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I n  A u f s i c h t

Di e  S i n t e r 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 M e t a l l f o r m -  

s t ü c k e n  a u s  M e t a l l p u l v e r n  h a b e n  b i s  j e t z t  b e s o n d e r s  

i n  d e r  G l ü h f a d e n i n d u s t r i e  u n d  n e u e r d i n g s  b e i  d e r  H e r ­

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

g e f u n d e n 1 ) .  D i e  E r s c h e i n u n g e n  b e i  d e r  V e r f e s t i g u n g  v o n  

M e t a l l p u l v e r n  d u r c h  D r u c k -  u n d  W ä r m e b e h a n d l u n g  w u r d e n  

w i s s e n s c h a f t l i c h  b e s o n ­

d e r s  v o n  F .  S a u e r ­

w a l d 2 )  u n d  M i t a r b e i t e r n  

u n t e r s u c h t .  I m  V o r j a h r e  

b e r i c h t e t e  L .  S c h l e c h t 3 )  

a u f  d e r  V e r s a m m l u n g  

d e r  D e u t s c h e n  B u n s e n -  

G e s e l l s c h a f t  i n  W i e n  ü b e r  

e i n  n e u e s  b e i  d e r  F i r m a

I . - G .  F a r b e n i n d u s t r i e ,

A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  i n  

O p p a u  a u s g e a r b e i t e t e s  

S i n t e r v e r f a h r e n 4 ) ,  d a s  

v o n  E i s e n p u l v e r  —  h e r ­

g e s t e l l t  a u s  E i s e n c a r -  

b o n y l 6 )  —  a u s g e h t .

Z w e i  E i g e n s c h a f t e n  d i e s e s  f e i n  v e r t e i l t e n  C a r b o n y l e i s e n s  

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

d e r a r t  z u  v e r e i n f a c h e n ,  d a ß  e i n  a l l g e m e i n e r e s  V o r d r i n g e n  

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

v e r s c h i e d e n e n  S o n d e r g e b i e t e n  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  

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

D i e  e i n e  d e r  e r w ä h n t e n  E i g e n s c h a f t e n  i s t  d i e  u n g e w ö h n ­

l i c h e  V e r d i c h t u n g s f ä h i g k e i t  d e s  C a r b o n y l e i s e n p u l v e r s ,  d i e  

s c h o n  b e i  m ä ß i g e n  S i n t e r t e m p e r a t u r e n  u n d  k u r z e n  S i n t e r ­

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

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

k ö n n e n  u n m i t t e l b a r  d u r c h  W a l z e n  o d e r  S c h m i e d e n  m i t

4) Vgl. F . S k a u p y :  M e ta llkeram ik  (B erlin : V erlag Chemie 
1930).

2) Z. E lektroehem . 29 (1923) S. 79; 31 (1925) S. 18; 38
(1932) S. 33. Z. M etallkde . 16 (1924) S. 41. Z. anorg . allg. 
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3) L. S c h l e c h t ,  W . S c h u b a r d t  u n d  F .  D u f t s e h m i d :  
Z. Elektroehem. 37 (1931) S. 485.

4) D. R. P . N r. 541 515.

5) Stahl u. E isen  48 (1928) S. 979/80.

109 35.,,

a l l e n  b e s t e h e n d e n  h ü t t e n m ä n n i s c h e n  E i n r i c h t u n g e n  w e i t e r ­

v e r a r b e i t e t 6 )  w e r d e n .

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

p u l v e r s  i s t  s e i n  G e h a l t  a n  K o h l e n s t o f f  u n d  S a u e r ­

s t o f f ,  d e r  d i e  V e r k n ü p f u n g  d e s  S i n t e r v e r f a h r e n s  m i t  e i n e r  

c h e m i s c h e n  R e a k t i o n  g e s t a t t e t .  D a  d a s  C a r b o n y l e i s e n -

X  1 0 0 0

I m  A n s c h l i f f  u n g e ä t z t  

A bbildung 1. C arbony  leisenpulver.
I m  A n s c h l i f f  g e ä t z t

p u l v e r  b e s t i m m t e ,  g l e i c h m ä ß i g  v e r t e i l t e  M e n g e n  a n  K o h l e n ­

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

G e m i s c h  v o n  K o h l e n o x y d  u n d  K o h l e n s ä u r e  e n t w i c k e l t ,  

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

v o r  V e r b r e n n u n g  s c h ü t z e n d e n  A t m o s p h ä r e  e n t b e h r l i c h  m a c h t .

D e r  W e g f a l l  d e r  P u l v e r v o r p r e s s u n g  u n d  d i e  M ö g l i c h k e i t ,  

i n  j e d e r  b e l i e b i g e n  O f e n a t m o s p h ä r e  z u  s i n t e r n ,  g e s t a t t e n  

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

g r ö ß e r e m  A u s m a ß e  a n z u w e n d e n  u n d  d a m i t  a u c h  m e n g e n ­

m ä ß i g  g r ö ß e r e  E r z e u g u n g s z w e i g e  z u  e r f a s s e n .

D i e  u n g e w ö h n l i c h e  S i n t e r f ä h i g k e i t  d e s  C a r b o n y l ­

e i s e n p u l v e r s  k a n n  a u f  v e r s c h i e d e n e  U r s a c h e n  z u r ü c k g e f ü h r t

6) Die techn ische  D u rch fü h rb a rk e it des bei d e r  I .-G . F a rb en - 
industrie , A ktiengesellschaft, in  O ppau au sg earb e ite ten  S in te r­
v erfah rens k o n n te  zu n äch st d a n k  d er F ö rd e ru n g  du rch  die 
F irm a  F ried . K ru p p  A .-G . in  E ssen  gem einsam  m it W . L e w ic k i  
u n d  K . S c h e u n e m a n n  b e s tä tig t w erden.

A uch in  G em einschaft m it dem  F o rsc h u n g s in s titu t d er 
V erein ig ten  S tahlw erke, A .-G ., w u rd en  S in terversuche d u rch ­
g e fü h rt, besonders m it g roßen  B löcken. U eb e r d ie  E rgebn isse  
w ird  voraussich tlich  zu einem  sp ä te ren  Z e itp u n k t g eso n d ert 
b e r ic h te t w erden.
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w e r d e n .  D i e  s e h r  g r o ß e  F e i n h e i t  d e s  P u l v e r s  u n d  d i e  f a s t  

v ö l l i g e  K u g e l g e s t a l t  d e r  T e i l c h e n  (s. Abb. 1)  e r m ö g l i c h e n  

i h r e  s e h r  g l e i c h m ä ß i g e  u n d  d i c h t e  L a g e r u n g .  D u r c h  d i e  

H ä u f i g k e i t  u n d  r e g e l m ä ß i g e  V e r t e i l u n g  d e r  B e r ü h r u n g s ­

s t e l l e n  d e r  E i n z e l t e i l c h e n  i s t  d i e  V o r b e d i n g u n g  z u  e i n e r  

s t a r k e n  F r i t t u n g  u n d  w e i t g e h e n d e n  V e r d i c h t u n g  b e i m  

S i n t e r n  g e g e b e n .  D a m i t  v e r b u n d e n  i s t  e i n  g r o ß e s  K r i s t a l l ­

w a c h s t u m s v e r m ö g e n ,  w e l c h e s  s c h o n  b e i  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  

n i e d r i g e n  T e m p e r a t u r e n  d e u t l i c h  u n d  b e i  T e m p e r a t u r e n  

v o n  ü b e r  7 0 0  b i s  8 0 0 °  a u ß e r o r d e n t l i c h  g r o ß  w i r d .  M a n  k a n n  

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

t i e f e n  B i l d u n g s t e m p e r a t u r  d e s  C a r b o n y l e i s e n s ’ ) ,  d i e  b e i  

r d .  2 0 0 °  l i e g t ,  i n  B e z i e h u n g  b r i n g e n .  D i e  b e i  d i e s e r  

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

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

T e m p e r a t u r e r h ö h u n g  u m  s o  l e i c h t e r  i n  d e n  s t a b i l e r e n  Z u ­

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

S t o f f e  f e h l e n ,  d i e  b e i  t i e f e n  T e m p e r a t u r e n  n o c h  v e r h ä l t n i s ­

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

k r i s t a l l i s a t i o n s h e m m e n d  w i r k e n  k ö n n e n .  D i e  e i n z i g e n  B e ­

g l e i t e l e m e n t e  K o h l e n s t o f f  u n d  S a u e r s t o f f  ü b e n  e i n e  k r i s t a l l i ­

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

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

s e l b s t  b e i  t i e f e n  T e m p e r a t u r e n  e r k l ä r t  w e r d e n  k a n n .

N ä h e r e  E i n z e l h e i t e n  ü b e r  d i e  K r i s t a l l i s a t i o n s -  u n d  V e r ­

d i c h t u n g s v o r g ä n g e  b e i  d e r  C a r b o n y l e i s e n s i n t e r u n g  w u r d e n  

a n  a n d e r e r  S t e l l e 3 )  v e r ö f f e n t l i c h t .  B e s o n d e r s  s e i  a u f  d e n  

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

l a u f  d e r  S i n t e r v o r g ä n g e  v e r w i e s e n .

D u r c h  d i e  W a h l  d e r  Z e r s e t z u n g s b e d i n g u n g e n  d e s  

E i s e n c a r b o n y l s  h a t  m a n  e s  i n  d e r  H a n d ,  e i n  P u l v e r  m i t  

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

g e h a l t  h e r z u s t e l l e n  u n d  a u c h  d i e  M e n g e  d i e s e r  b e i d e n  B e ­

s t a n d t e i l e  i n  g e w i s s e n  G r e n z e n  z u  v e r ä n d e r n .

I n  w e l c h e r  F o r m  d e r  K o h l e n s t o f f  v o r w i e g e n d  i n  d e m  

C a r b o n y l e i s e n p u l v e r  v o r l i e g t ,  i s t  n o c h  n i c h t  g a n z  e i n w a n d ­

f r e i  g e k l ä r t .  N a c h  u n v e r ö f f e n t l i c h t e n  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  

E .  L e h r e r  i n  O p p a u  i s t  z u  s c h l i e ß e n ,  d a ß  d e r  K o h l e n s t o f f  

i m  P u l v e r  z u n ä c h s t  n i c h t  a l s  Z e m e n t i t  v o r l i e g t ,  d a  d e r  d e m  

Z e m e n t i t  e n t s p r e c h e n d e  C u r i e p u n k t  e r s t  d a n n  b e o b a c h t e t  

w i r d ,  w e n n  b e r e i t s  e i n m a l  e i n e  E r h i t z u n g  ü b e r  3 5 0  b i s  4 0 0 °  

e r f o l g t  i s t .  W e i t e r e  U n t e r s u c h u n g e n  h a b e n  e r g e b e n ,  d a ß  

a u c h  n o c h  g e w i s s e  M e n g e n  K o h l e n s t o f f  i n  e l e m e n t a r e r  

F o r m  u n d  a l s  a b s o r b i e r t e s  K o h l e n o x y d  v o r h a n d e n  s i n d .

F ü r  d a s  S i n t e r v e r f a h r e n  l ä ß t  s i c h  v o r z u g s w e i s e  e i n  

E i s e n p u l v e r  m i t  e t w a  1  b i s  2  %  0 2  u n d  e t w a  e b e n s o v i e l  C  

v e r w e n d e n .

B e i m  E r h i t z e n  w i r k e n ,  w i e  b e r e i t s  e r w ä h n t ,  K o h l e n s t o f f  

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

O x y d e  e i n .  D i e  V o r g ä n g e  b e i  d i e s e m  „ F r i s c h e n “  s t e h e n  i n  

e n g e r  B e z i e h u n g  z u  d e m  i n  d e r  E i s e n e r z e u g u n g  a l l g e m e i n  

e i n e  g r o ß e  R o l l e  s p i e l e n d e n  G l e i c h g e w i c h t  i m  S y s t e m  F e - C - O .

V e r s u c h e  z e i g e n  (s. Zahlentafel 1),  d a ß  s i c h  d i e  G a s z u ­

s a m m e n s e t z u n g  b e i m  A n h e i z e n  d e s  E i s e n p u l v e r s  z e i t l i c h  

u n d  m i t  s t e i g e n d e r  T e m p e r a t u r  s t ä n d i g  ä n d e r t .  D i e  K o h -  

l e n o x y d - K o h l e n d i o x y d - E n t w i c k l u n g  b e g i n n t  b e i  

e t w a  4 5 0 ° .

E s  k a n n  j e d o c h  a u c h  s c h o n  b e i  t i e f e r e n  T e m p e r a t u r e n  

e i n e  g e w i c h t s m ä ß i g  g e r i n g f ü g i g e  M e n g e  W a s s e r s t o f f  u n d  

M e t h a n  e n t w i c k e l t  w e r d e n ,  d e r e n  U r s a c h e  i n  e i n e m  G e h a l t  

a n  i m  E i s e n p u l v e r  a b s o r b i e r t e m  W a s s e r d a m p f  z u  s u c h e n  i s t .

D i e  e n t w i c k e l t e  G a s m e n g e  n i m m t  m i t  s t e i g e n d e r  T e m ­

p e r a t u r  z u ,  j e d o c h  n i c h t  i n  s t e t i g e m  M a ß e ;  m a n  b e o b a c h t e t  

v i e l m e h r  n a c h  d e r  z u e r s t  e i n t r e t e n d e n  g e r i n g e n  E n t w i c k ­

l u n g  v o n  W a s s e r s t o f f  u n d  M e t h a n  v o n  2 0 0  b i s  3 0 0 °  e i n

7) A. M it ta s c h :  Z. angew. Chem. 41 (1928) S. 831.

Z a h le n ta fe l 1. A e n d e r u n g  d e r  G a s z u s a m m e n s e t z u n g  
b e i  g l e i c h m ä ß i g e m  A n h e i z e n  e i n e s  1 0 0 - g - S i n t e r ­

b l ö c k c h e n s .

T e m p e r a t u r

° o
V e r h ä l t n i s CO

500 b i s 600 ............................. 66 % c o 2 3 4 % CO
600 „ 700 ............................. 5 0 % c o 2 5 0 % CO
700 „ 800 .............................. 3 5 % o u 2 6 5 % CO
800 „ 850 .............................. 1 6 % 0 0 2 8 4 % CO
850 „ 900 .............................. 1 2 % c o 2 8 8 % CO
900 „ 950 .............................. 1 0 % c o 2 9 0 % CO
950 „ 1000 .............................. 8 % 0 0 2 9 2 % CO

N a c h l a s s e n  d e r  G a s b i l d u n g ;  b e i  4 5 0 °  t r i t t  n u n  d i e  e i g e n t l i c h e  

R e a k t i o n  z w i s c h e n  K o h l e n s t o f f  u n d  S a u e r s t o f f  e i n .  D i e  

d a b e i  e n t w i c k e l t e  G a s m e n g e  w i r d  z w i s c h e n  6 5 0  u n d  7 5 0 °  

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

b e e n d i g t e n  R e d u k t i o n  z u  E i s e n o x y d u l  u n d  d e r  u n g e f ä h r  

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

l u n g  b e i m  P e r l i t p u n k t .

D i e  i n s g e s a m t  b e i  e i n e r  ü b e r  8 0 0 °  a u s g e f ü h r t e n  S i n t e ­

r u n g  e n t w e i c h e n d e  G a s m e n g e  h a t  s t e t s  a n n ä h e r n d  d i e  Z u ­

s a m m e n s e t z u n g :  1 2  V o l . - %  C 0 2  u n d  8 8  V o l . - %  C O ,  d . h . ,  

d a ß  b e i  d e r  E r h i t z u n g  K o h l e n s t o f f  u n d  S a u e r s t o f f  i m  G e ­

w i c h t s v e r h ä l t n i s  1 : 1 , 5  r e a g i e r e n  u n d  e n t w e i c h e n .  F ü r  d i e  

H e r s t e l l u n g  v o n  R e i n e i s e n  n a c h  d e m  S i n t e r v e r f a h r e n  

g i l t  d a h e r  d i e  R e g e l ,  d a ß  d e r  K o h l e n s t o f f -  u n d  S a u e r s t o f f ­

g e h a l t  d e s  A u s g a n g s p u l v e r s  d i e s e m  V e r h ä l t n i s  e n t s p r e c h e n d  

e i n z u s t e l l e n  i s t .  N u r  f ü r  d e n  F a l l ,  d a ß  s e h r  h o h e  o d e r  s e h r  

n i e d r i g e  A n h e i z g e s c h w i n d i g k e i t e n  o d e r  s e h r  h o h e  S i n t e r ­

t e m p e r a t u r e n  a n g e w a n d t  w e r d e n ,  i s t  i m  p r a k t i s c h e n  B e ­

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

e i n e  d e n  B e t r i e b s b e d i n g u n g e n  e n t s p r e c h e n d e  g e r i n g f ü g i g e  

B e r i c h t i g u n g  a n z u b r i n g e n .  D i e  E r f a h r u n g  h a t  g e l e h r t ,  

d a ß  e i n e  E i n s t e l l u n g  d e s  K o h l e n s t o f f g e h a l t e s  m i t  e i n e r  

G e n a u i g k e i t  v o n  0 , 0 1  %  b e t r i e b s m ä ß i g  o h n e  S c h w i e r i g ­

k e i t e n  g e l i n g t .

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

u n t e r  U m s t ä n d e n  e i n e  z o n e n f ö r m i g e  u n g l e i c h m ä ß i g e  V e r ­

t e i l u n g  d e s  K o h l e n s t o f f -  u n d  S a u e r s t o f f g e h a l t e s  i m  S i n t e r ­

b l o c k q u e r s c h n i t t  a u f t r e t e n  k a n n .  D i e  U r s a c h e  d i e s e r  E r ­

s c h e i n u n g  i s t  i n  e i n e r  S e k u n d ä r r e a k t i o n  z w i s c h e n  d e n  a u s  

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

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

z o n e n  z u  s u c h e n .

Z u r  S i n t e r u n g  w i r d  d a s  C a r b o n y l e i s e n p u l v e r  i n  F o r m e n ,  

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

S t o f f ,  g e f ü l l t  u n d  z u r  E r z i e l u n g  e i n e r  d i c h t e n  L a g e r u n g  

d e r  P u l v e r t e i l c h e n  g e r ü t t e l t .  D a s  F ü l l g e w i c h t  d e s  

C a r b o n y l e i s e n p u l v e r s  b e t r ä g t  d u r c h s c h n i t t l i c h  3 , 5  b i s  4 , 5 k g / l .

B e i  d e r  H e r s t e l l u n g  g r ö ß e r e r  B l ö c k e  i s t  e s  g e b o t e n ,  

h o h e  u n d  s c h m a l e ,  s t e h e n d e  F o r m e n  z u  w ä h l e n .  F l a c h e ,  

l i e g e n d e  S i n t e r f o r m e n  f ü h r e n  l e i c h t  z u  R i ß b i l d u n g  i m  

S i n t e r k ö r p e r .  D i e  R e i b u n g  z w i s c h e n  S i n t e r k ö r p e r  u n d  d e r  

A u f l a g e f l ä c h e  s o w i e  u n g l e i c h m ä ß i g e  A u f h e i z u n g  k a n n  

n ä m l i c h  v e r h i n d e r n ,  d a ß  d i e  a l l g e m e i n e  S c h w i n d u n g ,  d i e  

r d .  1 5  b i s  2 5  %  b e t r ä g t ,  i n  d e r  R i c h t u n g  z u m  B l o c k k e r n  

g l e i c h m ä ß i g  z u r  G e l t u n g  k o m m t .

D i e  S i n t e r u n g  k a n n  i n  d e n  v e r s c h i e d e n s t e n  O e f e n  

d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n .  D a  d i e  S i n t e r f o r m e n ,  w i e  e r w ä h n t ,  

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

d i e  H e r s t e l l u n g  g r ö ß e r e r  B l ö c k e  v o r n e h m l i c h  T i e f ö f e n  o d e r  

ä h n l i c h e  O f e n a r t e n .  S o w o h l  g a s -  o d e r  ö l b e h e i z t e  F l a m m -  

o d e r  S t e i n s t r a h l ö f e n  a l s  a u c h  e l e k t r i s c h  b e h e i z t e  O e f e n  

k ö n n e n  v e r w e n d e t  w e r d e n .  D i e  S i n t e r u n g  i m  H o c h f r e q u e n z ­

o f e n  v e r s p r i c h t  b e s o n d e r e  V o r t e i l e ,  d a  h i e r b e i  m i t  e i n e m  

g e r i n g e n  F o r m e n v e r s c h l e i ß  z u  r e c h n e n  i s t .  B e i  d e r  S i n t e r u n g  

i n  F l a m m ö f e n  w u r d e  b i s h e r  d a s  G u t  m e i s t  m i t  d e r  F o r m
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v o r t e i l h a f t  b e r e i t s  i n  d e n  e t w a  9 0 0  b i s  1 0 0 0 °  h e i ß e n  O f e n  

e i n g e s c h o b e n  u n d  d a n n  a u f  d i e  E n d t e m p e r a t u r  a u f g e h e i z t .  

B e i  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  R e i n e i s e n  o d e r  u n l e g i e r t e m  

K o h l e n s t o f f  s t a h l  s i n d  b e s o n d e r s  h o h e  S i n t e r t e m p e r a ­

t u r e n  n i c h t  e r f o r d e r l i c h .  T e m p e r a t u r e n  v o n  1 0 0 0  b i s  1 2 0 0 °  

u n d  e i n e  S i n t e r d a u e r  v o n  2  b i s  3  h  e r w i e s e n  s i c h  h i e r b e i  

a l s  z w e c k m ä ß i g .  F ü r  d i e  S i n t e r b e d i n g u n g e n  s i n d  v o r ­

w i e g e n d  f o l g e n d e  G e s i c h t s p u n k t e  m a ß g e b e n d :

T e m p e r a t u r  u n d  D a u e r  m ü s s e n  f ü r  d i e  B e e n d i g u n g  d e r  

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

W ä h r e n d  d i e  K o h l e n o x y d - K o h l e n d i o x y d - E n t w i c k l u n g  b e i  

R e i n e i s e n h e r s t e l l u n g  b e r e i t s  b e i  1 0 0 0 °  i n  e i n e r  h a l b e n  S t u n d e  

v o l l s t ä n d i g  b e e n d e t  i s t ,  i s t  b e i  H e r s t e l l u n g  v o n  l e g i e r t e m  

W e r k s t o f f  d i e  E i n h a l t u n g  e i n e r  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r  

u n d  e i n e r  l ä n g e r e n  S i n t e r d a u e r  i n  v i e l e n  F ä l l e n  e r f o r d e r l i c h ,  

b e s o n d e r s  d a n n ,  w e n n  d i e  L e g i e r u n g s z u s ä t z e  i n  F o r m  v o n  

O x y d e n ,  d i e  e r s t  w ä h r e n d  d e r  S i n t e r u n g  r e d u z i e r t  w e r d e n  

s o l l e n ,  d e m  C a r b o n y l e i s e n p u l v e r  z u g e s e t z t  w e r d e n .  D a  

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

S c h u t z g a s w i r k u n g  w i e d e r  n a c h l ä ß t ,  i s t  e s ,  s o f e r n  a u c h  d i e  

e r f o r d e r l i c h e  D i c h t e  b e r e i t s  e r r e i c h t  i s t ,  z w e c k m ä ß i g ,  d i e  

S i n t e r u n g  i n  d i e s e m  Z e i t p u n k t  a b z u b r e c h e n .  B e i  l ä n g e r e r  

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

w e r d e n .  A u c h  a u s  d i e s e m  G r u n d e  i s t  e s  e r w ü n s c h t ,  e i n e  

u n n ö t i g e  V e r l ä n g e r u n g  d e r  S i n t e r z e i t  z u  v e r m e i d e n .

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

v e r a r b e i t e t  w e r d e n  k a n n ,  j e  h ö h e r  s e i n e  D i c h t e  i s t ,  w i r d  

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

j e w e i l s  a n g e w a n d t e n  T e m p e r a t u r  e r r e i c h b a r e  D i c h t e  a n ­

n ä h e r n d  e r z i e l t  w i r d .

D i e  v o l l s t ä n d i g e  V e r d i c h t u n g  d e s  S i n t e r s t ü c k e s  d u r c h  

W a l z e n  o d e r  S c h m i e d e n  e r f o l g t  z w e c k m ä ß i g  s o f o r t  i m  A n ­

s c h l u ß  a n  d i e  S i n t e r u n g  i n  d e r s e l b e n  H i t z e ,  d a  A b k ü h l u n g  

u n d  W i e d e r e r w ä r m u n g  d e s  i m m e r h i n  n o c h  p o r ö s e n  B l o c k e s  

o h n e  S c h u t z a t m o s p h ä r e  u n t e r  U m s t ä n d e n  d i e  G e f a h r  d e r  

R a n d v e r b r e n n u n g  u n d  d e r  A u f n a h m e  v o n  V e r u n r e i n i g u n g e n  

a u s  d e r  O f e n a t m o s p h ä r e  m i t  s i c h  b r i n g t .  D a s  V e r w a l z e n  

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

d e r s e l b e n  W e i s e  u n d  i n  d e n s e l b e n  E i n r i c h t u n g e n  d u r c h ­

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

N u r  i m  e r s t e n  Z u s t a n d  d e r  V e r a r b e i t u n g  i s t  a u f  d i e  d u r c h  

d i e  a n f ä n g l i c h e  P o r o s i t ä t  b e d i n g t e  g r ö ß e r e  Q u e r s c h n i t t s ­

a b n a h m e  R ü c k s i c h t  z u  n e h m e n .  I n  d i e s e m  Z u s t a n d ,  i n  

d e m  d i e  W a r m f e s t i g k e i t  w e g e n  d e r  P o r o s i t ä t  n o c h  n i c h t  s o  

g r o ß  i s t  w i e  d i e  v o n  G u ß k ö r p e r n ,  k a n n  e s  g e b o t e n  s e i n ,  

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

Q u e r s c h n i t t s v e r ä n d e r u n g  a l s  ü b l i c h  e i n z u h a l t e n .

E s  i s t  b e m e r k e n s w e r t ,  d a ß  d a s  C a r b o n y l e i s e n  s o g a r  

b e i  K o h l e n s t o f f g e h a l t e n  v o n  w e n i g e r  a l s  0 , 0 1  %  k e i n e  A n ­

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

l i c h  ü b e r s c h ü s s i g e r  S a u e r s t o f f  b i s  z u  0 , 1  %  u n d  m e h r  

b e i g e g e b e n  w u r d e ,  l ä ß t  s i c h  r o t b r u c h f r e i  v e r a r b e i t e n .

Z u  e r w ä h n e n  s i n d  i n  d i e s e m  Z u s a m m e n h a n g  n o c h  d i e  

d u r c h  d e n  S i n t e r w e g  g e g e b e n e n  M ö g l i c h k e i t e n  d e r  H e r ­

s t e l l u n g  v o n  S o n d e r e r z e u g n i s s e n ,  w i e  V e r b u n d m e t a l l e n ,  

M i s c h m e t a l l e n  u n d  R e i n e i s e n  o d e r  E i s e n l e g i e r u n g e n  m i t  

h o m o g e n  v e r t e i l t e n  E i n s c h l ü s s e n  v o n  Z u s a t z s t o f f e n ,  w i e  

S c h l a c k e n ,  s c h w e r  r e d u z i e r b a r e n  O x y d e n  u .  d g l .

Z u m  S c h l u ß  s o l l  n o c h  e i n  B e i s p i e l  e i n e r  d u r c h g e f ü h r t e n  

S t a h l b l o c k h e r s t e l l u n g  k u r z  a n g e f ü h r t  w e r d e n :  I n  e i n e  

z y l i n d r i s c h e  F o r m  a u s  4  m m  s t a r k e m  N C T  3 - B l e c h  w u r d e n  

1 7 0  k g  C a r b o n y l e i s e n p u l v e r  m i t  1 , 2 6  %  C ,  1 , 3 6  %  0 2  u n d  

e i n e m  F ü l l g e w i c h t  v o n  3 , 3  k g / 1  e i n g e f ü l l t  u n d  d i e s e  g e r ü t t e l t .  

D i e  s c h w a c h  k o n i s c h e  F o r m ,  d i e  e i n e  H ö h e  v o n  8 0 0  m m  u n d  

e i n e n  D u r c h m e s s e r  v o n  2 8 0  m m  h a t t e ,  w u r d e  i n  e i n e n  

1 1 0 0 °  w a n n e n ,  g a s g e f e u e r t e n  B l o c k w ä r m o f e n  e i n g e s e t z t

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

m i t  e i n e r  H ö h e  v o n  6 2 4  m m  u n d  e i n e m  D u r c h m e s s e r  v o n  

2 2 4  m m  e r h a l t e n .  D e r  S i n t e r b l o c k  h a t t e  d a h e r  e i n e  D i c h t e  

v o n  6 , 9 .  D i e  l i n e a r e  S c h w i n d u n g  b e t r u g  2 2  %  i n  d e r  s e n k ­

r e c h t e n  u n d  2 0  %  i n  d e r  w a a g e r e c h t e n  R i c h t u n g .  D e r  

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

e i n e m  V i e r k a n t b l o c k  v o n  1 2 0  X  1 2 0  m m  Q u e r s c h n i t t  a u s ­

g e s c h m i e d e t .  D e r  B l o c k  l i e ß  s i c h  o h n e  j e d e  R i ß b i l d u n g  

v e r s c h m i e d e n .  S e l b s t  d i e  b e i d e n  K ö p f e  z e i g t e n  k e i n e r l e i  

E i n r i ß  (s. Abb. 2). D a s  A u s b r i n g e n  b e t r u g  1 6 1  k g  o d e r  

9 4 , 7  % .  A u s  d e m  B l o c k q u e r s c h n i t t  w u r d e n  S p ä n e  z u r  

A n a l y s e ,  u n d  z w a r  a u s  d e r  M i t t e  u n d  i n  A b s t ä n d e n  v o n  

j e  2 0  m m  g e g e n  d e n  R a n d  e n t n o m m e n .  E s  w u r d e  e i n  K o h l e n ­

s t o f f g e h a l t  v o n  0 , 3 7 ,  0 , 3 6  u n d  0 , 3 9  %  g e f u n d e n .

A bbildung 2. 

R ißfrei 
ve rschm iedeter 

Block aus 
C arbonyleisen  

m it 1,36 %  0 2.

D a s  n a c h  d e m  S i n t e r v e r f a h r e n  h e r g e s t e l l t e  C a r b o n y l -  

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

i n  t e c h n i s c h e n  E i s e n s o r t e n  v o r h a n d e n e n  V e r u n r e i n i g u n g e n  

S c h w e f e l  u n d  P h o s p h o r  s o w i e  d e r  i n  F l u ß s t a h l s o r t e n  ü b l i c h e n  

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

g e k e n n z e i c h n e t .  C a r b o n y l r e i n e i s e n b l e c h  i s t  i n f o l g e  s e i n e r  

a u ß e r o r d e n t l i c h e n  W e i c h h e i t  e i n  h e r v o r r a g e n d e r  T i e f z i e h -  

w e r k s t o f f  (s. Abb. 3).  D a  i m  r e i n e n  S i n t e r e i s e n  d i e  o b e n ­

e r w ä h n t e n  B e g l e i t e l e m e n t e  o d e r  d e r e n  V e r b i n d u n g e n ,  z .  B .  

M a n g a n o x y d u l ,  K i e s e l s ä u r e ,  T o n e r d e  u .  d g l . ,  f e h l e n ,  s i n d  d i e  

K o r n g r e n z e n  f r e i  v o n  d e m  s o n s t  ü b l i c h e n  Z w i s c h e n s t o f f .  

D a s  C a r b o n y l e i s e n  b e s i t z t  i n f o l g e d e s s e n  e i n  a u ß e r o r d e n t l i c h  

h o h e s  K r i s t a l l w a c h s t u m s  v e r m ö g e n .  B e i  s e i n e r  V e r w e n d u n g  

f ü r  T i e f z i e h b l e c h  m u ß  d a h e r  e n t w e d e r  d u r c h  e n t s p r e c h e n d e  

V e r f o r m u n g  u n d  E i n h a l t u n g  e i n e r  n i e d r i g e n  G l ü h t e m p e r a t u r  

o d e r  d u r c h  k o r n v e r f e i n e r n d e  Z u s ä t z e  d i e  G r o b k o r n b i l d u n g  

v e r m i e d e n  w e r d e n .

A bbildung 3. 

T iefziehfähig- 

k e it  von  

C arbonylre in ­

eisenblech.

C a r b o n y l r e i n e i s e n  i s t  i n  v i e l e n  F ä l l e n  a n  S t e l l e  v o n  

K u p f e r  o d e r  K u p f e r l e g i e r u n g e n ,  z .  B .  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  

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

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

d i e  Z a h l  d e r  Z w i s c h e n g l ü h u n g e n  b e i  d e r  K a l t v e r a r b e i t u n g  

e r s p a r e n .  I n f o l g e  d e r  g u t e n  S c h w e i ß f ä h i g k e i t  i s t  d a s  C a r ­

b o n y l e i s e n  m i t  V o r t e i l  f ü r  S c h w e i ß z w e c k e ,  z .  B .  z u r  H e r s t e l ­
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l u n g  v o n  g e s i n t e r t e n  E l e k t r o d e n  f ü r  L i c h t b o g e n s c h w e i ß u n g ,  

v e r w e n d b a r .

Zahlentafel 2  g i b t  d i e  E i g e n s c h a f t s w e r t e 8 )  v o n  C a r b o n y l -  

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

Z a h le n ta fe l 2. M e c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  r e i n e m  
C a r b o n y l e i s e n .

S t r e c k g r e n z e ................................................ H  bis 17 k g /m m 2
F e s tig k e it  .....................................................20 „  28 k g /m m 2
D e h n u n g .......................................................... 40 ,, 30 %
E in s c h n ü r u n g ................................................80 „  70 %
B r in e l lh ä r te .....................................................56 ,, 80
E l a s t i z i t ä t s m o d u l ....................................... 2 070 000 k g /c m 2
K erbzäh ig k e it bei 20° (Probenabm essung 

10 X  10 X  100 m m , B ruchqu ersch n itt 
1 0 x 5  m m , K erbdurchm esser 1,3 mm) 16 bis 20 m kg/cm 2

E le k tr isc h e  L e i t f ä h ig k e i t ........................ 0,1 ■ 10 1
T e m p e ra tu rk o e ffiz ie n t des elek trischen  

W i d e r s t a n d e s ........................................... 0,65

X  2 0 0

D i e  i n  Zahlentafel 3  a n g e f ü h r t e n  m a g n e t i s c h e n  E i g e n ­

s c h a f t e n 9 )  b e z i e h e n  s i c h  a u f  e i n  C a r b o n y l s i n t e r - R e i n e i s e n ,  

d a s  a b w e i c h e n d  v o n  d e r  

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

H e r s t e l l u n g s w e i s e  m i t  

H i l f e  v o n  W a s s e r s t o f f  

b e i  d e r  S i n t e r u n g  h e r ­

g e s t e l l t  w u r d e .  M a n  

e r k e n n t ,  d a ß  d i e  m a ­

g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f ­

t e n  d i e s e s  r e i n s t e n

E i s e n s  n a h e z u  a n  d i e  

u n t e r  v e r s c h i e d e n e n  

N a m e n  b e k a n n t e n  N i k -  

k e l - E i s e n - L e g i e r u n g e n  

h e r a n r e i c h e n ,  w o b e i  d a s  

R e i n e i s e n  n o c h  d e n  

V o r z u g  d e r  h ö h e r e n  

S ä t t i g u n g  a u f w e i s t .

Z ah len ta fe l 3. M a g n e t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  r e i n e m  
C a r b o n y l e i s e n .

b e r e i t s  i m  C a r b o n v l e i s e n p u l v e r  e n t h a l t e n e n  ü b e r s c h ü s s i g e n  

K o h l e n s t o f f  o d e r  h i n z u g e f ü g t e  e n t s p r e c h e n d e  M e n g e n  r e i n e n  

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

G a s e ,  w i e  z .  B .  W a s s e r s t o f f .  E s  i s t  b e m e r k e n s w e r t ,  d a ß  d i e  

G e g e n w a r t  d e s  C a r b o n y l e i s e n p u l v e r s  d i e  R e d u k t i o n  d e r  

O x y d e  g a n z  w e s e n t l i c h  e r l e i c h t e r t .  S e l b s t  s c h w e r  r e d u z i e r ­

b a r e  O x y d e ,  w i e  z .  B .  C h r o m o x y d ,  w e r d e n  r e d u z i e r t .  D a  d i e  

O x y d p u l v e r  d e r  M e t a l l e  g e w ö h n l i c h  w e s e n t l i c h  v o l u m i n ö s e r  

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

G e h a l t e n  d e r  L e g i e r u n g s b e s t a n d t e i l e  d u r c h  V e r w e n d u n g  

d e r  e n t s p r e c h e n d e n  O x y d e  d i e  V e r t e i l u n g  s e h r  g l e i c h m ä ß i g .  

B e i  h ö h e r e n  G e h a l t e n  i s t  d a s  g r o ß e  V o l u m e n  v o n  O x y d e n  

u n d  d e s  z u r  R e d u k t i o n  n o t w e n d i g e n  K o h l e n s t o f f s  i n s o f e r n  

v o n  N a c h t e i l ,  a l s  d a s  F ü l l g e w i c h t  s e h r  n i e d r i g  w i r d .  F a l l s  

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

w e i t e r  d u r c h  d i e  z u  g r o ß e  r ä u m l i c h e  E n t f e r n u n g  d e r  v e r ­

s c h i e d e n e n  L e g i e r u n g s b e s t a n d t e i l e  v o n e i n a n d e r  d i e  S i n t e r -  

f ä h i g k e i t  b e e i n t r ä c h t i g t .  D i e  F o r m s t ü c k e  w e r d e n  i n  s o l c h e n  

F ä l l e n  m i t u n t e r  s e h r  p o r ö s ,  u n d  e s  b e s t e h t  d i e  G e f a h r

X  2 0 0 X 1 0 0

N i c k e l e i s e n  
5 0  %  N i ;  5 0  %  F e; 0 ,0 1  %  C

A bbildung 4. Schliffbilder von

K o e rz itiv k ra f t  . . 
P e rm e a b il itä t  p 0 
P e rm e a b il itä t  [j.max 
R em a n en z  . . . .

0 ,08 G auß  
3 000 

20 000 
6 000

S ä ttig u n g  ..........................................................  22 000

D i e  g e n a n n t e n  W e r t e  f ü r  P e r m e a b i l i t ä t  u n d  K o e r z i t i v ­

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

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

b e t r i e b  b i s  j e t z t  W e r t e  d e r  A n f a n g s p e r m e a b i l i t ä t  v o n  

2 0 0 0  b i s  2 5 0 0  e r h a l t e n  w e r d e n  k ö n n e n .

D i e  V e r w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t  v o n  C a r b o n y l e i s e n  

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

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

s c h i e d e n s t e n  E i s e n l e g i e r u n g e n u n d  S t ä h l e  e i n z u b e z i e h e n .

D a s  W e s e n  d e s  V e r f a h r e n s  b e s t e h t  d a r i n ,  d a ß  d e m  f e i n ­

p u l v e r i g e n  C a r b o n y l e i s e n  d i e  g e w ü n s c h t e n  L e g i e r u n g s ­

b e s t a n d t e i l e  i n  s e h r  f e i n e r  V e r t e i l u n g  v o r  d e m  S i n t e r n  

z u g e m i s c h t  w e r d e n .  D i e  L e g i e r u n g s b e s t a n d t e i l e  k ö n n e n  

s o w o h l  i n  m e t a l l i s c h e r  a l s  a u c h  i n  m a n c h e n  F ä l l e n  i n  o x y d i -  

s c h e r  F o r m  v e r w e n d e t  w e r d e n .  B e s o n d e r e r  W e r t  i s t  h i e r b e i  

a u f  e i n e  s e h r  i n n i g e  M i s c h u n g  z u m  Z w e c k  g l e i c h m ä ß i g s t e r  

V e r t e i l u n g  d e r  e i n z e l n e n  L e g i e r u n g s b e s t a n d t e i l e  z u  l e g e n .  

D i e  U m w a n d l u n g  d e r  O x y d e  z u  M e t a l l  g e s c h i e h t  d u r c h

8) D ie m etallographischen U n tersuchungen  u n d  m echani­
schen P rü fungen  w urden von E . K o c h  u n d  P . S e e f e ld n e r  
im  M aterialp rüfungsbetrieb  d er F irm a  I.-G . F arb en in d u strie , 
A ktiengesellschaft, Ludw igshafen, u n te rs tü tz t u n d  gefördert.

9) N ach  V ersuchen von  F . D u f t s e h m i d  u n d  O. B u d d e n -  
b e rg .

E i s e n - K u p f e r - L e g i e r u n g  K o h l e n s t o f f s t a h l
5 0 %  F e ;  5 0  %  C u  0 , 3  %  C

auf dem  S in terw ege h e rg este llten  C arbonyleisen-L egierungen.

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

O x y d a t i o n  u n d  V e r z u n d e r u n g  b e i  d e r  w e i t e r e n  V e r a r b e i t u n g  

d u r c h  S c h m i e d e n  o d e r  W a l z e n .

B e i  h o c h l e g i e r t e n  S t ä h l e n  o d e r  E i s e n l e g i e r u n ­

g e n  w u r d e n  d a h e r  d i e  L e g i e r u n g s p u l v e r  v o r w i e g e n d  i n  

m e t a l l i s c h e r  F o r m  v e r w e n d e t .  S e h r  g ü n s t i g  l i e g e n  d i e  

V e r h ä l t n i s s e  b e i m  S i n t e r n ,  w e n n  L e g i e r u n g e n  h e r g e s t e l l t  w e r ­

d e n ,  d e r e n  B e s t a n d t e i l e  a u s  i h r e n  C a r b o n y l e n  g e w o n n e n  

w e r d e n  k ö n n e n .  E s  b e s t e h t  h i e r  d i e  M ö g l i c h k e i t ,  d i e  C a r -  

b o n y l e  g e m e i n s a m  z u  P u l v e r  z u  z e r s e t z e n ,  u n d  s c h o n  a u f  

d i e s e  W e i s e  j e d e  g e w ü n s c h t e  Z u s a m m e n s e t z u n g  i n  f e i n s t e r  

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

E i s e n - N i c k e l - L e g i e r u n g e n .  D i e  L e g i e r u n g  d e r  e i n z e l n e n  

B e s t a n d t e i l e  v o l l z i e h t  s i c h  a u f  d e m  W e g e  d e r  D i f f u s i o n .  

D i e  A n h e i z g e s c h w i n d i g k e i t ,  d i e  S i n t e r d a u e r  u n d  d i e  S i n t e r ­

t e m p e r a t u r  r i c h t e n  s i c h  n a c h  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  

L e g i e r u n g e n ,  d e r  D i f f u s i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  d e n  A b ­

m e s s u n g e n  d e s  F o r m s t ü c k e s .  B e i  v i e l e n  L e g i e r u n g e n  u n d  

S t ä h l e n  w u r d e  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  d i e  V e r d i c h t u n g  d e r  S i n t e r ­

f o r m s t ü c k e  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  v o r g e n o m m e n  w e r d e n  

m u ß ,  d a g e g e n  d i e  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  z u r  E r z i e l u n g  d e r  

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

t i e f e r e n  T e m p e r a t u r e n  s t a t t z u f i n d e n  h a t .

A u f  d e m  o b e n  g e s c h i l d e r t e n  W e g e  w u r d e n  v e r s c h i e d e n e  

S t ä h l e ,  w i e  z .  B .  r e i n e  K o h l e n s t o f f s t ä h l e ,  M a n g a n - K o h l e n -  

s t o f f - S t ä h l e ,  M a n g a n - W o l f r a m - S t ä h l e  u n d  a u c h  C h r o m ­

s t ä h l e ,  h e r g e s t e l l t .  B e s o n d e r e  A u f m e r k s a m k e i t  w u r d e  d e r  

E n t w i c k l u n g  v o n  E i s e n - N i c k e l - L e g i e r u n g e n  g e s c h e n k t .

B e i  d e r  g r o ß e n  A n z a h l  d e r  v e r s c h i e d e n e n  S t ä h l e  u n d  

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

L e g i e r u n g e n  z u  e n t w i c k e l n  u n d  d a s  V e r h a l t e n  d i e s e r  

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

u n d  d e r  W e r k s t o f f p r ü f u n g  m i t  d e m  a u f  a n d e r e m  W e g e  

h e r g e s t e l l t e n  W e r k s t o f f  z u  v e r g l e i c h e n .  S c h l i f f b i l d e r  v e r ­

s c h i e d e n e r  L e g i e r u n g e n  z e i g t  Abb. 4.
U n l e g i e r t e  r e i n e  K o h l e n s t o f f s t ä h l e  n e i g e n  s t a r k  z u  

a n o r m a l e r  G e f ü g e a u s b i l d u n g 1 0 ) ,  w i e  a u c h  C a r b o n y l r e i n -  

e i s e n  b e i  d e r  E i n s a t z h ä r t u n g  d i e  m i t  d e r  A n o r m a l i t ä t  p a r a l l e l  

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

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

s t a r k  a u s g e b i l d e t e s  D i f f u s i o n s -  u n d  K o a g u l a t i o n s v e r m ö g e n  

d e s  Z e m e n t i t s  i n  E r s c h e i n u n g  t r i t t  u n d  v o n  e i n e r  s e h r  g e ­

r i n g e n  H y s t e r e s e  b e i  d e r  U m w a n d l u n g  b e g l e i t e t  i s t ,  k a n n  

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

( K i e s e l s ä u r e ,  M a n g a n o x y d u l )  e r k l ä r t  w e r d e n .

D u r c h  g e e i g n e t e  L e g i e r u n g s z u s ä t z e ,  z .  B .  M a n g a n ,  k a n n  

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

Zahlentafel 4. P e r m e a b i l i t ä t  g e s i n t e r t e r  N i c k e l - E i s e n -  
L e g ie r u n g e n 11), g e m e s s e n  a n  g e w a l z t e m ,  0,35 m m  

s t a r k e m  B a n d .

F e l d s t ä r k e n  i n  
O e r s t e d

4  h  a u f  1 1 0 0 °  e r h i t z t  u n d  
l a n g s a m  a b g e k ü b l t

4  h  a u f  1 1 0 0 °  u n d  
n a c h  A b k ü h l u n g  
a u f  6 5 0 °  a n  d e r  

L u f t  a b g e ­
s c h r e c k t  

7 8  %  N i ,  2 2  %  F e
4 2  %  N i ,  
5 8  %  F e

5 0  %  N i ,  
5 0 %  F e

0,005 9 500 8 200 14 700
0.010 13 600 13 250 27 300
0,025 24 200 33 000 80 100
0,050 31 000 55 500 —
0,100 32 000 — —

Maximal­
perm eab ilitä t 33 200 56 200 85 900

Erreicht bei
F eldstärke  . 0,078 0,056 0,029

K oerzitivkraft 0 ,038 0,037 0,021

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

C a r b o n y l - N i c k e l - E i s e n - L e g i e r u n g e n  ü b e r t r e f f e n  i n  i h r e n  

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

g l e i c h e n  N i c k e l g e h a l t e s  g e m e s s e n e n  W e r t e  d e r  m a g n e t i ­

s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  (vgl. Zahlentafel 4).  D e r  V e r l a u f  

d e r  P e r m e a b i l i t ä t s k u r v e n  v o n  g e s i n t e r t e n  C a r b o n y l - N i c k e l -  

E i s e n - L e g i e r u n g e n  m i t  N i c k e l g e h a l t e n  v o n  4 0  b i s  5 0 %  

n ä h e r t  s i c h  w e i t g e h e n d  d e m  v o n  e r s c h m o l z e n e n  L e g i e ­

r u n g e n  m i t  h ö h e r e n  N i c k e l g e h a l t e n  (vgl. Abb. 5).  A u s  d i e s e n  

E r g e b n i s s e n  e r k e n n t  m a n ,  d a ß  d a s  C a r b o n y l m e t a l l - S i n t e r ­

v e r f a h r e n  i n  d e r  S i c h e r h e i t  d e r  E i n h a l t u n g  h o h e r  G ü t e  

z w e i f e l l o s  s c h o n  h e u t e  s e l b s t  d e m  H o c h f r e q u e n z -  o d e r  

V a k u u m s c h m e l z v e r f a h r e n  w e i t  ü b e r l e g e n  i s t .  I n  ä h n l i c h e r

10) Vgl. F . D u f t s c h m i d  u n d  E . H o u d r e m o n t :  S tah l 
u. Eisen 51 (1931) S. 1613/16.

u ) N ach V ersuchen von  F . D u f t s c h m i d  u n d  A. H e in z e i  
und magnetischen M essungen v o n  F . B e r g m a n n .

W e i s e  g e w ä h r t  d a s  S i n t e r v e r f a h r e n  V o r t e i l e  b e i  d e r  H e r ­

s t e l l u n g  v o n  N i c k e l - E i s e n - L e g i e r u n g e n  m i t  b e s t i m m t e r  

W ä r m e a u s d e h n u n g ,  d a  d i e  g e n a u e  E i n h a l t u n g  d e s  A u s ­

d e h n u n g s k o e f f i z i e n t e n  k e i n e  S c h w i e r i g k e i t e n  b i e t e t .

F ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  B i m e t a l l e n  h a t  d a b e i  d a s  

S i n t e r v e r f a h r e n  d e n  w e i t e r e n  V o r t e i l ,  d a ß  V e r b u n d s i n t e r ­

s t ü c k e  o h n e  w e i t e r e s  d u r c h  s c h i c h t w e i s e  F ü l l u n g  d e r  S i n t e r f o r ­

m e n  m i t  v e r s c h i e d e n e n  M e t a l l p u l v e r n  e r h a l t e n  w e r d e n  k ö n n e n .

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

D i e  u n e r w a r t e t  g u t e  S i n t e r f ä h i g k e i t  v o n  E i s e n ,  d a s  

d u r c h  t h e r m i s c h e  Z e r s e t z u n g  v o n E i s e n c a r b o n y l u n m i t t e l ­

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

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

v o n  E i s e n  u n d  E i s e n l e g i e r u n g e n  g e f ü h r t .

D u r c h  d i e  b e i  d e m  S i n t e r v o r g a n g  a u f t r e t e n d e  R e a k t i o n  

d e s  i n  d e m  C a r b o n y l e i s e n  e n t h a l t e n e n  K o h l e n s t o f f s  u n d  

S a u e r s t o f f s  u n t e r  E n t w i c k l u n g  v o n  K o h l e n o x y d  u n d  K o h l e n ­

s ä u r e  k a n n  d i e s e s  V e r f a h r e n  i n  j e d e m  t e c h n i s c h e n  G l ü h o f e n  

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

d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n .

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

d e n  p h y s i k a l i s c h e n  u n d  c h e m i s c h e n  V o r g ä n g e  w i r d  d i e  

t e c h n i s c h e  D u r c h f ü h r u n g  d e s  S i n t e r v e r f a h r e n s  b e s c h r i e b e n .

E s  w i r d  g e z e i g t ,  d a ß  d a s  C a r b o n y l e i s e n - S i n t e r v e r f a h r e n  

d i e  t e c h n i s c h e  H e r s t e l l u n g  v o n  h o c h w e r t i g e m  R e i n e i s e n  

u n d  v o n  E i s e n l e g i e r u n g e n  m i t  b e s o n d e r s  w e r t v o l l e n  E i g e n ­

s c h a f t e n  e r m ö g l i c h t .

Anpassung der Kokerei an veränderte Betriebsverhältnisse 
bei sinkendem Beschäftigungsgrad.

V o n  K u r t  S k r o c h  i n  K a t t o w i t z * ) .

(Beheizung der Koksöfen nach A usfall des Hochofengases durch Schwachgas, das in  den nichtgekühlten Stahlwerks­
generatoren aus Kleinkoks erzeugt und in  Theisenwäsehern gereinigt wurde. Zusammendrängung der Erzeugung an 

a u f einen bestimmten Zeitraum durch entsprechendes Abstellen der Füll- und Druckzeiten.)

K o h l e  d u r c h z u s e t z e n  v e r m a g ,  d i e  H o c h ö f e n ,  d e r e n  G a s  

i n  e i n e m  E l e k t r o f i l t e r  u n d  e i n e r  N a ß r e i n i g u n g  a u f  e t w a  

0 , 0 3  g / N m 3  S t a u b g e h a l t  g e r e i n i g t  w e r d e n  k a n n ,  u n d  d i e  

G a s e r z e u g e r  d e s  S i e m e n s - M a r t i n - W e r k s  m i t  2 , 6  m  D m r .

Ei n e  s e h r  s c h w e r e  A u f g a b e ,  d i e  s i c h  i n  g e m i s c h t e n  E i s e n ­

h ü t t e n w e r k e n  b e i  B e t r i e b s e i n s c h r ä n k u n g e n  e r g i b t ,  

i s t  d i e  B e s e i t i g u n g  d e r  G a s n o t 1 ) .  D e r  f o l g e n d e  B e r i c h t  

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

H ü t t e n w e r k  f a n d .

A l s  G a s l i e f e r e r  k o m m e n  f ü r  d a s  W e r k  i n  B e t r a c h t  

e i n e  K o k e r e i  m i t  3 5  V e r b u n d ö f e n ,  d i e  i m  M o n a t  r d .  1 3  0 0 0  t

*) V orgetragen  in  d e r  S itzung  des F achausschusses K o k ere i 
d er E ise n h ü tte  O berschlesien am  14. A pril 1932.

*) Vgl. B . v. S o th e n :  S tah l u. E isen  52 (1932) S. 29/38.

re/dsfar/re m tfersfeef 
A bbildung 5. P e rm eab ilitä tsk u rv en  von  handelsüb lichen  
u n d  von  C arbonyl-N ickel-E isen-Legierungen. [D ie m it * 
bezeichneten  K u rv en  sind  en tnom m en aus N ick e l-H an d ­
buch, hrsg. vom  N ickel-In form ationsbüro , G. m. b. H ., 

F ra n k fu r t a. M. 1932, A b t. 6 : N ickel-E isen , S. 30.]
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A u ß e r  i n  d i e s e n  B e t r i e b e n  w i r d  G a s  n o c h  i m  W a l z w e r k  

u n d  i m  K e s s e l h a u s  v e r b r a u c h t ,  d a s  z u m  T e i l  a u f  K o h l e n ­

s t a u b f e u e r u n g  e i n g e s t e l l t  i s t 2 ) .  B e i  V o l l b e t r i e b  d e s  W e r k e s  

w u r d e n  d i e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  z u  8 0  %  i h r e s  W ä r m e ­

b e d a r f s  m i t  G e n e r a t o r g a s  b e h e i z t ;  d i e  r e s t l i c h e n  2 0  %  w u r ­

d e n  a l s  G e m i s c h  a u s  K o k s o f e n -  u n d  H o c h o f e n g a s  z u g e s e t z t ,  

d e s s e n  H e i z w e r t  d u r c h  e i n e n  R e g l e r  i n  d e r  L e i t u n g  z u m  

S t a h l w e r k  a u f  e t w a  2 5 0 0  k c a l / N m 3  g e h a l t e n  w u r d e .  I m  

W a l z w e r k  w u r d e n  d i e  v o r h a n d e n e n  d r e i  W ä r m ö f e n  e b e n f a l l s  

m i t  M i s c h g a s  b e h e i z t ,  d e s s e n  H e i z w e r t  a u f  2 2 0 0  k c a l / N m 3  

e i n g e r e g e l t  w u r d e .  D a  d i e  O e f e n  m i t  P r e ß g a s b r e n n e r n  d e r  

S e l a s - A . - G .  a u s g e r ü s t e t  w a r e n ,  w u r d e  d a s  G e m i s c h  d u r c h  

e i n  K a p s e l g e b l ä s e  a u f  e i n e n  D r u c k  v o n  2 0 0 0  m m  W S  v e r ­

d i c h t e t .  I m  ü b r i g e n  w u r d e  d e r  D r u c k  i n  d e r  H o c h o f e n g a s -  

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

z w e i g e n  z u m  K e s s e l h a u s  a u f  1 5 0  m m  W S  g e h a l t e n ;  n u r  d e r  

G a s ü b e r s c h u ß  w u r d e  h i e r  v e r b r a u c h t .  Z u  b e a c h t e n  i s t ,  

d a ß  k e i n  G a s b e h ä l t e r  v o r h a n d e n  i s t .

A l s  i m  O k t o b e r  1 9 3 1  a u c h  i n  d e r  o s t o b e r s c h l e s i s c h e n  

E i s e n i n d u s t r i e  d e r  K o n j u n k t u r r ü c k g a n g  e i n s e t z t e ,  m u ß t e n  d i e  

H o c h ö f e n  g e d ä m p f t  w e r d e n ,  s o  d a ß  d a s  g a n z e  G i c h t g a s  

f o r t f i e l .  I m  K e s s e l h a u s  k o n n t e  o h n e  w e i t e r e s  a u f  H o c h o f e n ­

g a s  v e r z i c h t e t  w e r d e n ;  a u c h  i m  S t a h l w e r k ,  d a s  g e n ü g e n d  

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

z u m a l  d a  d i e  E r z e u g u n g  h i e r  a u f  r d .  2 5  %  d e r  L e i s t u n g s ­

f ä h i g k e i t  g e d r o s s e l t  w e r d e n  m u ß t e .  N u r  i m  W a l z w e r k  

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

h e i z t e n  O e f e n  e i n e  g r ö ß e r e  S c h i c h t l e i s t u n g  u n d  e i n e n  b e s s e r e n  

W i r k u n g s g r a d  a l s  a l t e ,  n o c h  v o r h a n d e n e  K o h l e n ö f e n  h a t t e n .  

D a  d i e  K o k e r e i  a u c h  w ä h r e n d  d e s  S t i l l s t a n d e s  d e r  H o c h ö f e n  

a l s  H a n d e l s k o k e r e i  w e i t e r  b e t r i e b e n  w e r d e n  s o l l t e ,  l a g  d i e  

M ö g l i c h k e i t  v o r ,  d i e  W a l z w e r k s ö f e n  m i t  r e i n e m  K o k s o f e n g a s  

z u  b e h e i z e n .  N u n  h a b e n  d i e  S e l a s - P r e ß g a s b r e n n e r  d e n  

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

B r e n n e r  d ü s e n  u n d  d u r c h  A e n d e r u n g  d e s  V o r d r u c k e s  a u f  

e i n  a n d e r e s  G a s  u m g e s c h a l t e t  w e r d e n  k ö n n e n .  E i n  V e r ­

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

z u f r i e d e n s t e l l e n d e  E r g e b n i s s e .  D i e  L e i s t u n g  d e s  O f e n s  

w a r  b e i  K o k s o f e n g a s  e b e n s o  g r o ß  w i e  b e i  M i s c h g a s .  D e r  

W ä r m e v e r b r a u c h  g i n g  s o g a r  n o c h  v o n  4 2 2  a u f  3 8 7  k c a l / k g  

z u r ü c k .  D i e s  i s t  s o  z u  e r k l ä r e n ,  d a ß  d u r c h  d i e  h ö h e r e  

V e r b r e n n u n g s t e m p e r a t u r  d e s  K o k s o f e n g a s e s  d i e  W ä r m e ü b e r ­

g a n g s z a h l  g r ö ß e r  u n d  s o  d i e  A b g a s t e m p e r a t u r  g e r i n g e r  

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

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

m i t  r e i n e m  K o k s o f e n g a s  2 7 0 0  N m 3 / h  n ö t i g .  B e i  V o l l ­

b e t r i e b  d e r  K o k e r e i ,  a l s o  e i n e m  K o h l e n d u r c h s a t z  v o n  

e t w a  4 3 0  t / 2 4  h ,  l i e f e r t  d i e  G r u p p e  5 0 0 0  N m 3 / h  G a s .  

F ä l l t  d a s  G i c h t g a s  a u s ,  s o  m ü s s e n  d i e  K o k s ö f e n  

m i t  S t a r k g a s  b e h e i z t  w e r d e n  u n d  v e r b r a u c h e n  r d .  4 6  %  

d e r  G a s e r z e u g u n g .  D i e s  s i n d  b e i  5 0 0 0  N m 3 / h  E r z e u g u n g  

2 3 0 0  N m 3 ,  s o  d a ß  n o c h  2 7 0 0  N m 3 / h  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h e n ,  

d i e  g e r a d e  f ü r  d e n  B e d a r f  a u s g e r e i c h t  h ä t t e n .

L e i d e r  g e s t a l t e t e n  s i c h  d i e  A b s a t z v e r h ä l t n i s s e  f ü r  K o k s  

s e h r  u n g ü n s t i g ,  s o  d a ß  z u  e i n e r  s p ä t e r e n  Z e i t  d i e  K o k e r e i  n u r  

m i t  e t w a  5 0 %  d e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  b e t r i e b e n  

w e r d e n  k o n n t e .  A u c h  h i e r b e i  b e t r u g  d e r  E i g e n v e r b r a u c h  

n u r  e t w a  4 6  %  d e r  G a s e r z e u g u n g ,  o b g l e i c h  d e r  f e u e r u n g s t e c h ­

n i s c h e  W i r k u n g s g r a d  d e r  U n t e r f e u e r u n g  m i t  a b n e h m e n d e m  

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

u n d  L e i t u n g s v e r l u s t e  s i n k t .  G l e i c h z e i t i g  s t e i g t  a b e r  m e i s t  

a u c h  d i e  G a s a u s b e u t e  j e  t  K o h l e ,  w e i l  e i n e  l ä n g e r e  G a r u n g s ­

z e i t  d e n  K o k s  b e s s e r  e n t g a s t ,  s o  d a ß  d e r  E i g e n v e r b r a u c h  

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

2) Vgl. H. B o s s e  und K . S k r o c h : Stahl u. E isen 51 (1931)
S. 1501/04.

D i e  e n t s p r e c h e n d e n  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  z e i g t  Abb. 1. 
I n  d e r  K u r v e  d e s  W ä r m e v e r b r a u c h e s  i s t  i n s o f e r n  e i n  g e ­

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

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

a u c h  v o n  e i n e m  h ö h e r e n  W ä r m e b e d a r f  f ü r  d i e  V e r k o k u n g  

d e r  K o h l e  h e r r ü h r e n  k ö n n t e .  A b e r  d i e  S t r e u u n g  d e r  e i n ­

z e l n e n  P u n k t e  i s t  s o  g e r i n g ,  d a ß  m a n  g r ö ß e r e  S c h w a n ­

k u n g e n  i n  d i e s e m  W ä r m e b e d a r f  n i c h t  a n n e h m e n  k a n n .
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A bbildung  1. E in fluß  d er D urchsatzgeschw indigkeit 
au f G asausbeu te  u n d  -verb rauch  einer K okerei.

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

K o k e r e i  u m  5 0  %  ( a u f  2 1 5  t / 2 4  h )  s t a n d e n  n a c h  A b z u g  d e s  

E i g e n v e r b r a u c h e s  1 6 2 0  N m 3 / h  K o k s o f e n g a s  z u r  V e r f ü g u n g ,  

d i e  f ü r  d e n  B e t r i e b  d e r  W a l z w e r k s ö f e n  n i c h t  a u s r e i c h t e n .  

E s  l a g  n u n  d e r  G e d a n k e  n a h e ,  d i e  S t a h l w e r k s g e n e ­

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

B e s c h ä f t i g u n g  a u ß e r  B e t r i e b  w a r e n ,  z u r  S c h w a c h g a s ­

e r z e u g u n g  h e r a n z u z i e h e n ;  d i e  V e r b i n d u n g  m i t  d e n  

e t w a i g e n  G a s v e r b r a u c h s s t e l l e n  w a r  m i t  g a n z  g e r i n g e n  

M i t t e l n  d u r c h  k l e i n e  L e i t u n g s e i n b a u t e n  h e r z u s t e l l e n .  E s  

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

g a s  a m  b e s t e n  v e r w e n d e t  w ü r d e .  E s  u n m i t t e l b a r  v o m  S t a M -  

w e r k  z u  d e n  W a l z w e r k s ö f e n  z u  l e i t e n  u n d  d i e s e  O e f e n  w i e d e r  

m i t  M i s c h g a s  z u  b e h e i z e n ,  w a r  a u s  d e m  G r u n d e  n i c h t  m ö g ­

l i c h ,  w e i l  d a s  G a s  f ü r  d a s  K a p s e l g e b l ä s e  d e r  W a l z w e r k s ö f e n  

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

w e r d e n  k o n n t e .  D a  f ü r  d i e  F ö r d e r u n g  d e s  G a s e s  b i s  z u r  

K o k e r e i  e i n  G e b l ä s e  n o t w e n d i g  w a r ,  k o n n t e n  d i e  G a s e r z e u g e r  

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

D i e s e  M ä n g e l  w a r e n  a u f  e i n f a c h e  W e i s e  z u  b e s e i t i g e n ,  w e n n  

m a n  d a s  S c h w a c h g a s  ü b e r  d i e  H o c l i o f e n g a s - N a ß r e i n i g u n g  

l e i t e t e ,  z u  d e r  s e h r  l e i c h t  e i n e  V e r b i n d u n g s l e i t u n g  h e r ­

z u s t e l l e n  w a r .

F ü r  d i e  V e r g a s u n g  s e l b s t  k a m  n u r  K l e i n k o k s  v o n  

5  b i s  1 2  m m  K o r n g r ö ß e  i n  F r a g e ,  d e n n

1 .  w a r e n  g r o ß e  B e s t ä n d e  d i e s e r  K o k s s o r t e  v o r h a n d e n ;

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

b e l i e b i g e n  P r e i s  v e r r e c h n e t  w e r d e n ;

3 .  w a r  n i c h t  w i e  b e i  d e r  V e r g a s u n g  v o n  K o h l e  z u  b e ­

f ü r c h t e n ,  d a ß  S c h w i e r i g k e i t e n  i n  d e r  G a s r e i n i g u n g  u n d  

a n  d e n  B r e n n e r n  d e r  K o k s ö f e n  d u r c h  T e e r a u s s c h e i d u n g  

a u f t r e t e n  w ü r d e n .

D e r  K e r n p u n k t  d e r  F r a g e  w a r ,  o b  s i c h  d i e  G a s e r z e u g e r ,  

d i e  k e i n e  M a n t e l k ü h l u n g  u n d  n u r  e i n e n  g e w ö h n l i c h e n  R i n g ­

r o s t  h a t t e n ,  o h n e  w e i t e r e s  z u r  V e r g a s u n g  v o n  K l e i n k o k s  

e i g n e n  w ü r d e n .  A u ß e r d e m  m u ß t e  K l a r h e i t  ü b e r  d i e  L e i s t u n g ,  

G a s b e s c h a f f e n h e i t ,  D a m p f v e r b r a u c h ,  V e r g a s u n g s k o s t e n  u s w .  

g e s c h a f f t  w e r d e n .  B e i m  G a s  s p i e l t e  d i e  T e m p e r a t u r  e i n e  

b e s o n d e r e  R o l l e ,  d i e  b e i m  E i n t r i t t  i n  d i e  G i c h t g a s l e i t u n g  

h ö c h s t e n s  2 5 0 °  b e t r a g e n  d u r f t e .  D i e  e r s t e n  V e r s u c h e ,  b e i  

d e n e n  d a s  G a s  i n  d e n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  v e r w e n d e t
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w u r d e ,  b e f r i e d i g t e n  n a c h  V e r g a s u n g s l e i s t u n g  u n d  Z u s a m m e n ­

s e t z u n g  d e s  G a s e s  v o l l a u f .  D i e  T e m p e r a t u r  b e t r u g  j e d o c h  

a m  G e n e r a t o r s t u t z e n  5 5 0 ° ,  a m  U e b e r g a n g  v o n  d e r  G e n e ­

r a t o r g a s -  z u r  H o c h o f e n g a s l e i t u n g  n o c h  ü b e r  3 0 0 ° .  Z u r  

K ü h l u n g  w u r d e  i n  d e n  S t u t z e n ,  d u r c h  d e n  d a s  G a s  i n  d i e  

S t a u b k a s t e n  s t r ö m t ,  e i n e  W a s s e r e i n s p r i t z d ü s e  n a c h  Abi. 2,
w i e  s i e  v o n  K ö p p e r s  z u r  

E i n s p r i t z u n g  v o n  A m ­

m o n i a k w a s s e r  i n  d i e  

V o r l a g e  v e r w e n d e t  

w i r d ,  s o  e i n g e b a u t ,  d a ß  

d a s  n i c h t v e r d a m p f t e  

W a s s e r  n a c h  d e m S t a u b -  

k a s t e n  u n d  d o r t  i n  e i n e n  

n a c h t r ä g l i c h  e i n g e b a u ­

t e n  W a s s e r a b s c h l u ß  a b ­

f l i e ß e n  k o n n t e .  D i e  D ü s e  

i s t  e i n f a c h  z u  r e i n i ­

g e n  u n d  l ä ß t  s i c h  s e i n -  

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

W a s s e r e i n s p r i t z u n g  w u r d e  d i e  G a s t e m p e r a t u r  u m  r d .  1 0 0 °  

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

s t a r k  a n ;  s o  w u r d e  w ä h r e n d  d e s  V e r s u c h e s  v o r  d e r  E i n ­

s p r i t z u n g  e i n  W a s s e r g e h a l t  v o n  5 3  g / N m 3  u n d  n a c h h e r  

v o n  1 0 5  g / N m 3  g e f u n d e n ,  e n t s p r e c h e n d  e i n e m  T a u p u n k t  

v o n  3 7  o d e r  4 9 ° .  I m  v o r l i e g e n d e n  F a l l e  b r a u c h t e  d a r a u f  

k e i n e  g r o ß e  R ü c k s i c h t  g e n o m m e n  z u  w e r d e n ,  w e i l  d i e  

G a s t e m p e r a t u r  b e i m  E i n t r i t t  i n  d i e  N a ß r e i n i g u n g  n o c h  

ü b e r  d e m  T a u p u n k t  l a g  u n d  d e s h a l b  W a s s e r a b s c h e i d u n g  

i n  d e n  L e i t u n g e n  n i c h t  z u  b e f ü r c h t e n  w a r .

N a c h  d i e s e m  V e r s u c h  w u r d e n  d r e i  G a s e r z e u g e r  z u r  

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

u n d  z u n ä c h s t  z w e i  i n  B e t r i e b  g e n o m m e n .  Zahlentafel 1 
z e i g t  d i e  E r g e b n i s s e  v o n  d r e i  B e t r i e b s a b s c h n i t t e n .  Z u -

Zahlentafel 1. B e t r i e b s e r g e b n i s s e  b e i  d e r  V e r g a s u n g  
v o n  K o k s k l e i n .

Abbildung 2. Z ur K üh lung  des 
Generatorgases v erw endete  E in ­

spritzdüse von K öppers.

B e tr ieb sab sch n itt . . . 1 2 3

Z e i t ....................................... 2 1 ./2 4 . 12. 1 1 ./15 . 1. 1 7 ./2 5 . 3.

K o k s :
W assergehalt . . .  % 19,0 19,5 17,5
A schengehalt . . .  % 12,0 13,0 11,6
K orngröße v o n

0 bis 5 m m  . % 3,5 3,2 4,8
5 bis 10 m m  . % 13,5 10,5 14,0

10 bis 12 m m  . % 83,0 86,3 81,2

B e t r i e b :
Z ahl d e r G aserzeu g er . 2 2 3
K o k sd u rch sa tz  je  G ene­

r a to r  . . . .  t /2 4  h 19,9 17,2 12,7
D urch sa tz  an  w a sse r­

freiem  K oks . t / 2 4 h 15,4 13,9 9,0
S chach tflächenbelastung

k g /m 2 h 121,0 109,0 70,5
D a m p fv e rb rau ch

k g / t  K o k s 0 ,36 0 ,44 0,45
G a s :

E rzeugung  je  G e n e ra to r
1800N m ’ /h 2020 2100

c o  ............................. % 18,5 27 ,0 29,5
h 2 ..................................% 10,0 11,7 12,9
C H , ............................. % 0,3 0,3 0,3
c o 2 .............................% 9,1 5,5 4,8
o 2 ..................................% 0,8 0,3 0,3
H eizw ert k c a l/N m 3 t r . 846 1150 1256
T e m p e ra tu r  am  S tu tz e n

»C 600 530 425
D ruck  a m  S tu tz e n

m m  W S 25 32 55

Vergasungs W irkungs­
grad  ............................. o/n 43,2 62,8 75,6

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

w i e  s i e  d e r  V e r s u c h  e r w a r t e n  l i e ß .  A l s  s i c h  d a n n  a b e r  d i e  

G e n e r a t o r e n m a n n s c h a f t  a n  d a s  v ö l l i g  u n s i c h t b a r e  u n d  

g e r u c h l o s e  G a s  g e w ö h n t  u n d  E r f a h r u n g e n  m i t  d e m  n e u e n  

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

Z a h l e n  a l s  b e i m  V e r s u c h  e r r e i c h t ,  w i e  d e r  d r i t t e  B e t r i e b s ­

a b s c h n i t t  m i t  e i n e m  V e r g a s u n g s W i r k u n g s g r a d  v o n  7 5 , 6  %  

u n d  e i n e m  H e i z w e r t  d e s  G a s e s  v o n  1 2 5 6  k c a l / N m 3  z e i g t .  

Z u  b e a c h t e n  i s t  n o c h ,  d a ß  d e r  g ü n s t i g s t e  D a m p f v e r b r a u c h  

b e i  4 5  %  l i e g t ;  V e r s u c h e ,  m i t  e i n e m  g e r i n g e r e n  D a m p f z u s a t z  

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

n i s s e .

E i n  V e r s u c h ,  a u c h  d i e  K o k s l ö s c h e  z u  v e r g a s e n ,  

i s t  v o l l s t ä n d i g  f e h l g e s c h l a g e n .  S c h o n  b e i  e i n e m  Z u s a t z  

v o n  3 0  %  l i e ß  s i c h  d e r  G a s e r z e u g e r  n i c h t  m e h r  b e t r e i b e n ,  

w e i l  d e r  U n t e r w i n d d r u c k  b e i  g l e i c h z e i t i g e r  E r n i e d r i g u n g  

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

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

B r e n n s t o f f b e t t  n i c h t  z u  v e r h i n d e r n  w a r .  D e r  U n t e r w i n d  

t r a t  d u r c h  d i e s e  K r a t e r  i n  d e n  V e r g a s u n g s r a u m  u n d  v e r ­

b r a n n t e  d o r t  d a s  s c h o n  g e b i l d e t e  G a s ,  s o  d a ß  e s  e i n e n  

K o h l e n s ä u r e g e h a l t  v o n  1 5  %  u n d  e i n e n  H e i z w e r t  v o n  

5 0 0  k c a l / N m 3  h a t t e .  S c h l i e ß l i c h  w u r d e  d e r  G a s e r z e u g e r  

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

D i e  K o s t e n  f ü r  d i e  K l e i n k o k s - V e r g a s u n g  s i n d  

i n  Zahlentafel 2  z u s a m m e n g e s t e l l t .  Z u g r u n d e  g e l e g t  w u r d e n  

d e r  B e t r i e b  v o n  z w e i  G a s e r z e u g e r n ,  d i e  e i n  M a n n  b e d i e n e n  

k a n n ,  u n d  e i n e  G a s e r z e u g u n g  v o n  1 0 0  0 0 0  N m 3 / 2 4  h .  

D i e  V e r g a s u n g  v o n  1  t  K l e i n k o k s  k o s t e t  d a n a c h  5  z l  

( =  2 , 3 5  MJi).  S e l b s t v e r s t ä n d l i c h  w e r d e n  d i e s e  K o s t e n  

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

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

a r t e n  f e s t  s i n d .

W e l c h e r  V e r r e c h n u n g s p r e i s  i s t  n u n  f ü r  d a s  K o k s ­

k l e i n  t r a g b a r ,  w e n n  b e i  d i e s e r  B e t r i e b s w e i s e  k e i n e r l e i  

G e w i n n e  h e r a u s k o m m e n  s o l l e n  ?  1  t  K l e i n k o k s  m i t  2 5  %  

W a s s e r  u n d  A s c h e  e r g i b t  3 6 0 0  N m 3  G e n e r a t o r g a s  m i t  

1 2 0 0  k c a l / N m 3  H e i z w e r t .  V o n  d e r  E r z e u g u n g  i n  d e n  G e n e -

Z a h le n ta fe l 2. K o s t e n  d e r  V e r g a s u n g  v o n  K l e i n k o k s .

B e tr ie b s lö h n e :
G aserzeu g er . • . . . 
G asre in ig u n g  . . . .  

Soziale L a s te n  u n d  G e­
h a lts a n te il  ....................

P e rso n a lk o s te n  . . . .

D a m p f ..................................
S tro m :

G aserzeu g er . . . .  
G asre in ig u n g  . . . .  

W a s s e r .............................

K r a f t k o s t e n ....................

K o s te n a n te il  f ü r  B e k o h ­
lu n g  u n d  E n ta sc h u n g  

B e t r i e b s s t o f f ....................

In s ta n d s e tz u n g s lö h n e  .
M a g a z in s to ffe ....................
L e i t u n g .............................

I n s ta n d h a ltu n g s k o s te n

H a u p tb a h n ........................
S o n stig e  K o s te n  . . .

G esam te  V erg asu n g s­
k o s te n  ....................

i)  1 zl =  0 ,47  JIM .

K o s t e n

z l 1)  j e  
2 4  h

3 M ann  
3 M ann

20 %  v . L o h n

45 %

11.5 k W h /t
11.5 k W h /t

-

30.60
30.60

12,20

73,40

31,88

3,90
7,60
1,10

44,48

3,08
2,80

3,36
2,24
2,80

8,40

2,24
5,60

z l  j e  t  
K o k s %

1.09
1.09

0 ,44

2,62

1,14

0 ,14
0,27
0,04

1,59

0,11
0,10

0,12
0,08
0 ,10

0 ,30

0,08
0 ,20

21,8
21,8

8,7

52,3

22,8

2,8
5 ,4
0,8

31,8

2,2
2,0

2,4
1,6
2,0

6,0

1,6
4 ,0

140,00 5,00 100,0
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r a t o r e n  b i s  z u m  V e r b r a u c h  d e s  G a s e s  i n  d e r  K o k e r e i  w u r d e  

e i n  V e r l u s t  v o n  4  %  f e s t g e s t e l l t ,  s o  d a ß  a l s o  n u t z b a r  

3 4 6 0  N m 3 / t  a b g e g e b e n  w e r d e n  k ö n n e n .  D u r c h  s e h r  g e n a u e  

M e s s u n g e n  w u r d e  n a c h g e w i e s e n ,  d a ß  d e r  W ä r m e v e r b r a u c h  

z u r  V e r k o k u n g  v o n  1  t  K o h l e  b e i  S c h w a c h -  o d e r  S t a r k g a s ­

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

v o r h e r r s c h t ,  d a ß  d e r  W ä r m e v e r b r a u c h  b e i  S c h w a c h g a s -

M a n  s i e h t ,  w i e  d i e  G a s e r z e u g u n g  i n  d e r  Z e i t  v o n  6  b i s  1 4  U h r ,  

a l s o  w ä h r e n d  d e s  B e s e t z e n s ,  s t a r k  a n s t e i g t  u n d  u m  1 4  U h r  

d e n  h ö c h s t e n  S t a n d  e r r e i c h t .  U m  1 0  U h r  w u r d e n  d i e  

W a l z w e r k s ö f e n  l a n g s a m  a n g e h e i z t ,  u n d  u m  1 4  U h r  f ä l l t  

d i e  h ö c h s t e  G a s e r z e u g u n g  m i t  d e m  S c h i c h t b e g i n n  i m  W a l z ­

w e r k  z u s a m m e n .  D i e  G a s e r z e u g u n g  b l e i b t  e t w a  3  h  g l e i c h  

u n d  g e h t  d a n n  l a n g s a m  z u r ü c k .  D a s  S i n k e n  d e r  G a s e r z e u -

'  Aas verbrauch c/es Wa/zrverks

Sasabffabe zum Sfah/tverA\

An Wände,

_ Änbe/zen c/er _ 
Wa/ztver/rsäfbn Ss.'y.y ysslws ysssss: ssssss?

d/genrerbraucb der do/rerei 
_ A ..j ..........;_____i_____i_____

Yo//be/rieb des Wä/zwerks

■M/f S/ar/rffas bebe/z/e do/rsofenwände7S Wände, 70 Wände,
70

 > dbrze/f

A bbildung 3. K oksgaserzeugung 52 200 N m 3/24 h  (2170 N m 3/h)

b e h e i z u n g  s t e i g t .  M i t  a n d e r e n  W o r t e n  h e i ß t  d a s ,  d a ß  

d a s  S c h w a c h g a s  i n  d e r  K o k e r e i  m i t  e i n e m  

W i r k u n g s g r a d  v o n  1 0 0 %  i n  S t a r k g a s  u m ­

g e w a n d e l t  w i r d .  D a s  K o k s o f e n g a s  h a t  i m  M i t t e l  e i n e n  

H e i z w e r t  v o n  4 2 0 0  k c a l / N m 3 .  E s  e n t s p r e c h e n  d a n n  

3 4 6 0  N m 3  G e n e r a t o r g a s  o d e r  1  t  K o k s k l e i n  r d .  1 0 0 0  N m 3  

K o k s o f e n g a s .  F ü r  d a s  W a l z w e r k  w i r d  d a s  K o k e r e i g a s  m i t  

1 6  z l / 1 0 0 0  N m 3  v e r r e c h n e t .  Z i e h t  m a n  d a v o n  d i e  V e r ­

g a s u n g s k o s t e n  v o n  5  z l / t  a b ,  s o  m ü ß t e  d e r  V e r r e c h n u n g s ­

p r e i s  d e s  K o k s k l e i n s  1 1  z l / t  b e t r a g e n .  D i e s e r  P r e i s  e r s c h e i n t  

g e r i n g ,  a b e r  a u c h  d e r  V e r r e c h n u n g s p r e i s  d e s  K o k s o f e n g a s e s  

v o n  1 6  z l / 1 0 0 0  m 3  i s t  g e r i n g .  B e i  e i n e m  G a s p r e i s  v o n  

2 0  z l / 1 0 0 0  N m 3  k ö n n t e  d e r  K o k s k l e i n p r e i s  s c h o n  a u f  1 5  z l  

f e s t g e s e t z t  w e r d e n .

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

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

z u r ü c k .  Z e i t w e i s e  k o n n t e n  t ä g l i c h  n u r  1 4 5  t  K o h l e  —  e t w a  

3 3  %  d e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  —  d u r c h g e s e t z t  w e r d e n .  

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

2 1 0 0  N m 3 / h  n i c h t  m e h r  f ü r  d e n  V o l l b e t r i e b  d e s  W a l z w e r k s  

a u s .  A b e r  a u c h  h i e r  h a t t e  d i e  B e s c h ä f t i g u n g  a b g e n o m m e n ,  

s o  d a ß  d e r  e i n s c h i c h t i g e  B e t r i e b  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n  m u ß t e .  

D i e  W a l z w e r k s ö f e n  b r a u c h t e n  d a b e i  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  

A n h e i z z e i t e n  t ä g l i c h  n u r  e t w a  1 2  h  b e h e i z t  z u  w e r d e n .

W a r  e s  m ö g l i c h ,  d i e  G a s e r z e u g u n g  d e r  K o k e r e i  a u f  

d i e s e  1 2  h  z u s a m m e n z u d r ä n g e n  u n d  i n  d e n  a n d e r e n  

1 2  h  e n t s p r e c h e n d  z u  v e r r i n g e r n ,  s o  w a r  d i e  G a s v e r s o r g u n g  

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

v o n  3 3  %  d e s  V o l l b e t r i e b s  s i c h e r g e s t e l l t .  S e l b s t v e r s t ä n d l i c h  

l ä ß t  s i c h  e i n e  K o k e r e i  n i c h t  g a n z  w i e  e i n  G a s e r z e u g e r  b e ­

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

G a s e n t w i c k l u n g  i n  e i n e n  g e n a u  v o r h e r  b e s t i m m t e n  Z e i t ­

a b s c h n i t t  l e g e n .

E r r e i c h t  w u r d e  d i e s  a u f  f o l g e n d e  W e i s e :  D i e  K o k s ö f e n  

w u r d e n  ü b e r  N a c h t  z i e m l i c h  s t a r k  a u f g e h e i z t .  U m  6  U h r  

f r ü h  w u r d e  m i t  d e m  B e s e t z e n  d e r  O e f e n  b e g o n n e n ,  u n d  s o  

s c h n e l l  w i e  n u r  i r g e n d  m ö g l i c h  w u r d e  d i e  d e r  E r z e u g u n g  

e n t s p r e c h e n d e  O f e n z a h l  ( 1 7  O e f e n )  b e s e t z t ,  w a s  b i s  e t w a  

1 4  U h r  d a u e r t e .  I m  W a l z w e r k  w u r d e  d i e  S c h i c h t  i n  d i e  

Z e i t  v o n  1 4  b i s  2 2 %  U h r  g e l e g t .  I n  Abb. 3 s i n d  d i e  K o k s ­

g a s e r z e u g u n g ,  d e r  V e r b r a u c h  d e s  W a l z w e r k s  u n d  d e r  E i g e n ­

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

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

a u f  S c h w a c h g a s  a u s g e g l i c h e n .  S o  w u r d e  v o n  1 9 %  b i s  2 2 %  

U h r  d i e  g a n z e  G r u p p e  m i t  G e n e r a t o r g a s  b e h e i z t .  U m  2 3  U h r ,  

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

s t a r k e s  S i n k e n  d e r  G a s e r z e u g u n g  e i n .  D i e  G r u p p e  w i r d  z u m  

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

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

s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  n o c h ,  d a ß  s i c h  d e r  H e i z w e r t  d e s  K o k s ­

o f e n g a s e s  b e i  e i n e r  d e r a r t i g e n  E r z e u g u n g s k u r v e  ä n d e r t .  

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

B r e n n e r  a n  d e n  W a l z w e r k s ö f e n .

Z u m  S c h l u ß  s o l l  n u r  n o c h  k u r z  e r w ä h n t  w e r d e n ,  d a ß  

d i e  U e b e r w a c h u n g  d i e s e r  i m m e r h i n  e t w a s  v e r w i c k e l t e n  

B e t r i e b s w e i s e  a n f a n g s  s e h r  g e n a u  s e i n  m u ß t e ,  u m  S c h ä d e n  

z u  v e r h ü t e n .  N a c h d e m  d i e  L e u t e  a b e r  e i n g e a r b e i t e t  w a r e n ,  

g i n g  d e r  B e t r i e b  o h n e  n e n n e n s w e r t e  S c h w i e r i g k e i t e n .  

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

v i e l e n  H ü t t e n w e r k e n  e r s t e l l t  w u r d e ,  i s t  n i c h t  v o r h a n d e n .  

D i e  V e r s t ä n d i g u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  B e t r i e b e  d u r c h  d i e  

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

A n  d i e s e r  S t e l l e  s e i  d e m  L e i t e r  d e r  W ä r m e z w e i g s t e l l e  

O b e r s c h l e s i 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 h ü t t e n l e u t e ,  H e r r n  

2 > r . » Q i n g .  F .  W e s e m a n n ,  G l e i w i t z ,  f ü r  s e i n e  U n t e r s t ü t z u n g  

b e i  d e n  V e r s u c h e n  u n d  B e r e c h n u n g e n  b e s t e n s  g e d a n k t .

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

D u r c h  A u s f a l l  d e s  H o c h o f e n g a s e s  m u ß t e  d i e  G a s ­

v e r s o r g u n g  e i n e s  o b e r s c h l e s i s c h e n  H ü t t e n w e r k e s  a u f  r e i n e s  

K o k s o f e n g a s  u m g e s t e l l t  w e r d e n .  D a d u r c h ,  d a ß  d i e  W a l z ­

w e r k s ö f e n  m i t  S e l a s - P r e ß g a s b r e n n e r n  a u s g e r ü s t e t  w a r e n ,  

k o n n t e n  s i e  d u r c h  e i n f a c h e s  A u s w e c h s e l n  d e r  D ü s e n  a u f  

K o k s o f e n g a s  u m g e s t e l l t  w e r d e n .

U m  a l l e s  v e r f ü g b a r e  K o k e r e i g a s  i m  W a l z w e r k  v e r h e i z e n  

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

d a s  i n  n i c h t  g e k ü h l t e n  S t a h l w e r k s - G e n e r a t o r e n  a u s  K l e i n ­

k o k s  e r z e u g t  w u r d e .  D i e  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  u n d  d i e  V e r ­

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

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

K o k s g a s e r z e u g u n g  a u f  e i n e n  b e s t i m m t e n  Z e i t a b s c h n i t t  z u ­

s a m m e n g e d r ä n g t  w e r d e n ,  u m  g e n ü g e n d  G a s  f ü r  d a s  W a l z ­

w e r k  z u  e r h a l t e n .
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Umschau.
N a c h w e i s  von Aenderungen des Hochofenganges durch Messung 

der Wärmeleitfähigkeit des Gichtgases.

Der H ochöfner ist noch im m er au f d er Suche nach  einem  
Ersatzmittel, das eine A enderung  des O fenganges frühze itig  
erkennen läß t. Die vo llständ ige G ich tgasanalyse k an n  teilw eise 
helfen; ihre Mängel sind  d ie verhältn ism äß ige  G leichm äßigkeit 
der Zusam m ensetzung des Gases, d ie A enderungen  du rch  den 

K a lk  des M öllers u n d  d as zeitliche N ach ­
hinken . E in e  u n vo llständ ige  G asuntersuchung , 
e tw a n u r  au f K oh lenoxyd , K oh lensäu re  oder 
W asserstoff, k an n  zw ar fo rtlau fen d  d u rchgeführt

¿5 GeOergerätdeseiek-
Schutsb/ecd friscr/eo Wärme/eit-

Drosoe/strecke fäk/gkeitsmessers

A b b i l d u n g  1 .  M e ß a n o r d n u n g  d e s  
e l e k t r i s c h e n  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t s -  J n ze /fa eo erä t 

m e s s e r s .  *  & Schreibgerär 

kV /  n d  m e n g e

u n d  d aru m  w urde u n te rsu ch t, ob  zw ischen dem  Ofengang und  
den  A nzeigen des M eßgeräts bei Z u fuh r des rohen  G ichtgases 
au f k ü rzestem  W ege B eziehungen bes tünden .

D er W asserstoff p rü f e r w urde nach  Abb. 1 ohne W asser­
strah lp u m p e  u n d  ohne K ü h le r an  die G ich tgasleitung  noch vor 
dem  S tau b sack  angeschlossen. I n  die G asleitung is t  ein  k e ram i­
sches F ilte r  e ingebau t u n d  gegen u n m itte lb a re n  S tau b an w u rf 
d u rch  ein  halbkreisförm iges B lech geschützt. D as G ichtgas 
w ird du rch  dieses F ilte r, d a rau f du rch  ein  dünnes K u p ferro h r 
von  5 m m  1. W . in  eine kleine W asservorlage g ed rü ck t u n d  w andert 
d an n  d u rch  eine D rosselstrecke zu r P rü fu n g  au f W ärm ele itfäh ig ­
k e it in  den  G eber von  Siem ens & H alske, A .-G . D as K u p fe rro h r 
is t  beiderseitig  geneig t u n d  h a t  an  d er tie fsten  Stelle e inen A nsatz  
fü r  T ropfw asser. D ie D urchflußgeschw indigkeit w ird  du rch  
einen  k leinen G ashahn so eingestellt, daß  die G asperlen  in  d er 
erw ähn ten  W asserflasche g u t zu  zäh len  sind. N ach  d er P rü fung  
t r i t t  die geringfügige G asm enge ins Freie.

D ie B eobach tungen  ließen m anchen  Z u s a m m e n h a n g  
z w is c h e n  O f e n g a n g  u n d  A u s s c h lä g e n  d e s  W ä r m e l e i t ­
f ä h i g k e i t s m e s s e r s  erkennen  (vgl. Abb. 2). B eim  A nblasen  
des Ofens s te ig t die Anzeige langsam  in  e tw a  6 h  an . B uh iger 
Ofengang zeigt sich durch  eine im  G rundzug ruh ige W ellenlinie. 
A bstiche w erden d u rch  schw achen oder s ta rk e n  A uf- u n d  A bstieg  
gekennzeichnet; der A ufstieg k om m t, w enn der W ind  vom  Ofen 
genom m en w ird , dagegen der A bstieg, w enn d er W ind  w ieder 
in  den  Ofen geht. A ehnlich  ä u ß e rt sich das H ängen  des Ofens 
in  w iederholtem  A uf u n d  Ab der L in ie; der A usschlag des W ärm e­
leitfäh igkeitsm essers w ird  größer, w enn der Ofen s tü rz t. G robe F o r­
m enzerstörung lä ß t den  Zeiger m anchm al bis zum  A nschlag schnel­
len. Lecke Schlackenform en, die äußerlich  noch n ich t a ls ze rstö rt 
zu  erkennen  sind , zeichnen eine unruh ige  L inie. E s  schein t, als
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A b b i l d u n g  2 .

werden, ist aber kein eindeutiges U rte il fü r den  O fengang. So 
sind auch die M einungen ü b e r d ie N ü tz lich k e it des e lek trischen  
Wasserstoffmessers fü r  d en  H o chofenbetrieb  g e te i l t1), obw ohl 
dessen Anzeigen sehr genau  s in d 2). I n  dem  W asserstoffm esser 
wird nun eigentlich die W ärm ele itfäh ig k e it des G ases gep rü ft,

■) Vgl. S tah l u. E isen  46 (1926) S. 180/81 (H ochofenaussch .69 , 
Erörterung).

2) Feuerungstechn. 11 (1922 /23) S. 171/73.
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E i n w i r k u n g  v e r s c h i e d e n e r  Ä n d e r u n g e n  i m  H o c h o f e n g a n g  a u f  d i e  A n z e i g e  d e s  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t s m e s s e r s .

ob sich h ier d ie v erle tz te  S telle b a ld  öffnet, b a ld  sch ließ t; u n b e ­
e in flu ß t vom  S tills tan d  des Ofens u n d  v on  A bstichen  h ä lt  das 
Z itte rn  u n d  Schw anken an , b is die S törungsquelle  bese itig t ist.

U rsprüng lich  so llte der W ärm ele itfäh igke itsm esser dazu  
d ienen, lecke W indform en  nachzuw eisen, jedoch  w erden  grobe 
F o rm enzerstö rungen  schon schnell genug e rk a n n t d u rch  D unkel­
w erden d er F o rm  oder d u rch  V erfärbung  d e r Schlacke oder d u rch  
anderen  G ang der G ichtgasm aschinen. D er V orteil des S chreibers 
lieg t d a rin , daß  e r B eginn u n d  D auer d er Z erstö rung  ganz Je in  -

110
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d eu tig  in  rd . 95 %  aller F älle  aufzeichnet. Fehlanzeige is t m öglich 
bei e iner Zerstörung in  der u n te ren  F o rm enhälfte  oder bei Form en , 
deren  W asser nach  au ßen  g ed rück t w ird  u n d  d ie  sich du rch  das 
aus dem  F o rm k asten  sickernde W asser selbst anzeigen. Je d e n ­
falls is t  d e r Messer ein  W arn er u n d  ein unbeeinfluß ter B eobach ter 
fü r  d ie  B etriebsle itung. W ich tiger erschein t aber die H ilfe des 
W ärm eleitfähigkeitsm essers, w enn es sich um  schleichende 
A enderungen im  Ofangang h andelt. S teigende W ärm eleitfäh ig­
k e it m ah n t zu r A ufm erksam keit. A llerdings is t  zu  beach ten , 
daß  es n u r  eine ungefähr norm ale H öhe der geschriebenen L inien 
g ib t, jedoch keine ausgesprochene N orm allage. D urch  größere 
F euch tigkeit der L u ft w ird  die L inie langsam  gehoben, ohne daß 
eine S törung  vorliegt. N ich t der A bstand  von  d er N ullage, 
sondern die verhältn ism äßige R uhe d er W ärm eleitfähigkeitslin ie 
is t  m aßgebend.

M eßtechnisch is t bem erkensw ert, daß  das G erä t ständ ig  
u n beaufsich tig t betriebsfähig b leib t. E s g ib t kein  A nsetzen u n d  
A bsetzen  einer W asserstrahlpum pe, im  W in te r keine G efahr 
des E infrierens. E in  täg licher B lick auf die ro te  K ontro llm arke 
des G ebers u n d  das täg lich  einm alige E n tw ässern  des S tu tzens 
am  K u pferroh r genügen. Sobald  d er Ofen W ind  bekom m t, 
beginnen A nzeigegerät u n d  Schreiber zu  arbeiten .

P a u l  B e rg e r .

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).
K o n t i n u i e r l i c h e  B l e c h s t r a ß e  d e r  O t is  S t e e l  Co. in  

C le v e la n d .
N ach  F . L . P r e n t i s s 2) u n d  C h a r le s  L o n g e n e c k e r 3) 

w ird der in ach t ölgefeuerten 150-t-Siem ens-M artin-O efen erzeugte 
S tah l in  Blöcke von  559 X  610 bis zu 610 X  1219 m m  Q uerschn itt 
vergossen, die in  zehn einkam m erigen, einem  vierkam m erigen und  
zwei einkam m erigen m it K oksofengas u n d  Oel gefeuerten  Tief- 
ö fen 'e rw ärm t u n d  in  einer 1016er B lockstraße zu B ram m en von

Sch/epper

B/ockschere
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Blockstraße 
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von zusam m en 16 O elbrennem  geheizt, von  denen fünf durch die 
Gewölbedecke ragen, u m  die  au f den  G leitrohren  liegenden 
B ram m en von  oben zu  erw ärm en , w ährend  sie durch  fünf andere 
B renner von  u n te n  e rh itz t w erden. D ie sechs anderen  Brenner 
h a lten  die au f dem  D urchw eichungsherd  am  A usstoßende des Ofens 
liegenden B ram m en  au f gleicher T em p era tu r. D ie in  den Reku­
pera to ren  des Ofens auf e tw a 565° vorgew ärm te L u ft w ird den zehn 
zuerst gen an n ten  B ren n ern  zugeführt.

Die B ram m e g eh t zu  dem  ersten  D uogerüst der Vorstraße, 
das zum  B rechen d er Schlacke b e n u tz t w ird, ab e r  auch  eine gewisse 
D ickenabnahm e h e rv o rru ft. D a d ie B lockstraße B ram m en von 
n u r  1140 m m  B reite  w alzt, so m üssen B ram m en  von größerer 
L änge als 1140 m m  u n d  bis zu  1650 m m  um  90° vor dem  ersten 
G erüst g ed reh t w erden, u m  en tsp rechend  b re ite  Bleche erzeugen 
zu  können ; zu  diesem  Zweck is t  je  eine B ram m endrehvorrichtung 
vor dem  ersten  G erüst, zw ischen dem  ersten  G erüst und  ersten 
S tauchgerüst sowie zw ischen dem  zw eiten G erüst u nd  dem  zweiten 
S tauch g erü st vorgesehen. Alle G erüste  der gesam ten  Anlage sind 
in  gerader L inie h in te re in an d er an geordnet (Abb. 1); au s Zahlen- 
tafel 1 sind  d ie A ngaben ü b e r die G erüste, M otoren u n d  Abstände 
der G erüste v oneinander zu  ersehen. D ie A bstände zwischen den 
sechs G erüsten  d er V orstraße  sowie zw ischen d er V orstraße und 
der v iergerüstigen  F e rtig s tra ß e  sind  so groß, daß  das W alzgut 
n ich t durch  zwei G erüste g leichzeitig  läu ft.

Zwischen den  F ertig g e rü sten  sind  D ruckluft-Sehlingen­
span n er angeordnet, die von  dem  die W alzenum drehungen regeln­
den  S teuerm ann  von  d er B ühne aus b e tä tig t werden.

Zum  E n tfe rn en  des W alzsin ters bei dickerem  W alzgut wird 
D ruckw asser von  70 a t  an  den  V orw alzgerüsten  u n d  an  zwei 
S tellen zw ischen dem  le tz ten  Vorwalz- u n d  dem  ersten  Fertig­
g erü st au f d as B lech g esp ritz t, bei d ünnerem  Blech jedoch nicht.

D as fertig e  B lech g e h t vom  le tz ten  F e rtig g e rü s t entweder 
geradeaus zu  einem  d er beiden  W ickelm aschinen am  E nde des 
A uflaufrollganges, oder es k a n n  se itlich  zu  einem  K ü h lb e tt von 
49 m  L änge u n d  21 m  B reite  gesch lepp t w erden ; an  dem  nach dem 
W alzw erk  zu  liegenden E nde des A bfuhrro llganges steh t eine 
fliegende um laufende Schere, d ie m it ih ren  M essern von  1828 mm
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ty/ck/er 
\  \

Drücker

A b b i l d u n g  1 .  K o n t i n u i e r l i c h e  B l e c h s t r a ß e  d e r  O t i s  S t e e l  O o . i n  C l e v e l a n d .
B/iegende Schere.

Stape/eomOhtungSrC

G e ­
r ü s t
N r .

B a u a r t
d e r

G e r ü s t e

W a l z e n d u r  c h -  
m e s s e r

l a

2 a

3 a

51 bis 203 m m  Dicke u n d  140 
bis 1140 m m  B reite  ausgew alzt 
und  nach  A bschneiden der E nden  
an  einer dreizylindrigen 850-t- 
Schere m it E ndenförderband  in  
L ängen  bis zu 3,66 m  geschnit­
te n  w erden. D iese B ram m en 
können en tw eder geradeaus zum  
ersten  W alzgerüst der k o n ti­
nuierlichen B lechstraße laufen, 
oder sie w erden h in te r  der 
Schere se itw ärts abgeschoben 
u n d  ü b er ein  geneigtes Schlep­
p e rb e tt  bis zum  E insetzro llgang 
befördert, d e r sie zu  einem  der 
beiden kontinu ierlichen  B ram ­
m enstoßöfen oder zu einem  S ta ­
pellager schafft. Je d e r  Ofen kann  
30 t / h  k a lte r  oder 50 t / h  w ar­
m er B ram m en erw ärm en und  
h a t  zwei B lockdrücker, d ie  beim  
E insetzen  langer B ram m en zu ­
sam m en arbeiten . D ie H erd- 
b re ite  b e trä g t 4,3 m , die Länge 
17,4 m , h iervon  b es teh t ein 
Teil von  e tw a 4,1 m  Länge aus 
chrom haltigem  feuerfesten  Stoff 
u n d  d ien t zur gleichm äßigen 
D urchw eichung u n d  -w ärm ung 
d er B ram m en ; bis zum  B eginn dieses H erd teiles reichen auch  die 
w assergekühlten  G leitrohre. D ie Oefen w erden durch  drei G ruppen

») Vgl. S tah l u. E isen  52 (1932) S. 809/11.
2) Iro n  Age 129 (1932) S. 924/26 u . 18 im  A nzeigenteil.
3) B las t F u m . & Steel P la n t  20 (1932) S. 89/100, besonders 

S. 95/97.

Z ahlentafel 1. A n g a b e n  ü b e r  d ie  k o n t i n u i e r l i c h e  B l e c h s t r a ß e  d e r  O t i s  S te e l  Co.

D u o

S t a u c h ­
g e r ü s t

D u o

S t a u c h ­
g e r ü s t

D u o

S t a u c h ­
g e r ü s t

D u o

S t a u c h ­
g e r ü s t  

T r i o ,  a l s  
D u o  

b e n u t z t

V i e r -
w a lz e n -
g e r ü s t

8 1 3

8 1 3

8 1 3

8 1 3

U n t e r -  u n d  O b e r ­
w a l z e  7 6 2  m m  0 ,  

M i t t e l w a l z e  
5 5 8  m m  0  

A r b e i t s w a l z e n  
5 2 0  m m  0 ,  
S t U t z w a l z e n  

1 1 4 3  m m  0

B a l l e n -

1 8 2 8

1 8 2 8

1 8 2 8

1 8 2 8

1 8 2 8

1 8 2 8

9
10

V i e r  w a l z e n g e r ü s t e ; 
D u r c h m e s s e r  u n d  B a l l e n l ä n g e  d e r  

W a l z e n  w ie  b e i m  6 .  G e r ü s t

A n t r i e b s m o t o r

P S

8 0 0

1 5 0

1200

1 5 0

1 6 0 0

1 5 0

2000

1 5 0

3 0 0 0

2 5 0 0

3 5 0 0
3 5 0 0
3 5 0 0
2 5 0 0

U / m i n

6 0 0

6 0 0

2 4 0

1 7 5 /3 4 0
1 7 5 /3 4 0
1 7 5 /3 4 0
2 0 0 / 4 0 0

S t r o m a r t

2 2 0 0  V  D r e h ­
s t r o m  6 0  P e r / s

2 2 0 0  V  D r e h ­
s t r o m

2 2 0 0  V  D r e h ­
s t r o m

2 2 0 0  V  D r e h ­
s t r o m

2 0 0 0  V  D r e h ­
s t r o m

1 1 0 0 0  V  D r e h ­
s t r o m ,  

S y n c h r o n m o t o r

6 0 0  V  
G l e i c h s t r o m

o b  m i t  
o d e r  o h n e  
V o r g e l e g e

D r e h z a h l  
d e r  W a l z e n

U / m i n

m i t

m i t

m i t

m i t
V o r -

1 6

1 6

21

2 8

3 4

6 1

4 1 — 8 2
6 7 — 1 3 4
9 6 — 1 9 2

1 1 5 — 2 2 0

A b s t a n d  d e r  
G e r ü s t e  

v o n e i n a n d e r

Z w is c h e n  d e n  
G e r ü s t e n  1 b is  
6  s t e i g t  d e r  
A b s t a n d  v o n  
8 ,4  a u f  1 3  m

Z w is c h e n  d e m  
6 .  u n d  7 . G e ­

r ü s t  2 5 ,1 4  m

I Z w is c h e n  d e n , 
> G e r ü s t e n  7 b is . 

10  j e  6 ,4  m

L änge B lech von  1,7 b is 6,4 m m  D icke in  L ängen  von 1,52 bis 
6,1 m, u n d  zw ar bei L ängen  von  1,52 bis 3,05 m  m it 2 m m  Längen- 
Steigerung u n d  e inem  L ängensp ie lraum  von  i  2 m m , bei Längen 
von 3,05 bis 6,1 m  m it 3 m m  L ängensteigerung  u nd  einem  Längen­
sp ie lraum  von 3 m m  schneiden k an n . V or dem  Zerschneiden 
du rch lau fen  d ie B leche noch  K lem m ro llen  u n d  eine an  der Schere 
angeb rach te  R o llen rich tm asch ine . D ie geschnittenen Tafeln
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werden h in ter der Schere du rch  eine V orrich tung  au fgestape lt 
und sind versandfertig .

Am anderen E nde des A bfuhrro llganges s te h t eine Zwei­
ständerschere, um  längere B leche als d ie von  d er fliegenden Schere 
geschnittenen schneiden zu können .

Der K ühlbett-A uflaufro llgang  b es teh t au s ach tz ig  E lek tro - 
rollen von 252 m m  D m r., die in  G ruppen  v on  zw anzig S tück  
angeschlossen sind u nd  als E inzelg ruppen  g es teu e rt w erden können, 
und zwar werden 4 s beim  A nlaufen  u n d  2  s beim  S tillsetzen  
gebraucht. Diese A nordnung  b en ö tig t einen k leineren  U m form er­
satz, als wenn alle ach tz ig  R ollen  gleichzeitig  ges teu ert w ürden. 
Die Um fangsgeschw indigkeit d e r R ollen  is t  gleich der W alz­
geschwindigkeit des le tz ten  F ertig g e rü stes  u n d  schw ank t zw ischen
3,05 und 6,10 m /s; das gleiche g ilt fü r  die W ickelm aschinen, die 
Streifen bis zu 1675 m m  B reite  au f w ickeln k ö n n en ; d ie  B unde von 
1065 mm äußerem  D urchm esser gehen auf einem  K e tten fö rd e r­
band von jedem  W ickler zum  L ager u n d  von  d o r t zum  K a ltw a lz ­
werk.

Die Stützw alzenzapfen  der F ertig g e rü s te  h ab en  an  der 
Antriebsseite zy lindrische R ollen lager u n d  a n  der en tgegen­
gesetzten Seite kegelige R ollenlager. F ett-D ru ck sch m ieru n g  
wird bei etw a 1600 L agerstellen  u n d  O el-D ruckschm ierung bei 
den Zapfen der A ntriebsvorgelege, den  W alzen lagem  u n d  den  
Kammwalzgerüsten d er V ierw alzengerüste angew endet.

Die Anlage is t  fü r eine m onatliche E rzeugung  von  50 000 t  
Blechen von 610 bis 1650 m m  B re ite  u n d  1,7 bis 6,4  m m  D icke 
vorgesehen. Heinrich Fey.

Die Betriebsüberwachung von drei Schmalspurlokomotiven eines 
Thomas- und Siemens-Martin-Werkes.

Eine V orausbestim m ung d er F ah rz e ite n  (Fah r- oder D ienst­
plan) ist, abgesehen von  K oks-, E rz -, H afen- und  Z ubringerzügen, 
im H üttenbetriebe n ic h t im m er m öglich, d a  sich die A rbeiten  
nicht nach der U hrzeit, sondern  n ach  d en  veränderlichen , n ich t 
sicher genug e inzuhaltenden  u n d  v o rauszubestim m enden  A bstich ­
zeiten von Oefen u n d  K o n v erte rn  abw ickeln. T ro tzdem  is t auch  
hier eine Z eite rm ittlung  u n d  U eberw achung  (E rm ittlu n g  des 
zeitlichen A usnutzungsgrades) m öglich.

S innbilder u n d  Z ahlen au f einem  besonderen  B eobach tungsbogen  
v e rm erk t. So b ed eu te t z. B. in  Abb. 1-

1): L okom otive 2 fä h r t  leer zum  S ch u ttk ip p e r.
2): L okom otive 3 b rin g t v ier leere  S chu ttw agen  zum  Siem ens- 

M artin -W erk ; W artezeit, d a  L okom otive 1 den  vollen 
Sch lackenkübel von  K o n v erte r  .4 abholt.

usw.
D ie L okom otiv arb e iten  w urden  in  a c h t G ruppen  u n te r te ilt, 
de ren  Is tze itau fw an d  m it den  du rch  w eitere E inzelun te rsuchungen  
gew onnenen Sollzahlen fü r  häufiger w iederkehrende A rbeiten , 
w ie z. B. F a h r t  zu r H alde u n d  zum  F allw erk , au f d ie  Schnellig­
k e it  ih re r A usführung h in  verglichen w ird . Die au f d ie einzelnen 
T ä tigke itsg ruppen  en tfa llenden  Z eiten  sin d  in  Abb. 1, u n ten , 
fü r  jew eils 2 h  zusam m engezählt. Bei einiger U ebung  e rk en n t 
m an  le ich t d en  A rbeitsgang  u n d  k a n n  sich aus dem  S chaubild  
den  zeitlichen  A blauf genau  abgreifen u n d  m it dem  S o llarbe its­
aufw and, den  m an  d u rch  E inzelstud ien  festgelegt h a t ,  vergleichen. 
Sollzeiten sind  z. B .:

A bholen u n d  Z urückfahren  d er Schlackenkübel des
T hom asw erks ............................................................................6 m in

Spiegeleisen u n d  F e rro m an g an  h o l e n  7 m in
K o n v erte rsch u tt zum  K ip p er f a h r e n .....................................5 m in
R ü c k fah rt zum  K o n v e r t e r  5 m in
D olom itsteine u n d  Masse h o l e n  4 m in
Pfannenseh lacke zum  A bstellgleis f a h r e n ............................4 m in
Schlackenpfanne vom  Siem ens-M artin-O fen holen  u n d

h i n b r i n g e n ................................................................................ 20 m in
F a h r t  zu r H alde u n d  zu rück  usw.

A us d iesen E inzelheiten  lä ß t sich fü r  jede E rzeugungshöhe der 
G esam tzeitbedarf usw . berechnen. D er G esam tausnu tzungsg rad  
(ohne B ereitschaftszeit) be tru g  bei d re i L okom otiven  au f zwei 
Sch ich ten  u n d  zwei L okom otiven  au f der d r i tte n  S ch ich t bei 
v ier S iem ens-M artin-O efen u n d  drei K o n v erte rb e trieb en  4 6 ,5 % .

Die U n tersuchung  ergab, d aß  m an  bei dem  derzeitigen  
B e triebszustand  einschließlich K onverte rau sm au eru n g  m it zwei

I  P o n z e r/e rd e d ie n u n g  » a  / ä A r fz u rb z iv . ra n  ä e r ffa / d e  

US .-M -0 /e a -ß e d ie n a n g  v/////////a fn /rriz u m 6 z iv . m m Z ä /itze r/r

1 ra n g ie re n  iA e m a s iv e r/i I 

] ra n g ie re n  S .-M .-tV e ri/ i 2  i P o /r/e n  n e /rm e /r

] s o n s f/g e  P rA e ife n

F e ia A e n e r/ riä ra n g : Gesamizeii: 2-22* 7-78-22S/unc7en

% o  c W acieapPPe
▲ A W agenfür ßaiomii. ScAuP
m □  Sie/ne
m. r . - Spiegeieisen
H U I " "  M i/M en 
A ¿3 sonsi/ges /ffa ier/a i

~  rangieren 
+  ff/e/sg esp erri

A b b i l d u n g  1 .  U n t e r s u c h u n g  d e r  

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

T h o m a s -  u n d  S i e m e n s - M a r t i n -  

W e r k e s .

domn eni/ä/Pau/'- 3 1 S-P.-2/An zurPa/dez.fa//izer/rPramastfS.-P-PeriKerscAied. J/unden %

ZoPomoAze 7 
iaPomo/ize 2 
iaPema/ize 3

8.22
a32

2.32

2.22
2.72 7.27

2.82
7.37
7.22 7.72

2.33
2.23
3.72

72.22
73.23 
2.37

23.2
22.2 
33.2

Zusammen 3.73 3.72 2.73 7.27 2.23 7.72 3.22 23.72 22.2

r
•% w

\

¿oiemaiize
PArzeii

723 723 723 
7-72 72-72 72-73

Als Beispiel w ird  die U n te rsu ch u n g  d er A rbeitsw eise von  d rei 
zusammenarbeitenden Schm alspu rlokom otiven  im  T hom as- und  
Siemens-Martin-W erk b ehandelt, d ie zum  E in sp a ren  von  einer 
Lokomotive füh rte . Von einem  alle  6 h  abgelösten  Z eitnehm er, 
der von der H ochofenbühne einen g u te n  U eberb lick  h a tte ,  w urden  
gleichzeitig die Ofen- u n d  K o n v erte rab stich e  sow ie d ie drei 
Lokomotiven b eo bach te t u n d  deren  A rb e it m it  e inem  Dia- 
gnostiker1) aufgenom m en. Die V orgänge w urden  d u rch  Zeichen,

*) Vgl. Arch. Eisenhüttenw es. 2 (1928/29) S. 261/82 (B e­
triebs w.-Aussch. 26).

723 723 723
2-3 8-73 72-72

L okom otiven  au sk o m m t u n d  die d r i tte  L okom otive au ch  w ährend  
d er w eiteren  zwei Schichten  e insparen  k an n , zu m al d a  zu r H e ra n ­
schaffung des K o n v erte rfu tte rs  d er D o lo m itk ran  u n d  die B oden­
k a tze  herangezogen w erden können.

D ie A rbeiten  der L okom otiven  w u rd en  n ach  D ring lichkeit 
u n te r te ilt  in  „ so fo rt“  (K onverte rbed ienung), „b in n en  10 m in “ 
u n d  „b in n en  1 h “ auszuführende A rbeiten , u m  einen g la tte n  
B e triebsab lau f zu  gew ährleisten.

W ilh .  K a l k h o f  u n d  W ilh .  S c h e n d e k e h l .
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Gegen Temperaturänderungen unempfindliche Magnesitsteine.
In  der obigen A rbeit von  K . E n d e l l 1) sind infolge von  

R echenfehlern die au f S. 760 angegebenen W erte  Md u n d  Tmax 
n ich t zutreffend. H ierfür m uß es heißen:

Md =  2 1  kg • cm,
Tmax =  26 k g /cm 2.

B en u tz t m an  die genauen G leichungen fü r  V ie rk a n ts tä b e :
4,5 • Md

l ü  ’
T m a x

9
<P

größ te V erdrehungsspannung  xmax =

7,2 M d • 1 4,5 M d
G leitm odul G =

h* h 3 •
h -  &

größ te V erdrehung 9  =  ^ p

so erg ib t sich fü r  T m a x  28 k g /cm 2.
D ie W erte  der Zahlentafel 1 (S. 761) sind  daher durch  folgende 

zu ersetzen.
Z ahlentafel 1. G r ö ß te  V e r d r e h u n g  u n d  G le i t -  b z w . 
E l a s t i z i t ä t s m o d u l n  v o n  f ü n f  v e r s c h i e d e n e n  M a g n e s i t ­
s t e in e n  u n d  e in e m  t e m p e r a t u r u n e m p f i n d l i c h e n  S c h a ­
m o t t e s t e i n  E  h e i  e i n e r  V e r d r e h u n g s s p a n n u n g  v o n  

T m a x  28 k g /cm 2 b e i  20 u n d  900°.

M
a

g
n

e
si

ts
te

in

G r ö ß t e  V e r d r e h u n g  cp 
b e i

G l e i t -
m o d u l

G

E l a s t i ­
z i t ä t s ­
m o d u l

„  1 3  G  

E = —

M i t t l e r e r  
l i n e a r e r  
A u s d e h -  

n u n g s -  
k o e f f i -  
z i e n t  ß  

z w i s c h e n  
2 0  u n d  

9 0 0 °  
1 0 - 5

T e m p e -  
r a t u r -  

e m p f i n d -  
l i c h k e i t  

S  =  
ß 2 0 — 9 0 0 °  

q) b e i  9 0 0 °

Z a h l  d e r  
ü b e r -  

s t a n d e -  
n e n  A b -  
s c h r e k -  
k u n g e ni n  k g / m m 2

2 0 ° 9 0 0 ° b e i  2 0 °

A 0 ,0 0 0 0 6 7 0 ,0 0 0 0 6 7 4 1 8 0 1 0  9 0 0 1 ,0 6 0 ,1 5 8 1 ,5
B 0 ,0 0 0 0 3 4 0 ,0 0 0 0 3 4 8 2 5 0 (  ? ) 2 1  5 0 0 ( ? ) 1 ,0 0 0 , 2 9 4 ( ?) 1 ,5
O 0 ,0 0 0 0 6 7 0 , 0 0 0 1 4 1 8 0 1 0  9 0 0 0 ,9 8 0 ,0 9 8 3 ,5
D 0 ,0 0 0 1 0 ,0 0 0 2 2 8 0 0 7 2 8 0 1 ,0 6 0 ,0 5 3 12
E 0 ,0 0 0 3 4 0 ,0 0 0 5 3 8 2 0 2  1 3 0 1 ,0 0 0 ,0 1 9 >  3 0
F 2) 0 ,0 0 0 3 4 0 ,0 0 0 3 4 8 2 0 2 1 3 0 0 ,4 5 0 ,0 1 3 >  3 0

E ntsp rechend  der v o rle tz ten  S palte  d ieser Zahlentafel 1 
ändern  sich auch  die in  der Abszisse der Abb. 9 (S. 763) angege­
benen Zahlen der T em peratu rem pfind lichke it S.

1) S tah l u . E isen  52 (1932) S. 759/63.
2) T em peratu runem pfind licher S cham otteste in .

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Ingenieure.

D er V erein deu tscher Ingen ieure v e ra n s ta lte t an  Stelle seiner 
d iesjährigen H aup tversam m lung  Sam stag , den 15., u n d  Sonntag, 
den  16. O ktober 1932, in der Technischen H ochschule zu  B erlin  
eine w i s s e n s c h a f t l i c h e  T a g u n g  m it folgender T agesordnung.

S a m s t a g ,  d e n  15. O k t o b e r  1932:
Professor ®T>3¡ttg. R ö t s c h e r ,  A achen: „D ie E rm ittlu n g  
der S pannungsverteilung in K o nstruk tionste ilen  durch  D ehnungs­
m essungen“ ; ®t.sQttg. E . L e h r ,  B e rlin : „Schw ingungsm eß­
techn ik , heu tiger S tand  u n d  Ziele fü r  die W eiteren tw ick lung“ ; 
P rofessor ®r.=Qng. R . P l a n k ,  K arlsru h e : „D ie K älte tech n ik  
im  D ienste der L ebensm itte lbew irtschaftung“ ; Professor ®r.*5n9-
G. S c h le s in g e r ,  B e rlin : „D er heu tige S tan d  der Z erspanungs­
forschung“ ; P a te n ta n w a lt j£r.»3ttg. R . M e ld a u ,  B e rlin : „D ie 
B edeutung  der physikalischen u n d  chem ischen E igenschaften  
des S taubes fü r die In d u s tr ie “ ; P rofessor ®r.«Qng. H . D. B r a s c h ,  
H am burg : „D ie E la s tiz itä t d e r industrie llen  Selbstkosten  in  
K risenze iten“ ; $r.^jng. 0 .  K i e n z l e ,  B e rlin : „W issenschaft­
liche B etriebsführung  bei der E rzeugung  von G egenständen des 
täg lichen  B edarfs“ ; P rofessor ®r.»3üg. E . S c h m i d t ,  D anzig: 
„D er S tan d  der Forschung  auf dem  G ebiete der W ärm eüber­
trag u n g “ ; P rofessor ®r.*3¡rtg. M. J a k o b ,  B erlin : „N euere A n­
schauungen u n d  V ersuche ü b er d ie  Vorgänge beim  V erdam pfen 
u n d  K ondensieren“ ; P rofessor ®r.»^ng. A. N ä g e l ,  D resden, 
u nd  ®r.=£jttg. 0 . H o l f e l d e r ,  D resden : „N euere  F o rschungs­
ergebnisse über den E inspritzvorgang  bei D ieselm otoren“ .

S o n n t a g ,  d e n  16. O k t o b e r  1932:
P rofessor D r. L. P r a n d t l ,  G ö ttingen : „U eber neuere E rg eb ­
nisse der S tröm ungsforschung“ ; O beringenieur W . G. N o a c k ,  
B aden  (Schw eiz): „D ruckfeuerung  v on  D am pfkesseln in  V er­
b indung  m it G astu rb in en “ ; P rofessor D r. K . W . W a g n e r ,  
B erlin : „D as L ärm prob lem  vom  S ta n d p u n k t des In gen ieu rs“ .

Sam stag , den  15. O ktober, 18.30 U hr, fin d e t im  n e u e n  
P h y s i k a l i s c h e n  I n s t i t u t  ein  B e g r ü ß u n g s a b e n d  s ta t t ,  bei 
dem  Professor 3)r.=Qttg. E . H e i d e b r o e k ,  D resden, über 
„M aschine u n d  A rbeitslosigkeit“ sprechen w ird.

W eitere E inzelheiten  sind  bei der G eschäftsstelle des V ereines 
deu tscher Ingenieure , B erlin  N W  7, Ingen ieurbaus, zu erfragen.

American Iron and Steel Institute.
Auf der F rü h ja h rsv e rsam m lu n g  des A m erican Iron  and 

S tee l I n s t i tu te  am  19. M ai 1932 in  N ew  Y ork  w urden folgende 
V orträge g eh a lten :

H . W . G r a h a m ,  P ittsb u rg h , sp rach  ü b er eine 
Neuzeitliche Auffassung der Stahlqualität.

E s is t h eu te  im  allgem einen üb lich , technische Schriften 
m it um fassenden  B ew eisun terlagen  in  F o rm  von  Zahlen tafeln, 
K urven , B ildern  u. dgl. zu versehen. W enn  diese D arstellungs­
weise e inerse its große V orzüge h a t, so so llte doch n ich t übersehen 
w erden, d aß  ih r  zugleich einige bedenkliche N achteile anhaften: 
Die Sprache d er K u rv en  u n d  Z ahlen tafe ln  w irk t vielfach so 
bew eiskräftig , d aß  die sich d a ra u s  ergebenden  L ehren  zu leicht 
als allgem ein gültige R egeln in  d ie T echnik  übernom m en werden, 
ohne dabei zu beach ten , daß  d ie A ngaben  n u r  fü r  besondere, 
begrenzte  B edingungen  gelten . So k a n n  d ie verführerische, 
scheinbare K la rh e it von  K u rv en  das gesunde U rte il mißleiten 
u n d  die w ahren  Z usam m enhänge verdecken.

G raham  g eh t in seiner A rb e it ungew öhnliche W ege. E r ver­
z ich te t au f d ie M itte ilung  von  Z a h le n ; unbeein fluß t durch  Einzel­
fälle w ird die große L inie u nse rer A uffassungen ü b er S tahlquali­
tä te n  in  einer fa s t technisch-philosophisch  zu  nennenden Weise en t­
w ickelt. Diese besondere N o te  d er A rbeit is t  zugleich ihre Stärke.

D er V erfasser v e r t r i t t  die A nschauung , d aß  verschiedene 
F eh ler, die gelegentlich im  S tah l V orkom m en, au f eine Gruppe 
verw an d te r U rsachen  zu rü ck g efü h rt w erden  m üssen, die im 
einzelnen zur Z eit noch unzureichend  b e k a n n t sind. Die üblichen 
P rü fungen  verschaffen  h ie r keine A ufk lärung . G ute Organi­
sa tion  d er Forschung  u n d  Z usam m enarbeit zwischen den for­
schenden S tellen w ürde den  besten  W eg zu r V ertiefung unserer 
K enntn isse darstellen .

V or wenigen Ja h rz e h n te n  w aren d ie A bnahm evorschriften 
chem ischer oder physika lischer A rt noch  sehr allgem ein gehalten. 
Bei der S tah lv era rb e itu n g  w urde ein g rößere r Ausschuß als nicht 
ungew öhnlich b e tra c h te t. D ie techn ische E n tw ick lung  h a t dann 
zu einer so k laren  B eherrschung  d er S tah lherste llung  geführt, daß 
h eu te  eine fa s t ausschußfre ie V erarbeitung  des S tah les die Regel 
ist. H eu te  lassen sich A bnahm ebedingungen  gew ährleisten, die 
früher als u n erfü llb ar gegolten  h ä tte n .

G raham  besp rich t sodann  „geheim nisvolle Bruchursachen“ 
in  S täh len , die tro tz  g enauester A bnahm eprü fung  auch heute 
noch Vorkom m en, u n d  die m it d er „ Q u a l i tä t“  des Stahles in 
u rsäch lichem  Z usam m enhang  stehen . D era rtig e  Verhältnisse 
h a tte n  1890 H . M. H o w e 1) d azu  gefü h rt, in  seinem  Buch ein 
ganzes K ap ite l d e r „U nzuverlässigkeit des S tah les“ zu widmen. 
Jeden fa lls g ilt auch  h eu te  noch, d aß  unsere allgem einen K ennt­
nisse über Seigerungen, K orng röße, Zeilengefüge, Zähigkeit, 
R e in h e it des S tah les n ich t ausreichen, u m  die S tah lgü te  genügend 
zu kennzeichnen.

N ach einigen B em erkungen  ü b e r d ie verschiedenen Arten 
von  au ftre ten d e n  S chäden (B ruch , V erschleiß, K orrosion) und 
ü b er die u n m itte lb a re n  B ruchu rsach en  g eh t G raham  auf die 
„ E m p f i n d l i c h k e i t “  d er S täh le  gegen verschiedene Schäden 
ein. S täh le  gleicher Z usam m ensetzung  können  verschiedene 
E m pfind lichkeit haben , w obei d ie  E m p fin d lich k e it z. B. durch 
das V erhalten  des S tah les gegen W ärm ebehandlungen , gegen 
K a ltb earb e itu n g , gegen A lterung  u . dgl. gekennzeichnet werden 
k an n . V ielfach is t  die Z unahm e von  H ä r te  u n d  Sprödigkeit bei 
K altb ea rb e itu n g  ein gu tes M aß fü r  d ie E m pfind lichkeit. Die 
E rfah ru n g en  lehren , d aß  ein  S tah l m it ausgesprochener Em pfind­
lichkeit gleichzeitig  fü r  die versch iedensten  Verwendungszwecke 
unzu läng lich  ist.

D ie E m p fin d lich k e it des S tah les rü h r t  v o r allem  vom  Schmelz­
verfah ren  her. E in e  A rbeitsw eise, d ie d ie H erstellung  eines 
unem pfind lichen  S tah les m it v ern ü n ftig en  K osten  gestatte t, 
m üß te  g leichzeitig  eine V ielheit v on  h eu te  noch bestehenden 
Schw ierigkeiten beseitigen. E in  solches V erfahren  m üßte zunächst 
au f K oh lensto ffstah l A nw endung finden , w ürde sich dan n  aber 
auch  au f leg ierte  S täh le  ü b e rtrag e n  lassen. B esonders ist zu 
berücksichtigen, d aß  gerade  solche E lem en te , d ie heu te  in den 
laufenden A nalysen n ich t b es tim m t w erden, w ie S tickstoff und 
Sauerstoff, B each tu n g  verd ienen .

Die E m pfin d lich k e it eines S tah les k a n n  bere its in  der Q ualität 
des R oheisens oder des S ch ro tts  ih re  U rsache  haben . Man kann 
w eiter feststellen , d aß  sich d iesen  e rs ten  E inflüssen  die W irkung 
des S tah lherste llungsverfah rens ü b erlag ert. D ie Em pfindlichkeit 
w ird  w eniger d u rch  A nw esenheit schäd licher E lem en te  allein als 
d u rch  ih re  k ritisch e  V erteilungsform  b ed in g t sein. V erm utlich 
is t eine m ittle re  G röße von  A usscheidungen fü r die Em pfindlichkeit

')  M etallurgy of S teel (New Y o rk : Scientific Publishing 
Co. 1890).
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des Stahles veran tw ortlich , w ährend  sehr große u n d  sehr kleine 
Ausscheidungen von  geringerem  E in fluß  sind. Die W irkung  
großer oder m ittle re r A usscheidungen e r lä u te r t  d e r V erfasser 
in sehr klarer W eise b ild lic h : B e tra c h te t m an  von  einem  F lugzeug 
aus eine Insel in einem  F lu ß , so w ird  m an  feststellen , daß  der 
Fluß durch die In se l in  se iner B ew egung w enig g ehem m t w ird. 
Denkt man sich aber die F läche  d er In se l au fgete ilt und  in  F o rm  
zahlreicher kleiner P fe iler in  das F lu ß b e tt  e ingestreu t, so w erden 
diese Teilchen eine sehr w esentlich  s tä rk e re  B ehinderung  des 
Wasserlaufs bedeu ten , als es d ie In se l ta t .

Die E m pfindlichkeit des S tah les p rä g t sich am  stä rk s ten  
in Form der A l t e r u n g  aus. D aß K ohlensto ffausscheidungen  
allein nicht für die E m pfind lichkeit v e ran tw o rtlich  sein können, 
geht daraus hervor, d aß  v ielfach  S täh le  gleichen K ohlensto ff­
gehalts sehr verschieden em pfind lich  sind . V on zwei S täh len  
wird bei gleicher K altv erfo rm u n g  d er em pfindlichere S tah l 
die höhere K a lth ä rtu n g  erfah ren . G raham  sch läg t vor, die 
Empfindlichkeit des S tah les schaubild lich  en tw eder so d a rz u ­
stellen, daß auf der e inen Achse d ie K altv erfo rm u n g , au f der 
anderen die K erbzäh igkeit, oder d aß  auf d er einen Achse die 
Kaltverformung, au f d er anderen  die H ä rte  au fgetragen  w ird. 
Man kann ferner auch  auf der e inen  A chse die B rinellhärte , auf 
der anderen die K erbzäh igkeit von k a ltv erfo rm tem  S tah l au f­
tragen. Diese Schaubilder gelten  z u n äch s t fü r Z im m ertem p era tu r; 
für hohe oder tiefe T em p era tu ren  w erden sich ähn liche S chau­
bilder ergeben. S tah l m it ausgep räg te r E m pfin d lich k e it is t  bei 
tiefen T em peraturen  ste ts  spröde, w as fü r  viele p rak tisch e  V er­
wendungszwecke b ea c h te t w erden  m uß.

Die E rm ittlu n g  der K e r b z ä h i g k e i t  im  k a l t v e r f o r m t e n  
Z u stan d  (oder g ea lte rten ; d er B e ric h te rs ta tte r)  is t  im  allgem einen 
die z u v e r l ä s s i g s t e  P r ü f u n g  a u f  d ie  E m p f i n d l i c h k e i t  
eines Stahles und  h a t  B edeu tung  se lbst fü r  solche Fälle , wo das 
betriebsmäßige S tü ck  keiner u n m itte lb a re n  K erbschlagbean- 
spruchung unterw orfen  w ird .

Die V erw endung unem pfind licher S täh le  h a t  besondere 
Bedeutung, u. a. weil eine K a ltv erfo rm u n g  bei sehr vielen b e tr ieb ­
lichen Fertigungen unverm eid lich  ist, sei es das R ich ten  von 
Trägern, das R ich ten  von  A chsen, das S tanzen , das Schneiden, 
Schweißen, E inw alzen von  R o h ren  u. a . m . G raham  erw äh n t 
das Beispiel einer k a ltg e rich te ten  A utom obilan triebsw elle  und  
sagt: „Zwei Ja h re  A lterung  im  G ebrauch , d a n n  ein  k a lte r  Tag 
und ein plötzliches E in lassen  d er K up p e lu n g  sind  die einzigen 
weiteren Bedingungen zu r H erv o rru fu n g  eines B ruches.“  W enn 
man im allgem einen fests tellen  m uß, daß  die E m pfind lichkeit 
eines Stahles eine höchst u n erw ünsch te  E igenschaft ist, so w ider­
spricht dieser T atsache n ich t, d aß  fü r  besondere A usnahm efälle 
der empfindliche S tah l vorzuziehen  sein kann .

Die A eußerungen von G raham  erscheinen um  so beach tlicher, 
als er zahlreiche auf diesem  G ebiet bestehende deu tsche A rbeiten  
nicht erw ähnt u n d  offensichtlich  n ich t k en n t. Seine M einung, 
die sich m it den  d eu tschen  A uffassungen ü b e r d ie B edeutung  
der A l t e r u n g s s i c h e r h e i t  d e s  S t a h l e s  deck t, s te llt  zu diesen 
eine wichtige P aralle le  d ar. A . Fry.

Ueber
Nichtzerstörende Prüfverfahren für Stahl und Eisen

berichtete R o b e r t  F . M e h l ,  M iddletow n (Ohio).
Der B ericht befaß t sich in  d er H au p tsach e  m it den  m ag n e ti­

schen (elektrischen) u n d  m it den  rad iog rap h isch en  P rü fverfah ren . 
Die E rörterung der m agnetischen  M eßverfahren  g e h t n ich t ü b er 
eine Zusam m enstellung h inaus, die ü b e r  dieses G ebiet v o r re ich ­
lich Jahresfrist ersch ien1).

U nter radiograph ischen  P rü fv e rfa h re n  sin d  d ie  D urch leuch­
tungen m it R öntgen- u n d  m it y -S tra h le n  zu  verstehen . D ie B e­
schreibung dieser M eßverfahren  im  einzelnen, besonders der

l ) E. G e ro ld :  M itt. F o rsc h .-In s t. V erein. S tahlw erke, 
Dortmund, 2 (1931) Lfg. 2, S. 23 /37 ; vgl. S ta h l u . E isen  51 (1931)
S. 428/32.

E nergiequellen , einige B e trach tu n g en  ü b er B estrah lungszeiten  
u n d  ü b er d ie bei den  einzelnen V erfahren  au ftre ten d e n  F eh ler 
sowie Beispiele ü b er p rak tische  A nw endungen b ringen  n ich ts 
w esentlich Neues. Z u erw ähnen sind  n u r  d ie  vom  V erfasser 
e ingeführten  M essungen m it H ilfe von  R a d iu m  (y -S trah len), 
deren  w esentlicher V orteil das A rbeiten  ohne eine um ständ liche, 
schw er bewegliche A p p ara tu r  is t . D ie hohen A nschaffungskosten 
fü r  das rad io ak tiv e  P rä p a ra t  sollen d ad u rch  ausgeglichen w erden, 
d aß  kein  V erschleiß d er P rü fe in rich tu n g  s ta ttf in d e t.

A uf die P rü fu n g  von  Schw eißnäh ten  m it dem  S tethoskop  
(Schallschw ingungen als E nergiequelle), au f das V erfahren  von  
de F orest, die G leichm äßigkeit von  W an d stä rk en  bei R ohren  m it 
H ilfe der vom  elek trischen  S trom  en tw ickelten  W ärm e nach zu ­
p rü fen 1), auf A etz- u n d  A bdruckprüfung  w ird  ku rz  hingew iesen.

Erich Oer old.

C h a r l e s  R . M e is s n e r  u n d  J u l i u s  H . S t r a s s b u r g e r ,  
W eirton  (W est Va.), b e rich te ten  ü b e r die

Anpassungsfähigkeit in der Verwendung von Hochofen- und 
Koksofengas auf einem gemischten Hüttenwerk,

die sie a n  dem  Beispiel der W eirton  Steel Co. sch ilderten . A uf 
diesem  W erke kom m en fü r  d ie  G aslieferung zwei H ochöfen m it 
einer täg lichen  L eistungsfähigkeit von 1800 t  R oheisen  in  B e tra c h t 
u n d  drei K okso fenbatterien  m it e iner täg lichen  E rzeugung  von  
rd . 1800 t  bei 14,5stündiger B etriebszeit. D ie H ochöfen liefern  
n ach  A bzug des E igenverbrauchs fü r  d ie W in d erh itze r a n  Gas 
4  M ill. m 3/24 h, d ie K oksöfen 750 000 m 3/24 h , von  denen  bei 
V ollbeheizung m it K oksofengas 62 %  fü r  andere  Zwecke zur 
V erfügung stehen. D urch  E rw eiterung  d er V erarbeitungsw erk ­
s tä tte n  e n ts ta n d  ein  M ehrbedarf an  W ärm e. D ie G ründe, aus 
denen m an  sich entschloß, h ierfü r K oksofengas freizum achen, sind  
deu tschen  H ü tte n le u te n  geläufig u n d  b rauchen  deshalb  h ier 
n ich t w eiter auseinandergesetz t zu w erden. D ie M öglichkeit 
dazu  w ar n u n  d ad u rch  gegeben, daß  zwei d er K okso fen b a tte rien  
fü r  V erbundheizung vorgesehen w aren . Sie w urden deshalb  au f 
U nterfeuerung  m it H ochofengas um geste llt, d as bis dah in , sow eit 
es n ich t zu r D am pferzeugung v e rw erte t w urde, u n b e n u tz t blieb.

D ie eigentliche A npassungsfähigkeit in  d er K oksofengas­
w irtsch aft b e s te h t darin , daß  m an  du rch  A enderung d er B e tr ieb s­
zeit der K oksöfen u n d  der Z ahl der m it H ochofengas beheizten  
K am m ern  w eitgehend die fü r  F rem d v erb rau ch  abgebbare  Menge 
K oksofengas zu beeinflussen verm ag. So k a n n  m an  bei 14,5stün- 
d iger G arungszeit u n d  B eheizung d er zwei B a tte r ie n  m it  H och­
ofengas 650 000 m 3/24 h  K oksofengas abgeben, w äh ren d  bei 
32stündiger G arungszeit u n d  B eheizung aller K am m ern  m it 
E igengas n u r  215 000 m 3 K oksofengas am  Tage fü r  d ie anderen  
B etriebe  des H ü tten w erk s zu r V erfügung stehen . Zwischen 
diesen beiden  G renzfällen k an n  m an  n ach  einem  besonders 
ausgearbeite ten  P lan e  d afü r sorgen, d aß  d er jew eilige B edarf 
an  K oksofengas gerade du rch  d ie K okerei befried ig t w ird . E in  
M angel dieses V erfahrens b le ib t d adurch , d aß  au f eine m öglichst 
sparsam e W irtsch aft m it H ochofengas n ic h t g each te t w ird , 
sondern  dieses n u r bei B edarf verw erte t w ird  u n d  sonst v erlo ren ­
geh t. Hans Schmitz.

E . C. S m i th ,  M assillon, h ie lt einen V o rtrag  ü b er E r z e u ­
g u n g  u n d  B e a r b e i t u n g  v o n  r o s t f r e i e m  S ta h l .  D er V er­
fasser b ehandelt in  allgem ein v e rs tän d lich er D arste llung  die 
E rzeugung  von  rostfreien  S täh len , die M etallurg ie ih re r  H e r­
ste llung  sowie ih re  W eiterverarbeitung . Irgendw elche N euerungen  
oder B esonderheiten  sind  in  dem  B erich t fü r  die L eser dieser 
Z eitsch rift n ich t en th a lten .

E in  V ortrag  von  G .H .C h a r i s ,  C leveland, b efaß te  sich m it der 
w i r t s c h a f t l i c h e n  B e d e u t u n g  d e r  S t a h l i n d u s t r i e  d e r  
V e r e i n i g t e n  S t a a t e n ,  e in  B e rich t v on  C. B. R a n d a l l ,  
Chicago, m it B e r g b a u s t e u e r n  im  O b e r e n - S e e n - B e z i r k .

x) Vgl. S tah l u . E isen  51 (1931) S. 1354.

Patentbericht.
D eutsche P atentanm eldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  3 4  v o m  2 5 .  A u g u s t  1 9 3 2 . )

Kl. 1 b, Gr. 4, W  84 751. M agnettrom m el m it im  In n e rn  
derselben angeordnetem  M agnetsystem . H erm an n  W ilden, E nnen- 
str. 1, und A lbert Spickernagel, F rid o lin s tr . 42, K ö ln-E hrenfeld .

Kl. 10 a, Gr. 3, 0  239.30. W aag e rech te r K am m ero fen  zur 
Erzeugung von Gas u nd  K oks. D r. C. O tto  & Com p., G. m . b. H ., 
Bochum, C hriststr. 9.

*) Die Anmeldungen liegen von  dem angegebenen Tage
an während zweier Monate für jedermann zur E insicht und E in ­
sprucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

K l. 10 a, G r. 15, H  164.30. V orrich tung  zum  V erd ich ten  
von  K ohle innerhalb  der O fenkam m ern d u rch  sich d rehende V er­
d ich tungsorgane. 2)r.=3ng. (S. 1). G ustav  H ilger, G leiw itz i. O .-S., 
M arienstr. 1 a.

K l. 10 a, Gr. 17, B  147.30. K okslösch- u n d  V erladevorrich ­
tung . Bam ag-M eguin A .-G ., B erlin  N W  87, R e u ch lin s tr. 10— 17.

K l. 18 a, Gr. 18, M 20.30. V orrich tung  zum  R eduzieren  v on  p u l­
verförm igen E rzen , besonders E isenerzen. A lfred  Musso, New  Y ork.

K l. 18 b, G r. 14, S 97 407. Ofen zum  E rh itz e n  von  M etallen, 
insbesondere von  E isen . W illiam  Sow ard u n d  T he W ellm an  
Sm ith  owen E ngineering  C orporation  L td ., L ondon.
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K l. 18 b, Gr. 14, T  39 318. K üh lvo rrich tung  fü r  die Ofen­
köpfe von  Siem ens-M artin- u n d  ähnlichen Oefen. T erm  Societä 
per l ’In d u s tr ia  e l’E le ttr ic itä , T em i (Ita lien).

K l. 18 b , G r. 16, T  173.30. V erfahren  zu r E rzeugung von  
F lußeisen  oder S tah l aus arsenhaltigen  R ohstoffen. E rnestine  
Thilges, geb. K ürzdörfer, M oskau.

K l. 18 b, G r. 20, K  116.30. M aschinenteile, d ie bei e rhöh ter 
T em peratu r a rbeiten  u nd  sta rk en  T em peratu rschw ankungen  au s­
gesetzt sind. F ried . K ru p p  A .-G ., Essen.

K l. 18 c, Gr. 6, J  41 606. V erfahren u n d  V orrich tung  zum  
G lühen. O tto  Ju n k e r, G. m . b. H ., L am m ersdorf (K r. M onschau).

K l. 18 c, Gr. 8, R  132.30. V erfahren  zu r V orbere itung von 
heißen B löcken od. dgl. fü r das W alzen oder Schm ieden. F irm a  
W ilhelm  R uppm ann , S tu ttg a rt, G u tenbergstr. 14.

K l. 40 a , G r. 6, V 174.30. V erfahren zu r E rhöhung  der L ebens­
dauer d er der H itze  und  chem ischen E inflüssen ausgesetzten  Teile 
von  V erblaseröst- und  S in teranlagen u n d  F euerungen. V ereinigte 
S tahlw erke A .-G ., D üsseldorf, B reite  S tr. 69.

K l. 48 a, G r. 6, K  120 889. V erfahren zum  N iederschlagen 
von  E lek tro ly teisen  u n te r  V erw endung heißer E isensalzlösungen. 
E m s t  K elsen, W ien X V I.

K l. 48 b, Gr. 4, S t 47 361. V erfahren  zum  U eberziehen von 
D rah t. Johnson  Steel & W ire C om pany, In c ., W orcester(V . S t. A.).

K l. 80 b, Gr. 5, K  121 514. V erfahren zu r V eredelung von 
Hochofenschlacke. F ried . K ru p p  A .-G ., F riedrich-A lfred-H ütte , 
R he inhausen  a. N iederrhein.

K l. 80 b, Gr. 5, R  82 723. V erfahren  u n d  V orrich tung  zum  
H erstellen  von Schaum schlacke m itte ls W asser. Ludw ig v. Reiche 
u n d  Ju liu s  G iersbach, O berscheld (Dillkreis).

D eutsche G ebrauchsm uster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  3 4  v o m  2 5 .  A u g u s t  1 9 3 2 . )

K l. 18 c, N r. 1 229 057. Glühofen zum  Glühen von  M etall- 
b än d em  u. dgl. F ried . K ru p p  G rusonw erk A .-G ., M agdeburg- 
Buckau.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 10 a, Gr. 4, Nr. 551 662, vom  21. J a n u a r  1925; au s­

gegeben am  3. J u n i  1932. D r. C. O t to  & C o m p .,  G. m . b. H ., 
in  B o c h u m . Unterbrenner-Regenerativ-Koksofen.

D ie R egenera to ren  a und  b sind  zwischen den  Ofensohlen 
u n d  den D ecken d er Begehkanäle angeordnet. D ie Züge jed er

H eizw and sind  in  m ehreren  
ab g e tren n ten , v on  den  B egeh­
k an ä len  aus sowohl fü r  H eiz­
gas als auch  fü r  d ie V erbren­
n ungsluft regelbaren  H eiz- 
system en einheitlicher S trom ­
rich tu n g  zusam m engefaßt. 
Je d es  dieser S ystem e is t 
durch  V erbindungskanäle cx 
u n d  c2, d ie ü b e r d ie Ofen- 
k am m em  laufen, m it dem  
sym m etrisch  in  einer ändern  
H eizw and gelegenen H eiz ­
system  verbunden , u n d  zw ar 
in  d er W eise, daß  jede  g erad ­
zahlige H eizw and m it einer 

H ungeradzahligen H eizw and so 
zu einem  P a a r  v erbunden  
w ird, z. B. d  m it e, f m it g, 
daß  eine G ruppe von  m ehre­
ren  zusam m enliegenden H eiz­

w andpaaren  u n te re in an d e r g leicher R ich tung , d  e u n d  f g, höch­
stens ein  P a a r  m it benach b a rten  H eizw änden  (f, g) e n th ä lt  und  

b enach b a rte  G ruppen, h  u n d  i, m it entgegen- 
_c  gese tz te r R ich tu n g  a rb e iten .

K<Z Kl. 7 a, Gr. 25, Nr. 552666, vom  29. Mai 1931;
ausgegeben am  16. J u n i  1932. 
S c h lo e m a n n  A .-G . in  D ü s s e l ­
d o r f .  Kantvorrichtung fü r  J -  und  
[-Eisen mittels eines A u f  Stellhebels. 

D ie K an tv o rrich tu n g  r ic h te t die 
auf d er W arm ­
lageroberfläche 
ruhenden  J  - 
u nd  [-E isen  
aus ih re r  w aa­
gerech ten  in

die senkrech te  Stellung auf, wobei eine K a n te  d er aufzu rich tenden  
E isen  an  e iner bew eglichen, in  jedem  A ufstellhebel a  e ingebau ten  
H alten ase  b anlieg t, die durch  einen um  den  D reh p u n k t c dreh-

- f

baren  H ilfshebel d  zw angsläufig m it d em  A ufstellhebel verbunden 
is t;  jed er A ufstellhebel is t  du rch  d ie B rem se e in  jeder Stellung 
fests te llba r. D er H ilfshebel d  k a n n  du rch  das G estänge f und 
K u rb e ltrieb  g ein- u n d  ausgeschoben w erden.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 552 837, vom  21. Ju n i 1927; ausgegeben
am  18. J u n i  1932. Z usatz  zum  P a te n t  471 271. P a u l  G re d t
in  L u x e m b u r g .  Vorrichtung und Verfahren zum Verhütten 
von aus Minette gewonnenen Oolithkörnern.

V orw ärm zone, M uffeln, G asleitungen  u n d  Reduktionszone 
eines E tagenofens m it fests teh en d em  M an te l w erden zur gleich­
zeitigen  R egelung d e r  T em p era tu r  u n d  d e r  Zusam m ensetzung 
d er dem  Ofen zuzuführenden  G ase m it M eßgerä ten  ausgestatte t. 
D ie erforderliche g leichbleibende T em p era tu r  w ird durch  V erbren­
nen  von K oksofen-, G enerato r- oder sonstigem  Gas in  Muffelherden 
erre ich t, d ie zw ischen die R ed u k tio n sh erd e  e ingeschaltet werden.

Kl. 18 b, Gr. 1, Nr. 552 838, vom  24. A pril 1930; ausgegeben
am  18. J u n i  1932. H e i n r i c h  L a n z  A .-G . in  M a n n h e im .
Verfahren zur Herstellung von Gußeisen im  Gießereischachtofen.

Z ur H erste llung  w ird  K oks m it versch iedener R eaktions­
te m p e ra tu r  verw endet. D e r K oh lensto ffgehalt d e r Schmelze 
w ird durch  A npassung des K oh lensto ffgehaltes d er G attierung 
an  die R eak tio n s tem p era tu r  des K okses oder um gek eh rt geregelt, 
w obei bei gleichem  K ohlensto ffgehalt in  d er G attie ru n g  eine höhere 
R e ak tio n s tem p era tu r  des K okses einen n ied rigeren  K ohlenstoff­
g e h a lt in  d er Schm elze erg ib t.

Kl. 18 e, Gr. 8, Nr. 553188, vom  20. F e b ru a r  1931; aus­
gegeben am  22. J u n i  1932. V i t a l i s  P a n t e n b u r g
in  D ü s s e l d o r f - O b e r k a s s e l .  Verfahren zur Formerhaltung 
des Gutes wahrend des Glühens oder Abkühlens.

P erm an en te  oder elek trische  M agnete w erden  als M ittel zur 
F o rm erh a ltu n g  u n d /o d e r zu r -berich tigung  von  K onstruk tions­
te ilen  w ährend  des G lühens u n te rh a lb  des m agnetischen Um­
w andlungspunktes u n d /o d e r w ährend  des A bkühlens b enu tz t, wo­
bei die M agnete gleichzeitig  oder in  besonderer Reihenfolge 
verw endet w erden  können.

Kl. 24 c, Gr. 6, Nr. 553 197, vom  4. A ugust 1928; ausgegeben 
am  22. Ju n i 1932. A m erikanische P rio r i tä t  vom  1. Mai 1928. 
B la w - K n o x  C o m p a n y  in  B l a w - K n o x ,  P e n n s . ,  V. St. A. 
Regenerativofen m it vorgeschalte­
tem Vorerhitzer zum Vorwärmen 
der den Regeneratoren zugeführten 
Verbrennungsluft durch die aus 
den Regeneratoren austretenden

- ! i

D er vorzugsw eise nach  dem  
R e g enera tivverfah ren  a rb e iten d e  
V orerh itze r a  is t  m it den  L e i­
tungen , d ie zum  Z uführen  d er 
V erbrennungsluft oder zum  A b­
fü h ren  d er A bgase zu den  beiden  
einem  Schm elzofen b zugeo rd ­
n e te n  u n d  zum  L uftv o rw ärm en  
d ienenden  R eg en era to ren  c, d  
füh ren , du rch  die Schieber e, f, g, 
h  ab sch a ltb ar v erbunden . A u ß er­
dem  sind  in  d en  Z ufüh rungsle i­
tu n g en  fü r  d ie v o rerw ärm te  L uft 
zwischen L u fte rh itze r  a  u n d  den  R eg en era to ren  c und  d ab­
schließbare L uftein laßöffnungen  i u n d  k  zum  E in füh ren  kalter 
A ußenluft vorgesehen.

Kl. 18 a , Gr. 6, Nr. 554 312, vom  8. M ai 1931; ausgegeben 
am  6. Ju li  1932. J .  P o h l i g  A .-G . i n  K ö l n - Z o l l s t o c k  (Er­
f inder: Jo sef K le in  in  K öln). Beschickungsvorrichtung fü r  Kupol­
ofengruppen.

J e  eine G ruppe von  zw ei oder m ehreren  Oefen kann  von 
einem  gem einsam en S enkrech taufzug  au s m it Hilfe e iner Schwenk­
b rücke a  b ed ien t w erden, w obei h in te r  jed e r Schwenkbrücke
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eine weitere, eine K a tzen fah rb ah n  trag en d e  Schw enkschiene b 
von solcher Länge d e ra r t an g eo rd n e t is t, d aß  eine oder zwei 
llöllerkatzen von d er zu r einen  O fengruppe gehörigen Schw enk­
brücke auf die zur an d e ren  O fengruppe gehörige ü b e rg efü h rt 
werden kann.

KL 7 a, Gr. 15, Nr. 554 564, vom  5. F e b ru a r  1931; a u s ­
gegeben am  11. Ju li  1932. D e m a g  A .-G . in  D u i s b u r g .  Vor­
richtung zur Regelung des Vorschubes der Dornstange von Schräg- 
walzwerlcen in die Bereitschaftslage.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 554 685, vom  29. M ärz 1929; au9gegeben 
am 11. Ju li 1932. R u d o l f  S c h m i d t  & Co. in  B e r l i n .  Warm­
feste Stahllegierung.

Der Legierung m it 0,05 b is 0,5  %  C u n d  7 bis 10 %  W  w ird 
0,8 bis 3 %  Si zugesetz t, auß erd em  k a n n  sie e inen  w eiteren  
Zusatz von Chrom  oder V anad in  oder C hrom  u n d  V anad in  bis 
zur Höhe von je  0,5 %  erh a lten .

Kl. 31 c, Gr. 17, Nr. 554 725, vom  23. D ezem ber 1930; a u s­
gegeben am  12. J u li  1932. F r i e d .  K r u p p  A .-G . F r i e d r i c h -  
A lf re d -H ü tte  i n  R h e i n h a u s e n ,  N i e d e r r h e i n  (E rfin d er: 
Edgar Spetzler in  R he inhausen , N iederrhein -F riem ersheim ). 
Verfahren und Vorrichtung zum Gießen von Verbundguß.

Zunächst w ird d er eine V erbundw erksto ff u n te r  V orkeh­
rungen, die die gew ollte B egrenzung d er O berfläche sicherstellen , 

u nd  n ach  E rs ta rre n  d e r O berfläche d e r  zw eite
 . V erbundw erkstoff eingegossen. D abei w ird  eine

in  d e r  L än gsrich tung  u n te r te ilte  G ießform  a, b 
1 . verw endet, d e ren  Teile zum  E ingusse des einen

V erbundw erkstoffes d e ra r t m ite in an d e r verb u n d en  
w erden, d aß  d e r  eine T e il a  d e r  G ießform  durch  

eine Außenwand c des an d e ren  T eils b  d e r  G ießform  abge­
schlossen wird. N ach  E rk a lte n  d e r  A u ß en h au t d  des e rsten  
Eingusses w erden beide Teile d er G ießform  zum  E ingusse des 
zweiten V erbundw erkstoffes längs ih re r  T rennfuge m ite in an d er 
verbunden.

Kl. 31 a, Gr. 1, Nr. 554 933, vom  6. N ovem ber 1927; ausge­
geben am  16. Ju li  1932. J o h a n n e s  J e h n i g e n  in  M ü lh e im ,  
R u h r, u n d  K a r l  E m m e l  in  M a n n h e i m - N e u o s t h e i m .  
Verfahren und Ofen zum  Schmelzen von Roh- und Brucheisen mit 
oder ohne Zusatz von Stahl- und Schmiedeeisen.

Die zum Schm elzen in  e inem  S chach t- oder K upolofen  m itte ls 
gasförmiger B rennstoffe erforderliche W ärm e w ird  au f dem  
Wege der flam m enlosen V erb rennung  des B rennstoffes durch  
geeignete G asbrenner freigem acht u n d  so au f das Schm elzgut 
übertragen, daß  sie te ilw eise z u n äch s t a u f d en  B renner- u n d  
V andungswerkstoff u n d  von  d o r t vorw iegend d u rch  S trah lu n g  
an das Schmelzgut übergeh t, w ährend  d e r  an d ere  T eil n ach  v o ll­
ständiger und  w irtschaftlicher V erb ren n u n g  v o n  d en  V erb ren ­
nungseizeugnissen an  das S chm elzgut abgegeben  w ird.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 555 072, vom  13. M ärz 1931; ausgegeben 
a m  16. J u l i  1932; Z usatz  zum  P a te n t  533 684. E w a ld  R ö b e r  
i n  K a i s e r s w e r t h .  Flüssigkeitsbremse fü r  Pilgerschrittwalzwerke.

E in  Teil d e r u n te r  D ruck  s teh en d en  B rem sflüssigkeit w ird  
z u r A ufspeicherung einer K ia f t  fü r  d ie R ückbew egung des W alz­
gestänges in d er W eise n u tz b a r  gem ach t, daß  d ie  Größe d e r  rü ck ­
w irkenden  K ra f t  und  d ie D au er ih re r  E inw irkung  au f das W alz­
gestänge unabhäng ig  von  d er B rem sk raft u n d  d e r  L änge des 
B rem sw eges reg e lb ar sind .

Kl. 42 k, Gr. 20, Nr. 555 112, vom  15. Mai 1929; ausgegeben 
am  19. J u li  1932. A l f r e d  J .  A m s le r  in  S c h a f f h a u s e n ,  
S c h w e iz .  Universalprüfmaschine.

E in  W agen t r ä g t  eine A nzahl von  P re ß tö p fen  u n d  is t  in n e r­
h a lb  eines zw eiten  W agens bew egbar, d e r  ebenfalls längs des aus 
v ie r  B a lken  g eb ilde ten  G estells verschoben w erden  k an n . D er 
zw eite W agen h a t  auf d e r e inen Seite  des P reß topfw agens einen 
E in spannkopf fü r  Z ugversuche u n d  au f d er an d eren  einen  K opf 
m it S tü tz p la tte  fü r  D ruckversuche sowie eine feste  V erbindung 
zw ischen d iesen  beiden  K öpfen, w ährend  d ie an d eren  m it d iesen 
K öpfen  zu r E inspannung  d er P ro bekörper zusam m enw irkenden 
K öpfe s ta rr  m it dem  G estell verb u n d en  sind.

Kl. 18, b, Gr. 14, Nr. 555 246, vom  13. N ovem ber 1928; a u s­
gegeben  am  20. J u li  1932. A r t h u r  S p r e n g e r  i n  B e r l i n .  
Verfahren und Herstellung von hochfeuerfesten Bauteilen fü r  
Schmelzöfen.

A us hochfeuerfesten, au s dem  Schm elzfluß hergeste llten , 
unregelm äßig  oder regelm äßig  geform ten, beispielsw eise aus 
K arb o ru n d u m , K orund , M agnesia, S illim anit oder hau p tsäch lich  
au s Chrom- u n d  M agnesium verbindungen bes teh en d en  B löcken 
w ird  e in  se lbsttragendes G erippe e rrich te t, dessen  H oh lräum e 
du rch  A usfüllen m it einem  w eniger feuerfes ten  B austoff, d e r 
z. B. au s M agnesit oder auch  F e in g u t g leicher A r t  u n d  H erk u n ft 
w ie d ie  K ö rp er fü r  den  G erippeaufbau b es teh en  k an n , ab g ed ich te t 
w erden, w obei gegebenenfalls v o r dem  A bd ich ten  in  den  H o h l­
räu m en  aus kleinstückigem , hochfeuerfestem  S toff fü r  sich 
se lbsttrag en d e  G erippe geb ildet w erden.

Kl. 7 a, Gr. 26, Nr. 555 396, vom  18. D ezem ber 1930; a u s ­
gegeben am  29. Ju li  1932. A m erikanische P rio r i tä t  vom  17. D e­
zem ber 1929. G u s ta f  L . F i s k  in  P i t t s b u r g ,  V. S t. A . [.K ühl­
bett fü r  streifenförmiges Walzgut.

Z ur B ildung eines flach  au f dem  K ü h lb e tt  liegenden  S tre ifen ­
p ak e te s  is t  in  d en  v o r dem  K ü h lb e tt  liegenden G leitschienen eine

v erste llbare  A usnehm ung a  angeo rdnet, in  d ie d ie S tre ifen  flach- 
liegend  h ineing le iten  u n d  deren  B oden  b is au f d ie H öhe d er 
K ü h lb e ttfläch e  durch  schw ingbare A rm e b  gehoben  u n d  gesen k t 
w erden  k a n n ; diese greifen durch  Schlitze d e r  A usnehm ung 
h indurch . D urch  S toßstan g en  c können  d ie  S tre ifen  h o ch k an t 
b efö rd e rt u n d  zu m  A bgleiten  auf d ie S chaukelstäbe  d  u n d  e 
g eb rach t w erden, die sie zu  d en  R o llen  f bringen .

Kl. 80 b, Gr. 8, Nr. 555 767, v om  15. M ai 1930; ausgegeben 
am  27. Ju li  1932; m it Z us.-P a t. N r. 556 861 u n d  557 286. ®r.= 
Qttg. H e r m a n n  S a lm a n g  u n d  (S ip l.^ ttg . B e n n o  W e n tz  in  
A a c h e n .  Verfahren zur Herstellung von Silikasteinen.

D en  S ilikam assen w erden n eben  e tw a  2 %  K a lk  tonerdefre ie  
A lkaliverb indungen  u n d  O xyde, wie E isenoxyd , M agnesia usw ., 
o der d iese V erb indungen  e n th a lten d e  Stoffe zugesetz t.

Ein u n te r  regelbarem  W asserd ru ck  ste h en d e r K olben  oder 
Tauchkolben is t  als A nschlag ausgeb ildet, dem  ein  am  D o m sta n ­
genträger vorgesehener G egenanschlag zugeordnet ist.

Gasvorwärmung

Vom ____
Ventilator^

Luftvorwärmer

-tfbgaseintritty,
/Z u m  Schornstein.*//////////////////

Kl. 18 b, Gr. 3, Nr. 555 245, vom  2. J u n i  1931; ausgegeben 
am  20. J u li  1932. K lö c k n e r - W e r k e  A .-G . in  C a s t r o p -  
R a u x e l .  Drehbarer Trommelofen.

D er Ofen 
h a t  e inen  rohr- 
fö rm igen  E in- 
un d  A usguß, 
d e r  sich a n  be­
lieb iger Stelle 
d e r  T rom m el 

g le ichm ittig  
u m  einen Teil 
des T rom m el­
m an te ls  heru m leg t oder d er am  E n d e  d er T rom m el n eben  
d ieser angeordnet ist.
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im Juli 1932.

D ie  i n  K l a m m e r n  s t e h e n d e n  Z a h l e n  g e b e n  d i e  P o s i t i o n s - N u m m e r n  
d e r  „ M o n a t l i c h e n  N a c h w e i s e  ü b e r  d e n  a u s w ä r t i g e n  H a n d e l  

D e u t s c h l a n d s “  a n .

E i n f u h r A u s f u h r

J u l i
1 9 3 2

t

J a n u a r - J u l i
1 9 3 2

t

J u l i
1 9 3 2

t

J a n u a r - J u l i
1 9 3 2

t

E i s e n e r z e  ( 2 3 7  e ) .............................................................................................................................................. 3 0 2  3 5 3 1 9 3 5  6 4 2 1 4 6 8 1 2  1 4 7
M a n g a n e r z e  ( 2 3 7  h ) .......................................................................................................................................
E i s e n -  o d e r  m a n g a n h a l t i g e  G a s r e i n i g u n g s m a s s e ;  S c h l a c k e n ,  K i e s -

6  6 7 3 6 3  6 9 1 1 4 6 7 0 3

a b b r ä n d e  ( 2 3 7  r )  ....................................................................................................................................... 5 5  3 3 3 4 3 1  4 0 8 3 1  3 9 6 2 2 5  1 5 6
S c h w e f e l k i e s  u n d  S c h w e f e l k o h l e  ( 2 3 7  1 ) ............................................................................. 6 4  8 1 0 3 7 8  9 7 7 2 5 9 1 2 3  0 0 9
S t e i n k o h l e n ,  A n t h r a z i t ,  u n b e a r b e i t e t e  K e n n e l k o h l e  ( 2 3 8  a )  . . 2 8 8  3 5 2 2  5 2 1  1 3 3 1 4 8 5  6 3 8 1 0  2 8 7  2 0 7
B r a u n k o h l e n  ( 2 3 8  b ) ....................................................................................................................................... 1 1 6  4 6 3 8 2 8  4 4 4 1 3 6 6  8 4 3
K o k s  ( 2 3 8  d ) .......................................................................................................................................................... 5 5  0 8 7 4 4 1  0 2 9 4 5 5  2 9 8 2  7 7 2  5 1 3
S t e i n k o h l e n b r i k e t t s  ( 2 3 8  e ) .................................................................................................................... 4  2 5 0 3 5  4 4 5 67  2 7 9 5 1 6  6 6 7
B r a u n k o h l e n b r i k e t t s ,  a u c h  N a ß p r e ß s t e i n e  ( 2 3 8  f ) ................................................... 5  7 4 0 3 2  7 3 5 1 2 7  7 6 2 8 5 3  0 5 1

E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  a l l e r  A r t  ( 7 7 7  a  b i s  8 4 3  d ) ................................
D a r u n t e r :

6 0  2 2 1 4 2 7  1 0 4 1 9 8  0 8 0 1 5 2 6  6 3 3

R o h e i s e n  ( 7 7 7  a )  .............................................................................................................................................
F e r r o s i l i z i u m ,  - m a n g a n ,  - a l u m i n i u m ,  - c h r o r a ,  - u i c k e l ,  - w o l f r a m  u n d  

a n d e r e  n i c h t  s c h m i e d b a r e  E i s e n l e g i e r u n g e n  ( 7 7 7  b ) .......................................

4  1 4 4 3 2  5 4 8 5  8 1 2 3 1 1 9 5

71 6 2 7 1 0 8 3  0 4 8
B r u c h e i s e n ,  A l t e i s e n ,  E i s e n f e i l s p ä n e  u s w .  ( 8 4 2 ;  8 4 3  a ,  b ,  c ,  d )
R ö h r e n  u n d  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  r o h  u n d

7 1 3 9 3 6  4 6 8 19  8 1 6 1 8 0  7 0 9

b e a r b e i t e t  ( 7 7 8  a ,  b ;  7 7 9  a ,  b ) ................................................................................................. 1 4 9 4 7 1 2 8 2  8 8 3 1 9  7 8 6
W a l z e n  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  d e s g l e i c h e n  [ 7 8 0  A ,  A 1, A 2] . 
M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß  [ 7 8 2  y :

2 2 1 8 6 9 3 1

7 8 3  a 1) ,  b 1) ,  c 1) ,  d 1) ] ................................................................................................................................
S o n s t i g e  E i s e n  w a r e n ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß

1 2 1 1 1 2 2 1 3 2 6 7 8

( 7 8 0  B ;  7 8 1 ;  7 8 2  b ;  7 8 3  e ,  f ,  g ,  h ) ....................................................................................
R o h l u p p e n ;  R o h s c h i e n e n ;  R o h b l ö c k e ;  B r a m m e n ;  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e ;

2 5 7 1 8 8 1 8  0 2 8 5 9  6 1 7

P l a t i n e n ;  K n ü p p e l ;  T i e g e l s t a h l  i n  B l ö c k e n  ( 7 8 4 ) ............................................. 4  2 1 5 4 3  5 7 5 2 5 1 3 5 5  0 1 3
S t a b e i s e n ;  F o r m e i s e n ;  B a n d e i s e n  [ 7 8 5  A 1, A 2 , B ] ................................................... 2 7  4 9 7 1 5 6  6 6 9 4 1  5 1 8 4 0 4  8 5 9
B l e c h :  r o h ,  e n t z u n d e r t ,  g e r i c h t e t  u s w .  ( 7 8 6  a ,  b ,  c )  ....................................... 5  3 7 0 3 8  5 7 3 3 8  9 7 7 2 1 2  3 8 2
B l e c h :  a b g e s c h l i f f e n ,  l a c k i e r t ,  p o l i e r t ,  g e b r ä u n t  u s w .  ( 7 8 7 )  . . . . 11 2 7 3 3 3 0 0
V e r z i n n t e  B l e c h e  ( W e i ß b l e c h e )  ( 7 8 8  a ) .................................................................................... 1  3 3 7 1 0  1 0 9 7  6 0 1 4 4  6 8 5
V e r z i n k t e  B l e c h e  ( 7 8 8  b ) ........................................................................................................................... 26 1 1  1 7 7 2 0 6 2 6 4 4
W e l l - ,  D e h n - ,  R i f f e l - ,  W a f f e l - ,  W a r z e n b l e c h  ( 7 8 9  a ,  b ) ................................ 2 4 2 1  3 8 4 8 1 4 2 2 4 6
A n d e r e  B l e c h e  ( 7 8 8  c ;  7 9 0 ) .................................................................................................................... 19 3 1 2 3 1 2 1 9 2 7
D r a h t ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ,  v e r z i n k t  u s w .  ( 7 9 1 a ,  b ;  7 9 2  a ,  b )  . . 4  3 9 4 5 0  0 8 4 1 5  8 1 2 1 0 8  4 7 2
S c h l a n g e n r ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ;  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  ( 7 9 3  a ,  b )
A n d e r e  R ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n  ( 7 9 4  a ,  b ;  7 9 5  a ,  b ) ..........................
E i s e n b a h n s c h i e n e n  u s w . ;  S t r a ß e n b a h n s c h i e n e n ;  E i s e n b a h n s c h w e l l e n ;

— 1 5 2 3 1 2  4 0 3
3 9 9 2  2 0 5 1 4  3 2 3 7 4  6 0 4

E i s e n b a h n l a s c h e n ;  - u n t e r l a g s p l a t t e n  ( 7 9 6 ) ................................................................ 1  3 6 2 2 8  1 3 5 2 7 0 3 2 9  8 9 5
E i s e n b a h n a c h s e n ,  - r a d e i s e n ,  - r ä d e r ,  - r a d s ä t z e  ( 7 9 7 ) .............................................
S c h m i e d b a r e r  G u ß ;  S c h m i e d e s t ü c k e  u s w . :  M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  

b e a r b e i t e t ,  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  [ 7 9 8  a ,  b ,  c ,  d ,  e ;  7 9 9  a 1) ,  b 1) ,

33 2  8 7 4 2 2  3 1 6

c 1) ,  d 1) ,  e ,  f ]  ..................................................................................................................................................... 6 2 3 4  0 5 6 1 1  7 0 8 8 3  5 7 1
B r ü c k e n -  u n d  E i s e n b a u t e i l e  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  ( 8 0 0  a ,  b )  . . 
D a m p f k e s s e l  u n d  D a m p f f ä s s e r  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  s o w i e  z u s a m ­

m e n g e s e t z t e  T e i l e  v o n  s o l c h e n ,  A n k e r t o n n e n ,  G a s -  u n d  a n d e r e  
B e h ä l t e r ,  R ö h r e n v e r b i n d u n g s s t ü c k e ,  H ä h n e ,  V e n t i l e  u s w .  ( 8 0 1  a ,

1 0 3 4 7 0 6 9 6 1 5  9 5 4

b ,  c ,  d ;  8 0 2 ;  8 0 3 ;  8 0 4 ;  8 0 5 ) .......................................................................................................
A n k e r ,  S c h r a u b s t ö c k e ,  A m b o s s e ,  S p e r r h ö r n e r ,  B r e c h e i s e n ;  H ä m m e r ;  

K l o b e n  u n d  R o l l e n  z u  F l a s c h e n z ü g e n ;  W i n d e n  u s w .  ( 8 0 6  a ;  b ;  8 0 7 )

5 7 4 0 8 2  3 8 4 2 6  6 9 6

1 3 8 8 1 5 7 1 4 5 7
L a n d w i r t s c h a f t l i c h e  G e r ä t e  ( 8 0 8  a ,  b ;  8 0 9 ;  8 1 0 ;  8 1 6  a ,  b ) ..........................
W e r k z e u g e ,  M e s s e r ,  S c h e r e n ,  W a a g e n  ( W i e g e v o r r i c h t u n g e n )  u s w .  

( 8 1 1  a ,  b ;  8 1 2 ;  8 1 3  a ,  b ,  c ,  d ,  e ;  8 1 4  a ,  b ;  8 1 5  a ,  b ,  c ;  8 1 6  c ,  d ;  8 1 7 ;

2 8 3 3 1 9 8 7 7  4 4 4

8 1 8 ;  8 1 9 )  .................................................................................................................................................................
E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g  ( 8 2 0  a )  ........................................................................................................

5 9 4 6 2 1 5 9 5 1 1  5 6 2
3 3 6 4  6 6 2 2 0 2 1  7 4 0

S o n s t i g e s  E i s e n b a h n z e u g  ( 8 2 1  a ,  b ) .......................................................................................... 1 1 1 3 9 3 0 2 3  3 7 3
S c h r a u b e n ,  N i e t e n ,  S c h r a u b e n m u t t e r n ,  H u f e i s e n  u s w .  ( 8 2 0  b ,  c ;  8 2 5  e )  
A c h s e n  ( o h n e  E i s e n b a h n a c h s e n ) ,  A c h s e n t e i l e  u s w .  ( 8 2 2 ;  8 2 3 )  . . .

6 9 4 9 4 9 8 7 6  7 6 8
— 17 4 7 3 6 8

E i s e n b a h n w a g e n f e d e r n ,  a n d e r e  W a g e n f e d e r n  ( 8 2 4  a ,  b ) ................................ 2 8 7 1  3 2 1 3 6 9 3 0 4 5
D r a h t s e i l e ,  D r a h t l i t z e n  ( 8 2 5  a ) ....................................................................................................... 35 1 7 9 5 5 8 4  9 0 2
A n d e r e  D r a h t w a r e n  ( 8 2 5  b ,  c ,  d ;  8 2 6  b ) .............................................................................
D r a h t s t i f t e  ( H u f -  u n d  s o n s t i g e  N ä g e l )  ( 8 2 5  f ,  g ;  8 2 6  a ;  8 2 7 )  . . . .

8 4 9 7 5 4  3 1 9 3 3  4 5 2
1 4 2 8 0 2  1 4 3 2 2  9 4 3

H a u s -  u n d  K ü c h e n g e r ä t e  ( 8 2 8  d ,  e ,  f ) .................................................................................... 6 1 1 0 1  1 9 6 7  9 3 2
K e t t e n  u s w .  ( 8 2 9  a ,  b ) ..................................................................................................................................
A l le  ü b r i g e n  E i s e n w a r e n  ( 8 2 8  a ,  b ,  c ;  8 3 0 ;  8 3 1 ;  8 3 2 ;  8 3 3 ;  8 3 4 ;  8 3 5 ;

13 9 6 4 5 3 3  1 7 2

8 3 6 ;  8 3 7 ;  8 3 8 ;  8 3 9 ;  8 4 0 ;  8 4 1 ) ................................................................................................. 1 2 8 7 5 8 5  2 7 2 3 5  4 4 4

M a s c h i n e n  ( 8 9 2  b i s  9 0 6 ) ........................................................................................................................... 8 6 2 6 9 1 4 2 6  7 7 1 2 5 8  6 7 2

l )  D i e  A u s f u h r  i s t  u n t e r  M a s c h i n e n  n a c h g e w i e s e n .

Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat Juli 1932>).

J u l i  1 9 3 2 J a n u a r  b i s  J u l i  1 9 3 2

E r h e b u n g s b e z i r k e S t e i n ­
k o h l e n

t

B r a u n ­
k o h l e n

t

K o k s

t

P r e ß ­
k o h l e n

a u s
S t e i n ­
k o h l e n

t

P r e ß ­
k o h l e n

a u s
B r a u n ­
k o h l e n

t

S t e i n ­
k o h l e n

t

B r a u n ­
k o h l e n

t

K o k s

t

P r e ß ­
k o h l e n

a u s
S t e i n ­

k o h l e n
t

P r e ß ­
k o h l e n

a u s
B r a u n ­
k o h l e n

t

P r e u ß e n  o h n e  S a a r g e b .  i n s g e s . 7  9 9 5  7 0 1 8  3 5 6  2 5 7 1  5 3 2  6 1 5 3 0 2  4 5 3 2  1 3 5  3 6 1 5 6  7 1 6  1 5 5 6)  5 6  4 7 6  6 6 4 1 0  6 8 2  9 4 7 2  0 8 2  5 1 7 1 3  5 5 9  8 8 3
d a v o n :

B r e s l a u ,  N i e d e r  S c h le s i e n  . 3 1 0  3 8 5 6 8 1  3 9 7 6 6  4 8 8 2 7 3 7 1 6 3  6 4 0 2 4 5 3  1 0 1 4  3 7 8  2 7 7 4 5 0  7 6 3 2 7  8 5 8 9 6 7  2 2 7

B r e s l a u ,  O b e r s c h l e s i e n  . . 1 1 7 1  8 0 1 __ 9 6  6 7 3 1 9  3 0 9 — 8  4 9 2  2 5 2 — 5 4 4  3 6 1 1 4 5  5 4 3 —
H a l l e  .................................. 4  9 2 0 4)  4  4 1 3  2 9 8 __ 4  8 9 6 1 1 7 4  8 2 0 3 5  6 2 0 6)  2 9  1 8 7  9 1 9 — 3 6  1 1 0 7 2 4 4  5 4 1

C l a u s t h a l  . . . 3 4  5 0 5 1 4 5  6 0 8 9  6 8 1 7 5 5 0 2 1  3 8 8 2 3 7  2 8 5 9 6 5  3 4 9 8 4  4 1 3 5 5  1 9 3 1 4 0  6 5 6

D o r t m u n d  . 2)  5  5 1 1  3 8 9 1 1 5 6  8 9 3 2 2 2  1 4 7 — 3 8  8 4 9  9 6 9 — 8  1 6 9  6 1 8 1 4 9 7  4 7 0 —

B o n n  o h n e  S a a r g e b i e t  . . 3)  9 6 2  7 0 1 3  1 1 5  9 5 4 2 0 2  8 8 0 4 5  8 1 4 7 7 5  5 1 3 6  6 4 7  9 2 8 2 1  9 4 5  1 1 9 1 4 3 3  7 9 2 3 2 0  3 4 3 5  2 0 7  4 5 9

B a y e r n  o h n e  S a a r g e b i e t  . . . 1 1 1  1 1 1 __ 6 4 1 1 3 8 2 1 4  6 9 0 9 1 8  7 5 7 — 4 1  4 5 1 3 5  9 0 7
S a c h s e n  . 2 4 9  1 8 0 8 2 2  3 7 8 1 8  8 9 1 5  1 0 9 2 2 9  0 1 3 1 7 8 3  5 9 5 6  0 2 4  3 2 6 1 3 4  6 2 2 4 0  0 0 3 1 6 3 3  6 6 8
B a d e n  . __ 3 8  7 3 8 — — — — 2 0 8  5 7 2 —

T h ü r in g e n 3 4 1  9 2 4 __ — 1 6 5  8 1 4 — 2 4 0 3  4 2 3 — — 1  1 1 2  0 4 6
H e s s e n  . . 7 5  9 7 0 __ 5  4 8 6 — — 5 6 4  4 2 6 — 4 1  6 1 1 —

B ra u n s c h w e ig 1 4 1  8 3 6 __ — 4 4  1 0 0 — 1 0 8 0  6 4 3 — — 3 5 0  4 4 5
A n h a l t  . 9 0  4 8 6 __ — 3 4 1 5 — 6 2 0  6 3 5 — — 1 9  3 7 0

U e b r ig e s  D e u t s c h l a n d  . 1 0  6 7 8 3 1  8 5 5 — —  | 7 3  3 5 7 — 2 2 6  9 7 7 — —

D e u ts c h e s  R e i c h  ( o h n e  S a a r ­
g e b ie t)  . . 8  2 5 6  1 1 5 9  9 3 9  9 6 2 1  5 8 3  3 6 1 3 5 8  1 9 7 2  5 8 1  5 2 4 5 8  5 7 7  7 9 7 6)  6 8  0 8 8  8 7 4 1 1  0 4 4  5 4 6 2  4 1 4  1 5 4 1 6  7 1 1  3 1 9

*) N a c h  „ R e i c h s a n z e i g e r “  N r .  1 9 6  v o m  2 2 .  A u < m s t  1 9 3 2 .  —  *) D a v o n  e n t f a l l e n  a u f  d a s  R u h r g e b i e t  r e c h t s r h e i n i s c h  5  4 5 2  6 8 2  t .  —  3)  D a v o n  R u h r g e b i e t  
l in k s r h e in is c h  3 4 2  8 8 4  t .  —  * ) D a v o n  a u s  G r u b e n  l i n k s  d e r  E l b e  2  3 7 4  5 7 2  t .  —  5 )  E i n s c h l i e ß l i c h  d e r  B e r i c h t i g u n g e n  a u s  d e n  V o r m o n a t e n .
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Frankreichs Eisenerzförderung im Mai 1932.
F ö r d e r u n g V o r r ä t e  

a m  E n d e  
d e s  

M o n a t s  
M a i

t

B e s c h ä f t i g t e
A r b e i t e r

B e z i r k
M o n a t s ­

d u r c h ­
s c h n i t t

1 9 1 3
t

M a i
1 9 3 2

t

1 9 1 3
M a i
1 9 3 2

L o t h -  
r i n g e n  '

N o r m a l
A n j o u ,
P y r e n ä
A n d e r e

M e t z ,  D i e d e n -  
h o f e n  . . . .  

B r i e y  e t  M e u s e  1 
L o n g w y  . . . /  
N a n z i g  . . . .  
M in iè r e s  . . . .

i d i e  .............................
B r e t a g n e  . . . .
e n ..................................
B e z i r k e  . . . .

1 7 6 1  2 5 0  

1 5 0 5  1 6 8  

1 5 9  7 4 3

6 3  8 9 6  
3 2  0 7 9  
3 2  8 2 1  
2 6  7 4 5

9 3 6  7 2 0  
1 0 4 4  1 2 3  

1 1 5  5 5 2  
4 6  7 3 0  
1 4  1 7 6  

1 1 7  6 7 1  
1 0  3 4 3  

7 6 2  
4 1 9

1  5 8 0  1 8 5  
1  9 0 4  9 4 2  

2 1 0  8 0 7  
3 1 1  2 1 2  

1 0  4 6 8  
1 9 5  6 6 9  
1 6 8  2 8 2  

7 7 6  
4  1 9 8

1 7  7 0 0  

j  1 5  5 3 7  

2  1 0 3

2 8 0 8  
1 4 7 1  
2 1 6 8  
1  2 5 0

8 9 3 3  
1 0  2 2 8  

1 2 3 8  
8 3 1  
1 9 1  

1 8 7 1  
4 5 9  

9 5  
39

z u s a m m e n 3 5 8 1  7 0 2  2 2 8 6  4 9 6 4  3 8 6  5 3 9 4 3  0 3 7 2 3  8 8 5

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Juni und Juli 1932.
J u n i
1 9 3 2

J u l i
1 9 3 2

K o h l e n f ö r d e r u n g ............................................................... t
K o k s e r z e u g u n g ..................................................................... t
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 ................................................................................. t
F l u ß s t a h l .................................................................................t
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 n ....................... t

1 8 2 1  9 2 0  
3 7 0  9 0 0  
1 0 0  9 4 0  
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2 3 5  3 0 0  
2 2 8  9 7 0  

4  6 2 0  
1 6 8  1 8 0  

2 5 0 0

7 3 8  2 2 0  
3 2 6  9 1 0  

5 4  1 1 0  
3 4

1 7 4  3 4 0  
1 7 0  3 2 0  

3 3 3 0  
1 2 4  5 6 0  

1  8 5 0

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Juli 1932').

Die R o h e is e n e r z e u g u n g  der V ereinigten S taa ten  betru g  im  
J u l i  579 346 t  gegen 636 0312) t  im  V orm onat, nahm  also um

56 685 t  oder 8 ,9 %  a b ; a rb e its täg lieh  w urden 18 688 t  gegen 
21 2012) t  im  J u n i  erzeug t. Gem essen an  der tatsächlichen 
L eistungsfäh igkeit b e trug  die Ju li-E rzeu g u n g  13 %  gegen 14,7 % 
im Ju n i. D ie Z ahl d er im  B e trieb  befindlichen Hochöfen nahm 
im  B erich tsm o n a t u m  1 ab , insgesam t w aren  46 yon  297 vorhan­
denen  H ochöfen oder 1 5 ,4 %  im  B e trieb .

A uch die S t a h l e r z e u g u n g  nah m  im  J u l i  gegenüber dem 
V orm onat w eiter um  106 417 t  oder 11,7 % ab . N ach den Be­
rich ten  d er dem  „A m erican  I ro n  an d  S teel In s t i tu te “ ange­
schlossenen G esellschaften, d ie 95,33 %  d er gesam ten am erikani­
schen R ohstah lerzeugung  v e rtre te n , w urden  im  J u l i  von diesen 
G esellschaften 767 610 t  F lu ß s ta h l herg este llt gegen 869 058 t 
im  V orm onat. D ie G esam terzeugung  d er V ereinigten Staaten 
is t  au f 805 214 t  zu  schätzen , gegen 911631 t  im  Vorm onat, 
u nd  b e trä g t d am it e tw a 14,96 %  d er g eschätz ten  Leistungsfähig­
k e it der S tahlw erke. D ie a rb e its täg lich e  L eistung  betrug  bei 
25 (26) A rbeitstagen  32 208 gegen 35 063 t  im  V orm onat.

1) S teel 91 (1932) N r. 6, S. 14/15.
2) B erich tig te  Z ahl.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Juli 1932.
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Wirtschaftliche Rundschau.
D ie Lage des deutschen E isenm arktes im August 1932.

I . R H E IN L A N D -W E S T F A L E N . —  D ie deutsche W ir t­
schaftslage h a t  in  ih ren  entscheidenden  G rundzügen auch  in  der 
B erichtszeit keine ta tsäch liche  A enderung zum  B esseren h in  
erfahren . Z w ar w aren in  der W eltw irtschaft — v o r allem  in  den 
V ereinigten S taa ten  —  in  den le tz ten  W ochen m anche A nzeichen 
zu bem erken, die an  sich vielleicht auch  fü r  D eutsch land  eine 
hoffnungsvollere Auffassung über die w irtschaftliche E ntw ick lung  
der nächsten  M onate rech tfe rtigen  könn ten . E s sind  das in  erste r 
L inie das V erharren  oder S teigen gewisser R ohstoffpreise, die 
Belebung der B örsen u n d  das H inüberspielen der V erflüssigungs­
bestrebungen  von  den  G eldm ärk ten  au f die K ap ita lm ärk te , das in  
der S teigerung der R entenkurse  sich tb a r w urde. A ber das alles kan n  
w eder in  der W elt noch bei uns in  D eutsch land  zu einer Besserung 
von D auer führen , solange n ich t a llerseits die politischen u n d  w ir t­
schaftspolitischen D inge restlos k la r  liegen u n d  endgültig  ge­
festig t sind. E rs t  wenn ü b er die künftigen  W ege der P o litik  und  
W irtschaftspo litik  kein  Zweifel m ehr besteh t, verm ag sich die 
en tscheidendste u n d  du rch  kein  künstliches Gebilde ersetzbare 
w irtschaftliche T rieb k raft —  der freie U nternehm ungsgeist —  zu 
en tfa lten . H offentlich  gelingt es bald , die notw endige K la rh e it 
nach  beiden R ich tungen  h in  zu gewinnen. D enn von der T atsache, 
ob eine von P a rlam en t und  P a rte ien  unabhängige R egierung z u ­
stande k om m t oder n ich t, h ä n g t es ab , welche E inw irkungen  auf 
die W irtschaft in  Z u kunft von  der P o litik  h er zu erw arten  sein 
werden. F ü r  alle die K reise, die von  der freien U n te rn eh m ertä tig ­
k e it eine W endung zum  Besseren erhoffen, lieg t dah er begründeter 
A nlaß vor, den  kom m enden D ingen allergröß te A ufm erksam keit 
zu schenken. D ie bisherigen w iderspruchsvollen N achrich ten  
ü ber die E instellung  der R egierung zu den F ragen  der P la n w irt­
schaft, des S taatssozialism us oder —  wie es je tz t  h e iß t —  der 
„N ationalis ie rung“ , der A ußenhandelspolitik  usw. h aben  durch  
die A usführungen des R eichskanzlers v . P a p e n  am  28. A ugust 
in  M ünster eine gewisse grundsätzliche K läru n g  in  einer R ich tung  
erfahren , die einen hoffnungsvollen A usblick in  die w irtschaftliche 
Z u kunft D eutsch lands ges ta tten , w enn der vorgezeichnete W eg 
folgerichtig  beschriften  u nd  bis zu E nde gegangen w ird. Gewisse 
Sorgen lassen sich allerd ings auch  nach  d er R ede v . P ap en s 
n ich t un terd rücken . D as g ilt besonders fü r  die im m er w ieder 
auftauchenden  G erüchte um  staatssozialis tische P län e  u nd  
handelspolitische M aßnahm en. So schälen sich u. a. die G ründe 
fü r die V erabschiedung des S taa tssek re tä rs  im  R eichsw irtschafts­
m in isterium  D r. T r e n d e l e n b u r g  im  A ugenblick noch n ich t 
k la r herau s; im m erh in  g ib t die E n tlassu n g  gerade im  gegen­
w ärtigen  Z e itp u n k t zu denken, wo von  rechts- u n d  linksrad ikalen

K reisen  eine g rundlegende A enderung  u n se re r  Handelspolitik 
gew ünscht w ird, deren  R ich tu n g  von  D r. T rendelenburg  maß­
gebend beein fluß t w urde u n d  d ie n ach  O ttaw a  u n d  vor dem 
B eginn der W eltw irtschaftskonferenz ganz besonders pfleglicher 
B ehandlung  bedarf. G erade h ie r  s in d  irgendw elche Versuche 
dringend  zu verm eiden, m ag es sich u m  das von  der Sozialdemo­
k ra tie  geforderte  A ußenhandelsm onopol oder um  die von den 
N ationalsozialisten  gew ünschte S tä rk u n g  des B innenm arktes 
d u rch  E infuhrdrosse lung  hand e ln . W ie s ta rk  geschw ächt die 
S tellung des deu tschen  A ußenhandels bere its is t, zeigt nach­
stehende U ebersich t. E s b e tru g 1);

D e u t s c h l a n d s  
G e s a m t -  G e s a m t -  G e s a m t - W a r e n a u s -  
W a r e n -  'W a r e n a u s f u h r  f u h r - U e b e r s c b u ß  
e i n f u h r

( a l l e s  i n  M il l .
J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 3 1  . ., . 6 7 2 7 ,1 9 5 9 8 ,6 2 8 7 1 ,5
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  1 9 3 1  .  . ., . 5 6 0 ,6 7 9 9 ,9 2 3 9 ,3
J a n u a r  1 9 3 2  ............................................... , . 4 3 9 ,8 5 4 1 ,6 1 0 1 ,8
F e b r u a r  1 9 3 2  ......................................... . . 4 4 0 ,8 5 3 7 ,8 9 7 ,0
M ä r z  1 9 3 2  ..................................................... , . 3 6 3 ,6 5 2 7 ,0 1 6 3 ,4
A p r i l  1 9 3 2  ...................................................... . 4 2 7 ,3 4 8 1 ,3 5 4 ,0
M a i  1 9 3 2  ...................................................... . 3 5 1 ,1 4 4 6 ,9 9 5 ,8
J u n i  1 9 3 2  ....................................................., . 3 6 4 ,4 4 5 4 ,2 8 9 ,8
J u l i  1 9 3 2  ...................................................... . 3 6 6 ,2 4 3 2 ,1 6 5 ,9

D ie T atsache, d aß  d er deu tsche A usfuhrüberschuß  ständig 
w eiter sin k t, u n d  die E rin n e ru n g  d a ran , daß  jeder Ausfuhr­
rückgang eine V erm ehrung d er A rbeitslosenzah l bedeu te t, sollten 
dah e r voreilige V ersuche au f handelspo litischem  Gebiete ver­
h indern , zum al w enn m an  b ed en k t, d aß  anderse its  nach U nter­
suchungen des S ta tis tisch en  R e ichsam tes von der G esam tw arenein­
fu h r im  Ja h re  1931 83 %  aus n ich t en tb eh rlich en  G ü tern  bestanden.

F ü r  den  eingangs b e h au p te ten  u n v e rän d e rten  T iefstand der 
deu tschen  W irtsch a ft sp rechen  auch  noch folgende Tatsachen;

S cheinbar h a t  sich  la u t  n ach stehender Z ah len tafcl die Zahl 
der A rbeitslosen verm in d ert, w oraus aus e iner allgem einen Besse­
ru n g  des B eschäftigungsgrades geschlossen w erden könnte. In 
W irk lichkeit d ü rften  d ie D inge a b e r so liegen, d aß  ein gewisser 
Teil ausgesteu erte r oder w egen m angelnder H ilfsbedürftigkeit aus 
der U n te rs tü tzu n g  ausgeschiedener A rbeitsloser das A rbeitsam t 
n ich t m ehr in  A nspruch  genom m en h a t ;  es m uß dah er m it der

')  E in  N achw eis von R epara tionssach lieferungen  kom m t vom 
J u li  an  n ich t m ehr in  F ra g e ; au f G ru n d  der L ausanner Verein­
barungen  w erden d ie Sach lieferungen  aus noch bestehenden Sach­
le is tu n g sv erträg en  in  d er F o rm  fre ier H andelsgeschäfte ab­
gew ickelt.
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Wahrscheinlichkeit gerechnet w erden, d aß  d ie ta tsäch lich e  
Arbeitslosenzahl n ich t zurückgegangen ist.

Unterstützungsempfänger aus der 
Arbeit- a) Ver- b) Krisen- Summe 

suchende Sicherung unter- von a) 
Stützung und b) 

Fnde Dezember 1931 . . .  5 745 802 1 641 831 1 506 036 3 147 867
Ende Januar 1932 . . . .  6 119 520 1 885 353 1 596 065 3 481 418
Ende Februar 1932 . . . .  6 209 115 1 881 593 1 673 893 3 525 486
Ende März 1932   6 125 762 1 578 788 1 744 321 3 323 109
Ende April 1932   5 844 375 1 231 911 1 674 979 2 906 890
Ende Mai 1932 ....................  5 694 390 1 076 364 1 581 678 2 658 042
15 Juni 1932   5 681 325 1 001 541 1 573 502 2 575 043
Ende Juni 1932   5 600 029 940 338 1 544 412 2 484 750
15 Juli 1932 ........................ 5 618 190 874 663 1 490 555 2 366 218
Ende Juli 1932 ....................  5 525 604 757 395 1 353 962 2 111 357
15. August 1932   5 517 092 714 000 1 322 000 2 036 000

Die G r o ß h a n d e l s m e ß z a h l  h a t  sich m it 0,959 im  Ju li  
gegen 0,962 im  Ju n i n u r  unw esen tlich  g eän d e rt; das gleiche g ilt 
für die L e b e n s h a l t u n g s m e ß z a h l  m it 1,215 im  J u l i  gegen 
1,214 im V orm onat.

Die Zahl der K o n k u r s e  u n d  V e r g l e i c h s v e r f a h r e n  h a t  
wiederum n ich t u n b e träch tlich  abgenom m en. D ie K onkurse  
gingen von 704 im  J u n i  au f 629 im  J u l i  zurück , d ie V ergleichs­
verfahren in der gleichen Z eit von  627 au f 461. Im  ganzen gesehen 
hat die Zahl der geschäftlichen Z usam m enbrüche se it O ktober 1931 
von Monat zu M onat abgenom m en u n d  is t gegenw ärtig  n ich t m ehr 
viel höher als zu Beginn d er k o n ju n k tu re llen  Schw ierigkeiten. 
Das „ In s titu t fü r K o n ju n k tu rfo rsch u n g “ s te llt in seinem  W ochen­
bericht1) B etrach tungen  d a rü b e r an , ob, w ie in  früheren  Zeiten, 
auch diesmal aus dem  R ückgang  d er Z ahlungseinste llungen 
Schlüsse auf einen k o n ju n k tu re llen  U m schw ung gezogen w erden 
könnten. E s vernein t diese F ra g e  m it dem  H inw eis darau f, 
daß die A bnahm e der (s ich tb ar gew ordenen) Z ahlungseinstellungen 
zum großen Teil wohl n ich ts  anderes sei a ls d ie H offnung darau f, 
in künftigen Zeiten die eingefrorenen F o rd e ru n g en  doch noch 
mobilisieren zu können, u n d  f ä h r t  fo r t :  „ D a m it fin d e t sich fü r 
die Abnahme der Insolvenzen eine E rk lä ru n g , die a llen  E rfa h ­
rungen w iderspricht: D ie scheinbar beginnende .K onso lid ierung 1 
bedeutet in W irk lichkeit fo rtsch re iten d e  E rs ta rru n g  des W ir t­
schaftslebens. D am it erg ib t sich fü r  eine kom m ende Belebung 
der W irtschaft ein  schw erer H em m sch u h .“

In  der E i s e n i n d u s t r i e  wie auch  im  K o h l e n b e r g b a u  w ar 
eine deutlich w eiter ab w ärts  g e rich te te  E n tw ick lu n g  zu v e r­
zeichnen, die in  v e rrin g erten  E rzeugungszah len , neuen  E n t ­
lassungen und  v erm eh rten  F eie rsch ich ten  zum  A usdruck  kam . 
Erzeugt w urden an

Juni 1932 Juli 1932 Juli 1931
Roheisen: t  t  t

insgesamt   309 921 294 485 569 201
arbeitstäglich  10 331 9 500 18 361

Rohstahl:
insgesamt   505 548 428 613 803 897
arbeitstäglich  19 444 16 485 29 774

Walzzeug:
insgesamt .............................. 384 183 308 105 687 243
arbeitstäglich  14 776 11 850 21 750

Der Rückgang der a rb e its täg lich en  E rzeugung  b e trä g t m it­
hin gegenüber dem  V orm onat bei R oheisen  7,8 % , bei R o h stah l 
15,4% und bei W alzzeug 19,6 % . V on 155 (Ju n i 155) H ochöfen 
waren 36 (39) in  B e trieb  u n d  48 (47) g edäm pft. A uf dem  I n ­
la n d s m a rk t  sind keine nennen sw erten  A enderungen  zu  b e ­
richten. Die an  sich geringen A uftragseingänge h ie lten  sich auf 
der Höhe des V orm onats, den n  w enn sonst im  A ugust a ls Ferien- 
und R eisem onat in  Z eiten  besserer B eschäftigung  im m er eine 
Unterbrechung der N achfrage s ta ttfa n d , so w ar bei d er gegen­
wärtigen sta rk  gedrosselten  B edarfsdeckung  eine d e ra rtig e  sa ison­
mäßige E inschränkung  n ich t m ehr m öglich. A uf den A u s l a n d s ­
m ä rk te n  m achte sich eine gewisse B e lebung b em erk b ar, d ie sich 
auch in einem A nziehen d er S tabeisenpreise  u m  2 sh auf Gold- 
£ 2.4 in der le tz ten  A ugusthä lfte  au sd rü c k te ; die deu tsch en  W erke 
konnten jedoch aus dieser L age keinen  N u tzen  ziehen, d a  es ihnen  
unmöglich w ar, in  d ie n iedrigen  W eltm ark tp re ise  e in zu tre ten . 
Infolgedessen gingen die A ußenhande lszah len  fü r  E isen  und  
Eisenwaren w eiter zurück , w ie n ach steh en d e  Z ah len tafe l zeigt. 
Es betrug:

Deutschlands 
Einfuhr -F Ausfuhr Ausfuhr­

überschuß
(alles in 1000  t)

Januar bis Dezember 1931 . . . .  933 4322 3389
Monatsdurchschnitt 1931 ....................  7 7 ,8  360,1 282,4
Januar 1932 ....................................... 5 1 ,5  191,8 140,3
Februar 1932 ...................................  62,7 181,9 119,2
® rz 1932 ..........................................  5 9 ,5  1 7 5 ,6  116,1

D32 ..........................................  67,4 18 1 ,3  113,9
Mai 1932 .............................................. 61,1 270,3 209,2
"“S1 1932 ..........................................  64,6 328,1 263,5
Juh 1932 .............................................. 60,2 198,1 137,9

*) 5 (1932) Nr. 18, S. 73/74.

U eber d ie schw ierige G eschäftslage d er G roßeisenindustrie  
u n te rric h te n  des w eiteren  zwei beach tensw erte  A ufsätze des 
„ In s t i tu ts  fü r  K o n ju n k tu rfo rsch u n g “ u n d  d er „A b te ilung  W esten “ 
des K o n ju n k tu rfo rsch u n g s in stitu ts . D ie „A b te ilung  W esten“ h a t  
d ie B ilanzen von den  V ereinigten S tah lw erken , M annesm ann, 
K ru p p , H oesch-K ölnN euessen, K löekner, G u tehoffnungshü tte , 
I lseder H ü tte  und  B uderus nach  einheitlichen  G esich tspunk ten  
zusam m engefaß t u n d  zerg liedert1).

Z unächst e rg ib t ein  U eberb lick  ü b e r die F in an zen  d er W erke, 
daß  in  den  Ja h re n  1925/26 au f das E ig en k ap ita l fa s t zwei D ritte l, 
au f das F re m d k a p ita l dagegen n u r  k n ap p  ein D r itte l en tfielen . 
N ach dem  B erich t des In s t i tu ts  is t „d as  folgende J a h rfü n ft d a ­
du rch  gekennzeichnet, d aß  d er A nteil des E igenk ap ita ls  von 
63 auf 53 %  zurückging, d er des F re m d k ap ita ls  ab e r von  37 au f 
47 %  anstieg . Die scharfe Senkung der P re ise u n d  an d ere r W erte  
h a t  die K ap ita lb e träg e  d er V erbindlichkeiten  u n b e rü h rt gelassen 
u n d  ih re  V erzinsung n u r  teilw eise v e rrin g ert. D as G ew icht der 
Schulden la s te t d a ru m  h eu te  ungleich s tä rk e r  auf den  Schuldnern  
als noch vor w enigen J a h re n “ . Bezeichnend fü r  d ie zunehm ende 
B elastung  d er W erke is t  auch  die b ilanzm äßige E n tw ick lung  der 
V orrä te . Von 1925/26 bis 1930/31 stiegen d ie  V orrä te  von  304,3 
auf 435,1 Mill. JIM  a n ;  a llein  in  dem  Z eitraum  von 1928 b is 1931 
e rh ö h ten  sie sich w ertm äßig  um  43 % ; ih re  m engenm äßige V er­
m ehrung  m uß angesich ts der inzw ischen e ingetre tenen  P re is­
senkungen als noch w esentlich höher angenom m en w erden. Diese 
b e träch tlich e  V orratsverm ehrung , die n a tu rg em äß  au f K osten  
der L iq u id itä t der einzelnen W erke vor sich ging, is t  in  erste r 
L inie auf das B estreben  d er W erke zurückzuführen , nach  M öglich­
k e it au f V o rra t zu a rb e iten  u n d  die B elegschaft n ich t im  U m fang  
des E rzeugungs- u n d  A bsatzrückganges zu verm indern .

E in  besonders anschauliches B ild  von  d er schw ierigen Lage 
d er M on tan industrie  v e rm itte lt  die nachstehende U ebersich t, 
w elche d ie E n tw ick lung  des R ohertrages, des R eingew inns sowie 
der S teuern  u n d  Sozialabgaben bei den  erw äh n ten  U n te rn eh ­
m ungen  u m fa ß t:

R o h e r t r a g  S t e u e r n  u n d  R e i n g e w i n n  
S o z i a l a b g a b e n  ( o h n e  V o r t r a g )  
( i n  1 0 0 0  JU l)

1 9 2 6 / 2 7    4 9 1  5 5 9  2 1 2  4 7 2  1 0 4  0 4 7
1 9 2 7 /2 8    5 0 5  3 0 8  2 2 9  6 9 4  9 1  0 3 2
1 9 2 8 /2 9    5 2 4  5 5 7  2 3 0  0 4 9  9 6  3 8 2
1 9 2 9 / 3 0    4 7 8  1 6 3  2 3 0  0 1 0  5 9  0 4 8
1 9 3 0 /3 1    3 3 4  9 1 0  1 9 4  2 8 3  V e r l u s t  4 3  6 6 2

D ie T atsache, daß  d er R eingew inn sogar in  d er Z eit e iner 
b e träch tlich en  Z unahm e von  E rzeugung  u n d  A bsatz gesunken 
is t, b ild e t einen deu tlichen  Beweis d afü r, daß  auch  d ie  Ja h re  
der M engenkonjunk tur (1927 bis 1929) n ich t a ls G ew innkonjunk­
tu re n  angesprochen w erden können. E inem  R eingew inn von  
u rsprünglich  insgesam t 104 Mill. JIM , folgte zu le tz t ein  V erlust­
saldo von  43,6 Mill. JIM. S teuern  u n d  Sozialabgaben stiegen 
von  1926 bis 1930 um  etw a 8 %  an  u n d  erre ich ten  d a m it den  
B e trag  von  230 Mill. JIM, d e r im  J a h re  1931 tro tz  schärfste r 
K rise  n u r  au f 194 Mill. JIM  zurückging. D er A n te il der S teu ern  
u nd  Sozialabgaben am  R o h ertrag  stieg  von  1926 bis 1931 von 
43,2 au f 58 % ; diese Z ahl is t  ein deu tlich er Beweis fü r  die 
ö ffentliche M ißw irtschaft d e r le tz ten  J a h re ;  dabei sind  n ich t 
e inm al die neuesten  Zahlen berücksich tig t.

Zu den  gleichen E rgebnissen  k om m t das „ In s t i tu t  fü r  K o n ­
ju n k tu rfo rsch u n g “ 2). E s h e iß t d o r t zu n äch st: „D ie  E rlöse  der 
E isen  schaffenden In d u s tr ie  sind  nach  wie v o r scharf ab w ärts  
g erich te t. A nderseits is t es b isher n ich t gelungen, d ie  K o ste n  der 
E rlösgesta ltung  anzupassen . D ie E isen in d u strie  befin d e t sich 
h ier, a ls eine P ro d u k tio n sg ü te rin d u strie , in  einer vergleichsw eise 
u ngünstigeren  Lage als andere  W irtschaftszw eige. D er A bstan d  
zwischen den P ro d u k tio n sk ap az itä ten  u n d  den  A bsatzm öglich­
k e iten  is t  h ier m it dem  fo rtsch re iten d en  K o n ju n k tu rrü ck g an g  
besonders groß gew orden. F e rn e r h a t  sich die L a s t d er Z insen, 
Löhne, S teuern  u n d  S oziallasten  m it schrum pfendem  A bsatz 
b e träch tlich  e rh ö h t.“

D er A ufsatz sch ild e rt sodann  d ie G ründe fü r  den  A usbau 
d er W erke in  d er Z eit des K on jun k tu rau fsch w u n g s u n d  fä h rt 
d an n  fo rt:  „ Im  K on junk tu rab sch w u n g  m achen  sich n u n  d ie N ach ­
teile  dieser E n tw ick lung  in  einer e rhöh ten  E m p fin d lich k e it der 
B e triebe  gegen Schw ankungen des B eschäftigungsgrades im m er 
deu tlich er b em erkbar. D ie Z unahm e der fixen  K o sten  infolge der 
A bsatzschrum pfung  k an n  auch  d u rch  die K o n zen trie ru n g  der 
P ro d u k tio n  au f bes tim m te W erke n u r  unzu re ichend  abgeschw ächt 
w erden. D er gew altige D eflationsprozeß, d em  d ie W irtsch a ft 
allgem ein un terw orfen  is t, fü h rte  zu  einer U eberschu ldung  von 
b isher n ich t g ek ann tem  U m fang. D ie d a m it e n ts te h en d en  P ro ­

1) „ Z u r B ilan zs ta tis tik  der rhein isch-w estfälischen G roß­
e isen industrie .“  K o n ju n k tu rb e rich te  4  (1932) N r. 2, S. 21/26.

2) V ierte ljah rshefte  z u r  K o n ju n k tu rfo rsch u n g  7 (1932) 
H eft 2, Teil B , S. 85/88.
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Z ahlen tafel 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  im  M o n a t  A u g u s t  1 9 3 2 1).
---------------------------------------------------------------------

A u g u s t  1 9 3 2 A u g u s t  1 9 3 2 A u g u s t  1 9 3 2

Kohlen und Kokst JIM j e  t Schrott, f r e i  W a g e n  r h e i n . - JIM j e  t Vorgewalztes u .  gewalztes Eisen: JIM  j e  t

F e t t f ö r d e r k o h l e n .......................... 1 4 ,2 1 w e s t f .  V e r b r a u c h s w e r k : G r u n d p r e i s e ,  s o w e i t  n i c h t  a n ­

G - a s f l a m m f ö r d e r k o h l e n  . . 1 4 ,9 5 S t a h l s c h r o t t ................................ 2 3 , — d e r s  b e m e r k t ,  i n  T h o m a s -

K o k s k o h l e n ...................................... 1 5 ,2 2 K e r n s c h r o t t ................................ 2 1 “ H a D d e l s g ü t e .  —  V o n  d e n

H o c h o f e n k o k s ................................ 1 9 , 2 6 W a l z w e r k s - F c i n b l e c h p a k e t e 2 1 , — G r u n d p r e i s e n  s i n d  d i e  v o m

G i e ß e r e i k o k s ...................................... 2 0 , 1 6 S . - M . - S p ä n e ................................ 1 9 — 2 0 S t a h l w e r k s v e r b a n d u n t e r

Erze: R oheisen:
d e n  b e k a n n t e n  B e d i n g u n g e n

R o h s p a t  ( t e l  q u e l )  . . . . 1 3 , 6 0 [ v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 2  ( 1 9 3 2 )

G e r ö s t e t e r  S p a t e i s e n s t e i n .  . 1 8 , 5 0 G i e ß e r e i r o h e i s e n
7 4 , 5 0

S .  1 3 1 ]  g e w ä h r t e n  S o n d e r -
V o g e l s b e r g e r  B r a u n e i s e n s t e i n N r .  I  ^ v e r g ü t u n g e n  j e t  v o n

( m a n g a n a r m )  a b  G r u b e N r .  I I I  > a b  O b e r h a u s e n 6 9 , — 3 ,—  JIM  b e i  H a l b z e u g ,  6 ,—
( G r u n d p r e i s  a u f  G r u n d l a g e H ä m a t i t  ) 7 5 , 5 0 JIM  b e i  B a n d e i s e n  u n d  5 ,—

4 5 %  M e t a l l ,  1 0 %  S i 0 2 C u - a r m e s  S t a h l e i s e n ,  a b  S i e ­
7 2 , —

JIM  f ü r  d i e  ü b r i g e n  E r z e u g ­

u n d  1 0 %  N ä s s e )  . . . . 1 2 , 2 0 g e n  ................................ . . . . n i s s e  b e r e i t s  a b g e z o g e n .
M a n g a n h a l t i g e r  B r a u n e i s e n ­

s t e i n :  I .  S o r t e  ( F e r n i e - E r z ) ,  
G r u n d l a g e  2 0 %  F e ,  1 5 %
M n ,  a b  G r u b e .........................

N a s s a u e r  R o t e i s e n s t e i n
1 0 , —

S i e g e r l ä n d e r  S t a h l e i s e n ,  a b
S i e g e n ...................................................

S i e g e r l ä n d e r  Z u s a t z e i s e n ,  a b  
S i e g e n :

w e i ß ...................................................

7 2 , —

8 2 , —

R o h b l ö c k e 2)  . . 1  a b  S c h n i t t -  
V o r g e w .  B l ö c k e 2)  \  p u n k t  
K n ü p p e l 2)  . . . j  D o r t m u n d  
P l a t i n e n 2)  . . . J o d . R u h r o r t

8 3 ,4 0
9 0 ,1 5
9 6 ,4 5

1 0 0 ,9 5

( G r u n d p r e i s  b e z o g e n  a u f m e l i e r t ...................................... 8 4 , —
S t a b e i s e n  . . . 'k

a b
) b e r -
a u s e n

1 1 0 / 1 0 4 3)
4 2 %  F e  u n d  2 8 %  S i O ^  a b
G r u b e  ..................................................

L o t h r i n g e r  M i n e t t e ,  G r u n d ­
l a g e  3 2 %  F e  a b  G r u b e  .

9 , —  
f r .  F r

g r a u  ............................................
K a l t  e r b l a s e n e s  Z u s a t z e i s e n  

d e r  k l e i n e n  S i e g e r l ä n d e r

8 6 , —
F o r m e i s e n  . . .  1 
B a n d e i s e n  . . . |  ^  
U n i v e r s a l e i s e n  . )

1 0 7 , 5 0 / 1 0 1 , 5 0 3) 
1 2 7 /1 2 3  4)  

1 1 5 ,6 0
2 0  b i s  2 2 5) H ü t t e n ,  a b  W e r k :

S k a l a  1 , 5 0  F r w e i ß ................................................... 8 8 , — K e s s e l b l e c h e  S . - M . ,
B r i e y - M i n e t t e  ( 3 7  b i s  3 8 % m e l i e r t ...................................... 9 0 , — 4 7 6  m m  u .  d a r ü b e r :

F e ) ,  G r u n d l a g e  3 5 %  F e
2 6  b i s  2 8 5)

g r a u  ............................................. 9 2 , — G r u n d p r e i s  . . . 1 2 9 ,1 0
a b  G r u b e ...................................... S p i e g e l e i s e n ,  a b  S i e g e n :

8 4 , —
K e s s e l b l e c h e  n a c h  d .

S k a l a  1 , 5 0  F r 6 —  8 %  M n ................................ B e d i n g u n g e n  d e s
B i l b a o - R u b i o - E r z e : s h 8 — 1 0 %  M n ................................ 8 9 , — L a n d d a m p f k e s s e l -

G r u n d l a g e  5 0 %  F e  c i f 1 0 — 1 2 %  M n ................................ 9 3 , — G e s e t z e s  v o n  1 9 0 8 ,  
3 4  b i s  4 1  k g  F e s t i g ­R o t t e r d a m ...................................... 1 0 / - * ) T e m p e r r o h e i s e n ,  g r a u ,  g r o ß e s

8 1 , 5 0B i l b a o - R o s t s p a t : F o r m a t ,  a b  W e r k .  .  . . k e i t ,  2 5 %  D e h n u n g
a b

E s s e n

1 5 2 , 5 0
G r u n d l a g e  5 0 %  F e  c i f

8 /6 « )
L u x e m b u r g e r  G i e ß e r e i r o h ­

6 1 , —
K e s s e l b l e c h e  n a c h  d .

R o t t e r d a m ...................................... e i s e n  I I I ,  a b  A p a c h  . . W e r k s t . -  u .  B a u ­
A l g i e r - E r z e : F e r r o m a n g a n  ( 3 0  b i s  9 0 % ) v o r s c h r i f t .  f .  L a n d ­

G r u n d l a g e  5 0  %  F e  c i f
9 / 6 « )

G r u n d l a g e  8 0 % ,  S t a f f e l d a m p f k e s s e l ,  3 5  b i s
R o t t e r d a m ...................................... 2 ,5 0  JIM  j e  t / %  M n ,  f r e i 4 4  k g  F e s t i g k e i t  . 1 6 1 , 5 0

M a r o k k o - R i f - E r z e : E m p f a n g s s t a t i o n G r o b b l e c h e  . . . . 1 2 7 , 3 0
G r u n d l a g e  6 0 %  F e  c i f F e r r o s i l i z i u m  ( d e r  n i e d r i g e r e M i t t e l b l e c h e
R o t t e r d a m ................................... 1 0 / - « ) P r e i s  g i l t  f r e i  V e r b r a u c h s ­ 3  b i s  u n t e r  4 , 7 6  m m 1 3 0 ,9 0

S c h w e d i s c h e  p h o s p h o r a r m e  
E r z e :

s t a t i o n  f ü r  v o l l e  1 5 - t -  
W a g e n l a d u n g e n ,  d e r  h ö h e r e F e i n b l e c h e 7) a b

G r u n d l a g e  6 0 %  F e  f o b P r e i s  f ü r  K l e i n v e r k ä u f e  b e i i  d i s  u n t e r  o m m  >c . ____
u n t e r  1  m m  . . / S l e S e n

1 4 4 ,—

N a r v i k ............................................ k e i n  A n g e b o t S t ü c k g u t s e n d u n g e n  a b  W e r k
I a  g e w a s c h e n e s  k a u k a s i s c h e s o d e r  L a g e r ) : G e z o g e n e r  b l a n k e r

M a n g a n e r z  m i t  m i n d e s t e n s 9 0  %  ( S t a f f e l  1 0 ,—  JIM)  . 4 1 0 — 4 3 0 H a n d e l s d r a h t  . . a b 1 7 7 ,7 5
5 2 %  M n  j e  E i n h e i t  M a n g a n 7 5 %  ( S t a f f e l  7 ,—  J I M ) . 3 2 0 — 3 4 0 V e r z i n k t e r  H a n d e l s ­ > O b e r ­
u n d  t f r e i  K a h n  A n t w e r p e n d 4 5 %  ( S t a f f e l  6 , —  JIM)  . 2 0 5 — 2 3 0 d r a h t  ................................. h a u s e n 2 0 9 ,2 5
o d e r  R o t t e r d a m  . . . . 9  ( P a p i e r ) F e r r o s i l i z i u m  1 0 %  a b  W e r k 9 0 ,— D r a h t s t i f t e  . . . . 1 7 7 ,2 0

*) D i e  i e t t g e d r u c k t e n  Z a h l e n  w e i s e n  a u f  P r e i s ä n d e r u n g e n  g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  [ v g l .  S t a h l  u .  B i s e n  5 2  ( 1 9 3 2 )  S .  7 7 1 ]  h i n .  —  2)  P r e i s e  
f ü r  L i e f e r u n g e n  U b e r  2 0 0  t .  B e i  L i e f e r u n g e n  T o n  1  b i s  1 0 0  t  e r h ö h t  s i c h  d e r  P r e i s  u m  2  J tJ t , v o n  1 0 0  b i s  2 0 0  t  u m  1  M M . —  3)  F r a c h t g r u n d l a g e  
N e u n k i r c h e n - S a a r .  —  4)  F r a c h t g r u n d l a g e  H o m b u r g - S a a r .  —  5)  N o m i n e l l .  —  6)  I n  G o l d w ä h r u n g ,  n o m i n e l l .  G e s c h ä f t e  w u r d e n  i m  B e r i c h t s m o n a t  
n i c h t  a b g e s c h l o s s e n .  —  7)  B e i  F e i n b l e c h e n  w i r d  d i e  S o n d e r v e r g ü t u n g  n i c h t  v o m  G r u n d p r e i s ,  s o n d e r n  v o n  d e r  E n d s u m m e  d e r  R e c h n u n g  a b g e s e t z t .

blem e m üssen auf irgendeine W eise gelöst w erden, w enn ü b e rh au p t 
die G rundlage fü r  einen neuen A ufschw ung w ieder geschaffen 
w erden soll.

D ie Schw ierigkeiten, in  denen sich die deutsche E isen industrie  
befindet, sind  beträch tlich . D ie hohen V erzinsungsansprüche 
d er K ap ita lw erte  au f der einen Seite u nd  die fo rtgese tz ten  E n t­
w ertungen des A nlageverm ögens d rängen  u n te r  B erücksichtigung 
d er e ingetretenen  K aufk ra ftv erän d eru n g en  m ehr u n d  m ehr auf 
eine Bereinigung der Schuldverhältn isse. D ie E rtragsaussich ten  
der E isen industrie  w erden durch  die D iskrepanz zwischen P ro ­
d u k tio n sk ap az itä ten  u n d  A bsatzm öglichkeiten sowie durch  die 
H äufung  der A ufw endungen an  S teuern , Löhnen, Soziallasten 
u n d  Zinsen in  hohem  Maße b eein träch tig t. D ies m uß auch  auf 
die P re isgesta ltung  einw irken. Bei der Schlüsselstellung der 
E isen industrie  im  W irtschaftsprozeß  gehört eine den  k o n ju n k ­
tu re lle n  E rfordern issen  angepaß te  E isenpreispo litik  zu den n o t­
w endigen V oraussetzungen jedes neuen A ufschwungs. Die E rage 
d er Schulden- u n d  K o s tenen tlastung  in  der E isen industrie  
gew inn t daher vom  G esich tspunkt e iner W iederherstellung ih rer 
R e n ta b ilitä t  wie aus allgem einen kon junk tu rpo litischen  E r ­
w ägungen eine außerorden tliche  B edeutung fü r die gesam te Volks­
w irtsch a ft.“

Im  R u h r b e r g b a u  w ar die E ntw ick lung  im  Ju li  w ieder 
rückgängig, wie nachfolgende A ngaben erkennen lassen.

R u h r b e r g b a u J u n i
1 9 3 2

J u l i
1 9 3 2

J u l i
1 9 3 1

A r b e i t s t a g e ............................................................... 2 5 ,7 2 6 2 7
V e r w e r t b a r e  F ö r d e r u n g ............................. 5 8 0 2  2 1 9  t 5  7 9 5  5 6 7  t 7 2 7 5  9 3 4  t
A r b e i t s t ä g l i c h e  F ö r d e r u n g ....................... 2 2 5  4 1 6  t 2 2 2  9 0 6  t 2 6 9  4 7 9  t
K o k s g e w i n n u n g .................................................... . 1  2 8 8  9 6 8  t 1 2 5 4  4 1 5  t 1  6 2 5  9 7 7  t
T ä g l i c h e  K o k s g e w i n n u n g ............................. 4 2  9 6 6  t 4 0  4 6 5  t 5 2  4 5 1  t
B e s c h ä f t i g t e  A r b e i t e r ................................... 2 0 0  3 8 9 1 9 8  3 4 3 2 4 8  3 1 2
L a g e r b e s t ä n d e  a m  M o n a t s s c h l u ß  . . . 1 0 ,2 0  M ü l .  t 1 0 ,1 7  M ü l .  t 1 1 ,6 6  M i l l .  t
F e i e r s c h i c h t e n  w e g e n  A b s a t z m a n g e l s 8 9 2  0 0 0 8 4 6  0 0 0 8 9 3  0 0 0

A n E inzelheiten  is t noch folgendes zu b erich ten :
D er G ü terverkeh r auf d er R e ic h s b a h n  wies, nam en tlich  

in  der zw eiten Ju lih ä lf te , einen w eiteren  R ückgang  auf. D as 
b ere its im  Ju n i zu beobach tende N achlassen  des B rennstoff -

versandes se tz te  sich in  noch s tä rk e rem  M aße fo rt. E nde Juli 
w aren  e tw a 6000 R eichsbahnw agen  m it u n ab se tzb aren  Brenn­
stoffen  beladen  auf den Zechen ab g este llt. N ach  dem  Bezirk 
E ssen w urden  207 703 W agen ( Ju n i:  253 958 W agen) abgefertigt. 
E s w urden  h ier a rb e its täg lich  g es te llt: 14 465 (Ju n i 15 132) 
O -W agen fü r B rennstoffe, 2462 (2621) O -W agen fü r  andere Güter 
u n d  2937 (3186) G- u n d  Sonderw agen. D ie K ohlenanfuhr für 
die K ip p er u n d  L ager in  den  R h e in -R u h r-H äfen  betru g  arbeits­
täg lich  27 644 t  (28 459). Im  B rennsto ffverkeh r nach  Frankreich 
u n d  L uxem burg  w ar ebenfalls ein  R ückgang  zu verzeichnen.

D ie B eschäftigungslage d e r R h e i n s c h i f f a h r t  h a t  sich 
w eiter v ersch lech te rt. In  der K o h len fah rt zu  B erg herrschten 
V erfrach tungen  du rch  die R eedere ien  vor, so daß  K ahnraum  
vom  freien  M a rk t se lten  b ean sp ru c h t w urde. Jedoch  überwog 
auch  bei den  R eedere ien  das L eerrau m an g eb o t das A ngebot an 
L adegu t. E benso  is t  in  d er T a lfa h r t d as G eschäft im  ganzen weiter 
zurückgegangen. D er gesam te G ü terum sch lag  der Duisburg- 
R u h ro rte r  H äfen  belief sich im  J u l i  1932 au f 855 617 t  gegenüber 
929 904 t  im  Ju n i  1932 u n d  1 266 200 t  im  J u l i  1931. W ie gering 
d ie V erladungen sind , e rg ib t sich schon d a rau s, d aß  in  d e r  letzten 
Z eit k au m  noch B erg frach ten  n o tie r t  w urden . D er W asserstand 
w ar günstig  u n d  ließ nach  allen  R ich tu n g en  h in  ein volles Abladen 
zu. Die F ra c h tsä tz e  und  Schlcpplöhne sin d  gegenüber dem Vor­
m o n at u n v e rä n d e rt geblieben.

In  der ta riflich en  R egelung  der A r b e i t s v e r h ä l t n i s s e  der 
A n g e s t e l l t e n  u n d  A r b e i t e r  is t  keine A enderung  eingetreten.

D er A bsatz  au f dem  B r e n n s t o f f  m a r k t  h a t  im  August 
gegenüber dem  V orm onat eine w esen tliche V eränderung bisher 
n ich t gezeig t; indes d e u te t das s ta rk e  N achlassen  des A uftrags­
eingangs fü r  d en  R e s t des M onats au f eine w eitere wesentliche 
V erringerung des A bsatzes h in . D ie scharfen  D rosselungsm aß­
nahm en  u n d  E in fuh rschw ierigkeiten  bei den  A usfuhrländern 
nehm en  ih ren  F o rtg an g . D er belgische S tre ik  h a t  keinerlei 
B elebung des A bsatzes g eb rach t, u n d  der A usfall an  K okskohlen­
lieferungen nach  B elgien d a u e r t an . B ei G a s f l a m m k o h le n  war 
ein  w eiterer R ückgang  des A uftragseingangs in  allen Sorten 
gegenüber dem  V orm onat zu verzeichnen , m it A usnahm e in
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Gasflammstüekkohlen, die d u rch  A bschlüsse nach  I r la n d  gu ten  
Absatz fanden. D ie A brufe in  F ö r d e r - ,  S t ü c k -  u n d  N u ß -  
F e t tk o h le n  h ielten  sich ungefäh r auf d e r gleichen H öhe wie 
im Vormonat; die A bsatzstockung  in  K o k s k o h le n  verschärfte  
sich weiter. D er A bsatz  in  B r i k e t t s ,  vo rnehm lich  in  7-kg- 
Briketts, h a t gegenüber dem  V orm onat, wo eine B elebung zu 
verzeichnen w ar, eine sehr erheb liche V erringerung  erfahren . 
Man rechnet m it einem  2- b is 3p rozen tigen  R ückgang  in  der
Beschäftigung.

Die In landsauftragseingänge in  H o c h o f e n -  und  G ie ß e r e i  - 
koks hielten sich im  R a h m e n  d er Ju lim en g en , dagegen w ar das 
überseeische G eschäft gleich N ull. Im  B re c h k o k s g e s c h ä f t  w ar 
seit Mitte A ugust ein  ganz e rheb licher R ückgang  in  A uftrag s­
eingängen festzustellen. D er G esam tkoksabsatz  d ü rfte  eine 3- bis 
tprozentige E insch ränkung  gegenüber dem  V orm onat erfahren .

Der E rz v e rb ra u c h  im  A ugust bew egte sich w eiter in  dem  
engen Rahm en, wie er du rch  den  R ückgang  d er R oheisen- und  
Stahlerzeugung se it A nfang vorigen  M onats bed in g t is t. N ach 
wie vor zwingt der D ruck  der V erhältn isse die W erke, die E rz ­
zufuhr nach M öglichkeit ganz abzudrosseln , um  durch  B e re it­
stellung der s ta rk en  V o rrä te  die no tw endigen  M ittel zu r A ufrech t­
erhaltung ihrer B e triebe  fü r die näch ste  Z eit zu erlangen. Aus 
diesem Grunde d ü rften  die Z ufuhren  in  den  n äch sten  M onaten  
auf ein M indestm aß zurückgehen. D a das Schw edenerz-A bkom m en 
bis Ende S eptem ber 1932 läu ft, d ü rften  neue V erhandlungen  
zwischen den w estdeu tschen  W erken  u n d  d en  schw edischen 
Grubengesellschaften im  L aufe des n äch s ten  M onats s ta ttf in d en . 
Die Verschärfung der K rise  h a t  sich le id er au f den  d e u t s c h e n  
Erzbergbau auch  s ta rk  ausgew irk t. O bgleich d er B edarf an  
Mangan für Thom as-, S tah l- u n d  Spiegeleisen ledig lich  aus 
Siegerländer R o stsp a t u n d  den  eigenen E n tfa llen  an  Schlacken 
und G ichtstaub gedeck t w ird , so daß  p rak tisch  d er H öchst­
verbrauch von S iegerländer R o s tsp a t bei der h eu tig en  R ohe isen­
erzeugung erre ich t is t, so h a t  doch der s ta rk e  R ückgang  der 
Roheisenerzeugung u n d  d a m it des V erbrauches an  Siegerländer 
Rostspat die S tillegung zw eier G ruben  zu r Folge g eh ab t u n d  die 
Werke gezwungen, die Schließung eines w eiteren  G rubenbetriebes 
zu beantragen. A n S c h w e d e n e r z  w urden  im  J u l i  1932 über 
Narvik 69 035 (Ju li  1931: 155 391) t  u n d  ü b e r L u lea  50 903 
(153 667) t  nach D eu tsch land  v ersch ifft. D ie E rze in fu h r in  das 
rheinisch-westfälische In d u str ieg eb ie t s te llte  sich im  J u l i  auf:

3 0 8  6 2 1  t  U b e r  R o t t e r d a m  g e g e n ü b e r  6 1 1  2 7 0  t  i m  J u l i  1 9 3 1 ,
3 4  6 6 6  t  ü b e r  E m d e n  g e g e n ü b e r  7 9  2 9 4  t  i m  J u l i  1 9 3 1 ,

3 4 3  2 8 7  t  g e g e n ü b e r  6 9 0  5 6 4  t  i m  J u l i  1 9 3 1 .

Seit Anfang 1932 w urden  ü b e r  R o tte rd a m  u n d  E m d e n  in 
den einzelnen M onaten  n ach  R hein lan d -W estfa len  e ingefüh rt:
J a n n a r ........................................  2 6 7  8 8 3  t  M a i .....................................................  2 0 1  8 8 5  t
F e b r u a r ................................... 1 8 4  0 4 1  t  J u n i .....................................................  2 3 8  0 5 6  t
M ä r z .............................................  2 0 1  5 9 3  t  J u l i .....................................................  3 4 3  2 8 7  t
A p r i l .............................................  1 7 9  4 8 0  t

Trotz dem  w eiteren  R ückgänge d er R oheisen- u n d  S tah l­
erzeugung h a t  die E rze in fu h r in  d en  le tz te n  M onaten  eine Z u­
nahme erfahren. D ie W erke w erden  u m  so m ehr d a rau f bed ach t 
sein müssen, die E rzbezüge en tsp rech en d  dem  zurückgegangenen 
Verbrauch einzuschränken.

Die M a n g a n e rz -V e rb ra u c h e r  h aben  n u r die allem otw endig- 
sten Mengen auf die bestehenden  V erträge  abgeru fen ; N eukäufe 
sind so g u t wie gar keine zu  verzeichnen. D ie indischen  G ruben  
machen alle A nstrengungen, ih re  E rze  an  den  M ann zu bringen . 
Es ist ihnen auch  gelungen, K äu fer fü r  zw eitk lassige E rze  zu 
finden; es h andelt sich jedoch  h ierbei n u r  u m  k u rzfristige  V erträge. 
Für Ia  indische E rze is t e in  A bsatz  k au m  m öglich, d a  der W e tt­
bewerb der R ussen  zu scharf is t  u n d  au ch  bei d en  K äu fern  im m er 
noch die Neigung besteh t, den  russischen  gew aschenen M angan­
erzen den Vorzug zu  geben. A uf d en  no rdafrik an isch en  Bou- 
Äfra-Vorkommen is t  m an  gezw ungen, d ie F ö rd e ru n g  h in au s­
zuschieben u nd  einstw eilen n u r  In s ta n d se tzu n g sa rb e iten  zu  v er­
richten. Man bem üh t sich zw ar, d ie  F ö rd e rk o s ten  n iedriger zu 
stellen, doch b es teh t im  A ugenblick  noch keine A ussich t auf 
baldige A ufnahm e der L ieferungen. A ehnlich  wie bei anderen  
Manganerzgruben h a t  sich die allgem eine W irtsch aftsk rise  auch 
in der brasilianischen M anganerz industrie  en tsp rech en d  ausge­
wirkt. Die Stillegung d er gesam ten  M anganerzgruben  B rasiliens 
scheint nu r noch eine F ra g e  von  w enigen W ochen zu sein.

Der E r z f r a c h t e n m a r k t  zeig te  im  J u l i  in  U ebereinstim - 
mung m it der Lage auf dem  E rz m a rk t keine besondere T ä tig k e it. 
Auf dem skandinavischen M ark t k am en  n u r  einige S pitzenm engen 
von Oxelösund u nd  Gefle v on  insgesam t 26 000 t  in  den  H andel, 
die zu sehr niedrigen Sätzen  eingedeck t w urden . D as M ittelm eer 
und die Bay h a tte n  ein sehr schw aches G eschäft bei m ehr oder 
weniger unverändertem  R a te n s ta n d . D ie F ra c h t  B ilb a o /R o tte r­
dam fiel sogar von 4 /—  au f 3 /9  sh. H u e lv a  zeigte gegenüber Ju n i 
größeres L adungsangebot; es w urden  sechs D am pfer abgeschlossen

gegen zwei im  V orm onat. D agegen w aren  von  N o rd afrik a  so 
g u t wie keine L adungsangebote  im  M ark t. In d ien  b u ch te  sehr 
leb h aft R a u m  fü r  T eilladungen nach  A ntw erpen  zu r n iedrigen  
R a te  des V orm onats. Im  J u li  w urden  folgende E rz frach ten  nach  
R o tte rd a m  bzw . E m den  n o tie r t:
O x e l ö s u n d  /  R o t t e r d a m —

E m d e n ................2 ,7 0  s .  K r  S a n  J u a n / R o t t e r d a m  6 / 6  s h
G e f l e / R o t t e r d a m — E m d e n  2 ,9 0 — 3 ,1 0  s .  K r  P o r t o  A l b o n a / R o t t e r -
B i l b a o / R o t t e r d a m  . . . .  3 / 9  s h  d a m ........................................ 5 / -  s h
A l m e i i a / R o t t e r d a m  . . . 4/ 6— 4 / 7 ) 4  s h  S e r i p h o s / R o t t e r d a m  . 5 / 6  s h
H u e l v a / R o t t e r d a m  .  . . 4 / 9 — 5 / -  s h  N i c o l a i e f f / 'R o t t e r d a m  8 / 3  s h

M a r m a g o a / K o n t i n e n t  1 5 / — s h

D er rheinisch-w estfälische S c h r o t t m a r k t  s ta n d  im  B e­
rich tsm o n a t im  Zeichen völliger G eschäftslosigkeit. Irgendw elche 
P re isschw ankungen w aren  n ich t w ahrzunehm en. V on offiziellen 
M ark tp re isen  k a n n  h eu te  kau m  gesprochen w erden, d a  n ennens­
w erte  G eschäfte n ich t zustande kom m en.

Die D urchschnittsp re ise  fü r  S iem ens-M artinschro tt ste llten  
sich im  B erich tsm ona t etw a wie fo lg t: S tah lsch ro tt 23 JtM , K em - 
sc h ro tt 21 JIM, W alzw erks-Feinblechpakete 21 JIM, Siemens- 
M artin -S päne 19 bis 20 JIM, alles je  t  fre i W agen rhein isch-w est­
fälisches V erbrauchsw erk . An H ochofenschro tt w urden  n u r  kleinere 
M engen gekauft. D ie A brufe der G ießereien an  M a s c h i n e n g u ß ­
b r u c h  sind  äu ß erst gering. D ie Pre ise  lagen fü r  h and lich  zer­
k le in erten  I a  M aschinengußbruch bei 37 b is 38 JIM , G ußbruch  
I I .  S orte  bei 29 JIM  u n d  fü r dünnw andigen  G ußbruch  bei etw a 
28 JIM  je  t  fre i W agen G ießerei.

Auf dem  o s t -  u n d  m i t t e l d e u t s c h e n  S c h ro ttm a rk t w ar 
d ie G eschäftstä tigkeit ebenfalls sehr still. E s n o tie rte n  folgende 
Pre ise  je t  fre i W agen ab  V ersandsta tion : K ern sch ro tt 13,50 JIM , 
B rockeneisen 10,50 JIM, Späne 6,50 JIM, neue gebundene B lech­
abfälle 10,50 JIM, h yd rau lisch  gepreß te  B lechpakete  12,50 JIM, 
Schm elzeisen 4,50 JIM.

A uch der a u s l ä n d i s c h e  S c h ro ttm a rk t lag  im  A ugust 
sehr ruh ig  bei langsam  w eichenden Pre isen . F olgende P re ise 
w urden  g en an n t:
L u x e m b u r g e r  W a l z w e r k s s c h r o t t  . . .  2 1  b i s  2 2  JLH  j e  t  a b  W e r k ,
S t a h l s c h r o t t  i u  B e l g i e n ...............................1 9 0  b .  P r  j e  t  I r e i  W e r k ,
S t a h l s c h r o t t  i n  F r a n k r e i c h .........................1 4 0  f r .  F r  j e  t  f r e i  W e r k ,
K e r n s c h r o t t  i n  P o l e n ....................................... 2 3  JU t j e  t  c i f  G d i n g e n ,
S t a h l s c h r o t t  i n  I t a l i e n ....................................... 3 4  M Jt j e  t  f r e i  o b e r i t a l i e n i s c h e s  W e r k .

A uf dem  R o h e is e n - I n l a n d s m a r k t  h ie lten  sich die A brufe 
ungefäh r au f der H öhe des V orm onats. D ie A bsatzverhältn isse  
auf den  A u s la n d s m ä r k te n  w aren  nach  wie vor unbefried igend  
bei w eiter rück läufigen  Pre isen .

G egenüber dem  V orm onat h a t  sich d er B eschäftigungsgrad  
in  r o l l e n d e m  E i s e n b a h n z e u g  n ic h t v e rän d e rt.

W enn auch  der A uftragseingang au f dem  F e i n b l e c h m a r k t  
noch n ich t im  en tfe rn tes ten  ausre ich t, u m  in  den  F ein b lech ­
w alzw erken ein  erfolgreiches A rbeiten  zu g es ta tte n , so schein t 
doch eine le ich te  B esserung e ingetre ten  zu  sein. D er A u ftrag s­
eingang w ird  —  w enn auch  sehr langsam  —  von  M onat zu M onat 
besser, u n d  w enn m an  das e rste  H a lb ja h r  1932 b e tra c h te t, so 
g eh t se it J a n u a r  die B eschäftigungskurve a llm ählich  nach  oben. 
D er A uftragseingang im  A ugust is t  e tw as besser a ls im  V orm onat.

D ie unbefriedigende Lage des R ö h r e n g e s c h ä f t e s  h a t  im  
B erich tsm o n a t au f dem  In la n d sm a rk t angehalten . D er E ingang  
an  neuen A ufträgen  is t  in  allen  R o h rso rten  w eiterh in  gänzlich  
unzu läng lich ; teilw eise liegen d ie A b satzverhältn isse  noch  u n ­
günstiger a ls im  V orm onat. D as A usland v ersag t in  zunehm endem  
Maße.

In  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  is t  d e r A uftragseingang  
aus dem  In lan d e  gegenüber dem  V orm onat w eiter zurückgegangen. 
D as A uslandsgeschäft h ie lt sich zw ar im  R ah m en  des verflossenen 
M onats, is t  aber keineswegs als befried igend  zu bezeichnen, d a  
d ie  deu tsche D rah tin d u str ie  bei dem  schw achen In lan d sg esch äft 
ganz besonders d a rau f angew iesen is t , auszu füh ren , u m  ih re  
B e trieb e  ein igerm aßen beschäftigen  zu  können . D er n iedrige 
S tan d  vieler W ährungen , K red it-  u n d  D eviseneinschränkungen  
sowie Zollschw ierigkeiten w irk ten  außero rd en tlich  s tö ren d  auf 
die A u sfu h rtä tig k e it.

D ie Lage der G i e ß e r e i e n  zeig te  in  den  le tz te n  W ochen 
d as gleiche trü b e  B ild  w ie in  d en  V orm onaten . D ie N achfrage 
w ar schleppend, w as w eitere P re isrückgänge z u r Fo lge h a tte .  
D as A usfuhrgeschäft w ar höchst unerfreu lich . I n  den  w enigen 
L ändern , die h eu te  noch als A bnehm er in  F ra g e  kom m en, is t  
bei s ta rk  eingesch ränk ten  U m sä tzen  d ie  P re islage au f einen 
schon se it vielen  Ja h re n  n ich t m ehr beo b ach te ten  T ie fs tand  
gesunken.

I I .  M IT T E L D E U T S C H L A N D . —  Im  G ebiete  des M itte l­
d eu tschen  B rau n koh len -S ynd ikates w ar im  J u l i  das H a u s b ra n d ­
b rik e ttg e sch äft —  besonders in  d er e rs ten  M onatshälfte  infolge 
d er E rm äß igung  des Som m erabschlages —  sehr ruh ig . D ie tä g ­
lichen  A brufe gingen bis u n te r  d ie  H ä lf te  des A bsatzes des Vor-
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m onats zurück. A uch die In d u str ie  ließ in  ih ren  Bezügen w eiter­
h in  nach. In sgesam t wies der B rik e ttab sa tz  in  der B erichtszeit 
den g röß ten  T iefstand  der le tz ten  Ja h re  auf. Im  G ebiete des 
O steibischen Syndikates b ehaup te te  sich im  H ausbrandgeschäft 
die le ich te  Belebung, die w ährend  der M onate Mai und  Ju n i zu 
verzeichnen w ar. D as Industriegeschäft w ar w eiterh in  un b e­
friedigend. D er R ohkohlenabsatz  ließ w eiter nach. D ie W agen­
gestellung w ar in  beiden Syndikatsbezirken  befriedigend.

Auf dem  W a lz e is e n m a r k t  zwang im  A ugust das A us­
bleiben neuer R ussenaufträge u nd  das gleichzeitige N achlassen 
des A uftragseinganges vom  In lan d  zu  w eiteren v erschärften  B e­
triebseinschränkungen. D esgleichen w ar die Lage fü r  d a s R ö h r e n -  
geschäft u n v erän d ert schlecht. In  T e m p e r g u ß e r z e u g n i s s e n  
t r a t  gegenüber den V orm onaten  keine B esserung ein. D ie A brufe 
erstreck ten  sich n u r  au f den  dringendsten  B edarf. In  S t a h l g u ß  
u n d  G r u b e n w a g e n r ä d e r n  w ar die B eschäftigung ebenso 
schlecht wie im  M onat Ju li . D ie wenigen O bjekte w erden vom  
W ettbew erb  s ta rk  u m str itten . Die Preise sind  au f der ganzen 
Linie unausköm m lich. In  r o l le n d e m  E is e n b a h n z e u g  ließ die 
Beschäftigung nach  wie vor sehr zu w ünschen übrig . Das 
S c h m ie d e s tü c k g e s c h ä f t  änderte  sich gegen den V orm onat 
n ich t. E s m angelt an  A rbeit. In  H a n d e l s g u ß  is t  gegenüber 
dem  V orm onat keinerlei B elebung eingetreten . D as In lan d s­
geschäft w ar w eiterh in  ruhig, w ährend  die Schw ierigkeiten in  
der Zoll- u n d  D evisenw irtschaft auch  fü r  die A usfuhr eine U m satz­
steigerung unm öglich m achten .

Auf dem  S c h r o t tm a r k t  is t  keine V eränderung zu  v er­
zeichnen; desgleichen is t  vom  G u ß b ru c h g e s c h ä f t  n ich ts N eues 
zu berichten . D ie Preise fü r  Roheisen, K ohle, K alk , D olom it 
u nd  feuerfeste S teine blieben unverändert. D er B edarf w ird ohne 
Schw ierigkeiten gedeckt.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. —  In  der G esam tlage 
der S aarhü ttenw erke in  bezug auf R ohstoffversorgung u n d  B e­
schäftigung is t keine A enderung eingetreten . D urch  die U rlau b s­
zeit is t  sogar das Geschäft eher noch stille r geworden.

W as die K o h le n v e r s o r g u n g  der W erke an b e tr iff t, so 
bestellen die H ü ttenw erke  kaum  m ehr als 150 000 bis 160 000 t  
K okskohlen je M onat, eine Menge, die kaum  die H älfte  des früheren  
B edarfs be träg t. D er daraus erzeugte K oks überste ig t dabei 
im m er noch erheblich den B edarf der Hochöfen, so d aß  sich große 
B estände au f den  H ü ttenw erken  ansam m eln  dü rften . D ie W erke 
sind aber aus G ründen der G asversorgung gezwungen, m ehr K oks 
zu erzeugen, als sie ta tsäch lich  gebrauchen. D ie K ohlenförderung 
der Saargruben is t n ich t w eiter e ingeschränk t w orden.

In  der E r z v e r s o r g u n g  is t  keine A enderung eingetreten , 
ebenso in  bezug au f die S chrottpreise. D ie K analfrach ten  haben 
tro tz  der E röffnung des neuen K anals D iedenhofen— Metz keinerlei 
E rhöhung  erfahren . E in  R ohstoffaustausch  Saarkohle gegen 
lothringisches E rz  au f dem  neugeschaffenen W asserwege kom m t 
vorläufig n ich t in  B e trach t, da  sich die B eförderung sowohl von 
E rz als auch von K ohle auf dem  Bahnw ege in  G roßraum w agen 
in geschlossenen Zügen im m er noch billiger s te llt als die W asser­
frach ten , die durch  den großen U m weg ü b er N anzig u n d  die 
hohen A bgaben auf der neuen  K analstrecke  M etz— D iedenhofen 
s ta rk  b e laste t werden.

Die B e s c h ä f t i g u n g  der Saarw erke d ü rfte  w eiter le ich t 
rückgängig sein. Von D eutsch land  kam en kau m  A ufträge herein. 
D as A uslandsgeschäft lieg t w eiter danieder. D er belgische S tre ik  
verm ochte keine A enderung sowohl der P re ise als auch der ge­
frag ten  M engen herbeizuführen . Von F rankre ich  h a t  der E ingang  
der Spezifikationen ebenfalls nachgelassen, bed ing t durch  die 
U rlaubszeit, die sich im  G eschäft m it F ran k re ich  besonders 
bem erkbar m ach t. D ie französischen V erbände h aben  keine P re is­
änderungen vorgenom m en.

D er A bschluß des N e u n k i r c h e r  E i s e n w e r k s  fü r  d ie  Zeit 
vom  1. A pril 1931 bis 31. M ärz 1932 zeigt den s ta rk  zu rück ­
gegangenen G eschäftsum fang der S aarh ü tten . B em erkensw ert 
in  der B ilanz is t die K a p i t a l e r h ö h u n g  um  60 000 000 F r  
u n d  außerdem  die U m w andlung der Genußscheine von 25 000 000 
F r  in  A ktien. D as A ktienkap ita l b e trä g t nunm ehr 160 Mill. F r. 
D er V erlust von rd . 8 Mill. F r  w ird aus der Sonderrücklage ge­
deckt, so d aß  diese noch rd . 12 000 000 F r  be träg t.

United States Steel Corporation. —  D er A bschluß der U nited  
S ta tes Steel C orporation  w eist fü r das zw eite V ierte ljah r 1932 
einen V e r l u s t  von 3 362 736 $ gegen 1 136 607 $ im  ersten  
V ierte ljahr 1932 und  13 817 524 $ U eberschuß im  zw eiten V iertel­
ja h r  1931 aus. N ach V errechnung d er Zuw eisungen an  den 
E rneuerungs- und  T ilgungsbestand, der A bschreibungen sowie 
der V ierteljahrszinsen  fü r  die eigenen S chuldverschreibungen

erg ib t sich ein V erlust von 20 452 173 $. A uf die Vorzugsaktien 
w ird w ieder d er üb liche V i e r t e l j a h r s - G e w i n n a u s t e i l  von 
1 %  % =  6 304 920 $ ausgete ilt. D er G e s a m t v e r l u s t  von 
26 757 092 $ (erstes V ie rte ljah r 1932: 19 523 468 $ ; zweites 
V ierte ljahr 1931: 7 617 856 $) w ird aus d er Rücklage gedeckt

*
D er A uftrag sb estan d  des S tah ltru s te s  nahm  im  Ju li  1932 

gegenüber dem  V orm onat u m  69 561 t  oder 3,4 % ab. 
Am  M onatsschlusse s ta n d en  1 997 763 t  unerledig te Aufträge 
zu Buch gegen 2 067 324 t  E n d e  J u n i  1932 und  3 459 293 t 
E nde J u l i  1931.

Vereinigte Oberschlesische Hüttenwerke, Aktiengesellschaft, 
Gleiwitz. —  D as m it dem  30. S ep tem ber 1931 abgeschlossene 
sechste G eschäftsjah r b rach te  fü r  die G esellschaft eine tief­
greifende N euordnung  d er geld lichen V erhältn isse. Als im  Jahre 
1925 die im  d eu tsch  gebliebenen Teile O berschlesiens gelegenen 
W erke der O berschlesischen E isen -In d u s trie  A .-G ., der Ober­
schlesischen E isenbahn-B edarfs-A .-G . u n d  der Donnersmarck- 
h ü tte  A.-G . in  der B erich tsgesellschaft zusam m engefaßt wurden, 
sollte h ie rd u rch  ein A usgleich geschaffen w erden fü r die schweren 
w irtschaftlichen  Schäden, die du rch  die drei Polenaufstände, die 
B esatzungszeit u n d  besonders du rch  d ie  völlig unw irtschaftliche 
Z erreißung des einheitlichen  oberschlesischen W irtschaftsgebietes 
hervorgerufen  w orden w aren. D ie d u rch  die Grenzziehung in 
ih rem  organischen Z usam m enhänge zerrissenen B etriebe mußten 
um geste llt, ih re  A bsatzorgan isa tion  au sg eb au t u n d  die zum  Teil 
v e ra lte ten  A nlagen den  techn ischen  F o rts c h r itte n  angepaßt 
w erden. H ierfü r sind  in  den  verflossenen sechs Geschäftsjahren 
m ehr als 30 Mill. J tM  au fgew and t w orden. V on den bei der 
G ründung  übernom m enen  V erpflich tungen  w urden  ü ber 7 Mill. 
JIM  abgezah lt. W enn  auch  d ie  gesam ten  aus Betriebsüber­

schüssen stam m enden  M itte l fü r  den  Aus- u n d  A ufbau des U nter­
nehm ens verw endet w urden , so w ar doch die A ufnahm e größerer 
B an k k red ite  notw endig , d ie  allerd ings n u r  als kurzfristige Kredite 
zu  e rh a lten  w aren. D ie W erke w aren  a b e r in  einen so gu ten  Zustand 
g eb rach t u n d  so le istungsfäh ig  gew orden, daß  die schwierige 
geldliche L age des U n te rn eh m en s bei e in igerm aßen normalen 
M a rk tverhältn issen  im  L aufe der Ja h re  zu  verbessern  gewesen 
w äre. D ie bere its E nde 1929 e in tre ten d e  u n d  sich seitdem  ständig 
verschärfende W irtschaftsk rise  ließ diese M öglichkeit aber immer 
m ehr schw inden. H inzu  k am  noch aus e iner Beteiligung bei der 
Schw eitzer & O ppler A .-G . ein  V erlust von  m ehr als 5 Mill. JIM.. 
U n te r  d iesen V erhältn issen  w ar die G esellschaft genötig t, m it den 
zuständ igen  R egierungsstellen  wegen e iner N euregelung der bei 
G ründung  d er G esellschaft übernom m enen  Seehandlungsschuld 
zu verhandeln . N ach  dem  bei der G ründung  der Gesellschaft 
geschlossenen V ertrage sollte n ach  e iner fünfjährigen  Schonfrist 
b ere its  ab  1. O ktober 1930 die e rste  Ja h reszah lu n g  fü r Verzinsung 
un d  T ilgung der S eehandlungsschuld  beginnen. D ie langwierigen 
V erhandlungen fü h rte n  schließlich  zu  Z ugeständnissen  der öffent­
lichen H a n d  u nd  d er B anken , doch w urden  auch  den Aktionären 
dier schw ersten O pfer auferleg t. [Die Z u k u n ft des Unternehm ens 
soll, sow eit dies m öglich ist, du rch  einschneidende u nd  scharfe 
San ierungsm aßnahm en gesichert w erden.

U n te r  A nw endung d er in  d er V erordnung  des Reichspräsi­
den ten  vom  6. O k tober 1931 gegebenen B estim m ungen über 
K ap ita lh erab se tz u n g  in  e r le ich te rte r  F o rm  beschloß die ordent­
liche H au p tv ersam m lu n g  am  15. A ugust 1932 eine H e r a b ­
s e t z u n g  d e s  A k t i e n k a p i t a l s  von 30 000 000 au f 4 000 000 JtM  
u n d  eine W ie d e r e r h ö h u n g  um  16 000 000 auf 20 000 000 JIM. 
D ie Seehandlungsschuld , deren  G egenw artsw ert sich am  30. Sep­
tem b er 1931 au f 28 064 000 JIM  belief, w urde um  10 064 000 JIM 
erm äß ig t, w eiter w urden  9 000 000 JIM  in  A ktienkap ita l um ­
gew andelt, so d aß  als R e stschu ld  noch 9 000 000 JIM  bestehen 
b lieben. Von den  eigen tlichen  B ankschu lden  verblieben ebenfalls 
9 000 000 JIM, w äh ren d  7 000 000 JIM  in  A k tien k ap ita l um ­
gew andelt u n d  d ie  d an n  noch verb le ibenden  R estbeträge  von den 
B anken  gestrichen  w urden. W eiter w urde d ie gesetzliche Rücklage 
u m  1 000 000 JIM  h erabgesetz t.

A us dem  erzielten  Sanierungsgew inn  von  rd . 40 135 600 JIM 
w urden  die V erluste  g e tilg t u n d  S onderabschreibungen auf die 
B uchw erte  des A nlageverm ögens, d er B estände, Beteiligungen 
un d  D eb ito ren  vorgenom m en.

Gegen E n d e  des abgelaufenen  G eschäftsjahres übernahm  
die B erich tsgesellschaft von  d er P reuß ischen  Bergwerks- und 
H ü tten -A k tiengesellschaft d ie beiden  oberschlesischen H ü tten ­
w erke G le iw itze rh ü tte  u n d  M a lap an e1).

*) Vgl. Stahl u. E isen 51 (1931) S. 1157.
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Erträgnisse von Hüttenwerken und Maschinenfabriken im Geschäftsjahr 1930/31, 1931 und 1931/32.

G e s e l l s c h a f  t

B e r g b a u - A k t i e n g e s e l l s c h a f t  L o t h r i n g e n ,  
H a n n o v e r  ( 1 .  1 .  1 9 3 1  b i s  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 )  

E i s e n h ü t t e n w e r k  T h a l e , A k t i e n - G e s e l l s c h a f t ,  
T h a l e  a m  H a r z  ( 1 .  1 .  1 9 3 1  b i s  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 )  

E i s e n - I n d u s t r i e  z u  M e n d e n  u n d  S c h w e r t e ,  
A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  i n  S c h w e r t e  ( 1 .  7 .  1 9 3 0

| b i s  3 0 .  6 .  1 9 3 1 ) ................................................................
E u m u c o ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  f ü r  M a s c h i n e n ­

b a u ,  L e v e r k u s e n - S c h l e b u s c h  ( 1 .  1 .  1 9 3 1
b i s  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 ) ................................................................

I Flender-Aktiengesellschaft f ü r  E i s e n - ,  B r ü k -  
k e n -  und S c h i f f b a u ,  D ü s s e l d o r f - B e n r a t h

| ( 1 .  1 . 1 9 3 1  b i s  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 ) ..........................
' A l f r e d  G u t m a n n ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  f ü r  
j M a s c h i n e n b a u ,  H a m b u r g  ( 1 .  1 .  1 9 3 1  b i s
I 3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 ) ......................................................................
! H e in ,  L e h m a n n  <k C o . ,  A c t i e n g e s e l l s c h a f t ,  

E i s e n k o n s t r u k t i o n e n ,  B r ü c k e n -  u n d  S i -  
I g n a l b a u ,  B e r l i n  ( 1 .  1 .  1 9 3 1  b i s  3 1 .  1 2 .

1931) ...........................................................
i N o r d d e u t s c h e  H ü t t e ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  
j B r e m e n - O s l e b s h a u s e n  ( 1 .  1 .  1 9 3 1  b i s
I 3 1 . 1 2 .  1 9 3 1 ) ......................................................................
I B h e in i s c h e  S t a h l w e r k e ,  E s s e n  ( 1 .  4 .  1 9 3 1
i b i s  3 1 .  3 .  1 9 3 2 )  ..........................................................

B u h r g a s ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  ( 1 .  1 .  1 9 3 1
b is  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 ) .........................................................

S c h e n c k  u n d  L i e b e - H a r k o r t ,  A k t i e n - G e s e l l ­
s c h a f t ,  D ü s s e l d o r f  ( 1 .  1 .  1 9 3 1  b i s  3 1 .  1 2 .
1931) ...........................................................

S t a h l w e r k  M a n n h e i m ,  A . - G . ,  M a n n h e i m -
R h e i n a u  ( 1 .  1 .  1 9 3 1  b i s  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 )  

S t e t t i n e r  C h a m o t t e - F a b r i k ,  A c t i e n - G e s e l l  - 
1 s c h a f t ,  v o r m a l s  D i d i e r ,  B e r l i n  ( 1 .  1 .  1 9 3 1

b is  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 ) ................................................................
, V e r e in ig t e  S t a h l w e r k e  v a n  d e r  Z y p e n  u n d  

W i s s e n e r  E i s e n h ü t t e n ,  A k t i e n - G e s e l l - 
j s c h a f t ,  K ö l n - K a l k  ( 1 .  3 .  1 9 3 1  b i s  2 9 .  2 .

1932) ...........................................................
A k t i e n g e s e l l s c h a f t  B r o w n ,  B o v e r i  &  C i e .  i n

B a d e n  ( S c h w e i z )  ( 1 .  4 .  1 9 3 1  b i s  3 1 .  3 . 1 9 3 2 )  
H o m b u r g e r  E i s e n w e r k ,  A k t i e n - G e s e l l s c h a f t ,  

v o r m a l s  G e b r ü d e r  S t u m m ,  H o m b u r g  
( S a a r )  ( 1 .  1 . 1 9 3 1  b i s  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 )  . . 

N e u n k i r c h e r  E i s e n w e r k ,  A k t i e n - G e s e l l ­
s c h a f t ,  v o r m a l s  G e b r ü d e r  S t u m m ,  N e u n ­
k i r c h e n  ( S a a r )  ( 1 .  4 .  1 9 3 1  b i s  3 1 .  3 .  1 9 3 2 )

I O e s t e r r e i c h i s c h - A l p i n e  M o n t a n g e s e l l s c h a f t ,  
W ie n  ( 1 .  1 . 1 9 3 1  b i s  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 )  . . 

A k t i e n g e s e l l s c h a f t  v o r m a l s  S k o d a w e r k e ,  
P ü s e n  ( 1 .  1 . 1 9 3 1  b i s  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 )  . . 

B e r g -  u n d  H ü t t e n w e r k s - G e s e l l s c h a f t ,  B r ü n n  
| ( 1 .  1 . 1 9 3 1  b i s  3 1 .  1 2 .  1 9 3 1 ) ..........................

4 7  0 4 0  0 0 0  7  3 8 5  9 9 1  7  2 7 1  8 1 7

6  2 5 0  0 0 0  1 9 0 7  8 0 1  1  4 1 0  5 3 1

S c h w e i z e r i s c h e  F r a n k e n  
1 1 4  1 7 4

F r a n z ö s i s c h e  F r a n k e n  
4 9 7  2 7 0  i —
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G e w i n n a u s t e i l

a )  a u f  S t a m m - ,

b )  a u f  V o r z u g s ­

a k t i e n

JIM 1 %

V o r t r a g

JIM

5 0  0 0 0  0 0 0 6  9 5 5  9 1 9 3 3  5 7 0  8 7 1
V e r l u s t  

2 6  6 1 4  9 5 2
V e r l u s t  

* )2 1  6 1 4  9 5 2

8  3 3 3  3 0 0 9 7 1  7 9 3 2  9 1 1  6 9 3
V e r l u s t  
1  9 3 9  9 0 0 *  — — — — —

V e r l u s t  
1  9 3 9  9 0 0

3  1 7 1  0 0 0 - 7 3 2  4 4 6
V e r l u s t  

7 3 2  4 4 6 - - - - -

V e r l u s t  
7 3 2  4 4 6

1 5 0 0  0 0 0 1 2 6 4  3 7 4 r  0 5 1 ^ 6 4 4 2 1 2  7 3 0 1 2 0  0 0 0 - - 7 5  0 0 0 5 1 7  7 3 0

2 0 0  0 0 0 *) 1 8 3 4  6 3 9 1  8 3 4  6 3 9 - - - - - - -

5 6 0  0 0 0 3 0 5  8 7 5 3 0 4  3 7 5 1 5 0 0 - - - - - 1 5 0 0

4  2 0 0  0 0 0 H 3 2 2  8 6 7 1  2 9 6  9 6 S 2 5  8 9 9 - - — — - 2 5  8 9 9

4  5 0 0  0 0 0 3)  6  3 8 1  4 4 8 6  3 8 1  4 4 8 — — — — — _ —

1 5 0  0 0 0  0 0 0 4)4 1  7 7 3 5 7 4 4 1  7 7 3  5 7 4 __ _ _ _ _ _ _ ___

2 5  0 0 0  0 0 0 6  4 0 9  2 4 8 1 3  7 0 6  3 8 5
V e r l u s t  

7  2 9 7  1 3 7 — — — — —
V e r l u s t  
7  2 9 7  1 3 7

1  5 0 0  0 0 0 4 0 2  3 7 4 6 6 2  5 5 9
V e r l u s t  

2 6 0  1 8 5
V e r l u s t  j 

2 6 0  1 8 5 !

1  1 2 0  0 0 0 5 9  0 8 3 2 0 7  3 6 4
V e r l u s t  

1 4 8  2 8 1 — — — — —
V e r l u s t  1 

1 4 8  2 8 1 ,

1 8  0 0 0  0 0 0  
2 1 5  0 0 0 3 0 5  0 1 2 2  8 7 0  2 5 4

V e r l u s t  
5)  2  5 6 5  2 4 2 - - - - -

~ ~

1 6  2 0 0  0 0 0 ®) 2  3 0 9  7 5 1 2  0 0 0  0 0 0 3 0 9  7 5 1 _ _ _ _ 3 0 9  7 5 1

—  —  1 1 4 1 7 4

1 3 5  0 0 0  0 0 0  I 1 7  6 6 1  0 8 1  

6 0  0 0 0  0 0 0  I 1 6  8 3 1  383)

2 0 0  0 0 0  0 0 0  1 3 4  2 7 8  6 8 1  

2 5 0  0 0 0  0 0 0  1 6 0  6 2 8  9 6 4  1 5 9  9 2 6  5 1 2

V e r l u s t  
2 5 j> 6 2  2 7 4  17)  7  9 0 1  1 9 2

O e s t e r r e i c h i s c h e  S c h i l l i n g e  
1 6  5 5 7  8 4 3  2 7 3  5 4 0  | —  —

T s c h e c h i s c h e  K r o n e n  
1 2 3  2 0 4  3 8 7  1 1  0 7 4  2 9 4  '

4 3 7  5 0 0

-  i- i

5 9  7 7 0

2 7 3  5 4 0

7 0 2  4 5 2  I —

— 1 1 1 0 7 4  29 4 ) 

— I 7 0 2  4 5 2 )

3)  N a c h  A b z u g  v o n  5  0 0 0  0 0 0  M M  d e r  g e s e t z l i c h e n  R ü c k l a g e .  —  2)  E i n s c h l i e ß l i c h  1  8 0 0  0 0 0  JtM  G e w i n n  a n s  d e r  K a p i t a l h e r a b s e t z u n g
u n d  2 0  0 0 0  JIM  a u s  d e r  A u f l ö s u n g  d e r  R ü c k l a g e .  —  3)  E i n s c h l i e ß l i c h  4  5 0 0  0 0 0  JIM  G e w i n n  a u s  d e r  Z u s a m m e n l e g u n g  v o n  9  0 0 0  0 0 0  Jl.K  A k t i e n ­
k a p i t a l  i m  V e r h ä l t n i s  2  : 1  u n d  1  3 5 0  0 0 0  JIM  E n t n a h m e  a u s  d e r  R ü c k l a g e .  —  4)  E i n s c h l i e ß l i c h  3 0  3 0 6  9 0 4  JIM  E n t n a h m e  a u s  d e r  R ü c k l a g e .  —
s)  Z u r  D e c k u n g  d e s  V e r l u s t e s  w i r d  d a s  A k t i e n k a p i t a l  a u f  7  2 4 5  0 0 0  JIM  S t a m m -  u n d  2  5 0 0  0 0 0  JIM  V o r z u g s a k t i e n  h e r a b g e s e t z t .  —  • )  E i n ­
s c h l i e ß l i c h  2  0 0 0  0 0 0  JtM  B u c h g e w i n n  a u s  d e r  E i n z i e h u n g  v o n  n o m .  6  0 0 0  0 0 0  JIM  e i g e n e r  A k t i e n .  —  7)  W i r d  a u s  d e r  S o n d e r r ü c k l a g e  g e d e c k t .

Den A usw irkungen d er v e rsch ä rften  W irtsch aftsk rise  w urde 
im abgelaufenen G eschäftsjah r du rch  w eitgehende S p arm aß ­
nahmen, sodann auch  d u rch  B e triebsum ste llungen  u n d  te c h ­
nische V erbesserungen sowie d u rch  d ie d au ern d e  oder zeitw eise 
Ausschaltung unw irtschaftlicher B e trieb sab te ilu n g en  begegnet. 
Infolge der fo rtsch re itenden  W irtsch a ftsk rise  sch rum pften  E r ­
zeugung und  A bsatz  im m er w eite r zusam m en, w ie aus n ach ­
stehender U ebersicht hervo rg eh t.

Röchlingsche Eisen- und Stahlwerke, A.-G., Völklingen-Saar.
—  Die V ersorgung des W erkes m it R ohstoffen  bere ite te  im  Ge­
sch äfts jah r 1931 keine Schw ierigkeiten. D urch  den  im  folgenden 
gegebenen Vergleich d er E rzeugungszah len  aus den J a h re n  1929, 
1930 u n d  1931 w ird erkenntlich , in  welchem  M aße die versch ie­
denen B etriebsab teilungen  u n te r  der sinkenden  B eschäftigung  
zu leiden h a tte n :

1 9 2 8 /2 9

t

1 9 2 9 /3 0

t

1 9 3 0 /3 1

t

S t e i n k o h l e n  . . 8 4 5  1 6 9 7 7 6  4 4 7 6 6 2  5 8 5
K o k s  . . 4 4 8  0 0 8 3 7 4  0 4 4 2 0 5  2 3 8
R o h e i s e n  u n d  F e r r o m a n g a n  . 1 8 0  7 3 3 1 1 0  7 8 5 6 6  0 7 7
R o h s t a h l ....................... 4 3 2  3 0 6 3 0 5  5 6 1 2 4 4  2 6 2

W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e ........................
D r a h t w a r e n  e i n s c h l .  M a t e r i a l

3 2 5  9 2 8 2 1 9  1 2 2 1 9 6  8 0 8

z u r  W e i t e r v e r a r b e i t u n g .  . 1 7 0  8 0 9 1 4 5  5 1 4 1 2 3  0 4 2

1929 1930 1931
t t t

478 744 453 522 375 233
516 426 482 737 445 300
427 984 382 144 334 573

356 285 325 140 291 327

Der E rzeugungsw ert d e r W e rk s tä tte n b e tr ie b e  sank  von 
M  Mül. JUL im  Ja h re  1929/30 au f 11,7 Mill. JljH  im  B erichts- 
ihre. Der W ert des A bsatzes an  frem d e  A bnehm er ging infolge 
er mengenmäßigen Schrum pfung  u n d  des w eiteren  P re isrück- 
inges von rd . 78,5 Mill. JIM  im  V orjah r au f rd . 57,8 Mill. JIM  
u Geschäftsjahre, also um  rd . 26 % , zu rück . D ie Z ah l d er bei 
er Gesellschaft beschäftig ten  A rb e ite r u n d  A ngeste llten  w urde 
on 12 038 am  1. O k tober 1930 au f 11 344 am  1. O k to b er 1931 
erringert.

R o h e is e n e rz e u g u n g ..................
T hom asstahlgew innung . . .
H erstellung  an  F ertigerzeug­

n issen  .........................................
D er G esam tum satz des W erkes zuzüglich N achzah lung  der 

V erbände belief sich au f 40 539 132 JIM  gegenüber 52 550 580 JIM  
in  1930. D er R ückgang  gegen das V orjah r b e trä g t also 22,86 % .

B eschäftig t w urden  im  Ja h re sd u rc h sc h n itt 1931 5109 A rbeiter, 
162 M eister u n d  551 A ngestellte .

D er A bschluß w eist bei insgesam t 30 020 869,71 E r  B e tr ieb s­
überschuß  einen R e in g e w in n  v on  3 094 123,43 E r  aus, d e r au f 
neue R echnung  vorgetragen  w ird.

A uch beim  E d e l s t a h l w e r k  R ö c h l i n g ,  A k t i e n g e s e l l ­
s c h a f t ,  V ö l k l i n g e n - S a a r ,  se tz te  sich die A bsatzkrise  fü r  alle 
E rzeugnisse im  G eschäftsjahr 1931 in  v erschä rftem  M aße fo rt



868 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. —  Buchbesprechungen. 52. Jahrg. Nr. 35.

und  d au ert heu te  noch unverm indert an. T rotzdem  konn te  durch  
H ereinnahm e von A ufträgen zu sehr ged rück ten  P re isen  die 
E rzeugung gesteigert w erden, wie aus nachstehenden  Zahlen 
hervorgeh t:

1929 1930 1931
t  t  t

S tah l (Siem ens-M artin- und
E le k tr o s ta h l) ................................ 81 160 76 764 95 695

W alz- u nd  Schm iedeerzeugnisse . 72 008 64 853 68 790

D as J a h r  schließt m it einem  V e r l u s t  von  1 081 240,15 
franz. E r  ab . N ach V errechnung des G ew innvortrages von 
1 139 375,09 franz. E r  verb le ib t ein  Reingew inn von 58 134,94 
franz. E r, der auf neue Rechnung vorgetragen  w ird.

Buchbesprechungen1).
Technologie, C h e m is c h e ,  d e r  N e u z e i t .  B egründet u n d  in 

erster Aufl. hrsg. von  D r. O tto  D a m m e r .  I n  zw eiter, e r ­
w eiterter Aufl. bearb. u. hrsg. von P rof. D r. F ran z  P e t e r s  f  
un d  Prof. D r. H errn. G ro ß  m a n n . F ü n f B ände. S tu ttg a r t :  
F erd inand  E nke. 4°.

Bd. 2, Teil 1. M it 607 T ex tabb . 1932. (X V I, 876 S.) 
75 JlJH, geb. 79 JIM.

Der B a n d 2) u m faß t h aup tsäch lich  h ü ttenm änn ische  Dinge. 
F ü r  ihn  sind n u r drei V erfasser tä tig  gewesen. D ie ersten  362 Seiten 
fü llt eine von Professor F rh rn . M. v. S c h w a r z  v erfaß te  „M etall- 
und  L egierungskunde“ . Sie b rin g t tro tz  des n ich t überm äßigen 
Um fanges durch  sehr geschickte B eschränkung eine U nm asse 
einschlägigen Stoffes u n d  d am it fü r  den, der n ich t gerade S onder­
fachm ann w erden will, eine sehr schöne U ebersicht über das ganze 
Gebiet. E in  allgem einer A bschn itt behandelt zuerst die E igen­
schaften  von M etallen und  Legierungen, k rista llinen  A ufbau, 
Beeinflussung des Gefüges, R ekris ta llisation , F estigkeit u n d  H ä r te ' 
und  sehr eingehend m it vielen E rs tarrungsschaub ildern  die th e r ­
m ischen E igenschaften, dan n  aber auch  D ichte, Leitverm ögen 
usw. E in  zw eiter A bschn itt besp rich t einzeln die M etalle K upfer, 
N ickel, A lum inium  u nd  deren  Legierungen, außerdem  eine Menge 
w eniger w ichtiger M etalle. H ervorgehoben w erden sollen, 
außer der B eschränkung auf m eist p rak tisch  w ichtige Dinge, die 
vielen Schrifttum shinw eise, die auch  dem  w issenschaftlich 
arbeitenden  M etallurgen das w eitere E ind ringen  in  den Gegen­
stan d  nahelegen. Ganz besonders w ertvoll is t  die e tw a 90 Seiten 
um fassende alphabetische U ebersich t über die w ich tigsten  L e­
gierungen m it stichw ortartigen  A ngaben über Zusam m ensetzung, 
Festigkeitseigenschaften  sowie P a te n t-  u nd  sonstigen Q uellen­
nachweisen. D aß der Verlag sich entschlossen h a t, diese „M etall- 
und  Legierungskunde“ als S onderdruck herauszugeben, w ird 
von vielen leb h aft beg rü ß t w erden. D er genannte  A bschn itt is t 
nach  A nsicht des B erich te rs ta tte rs  ausgezeichnet gelungen. -— 
Auch der zweite, größere A bschn itt über d en  „O berflächenschutz 
der M etalle, M etallfärbung, G alvanop lastik“ von  Professor 
Dr. D. v. H a g e n ,  der 124 Seiten um faß t, d ü rfte  fü r  die Leser 
dieser Z eitschrift von  besonderem  W erte  sein. E r  b rin g t den 
Vorgang und  die Theorien des R östens u n d  die verschiedenen 
A rten  des R ostschu tzes (Inoxydation , Passivierung, Diffusion, 
Zusätze, A nstriche, M etallüberzüge). N am en tlich  der R ostschutz 
durch  M etallüberzüge is t  erfreulich ausführlich  behandelt. N eben 
den A ngaben über die p rak tische  A usführung sind  auch  reichliche 
Hinweise auf die einschlägigen Q uellenschriften gegeben, w odurch 
die B rauchbarkeit fü r  verschiedene K reise gesichert ist. Die 
A bschnitte  über G alvanostegie und  G alvanoplastik  sind ziem lich 
kurz gehalten , dagegen is t das F ärb en  der M etalle w ieder etw as 
eingehender bearb e ite t. A uf dem  gegebenen R aum e w ird h ier 
viel N ützliches geboten. —  Die zw eite H älfte  des B andes fü llt 
ein großer A ufsatz des versto rbenen  H e r a u s g e b e r s  ü b er „D ie 
V orbereitung der E rze zu r V erh ü ttu n g “ . Z unächst w ird (auf den 
Seiten 488/741) sehr eingehend die A ufbere itung der E rze be­
schrieben, die trockenm echanische A ufbereitung, die naßm echa­
nische A ufbereitung u n d  dan n  die m agnetische A ufbereitung, 
alles m it einer außerorden tlich  großen Zahl von A p p ara tab b il­
dungen. D ann  folgt ein  133 Seiten um fassender A bschn itt über 
das B rennen u n d  R östen  der E rze, in dem  nach  B esprechung der 
R östverfahren , des oxydischen u n d  chlorierenden R östens, 
äu ß erst ausführlich  die verschiedenen A rten  von  R östö fen  m it 
E inschluß  von  Muffelöfen, W ind- u n d  S in te rrö s ta p p a ra ten  be­
sprochen sind. Diese um fangreiche S toffsam m lung k an n  in

L W er die B ücher zu kaufen  w ünscht, w ende sich an  den 
V e r la g  S t a h l e i s e n  m . b. H ., D üsseldorf, P ostschließfach 664.

2) W egen der früher erschienenen Bände vgl. Stahl u. E isen 45
(1925) S. 1838/39 u. 48 (1928) S. 128.

m anchen F ä llen  sehr erw ünsch t sein, sie b rin g t aber sehr viel 
ganz V era lte tes u n d  le ider keine k ritisch e  B ew ertung oder Ver­
gleiche. Bernhard Neumann.

Steinitz, E . W ., ®ipl.=3ü0-> B e ra ten d er Ingen ieu r in  Berlin- 
W annsee: R i c h t i g e  M a s c h in e n s c h m ie r u n g .  K raftm a­
schinen, A rbeitsm asch inen , T ransportw esen , K raftfahrzeuge. 
K u rzer W egw eiser fü r  d ie  P ra x is . M it 46 T ex tabb . Berlin: 
Ju liu s  S pringer 1932. (V I, 177 S.) 8°. 7,80 J lJl.

D as k la r geschriebene u n d  m it g u ten  A bbildungen aus­
g e s ta tte te  B uch w ill v o r allen  D ingen den  p rak tischen  Bedürf­
nissen des V erbrauchers d ienen ; es g lied ert den  Stoff nach all­
gem einen G esich tspunk ten  ü b er d ie  W ahl des Schmiermittels, 
Schm ierung der e inzelnen M asch inenarten  u n d  Anforderungen 
der verschiedenen In d u str ieg ru p p en . D as B uch e n th ä lt in allen 
A bschnitten , die sich m it p rak tisch en  F ä llen  u n d  Vorschlägen 
schm iertechnischer A rt befassen, sehr w ertvolle Hinweise; vor 
allem  d er Teil, der die P ra x is  d er M aschinenschm ierung in  ein­
zelnen In d u strieg ru p p en  behandelt, is t  ganz ausgezeichnet. Nicht 
beipflichten  k an n  m an  der A nschauung, d aß  d ie Oele m it beson­
ders niedrigem  spezifischem  G ew icht vor än d ern  w ertvoll seien. 
E s  fallen h ie ru n te r  b es tim m te  ausländ ische Oele, die wegen der 
hohen Pre ise  un w irtsch aftlich  u n d  fü r  norm ale B etriebe durch­
aus en tbeh rlich  sind . Sg.

Schutzvorrichtungen, N e u a r t i g e .  Z usam m engestellt nach den 
Ja h resb erich ten  d er gew erblichen Berufsgenossenschaften von 
der Z en tra ls te lle  fü r  U nfa llv e rh ü tu n g  beim  V erband der 
D eutschen  B erufsgenossenschaften, B erlin  W  9, K öthener 
S traße  37. (M it zah lr. A bb.) (B erlin : Selbstverlag.) 8°.

[Bd. 2] fü r  1927. (1929.) (230 S.) 3 JIM.
[Bd. 3] fü r  1928. (1930.) (168 S.) 2,50 JIM.
[Bd. 4] fü r  1929. (1931.) (280 S.) 4,50 JtM .
B d. 5, fü r  1930. (1932.) (296 S.) 3,50 J lJ l.

(B d. 2— 5 bei g leichzeitiger B estellung  11 JlJl.)
Die B ände sollen ebenso wie d ie „ Ja h re sb e r ic h te “ der weiteren 

V erbre itung  der in  den  versch iedensten  B e trieb en  gemachten 
E rfah rungen  in  d er U nfa llv erh ü tu n g  d ienen. D ie verstreu t in 
den Jah resb e rich ten  der e inzelnen B erufsgenossenschaften ent­
h altenen  A ngaben, Skizzen u n d  R atsch läge  sind  in  übersicht­
licher u n d  fü r  alle B ände e inheitlicher W eise zusam m engestellt, 
so daß  fü r den  B en u tzer d e r B ände die A uffindung der gewünschten 
A ngaben le ich t g em ach t is t.

D ie B edeu tung  des U nfallschu tzes lieg t n ich t allein  in  der 
sozialen P flich t des Schutzes von  L eben  u n d  G esundheit der 
in  den  B e trieb en  b eschäftig ten  M enschen, auch  seine betriebs- 
und  vo lksw irtschaftliche Seite, die in  G eld ausgedrück t erhebliche 
W erte  d a rste llt, m uß  dazu  füh ren , w irksam en  U nfallschutz zu 
betreiben . Die B erufsgenossenschaften  h ab en  in  reger Zusammen­
a rb e it m it den  W erken  in  d er U n fa llv erh ü tu n g  u n d  der Auf­
k lärung  der in  den  B e trieben  B eschäftig ten  beach tliche Erfolge 
erzielt. D ie M ehrzahl d e r U nfälle e n ts te h t jedoch  w eiter meist 
du rch  d ie im  M enschen liegenden  E igenschaften : mangelnde 
K enn tn is , unsachgem äßes V erhalten , E rm ü d u n g  und  U nacht­
sam keit. D er Schutz a n  den  M aschinen u n d  E in rich tungen  ver­
d ien t daher, sow eit er w irtschaftlich  e rträg lich  und  praktisch 
d u rch fü h rb ar ist, d ie volle B each tung  des U nternehm ers und 
B etriebsle iters . D ie vorliegenden B ände behandeln  diesen Schutz 
u n d  w enden sich vorw iegend an  die U n ternehm er, die H ersteller 
von M aschinen, die B e triebsingen ieure u n d  die K onstrukteure. 
Sie so llten  au f dem  T isch  keines B etriebsingen ieurs fehlen und 
auch  von  den  K o n s tru k teu ren  eifrig  b e n u tz t w erden; denn zur 
w irtschaftlichen  K o n s tru k tio n  g ehört h eu te  auch  die möglichst 
große U nfallsicherheit. Hermann Leiber.

Hoyer, (E g b ert v.) —  (F ranz) Kreuter: T e c h n o l o g i c a l  D i c t i o ­
n a r y .  6 th  com pletely  revised  ed ition , ed ited  by  $r.=3ing. ©. t)- 
A lfred S c h lo m a n n  w ith  th e  su p p o rt of th e  D eutscher Ver­
b an d  T echnisch-W issenschaftlicher V ereine, th e  Verein deu t­
scher Ingen ieure , a n d  num erous in d u s tr ia l firm s in Germany 
a n d  abroad . B erlin  (W  9): Ju liu s  Springer. 4°.

Vol. 2. E n g l i s h  —  G e r m a n  —  F r e n c h .  1932. (X , 767 pp.) 
Geb. 18 JIM.

U eber das W erk  als G anzes is t  a n  d ieser S te lle1) schon aus­
füh rlich  b e rich te t w orden. E ine  n ähere  P rü fu n g  des vorliegenden 
zw eiten B andes b e s tä tig t das U rte il, das dam als sowohl über 
den U m fang des W ortschatzes als auch  über die A rt der 
U eberse tzung der techn ischen  A usdrücke abgegeben worden ist. 
H ervorzuheben  is t d ie  Schnelligkeit, m it d er d er neue B and dem 
ersten  gefolgt is t, eine buch techn ische L eistung , die Anerkennung 
verd ien t. Schriftleitung.

') Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 575.


