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V o n  O b e r i n g e n i e u r  E r i c h  H o w a h r  i n  D ü s s e l d o r f - R a t h .

[B erich t N r. 95 des W alzw erksausschusses des V ereins deutscher E isen h ü tten leu te1).]

(Stichpläne zum Auswalzen je eines 7- und 5-t-Blockes. Stich- und Anstellzeiten fü r  die einzelnen Kaliber. Ermittlung der
Bollgangslaufzeiten.)

Be i  e i n e r  k ü r z l i c h  v o m  A u s l a n d  b e s t e l l t e n  B l o c k s t r a ß e  m i t  

W a l z e n  v o n  1 1 0 0  m m  D m r .  u n d  2 5 0 0  m m  B a l l e n l ä n g e ,  

d i e  s i c h  z u r  Z e i t  i m  B a u  b e f i n d e t ,  w a r  d i e  F o r d e r u n g  g e s t e l l t  

w o r d e n ,  b e i  e t w a  6 7 0 0  B e t r i e b s s t u n d e n  i m  J a h r  u n t e r  a l l e n  

U m s t ä n d e n  e i n e  L e i s t u n g  v o n  1 , 2  M i l l .  t  z u  e r r e i c h e n .  N u n  

m u ß  n a t ü r l i c h  d i e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  e i n e r  d e r a r t i g e n  S t r a ß e  

h ö h e r  l i e g e n  a l s  d i e  J a h r e s - D u r c h s c h n i t t s - S t u n d e n l e i s t u n g .

F ü r  d i e  L e i s t u n g  i s t  v o r  a l l e m  m a ß g e b e n d  d i e  W a h l  d e r  

e l e k t r i s c h e n  A u s r ü s t u n g  s o w i e  d i e  W a h l  d e r  v e r s c h i e d e n e n  

G e s c h w i n d i g k e i t e n  f ü r  d i e  H i l f s e i n r i c h t u n g e n .  W e g e n  d e r  

a u ß e r o r d e n t l i c h  g r o ß e n  z u  b e w e g e n d e n  M a s s e n  l e g t  m a n  b e ­

s o n d e r s  b e i  d e n  R o l l g ä n g e n ,  n a m e n t l i c h  d e n  A r b e i t s -  u n d  

A r b e i t s v e r l ä n g e r u n g s r o l l g ä n g e n ,  g r o ß e n  W e r t  d a r a u f ,  d i e  

A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t e n  n u r  s o  h o c h  z u  w ä h l e n ,  w i e  d i e s  

m i t  R ü c k s i c h t  a u f  d i e  z u  e r z i e l e n d e  L e i s t u n g  u n b e d i n g t  n o t ­

w e n d i g  i s t ,  d a  i m  a n d e r e n  F a l l e  b e i  d e m  U m k e h r e n  d e r  g r o ß e n  

M a s s e n  a u ß e r o r d e n t l i c h e  B e s c h l e u n i g u n g s k r ä f t e  e r f o r d e r l i c h  

w e r d e n ,  d i e  w i e d e r  g r o ß  b e m e s s e n e  M o t o r e n  e r f o r d e r n .

D i e s e  g r o ß e n  M o t o r e n  h a b e n  d a n n  b e i  l ä n g e r e m  D u r c h ­

l a u f e n  e i n e n  s o  g r o ß e n  K r a f t ü b e r s c h u ß ,  d a ß  e r s t e n s  d e r  

W i r k u n g s g r a d  d e r  e l e k t r i s c h e n  E i n r i c h t u n g  g a n z  b e t r ä c h t ­

l i c h  z u r ü c k g e h t ,  u n d  d a ß  z w e i t e n s  d i e s e r  u n v e r b r a u c h t e  

K r a f t v o r r a t  s i c h  i n  e r h ö h t e m  V e r s c h l e i ß  a l l e r  T r i e b w e r k s ­

t e i l e ,  b e s o n d e r s  s ä m t l i c h e r  Z a h n -  u n d  K e g e l r ä d e r ,  a u s d r ü c k t .  

A u ß e r d e m  e r g i b t  s i c h  n a t ü r l i c h  f ü r  z u  g r o ß  b e m e s s e n e  M o ­

t o r e n  e i n  u n n ö t i g e r  K o s t e n a u f w a n d .

D i e  n a c h s t e h e n d e n  S c h a u b i l d e r  s i n d  m i t  D r e h z a h l e n  f ü r  

d i e  W a l z e n  a u s g e a r b e i t e t ,  d i e  d u r c h a u s  i m  R a h m e n  d e s  b i s ­

h e r  ü b l i c h e n  l i e g e n ;  d e r  W a l z e n z u g m o t o r  i s t  j e d o c h  s o  r e i c h ­

l i c h  v o r g e s e h e n ,  d a ß  e i n e  b e t r ä c h t l i c h e  D r e h z a h l s t e i g e r u n g  

u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h e n d e n  M o ­

m e n t e  n o c h  m ö g l i c h  i s t ,  s o  d a ß  d i e  n a c h  d e n  S c h a u b i l d e r n  

e r m i t t e l t e  L e i s t u n g  i m m e r h i n  n o c h  e i n e n  g e w i s s e n  V o r r a t  

i n  b e z u g  a u f  d e n  S t r a ß e n a n t r i e b  e n t h ä l t .

F ü r  d i e  U n t e r s u c h u n g  s i n d  z w e i  W a l z p l ä n e  v o r g e s e h e n ,  

u n d  z w a r  d a s  W a l z e n  e i n e s  B l o c k e s  v o n  7 0 0 0  k g  a u f  3 0 0  m m 2 

u n d  d a s  W a l z e n  e i n e s  B l o c k e s  v o n  5 0 0 0  k g  a u f  2 0 0  m m 2 .  

A u ß e r d e m  s o l l  d i e  i n  F r a g e  k o m m e n d e  B l o c k s t r a ß e  n o c h  

B r a m m e n  w a l z e n .  D i e  B e t r a c h t u n g  ü b e r  d i e  v e r s c h i e d e n e n  

S t i c h z e i t e n  b e i  d e n  l e t z t e n  e r g i b t  s i c h  i n  ä h n l i c h e r  W e i s e  

w i e  b e i  d e n  n a c h s t e h e n d  g e s c h i l d e r t e n  B e i s p i e l e n .

')  V orgetragen  in  d e r  26. V ollsitzung  am  5. F e b ru a r  1932.
Sonderabdrucke sind  vom  V erlag  S tah le isen  m . b. H ., D üssel­
dorf, Postschließfach 664, zu  beziehen.
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A bbildung 1. K alib rie ru n g  der B lockw alze. 
A nstellgeschw indigkeit der K an tlin ea le  u n d  der D ruckschrauben  

beim  A usw alzen eines 7-t-B lockes.

A ll. 1 z e i g t  d i e  K a l i b r i e r u n g  d e r  W a l z e n  s o w i e  r e c h t s  

d a v o n  d i e  W e g e  d e r  K a n t l i n e a l e  i n  s c h e m a t i s c h e r  D a r ­

s t e l l u n g ,  u n d  w e i t e r h i n  i n  s c h e m a t i s c h e r  D a r s t e l l u n g  d i e  

B e w e g u n g  d e r  O b e r w a l z e  w ä h r e n d  d e s  W a l z v o r g a n g e s  b e i m  

A u s w a l z e n  e i n e s  7 - t - B l o c k e s  a u f  3 0 0  m m 2 .
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I n  Zahlentafel 1 i s t  d e r  S t i c h -  g

p l a n  d a z u  g e g e b e n .  Z u r  E n n i t t -  - f  “

l u n g  d e r  S t i c h z e i t e n  d i e n t e  f o l -  i S  y

g e n d e  B e t r a c h t u n g :  % g

D i e  A n l a u f z e i t  f ü r  d e n  M o t o r  ^  S
i s t  m i t  2  s  a n g e n o m m e n  w o r d e n .  g  S

D a r a u s  e r g e b e n  s i c h  d a n n  d i e  ' S  g

e i n z e l n e n  L a u f z e i t e n .  D i e  e i n z e l -  

n e n  Z a h l e n  f ü r  d i e  s e h r  w i c h t i g e  

S p a l t e  d e r  P a u s e n  e r g e b e n  s i c h  >
a u s  d e n  v o r e r w ä h n t e n  S c h a u ­

b i l d e r n  u n t e r  Abh. 1. D a b e i  f ä l l t  

b e i  B e t r a c h t u n g  d e r  B e w e g u n g  

d e r  O b e r w a l z e  a u f ,  d a ß  d i e  H u b ­

g e s c h w i n d i g k e i t  m i t  8 0  m m / s  

s e h r  h o c h  e r s c h e i n t  i m  V e r g l e i c h  V  A

m i t  d e n  b i s h e r  i m  a l l g e m e i n e n  c  -

g e b r a u c h t e n  G e s c h w i n d i g k e i t e n .  £  £

T r o t z d e m  z e i g t  d i e  P a u s e n t a f e l  

o h n e  w e i t e r e s ,  d a ß  d i e  g r ö ß t e n  |

P a u s e n  n u r  d u r c h  B e w e g u n g  ^

d e r  O b e r w a l z e  e n t s t e h e n .  D i e s e  - f

s c h n e l l e  B e w e g u n g  d e r  g r o ß e n  ^

M a s s e  d e r  O b e r w a l z e  m i t  E i n ­

b a u s t ü c k e n  u n d  Z u b e h ö r  e r f o r d e r t  

b e i  e i n e r  e l e k t r i s c h e n  A n s t e l l u n g  

o h n e  D r u c k w a s s e r a u s g l e i c h  d e r  g

O b e r w a l z e  n a t ü r l i c h  s e h r  g r o ß e  §

K r ä f t e .  E s  m u ß  e i n e m  d e s h a l b «4-1

v i e l  d a r a n  l i e g e n ,  d i e  w i r k l i c h e  

L e i s t u n g  d e r  A n s t e l l  m o t o r e n  g e n a u  ^  f l

z u  e r m i t t e l n ,  a u c h  i n  b e z u g  a u f  ^  £

E i n s c h a l t d a u e r  u s w . ,  u m  u n t e r  3  2

a l l e n  U m s t ä n d e n  z u  e r r e i c h e n ,  £  »

d a ß  d i e  O b e r w a l z e  s i c h  b e r e i t s  ' S

w i e d e r  i n  d e r  r i c h t i g e n  S t e l l u n g  N  g

b e f i n d e t ,  w e n n  d e r  W a l z e n z u g ­

m o t o r  g e w e n d e t  h a t  u n d  b e r e i t  a
z u m  A n l a u f  f ü r  d i e  a n d e r e  W a l z -  A

n c h t u n g  i s t .  D i e  S p a l t e  f ü r  d i e  ~

P a u s e n  z e i g t ,  d a ß  d i e s  t r o t z  d e r  £

h o h e n  G e s c h w i n d i g k e i t e n  b e i  d e n  

g r ö ß t e n  P a u s e n  n i c h t  m ö g l i c h  i s t .

D i e  B e a n s p r u c h u n g  d e r  A n ­

s t e l l m o t o r e n  e r g i b t  s i c h  v o r  a l l e m  

d a r a u s ,  d a ß  d i e  B e s c h l e u n i g u n g  

a u f  i h r e  v o l l e  D r e h z a h l  d e r  g r o ß e n  §

M a s s e n  d e r  M o t o r e n a n k e r  s o w i e  5 -

d e r  T r i e b w e r k s t e i l e  i n  V e r h ä l t n i s -  3

m ä ß i g  k u r z e r  Z e i t  e r f o l g e n  s o l l .

B e i  d e m  S c h a u b i l d  f ü r  d i e  B e w e -  2

g u n g  d e r  O b e m a l z e  i s t  e i n e  A n l a u f -  g

z e i t  f ü r  d i e  M o t o r e n  d e r  A n s t e l l u n g  

v o n  2  s  a n g e n o m m e n , d i e  n a c h  M ö g ­

l i c h k e i t  a b g e k ü r z t  w e r d e n  s o l l t e .

I m  S t i c h p l a n  n a c h  Zahlen­
tafel 1 s i n d  S p a l t e n  f ü r  A n s t e l l u n g  g  c  

u n d  A n s t e i l z e i t  a n g e f ü h r t ,  w e l c h e  

d i e  v e r s c h i e d e n e n  W e g e  d e r  O b e r ­

w a l z e  a u s d r ü c k e n  u n d  w e i t e r h i n  

d i e  A n s t e i l z e i t e n  f ü r  B e s c h l e u n i ­

g u n g  u n d  D u r c h l a u f  a n g e b e n .

F ü r  d i e  B e w e g u n g e n  d e r  O b e r ­

w a l z e  s i n d  s o w o h l  b e i m  H e b e n  

a l s  a u c h  b e i m  S e n k e n  v o n  d e n  A n ­

s t e l l m o t o r e n  v e r s c h i e d e n e  D r e h -
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m o m e n t e  z u  l e i s t e n  w ä h r e n d  d e r  

A n l a u f z e i t  u n d  w ä h r e n d  d e r  

D u r c h l a u f z e i t ,  d a s  h e i ß t ,  n a c h  

E r r e i c h u n g  d e r  v o l l e n  H u b -  o d e r  

S e n k g e s c h w i n d i g k e i t  f a l l e n  d i e  

M o m e n t e  z u r  B e s c h l e u n i g u n g  d e r  

M a s s e n  w e g .  D i e  v e r s c h i e d e n e n  

W i r k z e i t e n  f ü r  d i e s e  M o m e n t e  

s i n d  h i  d e r  v o r e r w ä h n t e n  Z a h l e n ­

t a f e l  a n g e g e b e n .  D e r  M i t t e l w e r t  

a l l e r  M d 2 •  t  e r g i b t  d a n n  d a s  e f f e k ­

t i v e  M o t o r m o m e n t .  D a s  M d  d e r  

M o t o r e n  i s t  b e k a n n t l i c h  v e r h ä l t ­

n i s g l e i c h  d e r  S t r o m a u f n a h m e .  D a  

n a c h  d e m  J o i d e s c h e n  G e s e t z  d i e  

E r w ä r m u n g  d e m  W e r t  i 2 •  W  e n t ­

s p r i c h t ,  e r g i b t  s i c h  d a s  m i t t l e r e  

e f f e k t i v e  M o t o r d r e h m o m e n t  M d e

- i / M d 2 - t  
a u s  M d e  =  [ /  ,

d a r i n  i s t  E  d i e  E i n s c h a l t d a u e r  i n  

P r o z e n t  u n d  T  d i e  G e s a m t z e i t  

z u m  A u s w a l z e n  e i n e s  B l o c k e s ,  i m  

v o r s t e h e n d e n  B e i s p i e l  a l s o  n a c h  

Zahlentafel 1 =  8 3  s .

D i e  B e s c h l e u n i g u n g s m o m e n t e  

s i n d  n a t ü r l i c h  b e d e u t e n d  g r ö ß e r  

a l s  d i e  D u r c h l a u f m o m e n t e ,  u n d  e s  

e r g i b t  s i c h  b e i  V e r w e n d u n g  v o n  

D r e h s t r o m m o t o r e n  n u r  a u f  d i e ­

s e m  W e g e  e i n  k l a r e s  B i l d  ü b e r  d i e  

b e n ö t i g t e  L e i s t u n g  d e r  M o t o r e n .

I m  v o r l i e g e n d e n  F a l l  i s t  z u r  

B e d i e n u n g  d e r  A n s t e l l u n g  d e r  

O b e r w a l z e  e i n  L e o n l i a r d - S a t z  v o r ­

g e s e h e n ,  d e r  z w e i  M o t o r e n  m i t  

e i n e r  L e i s t u n g  v o n  j e  9 0  b i s  

2 7 0  k W  s p e i s t ,  r e g e l b a r  m i t  4 0 0  

b i s  1 2 0 0  U / m i n .  M i t  d i e s e m  S a t z  

k ö n n e n  n a t ü r l i c h  k l e i n e  W e g e  g e ­

n a u e s t e m  e i n g e s t e l l t  w e r d e n ,  u n d  

d i e  g r o ß e n  W e g e  k ö m i e n ,  n a c h d e m  

d i e  M a s s e n  e r s t  e i n m a l  b e s c h l e u ­

n i g t  s i n d ,  m i t  h o h e r  G e s c h w i n d i g ­

k e i t  d u r c h l a u f e n  w e r d e n .

D i e  D r e h m o m e n t e  u n d  L e i ­

s t u n g e n  d e s  W a l z e n z u g m o t o r s ,  

d i e  w ä h r e n d  d e r  e i n z e l n e n  S t i c h e  

a u f t r e t e n ,  s i n d  i n  e i n e r  a n  s i c h  

b e k a n n t e n  W e i s e  e r r e c h n e t  u n d  

i m  S t i c h p l a n  e i n g e t r a g e n .

Abb. 2  z e i g t  d a n n  d i e  L e i s t u n g s ­

k u r v e  d e s  v o r g e s e h e n e n  W a l z e n ­

z u g m o t o r s .  I n  d i e  a n  s i c h  b e k a n n ­

t e n  K u r v e n  f ü r  D r e h m o m e n t e  u n d  

L e i s t u n g e n  i s t  d i e  D r e h m o m e n -  

t e n k u r v e  e i n g e z e i c h n e t ,  d i e  s i c h  

i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  D r e h ­

z a h l  n a c h  d e m  S t i c h p l a n  e r g i b t .

B e i  d e r  v o r g e s e h e n e n  K a l i b r i e ­

r u n g  e r g e b e n  s i c h  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  

w e n i g  K a n t s p i e l e ,  u n d  d a  d i e  V e r ­

s c h i e b e g e s c h w i n d i g k e i t  d e r  L i n e ­

a l e  m i t  1000  m m  a u ß e r o r d e n t l i c h  

h o c h  g e w ä h l t  i s t ,  s o  i s t  d e r  d u r c h  

d a s  K a n t e n  a u f t r e t e n d e  Z e i t v e r -
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l u s t  t h e o r e t i s c h  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  g e r i n g .  N a c h  d e m  S t i c h p l a n  

e r g i b t  s i c h  e i n e  G e s a m t z e i t  z u m  A u s w a l z e n  d e s  B l o c k e s  v o n  

8 3  s  o d e r  e t w a  1 , 5  m i n .  D i e s  e n t s p r i c h t  e i n e m  W e r t ,  d e r  b e i
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A bbildung 2. Leistung u nd  D rehm om ente des W alzenzugm otors.

S0C 07-ff !'! ¡i  i •
7 7 J0 //7 /6 -2 7 S S  S 0 C 0 7 -7 0  \ j

*̂26/77/77-2*0.̂

>hff desrecO/e/r/'r/ea/s/Veoeder ¡
00077/000/0. 1 j j-------- -  //0T/e/7Tf/rea/s
/00SC0/060g0S00/V/00/& 7/0/700r''7/000/0 =7000/77/77/0^ 20/00/7

SM
Ab B/ocT/Aóre

! t
%
i *

1 1 1 1
1 1 \

$

3/7-

777/77 I M ! —L7 3*3 AfrZ/fe/zr ¿7
T3<3 *00 °*3 3 733X 333 13 333 \ * 'S7 V* 730 333 A

ó 333
6' 333 733

X
7 ¥33 333
ö 3*3
¿7 333 333
77/ 733

X 333 —
77 333
73 333 333
73 333

333

733
3 7 3 3 *33 733 73TT737j\

7V00 07 c/00 20/00/270//. 00-2
2 0 Ö 0 0  =  "  - 0 0 / 7 7 0 7

S 0 0 0 6 0 -2 0 S 7 0  -0 0 S 7 /7 7

2uOffes0An/270ff2e//-00/7707/s. 20/00/ 20//=2s6e/070060/7 
000 7,72s60/07S00200.

A bbildung 3. K alib rierung  der Blockwalze. 
Anstellgeschw indigkeiten der K an tlineale  und  der D ruck­

schrauben beim  A uswalzen eines 5-t-Blockes.
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A bbildung 4. L eistung  u n d  D rehm om ente des W alzenzugm otors.

Äbh. 5  s o l l  d i e  R o l l g a n g s l a u f z e i t e n  z e i g e n  b e i m  W a l z e n  v o n  

2 0 0 2 m m  a u s  5 - t - B l ö c k e n .  D i e  A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t e n  s i n d  

m i t  1 , 3  m / s  f ü r  d i e  R o l l g ä n g e  n i c h t  z u  h o c h  g e g r i f f e n .  T r o t z ­

d e m  z e i g t  d a s  S c h a u b i l d ,  d a ß  b e i  d i e s e r  s c h w e r e n  S t r a ß e  b e i m  

V e r w a l z e n  v o n  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  k l e i n e n  B l ö c k e n  d i e  R o l l ­

g ä n g e  d u r c h a u s  s c h n e l l  g e n u g  d e m  F e r t i g u n g s V o r g a n g  f o l g e n  

k ö n n e n ,  o b w o h l  b i s h e r  a n  v i e l e n  S t e l l e n  d i e  A r b e i t s g e s c h w i n ­

d i g k e i t  d e r  R o l l g ä n g e  b e t r ä c h t l i c h  h ö h e r  g e w ä l ü t  w u r d e ,  

w a s  a b e r  d i e  o b e n  e r w ä h n t e n  N a c h t e i l e  i n  s i c h  b i r g t .

D i e  a u s f ü h r l i c h e  G e g e n ü b e r s t e l l u n g  d e r  L a u f z e i t e n  

u n t e r  Äbh. 5  z e i g t ,  d a ß  d e r  R o l l g a n g  b e i  V e r s t e l l u n g  d e r  

O b e r w a l z e  Z e i t  g e n u g  h a t ,  d i e  B l ö c k e  f r ü h  g e n u g  h e r a n ­

z u f ü h r e n .  N a t ü r l i c h  t r i t t  d i e s e r  U m s t a n d  n o c h  m e h r  h e r v o r  

b e i m  W a l z e n  v o n  B r a m m e n .
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Abbildung 5. Rollgangslaufzeiten beim Walzen von 200 mm $  aus einem  5-t-Block.

t i g  ü b e r e i n s t i m m e n  u n d  i h r e  

M o t o r e n  d u r c h  A n n a h m e  z u  

g r o ß e r  G e s c h w i n d i g k e i t e n  f ü r  

e i n z e l n e  B e w e g u n g s v o r g ä n g e  

n i c h t  ü b e r b e m e s s e n  w e r d e n .
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A n den V ortrag  schloß sich folgende A u s s p r a c h e  an .
F . L u k a s c z y k ,  D üsseldorf: D ie von  H e rrn  H o w ah r b e ­

schriebene ausländische B lockstraße  s te llt  in  ih re r W alzenka li­
brierung eine ungew öhnliche A usführung  d a r. Bei e iner B a llen ­
länge der W alzen von  2,5 m  sind  n u r  v ie r K alib er eingeschnitten , 
von denen das e rste  e in  B ram m en k alib er m it e iner F lach b ah n  
von über 1 m  B reite  is t. D eu tsche B lock straß en  h aben  in  der 
Regel fünf, sechs oder au ch  noch m ehr K aliber, je  n ach  den  ö r t ­
lichen V erhältn issen . B eim  W alzen  von  V orblöcken 200 und  
300 mm V ierkan t w erden au s R ohb löcken  v on  5 u n d  7 t  G ew icht 
nach dem  vorliegenden W alzp lan  d ie e rs ten  sechs S tiche in diesem  
B ram m enkaliber gem ach t. W eil dieses B ram m enkaliber bei seiner 
Breite fa s t keine R ä n d er h a t, w erden  die V erschiebelineale allein  
die F ührung  des im  W alzvorgang  h in  u n d  h er gehenden Blockes 
besorgen m üssen. D em  U m sta n d , d aß  die B lockstraße  auch 
Brammen zu w alzen h a t, i s t  im  vorliegenden F a lle  schon insofern 
entsprochen w orden, a ls d ie  R ohblöcke im  S tah lw erk  n ich t 
quadratisch, sondern  rech teck ig  gegossen w erden.

Die B lockstraße is t  noch n ich t im  B etrieb , sie befindet sich 
zur Zeit im  B au . Ih re  L eistung  w ird  sie also e rs t  noch zeigen 
müssen. W enn  die F o rd e ru n g  geste llt w ar, daß  sie bei 6700 B e­
triebsstunden im  J a h r  1,2 M illionen t  herausschaffen  soll, so w ären 
das 179 t /h . D as is t  schon reichlich , se lb st w enn m an  b erück ­
sichtigt, daß  200 m m  Q u ad ra t d e r  k le in ste  A u s lau fquerschn itt 
der S traße ist. D ie theo re tische  L eistungsfäh igkeit e iner W alzen­
straße festzustellen , is t  ja  e in  belieb tes R echenbeispiel, d a  m an  
auf diese W eise eine gewisse R ich tlin ie  fü r  seine B e trieb san o rd ­
nungen in  die H a n d  b ekom m t. H ä lt  m an  sich ab er a n  die p ra k ti­
sche Seite d er F rage , d a n n  k an n  m an  n ich t um hin , gewisse B e­
denken gegen eine solche F a h r t  m it d er B lockstraße  zum  A usdruck 
zu bringen. E inen  R ohb lock  m it dem  festgeleg ten  Q uerschn itt 
und einem  G ew icht von  5 u n d  7 t  in  n u r  13 S tichen  au f einen 
Vorblock von  200 u n d  300 m m  V ie rk an t heru n te rzu d rü ck en , das 
dürfte n ich t g u t gehen. D ie einzelnen D rücke sind zu  s ta rk , u n d  die 
Stichzahl is t  zu  gering. B ek an n tlich  lie fe rt eine B lockstraße  n u r 
Halbzeug, das in  d en  m eisten  F ä llen  n ach h er in  den  F e rtig s tra ß en  
weiter v era rb e ite t, vere in ze lt au ch  w eiter geschm iedet oder ge­
preßt wird. Schon bei gew öhnlichem  F lu ß s ta h l w ürden  sich die 
schädlichen Folgen e iner solchen W erksto ffbehand lung  in  der 
B lockstraße in  einem  u n h a ltb a r  hohen  A usschuß bei d er W eite r­
verarbeitung zeigen. N och  u n g ü n stig er w ürde das E rgebn is bei 
S tahl m it Sondereigenschaften  sein, wie z. B . beim  S chienenstahl. 
Auf den von  H errn  H o w ah r zum  V ergleich e rw äh n ten  zwei rhe in i­
schen B lockstraßen  f ä h r t  m an  aus q u a lita tiv e n  G ründen  bei der 
W alzung von  F lu ß stah lv o rb lö ck en  200 X 200 m m  au s R o h ­
blöcken ähnlichen  G ew ichts m it 18 oder 19 S tichen , beim  Schienen­
stahl sind es noch zwei S tiche m ehr.

D as B lockw alzw erk is t  au f jedem  H ü tte n w e rk  das e rste  u n d  
wichtigste G lied d er g esam ten  g roßen  W alzw erksanlage, das alle 
übrigen W alzenstraßen  zu  speisen h a t. E s d a rf  d a h e r auch  bei 
allem D rau fh a lten  au f große E rzeugung , soll es seine A ufgabe voll 
und ganz erfüllen, n ic h t die q u a lita tiv e n  B elange d er S tah lb e ­
handlung au ß e r a c h t  lassen .

E . H o w a h r ,  D ü sse ld o rf-R a th : M ein V orredner h a t  B e­
denken, daß  die S tra ß e  zu n ä c h s t in  d e r  E rzeugungsm enge u n d  
auch bei der B ehand lung  des S tah les  n ic h t genügen w ird. E s  is t 
ein allgem einer S tre it  zw ischen d en  B esitzern  deu tscher u n d  
am erikanischer B lockstraßen , ob  d er B lock zu n äch s t auf e iner 
flachen B ram m en b ah n  oder in  geschlossenen K a lib e rn  gew alzt 
werden soll. D ieser S tre it  is t  noch  n ic h t entsch ieden . D ie Zahlen, 
die h ier fü r  d ie  S tich ab n ah m en  zugrunde gelegt w orden sind, 
sind von den  am erikan ischen  Ingen ieuren , d ie bei d er betreffenden  
Anlage m itgew irk t haben , in  vollem  U m fange genehm igt, ja  zum  
Teil noch bedeu tend  höh er g ew erte t w orden.

D am it is t  d e r E in w an d  gegen die B ehand lung  des S tahles 
genügend e n tk rä fte t, w ährend  e r  fü r  d as E rre ich en  d er vorge­
sehenen Menge noch n ebenher b es teh t. V or allem  is t  fü r  die W alz­
leistung ausschlaggebend die W ah l des H a u p tm o to rs . U n d  fü r 
diesen h a t  m an  gerade  im  vorliegenden  F a lle  au ß ero rden tliche  
Anstrengungen von  e lek trischen  F irm e n  gem ach t. T ro tz  v ieler 
E rm ahnungen auch  von  deu tsch en  F irm en  h a t  sich d er betreffende 
A uftraggeber en tschlossen , d en  M otor u n te r  ähn lichen  G esichts­
punkten , wde sie eben au sg e fü h rt w urden , in  A m erika zu  bestellen. 
Wenn das W alzgu t pfleglich genug b eh an d e lt w ird  u n d  die p rozen ­
tuale A bnahm e n ic h t zu  groß  is t, k a n n  m an  m it dem  D rücken  
ruhig viel höher gehen, sofern d er M otor dies zu läß t. V oraus­
setzung is t, daß  d er zu  w alzende S tah l n ic h t zu  K a n te n n s se n  neig t.

G. B u l le ,  H asp e : W ir d an k en  H e rrn  H ow ahr, daß  e r uns 
in das K onstru k tio n sg eb ie t h ineingele ite t h a t, das b isher n u r  se lten  
zur A ussprache gekom m en is t. M ir fä llt  au f, d aß  90 t  bew egte 
Teile da  sind. (H err H o w ah r: 90 t  a lle in  fü r  d ie R ollen .) L o h n t 
es sich da  n ich t, zu versuchen , d u rch  V erw endung  hochw ertigerer

B austoffe  eine le ich tere  B auw eise zu erzielen, bei d er m an  m it 
geringeren  B eschleun igungskräften  au sk o m m t ? J e tz t  versch lu ck t 
ja  die B esch leun igungsarbeit ü b er drei V iertel des E n erg iever­
brauchs d er H ilfsan triebe . K a n n  m an  n ic h t die R ollgänge aus 
edlerem  W erksto ff m achen  u n d  sie in der M itte  lagern , d a m it sie 
n ich t fre itrag en d  die S töße v on  7-t-B löcken au sh a lten  m üssen? 
V ielleicht b a u t  m an  sie aus Panzerb lech  od. dgl. S ind d erartige  
U eberlegungen in  k o n stru k tiv e r  H in sich t schon gem ach t w orden ?

E .  H o w a h r :  G erade dieser P u n k t is t  beim  E n tw u rf  der 
besprochenen B lockstraße sehr eingehend u n te rsu c h t w orden. 
W ie d er V ortrag  vorher gezeigt h a t, is t  im  vorliegenden F alle  au f 
die M assenkräfte m it R ü ck sich t au f die L eistung  ganz besonderer 
W ert gelegt w orden. N atü rlich  is t  es uns aufgefallen, daß  70%  
aller K ra ft, die in  die M otoren h ineingeleite t ist, n u r  dazu  b e n u tz t 
werden, um  die M assen der G etriebeteile  der M otoren  u . dgl. in  1,5 s 
auf eine v erhältn ism äß ig  geringe G eschw indigkeit von  1,3 m /s zu 
b ringen. D eshalb  is t u n te rsu c h t w orden, ob es n ic h t m öglich is t, 
sich nach  am erikan ischer A rt hohlgegossene S tah lk ö rp e r zu  be­
schaffen u n d  diese hohlgegossenen Teile bei en tsp rechenden  H itzen  
a n  den  E n d en  zusam m enzustauchen , so daß  sich H o h lkö rper m it 
m assiven Z apfen ergeben, die aus einem  S tü ck  bestehen. M an h a t  
sich gefrag t, ob ein gegossener K örper, der h in te rh e r  du rch  P ressen  
oder Schm ieden b ea rb e ite t w ird, die gleiche F estig k e it h a t  wie 
eine m assive Rolle. N iem and  w ird  d a rü b e r im  Zweifel sein, daß  
das n ich t der F a ll ist, d en n  der W erksto ff is t  n ich t einheitlich  
du rch g earb e ite t w orden.

E s k om m t noch ein anderer G esich tspunk t h inzu. Im  Bereich 
der K an tlin ea le  w ird der B lock m ehrfach g ek an te t, u n d  das U m ­
fallen eines B locks von  8 bis 9 1 k o m m t an n äh e rn d  einem  H äm m ern  
gleich. E ine  gegossene Rolle, die kein  gleichm äßiges Gefüge h a t, 
w ird h ier versagen, w ährend  eine m assive S tah lro lle  genau  so 
w irk t wie ein Am boß beim  Schm ieden. H ie r is t  die große Masse, 
die in  den  schw eren R ollen s itz t, zw eckm äßig, d a  sie den  schw eren 
Schlag ab fäng t. Im  übrigen  schließe ich m ich d er M einung des 
V orredners an , daß  es besser w äre, fü r  R ollen  von  F örderro llgängen  
H ohlkörper zu  verw enden. D agegen sollte m an  fü r  A rbeitsro ll- 
gänge s te ts  m assive S tah lro llen  benu tzen , u m  eine genügende 
Masse gegen die au ftre ten d e n  Schläge beim  K a n te n  zu  e rh a lten .

C. H o lz w e i l e r ,  D üsseldorf-R ath  (nach träg liche schriftliche 
A eußerung): D er V ortragende h a t  nach  m einer M einung die 
gesam te Q uerschn ittsabnahm e eher zu  m äßig  angenom m en als 
zu s ta rk . D er A nfangsquerschn itt w ar bei dem  7-t-B lock im  
M ittel etw a 605 X 730 m m , en tsp rechend  4400 cm 2, u n d  der 
E n d q u ersch n itt b e tru g  300 X 300 m m  nach  dem  S tich p lan  
nach  Zahlentafel 1, also 900 cm 2. D ie gesam te S treckung  in  
d reizehn S tichen  b e trä g t n u r  ungefähr das F ünffache .

Bei dem  A rbeitsp lan  nach  Zahlentafel 2 is t  fü r  den  5-t-B lock 
ein m ittle re r  Q uerschn itt von  530 X 600 m m  vorgesehen, e n t­
sprechend einem  Q uerschn itt von  3180 cm 2. I n  d reizehn  S tichen  
w ird  ein B lock von  200 X 200 m m  erzeugt, en tsp rechend  einem  
Q u erschn itt von  400 cm 2. D ie gesam te S treckung  b e trä g t  also 
etw a das A chtfache. D erartige  S treckungen  in  der Z eit von 
1^2 m in  ste llen  ab e r  d u rchaus keine ungew öhnlich  große L e i­
stungen  dar. Bei e iner sehr leistungsfähigen neuzeitlichen  A nlage 
sollte m an  annehm en, daß  das S treckverm ögen g rößer sei, u m  
so m ehr, a ls doch auch, w ie der V ortragende m ehrfach e rw äh n t 
h a t, d e r A n triebsm oto r außero rden tlich  s ta rk  g ew äh lt w orden 
ist. Ic h  habe  in  m einer um fangreichen P ra x is  sehr viele W erke 
gesehen u n d  gerade in  den  le tz ten  Ja h re n  eingehend d ie  A rb e its­
bedingungen u n d  A rbeitsverhältn isse  v ie ler deu tsch er B lock­
s traß en  s tu d ie rt, u n d  ich  k an n  n u r  sagen, d aß  d ie d o r t e rzielten  
L eistungen  auch  im  Ja h resd u rc h sch n itt erheb lich  h öher sind  
als d ie vorbeschriebenen, zum  B eispiel w alz t e in  W erk  einen 
4-t-B lock in  d reizehn S tichen  in  2 m in  auf einen E n d q u e rsc h n itt 
von  145 X 145 m m . D ie Z eit von  2 m in  en tsp ric h t dem  M onats­
d u rch sch n itt. D ie V erringerung is t  ab er b ed eu ten d  größer, als 
sie bei den  B eispielen vorlag, die u n s vo rgetragen  w urden . D er 
v o rerw ähn te  4-t-B lock h a t  im  M itte l e tw a  565 X 565 m m , e n t ­
sprechend 3200 cm 2 u n d  d er fertige B lock von  145 X 145 m m  
h a t  e tw a 210 cm 2. D ie S treckung  b e trä g t also h ie r das F ü n f­
zehnfache, is t  also bei einer S teigerung d er W alzze it von  1,5 au f 
2 m in , en tsp rechend  einem  M ehraufw and von  33 %  a n  Z eit 
gegenüber dem  Beispiel n ach  Zahlentafel 2, eine 90 %  höhere 
S treckung , so daß  also die L eistung  dieser S tra ß e  im  M onats­
d u rch sch n itt v e rhältn ism äß ig  b ed eu tend  höh er lieg t, da  h ie r 
eine viel g rößere W alzarbeit geleiste t w ird . M an k a n n  sagen, 
d aß  die L eistungen, d ie der V ortragende g en an n t h a t ,  sehr v o r­
sich tig  e rre ch n e t sind.

U eber die W erksto ffbehandlung  bem erke ich  noch, d aß  die 
vorliegenden D rücke die B eschaffenheit des S tah les in  ke iner 
W eise beeinflussen. S elbst bei V erw alzen von  S ch ienenstah l 
w ürde ich  n ich t d ie geringsten  B edenken haben , m it den  D rücken
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noch höher zu gehen. V oraussetzung is t  natü rlich , daß  das Innere 
der Blöcke n ich t m ehr flüssig ist, wenn sie in  die W alze kom m en, 
aber das sollte ja  auch eigentlich n ich t ein treten .

W as das W alzen auf der flachen B ahn an lang t, so is t die in 
D eutschland vielfach verbre ite te  A nsicht, daß  die F üh ru n g  der 
K an ten  im  K aliber die G üte des W alzgutes verbessern, nach 
m einer A nsicht unbegründet, denn das erste K aliber is t gewöhn­
lich so b re it gehalten, daß  die Blöcke n u r  bei den ersten  F lach ­
stichen in  ihm  geführt werden. N ach dem  K an ten  is t die B lock­
breite  jedoch so gering, daß  die B lockkanten  an den K aliber­
rändern  n ich t m ehr anliegen, so daß der von H errn  L ukasczyk 
so sehr beton te V orteil des geschlossenen K alibers ohnehin 
fo rtfä llt. W as die G üte des W alzgutes beim  W alzen auf zweier­
lei Blockw alzen anbelangt, so m öchte ich folgendes Beispiel 
an fü h re n :

Bei einem  m ir bekannten  großen H ü ttenw erke liegen zwei 
B lockstraßen nebeneinander. D avon h a t  die eine S traße die 
sogenannte deutsche und  die andere die sogenannte am erikanische 
K alibrierung. U m  in der bekannten  S tre itfrage einm al K larheit 
zu  schaffen, w urde eine T rennung m ehrerer Schienenschm elzungen 
vorgenom m en, um  au f beiden S traßen  vorgeblockt zu werden. 
Die G üteprobe des fertigen W erkstoffes zeigte bessere Ergebnisse 
für die Schm elzungen, die auf der B lockstraße m it am erikanischer 
K alibrierung ausgew alzt worden w aren, als fü r diejenigen auf der 
B lockstraße m it deutscher K alibrierung. Dies k an n  natürlich  
Zufall sein, und  ich will dam it n ich t behaupten , daß  die am erika­
nische A rt der Blockw alzenkalibrierung besser ist, aber auf keinen 
F a ll is t  sie schlechter.

Die V erm inderung der B eschleunigungsarbeit der Rollgänge 
is t durch ein V erfahren möglich, wie es in  der P rax is  auch vielfach 
geschieht, indem  m an die A rbeitsrollgänge vor u n d  h in te r  der 
S traße  bei den Stichen, bei denen der Block n ich t gew endet w ird, 
auf die S traße zu durchlaufen läß t. D er W alzstab  w ird gewöhnlich 
beim  A u s tr itt aus dem  K aliber etw as von der W alze abgeworfen, 
beim Rückrollen des S tabes auf die W alze zu m uß dann  natü rlich  
die Oberwalze schon auf Maß gestellt sein. Das U m kehren der 
S traße dau ert na tü rlich  auch einen kurzen Augenblick, w odurch 
dann  der W alzstab  n ich t eher von der W alze ergriffen werden 
kann, bis der M otor um gestellt w orden ist. D ie B edienungs­
m annschaft der S traße w ird sich bei diesem  V erfahren bald

aufeinander eingearbeite t haben , w odurch  e in  flo tte s  W alzen ge­
sichert ist.

Bei dieser A uffassung des W alzp rogram m s is t  es d an n  nach 
m einer A nsich t m öglich, d en  R ollgängen  eine k leinere Geschwin­
d igkeit zu geben u nd  doch noch eine genügend hohe Erzeugung 
zu erreichen.

F . L u k a s c z y k :  H err  H ow ahr h a t  in  seinem  V ortrag  ver­
gleichsweise fü r ähnliche L eistungen  die bes ten  u n d  am  schnellsten 
fahrenden rheinischen B lockstraßen  e rw ähn t. D ie d o r t vorliegen­
den S tichzahlen  bei der W alzung von  F lußeisen  u n d  H artstah l, 
wie Schienenstahl, sind  das E rgebnis d er im  V erlaufe Von Jahren  
gem achten  E rfahrungen . Ich  kenne eine g roße A nzahl von 
deutschen u n d  europäischen B lockstraßen  u n d  habe  festgestellt, 
daß  diese alle n ich t so s ta rk  d rücken  u n d  d ah e r auch  n ich t so 
f lo tt  fahren  wie die vo rgen an n ten  B lockstraßen .

W enn ich früher sagte, daß  d ie W alzenka lib rierung  der 
beschriebenen B lockstraße ungew öhnlich  is t, so h a t te  ich dafür 
m eine G ründe. A m erikanische B lockstraßen  h ab en  eine B allen­
länge von etw a 2 m  bei einem  W alzendurchm esser von  w eit unter 
1 m . D eutsche oder europäische B lockstraßen  h a b e n  eine Ballen­
länge von  2,5 bis 3 m  bei einem  W alzendurchm esser b is zu  1250 mm. 
Diese ausländische B lockstraße w ird  also in  der B allenlänge und 
dem  W alzendurchm esser nach  deu tschem  V orbild  u n d  der K ali­
b rierung  nach  am erikan ischem  M uster gebau t.

C. H o lz w e i l e r :  D er U n tersch ied  zw ischen deu tschen  und 
am erikanischen K alib rierungen  is t  n ach  m einer M einung lediglich 
durch  verschiedene A nsich ten  beg ründet. W enn  d ie A m erikaner 
hei ih re r  üblichen  K alib rie ru n g sart fests te llen  w ürden , daß  das 
F ertigerzeugnis durch  die sogenannte am erikan ische  K alibrierung 
n u r um  B ruchteile von  P ro z en t m ehr an  A usfall ergeben w ürde als 
bei der V erw endung einer europäischen K alib rie ru n g , so w ürden sie 
sicher keinen A ugenblick zögern, bestehende B lockstraßen  durch 
B lockstraßen nach  europäischer B a u a r t zu ersetzen , d a  es keines 
großen A ufw andes an  R ech en arb e it bedarf, u m  festzustellen, 
w as n u r 1 %  A usschußerhöhung bei den  hohen  E rzeugungs­
m engen von  B lockstraßen  an  U nkosten  v eru rsachen  w ürde. Die 
sonstigen V erschiedenheiten der V erhältn isse k a n n  ich wirklich 
n ich t entdecken, da  k lim atische V erhältn isse doch keinen  Einfluß 
au f die B eschaffenheit des W alzgutes u n d  den  W alzvorgang 
haben  dürften .

Die neue Kokerei der Ilseder Hütte.
V o n  S B r . s g n g .  H e r m a n n  B l o m e  i n  I l s e d e .

(Gründe fü r  den Bau einer neueren Kokerei, die vorläufig aus 62 Verbund-Kreisstromöfen, Bauart Köppers, mit einer 
Leistungsfähigkeit von 12001/24 h trockener Kohle bei 20stündiger Betriebszeit besteht. Anlagen zur Gewinnung der Neben­

erzeugnisse und zur Gasreinigung; Thylox-Verfahren zur Entfernung des Schwefels aus dem Gas.)

De r  F r a g e  d e r  E r z e u g u n g  v o n  K o k s  a u f  d e r  I l s e ­

d e r  H ü t t e  i s t d o r t v o n  j e h e r  g r o ß e  B e a c h t u n g  

g e s c h e n k t  w o r d e n ,  u n d  z w a r  i n  n i c h t  g e r i n g e m  M a ß e  

a u s  w ä r m e w i r t s c h a f t l i c h e n  G r ü n d e n .  D i e  V e r s o r g u n g  d e r  

E r z b e r g w e r k e ,  d e s  P e i n e r  W a l z w e r k s  u n d  d e r  H ü t t e  m i t  

S t r o m  f ü h r t e  f r ü h z e i t i g  d a h i n ,  d a ß  d a s  ü b e r s c h ü s s i g e  G i c h t ­

g a s  z u m  g r ö ß t e n  T e i l e  v o n  d e r  G a s z e n t r a l e  u n d  d e n  G e b l ä s e n  

v e r b r a u c h t  w u r d e ,  w e s h a l b  f ü r  d i e  D a m p f e r z e u g u n g  w e n i g  

G a s  ü b r i g b l i e b  u n d  h i e r f ü r  b e s o n d e r e  E n e r g i e m e n g e n  z u r  

V e r f ü g u n g  z u  s t e l l e n  w a r e n .  E s  l a g  n a h e ,  a n  S t e l l e  v o n  

K o h l e n  d a z u  d i e  U e b e r s c h u ß w ä r m e  e i n e s  K o k e r e i b e t r i e b e s  

a u s z u n u t z e n ,  z u m a l  d a  e s  s i c h  n i c h t  u m  e i n e n  S p i t z e n b e d a r f ,  

s o n d e r n  u m  e i n e n  d a u e r n d e n  M a n g e l  a n  v e r f ü g b a r e r  W ä r m e  

h a n d e l t e .

D i e  e r s t e  K o k e r e i  —  a u s  F r a n c o i s - F l a m m ö f e n  —  w u r d e  

a u f  d e r  I l s e d e r  H ü t t e  s c h o n  i m  J a h r e  1 8 7 0 / 7 1  e r b a u t ;  d i e  

z w e i t e  A n l a g e  b e s t a n d  a u s  l O O O e f e n  d e r  B a u a r t  B a u e r ;  d i e  

d r i t t e  a u s  9 0  O t t o - R e g e n e r a t i v ö f e n  b e s t e h e n d e  K o k e r e i  

w u r d e  1 9 1 0  i n  B e t r i e b  g e n o m m e n .  D i e s e  A n l a g e  h a t t e  d u r c h  

l ä n g e r e  S t i l l s t ä n d e  w ä h r e n d  d e s  K r i e g e s  s e h r  g e l i t t e n  u n d  

e n t s p r a c h  i n  i h r e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  n i c h t  m e h r  d e n  z u  

s t e l l e n d e n  A n f o r d e r u n g e n ;  s i e  w u r d e  d e s h a l b  A n f a n g  d e s  

J a h r e s  1 9 2 9  s t i l l g e s e t z t  u n d  a b g e b r o c h e n .

D i e  i m  l e t z t e n  J a h r z e h n t  d u r c h g e f ü h r t e  E r n e u e r u n g  

d e r  G a s z e n t r a l e ,  b e i  d e r  u n w i r t s c h a f t l i c h  a r b e i t e n d e  a l t e  

Z w e i t a k t m a s c h i n e n  e r s e t z t  w u r d e n ,  d e r  U m b a u  d e r  W i n d ­

e r h i t z e r  u n d  d i e  h i e r m i t  v e r b u n d e n e  G a s e r s p a r n i s  h a b e n

i n z w i s c h e n  b e w i r k t ,  d a ß  b e i  e i n i g e r m a ß e n  a u s r e i c h e n d e r  

E r z e u g u n g  g e n ü g e n d  G i c h t g a s m e n g e n  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h e n ,  

u m  d i e  W ä r m e w i r t s c h a f t  i m  G l e i c h g e w i c h t  z u  h a l t e n .  E s  

w a r e n  a n d e r e  G r ü n d e ,  w e l c h e  d i e  L e i t u n g  d e r  I l s e d e r  

H ü t t e  v e r a n l a ß t e n ,  t r o t z d e m  e i n e  n e u e  K o k e r e i  z u  

b a u e n ,  u n d  z w a r

1 .  d i e  D u r c h f ü h r u n g  d e s  M i t t e l l a n d k a n a l s  b i s  P e i n e  u n d  

d i e  M ö g l i c h k e i t  d e r  A u s n u t z u n g  b i l l i g e r  W a s s e r f r a c h t e n  

f ü r  d e n  K o h l e n b e z u g ;

2 .  d i e  \  o r t e i l e ,  d i e  s i c h  b e i  e i n e r  U m s t e l l u n g  a l l e r  W ä r m e ­

v e r b r a u c h e r  d e s  P e i n e r  W a l z w e r k s  a u f  K o k s o f e n g a s  

e r g e b e n ;

3 .  d i e  M ö g l i c h k e i t ,  U e b e r s c l m ß g a s  f ü r  S t ä d t e v e r s o r g u n g  

z u  v e r w e n d e n .

D i e  z u  e r b a u e n d e  K o k e r e i  m u ß t e  d e m n a c h  s o  g r o ß  

g e w ä h l t  w e r d e n ,  d a ß  i h r e  G a s e r z e u g u n g  m e n g e n m ä ß i g  

d e n  A n f o r d e r u n g e n  d e r  V e r b r a u c h e r  e n t s p r a c h ,  w o b e i  

g e w ö h n l i c h  d i e  K o k e r e i  n u r  d a s  G a s  a b g e b e n  s o l l ,  d a s  b e i  

B e h e i z u n g  d e r  O e f e n  m i t  K o k s o f e n g a s  ü b e r s c h ü s s i g  i s t .  

Z u m  A u s g l e i c h  v o n  S p i t z e n  s o l l  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  j e d e r z e i t  

G i c h t g a s  z u r  B e h e i z u n g  d e r  K o k e r e i  h e r a n g e z o g e n  w e r d e n  

k ö n n e n .  U n t e r  d i e s e m  G e s i c h t s p u n k t  e r g a b  s i c h  b e i  v o l l e r  

A u s n u t z u n g  d e s  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k s  u n d  u n t e r  d e n  v o r ­

h a n d e n e n  M ö g l i c h k e i t e n  d e r  S t ä d t e v e r s o r g u n g  d i e  N o t ­

w e n d i g k e i t ,  e t w a  1 3 5 0  t  K o h l e  t ä g l i c h  z u  v e r k o k e n .  D i e s e  

l i e f e r n  1 6 0  000  m 3 U e b e r s c h u ß g a s  u n d  9 0 0  t  H o c h o f e n k o k s .
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D i e  K o k s m e n g e  r e i c h t  a l l e r d i n g s  n i c h t  a u s ,  u m  b e i  g u t e r  

W i r t s c h a f t s l a g e  d e n  B e d a r f  d e r  H o c h ö f e n  z u  d e c k e n ;  d i e  

F e h l m e n g e n  k ö n n e n  i n  s o l c h e n  F ä l l e n  v o n  d e r  Z e c h e  „ F r i e d ­

r i c h  d e r  G r o ß e “  i n  H e r n e ,  d i e  s i c h  i m  B e s i t z  d e r  H ü t t e  b e ­

f i n d e t ,  u n d  a u f  d e r  s c h o n  v o r h e r  e i n e  n e u ­

z e i t l i c h e  K o k e r e i  e r b a u t  w u r d e ,  b e z o g e n  

w e r d e n .  U m  

d o c h  s p ä t e r  

g e b e n e n f a l l s  

M ö g l i c h k e i t

A bbildung  1. L agep lan  d er K o k ere i der U seder H ü tte , 

h a b e n ,  d e n  g e s a m t e n  K o k s b e d a r f  d e r  H ü t t e  i n  I l s e d e  z u

h e r a u s  a u f  d a s  F ö r d e r b a n d  w i r f t .  D e r  R ä u m e r  w i r d  h i e r b e i  

g l e i c h z e i t i g  l ä n g s  d e r  B u n k e r a n l a g e  l a n g s a m  v e r f a h r e n ;  

i s t  e r  a m  E n d e  d e s  z u  b e d i e n e n d e n  B u n k e r a b t e i l s  a n g e l a n g t ,  

s o  w i r d  e r  z w a n g l ä u f i g  u m g e s t e u e r t .  D i e  G e s c h w i n d i g k e i t  

d e r  D r e h b e w e g u n g  d e s  S c h a u f e l r a d e s  i s t  i n  

w e i t e n  G r e n z e n  r e g e l b a r .  D e r  B e t r i e b  d e r  E r d ­

b u n k e r a n l a g e  i s t  v o l l k o m m e n  s e l b s t t ä t i g  u n d  

b e d a r f  a u ß e r  d e r  g e l e g e n t l i c h e n  W a r t u n g  k e i n e r  

B e d i e n u n g .  D a s  M i s c h u n g s v e r ­

h ä l t n i s  d e r  K o h l e n s o r t e n  k a n n  

m i t  g r ö ß t e r  G e n a u i g k e i t  e i n ­

g e s t e l l t  w e r d e n .  K a c h d e m  i n  

d e r  M i s c h a n l a g e  a u s  d e r  K o h l e  

z u n ä c h s t  e t w a  m i t g e f ü h r t e  

E i s e n t e i l e  m a g n e t i s c h  a u s g e ­

s c h i e d e n  w o r d e n  s i n d ,  g e l a n g t  

s i e  i n  e i n e  d e r  b e i d e n  S c h l e u ­

d e r m ü h l e n  v o n  j e  1 0 0 1 s t ü n d ­

l i c h e r  L e i s t u n g  ( h i e r v o n  e i n e  

z u r  R e s e r v e ) ,  i n  d e r  d i e  v e r ­

s c h i e d e n e n  K o h l e n s o r t e n  i n n i g

e r z e u g e n ,  w u r d e n  a l l e  B u n k e r  u n d  F ö r d e r a n l a g e n  s o w i e  

d i e  E i n r i c h t u n g e n  d e r  K e b e n g e w i n n u n g  f ü r  e i n e  V e r k o ­

k u n g  v o n  1 8 0 0  t  f e u c h t e r  K o h l e  t ä g l i c h  v o r g e s e h e n .

D i e  z u  v e r a r b e i t e n d e  K o h l e  w i r d  v o n  d e r  Z e c h e  

. . F r i e d r i c h  d e r  G r o ß e “  i n  H e r n e  u n d  v o n  d e m  e b e n f a l l s  d e r  

R s e d e r  H ü t t e  g e h ö r e n d e n  K o h l e n b e r g w e r k  M i n d e n ,  G .  m .  

b .  H . ,  M e i ß e n  b e i  M i n d e n ,  b e z o g e n .  S i e  w i r d  i n  d e m  e i g e n e n  

H a f e n ,  d e r  a m  M i t t e l l a n d k a n a l  z w i s c h e n  P e i n e  u n d  G r o ß ­

i l s e d e ,  e t w a  5  k m  v o n  d e r  K o k e r e i  e n t f e r n t ,  a n g e l e g t  w u r d e ,  

u m g e s c h l a g e n .  D i e  K o h l e  d e r  Z e c h e  „ F r i e d r i c h  

d e r  G r o ß e “  w i r d ,  d a  a u c h  d i e  Z e c h e  a m  K a n a l  

g e l e g e n  i s t ,  f a s t  n u r  m i t  W a s s e r f r a c h t  b e l a s t e t .

D i e  K o h l e  d e r  Z e c h e  M i n d e n  h a t  e i n e n  B a h n ­

w e g  v o n  5  k m  b i s  z u  d e r  a m  K a n a l  g e l e g e n e n  

V e r l a d e s t e l l e .

V o n  d e r  G r u b e  „ F r i e d r i c h  d e r  G r o ß e “  

w i r d  e i n e  F e t t k o h l e  m i t  e i n e m  G a s g e h a l t  v o n  

d u r c h s c h n i t t l i c h  2 5  %  g e l i e f e r t .  I h r e  V e r ­

k o k u n g s e i g e n s c h a f t e n  w e r d e n  d u r c h  d e n  

Z u s a t z  d e r  M i n d e n e r  M a g e r k o h l e  m i t  e i n e m  

G a s g e h a l t  v o n  1 6  b i s  1 7  %  w e s e n t l i c h  v e r ­

b e s s e r t .  D a  i n  A n b e t r a c h t  d e s  i n  I l s e d e  

g e f ü h r t e n  B r a u n e i s e n m ö l l e r s  e i n e  h o h e  K o k s ­

f e s t i g k e i t  a u s s c h l a g g e b e n d  f ü r  e i n e n  g l e i c h ­

m ä ß i g e n  G a n g  d e r  O e f e n  u n d  g u t e n  K o k s ­

v e r b r a u c h  i s t ,  s o  i s t  d i e s e  Z u m i s c h u n g  v o n  

w e s e n t l i c h e r  B e d e u t u n g .  D i e  M i n d e n e r  K o h l e  

h a t  z w a r  t r e i b e n d e  E i g e n s c h a f t e n ,  d o c h  w u r d e  

d u r c h  A u f n a h m e  v o n  T r e i b k u r v e n  f e s t g e s t e l l t ,  

d a ß  d e r  v o r g e s e h e n e  A n t e i l  M i n d e n e r  K o h l e  i n  

d e r  M i s c h u n g  v o n  2 0  b i s  2 5  %  f ü r  d i e  S t a n d ­

f e s t i g k e i t  d e r  O f e n w ä n d e  u n b e d e n k l i c h  i s t .

D i e  K o k s f e i n k o h l e  m i t  e i n e r  K o r n g r ö ß e  v o n  e t w a  

8 0  %  u n t e r  3  m m ,  d i e  i n  G r o ß r a u m - S e l b s t e n t l a d e w a g e n  v o m  

H a f e n  k o m m t ,  w i r d  g e t r e n n t  n a c h  S o r t e n  i n  d i e  d r e i  T a s c h e n  

e i n e r  E r d b u n k e r a n l a g e  e n t l a d e n  ( A ll.  1).  U m  d e r  d u r c h  d i e  

G e l ä n d e v e r h ä l t n i s s e  g e g e b e n e n  g e r i n g e n  z u l ä s s i g e n  B a u h ö h e  

R e c h n u n g  z u  t r a g e n ,  w u r d e n  d u r c h l a u f e n d e  B u n k e r  g e w ä h l t ,  

b e i  d e n e n  d i e  K o h l e  e i n e m  S c h l i t z  m i t  H i l f e  e i n e s  e l e k t r i s c h  

a n g e t r i e b e n e n  v e r f a h r b a r e n  R ä u m e r s  e n t n o m m e n  w i r d  

(vgl. A ll. 2).  D i e s e r  b e s t e h t  i m  w e s e n t l i c h e n  a u s  e i n e m  

w a a g e r e c h t  l i e g e n d e n ,  e l e k t r i s c h  a n g e t r i e b e n e n  S c h a u f e l r a d  

m i t  s e n k r e c h t e r  A c h s e ,  d a s  z u m  T e i l  i n  d e n  S c h l i t z  d e r  

B u n k e r a n l a g e  h i n e i n r e i c h t  u n d  d i e  K o h l e  a u s  d e m  B u n k e r

g e m i s c h t  w e r d e n .  D i e  K o h l e  w i r d  d a n n  d u r c h  F ö r d e r b ä n d e r  

d e m  K o h l e n t u r m  m i t  e i n e m  X u t z i n h a l t  v o n  2 0 0 0 1 z u g e f ü h r t  

u n d  h i e r  d u r c h  e i n e n  g r o ß e n  r i n g f ö r m i g e n  A u f g a b e t i s c h  m i t  

A b s t r e i f e r n  g l e i c h m ä ß i g  v e r t e i l t .

D i e  O f e n a n l a g e  (A ll. 3)  b e s t e h t  a u s  6 2  K o p p e r s -  

V e r b u n d - K r e i s s t r o m ö f e n 1 )  m i t  e i n e r  S c h e i t e l h ö h e  v o n  4 , 2  m ,  

e i n e r  m i t t l e r e n  K a m m e r b r e i t e  v o n  0 , 4 6  m  u n d  e i n e r  K u t z -  

l ä n g e  v o n  1 3 , 2 1  m .  D i e  A n l a g e  w u r d e  s o  v o r g e s e h e n ,  d a ß  

d i e  B a t t e r i e  u m  w e i t e r e  2 3  O e f e n  a u f  i n s g e s a m t  8 5  O e f e n  

e r w e i t e r t  w e r d e n  k a n n .  D i e  T a g e s l e i s t u n g  d e r  A n l a g e  b e t r ä t e t

.  1 1 0 0  t  T r o c k e n k o h l e  

.  1 1 5 0  t  

.  1200  t

A n l a g e  s i n d  v o r h a n d e n

A bbildung 2. S ch n itt du rch  d en  R ä u m e rv ag en .

b e i  2 2 s t ü n d i g e r  B e t r i e b s z e i t  .  .

„  21  „  „

„ 2 0  „

A n  B e d i e n u n g s m a s c h i n e n  f ü r  d i e  

e i n e  K o k s a u s d r ü c k m a s c h i n e  m i t  V o r r i c h t u n g  z u m  E i n e b n e n  

u n d  T ü r h e b e n ,  e i n  F ü l l w a g e n  u n d  K o k s k u c h e n f ü h r u n g s -  

W a g e n  m i t  T ü r h e b e m a s c h i n e  a u f  d e r  K o k s s e i t e .  D i e  K o k s ­

l ö s c h -  u n d  - V e r l a d e e i n r i c h t u n g  b e s t e h t  a u s  e i n e m  L ö s c h ­

w a g e n  m i t  s c h r ä g e m  B o d e n  m i t  e l e k t r i s c h  a n g e t r i e b e n e r  

L o k o m o t i v e ,  e i n e r  5 0  m  l a n g e n  K o k s a b w u r f r a m p e  u n d  a u s  

d e m  a m  K o h l e n t u r m  u n m i t t e l b a r  a n g e b a u t e n  L ö s c h t u r m

l ) 0 .  P e i s c h e r :  S tah l u. E isen  50 (1930) S. 761/67.
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s a m t  L ö s c h w a s s e r p u m p e  u n d  K l ä r a n l a g e .  D e r  n a c h  d e m  

A b l ö s c h e n  a u f  d e r  K o k s a b w u r f r a m p e  a u s g e b r e i t e t e  K o k s  

w i r d  m i t  v o n  H a n d  b e d i e n t e n  S t a u r e c h e n  a u f  e i n  G u m m i ­

f ö r d e r b a n d  a b g e l a s s e n ,  d a s  d e n  K o k s  z u m  V  e r l a d e b u n k e r  

b e f ö r d e r t .  H i e r b e i  f ä l l t  d e r  K o k s  v o n  d e r  A b w u r f r a m p e  

n i c h t  u n m i t t e l b a r  a u f  d a s  B a n d ,  s o n d e r n  w i r d  d u r c h  W e n d e ­

r u t s c h e n  i n  d i e  B e w e g u n g s r i c h t u n g  d e s  B a n d e s  u m g e l e i t e t ;  

m a n  e r z i e l t  h i e r d u r c h  e i n e  b e d e u t e n d e  S c h o n u n g  d e s  B a n d e s .

w vrfw w sosisti
nr/ebsunterbrechung

A bbildung 4. M ittlere  T em p era tu r  d e r  O fenanlage 
w ährend  des B etriebsstillstandes .

A bbildung 3. K oksofenanlage der K okerei llsed e r H ü tte , 
bestehend  aus 62 K oppers-V erbund-K reisstrom öfen.

E b e n s o  w i r d  d e r  K o k s  z u r  S c h o n u n g  n i c h t  u n m i t t e l b a r  

v o m  B a n d  i n  d e n  B u n k e r  a b g e w o r f e n ,  s o n d e r n  d u r c h  

S p i r a l r u t s c h e n  i n  i h n  g e l e i t e t .  U n t e r h a l b  d e r  B u n k e r a u s ­

l ä u f e  s i n d  e l e k t r i s c h  a n g e t r i e b e n e  S t a b t r o m m e l n  a n g e o r d n e t ,  

d i e  a u s  d e m  K o k s  d i e  K ö r n u n g  u n t e r  3 0  m m  a b s i e b e n ;  d i e s e  

w i r d  d u r c h  e i n  F ö r d e r b a n d  i n  E i s e n b a h n w a g e n  v e r l a d e n ,  

w ä h r e n d  d e r  K o k s  ü b e r  3 0  m m  S t ü c k g r ö ß e  i n  S e i l b a h n w a g e n  

v e r l a d e n  u n d  z u r  H o c h o f e n a n l a g e  b e f ö r d e r t  w i r d .

D i e  K o k e r e i  k a m  a m  1 7 .  N o v e m b e r  1 9 3 0  i n  B e t r i e b  

u n d  m u ß t e  a m  3 .  J a n u a r  1 9 3 1  w e g e n  A u s s p e r r u n g  

s t i l l g e s e t z t  w e r d e n .  E s  b e s t a n d  d i e  G e f a h r  d e s  v o l l ­

s t ä n d i g e n  E r k a l t e n s  d e r  O e f e n ,  w a s  u n b e d i n g t  v e r h ü t e t  

w e r d e n  m u ß t e .  M a n  d a c h t e  z u n ä c h s t  d a r a n ,  d i e  K o k e r e i  

m i t  H i l f e  d e r  A n g e s t e l l t e n  w e i t e r  i n  B e t r i e b  z u  h a l t e n ;  

i n d e s  w u r d e  w e g e n  d e r  b e i  d e r  A b f u h r  u n d  L a g e r u n g  d e s  

K o k s e s  z u  e r w a r t e n d e n  e r h e b l i c h e n  S c h w i e r i g k e i t e n  h i e r v o n  

A b s t a n d  g e n o m m e n .  M a n  b e s c h l o ß ,  d i e  O e f e n  l e d i g l i c h  

h e i ß  z u  h a l t e n  u n d  d a s  e r f o r d e r l i c h e  G a s  i n  e i n e m  G a s ­

e r z e u g e r  a u s  K o k s  h e r z u s t e l l e n .  F ü r  d i e  Z w i s c h e n z e i t  —  

d e r  G a s e r z e u g e r  k a m  a m  1 8 .  J a n u a r  i n  B e t r i e b  —  w a r  

e i n  H o c h o f e n  a n g e b l a s e n  w o r d e n .  D i e  b e h e l f s m ä ß i g e  B e ­

h e i z u n g  m i t  G e n e r a t o r g a s  e r f o l g t e  i m m e r  i n  G r u p p e n  z u  

a c h t  O e f e n  w ä h r e n d  j e  5  h ,  s o  d a ß  i n  4 0  h  s ä m t l i c h e  O e f e n  

d e r  B a t t e r i e  e i n m a l  b e h e i z t  w u r d e n .  U m  d i e  T e m p e r a t u r  

g l e i c h m ä ß i g  a u f  e t w a  9 2 0 °  z u  h a l t e n ,  r e i c h t e  i n d e s  d i e  

L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e s  G a s e r z e u g e r s  n i c h t  a u s ;  d e s h a l b  

w u r d e  d u r c h  B e n z o l k a r b u r i e r u n g  d e r  H e i z w e r t  d e s  G a s e s  

e r h ö h t .  D i e  m i t t l e r e n  T e m p e r a t u r e n  d e r  O f e n a n l a g e  w ä h ­

r e n d  d e s  B e t r i e b s s t i l l s t a n d e s  z e i g t  A ll. 4.
D e r  W ä r m e v e r b r a u c h  f ü r  d a s  W a r m h a l t e n  d e r  B a t t e r i e  

b e t r u g  r d .  7 2  0 0 0  0 0 0  k c a l / 2 4  h .  A n f a n g s  w u r d e  f e s t g e s t e l l t ,  

d a ß  d i e  K o p f h e i z z ü g e  g e g e n ü b e r  d e r  O f e n m i t t e  e i n e  u m  

e t w a  2 5 0 °  n i e d r i g e r e  T e m p e r a t u r  a u f w i e s e n .  U m  d i e  W ä r m e ­

a u s s t r a h l u n g  a n  d e n  K ö p f e n  h e r a b z u s e t z e n ,  w u r d e  v o r  d e n  

A n k e r n  e i n e  b e s o n d e r e  V e r s c h a l u n g  a u s  T e e r p a p p e  a n g e ­

b r a c h t ,  w o d u r c h  d i e  T e m p e r a t u r  u m  e t w a  8 0 °  z u n a h m .  

D i e  F ü l l d e c k e l  a u f  d e r  O f e n d e c k e  w u r d e n  f e r n e r  m i t  S a n d  

b e d e c k t ,  u m  a u c h  h i e r  d i e  W ä r m e a u s s t r a h l u n g  h e r a b z u ­

s e t z e n .

B e i  W i e d e r i n b e t r i e b n a h m e  d e r  B a t t e r i e  a m  2 3 .  M ä r z  1 9 3 1  

z e i g t e  s i c h  ü b e r r a s c h e n d e r w e i s e ,  d a ß  d e r  i n  d e n  K a m m e r n  

z u r ü c k g e b l i e b e n e  K o k s  i n  s e h r  g u t e m  

Z u s t a n d e  w a r ;  s e l b s t  a n  d e n  K ö p f e n  

w a r  d e r  K o k s  f e s t .  V e r b r e n n u n g  u n d  

S c h l a c k e n b i l d u n g  w a r e n  n i c h t  f e s t -  

z u s t e l l e n .  N a t u r g e m ä ß  e r g a b  d e r  

K o k s  e t w a s  m e h r  A n f a l l  a n  K l e i n ­

k o k s  u n d  K o k s g r u s  a l s  g e w ö h n l i c h .  

D e r  K o k s  k o n n t e  a b e r  b i s  z u  5 0 %  

i m  H o c h o f e n  m i t  v e r a r b e i t e t  w e r d e n ,  

o h n e  d a ß  h i e r b e i  S c h w i e r i g k e i t e n  

a u f t r a t e n ,  e i n  B e w ' e i s  d a f ü r ,  d a ß  d i e  

B e s c h a f f e n h e i t  d e s  K o k s e s  d u r c h  d a s  

l a n g e  U e b e r s t e h e n  n i c h t  w e s e n t l i c h  

b e e i n t r ä c h t i g t  w o r d e n  w a r .  D i e  S t e i n e  

z e i g t e n  n a c h  d e m  S t i l l s t a n d  k e i n e r l e i  

S c h ä d e n ;  s i e  w a r e n  o h n e  R i s s e  u n d  

F u g e n  s e l b s t  a n  d e n  O f e n k ö p f e n .  D e r  

u n f r e i w i l l i g e  S t i l l s t a n d  d e r  B a t t e r i e  

w a r  d e m n a c h  v o n  i h r  g u t  ü b e r s t a n d e n  

w o r d e n .

I n  d e r  Z e i t  v o m  2 2 .  b i s  2 4 .  A p r i l  

1 9 3 1  w u r d e  d e r  W ä r m e v e r b r a u c h  

g e m e i n s a m  m i t  d e r  B a u f i r m a  f e s t ­

g e s t e l l t .  I n f o l g e  d e r  d u r c h  d i e  

g e g e n w ä r t i g e  W i r t s c h a f t s l a g e  v e r ­

u r s a c h t e n  E r z e u g u n g s e i n s c h r ä n k u n g  w a r  d i e  B e t r i e b s z e i t  

d e r  O e f e n  3 3  h .  H i e r b e i  b e t r u g  d i e  T e m p e r a t u r  i n  d e n  

H e i z z ü g e n  1 0 5 0  b i s  1 0 7 0 ° .  B e i  B e h e i z u n g  m i t  S t e i n k o h l e n ­

g a s  w u r d e  d e r  W ä r m e v e r b r a u c h  z u  4 5 5  k c a l / k g  n a s s e r  K o h l e  

m i t  9 , 2  %  H 2 0  f e s t g e s t e l l t ;  g e w ä h r l e i s t e t  w a r  e i n  W ä r m e ­

v e r b r a u c h  v o n  5 3 0  k c a l / k g  n a s s e r  K o h l e  m i t  1 2  %  H 20 .  

D e r  A n f a l l  a n  K l e i n k o k s  u n t e r  3 0  m m  b e t r u g  7 , 5 % .

D e r  b i s h e r i g e  B e t r i e b  d e r  O f e n a n l a g e  z e i g t e ,  d a ß  d i e  

K o k s e r z e u g u n g  i n  w e i t e s t g e h e n d e m  M a ß e  d e n  A n f o r d e ­

r u n g e n  d e s  H o c h o f e n b e t r i e b e s  a n g e p a ß t  w e r d e n  k a n n .  

D a  z w i s c h e n  K o k s o f e n a n l a g e  u n d  H o c h o f e n a n l a g e  n u r  e i n  

5 0  t  f a s s e n d e r  K o k s  v o r r a t s b u n k e r  z w i s c h e n g e s c h a l t e t  i s t ,  

s o  m u ß  d i e  K o k s o f e n a n l a g e  i m s t a n d e  s e i n ,  a l l e n  S c h w a n ­

k u n g e n  i m  K o k s v e r b r a u c h  d e r  H o c h o f e n a n l a g e  d u r c h  e n t ­

s p r e c h e n d e  K o k s e r z e u g u n g  z u  f o l g e n .  A u ß e r d e m  l i e f e r t  

d i e  K o k e r e i  w e c h s e l n d e  G a s m e n g e n  a n  b e n a c h b a r t e  W e r k e  

u n d  f ü r  d i e  Z w e c k e  d e r  G a s f e r n v e r s o r g u n g  v o n  H i l d e s h e i m .  

D e r  B e t r i e b  d e r  O f e n a n l a g e  w i r d  a l s o  n i c h t  a l l e i n  d u r c h  d e n  

K o k s b e d a r f  d e s  H o c h o f e n s ,  s o n d e r n  a u c h  d u r c h  d i e  G a s ­
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a b g a b e  b e e i n f l u ß t .  Z u m  A u s g l e i c h  d i e s e r  S c h w a n ­

k u n g e n  w i r d  e i n m a l  d i e  B e t r i e b s z e i t  d e r  K o k s ö f e n  

d e n  j e w e i l i g e n  E r f o r d e r n i s s e n ,  b e s o n d e r s  d e m  K o k s ­

b e d a r f ,  a n g e p a ß t .  D i e  h i e r z u  e r f o r d e r l i c h e  A e n d e r u n g  d e r  

B e h e i z u n g  e r f o l g t  v o n  d e r  ü b l i c h e n  B e d i e n u n g s m a n n s c h a f t  

l e d i g l i c h  d u r c h  e n t s p r e c h e n d e  E i n s t e l l u n g  d e s  a u f  d i e  O f e n ­

a n l a g e  w i r k e n d e n  K a m i n z u g e s  u n d  G a s d r u c k e s  i n  e i n f a c h s t e r  

W e i s e .  I r g e n d e i n  E i n g r i f f  i m  O f e n  s e l b s t ,  b e i s p i e l s w e i s e  

B e t ä t i g u n g  v o n  R e g e l s c h i e b e r n ,  i s t  n i c h t  e r f o r d e r l i c h .  

B e i l ä u f i g  b e m e r k t ,  s i n d  R e g e l o r g a n e  ü b e r h a u p t  n i c h t  v o r ­

g e s e h e n ,  d a  s i e  ü b e r f l ü s s i g  s i n d .  D i e  B e h e i z u n g  i s t  s t e t s  

g l e i c h m ä ß i g  i n f o l g e  d e r  s e l b s t t ä t i g e n  A n p a s s u n g  d e r  i m  

U m l a u f  b e f i n d l i c h e n  K r e i s s t r o m m e n g e  a n  d i e  j e w e i l i g e  

O f e n b e l a s t u n g ,  s o  d a ß  d i e  K o k s b e s c h a f f e n h e i t  p r a k t i s c h  

u n a b h ä n g i g  v o n  d e r  G a r u n g s z e i t  d e r  O e f e n  s t e t s  g l e i c h  g u t  i s t .

D i e  A n p a s s u n g  a n  d i e  G a s a b g a b e  e r f o l g t  a n d e r s e i t s  

d u r c h  d i e  w a h l w e i s e  B e h e i z u n g  m i t  e i g e n e m  K o ­

k e r e i g a s  o d e r  m i t  H o c h o f e n g a s .  J e  n a c h  B e d a r f  

w e r d e n  e i n i g e  o d e r  a l l e  H e i z w ä n d e  d e r  K o k s o f e n b a t t e r i e  

f ü r  k ü r z e r e  o d e r  l ä n g e r e  Z e i t ,  h ä u f i g  a u c h  n u r  f ü r  w e n i g e  

S t u n d e n ,  a u f  d i e  a n d e r e  B e h e i z u n g s a r t  u m g e s t e l l t ,  w o r a u s  

d i e  g u t e  A n p a s s u n g s f ä h i g k e i t  u n d  l e i c h t e  B e d i e n b a r k e i t  

e r h e l l t .  Z u r  U m s t e l l u n g  d e r  g a n z e n  O f e n a n l a g e  a u f  d i e  

a n d e r e  B e h e i z u n g s a r t  i s t  n u r  d i e  Z e i t  e i n e r  W e c h s e l p e r i o d e  

e r f o r d e r l i c h .

D a s  A m m o n i a k  k a n n  w a h l w e i s e  n a c h  d e m  h a l b ­

d i r e k t e n  o d e r  n a c h  d e m  i n d i r e k t e n  V e r f a h r e n  g e w o n n e n  

w e r d e n ,  w o b e i  e i n  V e r f a h r e n  z u r  A u s h i l f e  d e s  a n d e r e n  d i e n t .  

D a s  i n d i r e k t e  V e r f a h r e n  e r m ö g l i c h t  e i n e  g e w i s s e  F r e i z ü g i g ­

k e i t  i n  d e r  H e r s t e l l u n g  a n d e r e r  D ü n g e m i t t e l ,  d i e  i m  H i n b l i c k  

a u f  d i e  U n ü b e r s i c h t l i c h k e i t  d e s  A b s a t z e s  d e r  S t i c k s t o f f ­

d ü n g e r  v o n  b e s o n d e r e m  V o r t e i l  i s t .  I n  d e r  i n d i r e k t  a r b e i t e n ­

d e n  A n l a g e  i s t  e s  m ö g l i c h ,  s o w o h l  A m m o n i u m s u l f a t  a l s  a u c h  

v e r d i c h t e t e s  G a s w a s s e r  o d e r  a n d e r e  g e e i g n e t e  S t i c k s t o f f ­

d ü n g e r  h e r z u s t e l l e n .  B e m e r k t  s e i ,  d a ß  d u r c h  d i e s e  v o r t e i l ­

h a f t e  A n o r d n u n g  k e i n e  h ö h e r e n  A n l a g e k o s t e n  e n t s t a n d e n  

s i n d .  B e i m  h a l b d i r e k t e n  V e r f a h r e n  

w i r d  d a s  d u r c h  W a s c h u n g  v o n  T e e r  

u n d  N a p h t h a l i n  b e f r e i t e  G a s  n a c h  

E r w ä r m u n g  i n  e i n e m  G a s e r h i t z e r  

i n  e i n e n  S c h w e f e l s ä u r e s ä t t i g e r  e i n ­

g e l e i t e t ,  D a s  b e i  d e r  v o r h e r g e h e n d e n  

K ü h l u n g  a n f a l l e n d e  K o n d e n s a t  w i r d  

i n  T e e r  u n d  A m m o n i a k w a s s e r  g e ­

t r e n n t ,  a u s  d e m  d a s  A m m o n i a k  

d e s t i l l i e r t  w i r d ,  u m  i n  d e n  G a s s t r o m  

v o r  s e i n e m  E i n t r i t t  i n  d e n  A m m o n i a k ­

s ä t t i g e r  g e l e i t e t  z u  w e r d e n .  B e i  d e r  

i n d i r e k t e n  A r b e i t s w e i s e  w i r d  d a s  v o n  

d e m  T u r b o s a u g e r  k o m m e n d e  G a s  

i n  e i n e r  R e i h e  h i n t e r e i n a n d e r  g e ­

s c h a l t e t e r  W ä s c h e r  i m  G e g e n s t r o m  

m i t  W a s s e r  b e r i e s e l t .  D a s  a b l a u f e n d e  A m m o n i a k w a s s e r  w i r d  

d e m  A b t r e i b e r  z u g e f ü h r t ,  d e r  a u c h  z u r  D e s t i l l a t i o n  d e s  

K o n d e n s a t s  b e i m  h a l b d i r e k t e n  V e r f a h r e n  d i e n t .  D a s  

A m m o n i a k - W a s s e r d a m p f - G e m i s c h  k a n n  z u r  H e r s t e l l u n g  

v o n  k o n z e n t r i e r t e m  A m m o n i a k w a s s e r  v e r d i c h t e t  o d e r  z u r  

E r z e u g u n g  v o n  A m m o n i u m s u l f a t  i n  e i n e n  S ä t t i g e r  e i n ­

g e l e i t e t  w e r d e n .

Z u r  E n t f e r n u n g  d e r  P h e n o l e  a u s  d e m  A m m o n i a k ­

r o h w a s s e r  i s t  e i n e  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  v o n  P o t t - H i l g e n s t o c k  

a r b e i t e n d e  P h e n o l g e w i n n u n g s a n l a g e  v o r g e s e h e n ,  w o b e i  d i e  

P h e n o l e  a u s  d e m  W a s c h b e n z o l  m i t  N a t r o n l a u g e  e n t f e r n t  

w e r d e n 2 ) .  D a s  P h e n o l  w i r d  h i e r b e i  i n  F o r m  v o n  N a t r i u m -  

p h e n o l a t  g e w o n n e n .

2) Vgl. P . H o e n in g :  Z. angew . Chem . 42 (1929) S. 325/31.

29.,R

D a s  B e n z o l  w i r d  a u s  d e m  m i t  B e n z o l  a n g e r e i c h e r t e n  

W a s c h ö l  n a c h  d e m  W a s s e r d a m p f  v e r f a h r e n  v o n  K ö p p e r s  

g e w o n n e n .  B e m e r k e n s w e r t  i s t ,  d a ß  d e r  B e n z o l a b t r e i b e r  

m i t  A b d a m p f  v o n  0 , 7  a t ü  b e t r i e b e n  w i r d .  W e g e n  d e s  

h o h e n  S c h w e f e l g e h a l t e s  d e s  G a s e s  i s t  e i n e  d o p p e l t e  L a u g e n ­

w ä s c h e  d e s  B e n z o l s  v o r g e s e h e n .  D a s  e r z e u g t e  h o c h p r o z e n ­

t i g e  V o r e r z e u g n i s  l ä u f t  s t e t i g  d u r c h  e i n e n  N a t r o n l a u g e ­

w ä s c h e r ,  e h e  e s  m i t  S c h w e f e l s ä u r e  b e h a n d e l t  w i r d ;  d i e  

b e i  d e r  n a c h f o l g e n d e n  D e s t i l l a t i o n  d e s  g e w a s c h e n e n  E r z e u g ­

n i s s e s  e n t w i c k e l t e n  D ä m p f e  w e r d e n  a u ß e r d e m  n o c h  e i n m a l  

m i t  h e i ß e r  N a t r o n l a u g e  b e h a n d e l t .  D i e  W a s c h s ä u r e  w i r d  

m i t  A m m o n i a k w a s s e r  n e u t r a l i s i e r t  u n d  d i e  d a b e i  g e b i l d e t e  

A m m o n i u m s u l f a t l a u g e  d e m  S ä t t i g e r b e t r i e b  z u g e f ü h r t .  D i e  

d a b e i  a n f a l l e n d e n  H a r z ö l e  s i n d  o h n e  w e i t e r e s  v e r k ä u f l i c h .

D a s  G a s  w i r d  n a c h  d e m  v o n  d e r  a m e r i k a n i s c h e n  K ö p p e r s  

C o m p a n y  a u s g e a r b e i t e t e n  T h y l o x - V e r f a h r e n 3 )  v o n  

S c h w e f e l  g e r e i n i g t ,  d e s s e n  W e s e n  d a r i n  b e s t e h t ,  d a ß  

d a s  G a s  m i t  e i n e r  s c h w a c h a l k a l i s c h e n  L ö s u n g  v o n  S u l f o a r s e n -  

v e r b i n d u n g e n  g e w a s c h e n  w i r d .  D i e  g e b r a u c h t e  W a s c h l ö s u n g  

w i r d  m i t  L u f t  r e g e n e r i e r t ,  w o b e i  s i c h  d e r  S c h w e f e l  i n  n a h e z u  

m o l e k u l a r e r  F o r m  a u s s c h e i d e t  u n d  g e w o n n e n  w i r d .  E i n  

k l e i n e r  T e i l  d e r  W a s c h l ö s u n g  w i r d  d u r c h  f r i s c h e  L ö s u n g  

e r s e t z t ,  d a  s i c h  d i e  W a s c h l ö s u n g  i m  L a u f e  d e r  Z e i t  m i t  

N a t r i u m t h i o s u l f a t  u n d  N a t r i u m r h o d a n i d  a n r e i c h e r t .

D a s  G a s  w i r d  d u r c h  e i n e n  H o r d e n w a s c h e r  g e f ü h r t  

(vgl. Abh. 5).  D i e  a u s  d e m  u n t e r e n  T e i l  d e s  W a s c h e r s  a u s ­

t r e t e n d e  W a s c h l ö s u n g  w i r d  i n  e i n e m  Z w i s c h e n b e h ä l t e r  

m i t t e l b a r  d u r c h  D a m p f  a u f  e t w a  3 5 °  e r w ä r m t ,  e i n e  T e m p e ­

r a t u r ,  b e i  d e r  d i e  n a c h f o l g e n d e  R e g e n e r a t i o n  d e r  L ö s u n g  

i n  d e n  O x y d e u r e n  b e s o n d e r s  w i r k u n g s v o l l  v e r l ä u f t .  D i e  

O x y d e u r e  s i n d  m i t  W a s c h l ö s u n g  g e f ü l l t e  T ü r m e ,  i n  d i e  d i e  

L ö s u n g  u n t e n  e i n -  u n d  o b e n  a u s t r i t t .  A m  u n t e r e n  E n d e  

d e r  O x y d e u r e  w i r d  P r e ß l u f t  e i n g e b l a s e n ,  d i e  d u r c h  d i e  

W a s c h l ö s u n g  h o c h s t e i g t  u n d  a u f  i h r e m  W e g e  d i e  A u s s c h e i -  

Schwefe/-Scheider d u n g  d e s  S c h w e f e l s  a u s  d e r

L ö s u n g  b e w i r k t ;  e r  w i r d  v o n  

d e n  L u f t b l a s e n

Thyiox - W ascher ^Schtvefe/behö/fer m i t g e n o m m e n  

u n d  i n  d i e  a u f  d i e  

T ü r m e  a u f g e ­

s e t z t e n  S c h w e f e l ­

s c h e i d e r  b e f ö r ­

d e r t ,  A u s  i h n e n

Pumpe fü r die Pkasch/ösungi a - - r  r -

A bbildung  5. S chem atische D arste llung  des Thylox-V erfahrens zu r R einigung 
des Gases von  Schwefel.

g e l a n g t  d e r  S c h w e f e l b r e i  z u  e i n e m  S a u g f i l t e r ,  w o  e r  a u f  e i n e n  

W a s s e r g e h a l t  v o n  e t w a  3 5  b i s  4 0  %  g e t r o c k n e t  u n d  a l s  

P a s t e  g e w o n n e n  w i r d .  D i e s e  S c h w e f e l p a s t e  i s t  z u r  

S c h ä d l i n g s b e k ä m p f u n g  i n  d e r  L a n d w i r t s c h a f t  u n m i t t e l b a r  

v e r k a u f s f ä h i g ;  e n t s p r e c h e n d e  V e r s u c h e  s i n d  i n  D e u t s c h l a n d  

i m  G a n g e .  I n  A m e r i k a  w i r d  d e r  T h y l o x - S c h w e f e l  f ü r  d i e s e n  

Z w e c k  b e r e i t s  i n  g r o ß e n  M e n g e n  a b g e s e t z t ;  j e d o c h  i s t  d i e  

A b s a t z m ö g l i c h k e i t  f ü r  S c h w e f e l p a s t e  i n  D e u t s c h l a n d  z u r  

Z e i t  n o c h  b e g r e n z t .  A u s  d i e s e m  G r u n d e  w i r d  a u f  d e r  

l l s e d e r  H ü t t e  d u r c h  U m s c h m e l z e n  i n  o f f e n e n  K e s s e l n  s o ­

g e n a n n t e r  B l o c k s c h w e f e l  m i t  e i n e m  G l ü h r ü c k s t a n d  v o n  

w e n i g e r  a l s  0 , 1  %  g e w o n n e n .  U m  g a n z  r e i n e n  S c h w e f e l  

u n d  d a m i t  b e s s e r e  E r l ö s e  z u  e r r e i c h e n ,  i s t  e i n e  D e s t i l l a t i o n

3) D R P . N r. 478 140 (1929).

92



710 Stahl und Eisen. Umschau. 52. Jahrg. Nr. 29.

d e s  S c h w e f e l s  b e a b s i c h t i g t ,  w o r ü b e r  d i e  e n t s p r e c h e n d e n  

V e r s u c h e  b e r e i t s  a b g e s c h l o s s e n  s i n d .  D i e s e r  p r a k t i s c h  r e i n e  

S c h w e f e l  e i g n e t  s i c h  f ü r  G u m m i f a b r i k e n ,  Z u c k e r -  u n d  P a p i e r ­

i n d u s t r i e  u s w .

D i e  T h y l o x - A n l a g e  d e r  l l s e d e r  H ü t t e  i s t  f ü r  e i n e  G a s ­

l e i s t u n g  v o n  2 4 0  0 0 0  m 3 / 2 4  h  g e b a u t .  H i e r b e i  w i r d  d i e  A n ­

l a g e  m i t  v i e r  O x y d e u r e n  b e t r i e b e n ;  i s t  d i e  L e i s t u n g  g e r i n g e r ,  

s o  g e n ü g e n  z w e i  O x y d e u r e .  D i e  B e d i n g u n g e n  f ü r  d i e  

S c h w e f e l r e i n i g u n g  a u f  d e r  l l s e d e r  H ü t t e  s i n d  w e g e n  d e s  

h o h e n  S c h w e f e l g e h a l t e s  d e s  G a s e s  u n g ü n s t i g .  D a s  G a s  e n t ­

h ä l t  i n f o l g e  d e r  V e r a r b e i t u n g  s c h w e f e l r e i c h e r  K o h l e n  i m  

M i t t e l  1 6  g  H 2S / m 3 ,  w ä h r e n d  g e w ö h n l i c h  K o h l e n d e s t i l l a ­

t i o n s g a s  n u r  8  g  H 2S / m 3 e n t h ä l t .  T r o t z  d e s  h o h e n  S c h w e f e l ­

g e h a l t e s  w i r d  d e r  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  p r a k t i s c h  v o l l k o m m e n  

a u s  d e m  G a s e  a u s g e w a s c h e n .  D a s  V e r f a h r e n  d e r  n a s s e n  

G a s r e i n i g u n g  h a t  d e n  V o r t e i l ,  d a ß  d i e  f ü r  d i e  g e s a m t e  

S c h w e f e l r e i n i g u n g s a n l a g e  e r f o r d e r l i c h e  G r u n d f l ä c h e  w e s e n t ­

l i c h  k l e i n e r  i s t  a l s  b e i  V e r w e n d u n g  e i n e r  T r o c k e n r e i n i g u n g  

z u r  E n t f e r n u n g  d e s  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f s  a u s  d e m  G a s e .  

D a  d e r  S c h w e f e l  i n  h o c h w e r t i g e r  F o r m  g e w o n n e n  w i r d ,  

a r b e i t e t  d a s  V e r f a h r e n  i m  G e g e n s a t z  z u r  t r o c k e n e n  G a s ­

r e i n i g u n g  w i r t s c h a f t l i c h .  B e i  w e i t e r e r  E i n f ü h r u n g  b i e t e t  

e s  d i e  M ö g l i c h k e i t ,  d i e  S c h w e f e l e i n f u h r  n a c h  D e u t s c h l a n d  

n i c h t  u n w e s e n t l i c h  z u  v e r r i n g e r n .

D a s  v o n  d e r  S c h w e f e l r e i n i g u n g  k o m m e n d e  G a s  g e h t  

d u r c h  e i n  T e e r f i l t e r ,  b e s t e h e n d  a u s  z w e i  R e i n i g e r k a s t e n  

v o n  j e  3 0  m 2 G r u n d f l ä c h e  u n d  r d .  4  m  G e s a m t h ö h e .  H i e r  

w e r d e n  d i e  l e t z t e n  T e e r s p u r e n  z u r ü c k g e h a l t e n ,  u m  A n s ä t z e  

i n  d e n  K o m p r e s s o r e n  z u  v e r m e i d e n .  Z u r  T r o c k n u n g  u n d  

R e i n i g u n g  v o n  N a p h t h a l i n  w i r d  d a s  G a s ,  s o w e i t  e s  

f ü r  d i e  G a s f e r n v e r s o r g u n g  b e s t i m m t  i s t ,  v o n  d e n  T u r b o ­

k o m p r e s s o r e n  i n  d r u c k f e s t e  W a s c h e r  b e f ö r d e r t ,  i n  d e r e n  

u n t e r e m  T e i l  d a s  G a s  z u n ä c h s t  m i t  k o n z e n t r i e r t e r  C h l o r ­

k a l z i u m l ö s u n g  g e t r o c k n e t  u n d  d a n n  i n  d e r  o b e r e n  H ä l f t e

d e s  W a s c h e r s  m i t  A n t h r a z e n ö l  v o n  N a p h t h a l i n  b e f r e i t  w i r d .  

D e r  T a u p u n k t  d e s  E n d g a s e s  f ü r  W a s s e r  l i e g t  e t w a  b e i  8 ° ,  

d e r  f ü r  N a p h t h a l i n  b e i  0 ° .  D e r  V e r b r a u c h  a n  A n t h r a z e n -  

w a s c h ö l  z u r  N a p h t h a l i n r e i n i g u n g  i s t  g e r i n g .  D i e  v o n  d e m  

G a s t r o c k n e r  a b l a u f e n d e  C h l o r k a l z i u m l a u g e  w i r d  i n  b e ­

k a n n t e r  W e i s e  w i e d e r  k o n z e n t r i e r t  u n d  d i e n t  n a c h  K ü h l u n g  

z u r  e r n e u t e n  B e h a n d l u n g  d e s  G a s e s .

Z u s a m m e n f a s s u n g .

D i e  M ö g l i c h k e i t ,  d u r c h  A u s b a u  e i n e s  K a n a l s  K o h l e n  

b i l l i g  z u  b e z i e h e n ,  d i e  V o r t e i l e  b e i  U m s t e l l u n g  d e r  

W ä r m e v e r b r a u c h e r  d e s  H ü t t e n w e r k s  a u f  K o k s o f e n g a s  u n d  

d i e  G e l e g e n h e i t ,  d a s  ü b e r s c h ü s s i g e  K o k s o f e n g a s  z u r  S t ä d t e ­

v e r s o r g u n g  z u  v e r w e n d e n ,  v e r a n l a ß t e n  d i e  l l s e d e r  H ü t t e  

z u m  N e u b a u  e i n e r  K o k e r e i .  M a n  b a u t e  v o r l ä u f i g  e i n e  

B a t t e r i e  a u s  6 2  V e r b u n d - K r e i s s t r o m ö f e n  d e r  B a u a r t  K ö p ­

p e r s ,  d i e  b e i  e i n e r  B e t r i e b s z e i t  v o n  2 0  h  1 2 0 0  t  T r o c k e n ­

k o h l e  i n  2 4  h  d u r c h z u s e t z e n  v e r m a g .  S c h w a n k u n g e n  i m  

K o k s v e r b r a u c h  d e s  H o c h o f e n b e t r i e b e s  o d e r  i n  d e r  A b g a b e  

a n  K o k s o f e n g a s  k ö n n e n  d u r c h  d i e  V e r ä n d e r u n g  d e r  B e t r i e b s ­

z e i t  d e r  K o k s ö f e n  o d e r  d u r c h  w a h l w e i s e  B e h e i z u n g  m i t  

K o k e r e i -  o d e r  H o c h o f e n g a s  a u s g e g l i c h e n  w e r d e n .  K u r z  

n a c h  I n b e t r i e b n a h m e  d e r  K o k e r e i  m u ß t e  d i e  B a t t e r i e  

s t i l l g e s e t z t  w e r d e n ;  d u r c h  A b d e c k e n  d e r  O e f e n  z u m  W ä r m e ­

s c h u t z  u n d  d u r c h  W a r m h a l t e n  m i t  G e n e r a t o r g a s  g e l a n g  e s ,  

d i e  O e f e n  i n  g u t e m  Z u s t a n d  z u  e r h a l t e n .

V o n  d e n  A n l a g e n  z u r  G e w i n n u n g  d e r  N e b e n e r z e u g n i s s e  

i s t  b e m e r k e n s w e r t ,  d a ß  z u r  g e g e n s e i t i g e n  A u s h i l f e  u n d  z w a r  

A n p a s s u n g  a n  d i e  j e w e i l i g e  M a r k t l a g e  d a s  A m m o n i a k  n a c h  

d e m  h a l b d i r e k t e n  u n d  i n d i r e k t e n  V e r f a h r e n  g e w o n n e n  

w e r d e n  k a n n .  D e r  S c h w e f e l  w i r d  a u f  n a s s e m  W e g e  n a c h  d e m  

T h y l o x - V e r f a h r e n  a u s  d e m  G a s  e n t f e r n t ;  s c h l i e ß l i c h  i s t  

n o c h  d i e  A n l a g e  z u r  T r o c k n u n g  u n d  N a p h t h a l m r e i n i g u n g  

d e s  G a s e s ,  d a s  f ü r  d i e  F e r n v e r s o r g u n g  i n  B e t r a c h t  k o m m t ,  

z u  e r w ä h n e n .

Umschau.
Vergüten von Radreifen in  elektrischen Oefen. m it der erforderlichen G enauigkeit e rre ich t w erden. D ie Reifen-

Die in  den le tz ten  Ja h re n  bei den  m eisten E isenbahnen Stapel w urden n ich t n u r  im  U m fang, sondern  auch  d er H öhe nach
eingetretene Steigerung der Lokom otiv- u nd  W agengew ichte ungleich erw ärm t. D ie vorerw ähnte  Schlagprobe m it 10 000 kgm
sowie der Fahrgeschw indigkeit ste llt an  die G üte der R adreifen  konnte n ich t m it voller S icherheit e ingehalten  w erden, sondern
im m er höhere A nforderungen. Die rum änischen S taa tsbahnen , n u r von  etw a 80 %  d er erzeug ten  R eifen,
für die das E isenw erk R esita  heu te  
fa s t säm tliche R adreifen  erzeugt, 
ste llten  im  Ja h re  1928 neue Ueber- 
nahm ebedingungen auf. F ü r  die 
F estigkeit des W erkstoffes w urde 
der M indestw ert auf 90 k g /m m 2 bei 
8% D ehnung festgelegt. Die Schlag­
probe m ußte m it drei Schlägen von 
1000 kg aus 10 m  H öhe vorgenom ­
m en werden. D iesen strengen V or­
schriften  konnte m it der herköm m ­
lichen E rzeugung n ich t entsprochen 
werden, weshalb m an Versuche m it 
Chrom -und N ickelstählen vornahm , 
die aber ergebnislos verliefen, da 
eine wesentliche V erteuerung des 
W erkstoffes verm ieden werden 
m ußte. Man entschloß sich daher, 
die R adreifen  einer geeigneten 
W ärm ebehandlung zu unterziehen.

D er im  basischen Siemens- 
M artin-O fen erzeugte S tah l h a t  die
Zusam m ensetzung: 0,5 bis 0 ,6%  C, Abbildung 1 . G e s a m t a n l a g e  zum V e r g ü t e n  v o n  Radreifen.

0’3 5 BH m  VLgbi i l i ! l e ? i e 0 f i l L i l n i e i  einer T  t  t ^  WUrde deSha*b die R a f f u n g  e iner e lek trischen  Glüh-
von etw a 850» in  W asser g eh ärte t und  hierauf bei e t w ^ c T b i s  bisTsO O ^m m '̂ i T T '  ^  tägHch ®tw a  200 Reife“
630» angelassen werden. H ierfür w urde ein m it G eneratorgas könne! Am^A" ßendurchm esser g e h ä r te t u n d  angelassen  werden
gefeuerter Tiefofen für vier R adreifenstaüel zu ie ,, .1,,, :? A ußerdem  sollten  auch  L okom otiv rad re ifen  m it D urch­
gebau t. T rotz besonderer M aßnahm en für richtige Flammen0  O es te r"  U  “ h™ 's™  VergÜi e t w erden . Abb. 1 zeig t die von den
führung konnte die T em peratu rverteilung  und  E inha ltung  n ich t bestehe d f -  S iem ens-S chuckert-W erken  gelieferte Anlage,

ung n lch t bestehend aus fünf k leineren  G lühöfen u n d  einem  großen Ofen.
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Die kleineren  Oefen w urden so bem essen, d aß  etw a neu n  bis 
zehn Reifen in  einem  S tapel von  e tw a 1100 m m  H öhe eingesetzt 
werden können. Diese S tapelhöhe g ew ährle iste t noch einfaches 
und  sicheres A rbeiten  bei genügender A usnü tzung  des O fenraum es. 
Die W ahl zw ischen T iefofen u n d  H aubenofen  w urde zugunsten  
dieses entschieden, da  e r folgende V orteile b ie te t:

1. G eringere W ärm everlu ste  w ährend  des U m setzens, da  
ein oben offener Tiefofen m ehr W ärm e v erlie rt a ls ein  oben 
geschlossener u n d  u n te n  offener H aubenofen. U eberdies is t  der 
Haubenofen beim  U m setzen  von  einem  heißen  au f einen k alten  
Stapel n u r  e tw a 20 s geöffnet, w ogegen der Tiefofen so lange offen 
steht, bis der heiße S tapel aus- u n d  ein  k a lte r  e ingebrach t ist.

2. E infaches u n d  betriebssicheres A bste llen  u n d  W egnehm en 
der G lühstapel. Bei e inem  Tiefofen können  beim  E insetzen  
leicht B eschädigungen d er H eizelem ente e in tre ten , w enn der 
G lühraum  n ich t sehr w eit i s t  u n d  besondere kostspielige S ch u tz ­
vorrichtungen e n th ä lt.

3. E n tfa ll des O fendeckels, dessen A bnehm en u n d  Auflegen 
zeitraubend is t.

D er lich te  D urchm esser d er H eizglocke w urde m it 1500 m m  
gewählt, so d aß  bei den  g rö ß ten  R eifen  von  1300 m m  A u ß endurch ­
messer noch ein  Spiel v on  100 m m  b le ib t. E s  k o n n ten  fallweise 
auch Reifen m it  1400 m m  A ußendurchm esser in  diese Oefen 
anstandslos eingesetz t w erden. E in  so geringer Sp ielraum  ist, 
wie der B e trieb  zeigt, zulässig, d a  d as rich tig e  A ufsetzen der 
G lühstapel au f die Sockel g u t b eo b ach te t w erden k an n  u n d  die 
Heizglocke beim  A bheben u n d  A ufsetzen  in  se itlichen  S tän d ern  
geführt w ird. D ie lich te  H öhe des G lühraum es b e trä g t 1500 m m . 
Um einen unun te rb ro ch en en  B e trieb  d er H eizglocken zu erm ög­
lichen, w urden fü r  die fü n f H eizglocken sieben in  einer R eihe 
liegende Sockel angeo rdnet. E s  kann  d ah e r im m er n ach  been ­
detem  A ufheizen d ie heiße G locke au f einen  inzw ischen bereit- 
gestellten k a lte n  S tap e l gese tz t w erden. D er größere Ofen fü r 
die Lokom otivreifen  is t  nach  d er g leichen B a u a r t  ausgeführt, 
h a t aber einen G lühraum  von  2300 m m  D m r. u n d  1200 m m  H öhe. 
H ier sind  fü r  die eine H eizglocke zw ei Sockel vorgesehen.

Die elek trischen  H eizw iderstände aus C hrom nickel sind  auf 
Sockel u n d  Z ylinderw and d er H eizglocken v e r te ilt. Bei den  
Sockeln bestehen sie aus D rah tsp ira len , d ie d u rch  h itzebeständ ige  
Bleche abgedeck t sind, bei den  H eizglocken au s B än d ern . Die 
innere feuerfeste A uskleidung, in  w elcher d ie W id e rs tan d s träg e r

ausw echselbar befestig t sind , u n d  d er W ärm eschu tz  w erden du rch  
ein  k rä ftig  v erste iftes B lechgehäuse zusam m engehalten , das oben 
eine T ragöse zum  E inhängen  des K ran h ak en s h a t .  B eim  H ä rte n  
w ird  ein  g lühender R eifenstapel von  dem  K ra n  d u rch  ein d re i­
arm iges G ehänge e rfa ß t u n d  in  den  W asserb eh ä lte r g e tau ch t, 
in  dem  er e tw a  10 m in  verb le ib t. H ierau f w ird  er, noch h a n d ­
w arm , auf e inen  Sockel abgeste llt u n d  angelassen.

D ie H eizw ieklungen sind  an  D rehstrom  von  500 V  an g e­
schlossen u n d  h aben  bei den  fünf k leineren  Oefen einen A nschluß- 
w ert von  je  200 kW . H iervon  en tfallen  15 k W  au f den  Sockel 
u n d  185 kW  au f die Heizglocke, deren  W iderstände w ieder in  
eine obere u n d  eine u n te re  G ruppe u n te r te ilt  sind. D er elektrische 
A nschluß d er H eizglocken geschieht m itte ls  b iegsam er K abel 
u n d  gußeiserner vielpoliger K upplungssteckdosen, deren  Lösen 
u n d  Schließen le ich t vorzunehm en is t . Je d e  der fün f H eizglocken 
k a n n  beliebig au f jedem  der sieben Sockel abgeste llt u n d  an g e­
schlossen w erden. E ine  V erriegelung v e rh in d ert das E inschalten  
der H eizung eines leerstehenden Sockels.

D er größere Ofen h a t  e inen  A nsch lußw ert von  270 kW , 
der sich zu 30 k W  au f einen Sockel u n d  zu 240 k W  als eine von 
D reieck au f S te rn  um sch a ltb a re  H eizgruppe au f die H au b e  
v e rte ilt. D a diese n u r  auf zwei nebeneinander liegende Sockel 
abzustellen  is t, e rü b rig t sich fü r  ih ren  A nschluß eine S teck ­
v o rrich tung . D as biegsam e A nschlußkabel is t  zu  einem  A nsch luß­
k asten  geführt, der auf einem  P ro fils tän d e r befestig t ist.

Abb. 2 zeigt das S chaltb ild  eines der k leineren  Oefen. Z ur 
E rzielung  einer m öglichst gleichm äßigen T em peratu rverte ilung  
nach  der H öhe des G lühraum es w erden d ie  obere u n d  un te re  
H eizgruppe du rch  je  einen T em peratu rreg ler u n abhäng ig  v o n ­
e inander d u rch  T herm oelem ente gesteuert, die in  d er N ähe der 
betreffenden  H eizw iderstände eingebau t sind. U m  beurte ilen  zu 
können, w ann  der E in sa tz  gleichm äßig du rch w ärm t ist, w ird  
du rch  jeden  Sockel von u n te n  ein  T herm oelem ent eingeführt, 
das vorw iegend von  der Innenseite  des R adre ifenstape ls b es trah lt, 
deren  T em p era tu r ang ib t. Abb. 3 zeigt 
den  T em peratu rverlau f bei e iner H ä r ­
tung . K u rv e  a zeigt den  T em p era tu r­
anstieg  an  den  H eizw icklungen, b  in n e r­
halb  d er Reifen. D er V erlauf der K u rv e  b 
lä ß t d eu tlich  das D urchschreiten  des 
H a ltep u n k tes bei etw a 750° erkennen.

D er A usschuß, wozu auch  die n ich t 
übernom m enen R eifen  zu zählen  sind , 
h a t  sich sehr s ta rk  v erm indert. E r  sank  
von  7 b is 8 % der erzeugten  R eifen  bei 
der G asglühanlage auf e tw a 0,2 %  bei 
d er e lek trischen  Anlage.

D ie T agesleistung d er fünf k leine­
ren  Oefen b e trä g t etw a 200 R adreifen  
im  G esam tgew icht von  5 8 1, die in  24 h  
g eh ä rte t u n d  angelassen w erden können.
Die A nw ärm zeit eines S tapels von  zehn 
R eifen  is t  etw a 3 h. D er A rbeitsverbrauch  
b e trä g t fü r  H ä r te n  u n d  A nlassen zusam m en e tw a 270 k W h /t, 
h iervon  en tfallen  180 kW h au f das H ä rte n  bei 850° und  90 kW h 
au f das A nlassen  bei e tw a 580°.

B eim  großen Ofen können  sieben L okom otiv reifen  m it 
zusam m en rd . 3,5 t  G ew icht in  3 h  angew ärm t w erden. D er 
kW h-V erbrauch  je  t  fü r H ä r te n  u n d  A nlassen zusam m en is t  e tw a 
350. I n  24 h  können  28 große R eifen  im  G esam tgew ich t v on  1 4 1 
g e h ä r te t u nd  angelassen  w erden. R . M ic u le s c u ,  R esita .

Stahlwerkskokillen aus molybdänhaltigem Gußeisen.
D ie B estrebungen, die H a ltb a rk e it  d e r K ok illen  zu  erhöhen, 

hab en  versch ieden tlich  zu  V ersuchen m it dem  Z usatz  von  Chrom , 
N ickel u n d  auch  V an ad in  geführt, w orauf kürz lich  von  E r. W . 
M o r a w a 1) hingew iesen w urde. E n d gü ltige  E rgebnisse ü b er das 
V erhalten  v o n  K okillen  aus einem  d e ra rtig  leg ierten  G ußeisen 
liegen jedoch  b isher noch  n ic h t vor, ebenso wie auch  noch n ich t 
fe sts teh t, ob diese Z usätze w irtschaftlich  tra g b a r  sind, eine F rage , 
die C. v . M e s z ö ly 2) au f G rund  seiner E rfah ru n g en  vern e in t.

V ersuche, eine Gefüge V erfeinerung des G ußeisens bei S ta h l­
w erkskokillen  du rch  einen Z usatz  v o n  M olybdän  zu  erzielen, 
sind  b isher noch n ich t b ek an n t gew orden; w ohl is t d u rch  versch ie­
dene U n tersu ch u n g en 3) ein  g ü nstiger E in flu ß  des M olybdäns 
au f die E igenschaften  des G ußeisens, z. B. au f d ie F es tig k e it 
u n d  den  V ersch le ißw iderstand  sowie auf die G efügeausbildung

!) B er. S tahlw .-A ussch . V. d. E isenh . N r. 218; vgl. S tah l 
u . E isen  51 (1931) S. 1260/61.

2) G ießerei 19 (1932) S. 61.
3) Vgl. z. B . M etallurg , ita l. 22 (1930) S. 649/69 ; M et. & 

A llovs 2 (1931) S. 223/25; 3 (1932) S. 102/03.

A b b i l d u n g  3 . 
T e m p e r a t u r v e r l a u f  
b e i  d e r  H ä r t u n g .

S0O 20-6 Pz

770,
7 = Temperaforreo/er ~ — --------------- -------------
i  - Hai/p/sctrafter *  Hüü£ ^ = ^ 72
3 - SckaPo/rr fü r Peg/er 
v - W/fsre/ais ? k .
5  = Sc/jützensc/ra/fer
6 = PZ/fsscPiPzer /__ ______ ,
7 = Afe/de/ampen ___[ „  f .L~~~ ——  ,—\ 70kW
6 = TemperatorscPre/Oer 
0  = Sc/iaPokr fü r Tempera fürscOre/ber 
70= Temperatororze/per 
77= Mefsfe/ZeromscPa/fer 
72= Popp/orpssfecker
73 = Temperators/ckerorp. 70=Ppromefersfecker. 70=Ppromeferi 70= Pope 

A b b i l d u n g  2 .  S c h a l t b i l d  e i n e s  k l e i n e n  O f e n s .
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festgestellt worden. E s w urde deshalb der V ersuch gem acht, 
den Kokillenw erkstoff m it rd . 0,3 % Mo zu legieren. D er h ierdurch 
erzielte Erfolg w ar überraschend groß; die K okillen übertrafen  
in  ihrer H a ltb ark e it die durchschnittliche Ja h resh a ltb ark e it der 
üblichen K okillen gleicher A rt bei w eitem  u n d  sahen zu diesem 
Z eitpunk t noch so unverb rau ch t aus, daß  ihnen die doppelte 
H a ltb a rk e it zugetrau t werden konnte. U m  den U rsachen hierfür 
nachzugehen, w urde der K okillenw erkstoff einer näheren  U n te r­
suchung unterzogen.

E s w urden je zwei zylindrische S täbe von 90 u nd  50 m m
D m r. gegossen. D ie Analyse w ar folgende:

04. i, i no -n ) 3>77 % C <0’45 % gebunden),S tab  1 90 m m  D m r. | Q>59 % Mq> 0 09g g> 0 1 0  0/o Pj

L 50 ” ”  J 1,54 % Si, 0,23 % Mo.
3,68 % C (0,42 % gebunden),
0,59 % Mn, 0,095 %  S, 0,09 % P ,
1 ,43%  Si.

Die B rinellprobe ergab als M ittel von drei M essungen bei
S tab  1 =  114, S tab  2 =  156, S tab  3 =  128, S tab  4 =  128.

Die Zerreißfestigkeit betrug  bei
S tab  1 =  9,9 k g /m m 2, S tab  2 =  13,4 kg/m m 2,
S tab  3 =  8,9 kg /m m 2, S tab  4 =  12,7 kg /m m 2.

90
50

S t a b  1 ( m i t  0 ,2 3  %  M o )  S t a b  3  ( o h n e  Z u s a t z )
A b b i l d u n g  1 .  S c h l i f f b i l d e r  d e r  P r o b e s t ä b e  m i t  u n d  o h n e  M o l y b d ä n z u s a t z .

n a t .  G r .

S t a b  1 ( m i t  0 ,2 3  %  M o )  S t a b  3 ( o h n e  M o l y b d ä n z u s a t z )
A b b i l d u n g  2 . P r o b e s t ä b e  m i t  u n d  o h n e  M o l y b d ä n z u s a t z  

n a c h  O b e r h o f f e r  g e ä t z t .

D as Gefüge der 90-m m -Probestäbe zeigt hei lOOfacher 
V ergrößerung das in Abb. 1 wiedergegebene Aussehen. E s sei 
noch dazu bem erkt, daß  die P roben ste ts  in  gleicher E n tfernung  
vom  R ande genom m en w urden. D er m it M olybdän legierte S tab  
zeigt eine feinere Ausscheidung des G raphits, eine Erscheinung, 
die in gleichem Maße auch bei den 50-m m -Probestäben beobachtet 
w urde, bei denen zudem  noch die G raphitverteilung im  ganzen 
feiner ausgebildet ist. Auch die A etzung d er S täbe 1 und  3 nach 
O berhoffer zeigt das gleiche B ild (Abb. 2).

W as die w irtschaftliche Seite betrifft, so dü rften  die M ehrkosten 
der M olybdänlegierung (etwa 25 jFJi/t) deshalb trag b a r sein, 
weil das M olybdän der unb rauchbar gewordenen K okillen jed er­
zeit im  Ofen bei der H erstellung von  M olybdänschm elzungen 
zurückgew onnen wird.

Die H erstellung dieser K okillen m it M olybdänzuschlag h a t 
sich die F irm a  M aschinenfabrik Meer, A .-G., M .G ladbach, gesetz­
lich schützen lassen. S t . L e n o r t ,

Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

Die Gesamtstrahlung einiger Oxyde und Oxydgemische.
U m  A nhaltspunk te  d a rü b er zu  gew innen, w ie sich die S trah ­

lung von  feuerfesten S teinen m it d e r Z usam m ensetzung ändert, 
füh rte  K . H i l d 1) an  reinen  O xyden sowie a n  ih ren  Gemischen 
Strahlungsm essungen zw ischen 800 u n d  1400° aus.

Von den u n te rsu ch ten  O x y d e n  h ab en  d ie farb igen  Oxyde 
des Chrom s, E isens u n d  Z inks —  dieses is t  n u r  bei höheren  Tem ­
p era tu ren  farb ig  —  ein größeres S trah lungsverm ögen  als die weißen 
O xyde des M agnesium s, A lum inium s, K alz ium s u n d  Siliziums. 
E inen  w esentlichen E influß  ü b t  die K o r n g r ö ß e ,  das ist die 
Größe der k leinsten  optisch  hom ogenen T eilchen, au f die S trahlung 
aus; dieser is t  um  so stä rk er, je größer das Em issions- oder Ab­
sorptionsverm ögen des O xydes ist. A uch die A enderung des 
StrahlungsVerm ögens m it der T e m p e r a t u r  is t  im  allgem einen 
durch  die K orngröße bestim m t. Bei k leinen  K ö rn e rn  (bis etw a 3 p) 
bleibt das Em issionsverm ögen gleich, bei g rößeren  (bis höchstens 
120 p.) w ächst es m it der T em pera tu r, u n d  zw ar u m  so m ehr, je 
größer das K o rn  ist. U n te r  diese R egel lassen sich  n ich t E isen- und 
Z inkoxyd einordnen, deren  S trah lu n g  sich m it d er T em peratu r 
s ta rk  ändert.

In  einem  G e m is c h  strah len  die w eißen O xyde unbeeinflußt 
voneinander, w ährend  die S trah lung  der M ischung eines farbigen 
u n d  w eißen O xydes andere W erte  an n im m t, a ls sie sich aus dem 
Em issionsverm ögen der B estand te ile  errechnen  lassen. Dabei 
schein t es gleichgültig  zu sein, ob es sich u m  einfache O xyde oder 
um  O xydverbindungen h an d e lt. Bei Z usatz  eines farb igen  Oxydes 
sind schon kleine M engen ausreichend, u m  die S trah lung  der 
weißen O xyde s ta rk  zu ändern . I n  dem  G em isch v o n  Alum inium - 
und  C hrom oxyd h a t  dieses d ie den  farb igen  O xyden eigene W ir­
kung n u r in  geringen Beim engungen. E in  zw iespältiges Ver­
halten , das schon du rch  seinen F arb u m sch lag  an g ed eu te t ist, 
zeigt das Z inkoxyd in  seinen G em ischen m it  A lum inium oxyd; 
einm al w irk t es wie ein  farb iges O xyd, w obei ü b e r die A rt der 
W echselw irkung in  dem  G em isch noch  n ich ts  b e k a n n t ist, in 
einer V erbindung jedoch, dem  Spinell A l2Z n 0 4, v e rh ä lt es sich 
wie ein weißes Oxyd.

Bei den  T em peratu ren , bei denen die S trahlungsm essungen 
vorgenom m en w urden, fand  in  w enigen F ä llen  e in  S i n t e r n  des 
S trah lers s ta tt .  W ährend  bei e iner A lum in ium oxydprobe von 
2 bis 25 p  K orngröße dieser V organg m it e iner A bnahm e der 
S trah lung  verbunden  w ar, stieg  diese bei d en  an d eren  Proben 
dabei an, u n te r  gleichzeitiger Z unahm e d er S trahlungssteigerung 
m it der T em peratu r. F ü r  d ie E rk lä ru n g  i s t  w esentlich , daß im 
ersten  F a ll im  G egensatz zu  den  anderen  kein  D ich terw erden  der 
s trah lenden  Schicht zu  beobach ten  w ar.

Aus den  E rgebnissen  der S trah lungsm essungen  lassen sich 
bereits einige w ichtige F o l g e r u n g e n  a u f  d ie  S t r a h l u n g  d e r  
f e u e r f e s t e n  S t e in e  ziehen. Ih re  teilw eise hohe In te n sitä t 
lä ß t sich durch  den E influß  des E isenoxydes erk lären , der schon 
bei den  geringen vorkom m enden B eim engungen sehr s ta rk  ist. 
Die K orngröße (in der gegebenen B egriffsbestim m ung) k an n  die 
G esam tstrah lung  in  so b e träch tlich em  M aße än d ern , daß  die 
E rgebnisse u nbed ing t m it deren  A ngabe versehen  sein müssen. 
D ie B eschaffenheit der S teine m uß jedoch  n ä h e r  beschrieben 
w erden, denn auch  der G rad der S in terung , d er in  d er Porigkeit 
u nd  D ichte zum  A usdruck kom m t, is t  fü r  die S trah lu n g sin ten sitä t 
m itbestim m end. D er E in fluß  d er O berflächenbeschaffenheit ist 
du rch  die R au h e it der O berfläche gegeben, also eine Angelegenheit 
der geom etrischen F o rm , jedoch w ird  das A bsorptionsverm ögen 
des Steines den  A nteil d e r H o h lrau m strah lu n g  infolge der U n­
ebenheiten  m it beeinflussen. K . Hild.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

[ F r U h j a h r s v e r s a m m l u n g  a m  5 .  u n d  6 .  M a i  1 9 3 2  i n  W e s t m i n s t e r .  —  

F o r t s e t z u n g  v o n  S e i t e  6 6 9 . ]
A uf den

Neubau von zwei Hochofenwerken,
näm lich  der F o rd  M otor Co. in  D agenham  bei London u n d  der 
South  A frican Iro n  an d  Steel In d u s tr ia l C orporation , L td ., in 
d er N ähe von P re to ria  in  S üdafrika, g ing  W . R . B r o w n ,  S tockton- 
on-Tees, ein. D as erstg en an n te  W erk  soll vorläufig  rd . 500 t/2 4  h 
silizium reiches Gießereieisen hersteilen , das andere  alle Sorten 
von  E isen, m  der H au p tsach e  ab er S tah leisen , auch  wiederum

l ) M itt. K a is .-W ilh .-In st. E isenforschg., D üsseid., 14 (1932) 
Lfg. 5, S. 59/70. '
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etw a 500 t  d en  Tag. D as englische W erk  k a n n  d ie notw endigen 
E rze zu  Schiff au s aller W elt beziehen ; u m  F einerze  v erw erten  
zu können, is t eine D w ight-L loyd-S in teran lage  n eu  e rric h te t 
worden. D ie E rzg rund lage  des H ochofenw erks in  P re to ria  
besteht aus reichen stück igen  E rzen  au s d e r  N ach b arsch aft, die 
m it der E isenbahn  zum  H ochofen kom m en w erden. D er K oks 
wird in  beiden W erken in  u n m itte lb a re r  N ähe des H ochofen­
betriebes hergestellt u n d  n ach  T rockenlöschung u n d  Siebung 
durch R iem enförderer zum  H ochofen g eb rach t w erden. M an 
gib t also bei den  n eu  e rrich te ten  H ü tte n  d e r  H ü tten k o k ere i 
den Vorzug vo r dem  F rem dbezug  v on  K oks, w ahrschein lich  weil 
m an sich die hochw ertige V erw ertung  des K oksofengases in  den 
H ü tten  n ich t en tgehen  lassen w ill. A ls B austo ff d ien t in  dem  
englischen W erk  w eitgehend S tah l, z. B . fü r B unker, Schornsteine 
usw., w ährend  in  P re to ria  d er hohen  F ra c h te n  wegen ein an  O rt 
und Stelle h ergeste llte r B e ton  fü r diese Zwecke vorgezogen w ird.

F ü r  beide H ochofenw erke sind  zwei Oefen vorgesehen, aber 
hei beiden is t fü rs e rs te  n u r  ein  H o c h o f e n  zu r A usführung 
gekommen. D ie B aufirm a h a t  m it vo ller U eberlegung die W in d ­
erhitzer in  die L inie d er H ochöfen g es te llt; sie h a t  d am it auf 
ein enges Z u sam m enarbeiten  beider H ochöfen verz ich te t, aber 
dafür ein le ichteres Z usam m enarbeiten  von  H ochofen u n d  W in d ­
erhitzern e rre ich t u n d  a n  U ebersich tlichkeit d e r A nlage gew onnen. 
Die Hochöfen se lb st zeigen das kennzeichnende angelsächsische 
Aussehen, d as sich in  E n g la n d  u n d  A m erika bei fa s t allen  A n­
lagen w iederfindet, d . h . es sind  frei stehende, gepanzerte  Oefen, 
bei denen der P an ze r die G ich t u n d  scheinbar sogar den  S chräg­
aufzug trä g t. V ier tu rm h o c h  h in au ffüh rende G asabzüge u n d  
ein großer neben dem  Ofen stehender S tau b sack  vervo llständ igen  
den rein am erikan ischen  E in d ru c k  d e r  W erke. I n  D agenham  
steht der H ochofen au f einem  P fah lro s t, in  P re to ria  au f gew ach­
senem Boden. D ie H ochofenprofile äh neln  sich u n te re in an d er 
und ähneln  gleichzeitig  d en  a m erikan ischen N eu b au ten  der 
letzten Z eit. W äh ren d  d e r  D agenham -O fen bei 26,5 m  H öhe 
5,56 m G estelldurchm esser u n d  6,4 m  K ohlensackw eite besitz t, 
hat der P re to ria-O fen  bei rd . 26 m  H öhe n u r  4.68 m  G estell­
durchm esser u n d  5,7 m  K ohlensackdurchm esser. D ie R a s t­
winkel be tragen  82 U  bzw . 80°, d ie R asth ö h e  in  beiden F ällen
3,2 m. E s sind  je  zehn  F o rm en  vorgesehen. D er G estellpanzer 
besteht in  P re to ria , wo m it re inem  W asser geküh lt w ird , aus 
schweren G ußeisensegm enten  m it eingegossenen K üh lroh ren , die 
von S tah lbändern  zusam m engehalten  w erden, u n d  in  E ng lan d  bei 
Seew asserkühlung au s einem  S tah lb lechpanzer, d e r gußeiserne 
K ühlringe u m fa ß t. D ie K ü h lk a s te n  im  S chach t w urden  bew ußt 
geschlossen ausg efü h rt, u m  d en  W asserum lauf genauer ü b e r­
wachen zu können. B eide H ochöfen sind  vo llständ ig  aus S ch am o tte ­
steinen, also ohne V erw endung von  K ohlensto ffsteinen , e rb au t.

B esonderer W ert w urde  bei d e r  E rb a u u n g  d er A nlagen auf 
die gute D urchbildung  des F ö r d e r w e s e n s  gelegt. I n  E ng land , 
wo die m eistenR ohstoffe zu  Schiff ankom m en, w urde dabei eine s to ß ­
weise A nfuhr v on  bis zu  10 0 0 0 1/24 h  angenom m en u n d  in  P re to ria  
eine regelm äßige A nfahr m it d er E isenbahn . B ei dem  englischen 
W erk w erden E rz  und  K ohle aus dem  Schiff d u rch  große B rücken 
en tladen und  d an n  au f e iner H o ch b ah n  n ach  dem  K ohlen- oder 
E rzlagerplatz  gefahren . E s  w erden  d ab e i zw ei e lek trisch  a n ­
getriebene 50-t-W agen m it  S eiten en tlad u n g  v erw endet, die 
entw eder au f d ie g roßen  L ag erp lä tze  fü r  K ohle oder E rz  en tlad en  
können oder u n m itte lb a r  in  d ie T agesbunker fü r  K ohle oder E rz . 
E ine große V erladebrücke so rg t fü r  die V erteilung  der Rohstoffe 
auf den L agerp lä tzen . D ie V erb indung  v on  K okerei, K oh len ­
platz u n d  H ochofen ü b ern eh m en  F ö rd e rb än d e r. I n  S üdafrika 
kom m t d ie K ohle m it d e r  E isen b ah n  zu r K okere i u n d  d ie E rze  
gleichfalls in  E isenbahnw agen  zu  den  B rechern  u n d  w erden 
von da aus in  e lek trisch  angetriebene V erteilerw agen  v o n  50 t  
geschüttet, d ie  en tw eder au f dem  E rz lag erp la tz  a u ssch ü tten  oder 
durch B odenen tladung  u n m itte lb a r  d ie  T agesbunker füllen. 
U nter den  T ag esbunkem  lä u f t au f jedem  W erk  ein  \  erteiler- 
wagen fü r  E rz ; die T agesbunker fü r  K o k s en tlee ren  in  die K übel 
des Schrägaufzuges. B unkerversch lüsse w erden  m it  D ru ck lu ft 
bedient, ebenso d ie B egich tungsan lage, d ie  au s zwei G locken 
und einem  M cK ee-V erteiler b es teh t. D as Spiel d er G ich tver­
schlüsse u n d  das H erun tergehen  des M öllers im  Ofen w ird  m it 
Schreibgeräten ü berw ach t.

Je d e r  H ochofen e rh ä lt d re i W i n d e r h i t z e r ,  von  denen  in  
S üdafrika ab e r n u r  zwei a rb e ite n  sollen. D ie A bm essungen 
sind 30,5 m H öhe, 6,1 m  D m r. in  E n g la n d  u n d  32 m  H öhe und  
6,4 m  D m r. in  A frika, be i e iner G itterw erksheizfläche von  jedes­
m al 13 000 m 2. D as G itte rw erk  s ta m m t v on  S ch iffer-S track ; 
dabei bestehen  6 bis 7 m  au s E in lo ch ste in en  v o n  200 m m  D m r. 
u nd  das übrige G itterw erk  au s 19-Loch-S teinen von  45 m m  D m r. 
Die B eheizung geschieht m it F re y n sch en  B rennern , d ie ähn lich  
wie die B renner von  S toecker-R ein  zu  se in  scheinen. D er L u ft­

v e n tila to r  jedes B renners w ird  v om  G asdruck  aus g esteuert. 
D ie K u p p e ltem p era tu r  w ird  m it T em peratu rsch re ibern  ü b e r­
w ach t. B ei dem  F ordschen  W erk  w ird  d ie H e iß w in d tem p era tu r 
am  Ofen m it einem  T em peratu rreg ler gleichm äßig  gehalten .

D ie G a s r e i n i g u n g  geschieht in  S üdafrika  e lek trisch , und  
zw ar zw eistufig, d. h . das H eißgas w ird  e lek trisch  vorgere in ig t, 
gek ü h lt u n d  n aßelek trisch  nachgerein ig t. I n  E n g lan d  geschieht 
d ie R ein igung  m it T heisen-D esin tegrato ren , v o n  denen  d re i zu  
85 000 m 3/h  vo rhanden , ab er n u r  zwei in  B e trieb  sind . D as 
G as in  beiden W erken w ird  nach  d er R e in igung  en tfeu ch te t. 
D as A bw asser d er Theisen-W äscher w ird  in  D orr-K läran lagen  
au f gearbeite t.

D ie A b f u h r  d e s  R o h e i s e n s  gesch ieh t in  D agenham  in  
schw eren 75-t-P fannen  gew öhnlicher B a u a rt, in  P re to ria  in  
zylindrischen  50-t-P fannen  von der D em ag. B eide W erke h ab en  
fü r  das Sonntagseisen G ießm aschinen vorgesehen.

Als B e le g s c h a f t  fü r  jeden  d er neu  e rb au ten  H ochöfen 
sind  vorgesehen: e in  V orarbe ite r, ein W inderh itze rw ärte r, ein 
Schm elzer, e in  Schlackenm ann, ein  H ilfsarbeiter, ein  Z ubringer­
w agenm ann, insgesam t sechs M ann je  Schicht. D azu kom m en in  
D agenham  noch etw a neun  M ann fü r  d ie  R o h sto ffan fu h r an  den  
T agen, an  denen b is zu  10 000 t  R ohstoffe h eran g eb rach t w erden 
sollen. Georg Bulle.

J .  T o r n b l a d ,  L ondon, h ie lt e inen V ortrag  ü b er 
Die neuesten Verbesserungen an Greenawalt-Sinteranlagen.

D iese bestehen  h aup tsäch lich  in  der V erm inderung  des E n tfa lls  
an  R ückgu t du rch  V ergrößerung d er freien  R ostsch litzfläche, 
d er besseren A bsiebung u n d  K ü h lu n g  des S in ters u n d  der V er­
m inderung  des Verschleißes des E x h au sto rs . T oro b lad  gab  in  
d er H au p tsach e  eine B eschreibung von  B au  u n d  B etriebsw eise 
d er n euen  G reenaw alt-S in teran lage in  K ladno , d ie  a n  an d ere r 
S te lle1) schon eingehend e rö rte r t w orden ist. A . Wagner.

Zur Theorie und Praxis der Stickstoffhärtung
sp rach  A. F r y ,  Essen.

D as V erfahren  b es teh t bek an n tlich  aus e iner e infachen 
G lühung geeignet zusam m engesetzter Sonderstäh le  in  A m m oniak­
gas bei etw a 500°, wobei d ie A bkühlung  langsam  erfolgen k an n , 
so daß  Spannungen  u n d  V erziehungen w eitgehend  v e rh in d e rt 
w erden. D abei w erden ungew öhnlich hohe O berflächenhärten  
e rre ich t, d ie sogar die beim  A bschrecken v o n  K oh lensto ffstah l 
erzielbaren  H ärtew erte  w eitaus übertreffen .

U m  in  das W esen dieser H ärtu n g sw irk u n g  n äh eren  E inb lick  
zu erlangen, w urden  zunächst einige T astversuche ü b er B i l d u n g  
u n d  Zersetzung v o n  N i t r i d e n  verschiedener L eg ierungselem ente 
vorgenom m en. D abei ergab sich zum  Beispiel, d aß  das A lum in ium ­
n itr id  wie auch  v erm utlich  das T ita n n itr id  bei 1100° eine p rak tisch  
vollkom m ene S ta b ilitä t haben . F ü r  C hrom nitrid  w urde eine 
s ta rk e  Z ersetzlichkeit bei T em p era tu ren  u m  900° gefunden. 
M angan- u n d  E isen n itrid  zerfallen schon bei w esentlich  tie feren  
T em peratu ren . Aus den  Z ersetzungsversuchen w ird  m an  folgern 
m üssen, d aß  die chem ische V erw and tschaft des S ticksto ffs e tw a 
vom  Aluminium  u n d  T ita n  ü b e r Chrom , W olfram  zum  M angan 
u n d  E isen  abn im m t. Die E rgebnisse fü r  V anad in  s in d  unsicher, 
doch schein t dieses ebenfalls eine hohe V erw and tschaft zum  S tick ­
stoff zu  haben . Bei dem  gebräuch lichsten  N itr ie rs ta h l m it e tw a 
1 %  Al u n d  1,5 %  Cr w ird der N itrie rv o rg an g  so erfolgen, d aß  der 
e indringende ak tiv e  S tickstoff sich zu erst m it den  A lum in ium ­
a tom en , sodann m it den  C hrom atom en u n d  e rs t  zu le tz t m it  den  
E isenatom en  verb in d e t. D abei w erden N itridm olekü le  en tsteh en , die 
a ls eine A rt F rem d k ö rp er in  das G itte r des E isens eingezw ängt sind.

P . L u d w ik 2) h a t  d ie V orstellung geschaffen, daß  d ie  H ä r te ­
ste igerung  in  M etallen du rch  K altverfo rm ung  d ie W irk u n g  e iner 
„B lock ierung  d er G leitebenen“ is t. M it dieser V orstellung  is t  
eine einheitliche E rk lä ru n g  d er säm tlichen  H ärtungserscheinungen  
in  M etallen  m öglich; so lassen  sich d ie H ärteste ig eru n g  d u rch  
B ildung  v o n  M ischkristallen , d ie H ärteste ig eru n g  d u rch  K oro - 
verfe inerung , die H ä r tu n g  d u rch  A bschrecken u n d  d ie  A usschei­
d u n g sh ä rtu n g  m it der T heorie d er G leitflächenblockierung leich t 
in  E in k lan g  bringen. A uch d ie N itr ie rh ä r tu n g  is t  h ie rm it zu 
e rk lä re n ; h ier lieg t die U r s a c h e  d e r  h o h e n  H ä r t e  in  d e r  
G l e i t e b e n e n s t ö r u n g  d u r c h  d i e  N i t r i d m o l e k ü l e .  D iese 
A uffassung w ird  d u rch  neue V ersuche v on  O. M e y e r  u n d  R . 
H o b r o c k 3) belegt.

D er M echanism us d er S tick sto ffh ä rtu n g  w eis t gegenüber 
d er Z em en ta tion  des S tah les m it K ohlensto ff e inen  sehr w esen t­
lichen  U n tersch ied  auf. W äh ren d  n äm lich  bei d er Z em en ta tio n

1) S tah l u . E isen  51 (1931) S. 1017/21.
2) Z. anorg . allg. Chem . 94 (1916) S. 161/92.
3) A rch. E isenhü ttenw es. 5 (1931/32) S. 251/60 ; vgl. S tah l 

u . E isen  51 (1931) S. 1408.
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der K ohlenstoff in  der G rundm asse löslich ist, also nach  den 
D iffusionsgesetzen im  Laufe langer Zeit von Schicht zu Schicht 
bis zu großer T ie f e  w eiterw andern kann , m ach t die feste B in ­
dung des Stickstoffs an  die Legierungselem ente des E isens ein 
solches W eiterw andern unm öglich. M it fo rtschreitender N itrie ­
rung m üssen die einw andernden A tom e ak tiven  Stickstoffs 
im m er dickere, bereits gesättig te  Schichten durchdringen. Hierbei 
kann  zw ar E isenn itrid  als Zw ischenträger des Stickstoffs auf- 
tre ten . D ie T atsache aber, daß  der N itriervorgang in  legiertem  
S tah l selbst bei rech t langer G lühdauer n ich t bis zu sehr großer 
Tiefe gelangt, zeigt, daß  der von den eingelagerten Legierungs­
n itriden  hervorgebrachte Zw angszustand auch dem  w eiteren 
Vordringen des ak tiven  Stickstoffs durch V erm ittlung des E isen­
n itrid s  einen sehr sta rken  W iderstand  entgegensetzt.

Die N itrie rstäh le  haben heu te  sehr verschiedenartige A n­
forderungen zu erfüllen, so daß die Schaffung m ehrerer S tah l­
sorten erforderlich wurde. In  Zahlentafel 1 sind einige A ngaben

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  F e s t i g k e i t s e i g e n -  
s c h a f t e n b e  w a h r t e r  N i t r i e r s t ä h l e  im  v e r g ü t e t e n Z u s t a n d .

Vr<
a
S

C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g S t r e c k ­
g r e n z e

Z u g ­
f e s t i g ­

k e i t

k g / m m 2

D e h ­
n u n g

( l = 5 d )

%

E i n ­
s c h n ü ­

r u n g

%
C

°//o
C r

%

A l

%

M o

%

S o n ­
s t i g e s

%

m i n ­
d e s t e n s

k g / m m 2
A 0 ,2 5 1 ,3 0 ,9 _ _ 4 5 6 5 - f - 8 0 2 4  —  18 6 0
B 0 ,2 5 1 ,3 0 ,9 r e i c h  a n  

P  u. S
4 5 6 5 - ^ 8 0 2O-7- 14 4 5

C 0 ,3 2 1,1 1,1 0 ,2 5 — 6 5 8 5 - ^ 1 0 0 22 —  16 5 0
D 0 ,3 5 1 ,4 1,1 0 ,2 5 1 ,8  N i 6 5 8 5  — 1 1 5 22 — 10 4 5
E 0 ,2 5 2 ,5 — 0 ,2 5 0 ,2 5  V 8 5 1 0 5  —  1 3 5 1 8  —  10 5 0

über b e w ä h r t e  N i t r i e r s t ä h l e  en th a lten ; sie w erden durchw eg 
im vergü teten  Z ustand  verw endet, um  gleichm äßige V erteilung 
des K ohlenstoffs zu erzielen, da örtliche A usscheidung der legierten 
K arb ide eine örtliche V erarm ung der G rundm asse an  den  w irk­
sam en Legierungselem enten und  dam it eine B eein trächtigung der 
H ärtung  zur Folge haben w ürde. Die bei N itrie rstäh len  bisher 
erzielte H öchsthärte  w urde zu 1300 F irth -E in h e iten  bestim m t.

D urch S tickstoffhärtung legierten Stahles w ird eine gewisse 
K o r r o s i o n s b e s t ä n d i g k e i t  der O berflächenschicht erre icht, 
die beispielsweise gegen D am pf einen für viele Zwecke ausreichen­
den Schutz b ietet. Dieser K orrosionsw iderstand in  V erbindung 
m it der A nlaßbeständigkeit u n d  der hohen H ärte  h a t  in  den 
le tzten  Ja h ren  zu einer sehr weitgehenden V erw endung n itrie rten  
Stahles für H eißdam pfventile und  ähnliches geführt.

In  m anchen Fällen is t es erw ünscht, die zu n itrierenden  
W erkstücke in verhältn ism äßig  weichem Z ustand  zu bearbeiten, 
dagegen im  fertigen W erkstück eine hohe K ern h ärte  zu haben. 
Dieses Ergebnis w ird durch  Verwendung neuerer a u s h ä r t b a r e r  
N i t r i e r s t ä h l e  erzielt. E in  derartiger S tah l en th ä lt zum  Beispiel

0,1 % C, 2,55 % Si, 
1 ,4 %  Mn, 2 ,2 %  Ni, 
0 ,5%  Al u n d  3 ,9%  Ti. 
Abb. 1 g ib t die H ärte- 
T iefe-K urven dieses 
S tahles vor u nd  nach 
dem  N itrieren . Man 
erkenn t, daß  w ährend 
der V erstickung die 
H ärte  des G rundm e­
ta lls durch A usschei­
dung von etw a 255 auf 
575 Brinelleinheiten 
gestiegen ist. Dieses 
V erfahren, das erst in 
neuester Z eit entw ik- 
k e lt w urde, dürfte  be­
sonders für solcheFälle 
B edeutung finden, wo 
von n itrie rten  W erk- 

0  0,7 0,2 OA 0,9 0,5 0ß 0,7 0,8 0,3 stücken hohe Flächen- 
77efe m mm drücke ausgehalten

Abbildung 1. Härtekurven eines durch Aus- werden müssen. A ller­
scheidung härtbaren Stahles vor und nach dinrrs ist 711 bornob 

viertägiger Nitrierung bei 600°. . , DerucK-
sichtigen, daß  die

K erbzähigkeit des S tahles durch  die A usscheidungshärtung 
wesentlich herabgesetzt wird.

Sehr bem erkensw erte U ntersuchungen sind in le tz te r Zeit 
au f dem  G ebiet der B i e g e s c h w in g u n g s f e s t i g k e i t  n i t r i e r t e r  
W e r k s tü c k e  ausgeführt worden. Aus den A rbeiten von 0 . 
H e n g s t e n b e r g  u nd  R . M a i lä n d e r 1) sowie von R . M a i lä n d e r 2)

0  Z. Y DI 74 (1930) S. 1126/28; K ruppsche Mh. 1 1  (1930) 
S. 2o2/54.

2) Kruppsche Mh. 13 (1932) S. 56/81.

geh t hervor, d aß  bei W echselbeanspruchung  n itr ie r te r  Proben 
infolge der hohen F estig k e it der R a n d sch ich t d ie  ersten  Anbrüche 
n ich t wie üblich  außen  en ts tehen , sondern  e rs t u n te r  d er N itrie r­
schicht ihren  A usgang nehm en können. D em zufolge h aben  leichte 
U nregelm äßigkeiten  u n d  V erletzungen d er A ußensch ich t, wie 
sie bei der B earbeitung  m ancher W erkstücke  nahezu  unverm eid­
lich sind, bei schw ingend b eansp ruch ten , sticksto ffgehärteten  
W erkstücken keine B edeutung . D a zugleich d ie n itr ie r te  Schicht 
einen gewissen K orrosionsw iderstand  bes itz t, s in d  solche W erk­
stücke auch  gegen die Z erstö rungen  d u rch  K orrosionserm üdung 
w eitgehend gesichert, wie du rch  V ersuche von  M ailänder und  von 
T . S. F ü l l e r 1) nachgew iesen w urde. D ie hohe Schw ingungsfestig­
k eit, die U nem pfind lichkeit gegen K erb e  u n d  d ie S icherheit 
gegen K orrosionserm üdung lassen es w ich tig  erscheinen, n itrierte  
W erkstücke beispielsweise fü r die H erste llung  von  K olbenstangen 
doppelt w irkender Z w eitaktd ieselm aschinen in  B e tra c h t zu ziehen; 
h ier liegen alle diese B eanspruchungen  in  hohem  M aße vor 
und  h ab en  heu te  noch bei A nw endung üb lichen  leg ierten  u nd  u n ­
legierten  S tahles n ic h t se lten  zu Z erstö rungen  u n d  Brüchen 
geführt. Diese F estste llung  d ü rfte  besonders fü r den 
Schiffsm aschinenbau v on  W ich tigkeit sein, d a  d o r t d ie Verwen­
dung  leich ter B aute ile h öchster S icherheit eine bedeu tsam e Rolle 
spielt. D a als G rundw erkstoff fü r die S tick sto ffh ä rtu n g  Stähle 
verw endet w erden, wie sie sonst fü r  D ieselm otorenkolbenstangen 
üblich sind, so b ie te t die A nw endung d er N itr ie ru n g  h ier eine 
w eitreichende M öglichkeit w irksam en Schutzes, ohne das geringste 
W agnis in  sich zu tragen .

Zum  Schluß sei e rw ähn t, daß  in  le tz te r  Z eit d ie Verfahren 
der V e r s t i c k u n g  v o n  g e e i g n e t  l e g i e r t e n  G u ß e i s e n  zu 
sehr greifbaren  E rfolgen gefü h rt haben , besonders zu r H erstellung 
von Z ylinderbüchsen fü r M otoren. D ie bes ten  E rgebnisse sind 
e rst durch  H erstellung  der R ohstücke  im  Schleudergußverfahren 
erzielt w orden, die erstm alig  J .  E . H u r s t 2) in  techn ischem  Aus­
m aß gelang. A . Fry.

M it der

Bestimmung der Porigkeit von Zinnüberzügen auf Stahl

b efaß ten  sich D. J .  M a c n a u g h t a n ,  S. G. C la r k e  u n d  J .  C. 
P r y t h e r c h ,  W oolwich.

F ü r  die P r ü f u n g  m i t  d e m  b e k a n n t e n  F e r r o x y l i n d i ­
k a t o r  h a lten  sie folgende A usführung fü r  d ie beste. A uf das 
W eißblech w ird  F ließpap ier aufgelegt, das m it e iner Lösung von 
1 g K alium ferrizyan id  und  0,5 g K ochsalz au f 100 cm 3 W asser 
angefeuchtet ist. D er In d ik a to r  soll 1 h  ein  w irken ; weil das W asser 
vorher auftrocknen  w ürde, m uß das F ließ p ap ie r alle 10 bis 15 m i n  

m it W asser nachgefeuch tet w erden.

G leichm äßiger u nd  ebenso deu tlich  w erden  d ie P o ren  in  den 
Z innüberzügen nach  sechs- bis ach ts tü n d ig em  E r w ä r m e n  in  
d e s t i l l i e r t e m  W a s s e r  als R ostflecken s ich tb a r. D as W asser 
soll keine Salze en th a lten  u n d  d a rf  n ich t a lka lisch  sein, besser 
schwach sauer (p n  =  4,5 bis 7), so d aß  ein  T ropfen  M ethylorange 
es rosa fä rb t. S ta t t  d auernden  H alten s d er T em p era tu r  auf 
95 bis 100° is t dieselbe W irkung  du rch  d re istünd iges E rw ärm en 
u n d  achtzehnstündiges V erbleiben in  dem  ab  küh lenden  W asser 
zu erreichen. Auch die V erletzungen d er Z innsch ich ten  durch 
K altverfo rm ung  w erden d u rch  das H eißw asser-P rüfverfahren  
g u t w iedergegeben, w ährend  d ie F e rro x y lp rü fu n g  h ier ungleiche 
E rgebnisse zeitig t. D ie U n tersuchungsergebnisse lassen  erkennen, 
daß  die P o rig k e it von  W eißblech, das is t d ie Z ah l der durch­
gehenden Poren , w enn bei der V erarbeitung  keine F eh le r gem acht 
sind, um  so größer ist, je  d ü n n er die Z innauflage ist. D er bei der 
V erzinnung bisweilen au ftre ten d e  Z inn-E isen-M ischkristall wird 
n ich t angegriffen und  g ib t keine R ostflecken.

Im  D ezem ber 1931 m ach te  d er B e ric h te rs ta tte r  eine ähnliche 
B eobachtung, die die Z uverlässigkeit des H eißw asser-P rüfver­
fahrens bes tä tig t. N achdem  V ersuche, die P o ren  in  einer Reihe 
verschiedener W eißblechproben m it dem  F e rro x y lin d ik a to r  (auch 
m it F ließpapier) s ich tb a r zu  m achen, keine gleichm äßigen E r ­
gebnisse zeitig ten , w urden  sie in  ein  W asserdam pfbad , zu dem 
L u ft Z u tr i t t  h a tte , gehängt. N ach  1 2  b is 20 h  kennzeichneten 
sich die P oren  gleichm äßig und  d eu tlich  d u rch  R ostpünktchen . 
Selbst die V erschiedenheiten d er Z innauflagen  d er beiden Seiten 
eines Bleches w aren deu tlich  zu erkennen , w ie du rch  metallo- 
graphische N achprüfung  der Z innsch ich ten  au f P o ren  u n d  Schicht­
dicke festgestellt w urde. J e  höher d ie  T e m p e ra tu r  in dem  Dampf- 
raum  ist, desto  schneller kom m en d ie P o ren  als R ostflecken zum 
Vorschein. D ie P ra x is  m uß en tscheiden , ob das K ochen in de­
stilliertem  W asser oder das A ufhängen  der P ro b en  in  einem 
D am pfbad  fü r sie bequem er is t. W. H. Creutzfeldt.

*) T rans. A m er. Soc. S teel T re a t. 20 (1931) S. 97/140.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 669.
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  2 8  v o m  1 4 .  J u l i  1 9 3 2 . )

K l. 7 a, Gr. 15, B  140 853. Schrägw alzw erk zum  A uswalzen 
von R ohren aus Voll- oder H ohlblöcken. Leo B ecker, E llw ood 
City (V. S t. A.).

K l. 7 a, G r. 18, M 116 587. W alzgerüst. M aschinenfabrik  
Sack G. m. b. H ., D üsseldorf-R ath .

K l. 7 a, Gr. 20, S 96 109; Zus. z. P a t . 483 211. F re ilauf- bzw. 
Schleppkupplung m it R eibungsschluß, insbesondere fü r B andw alz­
werke. $ r.»3rtg . H e rb e rt Sedlaczek, W etz lar, Siechhof 9.

K l. 7 a, G r. 23, Sch 96 957. V orrich tung  zum  H eben und  
Senken der O berw alze von W alzgerüsten  m it se lbsttä tigem  
Spielausgleich. Schloem ann A .-G ., D üsseldorf, S te in str. 13.

K l. 7 a, Gr. 27, Sch 96 384. K ettensch lepper. Schloem ann 
A.-G., D üsseldorf, S te in str. 13.

Kl. 7 b, Gr. 12, D 60 800. R o h rsto ß b a n k . D em ag A.-G ., 
Duisburg, W erthause r S tr. 64.

Kl. 10 a, G r. 12, K  175.30. S elbstd ich tende K oksofen tür. 
Heinrich K öppers A .-G ., Essen, M oltkestr. 29.

Kl. 10 a, Gr. 22, H  105 711; Zus. z. P a t . 452 388. V erfahren  
zur H erstellung von  stück igem  K oks aus sch lech tbackender K ohle. 
Hinselmann, K oksofenbaugesellschaft m. b. H ., E ssen , Zweigert- 
str. 30.

Kl. 18 b, Gr. 20, G 77 744. V erfahren  zu r E rh ö h u n g  der 
Rostsicherheit von unleg ierten  S täh len . H ellm u th  Gonschewski, 
Berlin-Südende, A ttila s tr . 73.

Kl. 18 b, Gr. 20, G 3.30; Zus. z. A nm . G 77 744. V erfahren  
zur E rhöhung d er R o stsich erh e it von un leg ierten  S täh len  durch  
Zusatz von K upfer u n d  P h o sp h o r u nd  V erfahren  zur H erstellung  
solcher S tähle. H e llm u th  G onschew ski, B erlin-Südende, A ttila ­
str. 73.

Kl. 18 b, G r. 20, G 51.30; Zus. z. A nm . G 3.30. Schwer 
rostender S tahl. H e llm u th  Gonschew ski, B erlin-Südende, A ttila ­
str. 73.

K l. 18 b, G r. 21, K  104.30. V orrich tu n g  zum  V orw ärm en 
des B eschickungsgutes fü r e lek trische Schm elzöfen. V ogtländische 
M aschinenfabrik vorm . J .  C. & H . D ietrich , A .-G ., und  R udolf 
Kölla, P lauen  i. V.

K l. 18 h, G r. 21, S 97 021. M it B odenklappe versehener 
Beschickungskübel fü r  Schm elzöfen, insbesondere fü r  E le k tro ­
ofen. Siemens & H alske A .-G ., B e rlin -S iem ensstad t.

K l. 18 c, G r. 9, J  41 510. B esch ickungsvorrich tung  fü r 
Glüh- und  B rennöfen. O tto  Ju n k e r  G. m . b. H ., L am m ersdorf 
(Kr. M onschau).

K l. 18 c, G r. 9, S t 45 485. V erfahren  zum  B etriebe  von 
Zwei- oder M ehrkam m ertopfglühöfen . S te ttin e r  C ham otte-F ab rik  
A.-G. vorm als D idier, B erlin-W ilm ersdorf, W estfälische S tr. 90.

K l. 18 c, Gr. 10, V  26 064. A bdeckung  fü r  G lühöfen von 
großer Spannw eite. V erein ig te S tah lw erke  A .-G ., D üsseldorf, 
Breite S tr. 69.

K l. 21 h, G r. 15, A  61 146. V erfahren  zum  elektrischen 
Anheizen von  Schm elzöfen. A ktiengesellschaft B row n, B overi 
& Cie., B aden (Schweiz).

K l. 31 e, G r. 17, M 113 918. V erfahren  u n d  V orrich tung  
zum Gießen von  V erbundblöcken . O scar M elaun, L anke (Bez. 
Potsdam ).

Kl. 31 c, Gr. 18, H  321.30; Zus. z. A nm . R  78 837. V orrich­
tung zur A usführung des V erfahrens zum  G ießen von offenen 
oder geschlossenen H oh lk ö rp ern  im  S ch leuderguß. H u n d t & 
Weber, G. m . b. H ., Geisweid (K r. Siegen).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  2 8  v o m  1 4 .  J u l i  1 9 3 2 . )

Kl. 21 h, N r. 1 224 976. V o rrich tu n g  zu r V erh inderung  des 
Vereisens von R ohrle itungen  d u rch  au f d iesen angeb rach te  
elektrische W iderstände. M annesm annröhren-W erke, D üsseldorf.

Kl. 48 b, N r. 1 224 977. E le k tr isc h e r M etallbadofen  zum 
Ueberziehen von B ändern , D rä h te n  u. dgl. m it e iner M etall­
schicht. S iem ens-Schuckertw erke A .-G ., B erlin -S iem ensstad t.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 550 750, vom  10. M ai 1927; ausgegeben 

am 19 .Mai 1932. V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e  A k t . - G e s .  in  D ü s -  
s e l d o r f .F  erfahren zur Darstellung von Gemischen vonEisen und dem 
Eisen verwandten Metallen, besonders Mangan.

Die E isenerze w erden m it Salzsäure oder einem  A lkalichlorid , 
die M anganerze dagegen m it M agnesium chlorid  als C hlorierungs­

*) D ie Anm eldungen liegen von  dem  angegebenen Tage
an während zweier Monate für jederm ann zur E insicht und E in ­
sprucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

m itte l behandelt, w orauf d ie beiden nebeneinander herlaufenden  
V erfahren  in  spä teren  V erfahrensstufen  —  z. B. in der V erflüchti- 
gungs- o d e r in d e r  R eduk tionsstu fe  der Chloride —  verein ig t w erden.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 550 634, vom  23. J a n u a r  1929; ausgegeben 
am  13. M ai 1932. Belgische P r io r itä t vom  25. Ju n i 1928. J a c q u e s  
R o u x  in  I s b e r -  
g u e s ,  F r a n k ­
r e ic h .  Von zwei 
geschlossenen und 
im oberen Teile er­
weiterten Ständern 
gebildetes Walzge­
rüst mit Doppel­
keilanstellung.

In  jedem  S tä n ­
d e r  is t den  sich in

en tgegen­
gesetztem  Sinne 
bew egenden K e i­
len  a, b ein W ider­
lager c zugeordnet, 
das m it en tsp re ­
chenden, sym m e­
trisch  liegenden 
K eilflächen d, e ausgerüste t, in  dem  erw eiterten  Teil zw ischen 
den  K eilen  a, b u nd  der oberen  W alze f angeordnet u n d  seitlich 
an  den  S treben  g d er S tän d er gefü h rt ist.

Kl. 7 a, Gr. 26, Nr. 550 635, vom  14. M ärz 1931; ausgegeben 
am  17. Mai 1932. S i e g e n e r  M a s c h in e n b a u - A k t . - G e s .  in  
S ie g e n ,  W e s t  f. Hin- und hergehender Förderwagen, besonders als 
Abtragevorrichtung fü r  
das Walzgut vom K ühl­
bett nach dem Ablauf - 
rollgang.

Die heb- u n d  senk- 
b are  P la ttfo rm  a, die 
die zw angläufige F a h r­
bewegung des Förderw agens b beim  H ingang  m it hochliegender 
P la ttfo rm  u n d  beim  R ückgang  m it gesenk ter P la ttfo rm  ü b e r­
m itte lt, u n d  zw ar nach  A nheben u n d  Senken d er P la ttfo rm  in  
P arallellage jeweils an  den  E n den  d er F ö rderstrecke , t r ä g t  einen 
R iegelbolzen c m it L aufro llen  d ; diese ro llen  einerseits beim  A n­
heben der P la ttfo rm  auf senkrech t oder schräg g erich te ten , m it der 
F ah rb ah n  e fest verbundenen  A nschlägen f u n d  anderse its nach  
gelöster V erriegelung der P la ttfo rm  beim  L ängsfah ren  auf der 
w aagerechten  R o llenbahn  des Förderw agens ab.

Kl. 19 a, Gr. 7, Nr. 550 641,
vom  5. Mai 1929; ausgegeben 
am  13. Mai 1932. V e r e in ig t e  
S t a h l w e r k e  A .-G . in  D ü s s e l ­
d o r f .  (E rfinder: H einrich  K urz  
in  D u isbu rg -R uhro rt.) Verbund- 
Schiene.

D er w eiche S tah l in  S tegform  a 
re ich t an  den  A ußenseiten  des 
K opfes bis zur Schienenkopfober­
k an te  b h inau f u n d  sch ließ t so 
den die V erschleißteile b ildenden 
H a r ts ta h l c zw ischen sich ein.

Kl. 7 a, Gr. 10, Nr. 551018,
vom  11. F eb ru a r 1930; ausgegeben 
am  25. Mai 1932. R o b e r t  E d ­
w a r d s  in  M a r t i n s  F e r r y ,  V .S t.A .
Maschine zum Trennen von Blech­
paketen.

D ie R ollen  a  ru h en  zwischen 
d en  beiden  an getriebenen  W alzen b 
u n d  c d reh b a r in  gem einsam en sich 
se lb s ttä tig  verste llbaren  L ag er­
klö tzen  d. D ie d reh b are  R olle e 
d ien t als Spreizleiste zur T re n ­
n un g  d e r  B leche u n d  is t  vor den  
R ollen  a  an g eo rd n e t; sie w ird  von  
d en  L agerk lö tzen  u n te rs tü tz t . D ie 
R ollenachsen liegen e tw as vo r d er 
E bene, in  d er sich d ie  beiden  W alzen­
achsen  befinden.
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Kl. 7 a, Gr. 22, Nr. 551 020, vom  15. Mai 1930; ausgegeben 
am  25. Ma’i 1932. E n g e l h a r d t  A c h e n b a c h  se l. S ö h n e ,

G .m .b.H ., in  B u s c h ­
h ü t t e n ,  K r . S ie g e n ,  
W e s tL , Walzwerks- 
anlage.

Bei der W alz­
w erksanlage w ird das 
W alzgerüst a von dem  
anderen  W alzgerüst b 
oder einem  K am m w al­
zengerüst durch  die 
K uppelspindel c der 
u n te ren  W alze über 

eine K e tte  d  und  ein G etriebe e, das oberhalb der K uppelspindel 
der un teren  W alze auf dem  die K uppelspindel um fassenden L ager­
körper f ru h t und  m it der Ober- oder auch M ittelw alze verbunden 
w erden kann , angetrieben.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 551 021, vom  30. A ugust 1930; ausgegeben 
am  25. Mai 1932. 2)ipl.=Stig- A n to n  S c h ö p f  in  D ü s s e ld o r f -

G r a f e n b e r g .  Vorrichtung 
fü r  Kaliberschleppwalzwerke 
zum Anstellen der Schlepp­
walzen in  axialer Richtung.

Die beiden Stellbügel a  
sind  durch  die S tange b so 
verbunden, daß die Lager zu ­
sam m en m it der W alze in 
Schluß kom m en und  sich 

hierbei das K aliber der Schleppwalze nach  Lösen d er A nstell­
schrauben c und  d  se lbsttä tig  einspielen sowie außerdem  die

Schleppwalze von einer Stelle 
aus roh  eingestellt w erden kann.

Kl. 7 a, Gr. 26, Nr. 551 022,
vom  29. A ugust 1929; ausge­
geben am  25. Mai 1932. S c h lo e ­
m a n n  A .-G . in  D ü s s e ld o r f .  
Rollenkühlbett.

Von den  schräg zu den  Roll- 
gangsachsen angeordneten  F ö r­
derrollen sind  auf der A bfuhrroll- 
gangsseite (K altse ite  des K ü h l­
b e ttes) eine A nzahl R ollen a 
kü rzer gehalten , um  w inkelrecht 
arbeitende A b tragevorrich tun ­
gen b m it hochhubiger B au art 
benu tzen  zu können.

Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 551 023, vom  6. F eb ru ar 1931; aus­
gegeben am  28. Mai 1932. ®r.=3h0- H a n s  C ra m e r  in  K r e fe ld .

Führungskasten fü r  
Walzwerke mitFührungs - 
backen, die in  besonderen 
Backenhaltern gelagert 
sind.

D ie B ackenhalter 
können n ich t n u r in 
w aagerechter und  senk ­
rech te r R ich tung  e in ­
gestellt, sondern auch 
noch einzeln und  u n ab ­
hängig voneinander ge­

schw enkt w erden, so daß  sie sich in  jeder Lage einstellen, wobei 
außerdem  der seitliche A bstand  der Backen in  der eingestellten 
Lage w ährend des B etriebes v erändert w erden kann.

H ochtonerdehaltige Stoffe, wie z. B . ka lz in ierte  Tonerde, 
T onerdehydra t, K orund , w erden  m it T on  in  solchem  Verhältnis 
gem isch t,' daß  die erha lten e  R ohm ischung bei entsprechendem  
B r e n n e n  ganz oder zum  g röß ten  Teil in  S illim anit, M ullit od. dg), 
übergeh t; hierbei w ird der T on  in  d e r  bei der H erstellung von 
feuerfesten  K örpern  gebräuch lichen  G ießschlickerform  verw endet.

Kl. 48 d, Gr. 2, Nr. 551 498, vom  29. D ezem ber 1927; aus-
gegeben am  1. Ju n i 1932. A m erikanische P rio r i tä t  vom  21. Ok­
to b e r 1927. T h e  G o o d y e a r  T i r e  & R u b b e r  C o m p a n y  in  
A k r o n ,  O h io , V. S t. A. Verfahren zur Verhinderung der Auf­
lösung von Metallen in  Beizbädern.

In  die sau ren  Beizlösungen w erden  Stoffe gegeben, die bei 
der E inw irkung von  Schw efelw asserstoff oder A lkalim etall­
sulfiden auf A ldehyde, z. B. F o rm a ldehyd , en ts te h en ; dieses 
Gemisch w ird bei e iner T em p era tu r  von  m indestens 50° auf 
die zu behandelnden Stoffe zur E inw irkung  gebrach t.

Kl. 31c, Gr. 18, Nr. 551 544, vom  30. J a n u a r  1931; aus­
gegeben am  7. Ju n i 1932. Englische P rio r itä t vom  24. März 1930. 
W il l i a m  A r t h u r  O u b r id g e  in  
C o v e n t r y ,  E n g l a n d .Schleuder­
gußmaschine.

Die ax ia l verschiebliche, u m ­
laufende F o rm  d rü ck t sich m it 
nachgiebigem  D ruck gegen eine 
in einem  o rtsfesten  G ehäuse 
in  K ugellagern  drehende S tirn ­
w and a ; diese w ird von  einem  
K äfig b getragen , d er sich gegen 
den  D ruck  der am  fests tehenden  
G ehäuse befestig ten  F ed er c ax ial 
frei verschieben kann , so daß 
auf die L ager d er M aschine k e in er­
lei schädliche E inflüsse ausgeüb t 
werden.

KI. 42 k, Gr. 20, Nr. 551552, vom  7. J a n u a r  1926; ausgegeben 
am  2. Ju n i 1932. D r. W i lh e lm  S p ä t h  in  W u p p e r t a l - B a r m e n .
Schwingungsmaschine, besonders zur Prüfung von Werkstoffen.

D as zu  p rüfende S tück , z. B. 
die F ed er a, is t m it einem  Ge­
w ich t b von  geeigneter Masse 
oder T rägheitsm om ent v e rb u n ­
den, an  dem  ein  oder m ehrere 
A rbeitszy linder c m it ih ren  K o l­
ben  d  angreifen; die S teuerte ile  e 
der A rbeitszy linder w erden se lb st­
tä tig  durch  die Schw ingungen des 
Schw ingungssystem s ges teu ert, 
um  den G le ich tak t zw ischen der 
F requenz der erregenden  Im pulse 
u n d  der F requenz des Schw in­
gungssystem s a u f re c h tz u e rh a lte n ..

Kl. 18 c, Gr. 2, Nr. 551 689, vom  6. A pril 1929; ausgegeben 
am  4. Ju n i 1932. H o e s c h - K ö ln  N e u e s s e n  A .-G . f ü r  B e rg ­
b a u  u n d  H ü t t e n b e t r i e b  in  
D o r tm u n d .  Vorrichtung zum  
PressenundHärten vonBlattfedern.

Die F ed er a  w ird  zwischen 
zwei aus einzelnen P reß k ö rp ern  
bestehenden  M atrizen  e inge­
sp a n n t; die P reß k ö rp er b  w erden 
auf zwei ausw echselbaren  Seelen 
c u n d  d  aufgere ih t, sie h ab en  
teilw eise angelenk te  Schraubenbolzen  e, du rch  die die Seelen 
zwischen zwei W iderlagern  g e s tü tz t w erden.

Kl. 31 c,! Gr. 27,1 Nr. 551 106, vom
1 4 .'Ju li 1931; ausgegeben am  28. Mai 
1932. Schweizerische P rio ritä t vom
17. Ju li  1930. E m i l i e n  B o r n a n d  u n d  
H a n s  A r n o ld  S c h la e p f e r  in  G en f, 
S c h w e iz . Gießpfanne mit Heizeinrich­
tung.

D er H eizkörper a b es teh t aus einer 
feuerfesten, bei hoher T em peratu r le itend  
w erdenden Masse, die m it einer V or­

rich tung  b fü r die Zufuhr elektrischen Strom es versehen is t und  
m it dem  M etallbad in  unm itte lbare r B erührung steh t.

Kl. 80 b, Gr. 12, Nr. 551 323, vom  22. Mai 1926; ausgegeben 
am  30. Mai 1932. S c h e id h a u e r  & G ie s s in g  A .-G . in  B o n n
a. R h . Verfahren zum Herstellen einer hochfeuerfesten, im wesent­
lichen aus Sillimanit, M ullit od. dgl. bestehenden Masse.

Kl. 7 f, Gr. 10, Nr. 551 752, vom  16. A ugust 1929; ausgegeben 
am  7. Ju n i  1932. V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e  A .-G . in  D ü s s e l ­
d o r f .  Verfahren zur Herstellung von Walzprofilen mit quer zur 
Walzrichtung verlaufenden örtlichen Verstärkungen, besonders von 
Eisenbahnschwellen, mit verstärkten Schienensitzen.

Die zwischen d en  V erstärkungen  liegenden  Teile werden im 
l  orkaliber herun tergew alz t, w obei d e r  Q u erschn itt des W alz­
gu tes zwischen den V erstärkungen  eine A bnahm e bis zu 67 % 
erfäh rt. D arauf bearbeiten  die F e rtig k a lib e r  n u r  noch die Schenkel, 
w ährend  der die V erstärkungen  en th a lte n d e  P ro filte il das Fertig ­
k aliber m it Spiel oder ohne einen  nennensw erten  D ruck  durchläuft.

Kl. 31c, Gr. 13, Nr. 551 962, vom  25. F e b ru a r  1927; aus­
gegeben am  8. Ju n i  1932; Z usatz  zum  P a te n t  525 520. H e r a e u s -  
1 a c u u m s c h m e lz e  A .-G . in  H a n a u  a. M. Vorrichtung zur 
Herstellung lunkerfreier Gußstücke aus Induktionsöfen.

Sowohl das Schm elzgefäß als au ch  d ie  P rim ärspu le  werden 
dem  Q uerschn itt d e r h erzuste llenden  G ußstücke angepaß t.
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S o r t e n

R h e i n l a n d
u n d

W e s t f a l e n

t

S i e g - ,  L a h n - ,  
D i l J g e b i e t  u .  
O b e r h e s s e n

t

S c h l e s i e n

t

N o r d - ,  O s t -  
u n d  M i t t e l ­
d e u t s c h l a n d

t

L a n d  1 S ü d -  
S a c h s e n  d e u t s c h l a n d

t  t

D e u t s c h e s  R e i c h  i n s g e s a m t

-------------------------- •------- i------------------------------------
1 9 3 2  1 9 3 1

t  t

M o n a t  J u n i  1 9 3 2 :  2 6  A r b e i t s t a g e ,  1 9 3 1 :  2 6  A r b e i t s t a g e

A .  W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e ............................. 1 3  6 3 0 — 1 5 4 6 2  6 6 2 1 7  8 3 8  7 5  5 5 3

F o r m e i s e n  ü b e r  8 0  m m  H ö h e  u n d  
U n i v e r s a l e i s e n .................................................... 1 1  7 2 6 — 7  4 7 8 2  6 8 3 2 1  8 8 7  3 9  2 0 2

S ta b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n  .  . 5 9  7 3 8 2  3 8 6 7 1 3 0 8  6 6 1 1 0  6 1 7  5  0 7 6 9 3  6 0 8 1 4 5  9 8 9

B a n d e i s e n ................................................................ 1 7  4 0 6 1  8 3 9 6 7 4 1 9  9 1 9 2 6  9 3 1

W a l z d r a h t ................................................................. 4 4  3 2 3 4  5 0 2  *) — - s) 4 8  8 2 5 7 0  4 5 8

U ü i v e r s a l e i s e n ........................................................... 7  7 1 8  5) — — — -  1 - 7  7 1 8 9  9 9 6

G r o b b le c h e  ( 4 ,7 6  m m  u n d  d a r ü b e r )  . 4 3  9 0 5 1  6 4 1 5 4 4 4 1 0 5 1  0 0 0 4 1  3 8 9

M it t e lb l e c h e  ( v o n  3  b i s  u n t e r  4 ,7 6  m m ) 1 4  1 5 4 6 7 8 4  5 0 7 8 3 1 9  4 2 2 1 3  2 0 5

F e in b le c h e  ( v o n  ü b e r  1 b i s  u n t e r  
3 m m ) ....................................................................... 9  4 8 2 4  2 2 3 1 4 6 3 1  1 3 5 1 6  3 0 3 2 0  8 6 3

F e in b le c h e  ( v o n  ü b e r  0 ,3 2  b i s  1  m m ) 7  6 7 2 7  8 5 5 4  8 3 3 2 0  3 6 0 2 5  6 0 2

F e i n b l e c h e  ( b i s  0 ,3 2  m m ) .............................. 1 1 4 8 5 2 6  *) —  — 1 6 7 4 5  2 3 6

W e i ß b l e c h e ................................................................. 1 4  3 3 4 -  1 - —  — 1 4  3 3 4 1 6  4 6 8

B ö h r e n ............................................................................ 2 6  3 3 9  1 — 2 5 3 3  | — 2 8  8 7 2 4 1  8 3 5

R o lle n d e s  E i s e n b a h n z e u g ............................. 4 9 5 5 7 7 7  5 1 3 6  2 4 5 7  0 1 1

S c h m i e d e s t ü c k e .................................................... 8 1 4 1 6 5 5  5 0 7 3 5 4 9  6 5 7 1 2  9 6 9

A n d e r e  F e r t i g e r z e u g n i s s e ............................. 6  4 3 2 3 9 8 1 5 5 6  9 8 5 8  8 2 1

I n s g e s a m t :  J u n i  1 9 3 2  ....................................
d a v o n  g e s c h ä t z t ...............................................

2 8 2  7 4 7  
6  0 8 0

2 5  5 0 3 1 5  8 2 8 3 3  3 0 8 1 5  3 6 9  1 1  8 9 2 3 8 4  6 4 7  
6  0 8 0

I n s g e s a m t :  J u n i  1 9 3 1 ...................................
d a v o n  g e s c h ä t z t ...............................................

4 2 7  8 3 6  
4  4 5 0

3 1  0 9 0 1 9  1 7 6 4 4  9 6 4 2 1  3 8 9  1 7  0 7 3
—

5 6 1  5 2 8  
4  4 5 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 1 4  7 9 4 2 1  5 9 7

B .  H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e ­
s t i m m t  ....................................J u n i  1 9 3 2
d a v o n  g e s c h ä t z t ..........................................

2 0  7 4 4  
9 0

2  5 0 0 5 8 9 6 4 1 4 4 2 4  0 4 1  
9 0

-

J u n i  1 9 3 1 5 2  3 7 9 1 5 4 9 2  0 7 5 9 0 1 9 8 — 5 6  2 9 1

J a n u a r  b i s  J u n i  1 9 3 2 :  1 5 0  A r b e i t s t a g e ,  1 9 3 1 :  1 5 0  A r b e i t s t a g e

A .  W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e ............................. 2 0 7  6 9 5 — 1 7  1 5 0 3 2  0 7 4 2 5 6  9 1 9 3 9 7  2 9 5

F o r m e i s e n  ü b e r  8 0  m m  H ö h e  u n d  
U n i v e r s a l e i s e n .................................................... 9 1  3 1 0 — 5 4  4 2 4 1 4  7 6 2 1 6 0  4 9 6 2 1 3  7 5 7

S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n  .  . 4 0 8  6 3 4 1 3  4 9 3 2 6  4 7 5 4 5  8 0 0 5 0 4 9 6  2 7  0 5 8 5 7 1  9 5 6 8 9 5  1 3 1

B a n d e i s e n ................................................................ 9 3  9 4 8 8  9 5 0 2  9 6 5 1 0 5  8 6 3 1 5 7  6 1 8

W a l z d r a h t ................................................................ 2 7 1  2 5 3 2 4  0 3 1  *) — - * ) 2 9 5  2 8 4 4 1 3  4 3 3

U n i v e r s a l e i s e n .......................................................... 4 6  1 7 9 5) — — — -  1 - 4 6  1 7 9 5 6  3 0 2

G r o b b l e c h e  ( 4 ,7 6  m m  u n d  d a r ü b e r )  . 1 6 2  0 4 8 6  9 5 9 2 8  0 0 3 7 7 1 9 7  0 8 7 2 4 3  3 4 1

M i t t e l b l e c h e  ( v o n  3  b i s  u n t e r  4 ,7 6  m m ) 4 8  6 4 7 3  5 7 1 1 4  2 3 8 7 8 7 6 7  2 4 3 7 8  3 4 0

F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  1  b i s  u n t e r  
3  m m ) ...................................................................... 4 4  9 5 4 2 3  6 3 8 9 0 8 0 4  9 8 7 8 2  6 5 9 1 2 8  4 5 4

F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  0 ,3 2  b i s  1  m m ) 3 6  1 1 2 2 8  8 1 7 2 2  2 4 8 8 7  1 7 7 1 3 0  1 2 8

F e i n b l e c h e  ( b i s  0 ,3 2  m m ) ............................. 1 0  8 7 1 2  7 8 2  4)  —  — 1 3  6 5 3 2 1  8 0 8

W e i ß b l e c h e ................................................................ 6 5  8 1 4 —  —  —  — 6 5  8 1 4 7 3  0 7 7

B ö h r e n ............................................................................ 1 1 2  5 3 8  — 1 1 1 3 4  — 1 2 3  6 7 2 2 3 9  5 6 1

R o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g ............................. 2 9  9 0 1 7 1 5 7  4  3 0 3 4 1  3 6 1 4 9  4 4 0

S c h m i e d e s t ü c k e .................................................... 4 1  6 0 7 i 6 2 8  2  9 6 0 1 8 5 7 5 1  0 5 2 7 7  8 1 5

A n d e r e  F e r t i g e r z e u g n i s s e ............................. 3 5  2 7 2 3  9 6 9 1  5 6 7 4 0  8 0 8 6 0  8 3 5

I n s g e s a m t :  J a n u a r / J u n i  1 9 3 2  . . . 1 6 6 5  0 2 8  
d a v o n  g e s c h ä t z t ............................................... 1 3  6 8 0

1 1 9  6 5 1 8 3  3 2 3 1 8 1  8 2 3 8 5  6 2 8  7 1  7 7 0 2  2 0 7  2 2 3  
1 3  6 8 0 —

I n s g e s a m t :  J a n u a r / J u n i  1 9 3 1  . . . 2  4 8 9  7 4 4  
d a v o n  g e s c h ä t z t ...............................................  2 6  7 0 0

1 6 6  6 0 3 1 4 2  1 8 9 2 1 3  4 1 1 1 1 7  7 3 2  | 1 0 6  6 5 6
-

3  2 3 6  3 3 5  
2 6  7 0 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 1 4  7 1 5 2 1  5 7 6

B .  H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e ­
s t i m m t  . .  .  J a n u a r / J u n i  1 9 3 2  
d a v o n  g e s c h ä t z t .........................................

1 4 5  7 9 1
9 0

1 0  4 4 7 3  0 1 7 4  0 4 6 6 3 2 1 6 3  9 3 3  
9 0 z

J a n u a r / J u n i  1 9 3 1 3 5 3  3 1 6 8  6 2 5 1 1 4 4 0 9  7 8 0 1  2 7 7 —  3 8 4  4 3 8

*) N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r .  * )  E i n s c h l i e ß l i c h  S U d d e n t s c h l a n d  u n d  S a c h s e n .  *) S i e h e  S i e g - ,  

L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u n d  O b e r h e s s e n .  * ) O h n e  S c h l e s i e n .  * ) E i n s c h l i e ß l i c h  S a c h s e n .
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Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat 
Juni 19321).

1 9 3 2

G i e ß e r e i ­
r o h e i s e n  
u n d  G u ß - 
w a r e n  1. 
S c h m e l ­

z u n g  
t

T h o m a s ­
r o h e i s e n

( b a ­
s i s c h e s

V e r ­
f a h r e n )

t

R o h e i s e n
i n s ­

g e s a m t

t

H o c h ö f e n

v o r ­
h a n ­
d e n

in
B e ­

t r i e b

g
e

d
ä

m
p

ft z u m
A n ­

b l a s e n
f e r t i g

i n
A u s ­
b e s ­

s e r u n g

J a n u a r  . 9 0 2 0 1 0 3  1 8 0 1 1 2  2 0 0 30 1 7 4 6 3

F e b m a r . 7 0 0 0 1 0 9  3 5 8 1 1 6  3 5 8 3 0 1 7 4 6 3

M ä r z  . . 4 5 0 0 1 0 4  2 1 8 1 0 8  7 1 8 3 0 1 7 4 6 3

A p r i l  . . 4 9 4 0 1 0 7  4 1 1 1 1 2  351 3 0 1 7 4 6 3

M a i  . . 9 7 4 6 1 1 4  7 5 6 1 2 4  5 0 2 3 0 1 8 3 6 3

J u n i  . . 5 4 0 0 1 0 5  8 4 4 1 1 1  2 4 4 3 0 1 7 4 G 3

F l u ß s t a h lg e w in n u n g .

1 9 3 2

R o h b l ö c k e S t a h l g u ß

F l u ß s t a h l

t

T h o m a s -
s t a h l -

t

b a s i s c h e
S ie m e n s -
M a r t i n -

S t a h l -
t

E l e k t r o  - 
s t a h l -

t

b a ­
s i s c h e r

u n d
E l e k t r o -

t

s a u r e r

t

J a n u a r  . . 8 5  4 6 9 2 4  6 2 2 6 7 2 1 1 0  7 6 3
F e b r u a r . . 9 6  7 4 4 2 7  8 1 2 7 1 5 1 2 5  2 7 1

M ä r z  . . . 8 8  0 6 9 2 9  7 0 4 6 7 9 1 1 8  4 5 2
A p r i l  . . . 9 2  2 9 4 3 0  4 6 4 9 5 2 1 2 3  7 1 0
M a i  . . . 9 9  5 7 0 3 3  3 3 9 9 3 0 1 3 3  8 3 9
J u n i  . . . 9 0  7 6 7 3 4  1 9 1 8 7 4 1 2 5  8 3 2

x) N a c h  d e n  s t a t i s t i s c h e n  E r h e b u n g e n  d e r  F a c h g r u p p e  d e r  E i s e n s c h a f f e n d e n  
I n d u s t r i e  im  S a a r g e b i e t .

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Juni 19321).
M a i

1 9 3 2
t

J u n i
1 9 3 2

t

A .  W a l z w e r k s - F e r t i g e r z e u g n i s s e :
E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e ............................................. 8  8 2 2 6  0 6 1
F o r m e i s e n  ( ü b e r  8 0  m m  H ö h e ) ....................... 1 4  0 5 5 9  6 1 0
S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n  u n t e r  

8 0  m m  H ö h e .................................................................... 2 8  8 2 6 2 7  7 8 7
B a n d e i s e n ............................................................................... 7 7 6 7 6  6 4 8
W a l z d r a h t ............................................................................... 1 2  2 0 5 1 2  3 7 6
G r o b b l e c h e  u n d  U n i v e r s a l e i s e n ....................... 8 0 8 2 8  5 5 8
M i t t e l - ,  F e i n -  u n d  W e i ß b l e c h e .............................
R ö h r e n  ( g e w a l z t ,  n a h t l o s e  u n d  g e s c h w e i ß t e )

7  3 2 9 8 4 9 0
3 3 3 5 2) 3  6Ö 8 2)

R o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g ........................................ — —
S c h m i e d e s t ü c k e .............................................................. 5 2 6 4 7 0
A n d e r e  F e r t i g e r z e u g n i s s e ....................................... 1 7 2 4 5

I n s g e s a m t 9 1  1 1 9 8 3  7 0 3

B .  H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e s t i m m t  . . 6  8 4 1 1 0  4 8 3

*) N a c h  d e n  s t a t i s t i s c h e n  E r h e b u n g e n  d e r  F a c h g r u p p e  d e r  E i s e n s c h a f f e n d e n  
I n d u s t r i e  i m  S a a r g e b i e t .  —  *) Z u m  T e i l  g e s c h ä t z t .

Die deutsch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im Mai 19321).

G e g e n s t a n d
A p r i l  1 9 3 2  

t
M a i  1 9 3 2  

t

S t e i n k o h l e n ..................................................................................... 1 2 8 0  3 5 4 1 1 0 0  2 9 5
K o k s  ................................................................................................ 8 0  9 4 5 7 6  4 1 5
B r i k e t t s .......................................................................................... 1 7  4 1 6 1 7  1 0 9
R o h t e e r ................................................................................................ 4  2 0 0 4  0 4 0
T e e r p e c h  u n d  T e e r  ö l  ........................................................ 27 27
R o h b e n z o l  u n d  H o m o l o g e n ............................................. 1  3 2 6 1  2 9 4
S c h w e f e l s a u r e s  A m m o n i a k ............................................. 1  2 0 5 1 2 0 2

R o h e i s e n ........................................................................................... 3  8 6 1 5 2 9 4
F l u ß s t a h l .......................................................................................... 1 6  7 5 2 21  5 2 0
S t a h l g u ß  ( b a s i s c h  u n d  s a u e r ) ........................................ 4 1 3 4 2 2
H a l b z e u g  z u m  V e r k a u f ................................................... 4 6 9 5 3 0
F e r t i g e r z e u g n i s s e  d e r  W a l z w e r k e  e i n s c h l i e ß l i c h  

S c h m i e d e -  u n d  P r e ß w e r k e ....................................... 1 4  3 7 3 1 6  5 5 3
G u ß w a r e n  ü .  S c h m e l z u n g ............................................. 7 0 0 6 4 1

») O b e r s o h l .  W i r t s o h .  7  ( 1 9 3 2 )  S .  3 7 6 f f .

Die polnisch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im Mai 19321).

S t e i n k o h l e n .....................................................................................
K o k s  .................................................................................................
S t e i n k o h l e n b r i k e t t s .............................................................

R o h e i s e n ..............................................................
F l u ß s t a h l ....................................................................
H a l b z e u g  .....................................................................................
Z u s a m m e n  F e r t i g e r z e u g n i s s e  d e r  W a l z w e i k e

( o h n e  R ö h r e n ) ....................................................................
W a l z e i s e n  u n d  - s t a h l .............................................
B l e c h e .....................................................................................
E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e .......................................

G e p r e ß t e  u n d  g e s c h m i e d e t e  E r z e u g n i s s e
R ö h r e n ................................................................................................
E i s e n k o n s t r u k t i o n e n ,  K e s s e l  u s w ...........................

G e s a m t z a h l  d e r  A r b e i t e r  i n  d e r  E i s e n h ü t t e n -
i n d u s t r í e  ( o h n e  H ü t t e n k o k e r e i e n ) .......................

*) Oberschi. Wirtsch. 7 (1932) S. 353 u. 380.

A p r i l  1 9 3 2  
t

M a i  1 9 3 2  
t

1  6 4 1  5 5 6 1  4 3 9  2 9 9
8 3  3 8 3 7 7  1 3 7
1 5  0 6 2 1 1  8 7 1

1 0  7 4 6 1 0  9 5 1
2 8  2 5 6 2 0  7 2 4

8 5 7 6 9 5

1 9  0 3 9 1 2  8 9 1
6  2 9 4 6  5 8 2
3 2 8 9 2 4 4 4
9 4 5 6 3 8 6 5
1 8 0 6 7 7 4
2 1 6 9 1 3 4 9

9 8 3 7 6 2

1 8  6 0 0 1 7  4 5 0

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im April und Mai 1932.

K o h l e n f ö r d e r u n g ............................................................. *
K o k s e r z e u g u n g ....................................................................*
B r i k e t t h e r s t e l l u n g ............................................................. t
H o c h ö f e n  i n  B e t r i e b  E n d e  d e s  M o n a t s  . . .

E r z e u g u n g  a n :
R o h e i s e n ............................................................................... ^
F l u ß s t a h l ............................................................................... ^
S t a h l g u ß ............................................................................... t
F e r t i g e r z e u g n i s s e n ........................................................t
S c h w e i ß s t a h l - F e r t i g e r z e u g n i s s e D  . . . . . t

A p r i l
1 9 3 2

1 9 6 7  4 6 0  
3 8 8  0 4 0  
1 1 7  0 7 0  

4 0

2 4 4  5 5 0  
2 4 6  7 5 0  

4  9 5 0  
1 8 9  2 5 0  

3  0 3 0

M a i
1 9 3 2

1 8 2 8  3 3 0  
3 8 6  3 9 0  
1 0 3  2 2 0  

4 0

2 4 6  6 8 0  
2 3 8  9 5 0  

4 1 7 0  
1 7 5  2 2 0  

2  0 5 0

Frankreichs Roheisen-, Flußstahl- und Walzwerkserzeugung im 
Jahre 1931.

N ach E rm ittlu n g e n  des C om ité des F orges de F rance1) 
w urden im  Ja h re  1931 in  F ran k re ich  8 198 846 t  R oheisen (dar­
u n te r  52 805 t  E lek tro - u n d  geringe M engen Holzkohlenroheisen) 
erzeug t; gegenüber dem  Ja h re  1930 m it 10 035 098 t  w ar somit 
ein  R ückgang u m  18,3 %  zu verzeichnen. D ie v o rhandenen  H o c h ­
ö fe n  und  E l e k t r o o f e n  sind  in  Zahlentafd 1, d ie  Roheisen­
erzeugung nach  B ezirken  in  Zahlentafel 2 w iedergegeben.

Zahlentafel 1. Z a h l  d e r  H o c h ö f e n  u n d  E le k t r o o f e n .

I n  B e t r i e b A m  3 1 .  D e z e m b e r  1 9 3 1

B e z i r k
a m

3 1 . D e z e m b e r

g e ­
d ä m p f t ,  
im  B a u  
o d e r  i n

z u m
A n b l a s e n

f e r t i g ­
a u ß e r

B e t r i e b
i n s ­

g e s a m t

1 9 3 0 1 9 3 1
A u s b e s ­
s e r u n g

s t e h e n d

H o c h ö f e n  : 
O s t f r a n k r e i c h  . . 6 2 4 3 3 2 11 2 88
E  I s a ß - L o t h r i n g e n 4 2 2 6 3 3 4 1 6 4
N o r d f r a n k r e i c h  . 1 6 1 2 5 4 — 21
M i t t e l f r a n k r e i c h  . 4 2 5 — — 7
S ü d  w e s t f r a n k r e i c h 6 3 1 0 4 3 2 0
S ü d o s t f r a n k r e i c h 3 1 2 — — 3
W e s t f r a n k r e i c h  . 4 3 1 4 — 8

I n s g e s a m t 1 3 7 9 0 8 8 2 7 6 2 1 1
E l e k t r o o f e n  . . 6 9 3 5 5 7 9 1 1 2 0

Z ahlentafel 2. D ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  F r a n k r e i c h s  in  
d e n  J a h r e n  1930 u n d  1931 n a c h  B e z i r k e n .

A n t e i l  d e r B e z i r k e  a n

B e z i r k 1 9 3 0 1 9 3 1
d e r  G e s a m t e r z e u g u n g

1 9 3 0 1 9 3 1

t t t t

O s t f r a n k r e i c h  . . 4  3 1 2  273- 3  5 5 7  6 6 8 4 3 ,0 4 3 ,4
E l s a ß - L o t h r i n g e n  . 3  5 1 2  0 4 7 2  8 1 8  6 6 7 3 5 ,0 3 4 ,4
N o r d f r a n k r e i c h  . . 1  3 0 0  8 5 3 1  0 9 4  2 6 6 1 3 ,0 1 3 ,3
M i t t e l f r a n k r e i c h  . 1 6 6  6 2 7 1 2 0  1 4 0 1 ,7 1 ,5
S ü d w e s t f r a n k r e i c h  . 1 7 6  8 2 4 1 3 1  7 4 7 1 ,8 1 ,6
S U d o s t f r a n k r e i c h  . 1 5 9  0 3 8 9 1  4 9 0 1 ,5 1 ,1
W e s t f r a n k r e i c h  . . 4 0 7  4 3 6 3 8 4  8 6 8 4 ,0 4 ,7

I n s g e s a m t  | 1 0  0 3 5  0 9 8 8  1 9 8  8 4 6 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

D en A nteil d e r R ohe isenso rten  (au ß er Sonderroheisen) an 
der G esam terzeugung g ib t folgende A ufstellung  w ieder:

1 9 3 0 1 9 3 1

T h o m a s - R o h e i s e n  
G i e ß e r e i -  , ,
P u d d e l -  , ,
B e s s e m e r -  , ,
O .  M . -
S o n s t i g e s  , ,

z u s a m m e n

t ° //o t %
7  6 7 6  8 1 2 7 8 , 5 6  3 5 5  6 6 1 7 9 ,2
1 5 9 2  3 9 9 1 6 , 3 1  2 3 2  4 4 8 1 5 ,4

3 5 5  1 1 0 3 , 6 2 8 0  2 3 0 3 ,5
1 6  7 4 7 0 ,1 1 8  8 7 2 0 ,2

4  4 3 9 — 5  1 6 0 —
1 5 2  0 1 1 1 , 5 1 3 1  8 3 7 1 ,7

9  7 9 7  5 1 8 1 0 0 , 0 8  0 2 4  2 0 8 1 0 0 ,0

An Sonderroheisen w urden  h e rg este llt:

S p i e g e l e i s e n ..........................
F e r r o m a n g a n ..........................
F e r r o s i l i z i u m ..........................
A n d e r e  E i s e n l e g i e r u n g e n

1 9 3 0 19 3 1
t t

9 9  4 8 2 8 5  9 9 3
7 7  3 5 4 5 4  0 4 8
4 4  1 2 7 2 6  1 0 2
1 6  6 1 7 8 4 9 5

2 3 7  5 8 0 1 7 4  6 3 8

D er E rzeugung  des R oheisens d ien ten  22 345 944 (1930: 
27 452 035) t  E rze eigener u n d  477 221 (662 411) t  E rze fremder 
H erk u n ft, ferner 392 221 (541 308) t  M anganerze,639 034(856 126)t 
A lteisen sowie 1 544 521 (1 962 259) t  S ch lacken u n d  sonstige 
Zuschläge.

E ie  gesam te F l u ß s t a h l h e r s t e l l u n g  in  F ran k re ich  betrug 
w ährend des B erich ts jah res 7 821 627 (1930: 9 446 561) t , dar-

x) Bull. Nr. 4188 (1932).
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Z ahlentafel 3. F l u ß s t a h l e r z e u g u n g  ( R o h b lö c k e  u n d  S t a h l g u ß )  F r a n k r e i c h s  in  d e n  J a h r e n  1930 u n d  1931.

B e z i r k

T h o m a s s t a h l B e s s e m e r s t a h l S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l T i e g e l g u ß s t a b  l E l e k t r o s t a h l Z u s a m m e n

1 9 3 0 1 9 3 1 1 9 3 0 1 9 3 1 1 9 3 0 1 9 3 1 1 9 3 0 1 9 3 1 1 9 3 0 1 9 3 1 1 9 3 0 1 9 3 1
t t t t t t t t t t t t

O s t f r a n k r e i c h  . . . 6  5 6 9  2 1 9 1) 5  4 8 6  7 9 5 1) 2 2  8 0 2 1 5  5 9 1 1  0 2 6  1 4 3 * ) 8 8 4  2 1 0 * ) ___ __ ___ __
E l s a ß - L o t h r i n g e n  . — — — — __ __ __ __ > 8  4 9 1  4 4 1 7 0 7 1  0 3 2
N o r d f r a n k r e i c h  . . 7 7  9 7 1 5 7  3 2 3 7 9 5  3 0 6 6 2 9  1 4 5 __ __ __ __ 1
M i t t e l f r a n k r e i c h  . . — — 9  4 5 4 7  5 9 6 4 0 0  6 0 0 2 9 0  1 8 1 __ __ 7 3  3 9 4 6 1  8 7 1 4 8 3  4 4 8 3 5 9  6 4 8
S ü d w e s t f r a n k r e i c h  . — — — — — __ ___ __ __
S t i d o s t f r a n k r e i c h — — — — — __ ___ __ 8 0  2 9 4 * ) 9 7  1 8 5 4) 8 0  2 9 4 9 7  1 8 5
W e s t f r a n k r e i c h  .  . — — 6  6 8 3 * ) 5  4 5 4 * ) 3 4 5  6 6 0 3) 2 5 4  6 9 8 » ) __ __ __ __ 3 5 2  3 4 3 2 6 0  1 5 2
A n d e r e  B e z i r k e  . . — — — — — — — — — — — —

Z o a a n m  e n 6  5 6 9  2 1 9 5  4 8 6  7 9 5  1 1 6  9 1 0 8 5  9 6 4 2 5 9 6  7 9 5 * )  2  0 8 4  8 9 1 * ) 9 9 4 9 4 9 2 1 1 5 3  6 8 8 1 5 9  0 5 6 9  4 4 6  5 6 1 7  8 2 1  6 2 7

1) E i n s c h l .  W e s t f r a n k r e i c h .  —  E i n s c h l .  E l s a ß - I x j t h r i n g e n .  —  * ) E i n s c h l .  S ü d w e s t -  u n d  S ü d o s t f r a n k r e i c h .  —  *) E i n s c h l .  a n d e r e r  B e z i r k e .  —  * )  E i n s c h l .  
s a u r e n  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l « .

unter 7 596 037 (9 174 579) t  S tah lb löcke u n d  225 590 (271 982) t  
Stahlguß. G egenüber d em  V o rjah r b ed eu te t das eine A bnahm e 
um 17,2 % . A n d e r  F lußstah le rzeu g u n g  w ar O stfrankre ich  m it 
38,6(38,3)%, E lsaß -L o th ringen  m it 3 0 ,3 (30 ,3 )% , N ordfrankreich  
mit 18,3 (18 ,3)% , W estfrank re ich  m it 6,3 (5 ,2 )% , M itte lfrankreich  
mit 5,0 (5,5) %  u n d  die üb rigen  Bezirke m it 1,5 (2,4) %  beteilig t. 
Getrennt nach  den  versch iedenen  S tah lso rten  entfie len  auf 
Thomasstahl 70,1 (69,4) % , S iem ens-M artin -S tah l 26,7 (27,4) % , 
Elektrostahl 2 (2) % , B essem erstah l 1,1 (1,1) %  u n d  Tiegel­
stahl 0,1 (0 ,1 )% . Die ta tsä ch lic h en  E rzeugungszah len  (S ta h l­
blöcke und  S tah lguß  zusam m en), g e tre n n t nach  S orten  u n d  B e­
zirken, sind in Zahlen tafel 3 w iedergegeben.

Die Zahl d er am  31. D ezem ber 1930 u n d  1931 in  B e trieb  
befindlichen O e fe n  is t  aus Zahlentajd  4 ersichtlich .

Z ah len ta fe l 4.

B e s s e -
„  • m e r -  
B e m k  B i r n e n

1 9 3 0  1 9 3 1

T h o m a s  -  
B i r n e n

1 9 3 0  1 9 3 1

S i e m e n s -  ^  , 
M a r t i n -  

O e f e n  o f e n  

1 9 3 0  1 1 9 3 1  1 9 3 0  1 9 3 1

E l e k t r o ­
o f e n

1 9 3 0  1 9 3 1

O s t f r a n k r e i c h  . . .  1 8  2 0 4 3  3 6 26 2 0  3 3 3 4
E l s a ß - L o t h r i n g e n  . 1  1 2 6  2 8 9 8  — — — 2
N o r d f r a n k r e i c h  . . 4 0  3 3 1 6  1 6 3 4 2 4  9 3 2 5
M i t t e l f r a n k r e i c h  . . 1 0  9 —  : — 17 1 5  1 8 8 1 6 1 4
S ü d w e s t f r a n k re ic -L  . 4  3 —  — 4 2  — — o 3
S ü d o s t f r a n k r e i c h  —  — —  — 2 1  1 1 1 0 1 0
W e s t f r a n k r e i c h  . 5  5 2  1 8 5  — — 1 1

Z u s a m m e n  7 8  7 1  8 7  8 1 1 0 0 7 5 1 )  3 1 1 5  3 7  3 9

*) D a r u n t e r  7 0  ( 1 9 3 0 :  9 4 )  b a s i s c h e  u n d  5  ( 6 )  s a u r e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n .

Als E i n s a t z s t o f f e  zu r F lußstah le rzeu g u n g  d ien ten  6 599 577 
[1930: 8 125 8191)] t  R oheisen, d a ru n te r  6 005 903 [7 329 089‘) ] t  
Thomasroheisen, 2 169 846 (2 589 638) t  A lteisen  u n d  20 945 
(24 347) t  E rze.

Die L ieferungen a n  H a l b z e u g ,  z u m  A b s a t z  b e s t i m m t  
(vorgewalzte B löcke, K n ü p p e l, P la tin e n  usw .), gingen von 
1 584 315 t  in  1930 au f 1 329 209 t  in  1931 zurück . D avon  w urden 
625 077 t  =  47,03 %  (1930: 803 829 t  =  5 0 ,7 4 % ) an  in län ­
dische V erbraucher u n d  58 045 t  =  4,37 %  (61 628 t  =  3,89 % ) 
nach dem  Saargeb ie t geliefert, w äh ren d  646 087 t  =  48,60 % 
(718 858 t =  4 5 ,3 7 % ) au sg e fü h rt w urden . V on dem  H albzeug 
waren u. a. 1 088 046 (1 260 919) t  aus T hom asstah l u n d  212 604 
(285 498) t  aus S iem ens-M artin -S tah l. G e tren n t n ach  d en  e in ­
zelnen B ezirken v e rte ilte n  sich d ie L ieferungen w ie fo lg t:

1 9 2 9 1)  1 9 3 0 1)  1 9 3 1
t  t  t

O s t f r a n k r e i c h   7 9 1  8 3 7  7 4 5  9 5 0  6 2 5  7 8 1
E l s a ß - L o t h r i n g e n .............................................  5 7 6  7 4 7  4 9 4  4 1 4  3 6 5  8 7 1
N o r d f r a n k r e i c h ...................................................  1 8 8  4 3 5  1 8 1  0 0 9  1 8 1  2 5 1
M i t t e l f r a n k r e i c h ...................................................  3 2  1 1 4  3 0  7 8 1  2 4  1 8 4
A n d e r e  B e z i r k e .................................................... 1 6 8  1 1 2  1 3 2  1 6 1  1 3 2  1 2 2

i n s g e s a m t  1  7 5 7  2 4 5  1 5 8 4  3 1 5  1  3 2 9  2 0 9

An F e r t i g e r z e u g n i s s e n  (F lu ß - u n d  S chw eißstahl) w urden  
5 471 072 t  [1930: 6 588 506 t 1)] h ergeste llt. D avon  en tfie len  au f:

1930 1931
t  t

S t a b s t a h l    2 465 5711) 2 078 236
F o r m e i s e n   781 1371) 720 174
S c h i e n e n   581 909 379 984
S c h w e l l e n ,  L a s c h e n ,  U n t e r i a g s p l a t t e n   252 554 154 435
R a d r e i f e n  u n d  A c h s e n   118 3301) 80 181
B a n d e i s e n   145 696 153 704
R ö h r e n s t r e i f e n   80 614 58 870
B l e c h e   1 120 5161) 969 588
U n i v e r s a l e i s e n ....................  . . .  81 827 6 2  498
W e i ß b l e c h   89 616 82 822
G e z o g e n e n  D r a h t .......................... . . .  177 252 156 321
B ö h r e n   210 8061) 160 032
S c h m i e d e s t ü c k e   57 190 50 297
W a l z d r a h t   354 452 302 368
S o n s t i g e  E r z e u g n i s s e   71 036 61 562

Am 31. D ezem ber 1931 b eschäftig te  die französische E isen ­
industrie insgesam t 208 498 [1930: 255 9231)] P ersonen .

*) Berichtigte Zahl.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Juni 1932.
Die Z ahl der im  B etrieb  befindlichen H o c h ö f e n  belief sich 

E n d e  J u n i  au f 69. A n R o h e i s e n  w urden  im  Ju n i  316 400 t  
gegen 320 300 t  im  M ai u n d  329 000 t  im  Ju n i 1931 erzeugt. 
D avon entfallen  auf H ä m a tit  76 900 t ,  au f basisches R oheisen 
132 200 t , auf G ießereiroheisen 86 900 t  u n d  au f Puddelroheisen
13 400 t .  D ie H erstellung  von  S t a h l b l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß  
b e tru g  466 6 0 0 1 gegen 423 6 0 0 1 im  M ai u n d  435 8 0 0 1 im  J u n i  1931.

Die Stahl- und Walzwerkserzeugung der Vereinigten Staaten 
im Jahre 1931.

H ach  den  E rm ittlu n g e n  des „A m erican  I ro n  a n d  Steel 
In s t i tu te “ belief sich die S t a h l e r z e u g u n g  d er V erein ig ten  
S taa ten  im  abgelaufenen Ja h re  au f 26 360 629 t  (zu 1000 kg) gegen 
41 350 675 t  im  Ja h re  1930, h a t te  som it eine A bnahm e von
14 990 046 t  oder rd . 36,3 %  zu  verzeichnen. Im  einzelnen w urden  
a n  S t a h l b l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß ,  verg lichen  m it dem  Ja h re  
1930, die folgenden M engen hergestellt:

G e g e n s t a n d 1 9 3 0
t

1 9 3 1
t

S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l ...................................
d a v o n :  b a s i s c h .........................................

s a u e r ..............................................
B e s s e m e r s t a h l ....................................................
T i e g e l s t a h l ..........................................................
E l e k t r o s t a h l ....................................................

3 5  6 0 9  9 5 9  
3 4  8 1 6  6 0 9  

7 9 3  3 5 0  
5 1 1 6  0 2 6  

2  2 8 9  
6 2 2  4 0 1

2 2  8 6 9  7 1 9  
2 2  4 8 4  4 8 4  

3 8 5  2 3 5  
3  0 7 1  8 2 1  

1 5 7 2  
4 1 7  5 1 7

I n s g e s a m t 4 1  3 5 0  6 7 5 2 6  3 6 0  6 2 9

A n S tah lb löcken alle in  w urden  25 835 785 (im  V orjahre 
40 228 792) t ,  a n  S tah lguß  524 844 (1 121 883) t  erzeugt.

U n te r  den  als basischer S iem ens-M artin -S tah l au fgefüh rten  
M engen sind  960 977 (2 078 001) t  D uplex-S tah lb löcke u n d  
S tah lguß  en th a lten .

D ie E rzeugung  a n  S o n d e r s t a h l ,  w ie V anadin-, T itan -, 
Chrom -, N ickelstahl usw ., g e tre n n t n ach  d en  einzelnen H ers te l­
lungsverfahren , ste llte  sich wie folgt.

V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n : 1 9 3 0  1 9 3 1  
t  t

B a s i s c h e s  S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n .......................
S a u r e s  S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n .............................
B e s s e m e r v e r f a h r e n .....................................................................
T i e g e l v e r f a h r e n ...........................................................................
E l e k t r i s c h e s  u n d  v e r s c h i e d e n r *  W f a h ' o n  . .

2  0 4 2  1 3 1  1  1 4 9  5 9 5  
8 2  8 8 9  5 8  7 9 0  
5 1  4 6 5  3 4  5 8 9  

5 9 1  4 0 7  
3 0 5  3 2 8  2 3 5  8 2 7

I n s g e s a m t 2  4 8 2  4 0 4  1  4 7 9  2 0 8

D ie H erste llung  an  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e n  aller A rt 
h a t  gegenüber d em  V orjahre u m  10 502 507 t  oder rd . 35 % 
abgenom m en. A ußer d en  in  d er folgenden Zahlentafel au fgefüh rten  
E rzeugnissen  w urden  noch herg este llt: 1 414 561 (i. V. 1 686 959) t  
W eißbleche, 67 786 (104 772) t  M attb leche, 774 285 (1 062 018) t  
ve rz ink te  Bleche, 1 139 303 (2 283 346) t  schw eißeisem e R öhren  
un d  K esselröh ren , 1 024 268 (1 302 394) t  gußeißerne  R ö h ren , 
728 887 (1 212 816) t  nah tlo se  S tah lroh ren  und  343 138 (433696) t  
D rah tstifte .

G e g e n s t a n d 1 9 3 0
t

1 9 3 1
t

S c h i e n e n ..............................................................................................
G r o b -  u n d  F e i n b l e c h e  ...........................................................
W  a l z d r a h t .......................................................................................
B a u e i s e n .............................................................................................
H a n d e l s e i s e n .................................................................................
B e t o n e i s e n ........................................................................................
B ö h r e n s t r e i f e n ...........................................................................
L a s c h e n  u n d  s o n s t i g e  S c h i e n e n b e f e s t i g u n g s s t i i c k e
B a n d e i s e n ........................................................................................
E i s e n b a h n s c h w e l l e n ................................................................
S p u n d w a n d e i s e n  ......................................................................
G e w a l z t e  S c h m i e d e b l ö c k e  u s w .........................................
H a l b z e u g  z u r  A u s f u h r ..........................................................
S o n s t i g e  W  a l z  W e r k s e r z e u g n i s s e ...................................

1  9 0 3  2 0 5  
9  2 1 2  4 4 4
2  3 8 6  1 7 8
3  5 6 8  6 7 2
4  2 0 4  5 7 8  

8 6 3  7 5 3
2  7 2 4  9 5 9  

6 1 6  0 9 2  
1 2 8  0 5 5

1 0  7 8 4  
1 0 7  2 9 3  
3 0 8  9 5 5  

9  6 3 7
3  9 4 0  6 1 0

1 1 7 6  2 7 5  
6  1 3 6  2 1 4
1  8 7 4  1 3 4
2  0 9 5  8 6 4  
2  4 8 3  5 0 5

6 5 3  9 3 1
1  5 2 3  2 6 8  

3 9 5  8 1 2  
1 1 4  9 2 4

1 4  4 7 4  
7 4  8 4 9  

1 1 6  4 9 9  
1  9 9 2

2  8 2 0  9 6 7

I i i s g e s a D i t 2 9  9 8 5  2 1 5 1 9  4 8 2  7 0 8
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Wirtschaftliche Rundschau.
Zur Lage der amerikanischen Eisenindustrie.

Die am erikanische Eisen- und  S tah lindustrie  h o t zu Beginn 
des zw eiten H albjahres 1932 ein trübes Bild. In  der ersten 
Juliw oche verursachten  die F eier des 4. J u li  u nd  die h ierm it 
zusam m enfallende Stillegung der B etriebe einen R ückgang der 
S tahlerzeugung auf n ich t weniger als 12 % der gegenw ärtigen 
L eistungsfähigkeit, ein so niedriges Ergebnis, wie es in  der Ge­
schichte der E isenindustrie der Vereinigten S taa ten  ohne Beispiel 
ist. In  der zweiten Juliw oche t r a t  eine geringe B esserung ein, 
durch  die das Ausbringen auf ungefähr 18 bis 2 0 %  stieg; m it 
einer Besserung von irgendwelcher B edeutung is t aber fü r Ju li 
u nd  A ugust n ich t zu rechnen.

Die Zahlen der R o h e is e n e r z e u g u n g  im  Ju n i lassen d e u t­
lich den außergewöhnlichen R ückgang der am erikanischen 
E isen- und  S tahlindustrie  erkennen. Insgesam t w urden rd. 
638 000 t  erzeugt oder im  Tagesdurchschnitt 21 270 t , das n ied ­
rigste  E rgebnis seit Dezember 1896. In  den ersten  sechs M onaten 
1932 betrug  die Roheisenerzeugung insgesam t rd . 5 251 500 t, 
gegen 11 471 354 t  in  der entsprechenden Zeit des V orjahres. 
Der R ückgang der Roheisenerzeugung besteh t ununterbrochen  
seit A pril 1931, abgesehen von einer kleinen Zunahm e im  F e ­
b ru ar 1932.

E benso h a t  sich die S t a h l e r z e u g u n g  seit F eb ru a r  dieses 
Jah res fo rtgesetzt verm indert. Das G esam t-Juniergebnis belief 
sich nach Angabe des am erikanischen Eisen- und  S tah l-In s titu ts  
au f 911 631 t , gegen 1 123 726 t  im  Mai. Im  ersten  H alb jah r 1932 
w urden insgesam t 7 688 853 t  erzeugt gegen 15 808 818 t  in  der 
entsprechenden Zeit des Vorjahres.

Die Zahlen über die L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  sind  kürzlich 
vom  am erikanischen Eisen- u nd  S ta h l-In s titu t nachgeprüft 
worden. H ierbei w urde die gleiche S tahlleistungsfähigkeit von 
69 391 739 t  wie im Dezember 1931 festgestellt gegenüber 
67 967 449 t  im  Dezember 1930. Die Leistungsfähigkeit verte ilt 
sich folgenderm aßen: basischer S iem ens-M artin-Stahl 59 441 730t, 
saurer S iem ens-M artin-Stahl 912 358 t , B essem erstahl 8 199 120 t, 
E lek trostah l 818 124 t, T iegelstahl 20 407 t . V erglichen m it den 
V orjahrszahlen erg ib t sich ein R ückgang fü r sauren  Siemens- 
M artin-S tahl u nd  Tiegelstahl, wogegen die G esam tleistungsfähig­
k e it fü r S tah l um  2,1 % zunahm . Im  Ja h re  1931 w urden neue 
Anlagen m it einer Leistungsfähigkeit von 4 Mill. t  e rrich te t, 
w ährend anderseits Anlagen m it einer L eistungsfähigkeit von
2,6 Mill. t  stillgelegt wurden.

Bei Roheisen betrug  die L eistungsfähigkeit 51 752 779 t  
gegen 52 680 387 t  am  31. D ezem ber 1931. D er leichte Rückgang 
is t auf den A bbruch einiger a lte r Hochöfen zurückzuführen. 
H inzu kom m t eine Leistungsfähigkeit von 815 238 t  Ferrom angan  
gegen 822 046 t  am  31. D ezem ber 1931.

Legt m an die gegenw ärtige Leistungsfähigkeit zugrunde, so 
betrug  die Roheisenerzeugung im  Ju n i weniger als 15 % der L ei­
stungsfähigkeit, w ährend sich die S tahlerzeugung auf 16%  belief.

Die In d u strie  rechnet m it einer geringfügigen Besserung, 
die spätestens fü r Septem ber erw arte t w ird, g lau b t dagegen 
n ich t an  eine unm itte lb ar bevorstehende größere A enderung. 
Die allgem eine A nsicht geh t dahin, daß  vor der P räsidentenw ahl 
eine stä rkere  W iederbelebung n ich t zu erw arten  ist.

Die Eisen- u nd  S tah lindustrie  le idet u n te r  dem  allgem einen 
w irtschaftlichen Zusam m enbruch; bevor daher n ich t das Ver­
trau en  auf allen G ebieten w iederkehrt, b es teh t keine A ussicht 
auf eine anhaltende Zunahm e der A ufträge u nd  der E rzeugung. 
E ine zweite wesentliche V oraussetzung is t die A ufhebung der 
K reditbeschränkungen, welche die Ausdehnung des G eschäftes 
sehr erschw eren. Abgesehen von der R egierung, sind n u r sehr 
wenige B auaufträge e rte ilt worden. Die E isenbahnen kaufen 
ta tsäch lich  n ichts, und  die K raftw agenindustrie  le idet sehr u n te r 
d er geringen K au fk ra ft der V erbraucher. Diese drei G eschäfts­
zweige —  das Baugeschäft, die E isenbahnen und  die K raftw agen­
industrie  —  verbrauchen in  gewöhnlichen Zeiten m ehr als die 
H älfte  aller Fertigerzeugnisse.

T rotz der ungünstigen V erhältnisse h a t  die E isen industrie  
ihre Preise ziem lich g u t h a lten  können. Schw ankungen zu 
Beginn des Jah res fielen spä ter fort. W enn m an  von W eißblech, 
legierten S tah lstäben  und Betoneisen absieht, wo die Z ugeständ­
nisse etw as größer w aren, behaupteten  sich die Preise im allge­
meinen, da  die W erke aus ihren bereits en tstandenen  großen 
V erlusten e rk an n t h a tten , welche G efahr m it einer nachgiebigen 
H altung  verbunden ist. D arüber h inaus sind sie davon überzeugt, 
daß  niedrige Preise ihnen keine Geschäfte verschaffen, und  daß  
eine R ückkehr zu geordneten w irtschaftlichen V erhältnissen die 
V orbedingung zu r B esserung des G eschäftes ist.

D er ausländische W ettbew erb  beun ru h ig te  die am erikanische 
E isen- u nd  S tah lin d u strie  in den  le tz ten  M onaten  s ta rk . Das 
am erikanische E isen- u n d  S ta h l- In s ti tu t  r ic h te te  vo r kurzem 
eine E ingabe an  das S ch a tzam t in  W ash ing ton , in  welcher es 
eine V erletzung der A n tidum ping -B estim m ungen  behauptete; 
ebenso san d ten  die H erste lle r von  F einb lechen  u n d  Streifen 
am  6. Ju li  jedem  M itglied des K ongresses ein  Schreiben, in dem 
sie die Lage als bedenklich  bezeichneten .

„W enn  w ir die am erikan ische S tah lin d u str ie“ , h e iß t es in 
d iesem  Brief, „ ih re  A rbeiter, ih re  A k tio n äre  u n d  alle diejenigen 
In d u str ien  u nd  W irtschaftszw eige, d ie  von  ih r  abhängig  sind, 
v or dem  w irtschaftlichen  W ahnsinn  re t te n  wollen, der gegen­
w ärtig  in  F estlan d -E u ro p a  w ü te t, w enn w ir die lähm ende A rbeits­
losigkeit s tä rk e r v e rh ü ten  wollen, w enn w ir verh in d ern  wollen, 
daß  unser gesam tes K ü stengeschäft an  die europäischen W alz­
w erke fä llt, so sind  u n m itte lb are  durchgre ifende N otm aßnahm en 
erforderlich. Solange d ie  S tah lin d u strie  in  A m erika besteht, 
haben  niem als d erartige  rücksichtslose P re isu n te rb ie tu n g en  durch 
ausländischen S tah l s ta ttg efu n d en  wie gegenw ärtig . W alzdraht 
w ird  in  Chicago, S tabeisen  in  D e tro it, W a izd rab t, Stabeisen 
und  Baueisen, Grobbleche, S tre ifen  u n d  F einb leche w erden an 
der ganzen Seeküste zu  P re isen  angeboten , die einschließlich 
Zoll um  10 bis 25 $ je  t  u n te r  denen  d er am erikan ischen  Werke 
liegen.“

Die W erke stellen  w eiter fest, daß  „d ieser u n erh ö rte  W ett­
bewerb so w eit gegangen ist, d aß  e r n u r  schw er d u rch  eine ent­
sprechende A enderung des Z olltarifs ausgeglichen w erden kann. 
E s is t auch  zw eifelhaft, ob h ie r die A ntidum ping-G esetzgebung 
oder die dehnbaren  B estim m ungen  des Z olltarifs m aßgebend sind. 
U n te r  diesen U m ständen  is t  die S tah lin d u str ie  ohne Schutz, bis 
die R egierung unsere H äfen  diesem  ungew öhnlichen W ettbewerb 
versch ließ t oder andere  N o tm aß n ah m en  sofort an o rd n e t.“

D er K am pf gegen den ausländ ischen  S tah l h a tte  eine Ver­
fügung des S chatzam tes zur Folge, n ach  w elcher aller auswärtige 
S tah l den  N am en des U rsprungslandes tra g e n  soll. E in ige Staaten 
u nd  S täd te  h aben  v erfüg t, d aß  kein  ausländ ischer S tah l in öffent­
lichen B etrieben  verw endet w erden soll, u n d  ein  entsprechender 
V orbehalt der B undesregierung h a t  einige M onate bestanden.

E s is t  n ich t w ahrscheinlich, daß  d er K ongreß  noch in der 
gegenw ärtigen Tagung irgend etw as u n te rn eh m en  w ird , da er sich 
v ertagen  will, sobald das Gesetz ü b er die A rbeitslosenunterstü t­
zung verabsch iedet i s t ; w enn n ich t P rä s id e n t H oover eine Sonder­
sitzung einberuft, w ird der K ongreß d ah e r n ic h t v o r Dezember 
w ieder zusam m en tre ten . E s is t  jedoch eine U n tersuchung  vom 
S chatzam t eingeleitet w orden ü b er d ie  K lagen , d aß  ausländischer 
S tah l zu P re isen  v erk au ft w ürde, d ie eine V erletzung  des A nti­
dum ping-G esetzes d a rs te llten ; d as S ch a tzam t h a t  nach  diesem 
Gesetz die B erechtigung, einen D um pingzoll zu erheben. Es sei 
da ran  erinnert, daß  im  Ja h re  1927 eine A ntizo llm aßnahm e gegen 
deutsches R oheisen  angeo rd n e t w urde, a b e r eine U ntersuchung 
über das b eh au p te te  D um ping deu tschen  E isens end ig te  m it einer 
Abw eisung der K lagen.

T rotz dem  W ettbew erb  ausländischen S tah les verm ochte die 
S tah lindustrie  ihre  P re ise  ziem lich fest zu  b eh au p ten . Stabeisen, 
G robbleche u n d  B aueisen lagen  fest bei 1,60 c je  pound  ab  P itts­
bu rgh ; F lach d rah t konn te  sieh ziem lich lange bei 2.20 c je pound 
behaupten , w ährend  sich d ie R öhrenpre ise  seit A pril 1930 nicht 
g eän d ert h aben  u n d  die Schienenpreise m it 43 $ je  gr. t  seit 1922 
u n v erän d ert geblieben sind . In  leg ierten  S tab stäh len  wurde 
neuerdings ein P re isnach laß  von  4 $ je  t  g ew ährt, so daß der 
G rundpreis gegenw ärtig  2,45 bis 2,65 e je  pound  b e trä g t;  beträcht­
liche P re iserm äßigungen erfuhren  auch  W eißbleche. W ährend 
die offiziellen W eißblechpreise, die einm al im  Ja h re  veröffentlicht 
w erden, se it vergangenem  O ktober au f 4,75 S je  N orm alkiste 
b e h a rr t h a tten , be trugen  die Z ugeständnisse in  einigen Fällen 
bis zu 75 c u n d  m ehr. M an rech n e t m it e in er H erabsetzung  der 
offiziellen P re ise  am  1. O ktober 1932.

R oheisen u nd  S ch ro tt e rfuh ren  eine s ta rk e  Preisverm inde­
rung. D er R oheisenpreis is t  gegenw ärtig  d e r  n iedrigste  seit Mitte 
1915, u nd  die S ch ro ttp re ise  h ab en  einen noch n ie dagewesenen 
l ie f  s tan d  erre ich t. H olländisches u n d  indisches R oheisen haben 
die heim ischen R oheisenpreise an  d er a tlan tisch e n  Seeküste 
ein igerm aßen beeinfluß t, ab e r d as fo rtg ese tz te  Sinken der Preise 
k an n  n ich t ausschließlich dem  ausländ ischen  W ettbew erb  zuge­
schrieben w erden, weil die Schw äche je tz t  auch  solche inländischen 
S tellen befallen h a t, w ohin ausländ isches E isen  n ich t kommt. 
S tah lsch ro tt k o ste t gegenw ärtig  un g efäh r 6 b is 8,50 $ je t  nach 
d em  L ieferort.



21. Juli 1932. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 721

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Düsseldorf.— N a c h ­
dem  B e r i c h t  ü b e r  d a s  d r i t t e  G e s c h ä f t s v i e r t e l j a h r  
1931/32 (A pril b is  Ju n i  1932) w urden  im  V ergleich zu dem  v o r­
hergehenden V ierte ljah r g e f ö r d e r t  oder e r z e u g t :

3 .  G e s c h ä f t s  V i e r t e l j a h r  2 .  G e s c h ä f t s  V i e r t e l j a h r  
1 9 3 1 / 3 2  '  1 9 3 1 / 3 2

( A p r i l  b i s  J u n i  1 9 3 2 )  ( J a n .  b i s  M ä r z  1 9 3 2 )

K o h le  ...........................................................  3  4 2 9  3 1 0  t  3  5 0 9  8 3 0  t
K o k s  ................................................................  9 5 4  6 2 0  t  9 5 5 1 3 8  t
B o h e i s e n  . . . . . . . . . . .  5 1 7  3 1 6  t  5 1 8  0 1 6  t
B o h s t a h l ..........................................................  6 0 1 3 6 0  t  5 1 1  9 3 3  t

Insgesam t b e tru g  die E rzeu g u n g :
i m  l a u f e n d e n  G e -  i m  v o r h e r g e h e n d e n  G e ­

s c h ä f t s j a h r  ( 9  M o n a t e )  s c h ä f t s j a h r  ( 9  M o n a t e )  
( O k t .  1 9 3 1  b i s  J u n i  1 9 3 2 )  ( O k t .  1 9 3 0 b i s  J n n i l 9 3 l j

K o h l e ......................................................................  1 0  9 0 4  4 9 0  t  1 4 1 5 1 7 8 5  t
K o k s  ...............................................  2  9 7 0  5 7 1  t  4  4 3 5  3 2 6  t
B o h e i s e n ..........................................................  1  6 3 7  3 3 2  t  2  5 3 3  4 4 3  t
B o h s t a h l ..........................................................  1 7 4 6  o 5 9  t  2  8 6 9  o 8 3  t

Die Zahl d er A r b e i t e r  u n d  A n g e s t e l l t e n  h a t  sich wie 
folgt entw ickelt:

a m  3 0 .  J u n i  a m  3 1 .  M ä r z  a m  3 0 .  J u n i
A r b e i t e r  1 9 3 2  1 9 3 2  1 9 3 1

V e r e in ig t e  S t a h l w e r k e  i n s g e s a m t  8 3  2 8 7  8 2  4 6  d 1 0 2  9 2 4
d a v o n  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  .  .  3 7  8 1 4  3 7  6 1 7  4 7  7 5 5

A n g e s t e l l t e
V e r e in ig te  S t a h l w e r k e  i n s g e s a m t  1 1 6 0 1  1 2  0 8 4  1 4  0 4 2

d a v o n  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  . .  3  5 0 5  3 6 8 3  4  3 3 1

Der U m s a tz  m i t  F r e m d e n  belief sich:
i m  3 .  G e s c h ä f t s -  i m  2 .  G e s c h ä f t s ­

v i e r t e l j a h r  1 9 3 1 / 3 2  V i e r t e l j a h r  1 9 3 1 /3 2
( A p r i l  b i s  J u n i  1 9 3 2 )  ( J a n .  b i s  M ä r z  1 9 3 2 )  
( v o r l ä u f i g e  Z a h l e n )  ( e n d g ü l t i g e  Z a h l e n )  

JUL JUL
1 2 9  1 4 0  0 0 0  1 1 7  4 8 8  7 9 6

D a v o n  e n t f a l l e n  a u f
A b n e h m e r  im  I n l a n d e .............................  7 7  9 4 5  0 0 0  7 9  8 1 3  6 8 5
A b n e h m e r  i m  A u s l a n d e  . . . .  5 1 1 9 5 0 0 0  3 7 6 7 5 1 1 1

Insgesam t b e tru g  d e r  U m sa tz  m it F re m d en :
i m  l a u f e n d e n  G e -  i m  v o r h e r g e h e n d e n  G e ­

s c h ä f t s j a h r  ( 9  M o n a t e )  s c h ä f t s j a h r  ( 9  M o n a t e )  
( O k t .  1 9 3 1  b i s  J u n i  1 9 3 2 )  ( O k t .  1 9 3 0  b i s  J u n i  1 9 3 1 )  

( v o r l ä u f i g e  Z a h l e n )  ( e n d g ü l t i g e  Z a h l e n )
JU L JU L

3 9 0  8 3 8  0 0 0  6 5 3  5 7 5  4 9 9
D a v o n  e n t f a l l e n  a u f

A h n p h m p r  im  I n l a n d e ........................  2 3 9  7 8 8  0 0 0  3 7 1 9 2 8  6 2 3
A b n e h m e r  i m  A u s l a n d e  . . . .  1 5 1 0 5 0  0 0 0  2 8 1 6 4 6  8 7 6

In  den  obigen Z ah len  is t  d e r U m sa tz  zw ischen den  einzelnen 
Abteilungen der V erein ig ten  S tah lw erke u n d  d er U m sa tz  d er zum  
K onzern der V erein ig ten  S tah lw erke  gehörenden B ete iligungen 
n i c h t  en thalten .

Die spezifizierten A u f t r a g s b e s t ä n d e  d e r H ü tten w erk e  
und V erfe inerungsbetriebe an  E isen - u n d  S tahlerzeugnissen , 
die am  30. J u n i  1932 in  den  B ü c h ern  d e r V erein ig ten  S tahlw erke 
standen, m achen  e tw a 49 %  des en tsp rechenden  A u ftrag s­
bestandes im  M o n a tsd u rch sch n itt des G eschäftsjah res 1930/31 aus.

Verein für die Interessen der Rheinischen Braunkohlen­
industrie (e. V.), Köln. —  A uch  a n  dem  B raunkoh lenbergbau  
ging das K risen jah r 1931 n ic h t spurlos vo rüber.

Die B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  W e l t  san k  von 
197,8 Mill. au f 182,6 Mill. t ,  also u m  7,7 % . D ie F ö rdere inbuße 
traf in  e rste r  L in ie E u ro p a  u n d  von  d en  B raunkoh le  fö rdernden  
europäischen L än d ern  v o r allem  D eu tsch land . D ie B rau n k o h len ­
förderung E u r o p a s  fiel von  187,7 Mill. au f 172,2 Mill. t ,  also 
um rd. 8 % , w ährend  d ie  d e u t s c h e  B rau nkoh len fö rde rung  bei 
einem R ückgang  v on  146 Mill. au f 133,3 Mill. t  e inen  V erlust 
von fast 9 %  zu  tra g e n  h a tte .  D ie B raunkoh len fö rd e ru n g  M i t t e l ­
d e u t s c h l a n d s  (einschließlich O stelbien) belief sich auf 88,5 Mill. 
gegenüber 96,2 Mill. t ,  san k  also  u m  8 % ; dem gegenüber fiel die 
Förderung des r h e i n i s c h e n  R e v i e r s  von  46,74 Mill. auf 
41,86 Mill. t ,  also sogar u m  e tw a 1 0 ,5 % . A uch die übrigen  
B raunkohlenländer E u ro p as , vornehm lich  die Tschechoslow akei, 
Oesterreich u n d  U ngarn , sin d  in  ih re r  F ö rd e rle is tu n g  m eh r oder 
weniger gegenüber dem  E rg eb n is  des V orjah res zurückgeblieben.

In  d er B r i k e t t h e r s t e l l u n g  w ies d as R h e in lan d  ebenfalls 
eine s tä rk ere  E in b u ß e  au f als M itte ldeu tsch land . W äh ren d  die 
m itteldeutsche B riketterzeugung  22,5 Mill. gegenüber 23,2 Mill. t  
im V orjahre betru g , also einen R ü ck g an g  von  rd . 3 %  zeigte, 
ging die rheinische B rik e tth e rste llu n g  v o n  10,7 Mill. au f 9,8 Mill. t ,  
also um  e tw a 8,5 % , zurück.

Die nachfolgende Zahlentafel 1 v e ran sc h au lic h t die E n t ­
wicklung der B raunkoh len fö rderung  D eu tsch lands sowie des 
rheinischen B raunkohlenrev iers im  besonderen .

Z ah len tafe l 1. G e s a m t - B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  D e u t s c h ­
l a n d s  u n d  A n t e i l  d e r  r h e i n i s c h e n  B r a u n k o h l e n i n d u s t r i e .

J a h r

G e s a m t - B r a u n k o h l e n -  
f ö r d e n m g  i m  D e u t ­

s c h e n  B e i c h e

i n  1 0 0 0  t

A n t e i l  d e r  r h e i n .  
F ö r d e r u n g  d e r  r h e i n .  ! B r a u n k o h l e n i n d n s t r i e  
B r a u n k o h l e n i n d u s t r i e  a n  d e r  G e s a m t ­

f ö r d e r u n g

i n  1 0 0 0  t  %

1 9 1 3 8 7  2 3 3 2 0  2 5 6  2 3 ,2
1 9 2 7 1 5 0  5 0 4 4 4  2 5 6  2 9 ,4
1 9 2 8 1 6 5  5 8 8 4 8  0 6 6  2 9 ,0
1 9 2 9 1 7 4  4 5 6 5 3 1 3 0  3 0 ,5
1 9 3 0 1 4 5  9 3 2 4 6  7 4 4  3 2 ,0
1 9 3 1 1 3 3  2 6 1 4 1 8 5 6  3 1 ,4

Aus Zahlentafel 2 is t  d ie V erteilung d er deu tschen  B ra u n ­
kohlenförderung  auf die einzelnen O berbergam tsbezirke P reußens 
sowie d ie üb rig en  B raunkoh lenbergbau  tre ib en d en  L änder 
D eu tsch lands zu  ersehen.
Z ahlen tafel 2. B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  i n  d e n  e i n z e l n e n  

L ä n d e r n  D e u t s c h l a n d s .
1 9 1 3 1 9 2 9 1 9 3 0 1 9 3 1

F ö r d e r u n g i n  1 0 0 0  t

O b e r b e r g a m t s b e z i r k B o n n  . 2 0  3 3 9 5 2  8 5 1 4 6  5 1 9 4 1  6 1 6
H a l l e  . 4 6  6 4 7 8 1  5 0 5 6 5  2 3 5 5 8  7 6 3

, , B r e s l a u . 1 9 6 0 1 1  6 8 3 9 G 0 7 8 8 3 2

•• C l a u s t h a l 1 1 0 6 2  8 5 7 2  1 9 5 2  1 3 0

P r e u ß e n  z u s a m m e n 7 0  0 5 2 1 4 8  8 9 6 1 2 3  5 5 6 1 1 1  3 4 1

B a y e r n ............................. 1  8 9 6 2  2 1 0 2  1 9 9 1  6 5 8
S a c h s e n ............................. 6  3 1 0 1 2  9 6 8 1 1  5 5 5 1 1  3 8 6
T h ü r i n g e n ....................... 4  9 1 9 5  4 5 8 4  4 3 5 4  5 8 0
H e s s e n ............................. 3 9 8 6 6 0 7 5 7 9 3 4
B r a u n s c h w e i g  . . . 
A n h a l t  u n d  L i p p e

2  1 8 5  
1 4 7 3

3  2 9 9  
9 6 5

}  3  5 0 8 1) 3  3 6 2 1)

D e u t s c h l a n d  z u s a m m e n .  . . 8 7  2 3 3 1 7 4  4 5 6 1 4 6  0 1 0 1 3 3  2 6 1

x)  I n  L i p p e  k e i n e  F ö r d e r a n g .

Die E n tw ick lung  d er d eu tschen  B rik e tth e rste llu n g  sowie 
derjen igen  des R hein landes im  besonderen  veransch au lich t 
Zahlentafel 3.
Z ahlen tafel 3. G e s a m t - B r i k e t t h e r s t e l l u n g  D e u t s c h l a n d s  

u n d  A n t e i l  d e r  r h e i n i s c h e n  B r a u n k o h l e n i n d u s t r i e .

J a h r

G e s a m t - B r i k e t t ­
h e r s t e l l u n g  i m  

D e u t s c h e n  B e i c h e

i n  1 0 0 0  t

B r i k e t t h e r s t e l l u n g  
d e r  r h e i n .  B r a u n ­

k o h l e n i n d u s t r i e

i n  1 0 0 0  t

A n t e i l  d e r  r h e i n .
B r a u n k o h l e n ­

i n d u s t r i e  a n  d e r  
G e s a  m t - B r i k e t t -  

h e r s t e l l u n g  

%

Z a h l  d e r  im  
r h e i n .  B r a u n ­
k o h l e n r e v i e r  
v o r h a n d e n e n  

B r i k e t t ­
p r e s s e n

1 9 1 3 2 1  4 9 8 5  8 2 5 2 7 ,1 4 0 3
1 9 2 7 3 6  4 9 0 1 0  3 9 1 2 8 ,5 6 5 2
1 9 2 8 4 0  1 5 7 1 1  1 8 1 2 7 ,8 7 0 0
1 9 2 9 4 2  1 3 7 1 2  2 4 5 2 9 ,1 7 3 9
1 9 3 0 3 3  9 9 9 1 0  7 0 9 3 1 ,5 7 4 8
1 9 3 1 3 2  4 3 4 9 8 2 4 3 0 ,3 7 8 5

Zahlentafel 4 g ib t die V erteilung d er B rike tte rzeu g u n g  au f 
die preuß ischen  O berbergam tsbezirke sowie d ie sonstigen  in  
B e tra c h t kom m enden L än d er D eutsch lands w ieder.
Z ah len tafel 4. B r i k e t t h e r s t e l l u n g  in  d e n  e i n z e l n e n  L ä n ­

d e r n  D e u t s c h l a n d s .

1 9 1 3 1 9 2 9 1 9 3 0 1 9 3 1

B r i k e t t h e r s t e l l u n g  i n  1 0 0 0  t

O b e r b e r g a m t s b e z i r k  B o n n  .
, ,  H a l l e  . 
„  B r e s l a u .  
, ,  C l a u s t h a l

5  8 2 5  
1 1  5 6 8  

5 1 6  
1 4 9

1 2  2 4 5  
1 9  9 8 3  

2  5 1 7  
2 6 6

1 0  7 0 9  
1 5  3 8 6  

1 8 7 5  
2 4 2

9  8 2 3  
1 4  5 7 3  

1 9 5 2  
2 5 9

P r e u ß e n  z u s a m m e n  . . . .  

B a y e r n  u n d  H e s s e n  . . . .
S a c h s e n ....................................................
T h ü r i n g e n ..............................................
B r a u n s c h w e i g ...................................
A n h a l t ....................................................

1 8  0 5 8  

2 3 5  
1 4 9 3  
1 5 0 1  

4 8 0  
2 1 0

3 5  0 1 1  

1 5 5  
3  6 0 3  
2  6 3 8

7 3 0

2 8  2 1 2  

9 1  
2  9 9 6  
2  0 7 3

6 1 6

2 6  6 0 7  

5 2 1)  
3  0 3 2  
2  0 6 6

6 7 7

D e u t s c h l a n d  z u s a m m e n .  . 2 1  9 7 7 4 2  1 3 7 3 3  9 8 8 3 2  4 3 4

x)  N o r  B a y e r n .

Z ah len tafe l 5. A b s a t z  d e r  r h e i n i s c h e n  B r a u n k o h l e n ­
i n d u s t r i e  a n  B r a u n k o h l e n  u n d  B r a u n k o h l e n b r i k e t t s .

1 9 2 9
t

1 9 3 0
t

1 9 3 1
t

S e l b s t v e r b r a n c h  a n  B r a u n k o h l e n  
D n r c h  V e r k a u f  a b g e s e t z t e  B r a u n ­

k o h l e n  ................................................................

4 1  3 8 9  1 0 0  

1 1  9 0 9  1 0 0

3 6  2 8 0  5 0 0  

1 0  6 0 6  3 0 0

3 3  2 6 4  9 0 0  

8  7 1 9  4 0 0

G e s a m t a b s a t z  a n  B r a u n k o h l e n  . 5 3  2 9 8  2 0 0 4 6  8 8 6  8 0 0 4 1  9 8 4  3 0 0

S e l b s t v e r b r a n c h  d e s  B r a u n k o h l e n ­
s y n d i k a t s  .....................................................

A n  d a s  S y n d i k a t  g e h e f e i t e B r i k e t t s
3 0 9  7 0 0  

1 1  9 3 5  6 0 0
3 4 0  9 0 0  

9  7 6 9  1 0 0
3 7 8  5 0 0  

9  7 4 8  9 0 0

G e s a m t a b s a t z  a n  B r i k e t t s  . . . 1 2  2 4 5  3 0 0 1 0  1 1 0  0 0 0 1 0  1 2 7  4 0 0
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Im  Ja h re  i931 ging der R o h k o h le n a b s a t z  des rheinischen 
B raunkohlenreviers w eiter um  4 887 400 t , d. h . um  10 ,4 6 % , 
gegenüber dem  V orjahre zurück (s. Zahlentafel 5). Von dem  
G esam tabsatz an  Rohkohle entfielen rd. 79,5 %  au f den Selbst­
verbrauch der W erke und  20,5 % auf den unm itte lbaren  A erkauf 
gegenüber 77,6 %  bzw. 22,4 % im  Ja h re  vorher, so daß sich das 
V erteilungsverhältnis um  1,9 % zugunsten des Selbstverbrauchs 
verschob.

D er V e r s a n d  auf dem  Bahnwege w ickelte sich reibungs­
los ab . Auch konnte die Beförderung auf dem  W asserwege 
w ährend des ganzen Ja h res  ohne Störungen durchgefuhrt werden.

D as Rheinische B raunkohlen-Syndikat h a t  die auf G rund 
der N otverordnung  vom  8. Dezember 1931 vorzunehm ende 
Senkung der V e r k a u f s p r e i s e  fü r B raunkohlenbriketts um  
10 % , die ab  1. Ja n u a r  1932 in G ültigkeit tre te n  m ußte, bereits 
rückw irkend ab  10. Dezember 1931 durchgeführt. W ie in  den 
V orjahren  w urden auch im B erich tsjahr auf die P reise fü r H au s­
b ran d b rik e tts  S om m errabatte gew ährt von  2 J lJ l  je  t  im  April, 
von 2,50 J lJ l  im  Mai u nd  Ju n i, von 2 J}Jf. im J u l i  und  von  1 J tJ t  
im A ugust. A ußerdem  gelangte nach Jahresabsch luß  wie bisher 
eine Sondervergütung von 2,50 JIJH je  t  auf die geringste M onats­
abnahm e des Ja h res  zur Auszahlung.

Auch der A r b e i t s m a r k t  des rheinischen B raunkohlen­
bergbaus w urde durch  die sich im m er m ehr verschärfende W irt­
schaftskrise in  M itleidenschaft gezogen. D er w eitere R ückgang 
d er B raunkohlenförderung u nd  B rikettherstellung  zwang die 
W erke auch im  B erich tsjahr zu A rbeiterentlassungen und  h a tte  
w iederum  die E inlegung von Feierschichten sowie die Stapelung 
b eträch tlicher Teile der Förderung  zu r Folge. E ine n ich t uner­
hebliche B elastung erfuhr der A rbeitsm ark t ferner durch  die am  
31. J a n u a r  infolge völliger E rschöpfung des K ohlenvorra ts n o t­
wendig gewordene Stillegung der B etriebe der G ew erkschaft 
M aria Glück, die die E n tlassung  von  rd . 300 A rbeitnehm ern m it 
sich brachte.

Zahlentafel 6 verschafft einen U eberblick über die E n tw ick ­
lung der Belegschaft des rheinischen B raunkohlenreviers. 
Zahlentafel 6. Z a h l  d e r  A r b e i t e r  im  r h e i n i s c h e n  B r a u n -

k o h le n b e r g b a u .

J a h r G e s a m t b e l e g ­
s c h a f t

E r w a c h s e n e
m ä D n l i c h e

A r b e i t e r

J u g e n d l i c h e
m ä n n l i c h e

A r b e i t e r

W e i b l i c h e
A r b e i t e r

1 9 2 8 1 4  0 2 5 1 3  8 8 3 1 1 9 2 3
1 9 2 9 1 4  4 5 0 1 4  3 0 5 1 2 1 2 4
1 9 3 0 1 3  4 9 3 1 3  3 7 4 93 2 6
1 9 3 1 1 2  0 3 0 1 1  9 4 5 5 9 2 6

D as J a h r  1931 stan d  im  Zeichen des A blauf- w ichtiger 
A rbeitsverträge, des A rbeitszeitabkom m ens, der Lohnregelung 
u nd  der G ehaltstafel.

W ährend  die B ergarbeiterorganisationen die bestehende 
A rbeitszeitregelung zum  erstm öglichen Z eitpunkt, zum  31. Ju li, 
kündigten , w urde vom  A rbeitgeberverbande zum  gleichen Z eit­
p u n k t sowohl die bestehende L ohntafel als auch  die G ehalts­
regelung der A ngestellten gekündigt.

N ach ergebnislosen Vorbesprechungen füh rten  die V erhand­
lungen m it den  G ew erkschaften u n te r  dem  V orsitz des Schlichters 
am  21. Ju li  zunächst zu einem  Abkom m en über den zw ar e rs t zu 
E nde Septem ber kündbaren  A rbeiterrahm entarif, d e r schon 
vorzeitig m it R ücksich t au f die bestehenden staa ts- u n d  w irt­
schaftspolitischen Schw ierigkeiten in  D eutschland u n te r  Z urück­
stellung etw aiger beiderseitiger A bänderungsw ünsche bis zum 
31. März 1932 verlängert wurde.

Am gleichen Tage kam  hinsichtlich der A rbeitszeitregelung 
eine bis E nde F eb ru ar 1932 gültige V ereinbarung zustande des 
In h a lts , daß  m it W irkung vom  1. Septem ber an  die Schichtzeit 
von 9 au f 8%  S tunden  u n d  die reine A rbeitszeit von 8%  auf 
8 S tunden  herabgesetzt w urde. Schließlich w urde noch verein­
b a rt, daß  die bestehende Lohnregelung ohne zeitliche U n ter­
brechung bis einschließlich 18.rO ktober in K raft'b le ib en  und  über 
ihre  N euregelung, ohne daß  es einer besonderen K ündigung 
bedurfte, Anfang O ktober verhandelt werden sollte. Diese V er­
handlungen fanden am  19. O ktober u n te r  dem  Vorsitz des Schlich­
ters s ta t t  und  füh rten  zu einer erstm alig  zu E nde F eb ru ar 1932 
kündbaren  V ereinbarung, die bestim m te, daß  m it W irkung vom
18. O ktober an  die T arifstundenlöhne für alle m ännlichen A rbeiter 
ü ber 18 Ja h re  um  5 Pf. u nd  die übrigen Sätze der L ohntafel um  
5 %  gesenkt w urden. In  diese Lohnregelung griff vor Ablauf 
der K ündigungszeit die V ierte N otverordnung des R eichspräsi­
d en ten  zu r S icherung von W irtschaft u nd  F inanzen u nd  zum  
S chutze des inneren F riedens vom  8. Dezember 1931 ein die m it 
W irkung vom  1. Ja n u a r  1932 eine K ürzung  der bestehenden 
L ohnsätze um  10 % vorschrieb und  w eiter bestim m te daß die 
T arifvertragsparteien  die neuen Sätze in  einem  N ach trag  zum  
T arifvertrag  schriftlich bis zum 19. Dezember festzulegen h ä tten .

Die entsprechende V ere inbarung  w urde am  16. D ezem ber zwi­
schen den in  F rag e  kom m enden  O rgan isa tionen  abgeschlossen, 
dabei w urde jedoch festgelegt, d aß  die H öhe d er bisherigen 
K opfzulage, die 0,20 JIM  b etru g , w eiter G ü ltig k e it behielt.

D ie nachstehende Z usam m enste llung  g ib t e inen Ueberblick 
ü b er die E n tw ick lung  d er T arifs tu n d en lö h n e  d er gelernten 
H andw erker u n d  u ngelern ten  A rb e ite r ü b e r  20 Ja h re  in  den 
le tz ten  Ja h ren .

a b  1 .  9 . 2 8 a b  1 . 1 0 .  2 9 a b  1 . 1 0 .  3 0 a b  1 8 .1 0 .3 1 a b  1 . 1 . 32

JUL JLM JLK ZLK JfJL
G e l e r n t e  H a n d ­

w e r k e r  ü b e r  
2 0  J a h r e  . . 0 ,9 7 1 ,0 3 1 ,0 5 1 ,0 0 0 ,9 0

U n g e l e r n t e  A r ­
b e i t e r  ü b e r  
2 0  J a h r e  . 0 ,8 4 0 , 8 9 0 ,9 1 0 ,8 6 0 ,7 7

D er G e s a m t b r u t t o l o h n  san k  von  9 137 200 J lJ l  im
4. V ie rte ljah r 1930 auf 7 909 300 JtM  im  4. V ierte ljah r 1931, 
der D urchschn itts lohn  a ller A rbeitsk lassen  in  d e r  gleichen Zeit 
von 9,11 JIM  au f 8,24 JUC.

Rheinisches Braunkohlen-Syndikat, G. m. b. H., Köln. —
D as abgelaufene G eschäftsjahr ste llte  die deu tsche W irtschaft 
vor außerorden tliche Schw ierigkeiten. D ie ungünstigen  Aus­
w irkungen der K rise  auf den rhein ischen B raunkohlenbergbau 
m ach ten  sich am  deu tlich sten  in  dem  rück läufigen  A bsatz an 
die In d u str ie  bem erkbar, d e r im  B e rich ts jah re  um  20,21 % 
gegenüber dem  vorhergehenden  G eschäftsjahre sank, während 
es in  engem  Z usam m enw irken m it dem  G roßhandel durch  ge­
eignete M aßnahm en gelang, den  H au sb ran d a b sa tz  au f e iner nach 
Lage d er V erhältn isse n ich t unbefried igenden  H öhe zu halten. 
E r  sank  gegenüber dem  V orjahre n u r  u m  0,35 % . Die durch 
N o tverordnung  vom  8. D ezem ber 1931 bew irk te  Preiserm äßigung 
bei E rzeugung und  H an d e l h a t  n ic h t n u r  n ic h t zu  einem  Mehr­
v erb rauch  u n d  M ehrabsatz g efüh rt, sondern  sogar erhebliche 
G eschäftsstockungen u n d  A bsatzausfälle zur Folge gehabt.

Die K o h l e n f ö r d e r u n g  und  B r i k e t t h e r s t e l l u n g  sowie 
d er A bsatz  an  R o h b r a u n k o h l e  u n d  B r i k e t t s  entw ickelten 
sich in  den  beiden le tz te n  Ja h re n  wie fo lg t:

1 9 3 0 / 3 1

I %  ±
1 g e g e n  d a s  

t  V o r j a h r

1 9 3 1 /3 2

I %  ±
g e g e n  d a s  

t  V o r j a h r

R o h b r a u n ­
k o h l e

B r i k e t t s

F ö r d e r u n g
A -b s a tz

H e r s t e l l u n g
A b s a t z

4 4  1 8 2  9 0 0  
1 1 2 1 7  4 3 5  

1 0  0 9 6  7 3 4  
9  8 1 4  5 3 1

—  1 5 ,5 8  
— 1 4 ,8 4

—  1 5 ,9 6  
— 1 2 ,1 4

4 1  4 6 8  8 4 9
9  6 2 0  3 9 8  

9  7 5 6  1 2 0  
9  4 3 0  6 1 5

—  6 ,1 4
—  1 4 ,2 4

—  3 ,3 7
—  3 ,9 1

D ie K o h l e n f ö r d e r u n g  des B erich ts jah res h a tte  m ithin 
gegenüber dem  Ja h re  1930/31 einen  w eite ren  R ückgang  um 
6-14 %  zu verzeichnen. D er R ückgang  d er K ohlenförderung 
gegenüber dem  G eschäftsjahre 1929/30, das d ie höchsten  Förder- 
ziffem  in  der V ergangenheit aufw eist, b e trä g t 10 867 721 t  =  
20,77 % . D er R ückgang in  d er B rik e tth e rs te llu n g  w ar n ich t so 
hoch. E r  belief sich au f 3,37 % ; gegenüber dem  Ja h re  1929/30 
b e träg t er 2 257 637 t  =  18,79 % . D a im  G eschäftsjahre 1929/30 
die W erke bis zu r Grenze ih re r  L eistungsfäh igkeit beschäftigt 
w aren, so ste llt sich die A usnu tzung  d er E rzeugungsm öglichkeit 
im  abgelaufenen G eschäftsjahre au f 81,21 % . Infolgedessen 
w aren die W erke gezw ungen, auch  im  B e rich ts ja h re , u n d  zwar 
in  erhöhtem  Maße, F eiersch ich ten  einzulegen.

D er A b s a t z  a n  R o h b r a u n k o h l e  g ing  u m  14,35 %  zurück. 
G egenüber dem  Ja h re  1929/30 b e trä g t d er R ückgang  26,96 % . 
D er A bsatz an die E le k triz itä tsw erk e  h a t  in den  le tz ten  M onaten 
des B erich tsjahres gegenüber den  gleichen M onaten  des Vorjahres 
keinen R ückgang m ehr erfah ren , w ährend  sich der R ückgang 
des A bsatzes an  die üb rige  In d u s tr ie  fo rtse tz te .

D er A bsatz an  b l a s f e r t i g e m  B r a u n k o h l e n s t a u b  weist 
n u r einen v erhältn ism äß ig  geringen R ü ckgang  u m  4,63 % auf.

D er B r i k e t t a b s a t z  sank  um  3 ,9 1 % . G egenüber dem  Jah re  
1929/30 is t ein R ückgang von  1 7 4 0 6 5 2 1 =  15,58 %  zu verzeichnen.

W ie aus den Zahlen (s. nachsteh en d e  Z ahlen tafel) hervor­
geht, is t  der R ückgang  des A bsatzes fa s t ausschließlich bei den 
L ieferungen an  die In d u s tr ie  e ingetre ten .

B r i k e t t s

1 9 3 0 /3 1

1 %
| d .  G e s . -

t  ¡ A b s .

1 9 3 1 /3 2

1 %
| d .  G e s . -  

t  A b s .

L a n d a b s a t z  .
E i s e n b a h n a b s a t z
S c h i f f s v e r s a n d

2 7 1  0 7 1  
7  6 0 9  0 2 4  
1 9 3 4  4 3 6

2 ,7 6
7 7 ,5 3
1 9 ,7 1

2 7 9  8 5 4  
7  0 0 4  6 5 7  
2  1 4 6  1 0 4

2 ,9 7
7 4 ,2 7
2 2 ,7 6

G e s a m t a b s a t z  .

D a v o n :  
I n d u s t r i e  .  . 
H a u s b r a n d  .

9  8 1 4  5 3 1

1 7 6 1  5 3 3  
8  0 5 2  9 9 8

1 0 0 ,—

1 7 ,9 6
8 2 ,0 6

9  4 3 0  6 1 5

1 4 0 5  4 6 2  
8  0 2 5 .1 5 3

1 0 0 ,—

1 4 ,9 0
8 5 ,1 0
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D er B rik e ttab sa tz  n ach  dem  A u s la n d e  ze ig t im  ganzen ein 
befriedigendes B ild, d a  er gegenüber dem  V orjah re  w eiter e rh ö h t 
werden konnte.

Infolge der N o tv ero rdnung  vom  8. D ezem ber 1931 w urden 
die V erkaufspreise ab  1. J a n u a r  1932 u m  10 %  gesenk t. D as 
Syndikat h a t  diese Senkung bere its m it W irkung  vom  10. D e­
zember 1931 e in tre ten  lassen, um  zu verm eiden, daß  bis zum 
E in tr it t  der angekünd ig ten  P re iserm äß igung  eine w esentliche 
Abschwächung der A brufe e in tra t. A uf d ie H ausb ran d p re ise  
w urden w iederum  Som m ererm äßigungen  g ew ährt. D ie S onder­
vergütung auf d ie geringste  M o natsabnahm e des Ja h re s  w urde 
von 2 JIM  au f 2,50 JIM  je  t  e rh ö h t.

An dem  von  d e r  B eichsreg ierung  im  H e rb s t 1931 geforderten  
Hilfswerk zu r V erbilligung von  B rennsto ffen  fü r  bedürftige 
Volkskreise h a t  sich das S y n d ik a t m it e iner L ieferung von 315 1 3 4 1 
H ausbrandbriketts be te ilig t, die in  V erb indung  m it dem  G roßhandel 
und der E isenbahn  zu einem  u m  2,60 JIM  d ie t  e rm äß ig ten  Preise 
abgegeben w orden sind . A ußerdem  h ab en  die W erke im  L an d ­
absatz sowie d er P la tz h a n d e l zu r V erbilligung d ieser L ieferungen 
beigetragen.

Die technische A bte ilung  h a t  versu ch t, zum  Ausgleich der 
bei den In dustrie lie ferungen  en ts ta n d en en  Ausfälle dem  B ra u n ­
kohlenbrikett neue V erw endungsm öglichkeiten  zu  erschließen. 
Insbesondere w urden  h ierbei B rennöfen d er T onw aren industrie  
sowie die R egenera tivöfen  d e r G las-, S tah l- u n d  W alzw erksbetriebe 
als A bnehm er gew onnen.

Die R e ic h s b a h n  k o n n te  bei dem  w eiter rück läufigen  V er­
kehr den W agenanforderungen  d e r V ersandw erke le ich t n ach ­

kom m en; w iederho lt w urde jedoch  au ch  in  diesem  Ja h re  die 
N achfrage nach  15-t-W agen n ic h t befriedig t.

D ie B eförderung der B rik e tts  au f dem  W a s s e r w e g e  k o n n te  
infolge des gu ten  W asserstandes w ährend  des B e rich tsjah res 
ohne S törungen  u n d  U n terb rechungen  vorgenom m en w erden. 
D ie in  W esseling um geschlagenen u n d  au f dem  W asserwege 
beförderten  M engen an  B rau n k o h len b rik e tts  e rfuhren  eine S teige­
ru n g  von  1 934 436 t  au f 2 146 104 t . H iervon  w urden  zu Berg 
1 936 860 t  u n d  zu  T al 209 244 t  befördert.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Juni 1932. —
D er E ingang  von  A u f t r ä g e n  blieb u n v e rän d e rt gering. Im  
D u rch sch n itt des G esam tm aschinenbaues lä ß t  d er In lands- 
A uftragseingang wie auch  der A uslands-A uftragseingang gegen­
ü b er dem  n iedrigen S tan d  des V orm onats keine B esserung e r­
kennen. D ie B e s c h ä f t i g u n g  d er M aschinenindustrie  w ar im  
Ju n i u n v e rän d e rt schlecht, d ie W erke sind  n u r  noch fü r  einige 
W ochen m it dem  A ufarbeiten  d er in  den  le tz ten  M onaten  here in ­
gekom m enen A ufträge beschäftig t. D ie du rchschn ittliche  W o ­
c h e n a r b e i t s z e i t  be tru g  E n d e  des M onats 37,8 S tunden , die 
geleisteten  A rbeiters tunden  erre ichen w iederum  k au m  30 %  der 
N orm albeschäftigung. G egenüber dem  zw eiten  H a lb ja h r 1931 
blieben die In lands-A uftragseingänge im  ersten  H a lb jah r 1932 
u m  m ehr als 20 %  zurück, w ährend  die A uslands-A uftragsein­
gänge in  diesem  Z eitraum  u m  rd . 40 %  gesunken sind.

D er B eschäftigungsgrad  is t  u n te r  dem  E in fluß  d ieser A uf­
tragsen tw ick lung  bis zum  Ju n i 1932 au f 29,7 % d er Sollbeschäf­
tigung  gesunken.

Buchbesprechungen1).
Richtlinien f ü r  V e r g e b u n g  u n d  A b n a h m e  v o n  S c h w a c h ­

g a s e r z e u g e rn  f ü r  K o k e r e i b e t r i e b e .  A ufgesteU t vom  
K o k e r e ia u s s c h u ß  des V ereins fü r  die bergbaulichen In te r ­
essen, Essen, u n d  des V ereins deu tsch er E isen h ü tten leu te , 
Düsseldorf. E ssen : V erlag G lückauf, G. m . b. H ., 1932. (24 S.) 
8». 1,75 JIM.

Der In h a lt  d e r R ich tlin ien  is t  in  zwei H au p tte ile  gegliedert, 
deren e rster die G ew ährleistungen  u n d  der zw eite die N achprüfung  
der G ew ährleistungen d u rch  d en  A bnahm eversuch  e n th ä lt. Als 
wichtigste P u n k te  d er G ew ährleistungen  sind  zu nennen : 
B rennstoffdurchsatz, W irkungsg rade , H eizw ert u n d  R einhe it des 
Gases. B ezugspunkte u n d  B ezugsgrößen fü r  die G ew ährleistungen 
sind im einzelnen festgelegt, w obei n ic h t n u r  d er K ra ft- , L uft- 
und D am pfbedarf des G aserzeugers, sondern  au ch  d ie zum  
Betrieb benötig ten  H ilfsm aschinen, w ie Gebläse, P um pen , K ü h le r 
usw., berücksich tig t w urden . G enaue E orm elun terlagen  erm ög­
lichen die E rrechnung  und  N achprü fung  d er W irkungsgrade — 
therm ischer W irkungsgrad , N u tzw irk u n g sg rad  u n d  V ergasungs­
w irkungsgrad — . F ü r  den  A bnahm eversuch  m it seinen n o t­
wendigen M essungen u n d  FeststeU ungen  sind  alle E inzelheiten  
aufgeführt. Im  A nhang  befindet sich eine Z usam m enste llung  der 
für die A bnahm e von  H ilfsm asch inen  in  B e tra c h t kom m enden 
Regeln sowie d er einschlägigen M itte ilungen  d er W ärm estelle  
des Vereins deu tscher E isen h ü tten leu te .

Bei der zur Z eit au ß e ro rd en tlich  b rennenden  F ra g e  der 
Streckung des S tarkgases d u rch  Schw achgasbeheizung der 
Koksöfen d ü rften  die o bengenann ten  R ich tlin ien  fü r Zechen 
und K okereien eine w ertvo lle  U n te rs tü tz u n g  bedeu ten .

W. Oollmer.

Meißner, W . W alte r: C h e m is c h e r  H a n d a t l a s .  A norganische 
Chemie u n te r  besonderer B e rücksich tigung  von  A tom physik  
und A tom chem ie. G raphische D arste llung  d er E igenschaften  
chem ischer E lem en te  u n d  ih re r  V erb indungen  nach  d er A n­
ordnung des n a tü rlic h en  S ystem s d er E lem en te  au f 60 viel­
farbigen K a r te n  m it  B esch riftung  in  d eu tscher, englischer, 
französischer, ita lien ischer, span ischer S prache n eb s t a u s­
führlichem  erläu te rn d em  T exte. B raunschw eig : Georg W ester­
m ann (1931). (X I  S., 77 Bl. bzw . S.) Quer-8». Geb. 38 JIM .

In  diesem  A tlas s te c k t eine ü b e rau s  große Sam m el- u n d  
O rdnungsarbeit des V erfassers sowie eine h ervo rragende b u ch ­
technische L eistung  des V erlegers. L eider m uß  d er B eurte iler 
die A nsicht aussprechen, d aß  diese viele fleißige A rb e it keine e n t­
sprechende F ru c h t ge trag en  h a t .  D er G rundgedanke des W erkes 
ist, wie d er des bere its frü h e r erschienenen u n d  ebenfalls a n  dieser 
Stelle besprochenen A tlasses v o n  A . v . A n t r o p o f f  u n d  
M. v. S t a c k e i b e r g 2), die g raph ische V eranschau lichung  m ög­
lichst vieler E igenschaften  d e r  E lem en te , Io n en  oder V erb indungen  
in dem  Schem a des periodischen S ystem s. M an k a n n  d iesen a n

‘) W er d ie  B ücher zu k au fen  w ünsch t, w ende sich a n  den 
V e r la g  S t a h l e i s e n  m . b . H ., D üsseldorf, P ostsch ließ fach  664.

2) S tah l u . E isen  50 (1930) S. 950/51.

sich gu ten  G rundgedanken  du rch  die U eberste igerung  seiner A n­
w endung um  seine W irkung b rin g en ; so zum  Beispiel w enn, wie h ier, 
v e rsu ch t w ird, sogar die D arstellungs weisen der reinen E lem en te  oder 
die V erteilung der A llotropie in  diesem  R a h m e n  zu zeigen. Bei 
m ehreren  d era rtig en  T afeln  des W erkes lä ß t  sich n u r  feststellen , 
daß  in  keiner R eihe u n d  in  keiner Fam ilie  des periodischen 
System s Z usam m enhänge zw ischen diesem  u n d  der dargeste llten  
E igenschaft zu erkennen  sind. D ann  ab e r sind  diese T afe ln  ü b e r­
flüssig. Von d er A rt der A nordnung  m uß m an  verlangen , d aß  
sie das W esentliche k la r  erkennen  lä ß t. H ier lieg t ein K ernfeh ler 
des W erkes. D er G rundgedanke d er A nordnung, reihenw eise 
geordnete, kleine, viereckige, voneinander g e tren n te  F eld er fü r  
jedes E lem en t, in  die die E igenschaften  eingetragen  w erden, is t 
schon an  sich w eniger übersich tlich  als bei A ntropoff-S tackeiberg . 
D azu aber sind diese F elder viel zu  sehr m it Sym bolen ü b e rla s te t. 
Sie e n th a lte n  s te ts  in D reifarben- u n d  Schw arzdruck  en tw eder 
die E lek tronenverte ilung  au f die unabgeschlossenen Schalen  oder 
die E delgasähnlichkeit oder -unähn lichkeit oder endlich  die 
B asiz itä t, u n d  h ierüber sind d an n  noch d ie zu veranschau lichenden  
E igenschaften , zum  Teil w ieder in  m ehreren  F a rb en , ged ruck t. 
D urch  diese F ü lle  g eh t die U ebersich t verlo ren , u n d  das W esen t­
liche w ird  von  k au m  d a m it Z usam m enhängendem  überdeck t. 
Zum  Beispiel h a t  die m ehr oder w eniger ausgepräg te  B asen- oder 
S äu ren a tu r  eines E lem entes doch n ich ts  m it E igenschaften  wie 
Polym orphie, Schm elzpunkt, R eichw eite d er bei a -S tra h le n ­
beschießung freigem achten  H -S trah len  u n d  anderem  m ehr zu 
tu n . E s zeig t sich übrigens auch, daß  m anche E igenschaften  sich 
besser tabellenm äß ig  als g raphisch  darste llen  lassen. A ls Beispiel 
d iene e tw a  der Vergleich d er T afel 5, die die M u ltip le tts tru k tu r  
der Spek tra llin ien  verdeu tlichen  soll, m it d er viel übersich tlicheren  
Tabelle 4  auf Seite 5a des beigegebenen T extes. D ieser T ex t, der 
fa s t 60 engbedruck te  S eiten  e inn im m t, beh an d e lt e igen tlich  die 
ganze physikalische u n d  einen Teil d e r anorgan ischen  Chemie, 
also eine StoffüUe, die einen d icken B and  ausfüllen  k ö n n te . E r  
fü h r t dabei bis zu  den  m odernsten  u n d  schw ierigsten, zum  Teil auch  
noch g ar n ich t gesicherten  Spekulationen. D ie Folge ist, d aß  die 
D arste llung  so k n ap p  is t, daß  m an  an  vielen  S tellen  w irklich 
n ich t verstehen  kann , w as gem ein t is t, u n d  auf d as zah lreich  a n ­
gegebene O rig inalschrifttum  zurückgehen m üß te . D as m ag  im  
E inzelfalle ganz in te ressan t, k a n n  ab e r n ich t der Zweck eines solchen 
W erkes sein, d as B eziehungen d u rch  n eu artig e  D arste llungen  
a u g e n f ä l l i g  m achen  soll. Die D urcharb e itu n g  des v ielfältigen  
Stoffes lä ß t  m anchm al etw as zu  w ünschen übrig . So m ü ß te  zum  
B eispiel bei d er D arste llung  d er D ich te  angegeben w erden, auf 
w elchen Z u stan d  sich die A ngabe bezieht. Bei d er P o lym orph ie  
is t  beim  K o b a lt ein  offensichtlicher D ruckfeh ler aus dem  „L an d o lt-  
B örn ste in “  übernom m en  u n d  fü r  d as E isen  die a-ß -U m w and- 
lung  fälschlich zu  700° angegeben. Solcher B eispiele ließen 
sich noch zahlreiche an füh ren . T ro tz  a ll d ieser A usstellungen  
m uß a n e rk a n n t w erden, daß  einiges auch  sehr g u t g era ten  is t, so 
zum  Beispiel die T afel ü b er Ion isierungspo ten tia le . Im  ganzen 
genom m en m ag das W erk  dem  u r t e i l s f ä h i g e n  B e n u tzer 
m anche A nregung bieten . W. Krings.
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U ntersuchungsm ethoden, C h e m is c h - te c h n is c h e .  U n te r  M it­
w irkung von  J .  d ’Ans [u. a.] hrsg. von  Ing.-Chem . D r. phil. 
E m s t B e r l ,  Professor der Technischen Chemie u n d  E le k tro ­
chem ie an  der Technischen Hochschule zu D arm stad t (früher: 
und  Georg L u n g e ) . 8., vollständig um gearb. u. verm . Aufl. 
B erlin : Ju liu s Springer. 8°.

Bd. 2, T. 1. M it 215 in  den T ex t gedr. Abb. u . 3 Taf. 1932. 
(LX , 878 S.) Geb. 69 MM.

Bd. 2, T . 2. M it 86 in  den T ex t gedr. Abb. 1932. (IV  S. 
u. S. 879/1795.) Geb. 69 MM.

Der 2. B and  der 8. A uflage1) is t in  z w e i Teilen erschienen. 
Das is t außerordentlich  zweckmäßig, einerseits des Um fanges 
wegen, u nd  anderseits weil beide Teile ganz g etrenn te  S toff­
gebiete behandeln. D er e r s t e  T e i l  um faß t die U ntersuchungs­
verfahren  der festen und  flüssigen B rennstoffe, K rafts to ffe , 
Kesselspeisewasser, Trinkw asser, Abwässer, L uft, die U n te r­
suchungsverfahren der chem ischen G roßindustrie (Säuren, Soda, 
Chlor), der K aliindustrie  u n d  die der verflüssigten und  kom pri­
m ierten  Gase. Die einzelnen H aup tab sch n itte  sind  von  be­
kann ten  Verfassern, die g rößtenteils schon bei den früheren  A uf­
lagen m itgew irkt haben, geschrieben. In  den m eisten Fällen  sind 
die Dinge sehr eingehend u n d  bis zu den le tz ten  F o rtsch ritten  
behandelt und  die bew ährten  V erfahren herausgehoben. Sehr 
zu bedauern is t es, daß  gerade der erste, w ichtige H au p tab sch n itt, 
über die festen und  flüssigen B rennstoffe, in  der A rt der B earbei­
tung  gegen die übrigen A bschnitte abfällt. Die festen Brennstoffe 
sind auf 30 Seiten, einschließlich der kalorim etrischen H eizw ert­
bestim m ung, behandelt, auf 14 Seiten die flüssigen B rennstoffe; 
das is t  doch rech t dürftig , nam entlich  be trifft dieser M angel die 
H eizw ertbestim m ung. Dagegen soll im  Anschluß h ieran  auf einen 
sehr gu ten  A ufsatz über K raftstoffe  hingewiesen werden, der kaum  
andersw o in dieser V ollständigkeit zu finden sein dürfte.

D er z w e i te  T e i l  b ring t die U ntersuchungsverfahren  d er 
Metalle, und  zwar sind hier, m eist von ganz verschiedenen V er­
fassern, etw a 40 M etalle behandelt. Auch h ier zeigt eine D urch ­
sicht, daß bei der Auswahl der V erfahren m it ziem licher K ritik  
vorgegangen ist, so daß im  allgem einen die gew ünschte Z uver­

1) Wegen des 1. Bandes vgl. S tah l u. E isen 51 (1931) S. 955.

lässigkeit der A ngaben e rre ic h t sein d ü rfte . D as fü r  die Leser 
dieser Z eitsch rift besonders w ich tige E isen  is t  von  Professor 
A u l ic h  bearbeite t, u n d  zw ar rech t e ingehend. D er A bschnitt 
u m faß t 143 S eiten  u n d  e n th ä lt  w ohl alles, w as im  E isenhü tten ­
labo ra to riu m  geb rau ch t w ird ; nam en tlich  sin d  au ch  zahlreiche 
neuere D inge aufgenom m en.

D er vorliegende zw eite B a n d  w ird  sicherlich  den  anerkannten  
R uf dieses einzigartigen  an a ly tisch en  H an d b u ch s w eiter be­
festigen. B . Neumann.

H esterberg, E rn s t, O b ers tleu tn an t a. D ., ehem . Chef des General­
stabes des V I. A rm eekorps: A l le  M a c h t  d e n  A .- u n d  S.- 
R ä te n .  K am p f um  Schlesien. B res lau : W ilh . G ottl. Korn, 
V erlag (1932). (298 S.) 8°. 6 MM, geb. 8 MM.

Die E rinnerung  an  den V erlust O berschlesiens u n d  an  die hel­
denm ütige A bw ehr der in  den  Ja h re n  nach  der R evolution  ver­
such ten  U eberfälle feindlicher N ach b a rn  au f Schlesien is t  bereits 
allzusehr in  dem  G edächtnis d er M itlebenden v e rb laß t. Z ur rechten 
Zeit erschein t dah er das B uch H esterbergs, das d er E rinnerung  an 
jene Tage g ilt u n d  das ebensosehr ein  H oheslied  au f den todeswilli­
gen O pferm ut deu tscher Offiziere u n d  F re iw illigenregim enter ist, 
als es das völlige V ersagen der d am als in  D eu tsch land  herrschenden 
P arte ien  u n d  die politische In s tin k tlo sig k e it d e r le itenden  Männer 
aufzeigt. Scharfe Schlaglichter fallen auf d ie B erliner Regierung, 
die in  ih re r F u rc h t vo r einer G egenrevolution  ih re  einfachsten 
vaterländ ischen  P flich ten  versäum te , u n d  n ich t m inder scharf 
w ird das V erhalten  der A rbeiter- u n d  S o ld a ten rä te  gekenn­
zeichnet, die ihre T ä tig k e it in  R eden  erschöpften  u n d  den K am pf­
geist in  den sowieso rev o lu tio n ä r zerse tz ten  T ru p p en  vollends 
e rtö te ten . K ein  W o rt der B ew underung k a n n  d ah e r fü r jene 
M änner groß genug sein, die allen  S chw ierigkeiten  zum  Trotz 
den K am pf gew agt u n d  Schlesien v o r den  Polen , die Grafschaft 
G latz vor den Tschechen g e re tte t haben . H esterberg  h a t  mit 
seinem  Buche, das in  seiner L eidenschaftslosigkeit u m  so über­
zeugender w irk t, ein  S tück  Z eitgeschichte von  besonderer Bedeu­
tu n g  geliefert. D as B uch w ird  fü r  d as J a h r  n ach  der Revolution 
in  der Schilderung der äußeren  Vorgänge sowohl als auch in der 
K ennzeichnung der handelnden  P ersön lichkeiten  von  dauerndem  
W ert bleiben . Sg.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Gesamt-Inhaltsverzeichnis 
der Jahrgänge 39 bis 50 (1919—1930) 

von „Stahl und Eisen“.
D as aus A nlaß des fünfzigjährigen Bestehens unserer Z e it­

schrift vom  V orstand beschlossene G esam t-Inhaltsverzeichnis 
der Jahrgänge 39 bis 50 (1919 bis 1930) von „ S ta h l u nd  E isen“  
w ird voraussichtlich im  O ktober 1932 erscheinen. Es w ird in 
der raum sparenden  Schrift der H albjahrsverzeichnisse annähernd  
1000 D ruckseiten  um fassen und  einen einzigartigen Nachweis 
fü r das gesam te eisenhüttenm ännische Schrifttum  der Ja h re  1919 
bis 1930 darstellen.

D er Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, bei dem  sä m t­
liche schon früher eingegangenen B estellungen vorgem erk t sind, 
n im m t w eitere Bestellungen noch zu dem  günstigen V orbestell­
preis von 80 MM  entgegen. N ach A usgabe des G esam t-Inhalts­
verzeichnisses m uß der Preis erhöh t werden.
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