrieben ging die Er-
zeugung weiter zuriick, bedingt durch die schwindende Auf-
nahmefahigkeit des Inlandes und die immermehr in Erscheinung
tretende Unmdglichkeit, sich im Wettbewerb mit anderen Landern,
denen zum grofRen Teil die Wertminderung ihrer Wéhrungen zu
Hilfe kommt, durchzusetzen. Die gegen Ende des Berichtsviertel-
jahres im Zusammenhang mit den Preissenkungs-MalRnahmen der
Reichsregierung durch die Verbénde beschlossenen ErméRigungen
der Inlandseisenpreise konnten sich noch nicht anregend fiir den
Absatz auswirken, weil sie kurz vor Jahresende festgesetztwurden
und die Héndler und Verbraucher — schon im Hinblick auf die
bevorstehende Bestandsaufnahme zum Jahresabschluf — zu
dieser Zeit ihre Lager nicht zu erganzen pflegen. Die Preissen-
kungen, zu denen man sich entschlossen hat, haben ein erhebliches
AusmaR erhalten, so daB zum Teil die Vorkriegspreise unter-
schritten werden. Ob und inwieweit die Senkung der Eisenpreise
belebend auf den Verbrauch wirken wird, durfte von der weiteren
Entwicklung der gesamten Wirtschaft Deutschlands und der
Nachbarlander abhangen.

Der Absatz in Koks konnte im Monat Oktober 1931 ge-
steigert werden, da angesichts der vorgeschrittenen Jahreszeit
die Handler und Verbraucher gezwungen waren, ihren Bedarf
einzudecken. Infolge der milden Witterung im Monat November
gingen die Verladungen wieder zuriick. Alsdann lieR der Absatz
deutlich die Auswirkungen der durch die Notverordnung vom
8. Dezember 1931 geschaffenen Verhaltnisse erkennen. Die Ab-
nehmer bezogen nur den unumgdanglich notwendigen Bedarf an-
gesichts der bevorstehenden ErmaRigung der Preise. Es konnten
in den Monaten Oktober und November 1931 neben der Erzeugung
noch etwa 33000 t Koks aus dem Bestdnde abgesetzt werden.
Der Absatz nach den Siudoststaaten litt unter den von der
Gsterreichischen und ungarischen Regierung erlassenen Devisen-
verordnungen. Infolge des weiteren Sinkens des englischen Pfund-
kurses und auch der nordischen Wahrungen besteht zur Zeit keine
Mobglichkeit flr den Absatz von deutschoberschlesischem Koks
nach den nordischen Léndern.

Der Absatz in Steinkohlenbriketts erhohte sich gegen
das Vorvierteljahr.

Die Lage auf dem Erzmarkt hat sich in keiner Weise ge-
bessert. Die Hochofenwerke haben ihre Betriebe abermals ein-
geschrankt; Neukdufe von Erzen kamen nicht in Frage, da die
Werke mit Vorraten noch auf lange Zeit eingedeckt sind.

Auch im Roheisenabsatz machte sich die Verscharfung der
Wirtschaftslage noch weiter bemerkbar; besonders haben die
GieRereien ihre Betriebe erneut eingeschrankt. Durch die Auf-
hebung der englischen Goldwahrung konnten die Verkaufspreise
des Roheisen-Verbandes von England erheblich unterboten werden.

Die Beschéaftigung der Stahl- und Walzwerksbetriebe
war weiter unzureichend. Dazu kam noch, dafl die erwartete
Eisenpreissenkung die Kundschaft zu groBter Zurlckhaltung
veranlate. Mit einer Zunahme des Auftragseinganges in Walz-
werkserzeugnissen wird indessen zundchst kaum zu rechnen sein,
da bekanntlich in dieser Jahreszeit der Bedarf auBerordentlich
gering ist.

Das Geschéft in sohmiedeisernen Rdhren erfuhr im Ver-
laufe des Berichtsvierteljahrs einen noch nie dagewesenen Riick-
gang. Der Sturz des englischen Pfundes und seine Folgen in zahl-
reichen anderen L&ndern brachten das gesamte Auslandsgeschaft
zu einer fast volligen Stockung. Im Inlande horte im November
der Eingang von Rohrenauftrdgen wegen der bevorstehenden
PreisermaRigung gleichfalls nahezu vollkommen auf, so daf die
Stahlréhrenwerke wahrend der ganzen zweiten Halfte der Berichts-
zeit fast ohne Arbeit waren und der gesamte Betrieb bis Anfang
Januar zur Einstellung gelangen mufRte.

Im Drahtgeschaft hatte zunédchst eine Besserung in der
Nachfrage eingesetzt; auch konnten einige Auslandsauftrage
hereingenommen werden. Aber schon im November machte sich
eine starke Zuriickhaltung des Handels und der Verbraucher aus
Anla weiterer Preissenkungen bemerkbar. Gegen Ende des
Berichtsvierteljahres ging der Auftragsbestand scharf zurick;
der Versand erreichte einen bisher kaum gekannten Tiefstand.

Das Inlandsgeschéft in Blechen stockte allgemein. Grob-
und Feinblechwalzwerke waren daher gezwungen, den grofiten
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Teil der Berichtszeit zu feiern, zumal da auch die Bemiihungen,
zum Awusgleich der unzureichenden Inlandsauftrdge, Auslands-
geschéfte hereinzunehmen, fehlschlugen. Nur auf den Mittel-
strecken war es im Oktober noch méglich, mit der Abwalzung der
noch vorliegenden Russenauftrage die Walzwerke einigermalen
ausreichend zu beschéaftigen. Die Blech verarbeitenden Betriebe
litten gleichfalls unter starkem Arbeitsmangel, so daf mehrfache
Feierschichten unvermeidlich waren.

Die fur Eisenbahnbedarf arbeitenden Betriebe konnten
bei weitem nicht ausreichend beschaftigt werden und mufiten
iberwiegend mit starken Einschrankungen arbeiten. Besonders
grofRer Auftragsmangel herrschte in den Radsatzwerkstatten.

Die EisengieBereien haben keine nennenswerten neuen
Auftradge hereinbekommen. Da die Hauptauftraggeber, die Stahl-
und Hochofenwerke, nur schwach beschéftigt sind, ist mit einer
Be%serung des Beschéftigungsgrades (z. Zt. 20—25%) nicht zu
rechnen.

Die Maschinenbauanstalten waren durch die Herein-
nahme eines Auftrages auf eine Anzahl Férdermaschinen fiir RuR-
land nnd einige sonstige kleinere Auftrdge aus dem engeren Be-
zirk beschéftigt.

Im Eisenbau und in den Kesselschmieden ist der Auftrags-
bestand, nachdem die wesentlichsten Bestellungen ausgeliefert
sind, stark zusammengeschrumpft. Da neue Auftrdge zum Teil
auch in Anbetracht der vorgeriickten Jahreszeit nicht zu erwarten
sind, mullte die Belegschaft verringert werden. Mit einer Be-
lebung des Marktes kann auch in den n&chsten Wintermonaten
nicht gerechnet werden, so dal weitere Betriebseinschrankungn
kaum zu umgehen sein dirften.

Herabsetzung der Brennstoff-Verkaufspreise. — Das Rhei-
nisch-Westfélische Kohlensyndikat hat im Zusammenhang mit
der Notverordnung seine Verkaufspreise herabgesetzt. Bei ER-
kohlen, Magerkohlen und Briketts betrdgt die Senkung 10 %;
bei bestimmten Kokssorten geht sie Uber diesen Satz hinaus,
dafir ist bei den Fett-, Gas- und Gasflammkohlen eine gleich-
maRige Minderherabsetzung von 2,25 % erfolgt, so da im Durch-
schnitt aller Sorten die Senkung sich auf 10 % stellt. Vom
1. Januar 1932 an gelten die nachstehenden Brennstoff-Verkaufs-
preise je t ab Werk einschlieflich Umsatzsteuerl):

Praeise Bis- Pr:li]se Bis-
herige herige
1. Jan. ; 1. Jan. ;
1032 Preise 1932 Preise
Jut JC Ul Ju
jet jet jet jet
Fettkohle: Gas- und Gas-
Forderkohle................. 14,21 15,40 flammkohle:
Stiickkohle 1 . 1854 20,10 Gasflammférderkohle. 14,95 16,20
Kokskohle............ 1522 16,50 Generatorkohle . . . 1550 16,80
ERkohle: Stuckkohle 1 18,54 20,10
Forderkohle 25 % . . 13,14 14,60 Magerkohle:
Forderkohle 35% . . 13,77 1530 Forderkohle 25% . . 11,70 13,00
Stickkohle.....ccoo.... 18,09 20,10 Forderkohle 35% . . 12,06 13,40
Koks: Stuckkohle..... 19,35 21,50
Hochofenkoks . . . . 19,26 21,40 Briketts:
Spezial-GieRereikoks . 23,40 26,00 18,09 20,10
GieRereikoks .. 20,16 22,40 TT. Klasse.. 17,19 19,10
Brechkoks | . 23,00 28,30 TIT. Klasse... 16,47 18,30
Ges. Knabbel- und Ab- Fett- und EB- 18,09 20,10
21,50 26,80 Anthrazit-Eiform 19,80 22,00
846 9,40
Neue Eisenstein-Richtpreise. — Der Berg- und hitten-

mannische Verein zu Wetzlar hat die Preise fiir Eisenstein-
verkdufe ab 1 Januar 1932 wie folgt festgesetzt:

Eoteisenstein: Grundlage: 42% Fe, 28% Si02; Skala:

+ 0,40 MM je % Fe und T 0,20 MM je % Si02 9,00 MM
FluBRstein: Grundlage: 32 % Fe, 16 % Si02; Skala: + 0,40 MM

je % Fe und T 0,20 MM je % Si02 ..covvninniciveiiininns 8,10MM
Oberhessischer (Vogelsberger) Brauneisenstein: Grund-

lage: 45 % Metall, 10 % Si02, 10 % H20; Skala:+0,40 MM

je % MetaU und T 0,20 MM je % SiOS .covvviveiinicnienens 12,20 37™1

Sonstiger Brauneisenstein: Grundlage: 40 % Fe, 2 % Mn,

20 % Si02; Skala: + 0,40 MM je % Metall und T 0,20 MM

je % Si02.  Wasser Uber 20 % ist am Gewicht zu kirzen 9,00 MM
M anganhaltiger Brauneisenstein I. Sorte(Fernie-Brz):

Grundlage: 20 % Fe, 15 % Mn; Skala: = 0,50 MM je % Mn

und + 0,25 MM je % Fe. Wasser Uber 20 % ist am Ge-

wicht zu kirzen 10,00 MM

Samtliche Preise verstehen sich je t frei Wagen Gruben-

anschluf. - -
*

Der Siegerldander Eisensteinverein, G. m. b. H.,
Siegen, hat den Verkaufsgrundpreis fir Rohspat mit Wirkung
ab 1. Januar 1932 auf 13,60 (bisher 14,30) J1Ji und fiir Rostspat
auf 18,50 (19,40)J131 herabgesetzt.

J) Eine ausflhrliche Liste aller Preise ist im Reichs-
anzeiger Nr. 300 vom 24. Dezember 1931 ver6ffentlicht. Wegen
der bisherigen Preise vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1702.
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Herabsetzung der Feinblechpreise. — In der Sitzung des Fein-
blechverbandes am 30. Dezember 1931 wurde beschlossen, die
Verbandspreise um 10%, und zwar rickwirkend ab 1 Dezember
zu ermafigen. Der neue Preis betragt 144 JIm.

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — Die PreiserméaRi-
gung der deutschen Verbénde, die riickwirkend ab 1. Dezember
1931 beschlossen worden ist, hat das Geschéft kaum angeregt.
Nur geringe Spezifikationen, die wegen der kommenden Preis-
ermaligung zurlickgestellt waren, sind freigegeben worden.
Man hatte gehofft, dal die siddeutschen Handler sofort nach
Herausgabe der neuen Preise auf Lager abrufen wirden, da
die Lager samtlich so gut wie gerdumt sind. Leider haben sich
diese Erwartungen nicht erfiillt, denn die Bestandsaufnahmen
stehen vor der Tire, und Abschreibungen auf gefiillte Lager
fallen bei dem schlechten Geschaftsgang aus. AuBerdem kommt
hinzu, daB die Kontingentswerke jetzt nur zwei bis drei Wochen
Lieferfrist beanspruchen, gegenuiber zwei bis drei Monaten noch
vor kurzem. Die Saarwerke liefern nach wie vor normale Ab-
messungen sogar sofort, so dal® die Handler so wenig wie mdglich
auf Lager zu legen brauchen.

Nachdem schon der suddeutsche Markt trotz Preisherab-
setzung keine Anregung der Bestelltatigkeit gebracht hat, ist
auch auf dem franzdsischen Markt ein weiterer Rickgang
des Geschéftes zu verzeichnen. Dabei wirkt erschwerend auf
die Geschéftstatigkeit der Ablauf der hauptsdchlichsten Eisen-
verbdnde Ende dieses Jahres. Der Stabeisenverband (Comptoir
des Laminés Marchands) scheint, wenn die auferordentlichen
Bemiihungen zur weiteren Aufrechterhaltung nicht zum Erfolg
flihren, seinem Zusammenbruch entgegenzugehen; die Preise
werden schon ganz o6ffentlich unterboten. Der Preis — 500 Fr
Frachtgrundlage Diedenhofen — steht nur noch auf dem Papier.
Der Halbzeugverband (Comptoir des Demi-Produits) ist so gut
wie aufgeldst, wéhrend der Formeisenverband (Comptoir des
Poutrelles) bis jetzt auch noch nicht fur eine l&ngere Dauer
verldngert werden konnte. Die Preise fur Formeisen werden
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mit 550 Fr Frachtgrundlage Diedenhofen noch gut gehalten,
dagegen werden Knippel mit 270 bis 300 Fr angeboten. Bei
den Blechverbéanden (Comptoir des Toles et Larges plats) geht
es nicht viel besser. Nur der Walzdrahtverband arbeitet an-
scheinend noch in Ublicher Weise. Der Drahtverfeinerungs-
verband (UTA — Union des Tréfileurs d’Acier), der mit der
Griindung des Internationalen Drahtverfeinerungsverbandes
(Iweco) neues Leben bekommen hat, hat seine Preise erhoht.
Bekanntlich ist die ,,UTA" nicht der ,,lweco* beigetreten, sondern
hat nur einen AnschluRvertrag mit ihr gemacht. Von den saar-
landischen Werken gehéren ihm die Soc. des Hauts-Fourneaux
et Aciéries de Differdange-Saint-Ingbert-Rumelange in St. Ingbert
und die Saardrahtwerke, G. m. b. H., Louisenthal, die dem
Réchling-Konzern nahestehen, an, dagegen nicht die Firmen
Georg Heckei, Drahtseilfabrik, Saarbriicken, und Mechanische
Drahtindustrie, A.-G., Saarbriicken. Die Emeuerungsverhand-
lungen fur die ablaufenden Verbdnde werden mit Nachdruck
gefuhrt; es steht zu hoffen, daR die schlechte Lage, in der sich
die Werke befinden, einen festen Zusammenschluf® herbeifihrt.

Ueber die Rohstoffversorgung der Werke ist nicht viel
zu berichten. Die Preise der Kohlen sind unverdndert. An
Feierschichten wurden im Dezember 11 eingelegt, davon 6 nur
teilweise. Die Erzpreise sind weiter weichend. Man kann heute
Minette zu 18 bis 20 Fr auf Grundlage 32 % Fe kaufen. Die
Schrottpreise sind unverandert.

Zu erwdhnen ist noch, daR die Kapitalerhéhung des Neun-
kircher Eisenwerks von 60 Mill. Fr auf 135 Mill. Fr im Handels-
register eingetragen wurde. Das Aktienkapital ist eingeteilt in
135000 Stuck Aktien zu 1000 Fr.

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand
des Stahltrustes nahm im November 1931 gegeniiber dem Vor-
monat um 188510 t oder 5,9 % ab. Am Monatsschlusse standen
2980833 t unerledigte Auftrdge zu Buch gegen 3 169 343 t
Ende Oktober 1931 und 3697 870 t Ende November 1930.

Buchbesprechungen).

Stadnikoff, Georg, Prof. Dr., Moskau: Die Chemie der Kohlen.
Mit 28 Abb. und 188 Tabellen. Stuttgart: Ferdinand Enke
1931. (X1, 339 S) 8°. 19J1M, geb. 21 JIM.

Das vorliegende Buch des bekannten russischen Forschers
behandelt in 12 Abschnitten das gesamte, umfangreiche Gebiet
aller mit der Chemie der Kohlen zusammenh&ngenden Fragen
nach neuzeitlichen Gesichtspunkten. Es wird zunéchst eine all-
gemeine Kennzeichnung der fossilen Kohlen in geologischer,
mineralogischer und chemischer Hinsicht gegeben. Die zur Zeit
wieder viel umstrittene Frage nach der Entstehung der Kohlen
wird eingehend behandelt. Stadnikoff ist der Ansicht, dal die
Cellulose als Urstoff der Kohlen nur eine untergeordnete Rolle
spielt. Weiter ist ndher behandelt der Wassergehalt der Kohlen
an den natirlichen Lagerstatten, ein Gegenstand, dessen Be-
deutung bisher vielfach iibersehen wurde. Sehr ausfiihrlich werden
die einzelnen Elementarbestandteile der verschiedenen Kohlen-
sorten besprochen, besonders der Gesamtaschegehalt, der Gehalt
an Stickstoff, Schwefel sowie an fllichtigen und extrahierbaren
Stoffen. Die Schrift enthalt ferner eine gute Zusammenstellung
der vorliegenden Arbeiten Uber die Bitumina der Kohlen sowie
uber die Huminbestandteile. Ein wesentlicher Teil des Buches ist
der Besprechung der bei der VVerkokung der Kohlen eintretenden
Veranderungen und der dabei entstehenden Erzeugnisse (Koks,
Teer und Gas) gewidmet, auch die Hydrierung und Oxydation der
Kohlen sind ausfiihrlich behandelt.

Nachdem bisher eine zusammenfassende Darstellung der
Chemie der Kohlen nach dem gegenwaértigen Stande der For-
schungen gefehlt hatte, liegen nunmehr hierliber zwei Biicher
vor, das von Stadnikoff und das von Walter Fuchs2). Beide
Biicher, jedes die besondere Eigenart der Verfasser wahrend, er-
ganzen sich in vorteilhafter Weise. Jedem, der sich mit der
Chemie der Kohlen und verwandten Gebieten zu beschéftigen hat,
kann Stadnikoffs Buch empfohlen werden, denn es enthalt neben
einer guten Kkritischen Zusammenstellung unserer derzeitigen
Kenntnisse auf diesem Gebiete zahlreiche Anregungen zu neuen
Untersuchungen. Rudolf Lieske.

Ergebnisse der Technischen Rdntgenkunde. Hrsg. von
J. Eggert und E. Schiebold. Leipzig: Akademische Ver-
lagsgesellschaft m. b. H. 8°.

') Wer die Bucher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, Postschlieffach 664.

2 Die Chemie der Kohle. Berlin: Julius Springer 1931.

Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1331

Bd. 2. Fortschritte der Rodntgenforschung in
Methode und Anwendung. Die Heidelberger Rontgen-
tagung 1930. Hrsg. im Auftrage der Deutschen Gesellschaft
fir Technische Rontgenkunde beim Deutschen Verband fiir
die Materialpriifungen der Technik von Prof. Dr. F. Kdrber,
Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Eisenforschung in
Dusseldorf, und Dr. E. Schiebold, a. o. Prof. an der Universi-
tdt Leipzig. Mit 145 Abb. im Text. 1931 (VI, 326 S).
36,60 JIM, geb. 38 JIM.

Der ersten Veranstaltung der Deutschen Gesellschaft fir
technische R&ntgenkunde beim Deutschen Verbénde fiir die
Materialprufungen der Technik im November 1929 folgte schon
im Juni 1930 eine zweite, wiederum gut besuchte Tagung in
Heidelberg, deren Vortrdge nunmehr von F. Kdérber und E.
Schiebold in dem vorliegenden Band gesammelt herausgegeben
werden.

Wiéhrend sich der erste, die Berichte der Berliner Tagung
enthaltende Band3) vorwiegend mit der Technik der verschie-
denen Untersuchungsverfahren und deren Anwendung auf prak-
tische Aufgaben befalit, betont der zweite Band entsprechend dem
gegenwartigen Stande der Forschung mehr die physikalischen
Grundlagen. Eine erste Vortragsgruppe behandelt die Inter-
ferenzen von Rontgenstrahlen an Flissigkeiten und Gasen; ihr
schlieRen sich Berichte tber Interferenzen an Kristallen und damit
zusammenhdngende Fragen an. Eine dritte Reihe von Vortragen
betrifft die heute immer weitere Anwendungsgebiete erfassende
Rontgenspektroskopie, ihr folgen einige Aufsatze tber Durch-
leuchtungsverfahren. Der Wert des Werkes wird im Gbrigen noch
wesentlich dadurch erhéht, daB die Aufsatze zum Teil betrdchtlich
iber den Umfang der gehaltenen Vortrage hinaus zu zusammen-
fassenden Berichten mit ausfiihrlichen Schrifttumsnachweisen
erganzt worden sind.

Auf die Berichte im einzelnen einzugehen ist hier leider
nicht moglich. Fir den Metallfachmann durften in erster Linie
die Aufsitze von V. M. Goldschmidt Gber Kristallchemie und
Rontgenforschung sowie von J. D. Bernal uber Ergebnisse der
modernen Metallforschung der Beachtung wert sein. Nach
V. M. Goldschmidt ist die Metallkunde im gegenwadrtigen Zeit-
punkte ein Teilgebiet der Kristallchemie geworden, deren Aufgabe
es ist aufzuklaren, welche Arten von Kristallen aus gegebenen
Stoffen gebildet werden konnen, und welche Zusammenhénge
zwischen den Eigenschaften der Kristalle und der in ihnen ver-

3) Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 539.
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tretenen Atomarten bestehen. Wie Goldschmidt gezeigt hat, ist
dabei fur das Verstandnis der Zusammenhénge zwischen Kristall-
bau und chemischer Zusammensetzung nicht so sehr die makro-
skopische Symmetrie wie vielmehr die Anordnung der Nachbar-
atome um jedes einzelne Atom im Kristall, die Koordination, von
Bedeutung; diese wird wiederum weitgehend durch die verhaltnis-
maBige GrofRe der Atomradien bestimmt. Die AtomgroRe regelt
anderseits sowohl die technisch wichtigste Fahigkeit der Metalle,
Mischkristalle miteinander zu bilden, als auch weitgehend geo-
metrisch die Verhaltnisse bei der Bildung intermetallischer Ver-
bindungen. Waéhrend die klassischen Begriffe der molekular-
chemischen Valenzeigenschaften nicht ausreichten, um solche
intermetallischen Verbindungen zu deuten, bei denen die Mengen-
verhaltnisse der verschiedenen Atomarten offenbar ganz anderen
Gesetzen folgten, als nach ihrer Wertigkeit erwartet werden sollte,
wissen wir heute, dall in sehr vielen Fallen isomorphe Verbin-
dungen entstehen, sobald das Mengenverhaltnis zwischen Atom
und Valenzelektronen einen bestimmten Wert annimmt. Die
chemische Formel ist dabei von verhdltnismé&Rig untergeordneter
Bedeutung, es ergibt sich daher das eigentiimliche, vom Stand-
punkte der Mitscherlichschen Anschauung tber den Isomorphis-
mus, die chemische Aehnlichkeit als Grundbedingung fir eine
kristallographische Verwandtschaft voraussetzte, ganz unver-
standliche Bild, daR Verbindungen mit ganzlich verschiedener
chemischer Formel dhnliche Kristallstrukturen aufweisen kdnnen.
Die leider durch eine unglaublich schlechte Uebersetzung in ihrer
Verstandlichkeit stark beeintrachtigten Ausfiihrungen Bernais
erganzen den Bericht Goldschmidts ausgezeichnet nach der
theoretischen Seite, sie lassen jedoch erkennen, dal’ die heutigen,
deduktiv abgeleiteten Theorien des metallischen Zustandes nur
erst die Umrisse andeuten und ein vollstandiges Bild erst mdglich
sein wird, wenn die Beziehungen zwischen Struktur und Eigen-
schaften sehr viel vollstandiger bekannt sind, als das heute noch
der Fall ist.

Alles in allem genommen stellt der Band wiederum eine wert-
volle Bereicherung des Schrifttums auf dem Grenzgebiete zwischen
Theorie und Praxis der Metalle dar. Franz Wever.

Lipin, W. N., Professor Gornowo Instituta: Metallurgija
tschuguna, schelesa i stali. [2-oesanowopererabotannoje i
snatschitelno dopolnennoje isdanije.] Leningrad: Nautschnoje
Chimiko-Technitscheskoje Isdatel’stwo Wsechimprom WSNCH
SSSR. 8.

T. 2. Tschast’ 1-ja. Pereplawka
otschistka ego ot wredn’ich primesej. Polutschenie
schelesa i stali. Pudlingow’j 1 bessemerowskij process’i.
(Mit 129 Zahlentaf. u. 259 Fig.) 1930. (503, VI S)

Die Metallurgie des Roheisens, Schmiedeisens und Stahls.
2., neubearb. u. betrachtlich erw. Aufl. Bd. 2, T. 1: Das Um-
schmelzen des Roheisens und seine Befreiung von schéadlichen
Beimengungen. Erzeugung des Schmiedeisens und Stahls.
Puddel- und Bessemerverfahren.

Der erste Band der zweiten Auflage dieses Werkes ist friiher
hier besprochen wordenl). Der vorliegende erste Teil des zweiten
Bandes behandelt in drei Abteilungen das Umschmelzen des Roh-
eisens und seine Befreiung von schadlichen Beimengungen, die
Darstellung des Schmiedeisens und Stahls im Rennfeuer, Frisch-
feuer und durch das Puddelverfahren sowie in der dritten Abtei-
lung die Erzeugung des Schmiedeisens und Stahls in flissiger
Form durch Verblasen des Roheisens, also das Bessemer- und das
Thomasverfahren. Die Behandlung ist erschépfend, wobei fir
den deutschen Leser die zahlreich angefiihrten Ergebnisse wenig
bekannter russischer Untersuchungen besondere Beachtung ver-
dienen. Leider geniigen die 259 Textabbildungen nicht ganz den
Anspriichen, die wir zu stellen gewohnt sind.

Mit einer kurzen Bemerkung des Verfassers auf Seite 467,
dritter Absatz, kann man wohl nicht ganz einverstanden sein.
Bei Besprechung der Wérmebilanz des Thomasverfahrens von
Professor Pawlow behauptet Lipin, nicht an die Mdglichkeit des
Zerfalls des Kohlendioxyds zu glauben, das aus den FluBmitteln
stammt. Da dieses Kohlendioxyd sich aber chemisch in nichts
vom anderen unterscheidet, mu es doch wohl genau so den Ge-
setzen der Dissoziation bei den hohen Temperaturen des Thomas-
verfahrens unterworfen sein.

Im ganzen kann das Buch bestens empfohlen werden.
Johann Agthe.

tschuguna i

Arbeitsschulung, Industrielle, als Problem. Finf Beitrage
Uber ihre Aufgaben und Grenzen. Bericht Giber die ,,7. Tagung
flr Werkspolitik“ in Frankfurt am Main am 3. u. 4. Okt. 1930.

x) Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1001/02.
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Hrsg. vom Sozialen Museum, E. V., in Frankfurt am Main.
Berlin (W 10) und Wien (1): Industrieverlag Spaeth & Linde
1931. (142 S) 8. 3,2031M, geb. 4,5031IM.

Die unter dem angegebenen Titel erschienene Broschire gibt
die auf der ,Siebenten Tagung der Werkspolitik“ am 3. und
4. Oktober 1930 in Frankfurt am Main gehaltenen Vortrdge und
die sich an diese anschliefenden Aussprachen wieder.

Es ist nicht Zweck dieser Zeilen, die einzelnen Vortrage
kritisch zu betrachten. Hier kann es sich nur darum handeln,
den Eindruck, den das Buch in seiner Gesamtheit auf den Leser
auslibt, zu schildern.

Dem Fachmann — nicht bloR der Ausbildungsleiter, der
Berufsschullehrer, auch jeder Betriebsmann, der etwas Uber die
Enge seiner Tagesarbeit hinauszuschauen bestrebt ist, sollten
Zuschauer und Beurteiler des geistigen Kampfes auf dem Felde
der industriellen Arbeitssehulung sein — bietet sich ein fesselndes
Bild der auf diesem Gebiete herrschenden gegensétzlichen An-
schauungen. Die Durchsicht des Buches macht keine Schwierig-
keiten; sie wird durch die einfache Form der Sprache erleichtert
und schreckt nicht durch hochtrabende Fremdwérter, die bei
&hnlichen Gelegenheiten als Fahigkeitsausweis im Uebermal
verwendet werden.

Fir den unverbildet denkenden und empfindenden Menschen
erscheint undist auch in der Praxis die industrielle Arbeitsschulung
kein Problem. Sie wadchst, natirlichen Bedingungen folgend,
aus dem Betriebe heraus und stellt von sich aus die ihrer Wachs-
tumsumgebung gemaRen Aufgaben. Diese liegen in der Schulung
zu hochstméglichem Koénnen und Verstehen, in einer Erziehung
des Willens zu hdchster Leistung und in der Pflege des Bewuft-
seins personlicher Verantwortung gegeniiber dem Betriebsganzen.
Diese Auffassung ist zu einfach und ihre Selbstverstandlichkeit
zu unangenehm, als daB sie nicht an jenen Oktobertagen in
Frankfurt Gegnerschaft auf der ganzen Linie gefunden hatte.
Gewil3, man billigte auf der einen Seite der Wirtschaft Moglichkeit
und Fahigkeit der Ausbildung zu, aber man sprach — ein Wider-
spruch in sich und ein Widerspruch mit der taglichen Erfahrung —
die Fahigkeit zur Erziehung ausschlieBlich den Eltern, der Schule,
»der Gesellschaft in ihrer Gesamtheit* zu.

Das alles kann man im einzelnen und ausfuhrlicher aus den
Text des besprochenen Buches entnehmen. Was es aber, vorher
recht sorgsam fiir die Verdffentlichung von den peinlichen Stellen
bereinigt, nur andeutungsweise ahnen l&Rt, ist der unter Be-
nutzung gerade gebotener Gelegenheit, gehdssig nach Form
und Inhalt, von dem Sprecher der freien Gewerkschaften, Herrn
Fricke, gegen das Dinta und die Industrie vorgetragene General-
angriff. Einer Stellungnahme zu diesem Vorgehen bedarf es nicht
mehr. Aber der Leser dieses Buches bendtigt des Hinweises,
daB in dem Aufsatz von E. Benser ,,Zwei Welten* 1) Ausfilhrungen
zu finden sind, die der hier vorliegenden Darstellung der siebenten
Tagung fir Werkspolitik in Frankfurt am Main die echte Unter-
malung und damit dem Bilde die bestimmende Ténung geben.
Unter Berlcksichtigung dieser Erganzung ist die Durchsicht
dieses Buches erst recht empfehlenswert.

Oberingenieur iBt.*ng. (Sf). C.Arnhold.

Jahrbuch, Statistisches, fur die Eisen- und Stahl-
industrie 1931. Statistische Gemeinschaftsarbeit der Nord-
westlichen Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-
Industrieller und des Stahlwerksverbandes, Aktiengesellschaft,
Disseldorf. Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1931
(231 S)) 8. 53im, fur Mitglieder des Vereins deutscher Eisen-
hittenleute 4,5031M.

Es ist das Verdienst der beiden Kdorperschaften, die dieses
Jahrbuch herausgeben, ein so umfassendes Werk geschaffen zu
haben, das jetzt bereits zum dritten Male erscheint. Wé&hrend die
ausléndischen Fachverbande in ihren Jahrbiichern vorzugsweise
statistische Angaben (ber die Eisen- und Stahlindustrie ihrer
Lander bringen, wird in diesem Buch eine ausfthrliche Uebersicht
Uber die Erzeugung, den Absatz und die AuRenhandelsverhéltnisse
der Eisen- und Stahlindustrie in allen L&ndern gegeben, soweit
Uiberhaupt einwandfreie Zahlen vorliegen.

Der Hauptwert des Jahrbuches fur die Praxis liegt unseres
Erachtens darin, daf weitgehend Angaben verwendet werden,
die der Erkenntnis Uber die Wetthbewerbsverhdltnisse der Eisen
erzeugenden Lander in den Eisen verbrauchenden Léndern dienen.

Die Vielseitigkeit des Inhaltes gibt fast auf jede derartige
Frage der Eisen- und Stahlindustrie Auskunft. Die vorbildliche
Gliederung und Aufteilung des Stoffes macht das Jahrbuch zu
einem Handbuch flr jeden, der, sei es als Techniker, als Kauf-
mann oder als Volkswirt, in der Eisenindustrie tatig ist. M.

0 Arbeitsschulung 2 (1931) S. 4/8.
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Aenderungen in der Mitgliederliste.

Alberte, Walter, 2)r.«$ng., Betriebsdirektor der Fa. Ruhrstahl
A.-G., Henrichshutte, Hattingen (Ruhr), Bismarckstr. 67.
Bottermund, Paul, $ipl.*8n8-, Magdeburg, Bliicherstr. 3.

Daubner, Bila, Maschineningenieur, Salgotarjan (Ungarn),
Dr. Chorin Ferenc-u. 7. . )
Genwo, Rudolf, Ingenieur, Staatswerkstatten, Kirikkale bei

Ankara (Angora), Asiat. Turkei.

Kallenborm, Glaus, 3)t*Qng. (£ i), Rittergut Wiltsehau, Post
Maltsch i. Schl.

Moll, Bernhard, UDipl.*ng., Leuna, Kr. Merseburg, van-tHoff-
Str. 7.

Pistor, Rudolf, iEr.*ng., Homberg-Essenberg, Blumenstr. 21.

Schreiber, Ewald, Direktor u. Vorsitz. Geschaftsf. der Fa. Ofu-
Ofenbau-Union G. m. b. H., Dusseldorf, Breite Str. 20.

Neue Mitglieder.

Bauwens, Hans Werner, St.pl.»5>ng, Dusseldorf 10, Mathilden-
str. 41

Beck, Hans, iSipl.sQng., Obering, der Fa. Siemens & Halske
A.-G., techn. Biro, Koln, Alteburger Str. 336.

Belikow, Michael, ®tpl.»3ltg., Leiter der Energieabt. der Hutten-
werke Petrowsky, Dnepropetrowsk (U. d. S. S. R.).

Berger, Hans Hellmut, Dr. phil., Freiburg i. Br., Maltererstr. 5.

Blumberg, Heinz, S)ipl.<~Qng, Dusseldorf-Gerresheim, Bender-
str. 162.

Bocking, Kurt, Kapitédnleutnant a. D., Fabrikbesitzer, Aben-
theuer bei Birkenfeld (Nahe).

Boehringer, Rolf, 3)tp(.*ng., i. Fa. Gebr. Boehringer, G. m. b. H.,
GOppingen.

Borch, Niels Sofus, $ipl.=Qrtg., Obering, der Fa. F. L. Smidth
& Co., A-G., Kopenhagen (Danemark), Vestergade 33.
Boske, Richard, Direktor der N. V. Intermetal, Rotterdam

(Holland), Bierstraat 28.

Diestel, Paul, iKtpl.*ng., Dortmund-Horde, Eckardstr. 6c.

Eisenkolb, Fritz, 2)t>3ng., Leiter der techn. Vers.-Anstalt des
Eisenwerks Karlshitte, Liskovec (Leskau) bei Friedek (C. S. R.).

Gruber, Kurt, ®t.«Qrtg., Maschinenfabrik Meer, A.-G., M.Gladbach.

Héchst, Emil, Ingenieur, Misen, Kr. Siegen, Stahlbergstr. 116/1,

Kathner, Arthur T., berat. Ingenieur, Paris 8 (Frankreich),
Rue Bayard 26.

Kistner, Hans, ®t»Qng., Warmestelle des Vereins deutscher
Eisenhuttenleute, Dusseldorf, Breite Str. 27.

Kluger, Leo, Ingenieur, Werksdirektor der Oesterr. Schmidt-
stahlwerke A.-G., Wien X (Oesterr.), Loblichgasse 9—10.
Knips, Peter, Direktor der Fa. P. Ludwigs Thonwerke G. m.

b. H., Koblenz; Kdln-Lindenthal, Kermeterstr. 24.

Kéhler, Walther, Oberingenieur der Bergmann-Elektr.-Werke
A.-G., Berlin-Pankow, Parkstr. 20.

Kohncke, Rolf, Prokurist der Fa. Bertram & Graf, Libeck.

Kojima, Gisho, Ingenieur, Sumitomo-Shindo-Kokan-Kaisha,
Amagasakishi (Hyogoken), Japan.

Kuhlmann, Max, ®ipb=Qng., Direktor des Dampfkessel-Ueber-
wachungs-Vereins, Hagen (Westf.), Vinckestr. 8.

Maas Geesteranus, Willem, adj. Direktor der Maschinenf. u.
Eiseng. Werkspoor N. V., Amsterdam (Holland), Viotta-
straat 5.

Mund, Alfred, ®r.»Qitg., Disseldorf-Wersten, Kdlner Landstr. 180.

Niedenthal, Alfred, ibr.”ng., Stahlw.-Assistent der Fa. Fried.
Krupp A.-G., Essen, Emmastr. 48.

Olmesdahl, Erich, Betriebsleiter der Fa. Pre- u. Walzwerk A.-G.,
Disseldorf-Reisholz, Heyestr. 248.

Riiggeberg jr., Gustav, Ingenieur, Dusseldorf-Rath, Artusstr. 21.

Sachs, Georg, ®r.«Qng., Prof., Leiter des Metallabor. der Metall-
ges. A.-G., Frankfurt (Main), Bockenheimer Anlage 45.

Schafer, Rudolf, 2)ipl.=Qrtg., Mitteld. Stahlwerke A.-G., Lauch-
hammerwerk Riesa, Riesa i. Sa., Goethestr. 56.

Schemmer, Karl, Ing., Andritz bei Graz (Steiermark), Achleitner
Str. 3

Schmid, Bernhard, Reg.-Baumeister a. D., Direktor, Fa. Klein,
Schanzlin & Becker A.-G., Essen, Hufelandstr. 72.

Schmidthuysen, Peter, 2>ipl.«£jttg., Dlsseldorf-Oberkassel, Steffen-
str. 34.

Schulz, Hans, $ipl.*Qng., Leiter des Ing.-Biiros Dusseldorf der

: Kugelfabrik Fischer, Schweinfurt; Disseldorf-Oberkassel, Dis-

t seldorfer Str. 17.

Schwenke, Heinrich, Ingenieur der Klockner-Werke A.-G., Hagen
(Westf.), Roonstr. 19,

Sieverts, Adolf, Dr. phil., Prof., Direktor des Chem. Instituts
der Universitat Jena, Jena, Schillerstr. 1.

Stengel, Erich, ®tpl.*ng., Fa. Fried. Krupp A.-G., Friedrich-
Alfred-Hitte, Rheinhausen (Niederrh.), Kruppstr. 202.

Takagi, Hiromu, Oberingenieur, Sumitomo Stahlwerke, Osaka
(Japan), Konohana-Ku, Shimaya-cho 249.

Tiemann, Herbert, $ipl.»Qng., Hannover, Detmoldstr. 2.

Vereinigte Technische Staatslehranstaltenfiir Maschinen- und Berg-
maschinenwesen, Magdeburg, Am Krokentor 1

Voigt, Karl, $ipi.«£jng., Bergbau- u. Hutten-A.-G., Friedrichs-
hatte, Abt. Carl Stein, Wehbach (Sieg), Koblenz-Olper Str. 55a.

Wenzel, Eugen, ®ipl.»Qng., Leiter der Fa. Julius Pintsch A-G.
Diusseldorf und des Werkes Erkrath, Dusseldorf, Uhlandstr. 47.

Wiinnenberg, Hans, ®r.=$ttg-, c/o A. O. Smith Corp., Milwaukee
(Wisc.), U. S. A

Yabuuchi, Shusaburo, Stahlwerksingenieur, Berlin-Halensee, Kur-
flrstendamm 159.

Zumbroich, Karl Theodor, 2)ipl.=Qng., Betriebsing, der Fa. PreR3-
u. Walzwerk A.-G., Abt. Oberbilker Stahlwerk, Dusseldorf,
Tonhallenstr. 8.

Eisenhitte Sidwest,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Donnerstag, den 14. Januar 1932, 15.30 Uhr, findet in der
Handelskammer Saarbriicken, Hindenburgstr., die

9. Sitzung der Fachgruppe ,,Kokerei und Hochofen*
statt.
Tagesordnung:

1. Aussprache Uber das Gasausbringen der Kokerei
mit einleitendem Bericht von ®ipl.»"ng. Stolzenberg, Neun-
kirchen.

2. Aussprache Uber Fragen der Benzolgewinnung bei
Erzeugungsriickgang mit einleitendem Bericht von Be-
triebschef von Hinke, Valklingen.

3. Verkokungsversuche mit Saarkohle auf der Zeche
Wolfsbank. Berichterstatter: Kokereichef W. Mogwitz,
Neunkirchen.

4, Das tatsdchliche und nach der Gasanalyse theore-
tisch mogliche Benzolausbringen. Berichterstatter:
Dr. Kolbe, Vdlklingen.

5. Verschiedenes und Geschéftliches.

Eisenhitte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Die Eisenhiitte Oesterreich veranstaltet am 23. Januar 1932,

18 Uhr, in der Montanistischen Hochschule zu Leoben eine

Tagung mit folgenden Vortragen:

Der EinfluR von gebranntem und ungebranntem Kalk
auf den basischen Elektro-Stahlprozef. (Nach einer
Arbeit von O. v. Keil und E. Czermak.) Berichterstatter:
Professor 3)t.«Qng. O. v. Keil-Eichenthurn, Leoben.

Metallographische Untersuchung von GuBeisen. Be-
richterstatter: Dozent Dr. mont. R. Mitsche, Leoben.

Der Universalismus als Weltanschauung und die
Praxis des Eisenhiuttenwesens. Berichterstatter: In-
genieur E. Witting, Donawitz.

AnschlieBend zwanglose Zusammenkunft

im Grof3gasthof
Baumann.

Eisenhitte Sidwest.

Hauptversammlung am 31. Januar 1932 in Saarbricken.
=  Einzelheiten werden noch bekanntgegeben. —



