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W i s s e n s c h a f t l i c h e  H a u p t t a g u n g  

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

Sonnabend, den 26. November 1932 in Düsseldorf.

T a g esord n u n g:

A. Gruppensitzungen:
I. G ruppe: 9.30 Uhr 2. G ruppe: 9.30 Uhr

Städtische Tonhalle (Eingang Schadowstraße). Städtische Tonhalle (Eingang Schadowstraße).
Vorsitz:Generaldirektor2)r.=Qng.SJr.^ng.(S. Ij.F .Springorum . V o rsitz :  Professor $t.<$ng. Dr. phil. h. c. P. G oerens.

1. Die Versorgung ;der ^deutschen Hochofenwerke mit einheimi- l .  Zur Kenntnis der mechanischen Eigenschaften größter
sehen Eisenerzen. Vortrag von 2)r.«Qng. W. L u y k en , Schmiedestücke. Vortrag von ®r.*Qng. H. K o rsch a n , Essen.

2. Metallurgische Bewertung von Eisenerzen. Vortrag von 2 - Ueber makroskopische Einschlüsse in schweren Sehmiede-
®r.=Qttg. H. P o e t te r ,  Wetzlar. stahlblocken. Vortrag von S t e t i g .  E. K il l in g , Bobrek.

3. Reduktionsversuche an Eisenerzen und Sintergut unmittelbar 3 . Ursachen und Verminderung von Sandstellen in schweren
am Hochofen. Vortrag von ®r.«Qng. W. F e ld m a n n , Schmiedestücken. Vortrag von ®r.«3ng. K. D a e v e s , Düssei-
Bochum. dorf.

B. Vollsitzung:
15.15 Uhr im  Stadttheater (Eingang Hindenburgwall).

V o r sitz :  Generaldirektor Dr. A. V ogler.

1. Gegenwartsfragen der technischen Betriebswirtschaft. Vortrag von Direktor ®t.*3ng. Cr. I). E. R o sd eck , Düsseldorf.
2. Gegenwartsfragen der kaufmännischen Betriebswirtschaft. Vortrag von Direktor H. D in k e lb a ch , Düsseldorf.

C. Begrüßungsabend:
20 Uhr in den unteren Sälen der Städtischen Tonhalle (Eingang Schadowstraße).

Anmeldungen werden bis zum 20. November 1932 an die Geschäftsstelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, Düsseldorf, Post
fächer 658 und 664, erbeten. Der Zutritt zu den Veranstaltungen ist nur g eg en  V o rw eis  der M itg lied sk a r te  1932 gestattet.

Im Zusammenhang mit der Wissenschaftlichen Haupttagung finden folgende Veranstaltungen statt:

Freitag, den 25. November 1932:
Sitzung des Unterausschusses des Stahlwerksausschusses für Thomasbetrieb.

Sitzung des Arbeitsausschusses des Fachausschusses für Schweißtechnik.
(Einladungen zu diesen Sitzungen erfolgen gesondert.)

3. ordentliche M itgliederversammlung der Gesellschaft der Freunde des Dinta e. V.
16 Uhr im Kaisersaal der Städtischen Tonhalle.

(Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute haben Zutritt.)

Sprechabend für Schweißtechnik
20 Uhr in der Städtischen Tonhalle

veranstaltet vom Fachausschuß für Schweißtechnik im Verein deutscher Ingenieure gemeinsam mit dem Verein deutscher Eisen
hüttenleute, dem Verband für autogene Metallbearbeitung, dem Niederrheinischen Bezirksverein des Vereines deutscher Ingenieure, 

der Arbeitsgemeinschaft deutscher Betriebsingenieure und der Deutschen Gesellschaft für Elektroschweißung.

(Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute haben Zutritt.) ,
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1014 Stahl und Eisen. J. Sittard: Siemensit ab Baustoff im basischen Siermns-Martin-Ofen. 52. Jahrg. Nr. 42.

Siemensit als Baustoff im basischen Siemens-Martin-Ofen.
V o n  J o s e f  S i t t a r d  i n  B r a n d e n b u r g  ( H a v e l ) .

[Bericht Nr. 237 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Zusammensetzung des Siemensits und Eigenschaften. Versuchsbedingungen und Versuchsergebnisse an Brennerzungen, 
Ofenstirnwand, Rückwand und Gaszugspiegel. Schmelzergebnisse der mit Siemensit zugestellten Uefen.J

Si e m e n s i t “  i s t  e i n  d u r c h  r e d u z i e r e n d e s  S c h m e l z e n  i m  

o f f e n e n  L i c h t b o g e n o f e n  g e w o n n e n e r  h o c h f e u e r f e s t e r  

B a u s t o f f .  D i e  A u s g a n g s s t o f f e  z u  s e i n e r  H e r s t e l l u n g  s i n d  

C h r o m i t ,  B a u x i t  u n d  M a g n e s i t .  D i e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  

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

d i e  f o l g e n d e  Z u s a m m e n s e t z u n g  a u f w e i s t :

Cr20 3 =  20 bis 40%
A120 3 =  25 „ 45%
MgO =  18 „ 30% 

restliche Bestandteile: 8 bis 14 %

D i e  H a u p t b e s t a n d t e i l e  C h r o m o x y d ,  T o n e r d e  u n d  M a 

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

B e s t a n d t e i l e  b i l d e n  m i t  e i n e m  g e r i n g e n  

T e i l  d e r  H a u p t b e s t a n d t e i l e  S i l i k a t e .  D u r c h  

V e r g i e ß e n  d e r  f e u e r f l ü s s i g e n  M a s s e  i n  K o 

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

A u s g l e i c h  v o n  G u ß -  u n d  K ü h l s p a n n u n g e n  

e i n e m  a n s c h l i e ß e n d e n  T e m p e r v e r f a h r e n  i n  

e i n e m  T u n n e l o f e n  u n t e r w o r f e n  w e r d e n .

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

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

U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e n  s i n d  f o l g e n d e :

Eeuerstandsfestigkeit: über S. K. 42.
Erweichung unter Druck bei hohen Tempe

raturen und einer Belastung von 2 kg/cm2: 
ta =  über 1800°.

Raumgewicht einschließlich Lunker: 3,2 bis 3,4.
Wärmeleitfähigkeit: noch nicht genau ermittelt, aber höher als 

jene von Magnesit.
Ausdehnung zwischen 0 und 1200°: 1,2 bis 1,4%, bei höheren 

Temperaturen: etwa 2%.
G e g e n  s a u r e  u n d  b a s i s c h e  S c h l a c k e n  w e i s e n  d i e  S i e m e n 

s i t s t e i n e  b e i  n i e d r i g e n  u n d  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  g r o ß e  

W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t  a u f .

M i t  d e n  V e r s u c h e n ,  S i e m e n s i t  a l s  B a u s t o f f  f ü r  S i e m e n s -  

M a r t i n - O e f e n  z u  v e r w e n d e n ,  w u r d e  A n f a n g  d e s  J a h r e s  1 9 2 8  

i m  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k  W e b e r  i n  B r a n d e n b u r g  b e g o n n e n .  

Z u n ä c h s t  w u r d e  d e r  S i e m e n s i t  i n  S c h l a c k e n s t ü c k e n  v e r 

m a u e r t .  N a c h d e m  B e m ü h u n g e n ,  a u s  d e r  S c h l a c k e  d u r c h  

Z e r k l e i n e r n  u n d  F o r m g e b e n  u n t e r  Z u s a t z  e i n e s  B i n d e 

m i t t e l s  e i n e n  S t e i n  h e r z u s t e l l e n ,  o h n e  E r f o l g  g e b l i e b e n  

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

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

e i n e s  G l ü h v e r f a h r e n s  n a c h  d e m  A b g u ß  b e s e i t i g t .

W i e  i n  e i n e m  f r ü h e r e n  B e r i c h t 1 )  a u s f ü h r l i c h  d a r g e l e g t  

w u r d e ,  a r b e i t e t  d a s  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k  W e b e r  s e i t  l ä n g e r  

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

V e r f a h r e n ,  b e i  d e m  S t a h l -  u n d  O f e n t e m p e r a t u r e n  h ö h e r  

l i e g e n  u n d  a u c h  d i e  Z e i t d a u e r ,  w ä h r e n d  d e r  d i e  h ö h e r e  

T e m p e r a t u r  v o r l i e g e n  m u ß ,  l ä n g e r  i s t  a l s  b e i  a n d e r e n  V e r 

f a h r e n .  H i e r d u r c h  e n t s t e h t  e n t w e d e r  g r ö ß e r e r  O f e n v e r 

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

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

s t o f f e n .  H i n z u  k o m m t ,  d a ß  d e r  E i n s a t z  d u r c h w e g  a u s  

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

n o c h  g a n z  e r h e b l i c h e  M e n g e n  a n  D r e h s p ä n e n  u n d  S c h m e l z 

e i s e n  z u g e s e t z t  w e r d e n .  D i e  O f e n f a s s u n g  w u r d e  v o n  f r ü h e r

*) Vorgetragen in der 34. Vollsitzung am 21. Oktober 1932. 
—  Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düssel
dorf, Postfach 664, zu beziehen.

i) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 777/80 (Stahlw.-Aussch. 119).

5 0 1  a u f  1 5 0 1  A u s b r i n g e n  e r h ö h t .  H i e r z u  w u r d e  e i n e  S o n d e r 

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

d i e  O f e n r e i s e  h i n  u n v e r ä n d e r t  e r h a l t e n  w e r d e n  m u ß .  D i e  

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

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

K o p f  n o c h  n i c h t  v o l l s t ä n d i g  a u s g e b r a n n t e r  F l a m m e  g e 

f a h r e n .  A l l e  d i e s e  U m s t ä n d e  s c h u f e n  e i n  B e d ü r f n i s  n a c h  

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

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

D e r  V e r b r a u c h  v o n  f e u e r f e s t e n  S t o f f e n  w a r  b e s o n d e r s  

h o c h  a n  d e n  B r e n n e r z u n g e n ,  a n  d e n  S t i r n -  u n d  R ü c k w ä n d e n ,  

d e n  „ S p i e g e l n “  u n d  d e n  o b e r e n  T e i l e n  d e r  L u f t -  u n d  G a s 

z ü g e .  E n t s p r e c h e n d  d i e s e r  R e i h e n f o l g e  w u r d e n  d i e  V e r 

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

s t e l l u n g s a r t e n  v o n  S i e m e n s i t  e r p r o b t .

1 .  V e r s u c h e  a n  d e n  B r e n n e r z u n g e n .

D i e  A b d e c k u n g  d e s  i n  Alb. 1 e r s i c h t l i c h e n  K ü h l r a h m e n s  a  

( a u s g e f ü h r t  i n  v e r s c h i e d e n e n  f e u e r f e s t e n  S t o f f e n )  s c h m o l z  

t r o t z  d e r  K ü h l u n g  d e s  R a h m e n s  n a c h  e i n i g e r  B e t r i e b s z e i t  a b ,  

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

b e e i n f l u ß t e .  D i e  A b d e c k u n g  d e r  B r e n n e r z u n g e  f ü h r t e  m a n  

j e t z t  m i t  S i e m e n s i t  ( S c h o t t e r m a s s e  v o n  F a u s t -  b i s  K o p f 

g r ö ß e )  a u s .  N a c h  1 2  0 0 0  t  E r z e u g u n g  w u r d e  j e d o c h  d i e  

Z u n g e  i m  u n g e k ü h l t e n  T e i l  i n f o l g e  D u r c h b r e n n e n s  d e s  

S i l i k a g e w ö l b e s  u n d  N a e h f a l l e n s  d e s  S i e m e n s i t s  z e r s t ö r t  

(Abb. 2).  N a c h  V e r l ä n g e r u n g  d e s  K ü h l r a h m e n s  b i s  i n  d i e  

K o p f s t i r n w a n d  ( Abb. 3)  u n d  A b d e c k u n g  m i t  S i e m e n s i t -  

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

s i t s  v o n  1 0 2  0 0 0 1  S t a h l .  D e r  O f e n  k a m  s e i t d e m  n i c h t  w i e d e r  

i n  B e t r i e b .

B e i  d i e s e r  A u s f ü h r u n g  m a c h t  z u n ä c h s t  d e r  G a s z u g k ü h l 

r a h m e n  e i n  D u r c h b r e n n e n  u n m ö g l i c h ;  a n d e r s e i t s  g e s t a t t e t  

e r s t  d i e  a n  d i e s e r  S t e l l e  f a s t  u n b e g r e n z t e  H a l t b a r k e i t  d e s  

S i e m e n s i t s  d e n  E i n b a u  d i e s e s  g r o ß e n  K ü h l k ö r p e r s  i m  

B r e n n e r k o p f  o h n e  g r o ß e n  W ä r m e v e r l u s t .  D i e  G a s z ü g e  u n d  

B r e n n e r z u n g e n  w u r d e n  j e t z t  b e i  a l l e n  O e f e n  s o  a u s g e f ü h r t  

u n d  h a b e n  k e i n e r l e i  B e a n s t a n d u n g e n  m e h r  e r g e b e n .  D i e  

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

2 .  V e r s u c h e  a n  d e n  O f e n s t i r n w ä n d e n .

D e r  z w e i t e  V e r s u c h  m i t  S i e m e n s i t - S c h o t t e r m a s s e  w u r d e  

b e i  d e n  O f e n s t i r n w ä n d e n  a u s g e f ü h r t  (Abb. 4),  d i e  f r ü h e r  b i s  

5 0 0  m m  ü b e r  S c h a f f p l a t t e n h ö h e  i n  M a g n e s i t ,  d a r ü b e r  i n  

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

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

Abbildung 1. 
Ausführung der Brenner
zunge mit Kühlrahmen.

Abbildung 2. 
Zerstörte Brennerzunge.

Abbildung 3. 
Brennerzunge mit abge
ändertem Kühlrahmen.
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l u s t e  u n d  B e e i n t r ä c h t i g u n g  d e s  O f e n g a n g s  e n t s t a n d e n ,  

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

g e l a g e r t e n  D o l o m i t h e r d .  A u s b e s s e r u n g e n  a n  d e r  F e u e r 

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

e r f o r d e r t e n  e i n e n  g r ö ß e r e n  A u f w a n d  a n  S i n t e r m a g n e s i t .  S i e  

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

v o r g e n o m m e n  w e r d e n .

D i e  S t i r n w ä n d e  a n  b e i d e n  

S e i t e n  d e s  B r e n n e r k o p f e s

Abbildung 4. Zustellung der 
Ofenstimwände mit Siemen- 

sitmasse.
Abbildung 5. Ofenrückwand 

mit Siemensit-Zustellung.

w u r d e n  n u n  m i t  S i e m e n s i t - S c h o t t e r m a s s e  i n  e i n e m  W i n k e l  

v o n  e t w a  7 0 0  a n g e l e g t .  N a c h  8 8 0 0  t  w a r e n  d i e s e  W ä n d e  b i s  

a u f  e i n e n  W i n k e l  v o n  e t w a  5 5 0  a b g e b r ö c k e l t .  E s  g e n ü g t e  

a b e r  w e i t e r h i n  e i n  N a c h f l i c k e n  d i e s e r  s c h r ä g e n  W a n d  u n t e r 

h a l b  d e s  G e w ö l b e s  u n d  i n  d e r  N ä h e  d e r  G a s z u g m ü n d u n g .  

I n  d e n  f o l g e n d e n  O f e n r e i s e n  e r g a b  s i c h  e i n e  H a l t b a r k e i t  v o n  

1 0 2  0 0 0  t  S t a h l ;  e s  m u ß t e  a b e r  n a c h  j e  1 4  0 0 0  b i s  1 5  0 0 0  t  

i m m e r  w i e d e r ,  w e n n  a u c h  m i t  g e r i n g e m  A u f w a n d  a n  S i e -  

m e n s i t m a s s e ,  g e f l i c k t  w e r d e n .  M i t  R ü c k s i c h t  a u f  d i e  H e r d 

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

g e g e b e n  w e r d e n .

D i e  e r s t e n  V e r s u c h e  d e s  L i e f e r w e r k s ,  e i n e n  b r a u c h b a r e n  

S t e i n  a u s  S i e m e n s i t  h e r z u s t e l l e n ,  f ü h r t e n  n i c h t  s o f o r t  z u  

d e n  e r h o f f t e n  E r f o l g e n .  D i e  S t e i n e  w a r e n  s e h r  s p r ö d e  u n d  

z e r s p r a n g e n  s c h o n  b e i  d e r  B e f ö r d e r u n g  i n f o l g e  i h r e r  G u ß 

s p a n n u n g e n  i n  S t ü c k e .  D i e s e  z e r s p r u n g e n e n  S t e i n e  b r ö c k e l 

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

e t w a  5 5 °  a b .  M i t  d e r  f o r t s c h r e i t e n d e n  E n t w i c k l u n g  d e r  

S i e m e n s i t h e r s t e l l u n g  g e l a n g  e s  s p ä t e r ,  e i n e n  m e c h a n i s c h  

f e s t e n  S t e i n  a n z u f e r t i g e n .  D i e  S t i r n w ä n d e  k o n n t e n  d a r a u f  

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

b e f r i e d i g t e n  i n  d e r  H a l t b a r k e i t .  D i e  V e r w e n d u n g  v o n  

S i e m e n s i t  a n  d e r  S t i r n w a n d  z e i g t e  b e i  j e d e m  d e r  d r e i  V e r 

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

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

d e s  S i e m e n s i t s .  H e u t e  s i n d  F l i c k a r b e i t e n  a n  d e r  S t i r n w a n d  

i m  L a u f e  d e r  O f e n r e i s e  v o n  2 2  0 0 0  b i s  2 3  0 0 0  t  E r z e u g u n g  

g ä n z l i c h  u n n ö t i g .  N a c h  B e e n d i g u n g  d e r  O f e n r e i s e  m u ß  d i e  

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

A u f w a n d  v o n  e t w a  1 0 0 0  k g  S i e m e n s i t s t e i n e n  j e  B r e n n e r k o p f  

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

b r ü c k e  k o m m e n  f a s t  n i c h t  m e h r  v o r ,  s o  d a ß  d e r  g e s a m t e  

S i n t e r m a g n e s i t v e r b r a u c h  n u r  n o c h  0 , 2  k g  j e  t  S t a h l  b e t r ä g t .  

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

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

( L u f t g e s c h w i n d i g k e i t ) .  D i e  V e r s u c h s ö f e n  h a b e n ,  w i e  a u s  

All). 4  e r s i c h t l i c h ,  s t a r k  e i n g e s c h n ü r t e  K ö p f e .  M a n  w i r d  i n  

d e n  m e i s t e n  F ä l l e n  a u f  d i e s e  E i n s c h n ü r u n g  v e r z i c h t e n  

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

w ä n d e  f l a c h e r  z u  v e r l e g e n .  O h n e  e i n  A b b r ö c k e l n  b e f ü r c h t e n

z u  m ü s s e n ,  k ö n n e n  i n  d i e s e m  F a l l e  a l t e  S i e m e n s i t b r o c k e n  a n  

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

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

3 .  V e r s u c h e  a n  d e n  R ü c k w ä n d e n .

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

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

W i n t e r s  i m  F e b r u a r  1 9 2 8  n i c h t  f r o s t f r e i  a u f g e f ü h r t  w u r d e .  

E i n  a n s c h l i e ß e n d e r  V e r s u c h  m i t  B r u c h s t ü c k e n  a n  e i n e m  

a n d e r e n  O f e n ,  d e m  O f e n  4 ,  u n t e r  g ü n s t i g e r e n  B e d i n g u n g e n  

a u s g e f ü h r t ,  e r g a b  e i n e  H a l t b a r k e i t  v o n  3 5  0 0 0  t  S t a h l .  B e i  

d e n  O e f e n  1  u n d  3  w u r d e  d i e  R ü c k w a n d  i n  d e r s e l b e n  W e i s e  

h e r g e s t e l l t ,  o h n e  d a b e i  d i e  H a l t b a r k e i t  d e r  R ü c k w a n d  v o n  

O f e n  4  z u  e r r e i c h e n .  D i e  u n b e f r i e d i g e n d e  H a l t b a r k e i t  d e r  

R ü c k w ä n d e  i n  d e n  O e f e n  1  u n d  3  g e g e n ü b e r  d e r  v o n  4  l a g  

v e r m u t l i c h  a n  d e r  g e r i n g e r e n  N e i g u n g  d e r  R ü c k w ä n d e .

E i n  w e i t e r e r  V e r s u c h  a n  d e r  R ü c k w a n d  v o n  S i e m e n s -  

M a r t i n - O f e n  3  m i t  d e n  z u e r s t  h e r g e s t e l l t e n  S i e m e n s i t s t e i n e n ,  

d i e  i n f o l g e  G u ß s p a n n u n g e n  b e r e i t s  i n  v i e l e  S t ü c k e  g e s p r u n 

g e n  w a r e n ,  f ü h r t e  z u  k e i n e m  E r f o l g .  N a c h  e i n m o n a t i g e r  

B e t r i e b s z e i t  b r ö c k e l t e n  ü b e r  d e m  A b s t i c h  e t w a  3  m 2  d e r  

R ü c k w a n d  a b .  D i e s e  S t e l l e  w u r d e  w ä h r e n d  d e s  B e t r i e b e s  

m i t  D o l o m i t  g e f l i c k t  ( A n w e r f e n  v o n  H a n d ) .  N a c h  4 4  B e 

t r i e b s t a g e n  w u r d e  d i e  R ü c k w a n d  i n  e i n e r  L ä n g e  v o n  4 , 6  m  

u n d  0 , 6  m  H ö h e  v o m  G e w ö l b e w i d e r l a g e r  a b  m i t  S i l i k a 

s t e i n e n  a u s g e b e s s e r t  u n d  b i s  z u r  B e e n d i g u n g  d e r  O f e n r e i s e  

( 2 2  8 3 0  t )  w i e d e r h o l t  g e f l i c k t .

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

S t e i n  h e r z u s t e l l e n ,  w u r d e  h i e r m i t  d i e  R ü c k w a n d  d e s  O f e n s  4  

z u g e s t e l l t .  G e g e n  B e e n d i g u n g  d e r  O f e n r e i s e  ( d e r  O f e n  

m u ß t e  w e g e n  A u f t r a g s m a n g e l s  n a c h  e i n e r  E r z e u g u n g  v o n  

1 2  0 0 0  t  a u ß e r  B e t r i e b  g e n o m m e n  w e r d e n )  b r ö c k e l t e  d i e s e  

R ü c k w a n d  ü b e r  d e m  A b s t i c h  a b .  U n g e n ü g e n d e  B e a c h t u n g  

d e r  z u n e h m e n d e n  A u s d e h n u n g  d e r  S i e m e n s i t s t e i n e ,  d i e  b i s  

2 %  b e t r ä g t ,  w i r d  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  g e w e s e n  

s e i n .  D i e  A u s b e s s e r u n g  e r f o l g t e  m i t  9 , 5  t  S i e m e n s i t s t e i n e n .  

D e r  O f e n  i s t  s e i t d e m  n i c h t  w i e d e r  i n  B e t r i e b  g e k o m m e n .

A u f  G r u n d  d i e s e r  E r f a h r u n g e n  w u r d e  d i e  R ü c k w a n d  d e s  

S i e m e n s - M a r t i n - O f e n s  1  m i t  S i e m e n s i t s t e i n e n  i m  G e w i c h t  

v o n  2 0  t  a u f g e f ü h r t ,  m i t  d e r  d e r  O f e n ,  o h n e  j e d e  A u s b e s s e 

r u n g ,  o h n e  j e g l i c h e s  A n w e r f e n  v o n  D o l o m i t ,  4 2  0 0 0  t  S t a h l  

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

1 0 , 2  t  n e u e  S i e m e n s i t s t e i n e  e i n g e b a u t  w e r d e n ,  w e i l  Z e r 

s t ö r u n g e n  d e s  S i e m e n s i t s ,  i n  d e r  M i t t e  d e r  R ü c k w a n d  b e 

g i n n e n d ,  a m  G e w ö l b e w i d e r l a g e r  e i n g e t r e t e n  w a r e n .  D i e  a b 

t r o p f e n d e  S i l i k a m a s s e  f l o ß  ü b e r  d i e  S i e m e n s i t r ü c k w a n d ,  w o 

d u r c h  i n  d i e s e  a u f  d i e  L ä n g e  d e r  Z e i t  t i e f g e h e n d e  F u r c h e n  

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

m u ß t e .  B e i m  A u s b r e c h e n  d e r  s c h a d h a f t e n  S t e l l e n  e n t f i e l e n  

5 , 5  t  S i e m e n s i t s t e i n b r o c k e n ,  d i e  a n d e r w e i t i g  w i e d e r  v e r w e n 

d e t  w e r d e n  k ö n n e n .

D i e  R ü c k w ä n d e  d e r  f e s t s t e h e n d e n  1 5 0 - t - O e f e n  s i n d ,  u m  

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

b e s c h r ä n k t .  I h r e  H ö h e  v o n  S c h a f f p l a t t e  b i s  G e w ö l b e w i d e r 

l a g e r  b e t r ä g t  1 5 0 0  m m .  F ü r  d i e  Z u s t e l l u n g  d e r  R ü c k w ä n d e  

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

w e n d e t ,  w i e  M a g n e s i t s t e i n e ,  S i n t e r m a g n e s i t ,  i n  B l e c h k a s t e n  

g e s t a m p f t ,  u n d  g e s t a m p f t e  D o l o m i t w ä n d e .  A l l e  d i e s e  A u s 

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

R ü c k w ä n d e  m u ß t e n  v e r s c h i e d e n t l i c h  i m  L a u f e  d e r  O f e n 

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

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

S i e m e n s i t w ä n d e .

B e i  S i e m e n s i t r ü c k w ä n d e n  i s t  b e s o n d e r s  d a r a u f  z u  

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

w e r d e n  (A lb. 5).
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4 .  V e r s u c h e  a n  d e n  G a s z u g s p i e g e l n .

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

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

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

m u ß .  U m  d i e  h ä u f i g e n  u n d  s t ö r e n d e n  F l i c k a r b e i t e n  a n  

d i e s e n  S t e l l e n  z u  v e r m e i d e n ,  w u r d e n  d i e  G a s z u g s p i e g e l  i n

r e c h t e n  G a s z u g s p i e g e l s  

a n  S i e m e n s - M a r t i n -  

O f e n  1  u n t e r h a l b  d e r  

S i e m e n s i t - Z u s t e l l u n g .

S i e m e n s i t  a u s g e f ü h r t .  D e r  e r s t e  S i e m e n s i t - G a s z u g s p i e g e l  

b e i  O f e n  2  (Abb. 6) e r r e i c h t e  e i n e  H a l t b a r k e i t  v o n  1 6  5 0 0  t  

u n d  m u ß t e  d a n n  a b e r  w e g e n  A u s m a u e r u n g  d e s  i n n e r e n  G a s 

z u g k ü h l r a h m e n s  e n t f e r n t  w e r d e n .  B e i m  E i n b a u  d e s  

S i e m e n s i t - G a s z u g s p i e g e l s i n  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n  1  ( Abb. 7) 
s c h m o l z  d a s  S i l i k a m a u e r w e r k  u n t e r  d e m  S i e m e n s i t ,  w i e  a u s  

d e r  A b b i l d u n g  e r s i c h t l i c h ,  i n n e r h a l b  d r e i  W o c h e n  s t a r k  

w e g .  E s  e r g a b  s i c h  d i e  N o t w e n d i g k e i t ,  b e i  s e n k r e c h t  a b 

f a l l e n d e n  Z ü g e n  d i e  A u s m a u e r u n g  m i t  S i e m e n s i t  w e i t e r  

h e r u n t e r z u z i e h e n .

A b b i l d u n g  8 .

V e r m a u e r u n g  v o n  S i e m e n s i t s t e i n e n  m i t  D e h n u n g s f u g e n .

W e i t e r e  G a s z u g s p i e g e l  i n  S i e m e n s i t  b e i  S i e m e n s - M a r t i n -  

O f e n  3  e r r e i c h t e n  e i n e  H a l t b a r k e i t  v o n  2 3  3 2 3  t .

B e i m  V e r m a u e r n  v o n  S i e m e n s i t s t e i n e n  i s t ,  w i e  

v o r h e r  s c h o n  g e z e i g t ,  d i e  g r ö ß t e  R ü c k s i c h t  a u f  g e n ü g e n d  

g r o ß e  D e h n u n g s f u g e n  z u  l e g e n  (Abb. 8).  D i e  E i n h a l t u n g  

e i n e s  r e g e l r e c h t e n  M a u e r v e r b a n d e s  i s t  n i c h t  n ö t i g .  I n  d e n  

m e i s t e n  F ä l l e n  w i r d  m a n  m i t  g a n z  w e n i g e n  S t e i n g r ö ß e n  a u s -  

k o m m e n .  D i e  Z u s t e l l u n g e n  e i n e r  O f e n s t i r n w a n d  u n d  e i n e s  

B r e n n e r k o p f e s  s i n d  a u s  Abb. 9  z u  e r s e h e n .

V e r m a u e r t  w i r d  S i e m e n s i t  m i t  C h r o m i t m e h l  o d e r  m i t  

g e m a h l e n e m  S i e m e n s i t ,  d i e  b i s  z u r  g e n ü g e n d e n  B i n d e f ä h i g 

k e i t  m i t  T o n  g e m i s c h t  w e r d e n .  D i e  b e i m  A b b r u c h  e n t 

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

s c h r ä g  a n g e l e g t e n  M a u e r w e r k s t e i l e n  ( w i e  B r e n n e r z u n g e n ,  

O f e n s t i r n w ä n d e n  u s w . )  w i e d e r  v e r w e n d e n .  D i e  f ü r  d i e s e n  

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

m a h l e n ,  m i t  e t w a s  T o n  v e r m i s c h t ,  e i n e  v o r z ü g l i c h e  M a s s e  

z u m  F l i c k e n  v o n  V o r d e r w a n d p f e i l e r n  u .  d g l .

A b b i l d u n g  9 .  A n s i c h t  d e r  Z u s t e l l u n g  e i n e r  O f e n s t i r n w a n d  

u n d  e i n e s  B r e n n e r k o p f e s .

5 .  S c h m e l z e r g e b n i s s e  d e r  m i t  S i e m e n s i t  

z u g e s t e l l t e n  O e f e n .

F ü r  d i e  F e s t s t e l l u n g  d e r  e r z i e l t e n  S c h m e l z l e i s t u n g  

w e r d e n  i m  f o l g e n d e n  n u r  d i e  E r g e b n i s s e  d e r  O e f e n  1  u n d  3  

z u g r u n d e  g e l e g t ,  w e i l  n u r  d i e s e  O e f e n  i n  d e n  l e t z t e n  z w e i  

J a h r e n  i n  B e t r i e b  w a r e n .  U n t e r  S c h m e l z l e i s t u n g  v e r s t e h t  

m a n  ü b l i c h e r w e i s e  d i e  S t a h l e r z e u g u n g  e i n e s  O f e n s  j e  S t u n d e  

r e i n e r  S c h m e l z z e i t .  D a  d i e s e  A n g a b e  a b e r  b e i  w e i t e m  n i c h t  

d i e  w a h r e  L e i s t u n s g f ä h i g k e i t  e i n e s  O f e n s  e r f a ß t ,  s o  w i r d  b e i  

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

O e f e n  d i e  g e s a m t e  Z e i t  v o m  B e g i n n  d e s  E i n s a t z e s  d e r  e r s t e n  

S c h m e l z u n g  b i s  z u m  A b s t e l l e n  d e s  O f e n s ,  u m  i h n  n e u  z u z u 

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

S o n n -  u n d  F e i e r t a g s s t i l l s t ä n d e ,  d i e  Z e i t e n  f ü r  H e r d a u s 

b e s s e r u n g ,  f ü r  a l l e  g r ö ß e r e n  H e r d a r b e i t e n ,  O f e n a u s b e s s e r u n g  

u n d  d i e  A n h e i z z e i t e n .

N a c h  d i e s e r  B e r e c h n u n g  e r g a b  s i c h  b e i  

S i e m e n s - M a r t i n - O f e n  1  e i n e  s t ü n d l i c h e  S c h m e l z l e i s t u n g  

v o n  8 , 9 3  t  S t a h l  b e i  e i n e r  E r z e u g u n g  v o n  7 0  1 7 3  t ,  

S i e m e n s - M a r t i n - O f e n  3  e i n e  s t ü n d l i c h e  S c h m e l z l e i s t u n g  

v o n  8 , 9  t  S t a h l  b e i  e i n e r  E r z e u g u n g  v o n  7 3  2 0 8  t .

E s  g e n ü g t  n u n  n i c h t ,  d i e  V e r w e n d b a r k e i t  d e s  S i e m e n s i t s  

f e s t z u s t e l l e n  u n d  d u r c h  V e r s u c h e  n a c h z u w e i s e n .  L n  V o r d e r 

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

s t e h e n .  D i e  G r u n d l a g e n  f ü r  d i e s e  s i n d  w o h l  a u f  d e n  W e r k e n  

a l l z u  v e r s c h i e d e n .  E s  w i r d  s i c h  a u c h  f ü r  S i e m e n s i t  s e l t e n  

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

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

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

w i e  s i e  z .  B .  s c h o n  b e i  d e n  S t i r n w ä n d e n  i n  d e r  V e r m i n d e r u n g  

d e r  H e r d a u s b e s s e r u n g e n  e r w ä h n t  w u r d e n .  D i e  V e r m e i d u n g  

z u s ä t z l i c h e r  A n h e i z z e i t e n  d u r c h  F o r t f a l l  v o n  O f e n f l i c k 

a r b e i t e n  k l e i n e r e n  u n d  g r ö ß e r e n  U m f a n g e s ,  schließlich 
d i e  h ö c h s t e  A u s n u t z u n g  d e r  v e r f ü g b a r e n  B e t r i e b s z e i t  i n  

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

z u  d e r  i h n  d i e  V e r w e n d u n g  d e s  S i e m e n s i t s ,  a n  d e n  g e e i g 

n e t e n  S t e l l e n  i m  O f e n  e i n g e b a u t ,  b r i n g t .

D a ß  a u c h  S t e i n v e r b r a u c h s z a h l e n  a l l e i n  n i c h t  ü b e r z e u g e n  

k ö n n e n ,  z e i g t  g e r a d e  d a s  f o l g e n d e  B e i s p i e l .

A b b i l d u n g  6 .  

G a s z u g s p i e g e l  a n  S i e m e n s -  

M a r t i n - O f e n  2 .
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B i s  z u r  A u ß e r b e t r i e b n a h m e  v o n  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n  3  

( 1 3 .  J u l i  1 9 3 2 )  b e t r u g  d e r  S t e i n v e r b r a u e h  j e  t  S t a h l  1 9 , 1  k g  

b e i  e i n e r  E r z e u g u n g  v o n  7 3  2 0 0  t .  D i e s e r  V e r b r a u c h  u m f a ß t  

a b e r  d e n  g e s a m t e n  S t e i n b e d a r f  f ü r  d e n  N e u b a u  d e s  O f e n s  

v o n  K a m m e r s o h l e  a u f w ä r t s  s o w i e  f ü r  a l l e  A u s b e s s e r u n g e n  

a m  O f e n  u n d  a n  d e n  K a n ä l e n .  I n  d i e s e n  1 9 , 1  k g  s i n d  

e n t h a l t e n :  1 0 , 5  k g  j e  t  S t a h l  f ü r  d e n  N e u b a u  d e s  O f e n s ,  u n d  

o h n e  d i e s e n  f ü r  d i e  A u s b e s s e r u n g e n  a l l e i n  8 , 6  k g  j e  t  S t a h l .

B e i  d e r  G e s a m t m e n g e  v o n  1 9 , 1  k g  b e t r ä g t  d e r  A n t e i l  

a n  S i e m e n s i t  1 , 7 2  k g  j e  t ,

a n  M a g n e s i t  1 , 3 7  k g  j e  t  ( H e r d w a n n e ) .

F ü r  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n  1 ,  b e i  d e m  d i e  g a n z e  N e u 

z u s t e l l u n g  ( a b  K a m m e r s o h l e )  b e r e i t s  w e i t e r  z u r ü c k l i e g t ,  b e 

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

E r z e u g u n g  v o n  7 0  1 7 3 1  i n s g e s a m t  1 3 , 4 4  k g  j e  t  S t a h l .  H i e r 

b e i  s i n d  e n t h a l t e n  f ü r  M a g n e s i t  0 , 4 9  k g  j e  t ,  S i e m e n s i t

0 , 9 1  k g  j e  t .  D e r  S t e i n v e r b r a u c h  i s t  a l s o  e i n  g a n z  a n d e r e r ,

j e  n a c h d e m  o b  m a n  e i n e  n u r  a l l e  f ü n f  b i s  s i e b e n  J a h r e  n o t 

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

Z u s t e l l u n g  w e g l ä ß t .  D e r  S t e i n v e r b r a u c h  i s t  h ö h e r  b e i  e i n e m  

O f e n ,  d e r  b a l d  w i e d e r  e i n e  g r ö ß e r e  Z u s t e l l u n g  b e n ö t i g t  ( a u c h  

w ä h r e n d  d e r  S c h m e l z z e i t ) ,  a l s  b e i  e i n e m  O f e n ,  d e r  i m  b e s t e n  

b a u l i c h e n  Z u s t a n d  i s t .  S t e i n v e r b r a u c h s z a h l e n  m ü s s e n  a u ß e r 

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

O b e r -  u n d  U n t e r o f e n  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  K a n ä l e  e n t h a l t e n .  

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

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

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

D i e  a u ß e r g e w ö h n l i c h e  h o h e  I n a n s p r u c h n a h m e  d e r  O f e n 

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

b u r g  f ü h r t e  z u  V e r s u c h e n  m i t  h o c h w e r t i g e n  f e u e r f e s t e n  B a u 

s t o f f e n .  A u f  G r u n d  d e r  ü b e r  e i n e n  l ä n g e r e n  Z e i t a b s c h n i t t  

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

d e r  b e i  d i e s e n  V e r s u c h e n  z u r  A n w e n d u n g  g e k o m m e n e  

S i e m e n s i t  s i c h  a n  d e n  g e f ä h r d e t s t e n  O f e n s t e l l e n ,  w i e  a n  d e r  

B r e n n e r z u n g e ,  d e r  O f e n s t i r n -  u n d  - r ü c k w a n d  s o w i e  a n  d e n  

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

l i c h  b e w ä h r t  h a t .

I n w i e w e i t  d i e s e  E r f a h r u n g e n  a u f  a n d e r e  O f e n v e r h ä l t 

n i s s e  ü b e r t r a g e n  w e r d e n  k ö n n e n ,  m u ß  e i n e r  j e w e i l i g e n  t e c h 

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

D a b e i  i s t  z u  b e a c h t e n ,  d a ß  k l e i n e  ö r t l i c h e  V e r s u c h e  n a c h  

d e n  v o r l i e g e n d e n  E r g e b n i s s e n  z w e c k l o s  s i n d  u n d  n u r  s o l c h e  

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

f ü r  d e n  E i n b a u  v o n  S i e m e n s i t  b e r ü c k s i c h t i g t  w e r d e n .

Einfluß der Lage des Probestabes im Stahlgußstück auf die Zerreißwerte.
V o n  F r i t z  H .  H e i n r i c h  i n  W i t k o w i t z 1 ) .

[Mitteilung aus dem Gießerei-Institut der Technischen Hochschule in Aachen.]
(Beobachtungen an Proben, die aus Achsbuchsgehäusen und Platten aus Stahlguß Stg 38.81 herausgearbeitet wurden, über den 
Einfluß der Lage des Probestabes im Gußstück, besonders über den Einfluß einer Kastenversetzung auf die Zerreißwerte. 

Beeinflussung der Zugfestigkeit und Dehnung der Stahlgußproben durch Glühen.)

Be i  d e r  l a u f e n d e n  A b n a h m e p r ü f u n g  g r o ß e r  M e n g e n  

v o n  S t a h l g u ß - A c h s b u c h s e n  —  m o n a t l i c h  b i s  z u  

1 4  0 0 0  S t ü c k  —  b o t  s i c h  G e l e g e n h e i t ,  B e o b a c h t u n g e n  ü b e r  

d e n  E i n f l u ß  d e r  L a g e  d e s  P r o b e s t a b e s  i m  G u ß s t ü c k ,  a u s  d e m  

e r  e n t s p r e c h e n d  d e n  L i e f e r u n g s b e d i n g u n g e n  h e r a u s g e a r b e i t e t  

w e r d e n  s o l l t e ,  d e r  W a n d s t ä r k e  u n d  d e s  G l ü h e n s  a u f  d i e  Z e r 

r e i ß w e r t e  z u  s a m m e l n .

D a s  A c h s b u c h s g e h ä u s e  w a r  d e r a r t  d u r c h g e b i l d e t ,  

d a ß  a l s  e i n z i g e  S t e l l e  f ü r  d i e  E n t n a h m e  d e r  Z e r r e i ß 

p r o b e  d i e  F ü h r u n g s l e i s t e n  (B  in Abh. 1)  i n  F r a g e  k a m .  

A b e r  s e l b s t  h i e r  k o n n t e  n u r  e i n  S t a b  v o n  1 0  m m  D m r .  u n d  

e i n e r  M e ß l ä n g e  v o n  1 0 0  m m  h e r a u s g e a r b e i t e t  w e r d e n .  D i e  

V e r s t ä r k u n g s r i p p e  A  u n d  d i e  s e i t l i c h e  A n l a g e  C  d e r  L a g e r 

s c h a l e  i m  G e h ä u s e  s t e l l e n  ö r t l i c h e  M a s s e n a n h ä u f u n g e n  d a r ,  

d e r e n  b e k a n n t e r  u n l i e b s a m e r  E i n f l u ß  s i c h  a u f  d e n  a u s  d e r  

F ü h r u n g s l e i s t e  h e r a u s z u a r b e i t e n d e n  Z e r r e i ß s t a b  m e h r  o d e r  

m i n d e r  b e m e r k b a r  m a c h t .  E i n e  w e i t e r e  w e s e n t l i c h e  E r 

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

i h n e n  e n t n o m m e n e  P r o b e s t a b  „ e i n e  m ö g l i c h s t  f e h l e r f r e i e  

B e s c h a f f e n h e i t “  h a t ,  w i e  e s  i n  D i n  1 6 8 1  h e i ß t ,  i s t  d a r i n  z u  

e r b l i c k e n ,  d a ß  d a s  G e h ä u s e  a u s  g i e ß t e c h n i s c h e n  u n d  w i r t 

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

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

g e h t  u n d  d a h e r  d e r  P r o b e s t a b ,  d e r  a u s  d e r  L e i s t e  h e r a u s 

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

a u c h  k e i n e  M ö g l i c h k e i t  v o r h a n d e n  i s t ,  a u f  d e n  F ü h r u n g s 

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

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

n i c h t  d i e  v o r g e s c h r i e b e n e n  Z e r r e i ß w e r t e  g e f u n d e n  w u r d e n ,  

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

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

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

l ) Auszug aus einer von der Technischen Hochschule in 
Aachen genehmigten 2 ) 1 . -Dissertation (1932).

v e r s u c h e n  e n t s p r a c h e n .  M a n  k a m  s e h r  b a l d  d a r a u f ,  d a ß  d i e  

F ü h r u n g s l e i s t e  a u f  d e r  E i n g u ß s e i t e  s i c h  n i c h t  z u r  V e r 

a r b e i t u n g  a l s  Z e r r e i ß s t a b  e i g n e t .  D i e s e  L e i s t e  w i r d  b e i m  

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

d i e n t  s o m i t  a l s  V o r r a t s b e h ä l t e r  f ü r  d i e  ü b r i g e n  T e i l e  d e s  

G u ß s t ü c k e s .

Abbildung 1.
Ansicht des roh gegossenen Achsbuchsgehäuses.

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

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

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

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

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

k l e i n e r e  Z e r r e i ß w e r t e  z u  e r h a l t e n  (s. Abb. 2 a),  g i n g  d e r  A n 

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

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

s t e l l e n  ( G a s e ,  S c h l a c k e n ,  L u n k e r )  o d e r  h a t t e n  e i n e n  g a n z  

e i g e n a r t i g e n  s p l i t t e r i g e n  B r u c h  (Abb. 2b).  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  b l i e b  l a n g e  e i n  R ä t s e l ,  b i s  d u r c h  p l a n 

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

P r o b e n  z u  b e k o m m e n .  D e r  B r u c h  t r a t  j e d e s m a l  a n  d e r  

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

L e i s t e  h e r a u s g e a r b e i t e t e n  Z e r r e i ß s t a b  g i n g .  N a c h  F e s t 

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

t e i l  d e r  F e h l p r o b e n  a u f  e t w a  1 4 %  z u r ü c k .

U n t e r  m ö g l i c h s t e r  A u s 

s c h e i d u n g  d e r  e r w ä h n t e n  s t ö 

r e n d e n  E i n f l ü s s e  s o l l t e  n u n 

m e h r  u n t e r s u c h t  w e r d e n ,  

w e l c h e  B e z i e h u n g e n  z w i 

s c h e n  d e n  F e s t i g k e i t s 

w e r t e n  d e r  m i t  g e g o s s e 

n e n  P r o b e s t ä b e n  u n d  d e n  

W e r t e n  v o n  P r o b e n  a u s

d i e  d ü n n w a n d i g e n  G u ß s t ü c k e  9 0  m i n ,  d i e  d i c k e r e n  P r o b e 

s t ü c k e  1 2 0  m i n  l a n g ,  a u s  d e m  O f e n  g e n o m m e n  u n d  a n  d e r  

L u f t  r a s c h  a u f  7 0 0 °  a b g e k ü h l t ,  u m  s c h l i e ß l i c h  i m  O f e n  

( i n  6  h )  a u f  e t w a  1 0 0 °  a b z u k ü h l e n .  A l l e  Z u g v e r s u c h e  

w u r d e n  m i t  P r o b e n  v o n  1 0  m m  D m r .  u n d  1 0 0  m m  M e ß l ä n g e

v o r g e n o m m e n .

D i e  H ä u f i g k e i t s k u r v e n  a u s  1 1 0 8  U n t e r s u c h u n g e n  i m  

l a u f e n d e n  B e t r i e b e  d e r  J a h r e  1 9 2 7  u n d  1 9 2 8  ( A ll. 4 und 5) 
s o w i e  a u s  d e n  1 0 0  E i n z e l u n t e r s u c h u n g e n  (A ll.  6 lis  13) ,  d i e  

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

U e b e r e i n s t i m m u n g .

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

Z u g f e s t i g k e i t  d e s  W e r k s t o f f e s  S t g  3 8 . 8 1  d u r c h  d a s  

G l ü h e n  b i s  z u  e i n e r  W a n d s t ä r k e  v o n  4 0  m m  d e r  

G u ß s t ü c k e  n i c h t  w e s e n t l i c h  b e e i n f l u ß t  w i r d  (A ll.  6,

Abbildung 3.
Abmessungen des Probegußstückes.

g u t e n  G u ß s t ü c k e n  b e s t e h e n .  D i e  b e s o n d e r e n  P r o b e n ,  

d e r e n  A b m e s s u n g  A ll. 3  w i e d e r g i b t ,  u n d  d i e  G u ß s t ü c k e  

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

h e r g e s t e l l t .  D e r  S t a h l ,  d e r  i m  K l e i n k o n v e r t e r  e r z e u g t  

w u r d e ,  h a t t e  0 , 0 8  b i s  0 , 1 1 %  C ,  0 , 2 0  b i s  0 , 3 0 %  S i ,  0 , 4 5  b i s  

0 , 6 0 %  M n ,  0 , 0 8  b i s  0 , 0 6 %  P  u n d  0 , 0 7  b i s  0 , 0 5 %  S .  N u r  

S c h m e l z e n ,  d i e  e i n e  T e m p e r a t u r  z w i s c h e n  1 6 3 0  u n d  1 6 9 0 °  

( u n b e r i c h t i g t )  h a t t e n ,  w u r d e n  z u  d e n  V e r s u c h e n  h e r a n 

g e z o g e n .  D i e  P r o b e s t ü c k e  w u r d e n  s t e t s  i n  d e r  M i t t e  d e r  

G i e ß z e i t  a b g e g o s s e n .  S i e  b l i e b e n ,  w i e  d i e  A c h s g e h ä u s e ,  

5  b i s  7  h  i n  d e n  F o r m e n .  B e i d e  T e i l e  w u r d e n  d a n n  i n  e i n e m  

k l e i n e n  ö l g e f e u e r t e n  M u f f e l o f e n  b e i  9 3 0 °  g e g l ü h t ,  u n d  z w a r

Zu0  festig./reif irr /y/mm* Pefmun# in %
Abbildung 4 bis 13.

Zugfestigkeit und Dehnung von gesondert gegossenen Proben oder 
aus dem Werkstück entnommenen Proben vor und nach der Glühung.

8, 10 und 12).  U n t e r  d e n  g e s c h i l d e r t e n  V e r h ä l t n i s s e n  m u ß  

d i e  k r i t i s c h e  W a n d s t ä r k e  a l s o  m i t  r d .  4 0  m m  a n g e n o m m e n  

w e r d e n ,  w ä h r e n d  P .  O b e r h o f f e r  u n d  F .  W e i s g e r b e r 2 )  

s i e  b e i  a n d e r e n  E r s t a r r u n g s -  u n d  A b k ü h l u n g s b e d i n g u n g e n  

( g e t r o c k n e t e  F o r m e n )  b e r e i t s  b e i  1 2  m m  f a n d e n .  D i e  

D e h n u n g  h i n g e g e n  w i r d  d u r c h  e i n e  G l ü h b e h a n d l u n g  u m  

s o  m e r k l i c h e r  g e b e s s e r t ,  j e  g r ö ß e r  d i e  W a n d s t ä r k e  d e r  

G u ß s t ü c k e  w i r d  (A ll. 7, 9, 11 und 13).  G l e i c h z e i t i g  w i r d  

d i e  S t r e u u n g  d e r  D e h n u n g s w e r t e  v e r r i n g e r t .

D e r  V e r g l e i c h  d e r  Z e r r e i ß w e r t e  v o n  P r o b e n  a u s  a u s 

g e s u c h t  g u t e n  G u ß s t ü c k e n  (A ll .  10 lis  13)  m i t  d e n  e n t -

2 )  S t a h l  u. Eisen 40 (1920) S. 1433/42.

Abbildung 2. 
Fehlerhafte Zerreißproben.
a )  S c h i e f e r  B r u c h  i n f o l g e  A u s b i l 

d u n g  d e r  R a n d k r i s t a l l e  i n  d e r  
S e i g e r u n g s z o n e .

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

c )  E x z e n t r i s c h  a u s  e i n e r  S t a h l 
g u ß p l a t t e  e n t n o m m e n e r  S t a b .
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Zahlentafel 1. E in f lu ß  d er  L a g e  d er  P r o b e n  in  d en  P la t t e n  n a c h  A bb. 15 a u f  d ie  Z erre iß  w erte .

L a g e  d e r  P r o b e s t ä b e  i m  G u ß s t ü c k

-
17 mm s t a r k e  P l a t t e n 1) 26 m m  starke P la tten 2)

10 nnd 15 11 and 14 12 and 13 10 and 15 11 and  14 12 and 13

GB
k?/mm2

b
°/ /o

a B
kg/m m 2

ö %
% kg/mm2

5
Of/o

° B
kg/m m 2

&
©//o

ctb
kg/mm2

6 %
°o kg/m m 2

5
O//o

N icht versetzt, zentrisch, roh 44 25 33 6 36 17 42 21 34 8 36 15
geglüht . 43 25 32 6 37 17 43 25 36 10 38 18

,, ,, exzentrisch, roh 44 25 33 7 39 18 42 21 34 10 38 17
geglüht 43 25 33 7 38 18 43 24 36 12 40 19

Versetzt, r o h ................................ 37 18 30 5,5 36 14,3 38 16,5 32,5 6,2 35 12,3
g e g lü h t ............................ 36 17 31 6,2 36 13,8 39,6 17 33,6 6,6 35,1 13,4

1 7  m m  s t a r k e  P l a t t e n 1) 26 mm s t a r k e  P l a t t e n 2)

16 17 18 19 16 17 18 19

L a g e  d e r  P r o b e s t a b e  i m  G u ß s t ü c k ctb % a B ° B ° B a B CB
b «■ f & 5 & 6 b

-E. -Si -?i j=
% M % •M % * % % % ■* % ¿4 %

Nicht versetzt, zentrisch, roh 44 2,3 36 8 39 17,5 39 16,5 42 22 31,5 9,5 37, 5 16,5 39,5 17
geglüht 43,3 25 32 7,5 38 16 36 13,5 44 24,2 38,5 9,5 41 17,5 40 18

2) Probe von 10 mm I)mr., 100 mm Meßlänge. — 2) Probe von 20 mm Dmr., 200 mm Meßlänge.

s p r e c h e n d e n  W e r t e n  v o n  S t ä b e n  a u s  d e n  m i t g e g o s s e n e n  

P r o b e s t ü c k e n  (Abb. 6 bis 9)  z e i g t  d e u t l i c h  d i e  s t a r k e  

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

i s t  b e s s e r .  D i e s e  V e r s c h i e d e n h e i t  d e r  Z e r r e i ß w e r t e ,  b e s o n 

d e r s  s t a r k  a u s g e p r ä g t  i n  d e r  D e h n u n g ,  m u ß  d e m  U m s t a n d

B a n d  X  1 0

Abbildung 14. Transkristallisation an der Versetzung 
der Formteilungsebene.

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

e i n e r  u n g e e i g n e t e n  S t e l l e  e n t n o m m e n  w e r d e n  m u ß t e n .

U m  d e n  E i n f l u ß  d e r  K a s t e n v e r s e t z u n g  z u  z e i g e n ,  

w u r d e n  i n  1 9 3  F ä l l e n  P r o b e n  a u s  d e n  F ü h r u n g s l e i s t e n  v o n  

A c h s b u c h s e n  g e r i s s e n ,  b e i  d e r e n  H e r s t e l l u n g  a b s i c h t l i c h  d e r  

o b e r e  F o r m k a s t e n  g e g e n  d e n  u n t e r e n  u m  2  b i s  3  m m  v e r 

s e t z t  w o r d e n  w a r .  I n  j e d e m  F a l l  n u n  b r a c h  d e r  S t a b ,  s e l b s t  

w e n n  e r  o f f e n s i c h t l i c h e  F e h l s t e l l e n  ( S c h l a c k e ,  S a n d ,  B l ä s 

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

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

s t a b  g i n g .  D a r a n  ä n d e r t e  a u c h  e i n  v e r l o r e n e r  K o p f  a u f  d e n  

F ü h r u n g s l e i s t e n  o d e r  e i n e  b e s o n d e r s  e i n g e h e n d e  G l ü h 

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

z e i g t e n ,  d a ß  d i e  K a s t e n v e r s e t z u n g  s t e t s  z u  T r a n s k r i s t a l l i 

s a t i o n  (Abb. 14)  f ü h r t e ,  d i e  s i c h  b e i m  Z e r r e i ß v e r s u c h  n a c h 

t e i l i g  a u s w i r k e n  m u ß t e .

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

g e r i n g e  S t ö r u n g  i m  A u f b a u  d e s  p r i m ä r e n  G e f ü g e s ,  v e r u r 

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

F e h l p r o b e n  s e i n  k a n n ,  w u r d e  e i n e  z w e i t e  V e r s u c h s r e i h e  

d u r c h g e f ü h r t .  D e r  U m s t a n d ,  d a ß  d i e s e  V e r s u c h e  a u f  e i n e m

ä n d e r n  W e r k  u n t e r  v o l l s t ä n d i g  g e ä n d e r t e n  B e 

d i n g u n g e n  a u s g e f ü h r t  w e r d e n  k o n n t e n ,  g i b t  i h n e n  e i n e  

b e s o n d e r e  B e d e u t u n g .  D e r  S t a h l ,  d e r  i m  b a s i s c h e n  E l e k t r o 

o f e n  e r z e u g t  w u r d e ,  h a t t e  0 , 0 8  b i s  0 , 1 1 %  C ,  0 , 2 6  b i s  

0 , 4 0 %  S i ,  0 , 5 1  b i s  0 , 5 8 %  M n ,  0 , 0 1 4  b i s  0 , 0 2 0 %  P  u n d  0 , 0 1 6  

b i s  0 , 0 2 2 %  S ;  d i e  G i e ß t e m p e r a t u r  w a r  z u m  B e g i n n  d e s  

G i e ß e n s  1 5 4 0  b i s  1 5 7 0 ° ,  g e g e n  E n d e  1 5 0 0  b i s  1 5 4 0 °  ( n i c h t  

b e r i c h t i g t ) .  E s  w u r d e n  e i n f a c h e  P l a t t e n  v o n  1 7  u n d  2 6  m m  

D i c k e  n a c h  Abb. 15  i n  g e t r o c k n e t e m  S a n d  a b g e g o s s e n ,  w o 

b e i  d i e  K a s t e n  t e i l s  u m  3  b z w .  4  m m  g e g e n e i n a n d e r  v e r n e t z t  

w u r d e n .  D i e  P l a t t e n  w u r d e n  s o f o r t  n a c h  d e m  G u ß  a u s  d e r  

F o r m  g e r i s s e n ,  f r e i  i n  r u h i g e r  L u f t  a b g e k ü h l t  u n d  w i e  d i e

A c h s b u c h s e n  b e i  9 3 0 °  g e g l ü h t .

30700?
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Abbildung 15. Abmessungen der Probegußplatten.

I n  Zahlentafel 1  s i n d  d i e  M i t t e l w e r t e  d e r  g e p r ü f t e n  

3 2 1  S t ä b e  z u s a m m e n g e s t e l l t .  D i e  E r g e b n i s s e  d e r  V e r s u c h e  

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

d i g e n  G u ß s t ü c k e n ,  w i e  s i e  d i e  1 7  m m  d ü n n e n  P l a t t e n  s i n d ,  

u n d  b e i  V e r w e n d u n g  e i n e s  s o  r e i n e n  W e r k s t o f f s ,  w i e  d e r  

E l e k t r o s t a h l  e s  d a r s t e l l t ,  d i e  L a g e  d e s  P r o b e s t a b e s  i m  

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

Z e r r e i ß w e r t e  i s t .  T a t s ä c h l i c h  g e n ü g t e n  v o n  s i e b e n  a u s  

e i n  u n d  d e r s e l b e n  P l a t t e  h e r a u s g e a r b e i t e t e n  Z e r r e i ß s t ä b e n  

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

M i n d e s t b e d i n g u n g e n .  D i e  B a n d p r o b e n  e r g a b e n  s t e t s  d i e  

b e s t e n ,  d i e  d a n e b e n l i e g e n d e n  P r o b e n  d i e  s c h l e c h t e s t e n  Z e r 

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

g l e i c h  d e r  Z e r r e i ß  w e r t e  s o  v o r z u g e h e n ,  d a ß  n n r  d i e  W e r t e  

v o n  P r o b e n  g l e i c h e r  L a g e  i m  G u ß s t ü c k  m i t e i n a n d e r  i n  B e 

z i e h u n g  g e b r a c h t  w e r d e n ,  u m  z .  B .  d e n  E i n f l u ß  d e s  G l ü h e n s  

z u  e r m i t t e l n  o d e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  V e r s e t z u n g  z u  e r k e n n e n .  

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

d e n  K a n d p r o b e n  1 0 ,  1 5  u n d  1 6  ( d a  d i e s e  w e d e r  i m  S e i g e -  

r u n g s g e b i e t  H e g e n  n o c h  i n  d e m  G e f ü g e b e r e i c h ,  i n  d e m  s i c h  

d i e  v o n  d r e i  S e i t e n  w a c h s e n d e n  S a n d k ö r n e r  s i c h  b e e i n 
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f l u s s e n )  k e i n e  E i n w i r k u n g  a u f  d i e  Z e r r e i ß e r g e b n i s s e .  A n  

d e n  a n d e r e n  S t e l l e n  f ü h r e n  e x z e n t r i s c h  a u s  d e n  P l a t t e n  

h e r a u s g e a r b e i t e t e  Z e r r e i ß s t ä b e  z u  b e s s e r e n  E r g e b n i s s e n  a l s  

d i e  z e n t r i s c h e n .  D i e  B e s s e r u n g  h ä n g t  v o n  d e r  G r ö ß e  d e s  

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

P r o b e s t a b e s  h a t .  L n  ü b r i g e n  r i s s e n  a b e r  d i e  e x z e n t r i s c h e n  

P r o b e n  d u r c h w e g  w i e  P r o b e s t ä b e ,  d i e  a u s  W e r k s t ü c k e n  

z w e i e r l e i  S c h i c h t e n  h e r g e s t e l l t  w u r d e n .  Abb. 2c g i b t  d a s  

k e n n z e i c h n e n d e  B i l d  e i n e s  s o l c h e n  e x z e n t r i s c h e n  S t a b e s  

w i e d e r ,  d e r  d e r  P r o b e  1 2  o d e r  1 3  i n  d e n  P l a t t e n  e n t s p r i c h t .  

D i e  P r o b e  r e i ß t ,  w i e  s i c h  g e n a u  b e o b a c h t e n  l ä ß t ,  s t e t s  

z u e r s t  a u f  d e r  S e i t e ,  d i e  i n  d e r  S e i g e r u n g  l i e g t ,  u n d  d i e s e r  

A n r i ß  w i r k t  d a n n  w i e  e i n e  K e r b e ,  d i e  z u  f r ü h e r e m  B r u c h  

f ü h r t .

D e n  e i g e n t l i c h e n  Z w e c k  d i e s e r  V e r s u c h s r e i h e ,  d i e  W i e d e r 

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

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

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

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

B e i  d e n  P r o b e n  a u s  d e n  s t a r k e n  P l a t t e n  m a c h t  s i c h  d i e  V e r 

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

P l a t t e n ;  d a s  e r k l ä r t  s i c h  v o r w i e g e n d  a u s  d e r  T a t s a c h e ,  d a ß  

b e i  d e n  d ü n n e n  P l a t t e n  d i e  V e r s e t z u n g  m i t  3  m m  i m  V e r 

g l e i c h  z u r  W a n d s t ä r k e  g r ö ß e r  i s t  a l s  b e i  d e n  2 6  m m  s t a r k e n  

P l a t t e n  m i t  4  m m .

E i n  G l ü h e n  d e s  W e r k s t o f f e s  h e b t  e r s t  b e i  d e n  2 6  m m  

s t a r k e n  P l a t t e n  d i e  W e r t e  a l l g e m e i n ,  a b e r  d e r  U n t e r s c h i e d  

z w i s c h e n  d e n  R a n d p r o b e n  u n d  d e n  ü b r i g e n  P r o b e n  b l e i b t  

n i c h t  n u r  e r h a l t e n ,  s o n d e r n  w i r d  a u c h  n o c h  g r ö ß e r .  S c h w e f e l 

a b d r ü c k e  u n d  P r i m ä r ä t z u n g e n  a n  g u t  g e g l ü h t e n  P r o b e n  

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

u n v e r ä n d e r t  b e s t e h e n  g e b l i e b e n  i s t .

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

P r o b e n  b e i  g l e i c h e r  Z u g f e s t i g k e i t  e t w a s  h ö h e r e  D e h n u n g  

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

S t a h l e s  u n d  d i e  G i e ß -  u n d  E r s t a r r u n g s v e r h ä l t n i s s e  z u r ü c k 

z u f ü h r e n  i s t .  W ä h r e n d  b e i  d e n  d ü n n e n ,  n u r  1 7  m m  s t a r k e n  

P l a t t e n  d a s  G l ü h e n  i n  U e b e r e i n s t i m m u n g  m i t  d e n  F e s t 

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

f u n d e n  v o n  O b e r h o f f e r  u n d  W e i s g e r b e r  d i e  F e s t i g k e i t  e i n  

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

d e n  2 6  m m  d i c k e n  P l a t t e n  d i e  F e s t i g k e i t  e t w a s  u n d  d i e  

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

l i e g t  h i e r  a l s o  b e r e i t s  z w i s c h e n  1 7  u n d  2 6  m m ,  w a h r s c h e i n 

l i c h  b e i  2 2  m m ,  w ä h r e n d  s i e  b e i  d e n  B e d i n g u n g e n  d e r  e r s t e n  

V e r s u c h s r e i h e  b e i  4 0  m m  f e s t g e s t e l l t  w u r d e .  D i e  k r i t i s c h e  

W a n d s t ä r k e  i s t  d e m n a c h  v e r ä n d e r l i c h  u n d  w i r d  s c h o n  

d u r c h  U n t e r s c h i e d e  i n  d e r  G i e ß t e m p e r a t u r ,  i n  d e n  E r -  

s t a r r u n g s -  u n d  A b k ü h l u n g s v e r h ä l t n i s s e n ,  w i e  s i e  i m  B e t r i e b e  

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

A u s  d i e s e n  V e r s u c h e n  s i n d  f ü r  d e n  B e t r i e b  z w e i  

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

e r b r a c h t ,  d a ß  a u s  S t a h l g u ß s t ü c k e n  e n t n o m m e n e  P r o b e n  

k e i n e s w e g s  o h n e  w e i t e r e s  f ü r  d e n  W e r k s t o f f  k e n n z e i c h n e n d  

s i n d ;  v i e l m e h r  b e e i n f l u s s e n  d i e  G i e ß -  u n d  A b k ü h l u n g s v e r 

h ä l t n i s s e ,  d i e  d u r c h  d i e  F o r m  d e s  G u ß s t ü c k e s  b e d i n g t  s i n d ,  

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

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

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

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

v o n  d e r  W a n d s t ä r k e  d e s  G u ß s t ü c k e s  a b h ä n g i g  i s t .  D i e  V o r 

s c h r i f t ,  d i e  W e r k s t o f f e i g e n s c h a f t e n  a n  e i n e m  d e m  G u ß s t ü c k  

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

d a z u  f ü h r e n ,  d i e  G l ü h d a u e r  s o  z u  w ä h l e n ,  d a ß  d i e  f ü r  d i e  

E n t n a h m e  d e r  P r o b e  v o r g e s e h e n e  S t e l l e  d e s  G u ß s t ü c k e s  d i e  

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

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

a u s  d i e s e m  G r u n d e  w ä r e  d i e  P r ü f u n g  d e s  W e r k s t o f f e s  a n  

e i n e m  g e s o n d e r t  g e g o s s e n e n  P r o b e s t ü c k  z w e c k m ä ß i g e r .

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

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

a u s  d e m  W e r k s t ü c k  w e d e r  e i n  W e r t m e s s e r  f ü r  d i e  G ü t e  d e s  

W e r k s t o f f e s  n o c h  d e s  W e r k s t ü c k e s  s e i n  k a n n .  D i e  G l ü h 

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

E i n e  K a s t e n v e r s e t z u n g  f ü h r t  z u  S t ö r u n g e n  d e s  K r i s t a l l i 

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

D i e  k r i t i s c h e  W a n d s t ä r k e  h ä n g t  v o n  d e r  G i e ß t e m p e r a t u r  

u n d  d e m  F o r m v e r f a h r e n  s t a r k  a b .  D i e  L a g e  d e r  E n t n a h m e 

s t e l l e  e i n e r  P r o b e  i m  W e r k s t ü c k  i s t ,  s e l b s t  b e i  e i n f a c h s t e n  

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

t u n g  a u f  d i e  Z e r r e i ß e r g e b n i s s e .

Umschau.
Neue Blechstraße leichter Bauart.

Um die gegen früher höheren Anforderungen an Oberflächen
beschaffenheit oder Aussehen und an Maßhaltigkeit von Blechen 
mit Stärken von 2 bis 8 und teilweise auch bis 10 mm, wie sie 
neuerdings im Apparatebau vielfach verwendet werden, zu er
füllen, muß man die Bleche aus vorgewalzten Brammen auswalzen 
und die Walzarbeit auf mehrere Gerüste verteilen. Meist genügen 
dazu zwei Gerüste, von denen das zweite besonders saubere und 
genau geschliffene Walzen zum Fertigwalzen erhält.

Wichtig ist dabei, daß sich die Beförderung der vorgewalzten 
Bleche vom Vor- zum Fertiggerüst sehr schnell vollzieht, damit 
die Bleche beim Anstich im Fertiggerüst noch heiß genug sind 
und die Walze nach dem letzten Stich noch rotwarm verlassen. 
Sie müssen dann sofort langsam und gleichmäßig in einem ent
sprechend ausgebildeten Ofen ausgeglüht und anschließend noch 
im warmen Zustande gerichtet werden. Auf diese Weise herge
stellte Bleche laufen beim Erkalten schön blau an und haben eine 
glänzende Oberfläche. Auf dem Kühlbett sind dann natürlich 
entsprechende Vorkehrungen zu treffen, daß die Oberfläche bei der 
Weiterverarbeitung nicht verkratzt wird.

Ein Walzwerk, das alle diese Bedingungen erfüllt, ist in 
Abb. 1 dargestellt. Vorwalz- und Fertiggerüst, die aus zwei Oefen 
vorgeblocktes Walzgut erhalten, sind Triogerüste mit Walzen von 
750/620/750 mm Dmr. und 1800 mm Ballenlänge, die für die 
verlangte größte Blechbreite von 1600 mm völlig genügen.

Die vorgewalzten Brammen wiegen im allgemeinen 100 bis 
500 kg. In seltenen Fällen werden aber auch Brammen bis zum

Höchstgewicht von 1000 kg verwalzt. Die Breite der fertigen 
Bleche beträgt 1 bis 1,6 m, die Dicke 2 bis 8 mm. Ausnahms
weise werden auch dünnere Bleche bis 1,7 mm in einer Hitze her
gestellt, selten Bleche, die stärker als 8 mm sind.

Das Vorwalzgerüst ist ein gewöhnliches Lauthsches Trio
gerüst mit angetriebener Unter- und Oberwalze, während beim 
Fertiggerüst einem Springtrio —  nur die Unterwalze angetrie
ben wird und Mittel- und Oberwalze als Schleppwalzen mitlaufen 
(Abb. 2). Angetrieben werden beide Gerüste gemeinsam durch 
einen Drehstrommotor von 2000 PS Normalleistung bei 358 U/min. 
Der Motor ist mit einem Zahnradgetriebe gekuppelt, das die Dreh
zahl auf 65, entsprechend der gewünschten Walzgeschwindigkeit, 
herabsetzt. Ein angebautes gewöhnliches Kammwalzgerüst dient 
der Abzweigung des Antriebs für die Oberwalze im Vorgerüst. 
Kammwalzen und Arbeitswalzen sind durch Kuppelspindeln, und 
zwar unten durch eine übliche fünfteilige Spindel und oben durch 
eine gelenkige Spindel, Bauart Kennedy, verbunden.

Die Walzenzapfen sind mit Rücksicht darauf, daß in beiden 
Gerüsten sehr stark gedrückt wird, außerordentlich stark ausge
führt. Sie ruhen in sehr kräftigen, geschlossenen Stahlgußstän
dern, die durch eingeschrumpfte, kräftige Traversen unten und 
oben miteinander verbunden sind, einen geschlossenen Block 
bilden und eine hohe Standfestigkeit haben. Die Gerüste werden 
getragen von einem geschlossenen Sohlplattenrahmen, mit dem die 
Walzenständer fest verschraubt und seitlich verkeilt sind.

Beide Walzgerüste haben genau gleiche elektrische Anstell
vorrichtungen für die Oberwalze; am ersten Gerüst ist die Heb- und
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Senkvorriehtung für die Oberwalze damit verbunden. Der größte 
Arbeitshub der Oberwalze am Vorwalzgerüst beträgt 250 mm, 
doch können die Oberwalzen noch höher gehoben werden, um den 
Walzenausbau zu erleichtern. Angestellt wird die Oberwalze im 
Vorgerüst mit einer Geschwindigkeit von 8 bis 10 mm,'s und 
im Fertiggerüst mit etwa 2 mm/s Geschwindigkeit. Der Arbeits
hub im Springtrio-Fertiggerüst kann zwar 15 mm betragen, prak
tisch ist er aber kaum größer als 10 mm, weil die Bleche im Vor
gerüst meist bis auf Stärken zwischen 6 und 10 mm herabgewalzt

stehen. Die Wipptisehrahmen bestehen aus Stahlguß. Die Tische 
selbst sind durch Gegengewichte ausgewuchtet.

Um die vorgewalzten Bleche vom Vor- zum Fertiggerüst mit 
der Schnelligkeit zu befördern, die für eine gute Wärmeausnutzung 
und einen flotten Walzbetrieb erforderlich ist, ist eine besondere 
Fördereinrichtung eingebaut, die wie alle anderen Bewegungen von 
der Steuerbühne aus ferngesteuert wird. Auf einer mit den Arbeits
walzen gleichlaufenden Fahrbahn, die auf Säulen ruht, fährt eine 
Laufkatze, die an einem starren Stiel fünf Tragpratzen trägt, in
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A b b i l d u n g  2 .  S c h n i t t  d u r c h  d i e  z w e i g e r ü s t i g e  7 5 0 e r  T r i o - M i t t e l b l e c h s t r a ß e .

werden. Die Mittelwalze im Vorgerüst wird zwangsläufig von den 
Wipptischen aus gehoben und gesenkt. Alle Triebwerksteile dazu 
liegen leicht zugänglich außerhalb des Walzgerüste3. Unter den 
Gerüsten ist alles von Triebwerken freigehalten, weil dort ein 
Wagen zur Aufnahme von Walzsinter läuft.

Beide Gerüste sind mit mechanischen Zeigervorrichtungen 
für die Walzenstellung versehen. An jedem Gerüst sitzen zwei 
Skalen für Grob- und Feinstellung, von denen am Vorgerüst die 
erste von 40 zu 40 mm eingeteilt ist und die andere bis auf 0,5 mm 
genau anzeigt. Am Fertiggerüst kann man an der Skala für 
Grobstellung von 5 zu 5 mm steigend die Einstellung von 0 bis 
15 mm ablesen, während die Skala für Feinstellung 1 bis 5 mm 
mit 0,1 mm Einteilung abzulesen gestattet.

Vor und hinter jedem Gerüst liegt je ein Wipptiseh mit 
elektrisch angetriebenen Bollen. Die Wipptische, die paarweise 
elektrisch bewegt werden, sind in allen ihren Bauteilen und Einzel
teilen vollständig gleich, um möglichst wenig Ersatzteile vorrätig 
halten zu müssen. Den Antrieb der Bollen auch an den Tischen 
am Fertiggerüst behielt man bei, um flottes Walzen durchführen 
zu können. Die Motoren mit ihren Bäderkasten für den Antrieb 
der Bollen in den Tischen vor beiden Gerüsten sitzen fest auf dem 
Fundament unter Flur. Sie nehmen an der Bewegung der Tische 
nicht teil, mit denen sie durch eine Gelenkwelle in Verbindung

solchem Abstand voneinander, daß sie zwischen die Wipptiseh- 
rollen einfahren können ( Abb. 3). Diese Pratzen übernehmen das 
Blech nach dem Verlassen des Vorgerüstes vom Wipptiseh in der 
höchsten Stellung. Dann fährt die Katze mit sehr hoher Ge
schwindigkeit zum Fertiggerüst und legt das Blech auf den hoch- 
gestellten Wipptiseh ab. In senkrechter Bichtung sind die Pratzen 
nur etwa 200 mm beweglich. Der ganze Vorgang dauert nur 
wenige Sekunden.

Der Bollgang zwischen dem hinteren Wipptiseh des Fertig
gerüstes und dem kontinuierlich arbeitenden Blechglühofen ist 
in der Querrichtung elektrisch verfahrbar. Im allgemeinen wird 
allerdings das fertige Blech stets aus dem Fertiggerüst auslaufen. 
Man wollte aber die Möglichkeit haben, auch auf dem Vorgerüst 
unter Umständen Bleche bis zu einer gewissen Stärke fertig zu 
walzen; in diesem Fall kann man sie mit Hilfe dieses Boll- 
tisches in den Glühofen bringen.

Den Glühofen durchlaufen die Bleche auf einem eingebauten 
Förderrollgang mit je nach der Blechstärke regelbarer Geschwin
digkeit; der Glühvorgang kann so dem Werkstoff und der Blech
dicke genau angepaßt werden. Die auszuglühenden Bleche ge
langen von der Walze kommend noch mit rd. 500 bis 600° Eigen
wärme in den Ofen und sind in der ersten Hälfte des Ofens den von 
oben durch viele Oeffnungen im Gewölbe eintretenden Heizgasen
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ausgesetzt, die den Ofen durch auf die ganze Länge des Herdes 
verteilte Abzugsöffnungen verlassen. Getragen und weiterbeför
dert werden die Bleche durch 20 gleichmäßig über die Ofenlänge 
verteilte wassergekühlte Bollenachsen, die abwechselnd fünf oder 
sechs Scheiben aus hochfeuerbeständigem Sonderstahl tragen.

A b b i l d u n g  3 .  Z w e i g e r ü s t i g e  7 5 0 e r  
v o r  d e r  S t r a ß e  a n g e o r d n e t  z u r

langen Bollgang, der die längsten Bleche aufnehmen kann und 
an den sich ein zweiter, getrennt gesteuerter Bollgang von gleicher 
Länge anschließt. Die Umlaufgeschwindigkeit der Bollgänge vor 
undliinter der Bichtmaschine ist stets genau gleich der der Bicht- 
walzen, weil die Bollgänge von der Bichtmaschine aus angetrieben

werden. Die Bleche können 
also niemals auf den Eörder- 
rollen gleiten, und ihre Ober
fläche kann dabei nie zerkratzt 
werden.

Am Ende des zweiten Boll- 
ganges, also 26 m von Mitte 
Bichtmaschine entfernt, liegt 
die Besäumschere. Das Kühl
bett zwischen diesen beiden 
Maschinen schließt sich seitlich 
an diese Bollgänge an. Es 
mußte aus örtlichen Bücksich- 
ten in zwei je 10 m breite, 
rd. 20 m lange Gruppen derart 
unterteilt werden, daß auf der 
ersten Gruppe, unmittelbar 
hinter der Bichtmaschine, die 
Bleche seitlich abgeschleppt, 
am Ende einem Bollgang über
geben und über die zweite 
Gruppe des Kühlbettes in 
entgegengesetzter Bichtung 
wieder zum Bollgang vor der 
Besäumschere zurückgebracht 
werden. Man hat auf diese 
Weise eine recht große Kühl-

T r i o - M i t t e l b l e c h s t r a ß e  m i t  e l e k t r i s c h  b e t ä t i g t e r  P r a t z e n k a t z e ,  
s c h n e l l e n  B e f ö r d e r u n g  v o r g e w a l z t e r  B l e c h t a f e l n  v o m  

V o r w a l z -  z u m  F e r t i g w a l z g e r ü s t .

A b b i l d u n g  4 .  M e c h a n i s c h e s  K ü h l b e t t  f ü r  M i t t e l b l e c h e ,  h i n t e r  d e m  k o n t i n u i e r l i c h e n  B l e c h g l ü h o f e n  a n g e o r d n e t .  Z w i s c h e n  O f e n  u n d  
K ü h l b e t t  B . o l l e n r i c h t m a s c h i n e  z u m  'W a r m r i c h t e n .  H i n t e r  d e m  K U h l b e t t  K r e i s m e s s e r b e s ä u m s c h e r e .

Diese am Umfang gut polierten Scheiben sind auf den Achsen 
festgekeilt und dann verschweißt. Die Bollenachsen laufen in 
Pendelkugellagern, deren Stehlagergehäuse rechts und links vom 
Ofen auf einem gemeinsamen schmiedeeisernen Bahmen ruhen.

Angetrieben werden die Bollen von der mittelsten Bolle aus 
durch ein mehrstufiges Schaltgetriebe und durch Gallsche Ketten, 
die jeweils zwei Bollen miteinander verbinden. Da, wo die Bollen
achsen durch die Ofenwände hindurchtreten, sorgen federnde 
Vorrichtungen für guten, gasdichten Abschluß; besonders aus
gebildete Labyrinthverschlüsse aus Bronze verschließen sicher 
den Zwischenraum zwischen dem in die Hohlachse eintretenden 
Kühlrohr und der Innenwand der Hohlachse, so daß diese stets 
vollständig mit Wasser gefüllt ist.

Ein kurzer Bollgang hinter diesem Ofen bringt die Bleche 
zu einer Bichtmaschine mit 15 Bichtrollen, auf der die Blechtafeln 
genau gerichtet werden. Die aus der Bichtmaschine austretenden 
höchstens 10 m langen Blechtafeln gelangen auf einen rd. 13 m

bettfläche erhalten, auf der jede einzelne Blechtafel auch bei 
flottestem Betrieb langsam genug abkühlen kann.

Das Kühlbett ist so ausgebildet (Abb. 4), daß die Bleche 
niemals über feste Unterlagen weggeschleift werden, sondern 
stets über lose Bollen gleiten, die jede Blechtafel an vielen Punkten 
unterstützen. Eine Verletzung der sauberen Oberfläche findet 
dabei nirgends statt, und der Kraftbedarf für den Betrieb des 
Kühlbetts ist nur gering.

Diese Tragrollen sitzen sowohl gleichmäßig verteilt im fest
liegenden Kühlbettrost als auch in den Schlepperketten. Bei der 
Bewegung der Schlepperketten rollen diese Tragrollen auf Trag
schienen ab, so daß sich die auf den Bollen der Schlepperkette 
ruhenden Bleche mit der doppelten Geschwindigkeit der Schlepper
kette weiterbewegen. Dadurch konnte die Geschwindigkeit der 
Schlepperketten sehr klein gewählt werden, und es wurde verhin
dert, daß die Schlepperketten örtlich unzulässig hoch erhitzt 
werden.
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Da wo die Schlepperbahnen in die Rollgänge hineinragen, 
können die Tragschienen für die Rollen der Schlepperketten 
mechanisch geschwenkt und die Rollenketten auf diese Weise 
gehoben oder gesenkt werden. Die Bleche werden so ganz sanft 
von den Rollgängen abgehoben oder darauf abgelegt, ohne sie zu 
verkratzen oder zu verbeulen.

Die Besäumschere hinter dem Kühlbett ist eine sogenannte 
Zirkularschere mit drei Kreismesserpaaren ( Abb. 5), von denen 
das äußere festliegt, während die beiden anderen mit Hilfe eines 
Motors gegen das feststehende Messerpaar verschoben werden 
können. Ihre Stellung oder die eingestellte Schnittbreite kann an 
einer Skala mit großer Teilung abgelesen werden. Das mittelste 
Messerpaar kann dadurch ausgerückt werden, daß man das Ober
messer, das in einem Hebel gelagert ist, hebt. Es wird nur benutzt, 
wenn man Bleche der Länge nach in zwei Streifen von gleicher oder 
verschiedener Breite teilen will. Die Maschine liefert vollkommen 
gerade, parallel verlaufende Schnitte, weil die Bleche beim 
Schneiden gleichzeitig gespannt werden.

Die Platzverhältnisse zwangen hier dazu, die Besäumschere 
nahe an das Kühlbett heranzurücken, während es natürlich 
bequemer ist, wenn die Schere mindestens um eine Blechlänge vom  
Kühlbett entfernt liegt, weil dann die beiden Kühlbetten und die 
Rollgänge einander vollkommen gleich sein können. Hier war man 
gezwungen, Rollgang und Schlepper vor der Schere etwas anders 
auszubilden, weil ja am Rollgang vor der Schere alles frei sein muß, 
damit der Bedienungsmann, der die Bleche einrichtet und ein
spannt, dicht an den Rollgang herantreten und ungehindert arbei
ten kann. Der Rollgangsrahmen trägt auf dieser Seite oben eine 
Laufbahn für einen kleinen Spannwagen mit selbsttätiger Klemme, 
in den das hintere Ende der Blechtafel jedesmal eingespannt wird, 
damit sich das Blech beim Schneiden nicht verlaufen kann und 
der Schnitt nicht schief wird. Kurz vor der Schere läßt der Spann
wagen das Blech von selbst los. 13 m hinter der Besäumschere am 
Ende eines normalen Rollgangs liegt eine Kopfschere, mit der die 
Blechtafeln in Verkaufslängen unterteilt werden. Das Ablesen 
und Einstellen der gewünschten Längen wird durch eine Meß- und 
Ansehlagleiste an der einen Seite des Rollgangs leicht und schnell 
möglich gemacht. Gleichzeitig gewährleistet das Ausrichten gegen 
diese Anschlagleiste genau winkelrechte Schnitte gegen die Längs
kanten.

Ueber bauliche Einzelheiten ist wenig zu sagen. Ausgeführt 
wurden nur Konstruktionen, die unbedingt betriebssicher sind 
und den heute gültigen Grundsätzen entsprechen. Alle Zahnräder 
der Antriebsvorgelege wurden aus Schmiedestahl oder Stahlguß 
gefertigt, die Zähne gefräst und die Vorgelege in öl- und staub
dichten Kasten untergebracht. Die durch nachgiebige Kupplungen 
mit den Motorwellen verbundenen Ritzelwellen tragen Doppel
ritzel, von denen eines als Ersatz dient, und sind vollständig 
symmetrisch. Muß ein Ritzel ausgewechselt werden, so braucht 
man die Welle nur umzulegen. Von Kugellagern und Rollenlagern 
wurde weitestgehend Gebrauch gemacht.

Walzwerk und Kühlbett mit Zubehör sind seit mehreren 
Jahren zufriedenstellend in Betrieb, und zwar betrug die Leistung 
einer solchen zweigerüstigen Walz Werksanlage auf Werk Greisen- 
dahl der Vereinigten Hüttenwerke Burbach-Eich-Düdelingen, die 
von der Demag A.-G., Duisburg, für eine Höchstleistung von 
90 t Bleche von 2 bis 8 mm Stärke in der achtstündigen Schicht 
gebaut wurde, nach kurzer Betriebsdauer für das Einarbeiten im 
Durchschnitt bis zu 130 t fertig beschnittene Bleche in der acht
stündigen Schicht. Dabei ist allerdings der Antriebsmotor stets

voll ausgenutzt und zeitweise etwas überlastet. Die beschriebene 
Kühlbettanlage mit Richtmaschine und Besäumschere wurde von 
der Demag an die Borsigwerke in Oberschlesien geliefert. Sie ist, 
wie der Betrieb bewiesen hat, reichlich groß genug, um jede von 
einem solchen Walzwerk erzeugte Menge Blech einwandfrei, 
ohne Stockungen zu verarbeiten. F r itz  M ünker.

Vorschläge zur Aufbereitung der Minette-Erze.
Auf breiter Grundlage setzt sich J. S e ig le 1) 

mit der Anreicherung der im östlichen Frankreich 
auftretenden oolithischen Eisenerze auseinander. 
Zunächst streift er die allgemeinen wirtschaftlichen 
Zusammenhänge der Eisenerzaufbereitung, weist 
auf die Möglichkeiten hin, in Verbindung mit 
ihr schädliche Beimengungen auszutreiben, 
und wendet sich dann den verschiedenen An
reicherungsverfahren zu. Als solche unterscheidet 
er Trocknung, Röstung, Waschen, Trennung 
nach dem spezifischen Gewicht und nach der 
Magnetisierbarkeit. Trocknen und Rösten ver
mindern nicht die Schlackenmenge und haben da
her nur geringe Bedeutung. Für die verschiedenen 
Verfahren wird dann ein teilweise sehr weit 
zurückgreifender Ueberblick über ihre technische 
Entwicklung gegeben. Besprochen werden u. a. 
die Anlagen der Oliver Iron Mining Co. in 
Colraine (Ver. Staaten), von Kertsch2), von 
Atalayon (Spanisch-Marokko)3), ferner Röstöfen 

verschiedener Bezirke, verschiedene Bauarten von Magnet
scheidern, ein Stammbaum einer Anreicherungsanlage in Schwe
den für Verarbeitung stark- und schwachmagnetischer Eisenerze, 
sowie die Anreicherungsanlagen von Anshan4) in China.

Im Anschluß hieran gibt Seigle eine Beschreibung des Minette- 
Erzes mit der Feststellung, daß dieses zuviel eisenschüssige Grund
masse und arme Schiefereinlagerungen habe. Kur sehr geringe 
Mengen eines kalkigen Zuschlagerzes könnten zur Zeit unter Er
höhung des Eisengehaltes im Fördererz ausgesondert und getrennt 
verkauft werden. Den Eisengehalt des Erzes dadurch zu erhöhen, 
daß der Glühverlust durch Brennen ausgetrieben wird, lehnt er 
wegen der zu erwartenden Staubverluste ab. Anreicherungs
ergebnisse bei Anwendung der Schwimmaufbereitung sind ihm 
nicht bekannt geworden; ebensowenig vermag er über Arbeits
weise und Ergebnisse, die bei Versuchen in einem „Follsain“- 
Drehofen5) im Laufe des Jahres 1931 erzielt wurden, eine Angabe 
zu machen.

Seigle geht dann auf das von Gredt 1924 vorgeschlagene und 
ihm geschützte Verfahren8) ein, dessen wichtigste Teile das 
Brennen des Erzes zur Austreibung der Kohlensäure aus der 
Gangart, die nachfolgende Ablöschung und endlich die Abschei
dung der erhalten gebliebenen Oolithkömer aus der Aufschwem
mung sind. Keine Grube ist aber bisher der Anwendung dieses 
Verfahrens nähergetreten.

Bei seinen eigenen Ueberlegungen für die Anreicherung des 
Minette-Erzes stellt Seigle voran, daß die m a g n e tisc h e  S c h e i
du ng auch Stückerze zu trennen vermöge, und daß es deswegen 
nicht nötig sei, das ganze Erz fein zu zerkleinern. Außerdem sei 
die Möglichkeit vorhanden, durch Absieben vor oder nach der 
Magnetscheidung Anreicherungen zu erhalten, wovon auch andere 
Anlagen Gebrauch machten. Daß Unterschiede im Eisengehalt 
bestünden, ließe sich leicht nach der Farbe und dem Aussehen 
des Erzes erkennen. Für gebrannte Oolithe wird dann folgende 
Zusammensetzung angegeben: 58 bis 59% Fe, 7% S i0 2, 6 bis 
7% A120 3, 1,05% P; Kalk und Magnesia fehlen dagegen voll
kommen. Daraus ergibt sich, daß schon mit Rücksicht auf die 
Schlackenbildung die Anreicherung der Oolithe nicht übertrieben 
werden darf.

Nachdem dann kurz die Frage der K o h le n sä u r e a u s tr e i
bu ng bei der Minette7) gestreift worden ist, wird die Frage be
handelt, die Erze durch R ö stu n g  s ta r k m a g n e t isc h  zu 
machen; Seigle glaubt, zwei Arten unterscheiden zu müssen, eine, 
die mengenmäßig weit überwiegt, ermöglicht sehr leicht die Bil
dung ferromagnetischen Gutes; es genügt, die Erze mittelbar oder 
auch unmittelbar auf etwa 625° zu erhitzen und den Zutritt von 
Sauerstoff zu verhüten. Für die zweite Art sei die Gegenwart von  
Kohlenoxyd, Methan oder Wasserstoff erforderlich. Die Frage,

4) Rev. Ind. miner. (1932) S. 199/214, 229/38, 244/58.
2) Stahl u. Eisen 25 (1905) S. 323/24.
3) Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1487/90.
4) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1/8.
5) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 345.
6) Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 405.
7) Vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1443/44.

A b b i l d u n g  5 .  K r e i s m e s s e r b e s ä u m s c h e r e  h i n t e r  d e m  k o n t i n u i e r l i c h e n  
K ü h l b e t t  f ü r  M i t t e l b l e c h e  m i t  e i n e m  d r i t t e n  M e s s e r p a a r  z u m  

U n t e r t e i l e n  d e r  B l e c h t a f e l n  i n  z w e i  S t r e i f e n .
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weshalb sich die Erze derart verschieden verhalten, wird von 
Seigle nicht aufgeworfen. Es erscheint zweckmäßig, hier einmal 
eine der Möglichkeiten zu berühren. In den Minette-Erzen ist 
zum Teil Eisenkarbonat vorhanden; dieses wird sich bei der Zer
setzung und bei Gegenwart von Eisenoxyd umsetzen nach der 
Gleichung

FeC03 +  Fe20 3 =  Fe30 4 +  C02, 
so daß also die Bildung des ferromagnetischen Oxyduloxyds auch 
ohne Zuführung gasförmiger Reduktionsmittel während der 
Röstung verständlich wird. Es können aber auch noch andere 
Umstände von Bedeutung sein —- Bildung des ferromagnetischen 
Eisenoxydes —-, und es darf deshalb keineswegs die Gasphase 
während der Röstung als für den Erfolg der Röstung allein aus
schlaggebend angesehen werden, wozu Seigle geneigt ist. Auch für 
die Wahl der Röstöfen, auf deren Bauart noch von ihm ein
gegangen wird, erscheint eine genaue Kenntnis der chemischen 
Umsetzungen erforderlich, um den gewünschten Zweck der 
Röstung in allen Fällen möglichst vollkommen und in wirtschaft
lichster Weise zu erreichen. Walter Luyken.

Zur Entwicklung des kernlosen Induktionsofens.
Die günstigen Ergebnisse eines kernlosen Induktionsofens von 

25 kW Leistung mit umlaufender Funkenstrecke1) haben, wie M.
H. K raem er2) mitteilt, dazu angeregt, zur weiteren Unter
suchung der Anwendbarkeit solcher Oefen eine größere Anlage 
zu Versuchszwecken zu errichten.

Gewählt wurde eine Leistung von 130 kVA bei einphasigem 
Anschluß an ein 6000-V-Netz. Die bei der ersten Anlage erprobte 
Schaltung1) wurde beibehalten, weil es gerade im vorliegenden 
Fall auf die Möglichkeit einer weitgehenden Veränderlichkeit der 
Frequenz ankam. Die Anordnung wurde dabei so getroffen, daß 
man die Kondensatoren leicht ab- und zuschalten und die Schal
tung leicht ändern konnte. Im übrigen wurden die bei der ersten 
Anlage gemachten Erfahrungen in einer Reihe von Verbesserungen 
verwertet.

Die Schmelzeinrichtung wirkt in der Weise, daß der vom 
Transformator kommende Hochspannungsstrom normaler Fre
quenz die Kondensatoren auflädt, deren oszillatorische Schwin
gungen von bedeutend höherer Frequenz sich über die Funken
strecke und die Ofenspule entladen. Dieser hochfrequente Strom 
erzeugt in dem leitfähigen Einsatz, der innerhalb der Ofenspule 
als die kurzgeschlossene Sekundärwicklung eines Lufttransfor
mators anzusehen ist, einen starken Sekundärstrom, der den Ein
satz zum Schmelzen bringt. Es war möglich, mit der Anlage einen 
Frequenzbereich von 5000 bis 700 000 Hz zu bestreichen.

A b b i l d u n g  1 . 
K e r n l o s e r  I n d u k t i o n s o f e n  

f ü r  b o b e  F r e q u e n z e n ,  

a  = 4 T r a g s ä u l e n  m i t  G e 
w i n d e  u n d  M u t t e r n  
a u s  M e s s i n g ;  

b  =  2  u n t e r e D e c k p l a t t e n  
a u s  A s b e s t z e m e n t ; 

c  =  1 6  B o d e n - u n d  R a n d 
s t e i n e  a .  S c h a m o t t e ; 

d  =  4  u n t e r e  K a s t e n w ä n 
d e  a .  A s b e s t z e m e n t ;  

e  =  4 o b e r e K a s t e n w ä n d e  
a u s  A s b e s t z e m e n t ;  

f  =  O f e n a u s k l e i d u n g  a u s  
K l e b s a n d  o d e r  g e 
s c h m o l z e n e r  M a g n e 
s i a ;

g  =  R o h r w i c k l u n g  a u s  
K u p f e r ; 

h  =  S c h u t z m a n t e l  a u s  
Q u a r z  o d e r  A s b e s t ;  

i  =  A u s g u ß s c h n a u z e .

Den Ofen selbst zeigt Abb. 1. Die Primärspule besteht aus 
Flachkupfer; sie erfordert eine ausreichende Kühlung mit kräftiger, 
von zwei Seiten entgegengesetzt wirkender Gebläseluft. Besser 
und in mancher Hinsicht vorteilhafter ist Wasserkühlung bei Ver
wendung einer Rohrwicklung. Empfehlenswert ist dabei, das 
Wasser in der Mitte der Spule zuzuführen und oben und unten 
abfließen zu lassen, weil auf diese Weise die heißeste Zone des 
Ofens zuerst gekühlt wird und der Weg zum Ausfluß nur eine 
halbe Spulenlänge beträgt. Um Energieverluste zu vermeiden, 
mußte bei dem äußeren Aufbau der Oefen auf die Verwendung von 
Eisen verzichtet werden. Wie diese Schwierigkeiten vermieden 
wurden, geht aus der Darstellung des Ofens in Abb. 1 hervor.

Bei der Ausführung eines Vakuumofens wurde — um bei den 
notwendigen hohen Spannungen und Frequenzen an der Spule 
eine Korona Wirkung (Sprühen), die zu Kurzschlüssen zwischen

2) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1120/24.
2) Z. VDI 76 (1932) S. 866/68.

den Windungen führt, zu vermeiden —  die Spule um einen 
Vakuumeinsatz herumgelegt; wegen der Einzelheiten hierüber 
muß auf die Originalarbeit verwiesen werden.

In einem nächsten Abschnitt geht der Verfasser auf den 
T ie g e lb a u s to ff  und die O fe n z u ste llu n g  ein. Für höherge
kohlte Einsätze, wenn eine Aufkohlung also nicht zu befürchten ist, 
hat der Ton-Graphittiegel besondere Vorzüge, da er — wegen 
seiner wenn auch nur geringen eigenen Leitfähigkeit — zu Beginn 
des Heizens eine bessere Kopplung bewirkt, infolgedessen auch 
selbst geheizt wird und zugleich wegen seiner geringen Sprödigkeit 
ein äußerst schnelles Anheizen gestattet, ohne dabei zu springen; 
ebenso springt der Ton-Graphittiegel auch nicht beim Kippen und 
Ausgießen, wenn die heiße Schmelze mit dem oberen Teil des 
Tiegels in Berührung kommt.

Ungünstiger verhalten sich in dieser Hinsicht die nicht 
stromleitenden rein keramischen Tiegel, bei denen Rand und 
Ausguß verhältnismäßig kalt bleiben und die dann beim Aus
gießen wegen ihrer Sprödigkeit leicht zerspringen. Man sollte 
also für die Tiegel Werkstoffe mit möglichst großer Weichheit und 
Plastizität verwenden. In Anlehnung an die Arbeitsweise bei 
Auskleidung der großen Stahlwerksöfen, Birnen und Gießpfannen 
hat nun das Stampfverfahren auch bei den kernlosen Induktions
öfen zu einer betriebssicheren und wirtschaftlichen Auskleidung 
geführt. Als saure Zustellung hat sich die Verwendung von Eisen
berger Klebsand, als basische die einer Mischung aus geschmolzener 
Magnesia in verschiedenen Körnungen und mit einem geringen Zu
satz von Oxyden als Frittmittel bewährt. An Stelle der sonst üblichen 
Blechschablone wurde die Sinterung mit einem Graphitkern vor
genommen, der den Vorteil hat, öfter verwendet werden zu 
können, und zudem höhere Frittemperaturen gestattet. Der
artige Ofenauskleidungen eignen sich für alle beim Stahlschmelzen 
praktisch vorkommenden Temperaturen.

Noch höhere Temperaturen von 3000° und mehr konnten bei 
entsprechenden Versuchen erreicht und, was praktisch von Be
deutung ist, bei Einsätzen bis zu 15 kg Metall genügend lange 
gehalten werden, indem man sich eines aus dem Vollen gedrehten 
Zylinders aus Acheson-Graphit als Heizeinsatzes bediente; hierbei 
werden natürlich wegen der starken Wärmeausstrahlung besondere 
Maßnahmen zum Schutze der Spule erforderlich. Kurt Thomas.

Verminderung der Betriebskosten bei Schmiedehämmern 
durch Anwendung von Druckluft.

F. A. K o lb  und R. C. G rim sta d 1) erörtern die Vorteile, 
die die Anwendung der Druckluft bei der Umstellung einer vor
handenen Dampfhammeranlage der Woodings-Verona Tool 
Works in Verona, Pa., auf Druckluftbetrieb ergeben hat, wobei 
sie zu folgenden Ergebnissen kommen:

1. Bei gleicher Vergleichsgrundlage (Umbau) betrugen die 
Kosten bei Luftdruckbetrieb 7914 $ weniger im Jahr als beim 
Dampfbetrieb, d. h. sie waren um etwa die Hälfte niedriger.

2. Durch Wegfällen von Tropfwasser auf die Gesenke bei 
Dampfbetrieb werden Brandrisse und Brüche an den Gesenken 
vermindert.

3. Bei Dampfbetrieb mußte jeden Monat an jedem Hammer 
ein Dichtungsring an den Stopfbuchsenpackungen und diese 
selbst alle zwei Jahre ganz erneuert werden, wohingegen während 
eines ganzen Jahres die Packungen bei Druckluftbetrieb nicht 
erneuert zu werden brauchten. Auch war es nicht nötig, nach 
Beendigung der Schicht die Stopfbuchsen zu lockern.

4. Leerlauf arbeit des Hammers während des Betriebes fällt 
weg, und das Anfressen der Zylinder und Kolbenstangen wird 
sehr vermindert.

Die Kesselanlage, die nur für die Hämmer betrieben wurde, 
umfaßte zwei 300-PS-Kessel mit Schubfeuerung und lag etwa 
30 m vom Hammerwerk, dem der Dampf durch eine hochliegende 
Rohrleitung mit Asbestschutzhülle zugeführt wurde. An Häm
mern sind vorhanden: zwei Fallhämmer zu 2045 kg und einer 
zu 680 kg Fallgewicht, zwei Schmiedehämmer zu 910 kg und 
zwei zu 450 kg Schlaggewicht. Die Anlage arbeitet 7% h täglich, 
und zwar fünf Tage wöchentlich.

Die Druckluft von 7 at wird in einem zweistufigen Verdichter 
von 450/280 mm Dmr. und 355 mm Hub erzeugt, der durch einen 
350-PS-Drehstrom-Synchronmotor für 2200 V und 60 Perioden/s 
und 100 % Leistungsfaktor betrieben wird; der elektrische Strom 
hierfür kostet 1,3 c je kWh. Die Druckluft geht von einem Aus
gleichsbehälter von 1520 mm Dmr. und 3,65 m Länge in die 
ursprüngliche Dampfhauptleitung von 125 mm Dmr.

Die Gesamtkosten für die Umstellung auf Druckluftbetrieb 
betrugen 17 000 $. Diese umfassen die Beschaffung, Fundamen
tierung und Aufstellung des Verdichters, die elektrischen Lei

') Hcat Treat. Forg. 18 (1932) S. 171/73.
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tungen, Rohrleitungen, Motor, Schaltvorrichtungen und sonstige 
Angaben. Zahlentafel 1 gibt eine Uebersicht über die Betriebs
kosten bei Dampf- und Druckluftbetrieb.

Zahlentafel 1. V e rg le ic h  der jä h r lic h e n  K o ste n  für D am pf- 
u n d  D r u c k lu ftb e tr ie b .

D a m p f  D r u c k l u f t 
b e t r i e b b e t r i e b

$ $

K o h l e ................................................................................................ 8  8 0 2 __
W a s s e r ................................................................................................ 1  9 6 0 3 0 0
A r b e i t s l ö h n e ................................ ............................................ 3  3 9 6 __
I n s t a n d h a l t u n g ....................................................................... 1 8 7 4 2 0 0
E l e k t r i s c h e r  S t r o m  ( 3 3  7 7 5  k W h  i m  M o n a t

z u  1 , 3  c / k W h ) ................................................................ — 5 2 3 8
A n t e i l  d e r  f e s t e n  K o s t e n ............................................. — 2 3 8 0

Z u s a m m e n ................................................... 1 6  0 3 2 8 1 1 8
—  8  1 1 8

J ä h r l i c h e  E r s p a r n i s .......................... 7  9 1 4

Während der Druckluftbetrieb mit festen Kosten im Betrage 
von 14 % der Gesamtkosten von 17 000 § belastet wird, sind 
in den Kosten für den Dampfbetrieb keine festen Kosten ein
geschlossen, weil die Dampfanlage praktisch abgeschrieben war. 
Außerdem hätten für unmittelbar bevorstehende Instandhaltung 
der Kesselanlage 6000 $ ausgegeben werden müssen. An den 
Hämmern und am Verdichter wurden während des Betriebs
jahres mit Druckluft keine Ausbesserungen vorgenommen, jedoch 
wurde ein Zuschlag für weitere zukünftige Ausgaben vorgesehen. 
Das Kühlwasser für den Verdichter wird durch Rückkühlung 
wiedergewonnen. Zur Bestimmung des Luftdruckbedarfes für 
die Hämmer und die sich hieraus ergebende Leistung und Größe 
des Verdichters wurde nach den von H. B r u n s1) angegebenen 
Verfahren die entsprechenden Schaulinien aufgezeichnet und 
hiernach ein neuer Verdichter angeschafft. Die Kosten des 
Dampfes für die Hämmer betrugen 1,20 $ je t  (907 kg).

H. Fey.

Elektro-Ferromanganwerk in Georgien.
In dem mit hochhaltigen Manganerzen und mit Wasser

kräften wohl bedachten Teile des Kaukasus wird zur Zeit ein 
Elektro-Ferromanganwerk errichtet, das zunächst für eine jähr
liche Erzeugung von 50 000 t  80prozentigen Ferromangans ge
plant ist, jedoch bis auf 150 000 t erweitert werden soll2). Die 
Anlage wird aus drei elektrischen Niederschachtöfen (Abb. 1) 
von 7500 kVA Anschlußleistung bestehen, was einer Wirkleistung

H e r s t e l l u n g  v o n  F e r r o m a n g a n .

von 6000 kW entspricht; da mit einem Kraftverbrauch von 
3500 kW h/t Ferromangan gerechnet wird —  teils auf Grund 
theoretischer Ueberlegungen, teils auf Grund amerikanischer und 
norwegischer Erfahrungen —, so können in einem Ofen etwa 40 t  
Ferromangan in 24 h erzeugt werden. Die Betriebsspannung be
trägt HO V, der Elektrodendurchmesser 1100 mm. Jeder Ofen,

4) Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1087/90.
2) M. K au ch tsch isch w ili: Siemens-Z. 12 (1932) S. 174/80.

der mit Rücksicht auf bequeme Abstichmöglichkeit viereckige 
Form hat, ist mit drei Elektroden ausgerüstet.

Technisch ist die Frage der Erzeugung von Ferromangan aus 
Erz im Elektroofen gelöst. Ueber die W ir ts c h a ft l ic h k e it  
werden folgende Ueberlegungen angestellt: Im Blashochofen muß 
man mit 1800 kg Koks zur Wärmeerzeugung und 600 kg Koks für 
Reduktion und Kohlung je t  Metall rechnen. Beim Elektroofen 
tritt an die Stelle des Kokses zur Wärmeerzeugung der elektrische 
Strom, dessen Verbrauch zu etwa 3500 kW h/t veranschlagt 
werden kann. Nimmt man alle anderen Kostenarten als gleich, so 
ist die Wirtschaftlichkeit dann gegeben, wenn 1800 kg Koks 
genau soviel wie 3500 kWh kosten. Für die Verhältnisse in 
Sestaphoni, wo das neue Werk gebaut wird, ist anzunehmen, daß 
elektrische Kraft noch billiger ist. Georg Zimmermann.

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Gasdurchlässigkeit von Schüttstoffen, besonders von Hochofen

möllerstoffen.
Wegen der Wichtigkeit, die die Gasströmungsverhältnisse für 

die Hochofenbetriebsergebnisse haben, wurden von A lfo n s  
W a gn er, A dam  H o lsch u h  und W a lter  B a r th 1) Unter
suchungen über die Gasdurchlässigkeit wichtiger Möllerrohstoffe 
angestellt. Es wurde eine allgemeingültige Theorie der Strömungs
verhältnisse in geschütteten Stoffen entwickelt, die auf den gleichen 
Grundlagen aufgebaut ist wie die Theorie der Strömung in Rohren 
usw. Die Ergebnisse der zahlreichen Versuche bestätigten die 
abgeleiteten Gesetze, z. B. daß der Durchflußwiderstand umge
kehrt proportional der Korngröße bzw. dem Quadrat der Korn
größe abnehmen muß.

Bei den experimentellen Untersuchungen wurden große 
Unterschiede zwischen den Durchfluß widerständen der ver 
schiedenen Stoffe gefunden, wobei der Einfluß der Aufbereitungs
phase und der Herstellungsart (z. B. Sinterverfahren) deutlich 
wurde. Zur Klärung der Frage, ob Mischungen oder Schichtungen 
aus mehreren Stoffen den höheren Druckverlust hervorrufen, 
wurden zahlreiche Versuche vorgenommen, aus denen zu folgern 
ist, daß in den weitaus meisten Fällen die Mischungen dichter 
liegen. Dabei wurde der Ueberlegung entsprechend für ein be
stimmtes Mischungsverhältnis ein Tiefstwert der Gasdurchlässig
keit festgestellt.

Regler (Teil A).
G. N eu m a n n  und G. W ü n sch 2) beschreiben die vorkommen

den Reglerbauarten auf Grund ihrer Wirkungsgesetze (Regler
gesetze). Die Fachausdrücke für die einzelnen Bestandteile der 
Regler und der Regelstrecke werden angeführt, der Zweck und die 
Wirkungsweise dieser Teile wird erläutert. Das kennzeichnende 
Verhalten der einzelnen Reglerbauarten wird beschrieben und der 
wichtige Begriff der „Störung“ erklärt.

Beitrag zur Sauerstoffbestimmung im Stahl nach dem Wasserstoff- 
Reduktionsverfahren.

Von E r ich  C zerm ak und O thm ar v. K e il-E ic h e n -  
th n rn  j  durchgeführte Sauerstoffbestimmungen an unsili- 
ziertem, weichem Flußstahl nach dem Wasserstoff-Reduktions
verfahren und zusätzliche Erfassung der durch Kohlenstoff ge
bildeten Reaktionsgase nach einem Zusatzverfahren ergaben 
folgendes8) :

1. Die bislang für die Anwendbarkeit des einfachen Wasser
stoff-Reduktionsverfahrens als zulässig angesehene Grenze des 
Kohlenstoffgehaltes mit 0,2% bei unsiliziertem Stahl muß fallen
gelassen werden, da schon bedeutend tiefere Kohlenstoffgehalte 
eine erhebliche Fehlerquelle zeigen können.

2. Der Anteil des durch Wasserstoff reduzierbaren Sauer
stoffes wird durch die B in d u n g sa r t  des S a u e r s to ffe s  an Eisen 
und Mangan beeinflußt, und zwar derart, daß bei zunehmendem 
Wert von MnO : FeO der Reduktionsanteil des Wasserstoffes zu
nimmt ; mithin ist die Anwendung des Zusatzverfahrens nicht von 
der Höhe des Kohlenstoffgehaltes der Proben, sondern von der 
Bindungsart des Sauerstoffes abhängig.

Einfluß der Versuchsgesehwindigkeit auf das Ergebnis des Zug
versuches.

Nach Abführung der herrschenden Ansichten über den Ein
fluß der Dehngeschwindigkeit auf das Ergebnis des Zugversuches 
bespricht F e l ix  F e t tw e is 1) eigene sowie fremde Versuche hier-

4) Arch. Eisenhütten wes. 6 (1932/33) S. 129/36 (Hochofen- 
aussch. 130).

2) Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 137/44 (Wärme
stelle 168).

3) Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 145/47.
4) Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 149/54 (Werkstoff-

aussch. 188).



1026 Stahl und Eisen. Umschau. — Patentbericht. 52. Jahrg. Nr. 42.

über. Es ergibt sieh, daß Streckgrenze und Zugfestigkeit bei 
niedrigen und mittleren Geschwindigkeiten linear mit dem 
Logarithmus derselben ansteigen, und zwar die Streckgrenze 
ungefähr viermal schneller als die Bruchgrenze. Bei sehr hohen 
Geschwindigkeiten scheinen beide Größen stärker zuzunehmen, 
als der logarithmischen Beziehung entspricht. Die Dehnung hat 
bei einer mittleren Versuchsdauer einen Tiefstwert, von dem aus 
sie nach der Seite abnehmender Dehngeschwindigkeiten lang
samer, nach der Seite zunehmender Geschwindigkeiten schneller 
ansteigt. Ihr Verhalten bei sehr schnellem Reißen scheint stark 
vom Kohlenstoffgehalt des Stahles abhängig zu sein. Der Einfluß 
der Geschwindigkeit auf die Querschnittsverminderung ist noch 
sehr wenig geklärt. Unter Umständen ist er viel stärker als bei 
einer anderen Kenngröße des Zugversuches. Langsames Reißen 
scheint das Auftreten des körnigen Bruches zu begünstigen.

Eine Erklärung der besprochenen Erscheinungen dürfte nur 
unter Beachtung der Temperatur der Zerreißprobe möglich sein.

Hilzebeständige Chrom-Aluminium-Stähle.
Kohlenstof farme Stähle mit Gehalten bis zu 18% Cr und 

14% Al wurden von E rich  S ch e il und E r n st H erm ann  
S ch u lz1) auf ihre Zunderbeständigkeit bei Temperaturen bis 
1200°, ihren Widerstand gegen verdünnte Säuren und ihre elek
trische Leitfähigkeit untersucht.

Der Zunder ist bei den verschiedenen Legierungen nach 
Aussehen und Röntgenbild verschieden. Es lassen sich drei Ge
biete unterscheiden: Im Gebiet des weißen Tonerdezunders liegen 
die höchstbeständigen Stähle, dann folgt das Gebiet des Chrom
oxydzunders, das an der Grenze des untersuchten Gebietes liegt 
und das bei höheren Chromgehalten vermutlich auch sehr zunder
beständige Stähle liefert, und das Gebiet des Eisenoxydzunders, 
in dem die Zunderbeständigkeit nicht ausreichend ist. Der auf 
den Stählen entstehende Tonerdezunder ist beständig, wenn nach 
der Verarmung des Stahles an Aluminium infolge der Oxydation 
die Oberfläche sich noch im zunderbeständigen Gebiet befindet.

Säure- und Z u n d erb estä n d ig k e it  laufen bei den unter
suchten Chrom-Aluminium-Stählen nicht parallel. Mit steigendem 
Aluminiumgehalt nimmt die Hitzebeständigkeit zu, die Säure
beständigkeit dagegen ab.

Aluminium und Chrom erhöhen den e le k tr is c h e n  W id er
sta n d  des Stahles. Die Wirkung ist bei tiefen Temperaturen 
wesentlich größer als bei hohen. Durch hohe Chromzusätze wird 
der Temperaturkoeffizient des Widerstandes herabgesetzt.

0  Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 155/60 (Werkstoff- 
aussch. 189).

Zur Theorie der Reiboxydation.
Chemische und röntgenographische Untersuchungen des bei 

trockener rollender Reibung in Luft entstehenden Abnutzungs- 
staubes von Elektrolyteisen, Elektrolytkupfer und reinem Nickel 
zeigten, daß dieser oxydiert ist. Im Zusammenhang damit, daß bei 
Durchführung der Versuche in Stickstoff Abnutzung und Rei
bungswiderstand viel geringer waren, wird von M ax F in k  und 
U lr ich  H o fm a n n 1) für die Bildung des Verschleißstaubes 
folgende Erklärung gegeben. Beim Laufen zweier metallischer 
Flächen aufeinander führen unvermeidliche kleine Unebenheiten 
der Oberfläche zu einer bildsamen -Verformung der obersten 
Metallschicht. Dadurch werden „Lockerstellen“ im Atomgitter 
herbeigeführt, die chemisch besonders aktiv sind, also bei Be
rührung mit Luft sehr leicht oxydiert werden. Die Oxydation 
kann bis in verhältnismäßig beträchtliche Tiefen Vordringen, 
lockert den Zusammenhalt der Metallteile und führt ein Ab- 
blättem der oberen Schichten herbei. Bei der Entstehung des 
Dauerbruches wird die Reiboxydation ebenfalls eine wichtige Rolle 
spielen, worüber aber noch Versuche Klarheit schaffen müssen.

Das Zustandsschaubild Eisen-Nickel-Wolfram.
Durch thermische Analyse, hauptsächlich jedoch durch 

Gefügeuntersuchung wurde von K a z im ir  W in k ler  und R udolf 
V o g el2) das vollständige Zustandsschaubild der Eisen-Nickel- 
Wolfram-Legierungen ausgearbeitet. ,

Vier primäre Sättigungsflächen wurden festgestellt, auf denen 
sich mit sinkender Temperatur folgende Kristallarten ausscheiden:

1. ternäre a-Mischkristalle,
2. ternäre y-Mischkristalle,
3. Kristalle der Verbindung Fe3W2,
4. ternäre sehr wolframreiche Mischkristalle.

Im übrigen werden die Verhältnisse bei der Erstarrung durch 
zwei Vierphasengleichgewichte bedingt:

Schmelze +  a-M ischkristalley-M ischkristall +  Fe3W2; (1) 
Schmelze +  Fe3W2^  y-Mischkristall \

+  wolframreiche Mischkristalle J ' '
Die sekundären Sättigungsflächen der wolframreichen Misch

kristalle und der Verbindung Fe3W2 sowie der Verlauf dera-y-Um- 
wandlung in festem Zustande wurden durch das Gefüge der bei 
verschiedenen Temperaturen geglühten und abgeschreckten 
Proben festgelegt. Durch magnetische Messungen an ternären 
Legierungen wurde der Temperaturverlauf der magnetischen 
Umwandlung bestimmt.

1) Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 161/64.
2) Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 165/72.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  4 1  v o m  1 3 .  O k t o b e r  1 9 3 2 . )

Kl. 7 a, Gr. 15, M 118 934. Meßeinrichtung zur Einstellung 
der unteren Führungsschiene für den Walzstab bei Schrägwalzen- 
Kalibriermaschinen. Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Ehrhardt 
& Sehmer, Saarbrücken.

Kl. 7 a, Gr. 23, S 102 518. Vorrichtung zum Heben und 
Senken der Oberwalze von Walzwerken in zwangläufiger Verbin
dung mit dem Antrieb der Druckspindeln. Siegener Maschinen
bau Akt.-Ges., Siegen i. W., und Karl Neumann, Dahlbruch.

Kl. 7 a, Gr. 23, Sch 97 970. Vorrichtung zum Heben und 
Senken der Oberwalze von Walzwerken. Schloemann Akt.-Ges., 
Düsseldorf, Steinstr. 13.

Kl. 7 a, Gr. 24, T 229.30. Antrieb für Rollen, insbesondere 
von Walzwerksrollgängen. [Otto Tenschert, Köln-Höhenberg, 
Burgstr. 173.

Kl. 7 b, Gr. 7, S 98 386. Verfahren zur Herstellung von 
geschweißten Rohren aus langen Rohrstreifen. Hubert Saßmann, 
Mülheim-Ruhr-Styrum, Poststr. 147.

Kl. 7 d, Gr. 5, M 12.30. Maschine zum Richten und Ab
schneiden von Drähten Maschinenfabrik Wafios, A.-G., Reut
lingen i. Württbg. ,

Kl. 10 a, Gr. 4, H 129 345; Zus. z. Pat. 542 154. Regenerativ
koksofen. Hinselmann, Koksofenbaugesellschaft m. b. H., Essen, 
Zweigertstr. 30.

Kl. 10 a, Gr. 13, K 113 128. Regenerativkoksofen. Heinrich 
Köppers Akt.-Ges., Essen, Moltkestr. 29.

0  Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Einspruch
erhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Kl. 18 c, Gr. 8, S 79 389. Verfahren zur Steigerung der Härte 
von Eisen mit weniger als 0,2 % C. Siemens & Halske Akt.-Ges., 
Berlin - Siemensstadt.

Kl. 18 c, Gr. 9, G 81 170. Nietwärmofen. Gutehoffnungs
hütte Oberhausen Akt.-Ges., Oberhausen i. Rhld.

Kl. 18 c, Gr. 9, Sch 119.30. Einrichtung zur Förderung von 
Glühgutbehältern durch Glühöfen. Benno Schilde, Maschinen
bau-Akt.-Ges., Hersfeld, Hessen-Nassau.

Kl. 21 h, Gr. 18, H 511.30. Induktionsofen. Hirsch, Kupfer- 
und Messingwerke, Akt.-Ges., Messingwerk b. Eberswalde.

Kl. 24 e, Gr. 13, M 113 443. Verfahren und Einrichtung 
zur schätzungsweisen Bestimmung der Temperatur und der 
Schichthöhe der Schlacke in Gaserzeugern. Carl Marischk», 
Leopoldau b. Wien.

Kl. 31c, Gr. 18, S 104 017. Schleudergußmaschine. Feodor 
Scubiac, Köln-Deutz, Gotenring 13.

Kl. 40 a, Gr. /, S 94 398. Verfahren und Vorrichtung zum 
Erhitzen des Windes für wassergekühlte Schachtöfen. Société 
Anonyme „Le Nickel“, Paris.

Kl. 42 k, Gr. 20, S 100 712. Vorrichtung zur fortlaufenden 
Untersuchung geschweißter Rohrleitungen mittels Röntgen
strahlen. Gebrüder Sulzer, Akt.-Ges., Winterthur, Schweiz.

Kl. 42 lc, Gr. 23, R 93.30. Härteprüfmaschinen nach Art 
der Rockwell-Härteprüfer. Georg Reicherter, Eßlingen a. N., 
Klarastr. 35.

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

Kl. 7 a, Nr. 1 234 471. Ueberholungskupplung für Walzwerke 
mit k-’chlepprollenwalzwerk, das einem beliebigen Walzwerkgerüst 
vorgesetzt ist. Justin Baugnée, Differdingen, Luxemburg.
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Kl. 18 c, Nr. 1 234 337. Hohlkörper mit ungleichen Wand
stärken zur Verwendung z. B. als gekühlte Gleitschienen für 
Industrieöfen. Röchling’sche Eisen- und Stahlwerke, Akt.-Ges., 
Völklingen, Saar.

Kl. 21 h, Nr. 1 234 095. Induktionsofen. Demag-Elektro- 
stahl G. m. b. H., Düsseldorf, Graf-Adolf-Str. 81.

Kl. 24 e, Nr. 1 234 496. Gaserzeuger. Humboldt-Deutz
motoren A.-G., Köln-Deutz, Deutz-Mülheimer Str. 149— 155.

Kl. 31 c, Nr. 1 233 493. Gußform zum Gießen von Verbund
blöcken. Fried. Krupp Akt.-Ges. Friedrich-Alfred-Hütte, Rhein
hausen, Niederrhein.

D eutsche  Reichspatente.
Kl. 10 a, Gr. 22, Nr. 557 104, vom 16. Februar 1930; ausge

geben am 18. August 1932. Dr. C. O tto  & Comp., G. m. b. H., in 
B ochum . Horizontalkammerofen zur Erzeugung von Gas und Koks.

In die durch plötzliche Quer
schnittsveränderung geschaffenen 
Hohlräume a wird Teer oder ein 
Teerdampfgemiseh von der Stim- 
Seite der Kammer zur gleichmäßi
gen Verteilung über die ganze 
Kammerlänge eingeführt; die 
Kammerwände haben dicht ober
halb der Sohle Vorsprünge b, die 

ins Kammerinnere ragen und eine waagerecht zurückspringende 
Unterkante haben. Die Sohle der Heizzüge liegt erheblich tiefer 
als die Kammersohle und ist mit verschieden hoch gelegenen 
Gasaustrittsstellen c versehen.

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 557 184, vom 4. November 1930; ausge
geben am 19. August 1932. M e ta llg e se l ls c h a ft  A .-G . in
F ra n k fu r t a. M. (Erfinder: Wilhelm Hoss und Walter Deutsch 

in Frankfurt a. M.) Einrichtung zur 
elektrischen Abscheidung von Schwebe
körpern aus Gasen.

In die zentral angeordnete un
ten offene rohrförmige Ausströ
mungselektrode a strömen die Gase 
in der Pfeilrichtung ein, und ver
lassen sie in radialer Richtung durch 
die sprühenden Austrittsöffnungen b, 
die nach oben hin an Anzahl und 
Querschnitt zunehmen. Um die 
Ausströmungselektrode a ist eine 
durchbrochene Niederschlagselek
trode e so gestellt, daß der senk
rechte Abstand zwischen den beiden 
Elektroden a und o an allen Seiten 
nahezu gleich groß ist. Die Elek
trode c wird durch Stäbe d gebildet, 

die an ihrem oberen Teile kuppelartig zusammenlaufen und eine 
Art Käfig darstellen. Ein ringförmiger mit einer Verschlußvor
richtung e versehener Bunker f dient zur Aufnahme des im Innern 
des Käfigs c von den Elektrodenstäben d abfallenden Staubes.

Kl. 18 b, Gr. 4, Nr. 557 190, vom 26. November 1931; ausge
geben am 19. August 1932. E ise n w e r k  N ü rn b erg  A k t .-G e s .

vo rm . J .  T a fe l & C om p, in  
N ü rn berg . Verfahren zur Her
stellung von Schweißstahl.

Das auszuwalzende Paket 
besteht aus winkelförmigen Pla
tinen a, b, c oder ähnlich ge
krümmtem Ausgangswerkstoff. 

¿> Der Walzvorgang wird so ge
leitet, daß eine im wesentlichen 

spiralige Faltung und Lagerung der Schichten im gewalzten 
Knüppel entsteht.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 557 242, vom 12. Oktober 1930; ausgegeben 
am 20. August 1932. E n g e lh a r d t  A ch en b a ch  se l. S öh n e ,
G. m. b. H ., in  B u s c h h ü tte n , K r. S ieg en . Vorrichtung zum 
Senken, Heben und Gehobenhalten der Walzen von Walzwerken.

Die Mittelwalze von Triowalzwerken oder die Oberwalze von 
Duo- oder anderen Walzwerken wird unter Druck nach oben gegen 
die die obere Lage begrenzenden Anschläge (Druckspindeln oder 
Walzen) durch Kolben und Zylinder, die unter einem Flüssigkeits
druck, vorzugsweise einem Oelstrom, stehen, sowie durch eine 
Hebelübersetzung gesenkt, gehoben oder in der oberen Lage 
gehalten, wobei der Strom für das Heben entsprechend geleitet 
und abgedrosselt oder nur abgedrosselt und für das Senken an
ders geleitet und gedrosselt oder nur anders gedrosselt wird.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 557 390, vom 24. September 1929; aus
gegeben am 24. August 1932. R e in h a rd  W ussow  in  B er lin -  
C h a rlo tten b u rg . Verfahren zur Durchführung metallurgischer 
Prozesse unter Verwendung einer strahlendurchlässigen Wand.

Zwischen Heiz- und Arbeitsraum befindet sich eine strahlen
durchlässige Wand, und das durch Strahlung zu erhitzende Gas, 
z. B. Wasser- oder Generatorgas für die Ausführung metallurgischer 
Verfahren, wird in der Heizkammer durch eine oder mehrere in 
dieser angeordnete, die Wärmestrahlen gut auf saugende Lagen, 
z. B. aus gekörnten Schamottebrocken oder stark durchlässigen 
Schamotteplatten, geleitet, ehe es durch das Gut im Arbeitsraum 
hindurchgeführt wird.

Kl. 24 c, Gr. 10, Nr. 557 432, vom 25. Mai 1928; ausgegeben 
am 23. August 1932. H o ch o fen w erk  L ü b eck  A k t .-G e s . in  
H erren w y k  b. L ü b eck . Verfahren zur gleichzeitigen Ver
brennung von Gas, flüssigen Brennstoffen und Kohlenstaub in 
einem Brenner. Während der Verbrennung von Kohlenstaub 
allein wird Luft teilweise durch die Gaswege geführt; der Bren
ner hat eine gemeinsame Austrittsöffnung für die bis zur Brenner
mündung getrennt geführten Verbrennungsmittel.

Kl. 31 C, Gr. 10, Nr. 557 465, vom 15. November 1931; aus
gegeben am 24. August 1932. Groß britannische Priorität vom 
8. Januar und 23. Oktober 1931. K a th a r in e  P a rso n s in  
K ir k w h e lp in g to n , V in c e n t T h om p son  in  N e w c a s tle -  
o n -T y n e  u n d  F re d e r ic k  G ordon H a y  B ed fo rd  in  
W y la m -o n -T y n e , E n g la n d . Verfahren und Einrichtung zum 
Gießen von Gußblöcken mit Handhabungszapfen.

Der obere und/oder untere Handhabungszapfen wird in 
einem Arbeitsgang und in einem Stück mit dem Hauptgußblock 
derart gegossen, daß sich der Hauptblock im wesentlichen un
abhängig von der Bildung des Handhabungszapfens abkühlen 
kann, wobei z. B. der untere Zapfen dadurch ausgebildet wird, 
daß in einem Abschreckboden eine Vertiefung und in dieser ein 
Metallklotz oder mehrere angeordnet werden und das geschmolzene 
Metall so eingegossen wird, daß es rings um diesen Metallklotz 
oder diese Metallklötze in der Vertiefung erstarrt. Der obere 
Handhabungszapfen wird in der Weise gebildet, daß eine zusätz
liche Gußform luftleer gemacht wird, um das geschmolzene Metall 
aus der Hauptgußform in die zusätzliche Gußform zu ziehen.

Kl. 18 a, Gr. 1, Nr. 557 524, vom 16. August 1930; ausgegeben 
am 24. August 1932. M an n esm an n röh ren -W erk e in  D ü sse l
dorf. Verfahren zum Vorbereiten erdiger, mulmiger, toniger und 
lettiger Erze für die Agglomerierung.

Den Roherzen wird eine Mischung von Koksgrus und mög
lichst heißem und trockenem, also vom frischen Entfall her
rührendem Gichtstaub zugesetzt.

Kl. 7 b, Gr. 5, Nr. 557 557, vom 28. August 1930; ausgegeben 
a m 25. August 1932. S ch lo em a n n  A k t .-G e s . in  D ü sse ld o r f. 
Stehender Drahthaspel.

Der Draht wird in das Innere der Aufwickeltrommel durch 
eine zur Trommelachse gleichmittig angeordnete Spuldüse a 
eingeführt; diese wird 
mit dem Zuführungs
rohr b durch einen 
Winkelhebel c ent
sprechend der Wickel
geschwindigkeit ge
hoben und gesenkt, 
um die einzelnen 
Drahtlagen regelmä
ßig aufzuspulen, die 
sich unter Ausnutzung 
der Fliehkraft an die Wand der Trommel legen. Die Wickeltrom
mel besteht aus einer Anzahl von schwenkbaren Segmenten d, 
die beim Auswerfen des Bundes nach außen geschwenkt werden.

Kl. 18 b, Gr. 19, Nr. 557 599, vom 25. August 1929; ausgegeben 
am 25. August 1932. H o e sc h -K ö ln N e u e sse n  A k t .-G e s . für  
B erg b a u  u n d  H ü tte n b e tr ie b  in  D o rtm u n d  un d  W a lter  
M a th esiu s  in  B e r lin -N ik o la sse e . Aus Dolomitmasse ge
stampfter Konverterboden mit eisernen Düsen.

Die Düsen werden aus gezogenem Stahlrohr mit geringer 
Wandstärke von etwa 0,5 mm und weniger hergestellt.

Kl. 21 h, Gr. 29, Nr. 557 604, vom 23. Januar 1930; ausge
geben am 25. August 1932. P reß - un d  W alzw erk  A k t .-G e s .  
in  D ü sse ld o r f-R e is h o lz . Verfahren zum elektrischen Stumpf
schweißen von Rohren, bei dem die Schweißnaht zur Verhütung einer 
Gratbildung von Körpern umschlossen wird.

Die Schweißnaht wird während des Zusammenstauchens der 
Schweißkanten ein- oder beiderseitig von Körpern umschlossen, 
die aus elektrisch nicht leitendem Werkstoff bestehen und nach
träglich leicht durch Zertrümmern entfernt werden können.
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Kl. 31c, Gr. 16, Nr. 557633, vom l.Juli 1931; ausgegeben 
am 26. August 1932. A lfred  B usch  in  S ieg en , W estf. Ver
fahren zur Herstellung spannungsloser Hartgußwalzen.

Die Walze wird mit einem später zu entfernenden Kern, 
also hohl, gegossen, und anschließend die Abkühlung des 

Walzeninnern durch geregelte Wärme
zufuhr durch den Kern derart verzögert, 
daß der im Gefüge auftretende freie 
Zementit (Eisenkarbid) in Eisen und 
Graphit (Temperkohle) zerlegt wird.

Kl. 21h, Gr. 26, Nr. 557654, vom 
23. Februar 1929; ausgegeben am
26. August 1932. Französische Priorität 
vom 22. März 1928. S o c ié té  des E le c 
tro d es de la S a v o ie  in P a r is . Elektro
ofen für metallurgische Zwecke mit einer 
Elektrode mit mittlerer Bohrung.

In der Elektrode ist für die Be
schickung des Ofens ein Zuführungs
rohr angeordnet, das unabhängig von 
der Stellung der Elektrode in seiner 
Höhe einstellbar ist und vom gegebenen
falls ebenfalls in seiner Höhe einstell
baren Abzugsrohr für die Ofengase um
schlossen wird.

Kl. 48(1, Gr. 2, Nr. 558023, vom 9. September 1926; aus
gegeben am 31. August 1932. Zusatz zum Patent 309624. Dr. 
O tto V ogel in  D ü sse ld o rf-O b erk a sse l. Verfahren zum Beizen 
von Eisen.

Bei Salzsäure als Beizmittel wird zur Herabsetzung der Beiz
sprödigkeit und des Angriffs auf das Metall ein Gemisch von 
Kolloiden verwendet, wie Sulfitlauge, Fischleim, Agar-Agar, 
Gummiarabikum od. dgl. und stickstoffringhaltigen Verbin
dungen, wie Chinolin, basenhaltiges Teeröl oder Chinolingelb.

Kl. 42k, Gr. 20, Nr. 558091, vom 28. November 1929; aus
gegeben am 1. September 1932. H era eu s-V a cu u m sch m elze  
A k t.-G es. und Dr. W ilh elm  R ohn in  H anau a. M. Verfahren 
zur Bestimmung der Kriechfestigkeit.

Durch thermische Verlängerung und Verkürzung des mit der 
Prüflast belasteten Prüfstabes in engen Grenzen wird die Tempe
ratur des den Prüfstab heizenden Ofens selbsttätig gesteuert und 
läßt dabei die unter der Belastung durch Kriechen zusätzlich ein
tretende Verlängerung des Prüfstabes die Ofentemperatur allmäh
lich so fallen, daß sich die zur angebrachten Last als Kriechgrenze 
gehörende Temperatur selbsttätig einstellt.

Kl. 18b, Gr. 1, Nr. 558241, vom 9. Dezember 1930; aus
gegeben am 3. September 1932. Dr. F r itz  W ü st in  D ü sse ld orf. 
Verfahren zum Schmelzen kleiner Abfälle aus Eisen oder Stahl.

Die Abfälle, z. B. Gußeisen- oder Stahlspäne, werden unter 
einem Silikatschlackenbad im Herdofen geschmolzen, wobei die 
Temperatur des Ofens sehr hoch gehalten wird, um den Silizium
gehalt zu steigern und den Kohlenstoffgehalt zu vermindern.

Kl. 7f, Gr. 10, Nr. 559064, vom 19. Mai 1931;' ausgegeben 
am 15. SeptembeT 1932. Zusatz zum Patent 529210. T heodor  
W eym ersk irch  in  L uxem bu rg . Verfahren zur Herstellung 
eiserner Schwellen.

Beim Wegwalzen der im Vorprofil erzeugten Rippen werden 
Fortsetzungen am Schienenlager der Schwelle über die übliche 
obere Breite der Schwellendecke hinaus gebildet, die bis in die 
schrägen Schwellenschenkel hineinragen und dabei eine Verbreite
rung der Schienenauflagerfläche bilden.

Kl. 7f, Gr. 10, Nr. 559165, vom 8. September 1931; ausgegeben 
am 16. September 1932. Zusatz zum Patent 534804. H ugo  
S e ifer th  in  D ü sse ld o r f-O b er k a sse l. Walzwerk zum Her
stellen von profilierten Metallstücken, 
z. B. von Eisenbahnschwellen od. dgl.

Die aus dem Bereich der Ar
beitswalze gefahrene Matrize a kann 
selbsttätig umgeklappt werden, um 
die geformten Schwellen seitlich aus
zuwerfen; dies wird durch ein vom  
Walztisch beeinflußtes ortsfestes Ge
triebe bewirkt, das mit dem Platten
belag b zwischen den Rollen des 
Abfuhrrollganges so verbunden ist, daß der Belag bei den Klapp
bewegungen der Matrize über die Rollgangsebene hinaus ab
gehoben und danach wieder abgesenkt wird.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im September 19321). — In Tonnen zu 1000 kg.

R o h b l ö c k e S t a h l g u ß I n s g e s a m t

B e z i r k e T h o m a s
s t a h l -

B e s s e 
m e r 

s t a h l -

B a s i s c h e
S i e m e n s -
M a r t i n -
S t a h l -

S a u r e
S i e m e n s -
M a r t i n -
S t a h l -

T i e g e l -
u n d

E l e k t r o -
s t a h l -

S c h w e i ß -
s t a h l -

( S c h w e i ß -
e i s e n - )

b a s i s c h e r s a u r e r
T i e g e l -

u n d
E l e k t r o -

1 9 3 2 1 9 3 1

S e p t e m b e r  1 9 3 2 :  2 6  A r b e i t s t a g e ,  1 9 3 1 :  2 6  A r b e i t s t a g e

R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  . . . 
S i e g - ,  L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u .

O b e r h e s s e n ..................................
S c h l e s i e n ..............................................
N o r d - ,  O s t -  u .  M i t t e l d e u t s c h 

l a n d  ....................................................
L a n d  S a c h s e n  .............................
S U d d e u t s c h l a n d  u .  B a y r i s c h e  

R h e i n p f a l z ...................................

1 1 2  2 0 9

f  ■

• -

2 0 1  0 4 9

1 5  8 3 2  
7  9 3 9

1 7  0 5 0  
13  0 6 5

1 0 5

4  2 8 1 8 )  

}  -

4  2 7 4  

I  7 2 4
' • 4)

7  8 6 1

1 2 0
8 9

1  5 7 6
8 9 9

4 1 2

2  1 6 6  

J> 3 0 9  

3 0 4  

|  3 7 5

7 8 5

I  6 8 0

3 3 2  6 1 5

1 6  4 3 4  
8  5 6 5

1 9  2 6 5  
1 4  6 7 8

5 5 1

4 6 8  8 45

1 5 1 7 2  
1 9  0 2 1

5 2  3 45  
2 3  8 36

1 2  5 9 6

I n s g e s a m t :  S e p t e m b e r  1 9 3 2  
d a v o n  g e s c h ä t z t  . . . .

1 1 2  2 1 3
__

2 5 5  0 4 0  
4 1 0 0

4 2 8 1 4  9 9 8  
1 .1 8 0

• 4) 1 0  9 5 7  
3 0 0

3 1 5 4
2 9 5

1 4 6 5
1 3 0

3 9 2  1 0 8  
6  0 0 5

-

I n s g e s a m t :  S e p t e m b e r  1 9 3 1  
d a v o n  g e s c h ä t z t  . . . .

2 0 0  8 5 3 6 3 5 9  7 4 6  
3 5 0 0

7 3 5 4 7 2 1 2  
2 0

2  1 7 8 9 9 5 6 3  3 1 0 1 2 0 0 — 5 9 1  8 1 6  
3  5 2 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 1 5  0 8 1 2 2  762

J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r 2)  1 9 3 2 :  2 2 9  A r b e i t s t a g e ,  1 9 3 1 : 2 2 9  A r b e i t s t a g e

R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  . . . 
S i e g - ,  L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u .

O b e r h e s s e n ..................................
S c h l e s i e n ..............................................
N o r d - ,  O s t -  u .  M i t t e l d e u t s c h 

l a n d  ....................................................
L a n d  S a c h s e n  .............................
S U d d e u t s c h l a n d  u .  B a y r i s c h e  

R h e i n p f a l z ..................................

1  1 3 2  6 0 7  

j  1 6 7  7 7 6

3

2 0 3 0  4 1 2

1 1 4  6 7 9  
1 3 5  0 8 4

2 2 5  2 8 5  
1 3 7  9 8 5

9 1 8

3 4  8 9 0  8)

\
(  ~

4 8  1 4 6  

• 6  6 8 4
• 1 2  6 2 2  4)

5 9  2 0 2

1 5 0 5  
1 4 3 7

1 4  4 6 6  
5  6 0 6

3  0 1 1

2 3  1 8 7  

|  2 9 8 4  

1 7 7 8

j  2 6 0 6

5  4 7 5  

I  5  4 7 9

3  3 3 4  0 8 8

1 2 1  9 2 0  
1 4 1 1 1 2

3 2 4  8 3 3  
1 4 9  3 6 1

1 0 2  4 1 3

5  4 4 0  6 1 3

1 5 8  1 4 9  
2 5 9  8 6 6

4 7 5  7 8 2  
2 1 2  1 6 9

1 5 6  454

I n s g e s a m t :  J a n . / S e p t .  1 9 3 2  
d a v o n  g e s c h ä t z t  . . . .  

I n s g e s a m t :  J a n . / S e p t .  1 9 3 1  
d a v o n  g e s c h ä t z t  . . . .

1  3 0 0  3 8 3

2 5 6 2  7 1 8

3

6

2 6 4 4  3 6 3
2 3  7 0 0

3 8 4 6  5 5 4
4 6  0 0 0

3 4  8 9 0 * )  

6 3  2 4 7

5 4  8 3 0  
2  3 4 0  

7 9  5 4 2  
2 5 0

1 2  6 2 2  4)  

1 6  9 3 2

8 5  2 2 7  
3 0 0  

8 7 1 1 3

3 0  4 5 5  
4 4 5  

3 5  5 8 4

1 0  9 5 4  
1 8 0

1 1  2 2 7

4 1 7 3  7 2 7  
2 6  9 6 5

6  7 0 2  9 2 3  
4 6  2 6 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä s l i c h e  ( l e w i n n n n ® 1 8  2 2 6 2 9  2 7 0

*) N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e r e i n e  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r  2-, r ,  „  .  ,  . “  I
b i s  A u g u s t  1 9 3 2  e i n s c h l i e ß l i c h .  -  3) E i n s c h l i e ß l i c h  S c h l e s i e n .  —  *) W i r s e h e n  b i s  a u f  L i i e r e l ^ e  ^  ° , , t l g l ? a g  d e r  fU r  J a n Q a r»W J n  m . »  n n n k  ITT__I___________ l o . t  L i i , i« ,  . . .  UUf WÖICGTSS VOQ CÎllÔT V p r o f f p n h l m h n n r »  d n r  f i n h n r a i O a t n h l a r v P l l  (T nnd
a b ,  d a  n u r  n o c h  w e n i g e  W e r k e  S c h w e i ß s t a h l  h e r s t e i l e n  u n d  s o m i t  d i e '  E r z e u g u n g “d“e s  d n z d n e n “ ^ / ^  J r k e n n b « 1 w ä r e 3  ^  S o h " e i ß 3 t a h l e r 2 e u 3 a n S
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reich
im September 1932J). —  In Tonnen zu 1000 kg.

S o r t e n

B h e i n l a n d
u n d

W e s t f a l e n

t

S i e g - ,  L a h n - ,  
D i l i g e b i e t  u .  
O b e r h e s s e n

t

S c h l e s i e n

t

N o r d - ,  O s t -  
u n d  M i t t e l 
d e u t s c h l a n d

t

L a n d
S a c h s e n

t

S ü d 
d e u t s c h l a n d

t

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

1 9 3 2  1 9 3 1  

t  t

M o n a t  S e p t e m b e r  1 9 3 2 :  2 6  A r b e i t s t a g e ,  1 9 3 1 : 2 6  A r b e i t s t a g e

A .  W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

E i s e n b a h n o b e r b a n s t o f f e .............................. 7  8 4 4 — 1 3 0 4 3 8 8  4 1 2 5 9  1 4 9
F o r m e i s e n  ü b e r  8 0  m m  H ö h e  u n d  

U n i v e r s a l e i s e n ................................................ 8  2 8 5 — 3 3 9 3 5 9 8  9 8 3 2 0  8 8 0

S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n  .  . 6 4  4 3 3 2  8 2 5 3 1 0 6 9 1 0 9  3 5 2  2  8 6 8 8 3  4 9 4 1 1 7  9 0 0

B a n d e i s e n .................................................................. 2 0 1 6 0 9 6 6 4 2 8 2 1 5 5 4 2 1  3 9 6

W a l z d r a h t ............................................................ 3 8  5 9 8 1  8 5 7  *) — - * ) 4 0  4 5 5 4 4  7 0 8
U n i v e r s a l e i s e n ...................................................... 5  6 3 9  5) — — — -  - 5  6 3 9 7  9 9 2

G r o b b l e c h e ( 4 ,7 6  m m  u n d  d a r ü b e r )  . 1 2  6 9 5 1 0 9 1 2  5 4 7 __ 1 6  3 3 3 3 4  9 4 9
M i t t e l b l e c h e  ( v o n  3  b i s  u n t e r  4 , 7 6  m m ) 7  8 6 8 5 4 9 8 6 4 1 1 3 9  3 9 4 1 4  9 5 0
F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  1  b i s  u n t e r  

3  m m ) ........................................................................ 6  8 0 5 7  7 4 9 2  5 2 8 5 4 6 1 7  6 2 8 1 6  6 5 0

F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  0 , 3 2  b i s  1  m m ) 7  7 0 1 6  9 3 3 4  5 9 0 1 9  2 2 4 1 9  7 4 0

F e i n b l e c h e  ( b i s  0 . 3 2  m m ) ......................... 1 5 0 4 2 8 6  *) - - 1 7 9 0 5 1 0 3

W e i ß b l e c h e .................................................................. 1 0  8 3 9 —  — 1 0  8 3 9 1 3  1 1 3

B ö h r e n ........................................................................ 1 9  8 6 6 - 1 8 3 8 2 1 7 0 4 2 7  8 0 7

S o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e n g ........................ 4  2 6 1 — 1 2 8 5 8 4 4  9 7 3 9  8 8 9

S c h m i e d e s t ü c k e  ................................................ 8  7 4 7 € 2 7  4 0 9 3 8 2 1 0  1 6 5 1 5  2 0 2

A n d e r e  F e r t i g e r z e u g n i s s e ........................ 9  4 2 1 6 8 2 4 8 1 0  1 5 1 1 2 1 6 4

I n s g e s a m t :  S e p t e m b e r  1 9 3 2  . . . 
d a v o n  g e s c h ä t z t ..........................................

2 2 7  8 4 1  
8  2 5 0

2 6  4 5 5  
4 5 0

6  9 1 3 1 1 5 4 5 1 2  9 4 6 5  0 3 8 2 9 0  7 3 8  
8  7 0 0

—

I n s g e s a m t :  S e p t e m b e r  1 9 3 1  . . . .  
d a v o n  g e s c h ä t z t ..........................................

3 3 7  7 6 5  
2  7 4 0

2 3  6 0 8 1 5  9 9 5 3 3  3 8 5 1 8  3 4 9 1 2 4 9 0
—

4 4 1  5 9 2  
2  7 4 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t a g l i c h e  G e w i n n u n g 1 1 1 8 2 1 6  9 8 4

B .  H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t i m m t  .  . .  S e p t e m b e r  1 9 3 2  
d a v o n  g e s c h ä t z t ..........................................

2 1  5 4 9  
4 0 0

2  0 7 5 7 5 9 2 3 2 1 2 4  7 0 6  
4 0 0

—

S e p t e m b e r  1 9 3 1 5 3  3 7 9 9 0 5 6 1 3 2  0 8 7 1 6 0 — 5 7 1 4 4

J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 2 :  2 2 9  A r b e i t s t a g e ,  1 9 3 1 :  2 2 9  A r b e i t s t a g e

A .  W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e .............................. 2 3 2  8 4 3 — 1 8  6 8 9 3 4  6 5 1 2 8 6  1 8 3 5 3 4  2 3 5

F o r m e i s e n  ü b e r  8 0  m m  H ö h e  u n d  
U n i v e r s a l e i s e n ................................................ 1 1 8  6 2 3 — 6 3  9 0 3 1 9  8 9 9 2 0 2  4 2 5 3 4 3  2 8 7

S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n  .  . 5 7 6  9 3 3 2 1  3 1 0 3 6  8 1 8 5 7  6 3 9 7 6 2 6 0  3 7  6 8 7 8 0 6  6 4 7 1  3 2 4  7 4 3

B a n d e i s e n .................................................................. 1 4 6  9 8 0 1 3 1 7 1 4  4 7 3 1 6 4  6 2 4 2 2 3  6 3 3

W a l z d r a h t .................................................................. 3 8 2  4 7 9 3 2  3 0 3  *) — - * ) 4 1 4  7 8 2 5 7 8  9 9 2

U n i v e r s a l e i s e n ...................................................... 6 5  3 4 5  s ) — — — -  - 6 5  3 4 5 9 0  2 6 3

G r o b b l e c h e  ( 4 ,7 6  m m  u n d  d a r ü b e r )  . 2 0 4  7 7 4 1 0  1 6 8 3 6  2 3 4 1 4 9 2 5 1  3 2 5 3 6 8  5 3 0

M i t t e l b l e c h e  ( v o n  3  b i s  u n t e r  4 , 7 6  m m ) 7 1 2 2 2 5  5 5 5 2 1  9 3 8 1 0 7 9 9 9  7 9 4 1 1 9  6 7 8

F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  1  b i s  u n t e r  
3  m m ) ........................................................................ 6 5  9 2 5 3 9  7 2 5 1 5  8 0 7 7  5 1 9 1 2 8  9 7 6 1 8 6  0 6 0

F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  0 ,3 2  b i s  1  m m ) 5 6  2 6 0 4 8  8 6 1 3 4  2 4 3 1 3 9  3 6 4 2 0 0 1 9 3

F e i n b l e c h e  ( b i s  0 , 3 2  m m ) ......................... 1 5  9 5 9 3  6 3 4  *) - — 1 9  5 9 3 3 8  9 7 8

W e i ß b l e c h e ............................................................ 9 7  8 2 6 - — — 9 7  8 2 6 1 2 0  0 4 4

B ö h r e n ........................................................................ 1 8 0  5 6 1 — 1 7 1 0 0 — 1 9 7  6 6 1 3 3 2  0 7 9

B e l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g ........................ 4 4 1 0 8 — 7  8 7 7 6 1 7 2 5 8 1 5 7 7 6  8 2 6

S c h m i e d e s t ü c k e ...................................................... 6 6  4 7 4 6 - 5 4 6  4  5 6 5 3  0 6 7 8 0  6 5 2 1 2 3  5 2 7

A n d e r e  F e r t i g e r z e u g n i s s e .............................. 5 7  2 9 2 5  5 6 2 1 7 9 0 6 4  6 4 4 9 0  8 0 0

I n s g e s a m t :  J a n u a r / S e p t e m b e r  1 9 3 2  
d a v o n  g e s c h ä t z t ..........................................

2  3 2 2  0 9 9  
2 2  2 2 0

1 8 9  5 8 5  
4 5 0

1 1 0  5 4 1 2 3 7  7 7 9 1 2 2  7 3 4 9 5  2 6 0  
4 5 0

3  0 7 7  9 9 8  
2 3 1 2 0 —

I n s g e s a m t :  J a n u a r / S e p t e m b e r  1 9 3 1  
d a v o n  g e s c h ä t z t ..........................................

3  6 2 6  7 1 9  
3 6  8 4 0

2 5 1 7 6 8 1 9 5  4 3 9 3 5 0  0 0 0 1 8 0  9 1 1 1 4 7  0 3 1 — 4  7 5 1  8 6 8  
3 6  8 4 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 1 3  4 4 1 2 0  7 5 1

B .  H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t i m m t  J a n u a r / S e p t e m b e r  1 9 3 2  
d a v o n  g e s c h ä t z t ................................................

2 0 7  9 8 2  
8 0 0

1 7  3 2 5 7 1 9 8  

1 4  8 5 2

4 1 1 8 1 7 5 3 2 3 8  3 7 6  
8 0 0

-

J a n u a r / S e p t e m b e r  1 9 3 1 5 1 6  9 6 4 1 2 1 6 1 1 4  5 1 9 1  7 3 1 — 5 6 0  2 2 7

l )  V a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  B i s e n -  u n d  S t a h l - I n d a s t r i e l l e r .  ' )  E i n s c h l i e ß l i c h  S n d d e n t s c h l a n d  u n d  S a c h s e n .  * )  S i e h e  S i e g - ,  
L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u n d  0 b e r h e s 3 e n .  * ) O h n e  S c h l e s i e n .  * )  E i n s c h l i e ß l i c h  S a c h s e n .
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Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat 
September 19321).

R o h eisen g ew in n u n g . _________ _______

1 9 3 2

G i e ß e r e i 
r o h e i s e n  
u n d  G u ß -  
w a r e n  1 . 
S c h m e l 

z u n g  
t

T h o m a s 
r o h e i s e n

( b a 
s i s c h e s

V e r 
f a h r e n )

t

R o h e i s e n
i n s 

g e s a m t

t

v o r 
h a n 
d e n

i n
B e 

t r i e b

lo c h ö f e

P.
S:<S
TJ03fco

n

z u m
A n 

b l a s e n
f e r t i g

i n
A u s 
b e s 

s e r u n g

J a n u a r  . 9 0 2 0 1 0 3  1 8 0 1 1 2  2 0 0 30 1 7 4 6 3

F e b r u a r  . 7  0 0 0 1 0 9  3 5 8 1 1 6  3 5 8 30 1 7 4 6 3

M ä r z  . . 4  5 0 0 1 0 4  2 1 8 1 0 8  7 1 8 3 0 1 7 4 6 3

A p r i l  . . 4  9 4 0 1 0 7  4 1 1 1 1 2  3 5 1 30 17 4 6 3

M a i  .  . . 9 7 4 6 1 1 4  7 5 6 1 2 4  5 0 2 3 0 1 8 3 6 3

J u n i .  . . 5  4 0 0 1 0 5  8 4 4 1 1 1  2 4 4 30 1 7 4 6 3

J u l i  . . . 1 0  2 3 0 8 9  7 4 6 9 9  9 7 6 30 1 7 4 5 4

A u g u s t  . 1 0  0 8 9 8 7  1 7 2 9 7  2 6 1 30 17 4 5 4

S e p t e m b e r 5  2 0 0 1 0 8  8 2 6 1 1 4  0 2 6 30 1 7 4 5 4

F lu ß sta h lg ew in n u n g .
R o h b l ö c k e S t a h l g u ß

1 9 3 2
T h o m a s -

s t a h l -

b a s i s c h e
S ie m e n s -
M a r t i n -
S t a h l -

E l e k t r o -
s t a h l -

b a 
s i s c h e r

u n d
E l e k t r o -

s a u r e r
F l u ß s t a h l

i n s g e s a m t

t t t t t t

J a n u a r  . . 8 5  4 6 9 2 4  6 2 2 6 7 2 1 1 0  7 6 3
F e b r u a r  . . 9 6  7 4 4 2 7  8 1 2 7 1 5 1 2 5  2 7 1
M ä r z  . . . 8 8  0 6 9 2 9  7 0 4 6 7 9 1 1 8  4 5 2
A p r i l  . . . 9 2  2 9 4 3 0  4 6 4 9 5 2 1 2 3  7 1 0
M a i  . . . . 9 9  5 7 0 3 3  3 3 9 9 3 0 1 3 3  8 3 9
J u n i .  . . . 9 0  7 6 7 3 4  1 9 1 8 7 4 1 2 5  8 3 2

J u l i  . . . . 7 5  9 5 4 2 7  1 2 6 7 7 0 1 0 3  8 5 0
A u g u s t  . . 7 2  0 7 2 2 7  5 5 8 6 6 7 1 0 0  2 9 7
S e p t e m b e r  . 9 4  8 5 0 3 2  3 8 6 6 6 2 1 2 7  8 9 8

* ) N a c h  d e n  s t a t i s t i s c h e n  E r h e b u n g e n  d e r  F a c h g r u p p e  d e r  E i s e n  
s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  i m  S a a r g e b i e t .

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im September 1932 ').
A u g u s t  1 9 3 2  

t
S e p t .  1 9 3 2  

t

A .  W a l z w e r k s - F e r t i g e r z e u g n i s s e :
E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e ............................................
F o r m e i s e n  ( ü b e r  8 0  m m  H ö h e )  . . . .  
S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n  u n t e r

8 0  m m  H ö h e ...............................................................
B a n d e i s e n .................................................................................
W a l z d r a h t  ...........................................................................
G r o b b l e c h e  u n d  U n i v e r s a l e i s e n  . . . .  
M i t t e l - ,  F e i n -  u n d  W e i ß b l e c h e  . . . .  
R ö h r e n  ( g e w a l z t ,  n a h t l o s e  u n d  g e s c h w e i ß t e )
R o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g ......................................
S c h m i e d e s t ü c k e ...............................................................
A n d e r e  F e r t i g e r z e u g n i s s e ........................................

1  6 4 3  
7  7 3 8

2 7  8 5 6  
4  7 8 6  
7  0 9 7  
7  1 2 7  
7 0 3 7  
3  0 4 1

5 6 0
56

8  5 7 9  
1 3  0 3 9

3 6  3 2 3
7  1 1 2  

1 2  3 0 0
6  8 7 9
8  0 3 3
3  0 8 7 2)

4 8 8
2 1

I n s g e s a m t 6 6  9 4 1 9 5  8 6 1

B .  H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e s t i m m t 9  7 8 1 9  0 0 9

r ) N a c h  d e n  s t a t i s t i s c h e n  E r h e b u n g e n  d e r  F a c h g r u p p e  d e r  E i s e n  
s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  i m  S a a r g e b i e t .  —  2)  Z u m  T e i l  g e s c h ä t z t .

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im September 1932.

1 9 3 2

R o h e i s e n e r z e u g u n g S t a h l e r z e u g u n g
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J a n u a r  . 1 4 9  5 9 0 __ __ 1 4 9  5 9 0 1 4 5  2 3 1 __ 4 5 8 1 4 5  6 8 9
F e b r u a r  . 1 5 3  3 2 9 — — 1 5 3  3 2 9 1 5 5  2 9 0 — 4 6 2 1 5 5  7 5 2
M ä r z  . . 1 5 1 3 3 7 — — 1 5 1 3 3 7 1 5 2  9 0 2 — 4 0 7 1 5 3  3 0 8
A p r i l  . . 1 5 9  4 5 1 — — 1 5 9  4 5 1 1 6 0  0 7 3 — 4 6 5 1 6 0  5 3 8
M a i  . . . 1 6 0  2 9 5 — — 1 6 0  2 9 5 1 6 0  8 8 8 — 5 4 9 1 6 1  4 3 7
J u n i  . . 1 5 7  1 7 9 — — 1 5 7  1 7 9 1 6 1  5 4 4 — 3 8 7 1 6 1  9 3 1
J u l i  . . 1 5 9  6 4 8 — — 1 5 9  6 4 8 1 5 9  6 2 2 — 4 3 4 1 6 0  0 5 6
A u g u s t  . 1 6 8  0 0 3 — — 1 6 8  0 0 3 1 6 6  6 0 6 — 4 5 5 1 6 7  0 6 1
S e p t e m b e r 1 6 8  6 5 5 1 2 0 9 — 1 6 9  8 6 4 1 6 8  2 8 8 — 4 6 4 1 6 8  7 5 2

Großbritanniens Eisenerzförderung im zweiten Vierteljahr 1932.
Nach den Ermittlungen der britischen Bergbauverwaltung 

stellte sich die Eisenerzförderung Großbritanniens im zweiten 
Vierteljahr 1932 wie folgt1):

2 .  V i e r t e l j a h r  1 9 3 2

B e z e i c h n u n g
G e s a m t 

f ö r d e 
r u n g

i n  t  z u  
1 0 0 0  k g

D u r c h 
s c h n i t t 

W e r t Z a h l  d e r

d e r  E r z e l i c h e r
E i s e n 
g e h a l t
i n %

i n s 
g e s a m t  

i n  £

j e  t  z u  
1 0 1 6  k g  

s h  d

b e s c h ä f 
t i g t e n

P e r 
s o n e n

W e s t k ü s t e n - H ä m a t i t  . . 1 4 3  3 1 5 5 4 1 1 1  7 8 2 1 5 1 0 1 7 9 5
J u r a s s i s c h e r  E i s e n s t e i n  . 
„ B l a c k b a n d “  u n d  T o n 

1 8 2 2  8 0 9 2 8 2 8 5  4 4 9 3 2 5 0 2 5

e i s e n s t e i n  ............................. 4 8  8 9 2 3 3
1  4 8  2 4 7 4 8 2

A n d e r e  E i s e n e r z e  . . . 2 2  9 3 1 — 1 9 4

I n s g e s a m t 2 0 3 7  9 4 7 3 0 4 4 5  4 7 8 4 5 7 4 9 6

*) Iron Coal Trad. Rev. 125 (1932) S. 5G9.

Großbritanniens Bergbau im Jahre 1931.
Nach der amtlichen englischen Statistik1) wurden im Jahre 

1931, verglichen mit dem Vorjahre, gewonnen:

1 9 3 0 1 9 3 1

t zu looo :

S te inkoh len  in sg e sa m t . 
dav o n  in :

England u n d  W ales .
S c h o t t la n d .................

E i s e n e r z  ...................................
S c h w e f e l k i e s ........................
B l e i e r z .........................................
Z i n n e r z  ...................................
Z i n k e r z  ...................................

2 4 7  7 8 3  9 3 3

215 618 694 
32 165 239 
1 1  8 1 3  2 6 9  

5  5 8 5  
2 5  7 8 6  

4  2 1 2  
1  3 7 0

2 2 2  9 7 0  2 9 4

193 432 775 
29537519  

7  7 4 7  8 7 4  
2 011 

2 9  9 7 4  
9 3 5  
4 1 6

Die Zahl der beschäftigten Personen ist aus nachstehender 
Zusammenstellung ersichtlich:

B e s c h ä f t i g t e  P e r s o n e n 1 9 3 0 1 9 3 1

i m  K o h l e n b e r g b a u  ......................................... 9 3 1  3 7 6 8 6 7  8 6 4

, ,  E i s e n e r z b e r g b a u ......................................... 1 1  3 8 8 7 7 4 2

, ,  s o n s t i g e n  B e r g b a u ................................... 9 3  9 8 6 8 7  2 4 6

Der Durchschnittspreis für die t Kohle (zu 1016 kg) stellte sich 
im Berichtsjahre auf 13/6 sh gegen 13/7 sh im Jahre 1930.

i )  I r o n  C o a l  T r a d .  R e v .  1 2 5  ( 1 9 3 2 )  S .  3 0 7  u. 5 0 1 .

Spaniens Außenhandel in den Jahren 1929 bis 19311).

G e g e n s t a n d

E i n f u h r A u s f u h r

1 9 2 9
t

1 9 3 0
t

1 9 3 1
t

1 9 2 9
t

1 9 3 0
t

1 9 3 1
t

M i n e r a l i s c h e  
B r e n n s t o f f e  . . 1 7 6 6  9 0 6 1 4 1 0  5 9 4 1 0 3 2  4 3 8 7 0  3 4 5 1 9  2 8 4 55

K o k s  ....................... 2 9 1  6 0 9 2 4 7  3 6 9 1 5 0  2 7 9 3 6 9 5 1 43
B r i k e t t s  . . . . 2 5  2 0 2 2 2  8 2 6 1 6  9 2 6 — 8 6 0 10
E i s e n e r z  . . . . 9 6 8 5 0 2  5 6 2 5 5 9 4  5 3 7 3 7 2 4  2 8 1 1 8 7 2  877
M a n g a n e r z  . . . 7  7 1 5 1 0  3 3 0 9  4 6 9 6 2  5 3 3 3 5  0 1 8 5 1 5 9

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 3 1 2  0 0 2 3 3 0  9 0 2 1 9 6  1 9 4 1 8 1 2 2 8 5 1 2  7 0 0

d a r u n t e r : 
R o h e i s e n  u n d  

E i s e n l e g i e r u n g e n 1 8  7 0 8 1 2  1 7 3 2  9 9 5 1  5 0 2 1 3
A l t e i s e n  . . . . 2 1 2  4 9 1 2 5 7  0 8 9 1 6 1  6 4 0 1 5 3 6 5 24
R o h s t a h l  u n d  

H a l b z e u g  . . . 5 8 9 1 3 0 2 1 0 1 4
S t a b e i s e n  . . . . 2 1  4 8 7 1 5  5 6 7 5  4 0 2 6 43 86
S c h i e n e n  . . . . 4  8 2 4 2  2 7 3 1 4 2 5 1 1 59
B l e c h e ........................ 1 7  7 7 0 1 4  7 8 3 7  7 1 6 4 8 17
W e i ß b l e c h  . . . 9 5 9 1 1 1  0 6 0 6  2 0 9 4 2 8 3 112
D r a h t ........................ 1  5 3 0 1  1 4 9 7 1 9 6 2 4
R ö h r e n ....................... 5  7 1 9 6 4 4 4 5  0 8 7 1 6 1 0 93
B a n d e i s e n  . . . 7 8 5 1  2 6 8 1 1 9 2 — 2 4
A c h s e n  u n d  R ä d e r 3  7 8 4 1 2 5 7 4 9 3 7 2  4 8 3 1 9 0 1

Von der Eisenerzausfuhr gingen u. a. nach: den Niederlanden 
547 142 (1930: 971 388; 1929: 1 827 846) t, die höchstwahrschein
lich zum großen Teil für Deutschland bestimmt sind, Groß
britannien 840 315 (1930: 1 706 281; 1929: 2 547 057) t, Deutsch
land 332 307 t, Frankreich 117 456 (1930: 237 855; 1929: 
353 334) t, den Vereinigten Staaten 3617 t  und Belgien 20 491 t.

J)  N a c h  C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e ,  B u l l .  4 2 0 2  (1 9 3 2 ) .

Bergbau und Eisenindustrie sowie Außenhandel Kanadas in den 
Jahren 1930 und 19311).

K o h l e ,  F ö r d e r u n g .........................................
, ,  E i n f u h r ....................................................
, ,  A u s f u h r ....................................................

K o k s ,  E r z e u g u n g ..............................................
„  E i n f u h r ....................................................
, ,  A u s f u h r ....................................................

E i s e n e r z ,  V e r l a d u n g e n  a b  G r u b e  . .
, ,  E i n f u h r ...............................................
, ,  A u s f u h r ...............................................

R o h e i s e n e r z e u g u n g .............................
d a r u n t e r :

B a s i s c h e s  R o h e i s e n .............................
B e s s e m e r - R o h e i s e n  !
G i e ß e r e i - R o h e i s e n .............................
S o n s t i g e s  R o h e i s e n .............................

S t a h l e r z e u g u n g .......................
d a r u n t e r :

S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l ........................
B e s s e m e r - S t a h l ............................ ’ ’
E l e k t r o s t a h l  . .

S t a h l b l ö c k e  
G u ß s t ü c k e  .

F e r t i g e r z e u g n i s s e

1 9 3 0 2) 1 9 3 1

i n  t  z u  1 0 0 0  k g

1 3  5 0 0  3 3 7 1 1  0 9 5  6 1 5
1 5  9 8 4  9 3 1 12  2 7 6  0 7 7

5 6 6  5 5 7 3 2 6  4 5 9
2  1 6 4  5 7 4 1 6 6 5  2 7 6

9 6 2  5 7 5 6 6 5  2 2 6
2 7  0 3 5 1 9  0 3 3

3 7 4 1 3 69
1 3 5 0  2 7 6 7 5 7  9 3 4

6 0 6 1 4 1 1

7 5 8  8 5 8 4 2 6  7 5 9

5 0 3  2 1 9 3 1 6  8 0 9

1 9 4  7 8 5 8 2  1 8 6
6 0  8 5 4 2 7  7 6 4

1 0 2 5  3 1 2 6 8 1  8 7 0

9 7 3  7 3 7 6 3 7  2 6 3
2  2 3 5 1 4 2 5

4 9  3 4 0 4 3  1 8 2

9 6 6  2 6 7 6 4 6  9 8 4
5 9  0 4 5 3 4  8 8 6

7 8 3  3 1 8 5 4 4  6 3 0

V a l  d S n  J a h rr b u c h  d e s  » . A m e r i c a n  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e “  f ü r  1 9 3 1 .  -
a  u .  E i s e n  5 1  ( 1 9 3 1 )  S .  9 2 4 .  —  2)  T e ü w e i s e  b e r i c h t i g t e  Z a h l e n .
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Der Erzeugungswert der Großeisenindustrie belief sich im 
Jahre 1931 auf 36 911245 S ;  dieses Ergebnis ist das niedrigste 
seit 1925 und liegt 30% unter dem von 1930. An der Erzeugung 
waren 37 Gesellschaften mit 53 Betrieben beteiligt, darunter 
4 Hochofenwerke mit einer Leistungsfähigkeit von 1,5 Mill. t, 
2 Werke für die Herstellung von Eisenlegierungen, 29 Stahlwerke 
sowie 15 Walzwerke. 22 in Ontario gelegene Werke erzeugten 
59% des Gesamtausbringens. Das in der kanadischen Eisen

industrie angelegte Kapital betrug 104 512 104 S. Beschäftigt 
wurden 8026 Arbeiter gegen 9723 in 1930 und 11 218 in 1929.

An Fertigerzeugnissen wurden u. a. hergestellt: 4921881 vorge
walzte Blöcke, Knüppel und Platinen, 142 387 t  Schienen, 34 409 t 
Baueisen, 103 883 t Handelsstabeisen, 511011 Betoneisen, 79383 t 
Walzdraht, 27 390 t  Schrauben- und Muttemdraht usw., 7927 t 
kaltbearbeiteter oder gezogener Formstahl, 30 888 t Schwellen, 
8754 t Laschen, 8596 t Schienenstifte und 11696 t Schmiedestücke.

Wirtschaftliche Rundschau.
Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft, Düsseldorf. — Der

Niedergang, der bereits im Vorjahre nicht nur in Deutschland, 
sondern fast in der ganzen Welt die Grundlagen der Wirtschaft 
erschütterte, verschärfte sich im Berichtsjahre (1. Januar bis 
31. Dezember 1931) und erfaßte auch die Länder, die bisher noch 
nicht oder in geringerem Umfange von der Weltwirtschafts
krise betroffen waren. Die deutsche Stahlerzeugung, die bereits 
im Vorjahre um 4,71 Mill. t  abgenommen hatte, ging weiter 
um 3,25 Mill. t oder 28 % gegenüber 1930 zurück, die Leistung 
der Walzwerke um 2,44 Mill. t oder rd. 27 %. Ebenso weist 
der Gesamtversand des Stahlwerks-Verbandes eine Abnahme von 
1,86 Mill. t  oder rd. 29 % gegenüber dem Vorjahre auf, während 
der Ende Dezember 1931 vorliegende Auftragsbestand 386 000 t 
oder rd. 55 % niedriger war als Ende des Vorjahres. Die große 
Zahl stilliegender Hochöfen, Stahl- und Walzwerke sowie Milionen 
zum Feiern verurteilte Arbeiter sind weithin sichtbare Zeichen 
des Niederganges der deutschen Eisen schaffenden Industrie. 
Von dem starken Absatzrückgange wurde vornehmlich der 
deutsche Inlandsmarkt betroffen; 1,46 Mill. t  oder 34,4 % weniger 
als 1930 wurden vom Stahlwerks-Verbande nach dem Inlande 
abgesetzt. Der dauernde Druck allzu hoher Selbstkosten durch 
Steuern, Löhne und soziale Abgaben und vor allem die Ungewiß
heit über die Entwicklung der untragbaren Reparationslasten 
ließen keine Hoffnung in einen Umschwung der Weltwirtschafts
verhältnisse aufkommen. Der Hoover-Plan mit seinem Aufschub 
der Reparationsleistungen für die Dauer eines Jahres erweckte 
wohl vorübergehend eine etwas freundlichere Stimmung, die 
jedoch durch die deutsche Bankkrise zunichte gemacht wurde. 
Der Niedergang am Inlandsmarkt nahm daher in der zweiten 
Jahreshälfte noch erheblich zu. Die Inlandspreise wurden im An
schluß an die Kürzung der Löhne im Ruhrbergbau mit Wirkung 
vom 1. Januar 1931 ermäßigt1). In Ausführung der Notverord
nung vom 8. Dezember 1931 erfolgte eine weitere Herabsetzung 
der Preise für Lieferungen ab 1. Dezember 19312). Ferner wurde 
eine Sondervergütung für ausschließlichen Bezug solchen Werk
stoffs, der aus deutschem Stahl im Inlande hergestellt ist, 
beschlossen. Diese Vergütungen stellen eine zusätzliche Preis
ermäßigung dar. Auch die Ueberpreise erfuhren ab 1. Dezember 
1931 eine entsprechende Ermäßigung.

Am Auslandsmärkte lagen die Verhältnisse nicht günstiger 
als im Inland. Allenthalben herrschte Zurückhaltung infolge 
GeldmangeLs, und die an den Markt kommenden Geschäfte 
waren durch den Wettbewerb der westlichen Länder stark 
umstritten. Erschwert wurde die Absatzmöglichkeit nach dem 
Auslande noch durch Absperrmaßnahmen der einzelnen Länder, 
wie Zollerhöhungen, Devisenvorschriften, Einfuhrkontingente 
usw., von denen ganz besonders die deutsche Ausfuhr betroffen 
wurde. Im Juni kam ein Abschluß von 300 000 t  Walzeisen für 
Rußland zustande, an dem hauptsächlich Halbzeug, Formeisen, 
Stabeisen, Grob- und M ttelbleche sowie Universaleisen beteiligt 
waren. Wenn dieser Abschluß auch keinen vollen Ersatz für die 
fehlenden Aufträge am Weltmarkt bieten konnte, so gewähr
leistete er den Werken doch zusätzliche Arbeit für einige Monate. 
Die drohende Einführung englischer Schutzzölle für Walzeisen 
erfolgte zwar im Berichtsjahre noch nicht, immerhin erhöhte die 
Wahrscheinlichkeit ihrer baldigen Verwirklichung ebenfalls die 
vorhandene Unsicherheit am Markte. Dagegen brachte die 
Außerkraftsetzung der Goldwährung in England und der damit 
verbundene Rückgang des englischen Pfundes im September 1931 
der deutschen Eisenausfuhr erhebliche Verluste. Eine weitere 
Verschlechterung der Lage am Auslandsmärkte, die sich für die 
europäischen Werke besonders bemerkbar machte, trat dadurch 
in Erscheinung, daß in früher großen Verbrauchsländern, wie 
Indien und Japan, die Bestrebungen immer mehr zunehmen, 
sich durch eigene Erzeugung von den bisherigen Bezugsländem  
unabhängig zu machen. Alle diese Gründe trugen dazu bei, 
den Auslandsmarkt immer mehr zu zerrütten und einen noch 
nie dagewesenen Tiefstand in den Preisen zu zeitigen. Ein

») Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 114/15.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1611/12; 52 (1932) S. 131.

weiterer Rückgang des Auslandsversandes an Walzerzeugnissen 
um rd. 400 000 t  gegenüber dem Vorjahre war für den Stahlwerks- 
Verband das Ergebnis der Weltwirtschaftskrise. Im laufenden 
Jahre haben sich die Verhältnisse wiederum verschlechtert, 
besonders hat die deutsche Reichsbahnverwaltung seit dem Früh
jahre infolge der gewaltigen Einnahmeausfälle so gut wie nichts 
mehr abgerufen; die Werke arbeiten infolgedessen mit einer 
Einschränkung, die jede wirtschaftliche Betriebsführung aus
schließt. Infolge der damiederliegenden Weltmarktpreise hat 
sich der Stahlwerks-Verband für das von ihm vertriebene Walz
zeug seit Monaten von dem Auslandsmarkt fast ganz zurück
gezogen, weil die Werke die Tragung der großen Verluste aus 
dem Unterschiede zwischen den Selbstkosten und den erziel
baren Erlösen nicht mehr glauben verantworten zu können.

Die In te r n a t io n a le  R o h s ta h lg e m e in s c h a ft  wurde im 
Laufe des Jahres mehrere Male vorläufig verlängert, zuletzt 
im Dezember 1931 bis 31. März 1932. Angesichts der schwierigen 
Absatzverhältnisse ist sie praktisch so lange zur Unwirksamkeit 
verurteilt, als nicht eine durchgreifende Erneuerung erfolgt. Ueber 
die äußerst wünschenswerte und notwendige Bildung von inter
nationalen Verkaufsverbänden wurden weitere Verhandlungen 
gepflogen, bis jetzt jedoch mit keinem greifbaren Ergebnis.

Im Anfang dieses Jahres sind die V e rk a u fsv er b ä n d e  
fü r  F e in b le c h e  un d  v e r z in k te  B lec h e  dem Stahlwerks- 
Verband angegliedert worden; sie üben ihre Verkauf Stätigkeit 
infolgedessen nunmehr unter dem Namen des Stahlwerks-Ver
bandes, im übrigen aber ohne sonstige Aenderungen aus.

Ueber die einzelnen Erzeugnisse ist zu berichten:
A -P ro d u k te-V erb a n d .

H a lb zeu g . Im In landsgeschäft machte sich infolge der 
Mitte Januar erfolgten Ermäßigung der Preise eine gewisse 
Belebung bemerkbar, die jedoch nur von kurzer Dauer war. 
In den nächsten Monaten verlief das Geschäft unverändert 
ruhig. Die Lieferungen, die sich in der ersten Hälfte des Jahres 
noch auf einer gewissen stetigen Höhe hielten, gingen von August 
an von Monat zu Monat zurück. Die Folge war ein Rückgang 
des Versandes an Halbzeug um 95 000 t  gegenüber dem Vor
jahre. Am A uslandsm ärkte war die Nachfrage, abgesehen von 
einigen vorübergehenden Unterbrechungen, während des ganzen 
Jahres ruhig, und die Preise gaben unter dem Druck des west
lichen Wettbewerbs weiter nach. Da der Preisunterschied 
zwischen Halbzeug und Formeisen bzw. Stabeisen sehr gering 
wurde, legten die festländischen Werke Wert darauf, möglichst 
viel Halbzeug auszuführen, wofür als Abnehmer fast ausschließlich 
England in Frage kam. Die im September eingetretene Pfund
entwertung wirkte sich im November und Dezember in einem 
Rückgang der Halbzeugbezüge Englands aus, das jedoch auch 
weiterhin der Hauptabnehmer des ausgeführten Halbzeuges war. 
Der Rückgang der Halbzeugausfuhr gegenüber dem Vorjahre 
stellte sich auf 29 000 t. Der Gesamtversand an Halbzeug im 
Berichtsjahr betrug 643 046 t  Fertiggewicht gegen 766 790 t  
im Vorjahr, d. i. 123 744 t weniger. Nach dem Inlande wurden 
241 479 t oder 37,55%  (i. V. 43,85 %), nach dem Auslande 
401 567 t =  62,45%  (i. V. 56,15% ) abgesetzt.

E ise n b a h n -O b e r b a u sto ffe . In schweren Oberbaustoffen 
ließ die Geschäftslage im In la n d e  infolge des stark gedrosselten 
Bedarfs der Reichsbahn sehr zu wünschen übrig. Erst im Sep
tember hob sich der Auftragsbestand durch verstärkte Abrufe 
des Eisenbahn-Zentralamtes, so daß während der nächsten 
Monate die Beschäftigung der Werke in schwerem Oberbau 
einigermaßen befriedigend war. Das Geschäft in leichten Schienen 
bewegte sich in engen Grenzen, und die Nachfrage des Inlandes 
war während der ganzen Berichtszeit unbefriedigend. Ein 
weiteres Sinken des Inlandsabsatzes um 60 000 t  gegenüber dem 
im Vorjahre bereits sehr stark zurückgegangenen Versande war 
die Folge der geringen Nachfrage. Der A u sla n d sm a r k t in 
schweren Schienen war in der ersten Jahreshälfte sehr schwach. 
Um die Jahresmitte verschlechterte sich die Marktlage insofern 
noch weiter, als in Abwicklung begriffene größere Reparations
aufträge in Auswirkung des Hoover-Planes zurückgestellt werden
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mußten. Auch weiterhin blieb das Geschäft bis Jahresende 
still, obwohl Bedarf vorlag, der jedoch infolge mangelnder Finan
zierungsmöglichkeiten nicht eingedeckt werden konnte. In 
leichten Schienen war die Nachfrage aus dem Auslande fast 
durchweg gering und brachte keine nennenswerten Aufträge. 
Der Rückgang des Auslandsversandes gegenüber 1930 belief sich 
auf rd. 79 000 t. Der Gesamtversand an Oberbaustoffen stellte 
sich auf 880 287 t Fertiggewicht (i. V. 1 019 658 t), d. i. eine Ab
nahme um 139 3711. Der Inlandsversand stellte sich auf 699 257 t 
oder 79,44 % (i. V. 74,56 %), der Auslandsversand auf 181 030 t 
=  20,56 % (i. V. 25,44%).

F orm eisen . Besonders empfindlich wurde durch die all
gemeine Wirtschaftslage und den darniederliegenden Baumarkt 
das Trägergeschäft betroffen. Die Abschlußtätigkeit im In la n d e  
war in der ersten Hälfte des Jahres ruhig, und der Abruf brachte 
nur im März eine geringe Frühjahrsbelebung. Auch in der zweiten 
Jahreshälfte hielt die Lustlosigkeit des Marktes an; der Inlands
absatz war namentlich in den Monaten September bis Dezember 
sehr schwach. Die im Dezember erfolgte Preisermäßigung brachte 
nur einige zurückgehaltene Neukäufe. Der Absatz an Form
eisen nach dem Inlande ging daher um 254 000 t oder rd. 53 % 
gegenüber dem Vorjahre zurück. Im A u slan d e herrschte 
ebenfalls Zurückhaltung, und die hereingenommenen Geschäfte 
kamen unter dem Drucke des ausländischen Wettbewerbs nur 
mit Preiszugeständnissen zustande. An Formeisen wurden rd. 
28 000 t weniger ausgeführt als im Vorjahre. Insgesamt wurden 
an Formeisen 486 933 t Fertiggewicht (i. V. 768 404 t) versandt. 
Auf das Inland entfielen 242 893 t oder 49,89 % (i. V. 64,66 %), 
auf das Ausland 244 040 t  oder 50,11 % (i. V. 35,34%).

S ta b eisen -V erb a n d .
Im In la n d e  nahm die Kauftätigkeit nach erfolgter Preis

ermäßigung zunächst etwas zu, hielt jedoch nur kurze Zeit an. 
Die Zurückhaltung der Kundschaft verstärkte sich in den nächsten 
Monaten. Hielt sich der Monat Juli durchschnittlich noch im 
Rahmen der Verkäufe des ersten Halbjahres, so setzte im August 
eine wesentliche Verschlechterung auf dem Stabeisenmarkte ein, 
die bis Ende des Jahres anhielt. Der Inlandsversand des Berichts
jahres blieb infolgedessen um 630 000 t gegenüber 1930 zurück. 
Am Auslandsm ärkte trat im Februar und März eine etwas 
lebhaftere Nachfrage hervor, ohne daß die Preislage dadurch 
wesentlich beeinflußt wurde. Im übrigen ließ das Geschäft 
während des ganzen Jahres sehr zu wünschen übrig. Der am 
20. September plötzlich eingetretene Pfundsturz hatte wohl einen 
schnelleren Abruf der vorliegenden Aufträge zur Folge; eine 
stärkere Nachfrage aus England trat aber nicht ein. Während 
der Ausfuhrpreis für Stabeisen zu Beginn des Jahres an der 
Brüsseler Börse noch G.-£. 4.4.0 betrug, ging er bis Jahresende 
auf G.-£ 2.14.0 und noch mehr zurück. Im neuen Jahre ist der 
Preis weiter auf G.-£ 2.2.0 gesunken und hat damit einen in 
der Geschichte der Eisenindustrie noch nicht gekannten Tief
stand erreicht. Nach dem Auslande wurden 144 000 t weniger 
versandt als im Vorjahr. An Stabeisen kamen insgesamt 
1 549 855 t Fertiggewicht zum Versand gegen 2 324 168 t im 
Vorjahre. Der Inlandsversand betrug 890 709 t  =  57,47 % 
(i. V. 65,46 %), der Auslandsversand 659 1 4 6 =  42,53 % 
(i. V. 34,54%).

B a n d eisen v erein ig u n g .
Nachdem das Inlandsgeschäft im Beginn der Berichtszeit 

sozusagen tot war, brachte die zweite Januarhälfte die zweifellos 
bis zur erfolgten Preisermäßigung zurückgehaltenen Aufträge, 
die aber in ihrer Gesamtheit über die Mengen der Vormonate 
nicht hinausgingen. Auch in den nächsten Monaten erfuhr der 
Inlandsmarkt keine Belebung; vielmehr war in der zweiten Jahres
hälfte eine weitere Abnahme der Geschäftstätigkeit festzustellen, 
die in der Hauptsache wohl auf Erwartung einer baldigen Preis
ermäßigung zurückzuführen war. Die im Dezember erfolgte 
erhebliche Preisermäßigung um 11 JU l je t brachte jedoch 
keine Belebung des Auftragseinganges. Auch die Einfuhr aus
ländischen Bandeisens war trotz den verschärften Bestimmungen 
über die Devisenzuteilung in den letzten Monaten des Jahres 
wieder stärker geworden. Der Inlandsversand an Bandeisen war 
73 0001 niedriger als 1930. Am Jahresanfang war das A u s la n d s
geschäft mengenmäßig nicht unbefriedigend, so daß die Preise 
auf dem bisherigen Stande gehalten werden konnten. In den 
nächsten Monaten jedoch wurde der Markt stiller, und die geringe 
Nachfrage drückte stark auf die Preise. Der englische Pfund
sturz hatte einen weiteren Rückgang der Preise und ein weiteres 
Nachlassen des Geschäftes zur Folge. Dagegen veranlaßte der 
drohende englische Zoll auf Walzeisen noch manchen englischen 
Verbraucher zur Eindeckung seines Bedarfs für längere Zeit, 
worauf der noch verhältnismäßig günstige Versand im Oktober

zurückzuführen war. Seitdem ging das Ausfuhrgeschäft sowohl 
in den Mengen als auch in den Preisen immer weiter zurück. 
Nach dem Auslände wurden 28 000 t weniger versandt als im 
Vorjahre. Der Bandeisenversand im Kalenderjahre 1931 betrug 
insgesamt 319 982 t Fertiggewicht (i. V. 420 764 t). Der Anteil des 
Inlandes stellte sich auf 228 696 t oder 71,47 % (i. V. 71,67%), 
der des Auslandes auf 91 286 t =  28,53 % (i. V. 28,33 %).

G ro b b lech -V erb a n d .
Im In la n d e  wirkte sich die Preissenkung im Januar nur 

wenig belebend auf den Auftragseingang aus. Neue Abschlüsse 
wurden nur in geringem Umfange getätigt, da sich Handel und 
Verbrauch auf die Bestellung der dringend benötigten Mengen 
beschränkten. In der zweiten Hälfte des Jahres wurde das 
Geschäft noch stiller, da Schiff- und Kesselbau sowie Konstruk
tionswerkstätten nur in geringem Umfange beschäftigt waren. 
Der Eingang an neuen Aufträgen hielt sich daher in engsten 
Grenzen. Der Inlandversand ging bis Jahresende weiter zurück 
und war gegenüber dem Vorjahre um 266 000 t niedriger. Das 
normale A uslandsgeschäft brachte keine zusätzliche Beschäfti
gung, da die Preise so niedrig wurden, daß sie in keinem Ver
hältnis mehr zu den Selbstkosten standen. Die Abnahme des Aus
landsversandes gegenüber dem Vorjahre betrug in der Berichts
zeit 122 000 t. Der Gesamtversand an Grobblechen stellte sich 
auf 492 086 t Fertiggewicht, d. s. 388 806 t weniger als 1930 
(880 892 t). Nach dem Inlande gingen 329 014 t  oder 66,86 % 
(i. V. 67,69 %), nach dem Auslande 163 072 t =  33,14%  (i. V. 
32,31 %).

M itte lb lec h -V e r b a n d .
Der In landsm arkt lag während des ganzen Jahres sehr 

ruhig. Neue Geschäfte größeren Umfanges kamen kaum zustande, 
und die von den Kunden verlangten kurzen Lieferzeiten konnten 
eingehalten werden. Der Absatz nach dem Inlande war daher 
besonders in der zweiten Hälfte des Jahres sehr unbefriedigend 
und blieb im ganzen um rd. 39 000 t  gegenüber 1930 zurück. 
Der Auftragseingang aus dem A u sla n d e  war ebenfalls nur 
unbedeutend und der Versand wenig befriedigend. Wenn der 
Gesamtversand nach dem Auslande gleichwohl 21 000 t höher 
war als im Vorjahre, so ist dies darauf zurückzuführen, daß 
größere Mengen für Rußland zur Ablieferung kamen. An Mittel
blechen wurden im Jahre 1931 insgesamt 124 787 t Fertig
gewicht versandt, im Vorjahre in der Zeit vom 17. Januar bis 
31. Dezember 142 312 t. Auf das Inland entfielen 73 966 t 
=  59,29 % (i. V. 79,61 %), auf das Ausland 50 821 t  =  40,71 % 
(i.V . 20,39 %).

U n iv e r sa le ise n -V e r b a n d .
Nach der vorübergehenden Januarbelebung herrschte am 

in lä n d isch en  Markte während der ersten Hälfte des Jahres 
fast durchweg Lustlosigkeit. Der Auftragseingang war gering, 
und die Abrufe auf die getätigten Abschlüsse gingen nur schleppend 
ein. Auch das zweite Halbjahr brachte keine Besserung, vielmehr 
ging der Versand von Monat zu Monat zurück. Obwohl die Ver
kaufstätigkeit im Vorjahre erst am 6. Februar begonnen hatte, 
war der Inlandsversand im laufenden Jahre 42 000 t niedriger 
als im Vorjahre, d. i. im Monatsdurchschnitt um etwa 3500 t. 
Auch der A u sla n d sm a rk t bewegte sich in engen Grenzen und 
brachte keine größeren Aufträge. Der Jahresversand war zwar 
6500 t höher als im Vorjahre, er ging aber im Monatsdurch
schnitt über den des kürzeren Geschäftsjahres 1930 kaum hinaus. 
Der Gesamtversand an Universaleisen stellte sich auf 126 105 t 
Fertiggewicht gegen 161 846 t  im Zeitraum vom 6. Februar 
bis 31. Dezember des Vorjahres. Hiervon gingen nach dem Inlande 
87 445 t =  69,31 % (i. V. 80,10 %), nach dem Auslande 38 660 t 
=  30,69 % (i. V. 19,90 %).

* **

Den G esa m tv ersa n d  des Stahlwerks-Verbandes im Jahre 
1931, getrennt nach Inland und Ausland sowie nach den einzelnen 
Erzeugnissen, zeigt folgende Aufstellung (Fertiggewicht):

E r z e u g n i s s e
I n s 

g e s a m t

1 0 0 0  t

D a v o n

I n l a n d A u s l a n d

1 0 0 0  t 0 //o 1 0 0 0  t 0 //o

H a l b z e u g  . . . 
O b e r b a u s t o f f e  . . 
P o r m e i s e n  . 
S t a b e i s e n  . . . 
B a n d e i s e n  
G r o b b l e c h e  . 
M i t t e l b l e c h e  
U n i v e r s a l e i s e n  .

6 4 3 ,1
8 8 0 ,3
1 * 6 ,0

1 5 4 9 ,8
3 2 0 .0
4 9 2 .1  
1 2 4 ,8
1 2 6 .1

2 4 1 ,5
6 9 9 ,3
2 4 2 ,9
8 9 0 .7
2 2 8 .7  
3 2 9 ,0

7 4 ,0
8 7 ,4

3 7 ,5 5
7 9 ,4 4
4 9 ,8 9
5 7 .4 7
7 1 .4 7  
6 6 ,8 6  
5 9 ,2 9  
6 9 ,3 1

4 0 1 ,6
1 8 1 ,0
2 4 4 .0
6 5 9 .1  

9 1 ,3
1 6 3 .1  

5 0 ,8  
3 8 ,7

6 2 ,4 5
2 0 ,5 6
5 0 ,1 1
4 2 .5 3
2 8 .5 3  
3 3 ,1 4  
4 0 ,7 1  
3 0 ,6 9

I n s g e s a m t :  | 4 6 2 3 ,1 2 7 9 3 ,5 6 0 ,4 2 1 8 2 9 ,6 3 9 ,5 8
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Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Düsseldorf. —
Nach dem Bericht über das 4. Geschäftsvierteljahr 1931/32 
(Juli bis September 1932) und über das 7. Geschäftsjahr 1931/32 
(Oktober 1931 bis September 1932) wurde im Vergleich zu dem 
vorhergehenden Vierteljahr g e fö rd er t  oder erzeu g t;

4 .  G e s c h ä f t s v i e r t e l j a h r  3 .  G e s c h ä f t s v i e r t e l j a h r  
1 9 3 1 / 3 2  1 9 3 1 / 3 2

( J u l i  b i s  S e p t .  1 9 3 2 )  ( A p r i l  b i s  J u n i  1 9 3 2 )
K o h l e .............................................  3  3 8 0  1 2 0  t  3  4 2 9  3 1 0  t
K o k s  ............................................. 8 9 6  9 2 5  t  9 5 4  6 2 0  t
R o h e i s e n ....................................... 4 5 2  9 1 7  t  5 1 7  3 1 6  t
R o h s t a h l  ................................  4 4 3  4 8 7  t  6 0 1  3 6 0  t

In sg e sa m t b etru g  d ie  E rzeu g u n g :
i m  7 .  G e s c h ä f t s j a h r  i m  6 .  G e s c h ä f t s j a h r  

1 9 3 1 / 3 2  1 9 3 0 / 3 1
( O k t .  3 1  b i s  S e p t .  3 2 )  ( O k t .  3 0  b i s  S e p t .  3 1 )

K o h l e   1 4  2 8 4  6 1 0  t  1 8  3 6 3  2 1 0  t
K o k s   3  8 6 7  4 9 6  t  5  6 6 9  9 6 3  t
R o h e i s e n   2  0 9 0  2 4 9  t  3  2 8 3  3 0 0  t
R o h s t a h l   2  1 9 0  0 4 6  t  3  6 9 4  0 3 4  t

Die Zahl der A r b e iter  u n d  A n g e s te l lte n  entwickelte 
sich wie folgt:

a m  3 0 .  S e p t .  a m  3 0 .  J u n i  a m  3 0 .  S e p t .
1 9 3 2  1 9 3 2  1 9 3 1

A r b e i t e r
V e r .  S t a h l w e r k e  i n s g e s a m t  . . 8 1  7 6 8  8 3  2 8 7  9 7  0 9 0
d a v o n  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  . .  3 7  4 2 0  3 7  8 1 4  4 4  8 0 8

A n g e s t e l l t e
V e r .  S t a h l w e r k e  i n s g e s a m t  . . 1 1  3 4 3  1 1  6 0 1  1 3  6 4 8
d a v o n  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  . . 3  4 4 1  3  5 0 5  4  1 9 6

Der U m sa tz  m it F rem d en  belief sich:
i m  4 .  G e s c h ä f t s v i e r t e l j a h r  i m  3 .  G e s c h ä f t s  V i e r t e l j a h r  

1 9 3 1 / 3 2  1 9 3 1 / 3 2
( J u l i  b i s  S e p t .  1 9 3 2 )  ( A p r i l  b i s  J u n i  1 9 3 2 )  

( v o r l ä u f i g e  Z a h l e n )  ( e n d g ü l t i g e  Z a h l e n )
XJt XM

a u f ............................  123 686 000 134203 532
D a v o n  e n t f a l l e n  a u f  

A b n e h m e r  i m  I n l a n d e  . 7 8  0 6 0  0 0 0  7 7  6 2 9  2 7 0
A b n e h m e r  i m  A u s l a n d e  4 5  6 2 6  0 0 0  5 6  5 7 4  2 6 2

In sg e sa m t betrug der Umsatz mit Fremden:
i m  7 .  G e s c h ä f t s j a h r  i m  6 .  G e s c h ä f t s j a h r  

1 9 3 1 / 3 2  1 9 3 0 / 3 1
( O k t .  3 1  b i s  S e p t .  3 2 )  ( O k t .  3 0  b i s  S e p t .  3 1 )  

( v o r l ä u f i g e  Z a h l e n )  ( e n d g ü l t i g e  Z a h l e n )  
JU l JUl

522 587000 849106 940
D a v o n  e n t f a l l e n  a u f

A b n e h m e r  i m  I n l a n d e  . . . .  3 1 9  3 3 1  0 0 0  4 7 3  4 6 4  7 4 7
A b n e h m e r  i m  A u s l a n d e  . . . 2 0 3  2 5 6  0 0 0  3 7 5  6 4 2  1 9 3

In den obigen Zahlen ist der Umsatz zwischen den einzelnen 
Abteilungen der Vereinigten Stahlwerke und der Umsatz der 
zum Konzern der Vereinigten Stahlwerke gehörenden Beteili
gungen n ic h t  enthalten.

Die spezifizierten A u ftr a g sb e s tä n d e  der Hüttenwerke 
und Verfeinerungsbetriebe an Eisen- und Stahlerzeugnissen, die 
am 30. September 1932 in den Büchern der Vereinigten Stahl
werke standen, machen etwa 44 % des entsprechenden Auftrags
bestandes im Monatsdurchschnitt des Geschäftsjahres 1930/31 aus.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im September 1932. —
Im September entfaltete die Inlandskundschaft eine lebhaftere 
A n fr a g e tä t ig k e it  als in den vorhergehenden Monaten. Sie 
ließ damit den zweifellos vorhandenen erheblichen Bedarf an 
Maschinen zur Erneuerung und Ergänzung der Betriebseinrich
tungen deutlich erkennen. Verhältnismäßig selten war aber auch 
in diesem Monat noch der Schritt von der Anfrage zur Auftrags
erteilung. Daher war der Eingang von In la n d s a u ftr ä g e n  
nur wenig höher als im Vormonat, so daß er fast allgemein noch 
als ungenügend bezeichnet wurde. Auch im A u s la n d sg e sc h ä ft  
war auf Grund des in der ganzen Welt vorhandenen Bedarfes 
zunächst eine Zunahme der Anfragen zu beobachten. Gegen 
Ende des Monats machte sich jedoch die Beunruhigung des Aus
landes über die beabsichtigten deutschen Kontingentierungs
maßnahmen für landwirtschaftliche Erzeugnisse in starkem Maße 
störend bemerkbar.

Die durchschnittliche W o c h e n a r b e its z e it  hat weiter auf 
rd. 40 Stunden zugenommen. Ein Teil der Firmen, bei denen 
bisher noch 48 Stunden gearbeitet wurde, hat die Arbeitszeit 
herabgesetzt, um weiteren Arbeitern Beschäftigung geben zu 
können. Der B e sc h ä ft ig u n g s g r a d  betrug 32 % der Normal
beschäftigung.

Die Lage der österreichischen Eisen- und Stahlindustrie im 
zweiten Vierteljahr 1932. — Infolge der fortgesetzten Erzeugungs
einschränkungen und Stillegungen der weiterverarbeitenden 
Industrie stockte der Verkauf von R o h e ise n  und H a lb ze u g  
fast gänzlich. Der Bedarf an H a n d e lse is e n  hielt sich auf dem 
sehr eingeschränkten Stand des ersten Vierteljahres. Der Mangel 
an Halbzeug- und Oberbauzeug-Bestellungen sowie die Schrump
fung des Ausfuhrgeschäftes machten eine stetige Betriebsführung

unmöglich. Der letzte unter Feuer stehende Hochofen wurde 
Mitte Mai gedämpft. Das Stahlwerk und die Walzstrecken in 
Donawitz standen während der Berichtszeit rund vier Wochen 
außer Betrieb. Die S ie m en s-M a rtin -S ta h ler ze u g u n g  ist 
gegenüber dem ersten Vierteljahr stark zurückgegangen, in 
E d e ls ta h l ist der Erzeugungsrückgang dagegen geringer.

Der B e sc h ä ft ig u n g sg r a d  stellte sich bei der Eisenhütten
industrie im zweiten Vierteljahr 1932 wie folgt:

Beschäftigungsgrad 
in % der Ebrmalbeschäftigung 

April Mai Juni
1 9 3 2  1 9 3 2  1 9 3 2

R oheisen........................................................  2 0 , 9  8 , 9  —
R oh stah l........................................................  3 2 , 5  1 1 , 9  2 3 , 2
Walzware (und Absatz von Halbzeug) . . 3 1 , 4  1 5 , 8  2 8 , 1
Offene Bestellungen.....................................  1 5 , 2  1 4 , 0  1 2 , 4

Ueber E rzeu g u n g , P re ise  und L öhn e im ersten Halb
jahr 1932 geben nachstehende Zahlen Aufschluß:

Erzeugung in t 
1 .  Vierteljahr 2 .  Vierteljahr 

1 9 3 2  1 9 3 2

Eisenerze.................................................  1 0 3  3 0 0  8 0  6 0 0
Stein- und Braunkohle ....................... 8 9 2  1 1 7  7 1 2  3 4 1
Roheisen......................................................  3 5  5 4 5  1 6  0 1 3
Rohstahl.................................................  7 0  1 1 6  4 6  1 2 9
Walz- und Schmiedeware .  ....................  5 0  4 3 4  4 1  2 9 9

Inlandsverkaufspreise je t 
in Schilling:

1 .  Vierteljahr 2 .  Vierteljahr 
1 9 3 2  1 9 3 2

Braunkohle (steirische Würfel)  3 0 , 5 0  3 0 , 5 0
Roheisen....................................................  1 6 2 , —  1 6 2 , —
K nüppel..................................... 2 5 8 , 5 0  2 5 8 , 5 0
Stabeisen (frachtfrei Wien, einschl. Wust) 3 4 0 , 5 0  3 4 0 , 5 0
Formeisen (frachtfrei Wien, einschl. Wust) 3 6 1 , 5 0  3 6 1 , 5 0
Schwarzbleche ( 0 , 3  bis 2  mm)... 4 8 1 , 5 0  4 9 5 , 2 0
Mittelbleche (Uber 2  bis 5  mm) . . . .  4 0 0 , 4 0  3 9 8 , 1 0

Arbeitsverdienst je Schicht 
in Schilling:

1 .  Vierteljahr 2 .  Vierteljahr 
1 9 3 2  1 9 3 2

Kohlenbergbau: Hauer............... 1 0 , 3 7  1 0 , 4 1
Tagarbeiter   6 , 6 3  6 , 6 2

Erzbergbau: H a u e r ..................  8 , 4 8  9 , 8 3
Eisenarbeiter.............................. 1 1 , 0 4  1 0 , 7 2
Stahlarbeiter.................................. 1 0 , —  9 , 6 3

Klöckner-Werke, A.-G., Berlin (Hauptverwaltung in Castrop- 
Rauxel). — Durch den Sturz der Währung in England und den
nordischen Ländern, der die Preisgrundlage auch für Kohle und
Eisen vollständig zerstörte, erlitt die Gesellschaft im Geschäfts
jahre 1931/32 insgesamt einen Verlust von etwa 1,5 Mill. JIM, 
ohne die Einbußen, die sich durch das Fallen der Preise aus 
neuen Geschäften auf den bestrittenen Märkten ergaben. Die 
Anstrengungen der Verwaltung, sich den veränderten Umsatz
verhältnissen anzupassen, wirkten sich in der Berichtszeit durch 
eine erhebliche Ermäßigung der Selbstkosten aus. Bei den
Zechen konnte infolge weiterer Mechanisierung der Ahbau noch 
gesteigert und auf den Hütten durch Einführung des wechsel
weisen Betriebs zwischen den Hauptwerken Haspe und Georgs
marienhütte wesentliche Ersparnisse erzielt werden. G efö rd ert  
oder e r z e u g t  wurden:

1 9 2 8 / 2 9  1 9 2 9 / 3 0  1 9 3 0 / 3 1  1 9 3 1 / 3 2
t t t t

Kohlen .....................  4  0 9 3  1 9 3  4  1 5 5  2 8 3  3  1 3 8  3 1 7  2  3 1 9  2 8 9
Koks ......................... 1  4 3 4  8 8 1  1  4 4 2  2 4 4  9 6 9  6 6 7  6 2 9  8 1 7
Ammoniak...............  1 9  4 5 8  1 8  4 4 2  1 3  5 8 8  9  2 1 7
Benzol....................... 1 0  2 2 8  1 1  2 3 5  7 6 4 0  4  8 8 7
Teer..........................  4 5  4 3 1  4 7  5 5 7  3 3  5 6 7  2 1  1 5 0

Roheisen......................  7 3 2  0 4 7  6 2 7  6 5 7  3 7 3  1 8 4  1 7 3  9 4 8
Rohstahl......................  8 7 6  0 7 2  7 6 3  7 0 0  5 1 9  9 9 3  3 7 0  2 6 9
Fertigerzeugnisse . . 8 5 8  3 5 6  7 5 5  7 9 5  5 3 5  2 1 0  4 0 2  3 5 4
Z e m en t......................  1 2 4  6 8 2  1 0 2  8 4 2  7 8  0 4 0  5 0  4 0 0

Am 30. Juni 1932 beschäftigte die Gesellschaft 14 662 Arbeiter 
und Angestellte gegen 19 103 am Schlüsse des Vorjahres; mit den 
angeschlossenen Werken betrug die Zahl der Beschäftigten 
20 917 gegen 27 862 am Schlüsse des Vorjahres. Der in diesen Zah
len zum Ausdruck kommende Belegschaftsabbau reichte, da er 
mit Rücksicht auf die angestammte Belegschaft beschränkt
wurde, nicht aus; es mußten auch während des Geschäftsjahres 
noch zahlreiche Feierschichten eingelegt werden.

Für soziale Lasten mußten 4 321 808 MJC, für Steuern 
4 444 346 JIM, für sonstige öffentliche Abgaben 428 508 JIM  auf
gewendet werden, das sind 2,34 JIM. je Tonne geförderter Kohle, 
oder 10,20 JIM  je Tonne erzeugten Rohstahls.

Der Abschluß weist neben 4916 JIM  Vortrag einen B e t r ie b s - 
Ü b erschu ß von 12 032 528 JIM  aus. Nach Verrechnung von 
11 641 116 MM  Steuern, sozialen Lasten und Anleihezinsen, 
592 829 JIM  Währungsverlusten sowie 10 236 227 JIM  Abschrei
bungen verbleibt ein V e r lu st  von 10 432 729 JIM. Hiervon 
werden 7 500 016 JIM  aus der Rücklage gedeckt und2932713 JIM
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auf neue Rechnung vorgetragen. Das A k tie n k a p ita l wurde 
durch Einziehung von 5 Mill. JlJi eigener Aktien auf 105 Mill. 3UC 
h era b g e se tz t .

Ueber die Betriebe ist folgendes zu berichten:
Die Z ech en b etr ieh e  standen auch im ahgelaufenen Ge

schäftsjahr im Zeichen der Fördereinschränkung und Betriebs
zusammenfassung zwecks Anpassung der Förderung an den um 
weitere 25% zusammengeschrumpften Absatz. Infolgedessen 
mußte die Belegschaft auf sämtlichen Schachtanlagen ent
sprechend verringert werden. Trotzdem konnte ein geringes An
wachsen der Bestände nicht vermieden werden. Bei den H ü tte n 
w erken waren Neubauten und Umbauten in nennenswertem 
Umfange nicht zu verzeichnen, vielmehr ging das Bestreben da
hin, durch technische Verbesserungen kleineren Ausmaßes sowie 
durch Ausbau und Verfeinerung der Betriebsorganisation und 
Ueberwachung den Auswirkungen der Wirtschaftslage zu be
gegnen. Der Wechsel von Stillstands- und Betriebszeit erforderte 
auf Werk Haspe einige Umstellungen, damit auch während der 
Stillstandsmonate vorübergehend die Betriebe, deren Erzeugnisse 
stärker gefragt sind, Weiterarbeiten können. Aus diesem Grunde 
wurde die Kraftwirtschaft durch Einbau besserer Kohlenfeuerun
gen in den Dampfkesseln unabhängiger von der Gasbelieferung 
durch den Hochofen gemacht und im Walzwerk die Gasfeuerung 
durch Kohlenfeuerung ersetzt. Dem Wechselbetrieb entsprechend 
war es auf der Georgsmarienhütte notwendig, die gasverbrauchen
den Betriebe teilweise auf andere Brennstoffe umzustellen. Durch 
besondere Maßnahmen wurde im Walzwerk Troisdorf die Betriebs
weise der geringeren Erzeugung angepaßt.

Koninklijke Nederlandsche Hoogovens en Staalfabrieken, 
I Jmuiden. — Die Gewinn- und Verlustrechnung für das Geschäfts
jahr 1931/32 (1. April 1931 bis 31. März 1932) weist einen V er 
lu s t  von 2 330 582,82 fl (1930/31: G ew inn von 1 435 344,64 fl)

aus der auf neue Rechnung vorgetragen wird. Die Betriebs
rechnung ergab einen Ueberschuß von 478 863,82 fl. Der be
deutende Verlust ist auf Abschreibungen sowie auf Rücklage
zurückzuführen. .

Die beiden Hochöfen 1 und 3, die während der Berichtszeit 
dauernd in Betrieb waren, erzeugten 255 609 (1930/31: 266 708) t 
Roheisen, wovon jedoch nur 29 846 (40 632) t  in den Nieder
landen selbst verkauft wurden. Die Koksgewinnung stellte 
sich auf 273 830 (285 100) t. Die elektrische Zentrale lieferte an 
Dritte 43 971 000 (40 278 000) kWh Strom. An Gas wurden 
12 165 317 (13 753 110) m3 abgegeben. Ferner wurden an Neben
erzeugnissen gewonnen: 2418 (2616) t  gereinigtes Benzol, 9849 
(9966) t Teer und 3558 (3960) t Ammoniumsulfat. Im Berichts
jahr war es dem Unternehmen noch möglich, die Roheisen
erzeugung auf ungefähr der Höhe des Vorjahres zu halten. Im 
laufenden Jahre sah man sich jedoch genötigt, die Erzeugung 
auf durchschnittlich 575 bis 600 t (1930/31: 698 t) täglich einzu
schränken. Sollte eine weitere Verminderung nötig sein, so wird 
das Unternehmen einen der beiden arbeitenden Hochöfen außer 
Tätigkeit setzen. Das im Berichtsjahr erzeugte Roheisen wurde 
glatt abgesetzt, der Vorrat am 1. April 1932 war nur wenig 
größer als im Jahre zuvor. Nach dem 1. April hat sich die Lage 
jedoch sehr verschlechtert. So mußte z. B. der Absatz nach 
England, der im Berichtsjahre 73 400 t betragen hatte, infolge 
des hohen Einfuhrzolles gänzlich eingestellt werden. Durch die 
Devisenbestimmungen wurde der Verkauf nach Mittel- und 
Osteuropa sowie nach Dänemark und nach dem Balkan sehr 
ungünstig beeinflußt.

In dem Bericht wird besonders darauf hingewiesen, daß das 
Unternehmen vom niederländischen Staat geldlich nicht unter
stützt wird. Das Unternehmen hat ein Studienbüro errichtet, 
das die Aufgabe hat, die weitere Verarbeitung von Roheisen zu 
den verschiedensten Stahl- und Walzwerkserzeugnissen zu unter
suchen. Der Staat hat hierfür einen jährlichen Zuschuß zugesagt.

Zur Lage der amerikanischen Eisenindustrie.
Die Roheisen- und Flußstahlerzeugung der Vereinigten 

Staaten zeigte im September zum ersten Male seit Februar eine 
Zunahme. Die durchschnittliche tägliche Roheisenerzeugung 
stieg gegenüber August um 15,4 % und die Flußstahlerzeugung 
um 21,6 %. Von 297 vorhandenen Hochöfen standen Ende 
September 47 unter Feuer gegen 42 zu Monatsanfang. Mit einer 
täglichen Erzeugung von 17 318 t wies der August die niedrigste, 
der Februar mit 33 652 t die höchste Roheisenerzeugung auf. 
In den ersten  neun  M onaten  wurden insgesamt an K o k s
ro h eisen  rd. 6 974 000 t  gegenüber 15 258 000 t oder 54%  
weniger als in der entsprechenden Zeit des Vorjahres hergestellt.

Die Erzeugung an S iem en s-M artin - und B essem er-  
S ta h lb lö ck en  betrug in den ersten neun Monaten rd. 10330500 t 
oder weniger als die Hälfte gegenüber der entsprechenden Zeit 
des Vorjahres (rd. 20 728 000 t). In den ersten neun Monaten 
des Jahres 1931 waren die Stahlwerke durchschnittlich zu 41,84 % 
beschäftigt, in den neun Monaten des laufenden Jahres zu 20,09 %. 
Der Septemberdurchschnitt betrug 17,34 % gegen 14,26 % im 
August und 14,66 % im Juli. Gemessen an der arbeitstäglichen 
Leistung war der Februar 1932 mit 59 316 t der beste, der August 
mit 31 323 t der schlechteste Monat des Jahres.

Die Erzeugungszunahme im September läßt die Hoffnung auf- 
kommen, daß die amerikanische Eisen- und Stahlindustrie den 
Tiefstand überwunden hat nach einem langen und verheerenden 
Kampf gegen die äußerst schwierigen Verhältnisse. Obwohl die 
Besserung nicht so ausgesprochen war, wie viele gehofft und 
manche erwartet hatten, so ermutigte sie die Industrie doch in 
größerem Umfange. Einige kleinere Zunahmen des Eisen- und 
Stahlverbrauchs sind natürlich zeitbedingt, aber sie können nicht 
alle aus diesem Umstand erklärt werden.

Von den Ankurbelungsmaßnahmen der Regierung über die 
Reconstruction Finance Corporation hat die Stahlindustrie un
mittelbar noch sehr wenig Nutzen gezogen, wogegen die Rückkehr 
des allgemeinen Vertrauens tatsächlich einen mittelbaren Ein
fluß auf die Geschäftslage ausgeübt hat. Bisher hat allerdings 
nur ein einziger wichtiger amerikanischer Industriezweig, die 
Webwarenindustrie, eine sichtliche Besserung zu verzeichnen. 
Die Hauptindustrien dagegen, einschließlich Stahl-, Maschinen
bau- und Kraftwagenindustrie, nehmen weit langsamer an der 
Besserung teil. Die allgemeine Ansicht scheint jedoch dahin zu 
gehen, daß das Geschäft bis zum nächsten Frühjahr aus dem 
Tiefstand herausgekommen sei, ohne Rücksicht auf das Ergeb
nis der Präsidentenwahl, deren Einfluß auf die Geschäftslage 
naturgemäß verschieden beurteilt wird. So betont die republi

kanische Partei, daß ein Wechsel in der Regierung zu diesem 
kritischen Zeitpunkt die Wiederbelebung aufhalten oder ver
zögern würde, weil die Geschäftsleute nicht genau wüßten, was von 
der neuen Regierung zu erwarten sei, während die Gegenpartei 
von der Neuwahl keine nachteiligen Wirkungen erwartet, wenn 
die gegenwärtigen Ursachen der Geschäftsbelebung gesund sind.

Die Anstrengungen der Reconstruction Finance Corporation 
zur Behebung der Geschäftslosigkeit verdichten sich auf Vor
schläge für Bauten und einen Plan zur Instandsetzung der Eisen
bahnen. Anleihen sind nur für einige beabsichtigte Bauten, meist 
für Wasserkraftunternehmungen, einige Anleihen auch für die 
Eisenbahnen, gegeben worden. Wegen ihrer ernsten geldlichen 
Lage haben die Eisenbahnen nur zögernd von diesen Anleihen 
Gebrauch gemacht, obwohl die Zinsbedingungen außerordentlich 
günstig sind. Wenn die Eisenbahnen das Geld zum Bau neuer 
Anlagen verwenden, brauchen sie auf die Anleihen erst Zinsen 
zu zahlen, wenn die Anlage in Betrieb gesetzt ist.

In den nächsten Wochen werden die führenden Gesellschaften 
der Stahlindustrie ihre Berichte für das dritte Vierteljahr ver
öffentlichen. Allgemein rechnet man damit, daß sich die be
deutenden Verluste des zweiten Vierteljahres noch verdoppeln 
werden, wenn auch in den letzten Monaten gewisse Einsparungen 
vorgenommen worden sind. Da jedoch der durchschnittliche Be
schäftigungsgrad im dritten Vierteljahr nur 15,42% gegen 
19,22% im zweiten Vierteljahr betrug, ist es klar, daß die Ver
luste der Eisenindustrie wiederum sehr schwer sein werden. 
Zudem gaben die Preise im dritten Vierteljahr noch etwas nach, 
besonders in Blechen (ausgenommen Grobblechen). Im all
gemeinen waren die Stahlpreise ziemlich stetig, besonders im 
Hinblick auf die große Versuchung, durch Preiszugeständnisse 
genügend Aufträge für einen lohnenden Betrieb zu erhalten. Bei 
den Roheisenpreisen, die sich ungefähr auf der Höhe von Anfang 
1915 bewegen, trat kein weiterer Rückgang ein. An der atlan
tischen Küste machte sich der Wettbewerb holländischen Roh
eisens bemerkbar, das zu nur 12,50 $ je t einschließlich Zoll 
angeboten wurde. Von der Zollbehörde wird zur Zeit eine Unter
suchung durchgeführt, um festzustellen, ob das holländische 
Roheisen unter Verletzung der Antidumping-Klausel des Zoll
gesetzes verkauft wird.

Die Zollbehörde hat ihre Haltung gegenüber den euro
päischen Ländern, die im Verdacht standen, das Antidumping- 
gesetz verletzt zu haben, völlig geändert. Während sie noch ain 

• > eptember einen Antidumping-Nachweis für alle Stahlwaren 
ver angte, wurde diese Anweisung am 4. Oktober zurückgezogen.



20. Oktober 1932. Buchbesprechungen. Stahl und Eisen. 1035

In der Zurücknahme wurde u. a. festgestellt, daß eine sorgfältige 
Prüfung der verschiedenen ausländischen Berichte keinen hin
reichenden Beweis von Dumping ergaben, um den ursprünglichen 
Erlaß zu rechtfertigen, der allein im Hinblick auf Stahlerzeug
nisse herausgegeben worden war.

Wie bereits früher berichtet, hatte das American Iron and 
Steel Institute in Washington Beschwerde erhoben, daß aus
ländischer Stahl unter Verletzung der Antidumping-Gesetze ein

geführt wird; es brachte Unterlagen dafür, daß Stahl vom euro
päischen Festland in Städten der atlantischen Küste zu 15 bis 20 $ 
je t  unter den amerikanischen Marktpreisen für Stahl äh n l ich er  
Güte verkauft worden sei- Das Institut beabsichtigt im übrigen, 
eine Besserung der allgemeinen Bedingungen für die Eisen- und 
Stahlindustrie durch Ausschaltung gewinnlosen Wettbewerbs. Ent
wicklung neuer Verwendungszwecke und Absatzmärkte für Stahl 
usw. und ähnliche Maßnahmen der Selbsthilfe herbeizuführen.

Buchbesprechungen1).
Technologie, K o llo id c h e m isc h e . Ein Handbuch kolloid- 

chemischer Betrachtungsweise in der chemischen Industrie 
und Technik. Unter Mitarbeit von Dr. B . Auerbach [u. a.] 
hrsg. von Dr. P-aph. Ed. L ieseg a n g . 2., vollständig umgearb. 
Aufl. Mit 376 Abb., 2 Taf. u. zahlr. Tab. Dresden und Leipzig: 
Theodor Steinkopff 1932. (VIII, 1085 S.) 8°. 68 JIM, geb. 
72 JIM.

Seit Erscheinen der ersten Auflage des Werkes im Jahre 
1927*) ist der zu behandelnde Stoff viel größer geworden. Um  
den Umfang des Buches nicht zu stark anschwellen zu lassen, 
wurde der theoretische Teil in der vorliegenden Auflage wegge
lassen; das konnte um so eher geschehen, als zahlreiche gute 
Einführungen in die Kolloidchemie vorhanden sind.

Für den Eisenhüttenmann sind besonders die Abhandlungen 
über aktive Kohle, Schmiermittel Asphalte und Teere, Keramik, 
Portlandzement, Wasser und Abwasser, Elektroosmose, Metall
urgie und Flotation von Wert, wobei den beiden letztgenannten 
besondere Bedeutung zukommt.

F. S a u er w a ld  behandelt in dem Abschnitt „Kolloid
chemische Gesichtspunkte in der M eta llu rg ie “ nicht nur die 
Vorgänge, die der engeren Kolloidchemie angehören, sondern 
auch die, in denen Oberflächen- und Grenzflächenerscheinungen 
unabhängig von der Größe der Oberfläche eine entscheidende 
Rolle spielen. Zuerst werden die Ergebnisse der Messungen der 
Oberflächenspannung von flüssigen und festen Metallen und 
Legierungen besprochen, wobei auf die Bildung von Metall
nebel in flüssigen Salzschmelzen, die Oberflächenerscheinungen 
bei metallurgischen Vorgängen und die Herstellung besonders 
dünner Metallteile näher eingegangen wird. Bei der Herstellung 
metallischer Körper aus dem Schmelzfluß wird der Einfluß des 
Aufbaues der Kristallitenkonglomerate auf die Eigenschaften 
und der Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit auf die Kristal- 
litenausbildung beschrieben. Die Besprechung der plastischen 
Verformung metallischer Körper hebt besonders den Einfluß von 
Warm- und Kaltbearbeitung auf die Festigkeitseigenschaften und 
Gefügeausbildung hervor. Die Wärmebehandlung metallischer 
Körper wird ausführlich besprochen und dabei auf die Härtungs
und Anlaßerscheinungen eingegangen. Den Abschluß bildet ein 
kurzer Hinweis auf die Verwendung von Kolloiden in der Metall
beizerei.

In dem Abschnitt ist es gelungen, einen klaren Ueberblick 
über die zu behandelnden Fragen zu geben. Sauerwald selbst 
hebt in seiner Vorbemerkung hervor, daß die kolloidchemische 
Betrachtungsweise in der Entwicklung der Metallurgie eine 
verhältnismäßig kleine Rolle gespielt hat, und daß die Fragen 
zum Teil schon gelöst wurden, ehe man die kolloidchemische 
Benennung angewendet hat.

Ganz anders liegen die Verhältnisse in der F lo ta t io n .  
Dieser Zweig der Erzaufbereitung, der gerade in der letzten Zeit 
so große Bedeutung erlangt hat, beruht zum größten Teil auf 
kolloidchemischen Vorgängen. E. W. M ayer gibt nach einer 
kurzen Beschreibung der Geschichte der Flotation einen Ueber
blick über den derzeitigen Stand der Theorie und geht Hann auf 
die Praxis der Flotation näher ein. Vor der Behandlung der 
selektiven Flotation und den Abschnitten über die Flotation oxydi- 
scher Erze und der Kohlenflotation wird eine eingehende Be
schreibung der wichtigsten Flotationseinrichtungen gegeben. 
Der Abschnitt bietet einen guten Ueberblick über den derzeitigen 
Stand der Flotation.

Es ist selbstverständlich, daß die einzelnen Teile des Werkes 
nicht den Umfang haben können, um die auf dem betreffenden 
Fachgebiet vorhandenen Einzelwerke zu ersetzen; aber es ist 
vollständig gelungen, die Herstellungsverfahren, bei denen die 
kolloidchemische Betrachtungsweise nutzbringend angewandt 
werden kann, übersichtlich zusammenzustellen.

Gustav Thanheiser.

*) Wer die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den 
V erla g  S ta h le is e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

2) Vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 2243.

Freundlich, Herbert, Prof. Dr.: K a p illa r ch em ie . Eine Darstel
lung der Chemie der Kolloide und verwandter Gebiete. 4., unter 
Mitwirkung von J. B ik erm a n  umgearb. Aufl. Leipzig: Aka
demische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°.

Bd. 2. Mit 113 Fig. 1932. (XI, 955 S.) 60 JIM, geb. 63 JIM.
War der erste Band dieser umgearbeiteten Auflage des 

Werkes1) mehr den allgemeinen physikalisch-chemischen Grund
lagen gewidmet, so geht der zweite auf die Eigenschaften der ver
schiedenen Arten von Kolloiden ein. Dabei wird das Gebotene 
unterteilt in kolloide Lösungen: Sole und Gele, Nebel und Rauche, 
Schäume und schließlich disperse Gebilde mit festem Dispersions
mittel. Für den Eisenhüttenmann sind vielleicht besonders die 
Abhandlungen über den E influß der Kolloide auf die elektroly
tische Abscheidung der Metalle, die elektrischen Eigenschaften 
von Nebeln und Rauchen sowie mit Rücksicht auf die Schwimm
aufbereitung der Abschnitt über Schäume und deren technische 
Verwendung von Belang. Den auf diesen Gebieten Tätigen, be
sonders auch wissenschaftlich Arbeitenden, wird das Werk eine 
sehr willkommene Stütze sein. Sg.
Jacobson, D. L., Chemical Engineer, The Köppers Company, 

Pittsburgh, Pa.: I n te r n a t io n a l h a n d b o o k  of th e  by-  
p ro d u ct cok e  in d u s tr y  by Prof. Dr. W. G luud. American 
Edition (based on revised German edition). Authors of Ger
man edition: Dr. G. S ch n e id er , Dr. H. W in ter  and asso- 
ciates. (Translation into English by Dr. A. T h au , Berlin.) 
(With 414 fig.) New York (U.S. A.): The Chemical Catalog Com
pany, Inc. —  Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1932. (X, 879 pp.) 
8». Geb. 63,50 MM.

Das bekannte, an dieser Stelle2) bereits besprochene zwei
bändige Kokereihandbuch, herausgegeben von W. G lu ud , liegt 
jetzt, von amerikanischen Fachleuten bearbeitet, in englischer 
Sprache vor. Dabei ist das Werk nicht nur auf den neuesten 
Stand gebracht, sondern trägt auch der Eigenart der ameri
kanischen Kokereiindustrie Rechnung. So entstand ein neues 
Werk, das auch für den Kenner der deutschen Ausgabe viele 
bemerkenswerte Angaben und wertvolle Hinweise enthält. Bei 
den beschreibenden Hauptteilen hat man in den meisten Fällen 
einen besonderen, die amerikanischen Verhältnisse kennzeich
nenden Unterabschnitt dem aus der deutschen Ausgabe über
nommenen Wortlaut vorangesetzt, so daß die Unterscheidungs
merkmale des Kokereiwesens beider Länder nicht nur deutlich 
hervortreten, sondern auch die führende Stellung der deutschen 
Kokereiindustrie erkennen lassen.

Gegenüber der Vielzahl deutscher Koksofenbauarten werden 
in Amerika nur zwei Arten in größerer Anzahl angewandt, und 
zwar der Koppers-Ofen von Becker sowie der von Semet-Solvay; 
der erstgenannte ist der bei weitem verbreitetste. Beide Ofenbau
arten sind in der deutschen Kokereiindustrie nicht vertreten. Die 
Beschreibung des Becker-Koksofens nimmt naturgemäß einen 
breiten Raum ein.

Die Beziehung zwischen Kokskohlenbeschaffenheit, Ver
kokungsbedingungen und der Erzeugung eines guten Kokses hat 
die ihr gebührende Beachtung unter Berücksichtigung der 
neuesten Forschungsergebnisse gefunden.

Während die amerikanischen Anlagen und Einrichtungen zur 
Behandlung des Koksofengases grundsätzlich den in Deutsch
land entwickelten entsprechen, hat die nasse Entschwefelung des 
Gases in Amerika schnelleren Eingang und größere Verbreitung 
gefunden als bei uns; das geht auch aus dem diesem Gebiet ge
widmeten 51 Seiten umfassenden Abschnitt hervor, in dem 
wiederum die von deutschen Wissenschaftern geleisteten und 
grundlegend gebliebenen Arbeiten behandelt worden sind. Man 
erfährt hier Näheres über das in Amerika verbreitete Thylox- 
Verfahren zur Gasentschwefelung, allerdings ohne daß, abgesehen 
von zwei chemischen Reaktionsgleichungen, die Einzelheiten be
kanntgegeben werden. Ganz neu hinzugekommen ist ein Ab
schnitt über das Meßwesen, soweit es auf Kokereien Anwendung 
findet. Wer die im In- und Auslande erschienenen Bücher über 
das Kokereiwesen kennt, wird das vorliegende unstreitig als das 
bei weitem beste und ausführlichste ansprechen. Adolf Thau.

D Vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1663.
2) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 2242/43 ; 48 (1928) S. 1767.
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Otto Friedrich Weinlig f .

A m  14 . S e p t e m b e r  1 932  v e r s c h i e d  z u  B o n n  u n s e r  t r e u e s ,  

l a n g j ä h r i g e s  M i t g l i e d  2 r . » Q n g .  ® .  I ) .  O t t o  F r i e d r i c h  W e i n l i g .

D e r  V e r s t o r b e n e  w u r d e  a m  2 4 . A p r i l  1867 a l s  S o h n  e i n e s  

F a b r i k b e s i t z e r s  i n  H a r b u r g  a .  d .  E l b e  g e b o r e n ;  e r  b e s u c h t e  

d a s  R e a l g y m n a s i u m  s e i n e r  V a t e r s t a d t  u n d  s t u d i e r t e  a n  d e r  

T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  z u  H a n n o v e r ,  d e r  B e r g a k a d e m i e  z u  

L e o b e n ,  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  u n d  d e r  B e r g a k a d e m i e  z u  

B e r l i n  M a s c h i n e n b a u  u n d  H ü t t e n k u n d e .  1889  t r a t  e r  i n  d i e  P r a x i s  

e i n ,  u n d  z w a r  z u n ä c h s t  b e i m  P h o e n i x ,  A . - G .  f ü r  B e r g b a u  u n d  

H ü t t e n b e t r i e b ,  i n  D u i s b u r g - R u h r o r t ,  d a n n  a l s  e r s t e r  S t a h l w e r k s 

a s s i s t e n t  b e i m  H o e r d e r  V e r e i n .  I m  J a h r e  1 89 2  w u r d e  e r  B e 

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

W e s t f ä l i s c h e n  S t a h l w e r k e  z u  B o c h u m .  I m  n ä c h s t e n  J a h r e  e r h i e l t  

W e i n l i g  d i e  S t e l l u n g  e i n e s  B e t r i e b s c h e f s  u n d  s p ä t e r  e i n e s  O b e r 

i n g e n i e u r s  b e i  d e n  D i l l i n g e r  H ü t t e n w e r k e n  i n  D i l l i n g e n  a .  d .  S a a r  

u n d  ü b e r n a h m  i m  J a h r e  1 899  a l s  t e c h n i s c h e r  D i r e k t o r  u n d  V o r 

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

v o r ü b e r g e h e n d  a l s  O b e r i n g e n i e u r  u n d  P r o k u r i s t  b e i m  O b e r b i l k e r  

S t a h l w e r k  i n  D ü s s e l d o r f  t ä t i g  g e w e s e n  w a r .

A l s  W e i n l i g  a l s  t e c h n i s c h e r  D i r e k t o r  

n a c h  D i l l i n g e n  z u r ü c k k e h r t e ,  f ü h r t e  e r  d i e  

g r o ß z ü g i g e  N e u e i n r i c h t u n g  d e r  D i l l i n g e r  

W e r k s a n l a g e  d u r c h .  D a  d i e  H o c h o f e n a n 

l a g e  i n  B e d i n g e n  a u f  d i e  D a u e r  d e n  B e 

d a r f  d e s  D i l l i n g e r  W e r k e s  a n  R o h e i s e n ,  

b e s o n d e r s  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  s t e i 

g e n d e n  B e d e u t u n g  d e s  T h o m a s s t a h l w e r k s ,  

n i c h t  b e f r i e d i g e n  k o n n t e ,  e r r i c h t e t e  e r  i n  

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

u n d  k o n n t e  n u n  d a s  R o h e i s e n  f l ü s s i g  

w e i t e r v e r a r b e i t e n  u n d  m i t  d e n  A b g a s e n  

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

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

w e r k  m i t  d r e i  S t r a ß e n  u n d  b a u t e  d i e  

F e i n b l e c h b e t r i e b e  a u s .  I n  d e r  P a n z e r 

p l a t t e n h e r s t e l l u n g  m a c h t e  e r  d e n  U e b e r -  

g a n g  v o n  d e r  S c h w e i ß e i s e n p l a t t e  z u r  

C o m p o u n d p l a t t e  u n d  d a n n  z u r  g e h ä r t e t e n  

N i c k e l s t a h l p l a t t e  m i t .  E r  s c h u f  d i e  h i e r 

f ü r  e r f o r d e r l i c h e n  N e u a n l a g e n ,  d a r u n t e r  

e i n  P a n z e r p l a t t e n w a l z w e r k  v o n  4 5 0 0  m m  

B a l l e n l ä n g e ,  g r o ß e  d a m p f h y d r a u l i s c h e  

S c h m i e d e p r e s s e n  z u m  B i e g e n  d e r  P a n z e r 

p l a t t e n  u n d  z u r  H e r s t e l l u n g  s c h w e r e r  

S c h m i e d e s t ü c k e  u n d  a u s g e d e h n t e  W e r k 

s t ä t t e n  z u r  B e a r b e i t u n g  d e r  P l a t t e n .

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

A n l a g e n  w a r e n  z w e i  G e s i c h t s p u n k t e .  D a s  

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

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

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

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

i m m e r  w i e d e r  z u  B r ü c h e n .  E s  w u r d e n  d a h e r  a l l e  W a l z e n s t r a ß e n  

v o n  6 5 0  m m  B a l l e n d u r c h m e s s e r  d u r c h  s c h w u n g r a d l o s e  U m k e h r 

m a s c h i n e n  a n g e t r i e b e n .

A n f a n g  1907  t r a t  W e i n l i g  i n  d e n  A u f s i c h t s r a t  d e r  D i l l i n g e r  

H ü t t e n w e r k e  ü b e r  u n d  b e t r i e b  i n  B o n n  j u r i s t i s c h e  u n d  v o l k s 

w i r t s c h a f t l i c h e  S t u d i e n .  I m  J a h r e  1 913  e r h i e l t  e r  v o m  R e i c h s 

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

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

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

w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t  i m  t e c h n i s c h e n  G r o ß b e t r i e b e  z u  e r m i t t e l n .  

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

d a  s i e  g e g e b e n e n f a l l s  f ü r  d i e  K o l o n i e  T s i n g t a u  v o n  B e d e u t u n g  

h ä t t e n  w e r d e n  k ö n n e n .  D a h e r  l i e ß  s i c h  a u c h  K a i s e r  W i l h e l m  I I .  

i n  p e r s ö n l i c h e r  A u d i e n z  ü b e r  d i e  B e o b a c h t u n g e n  u n d  E r f a h r u n g e n  

W e i n l i g s  i n  C h i n a  V o r t r a g  h a l t e n .  S c h w i e r i g k e i t e n  b e s t a n d e n  

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

Z o l l v e r h ä l t n i s s e  u n d  d e r  d a m a l i g e n  G e n ü g s a m k e i t  d e r  c h i n e s i s c h e n  

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

a u f  d e m  j a p a n i s c h e n  M a r k t .  D a  d a s  G u t a c h t e n  W e i n l i g s  e i n  w i r t 

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

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

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

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

m i t  d e r  I n b e t r i e b n a h m e  d e s  W e r k e s  i m  O k t o b e r  1 916  r e c h n e n  z u  

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

d e r  P l ä n e  E i n h a l t  g e b o t .

A m  1 .  A u g u s t  1 9 1 4  t r a t  W e i n l i g  a u s  d e m  A u f s i c h t s r a t  d e r  

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

n i s c h e r  G e n e r a l d i r e k t o r  g e m e i n s a m  m i t  E r n s t  S c h l e i f e n b a u m _ _

w i e d e r u m  d i e  L e i t u n g  d i e s e s  W e r k e s .  J e t z t  h a n d e l t e  e s  s i c h  d a r u m ,

d i e  g e s a m t e n  W e r k s a n l a g e n  b a l d i g s t  d e r  L a n d e s v e r t e i d i g u n g  

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

U m s i c h t  i n  k u r z e r  Z e i t  l ö s t e .  A l s  n a c h  d e m  K r i e g e  d i e  F r a n z o s e n  

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

d e u t s c h e n  E i n s t e l l u n g  i m  M a i  19 1 9  v e r h a f t e t  u n d  m e h r e r e  W o c h e n  

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

i n  e i n e m  M a r o k k a n e r l a g e r  b e i  W o r m s ,  w o  e r  d i e  n i e d r i g s t e n  

A r b e i t e n  v e r r i c h t e n  m u ß t e .

N e b e n  d e r  b e r u f l i c h e n  T ä t i g k e i t  f a n d  e r  n o c h  Z e i t ,  s e i n e  

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

f a n d  e r  e i n  B a u e r n d o r f  v o r ,  m i t  d e n  M i s t h a u f e n  v o r  d e n  T ü r e n ;  

a l s  e r  e s  v e r l i e ß ,  w a r  e s  e i n  s a u b e r e r  O r t  m i t  g e p f l e g t e n  S t r a ß e n ,  

K r a n k e n h a u s ,  G y m n a s i u m ,  R a t h a u s  u n d  E n t w ä s s e r u n g .  I n  

A n e r k e n n u n g  d i e s e r  V e r d i e n s t e  e r n a n n t e  d i e  G e m e i n d e  i h n  i m  

J a h r e  19 1 8  z u  i h r e m  E h r e n b ü r g e r .

N a c h  s e i n e r  V e r t r e i b u n g  a u s  d e m  S a a r g e b i e t  i m  J a h r e  1919 
e r h i e l t  W e i n l i g  d i e  A u f g a b e ,  d i e  v ö l l i g  s t i l l i e g e n d e n  s t a a t l i c h e n  

B e t r i e b e ,  d i e  b i s h e r  d e r  W a f f e n -  u n d  M u n i t i o n s h e r s t e l l u n g  d i e n t e n ,  

w i e d e r  i n  G a n g  z u  b r i n g e n .  E s  g e l a n g  i h m  

n a c h  u n s ä g l i c h e n  M ü h e n ,  d u r c h  H e r a n 

z i e h u n g  g e e i g n e t e r  K r ä f t e ,  n a c h  U e b e r w i n -  

d u n g  g r o ß e r  i n n e r p o l i t i s c h e r  S c h w i e r i g 

k e i t e n ,  d u r c h  r i c h t i g e  B e h a n d l u n g  d e r  

A r b e i t e r s c h a f t  u n d  i h r e r  F ü h r e r ,  i n  k u r 

z e r  Z e i t  w i e d e r  5 2  0 0 0  A r b e i t e r  z u  A r 

b e i t  u n d  B r o t  z u  b r i n g e n .  S e i n e  S t e l l u n g  

b e i  d e n  „ D e u t s c h e n  W e r k e n “  g a b  e r  E n d e  

1 9 2 3  a u f ,  d a  e r  s i c h  a u f  k e i n e r l e i  v o n  

p a r t e i p o l i t i s c h e r  S e i t e  g e w ü n s c h t e  Z u g e 

s t ä n d n i s s e  e i n l a s s e n  w o l l t e .

N a c h  s e i n e m  A u s s c h e i d e n  a u s  d e r  

P r a x i s  w i r k t e  W e i n l i g  n o c h  a l s  M i t g l i e d  

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

w u r d e  e r  v i e l f a c h  a l s  B e r a t e r  u n d  G u t 

a c h t e r  h e r a n g e z o g e n .  S e i t  B e g i n n  s e i n e r  

p r a k t i s c h e n  T ä t i g k e i t  w a r  e r  M i t g l i e d  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 ,  d e s 

s e n  V o r s t a n d  u n d  V o r s t a n d s r a t  e r  ü b e r  e i n  

V i e r t e l j a h r h u n d e r t  a n g e h ö r t e .  D i e  A r b e i 

t e n  d e s  V e r e i n s  u n d  s e i n e r  F a c h a u s s c h ü s s e  

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

i n  s e i n e  l e t z t e n  T a g e ,  w i e  e r  ü b e r h a u p t  

s i c h  t r o t z  s t a r k e r  k ö r p e r l i c h e r  B e h i n d e 

r u n g  k e i n e  R u h e  g ö n n t e  u n d  u n e r m ü d l i c h  

t ä t i g  w a r .

W i e  s e h r  W e i n l i g s  A r b e i t e n  a n e r k a n n t  

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

d i e  T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e  z u  B r e s l a u  i m  

J a h r e  1 9 1 6  n i c h t  z u l e t z t  i n  A n e r k e n n u n g  

s e i n e r V e r d i e n s t e  u m  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n P a n z e r p l a t t e n . d i e  s i c h  i n  d e r  

S k a g e r r a k s c h l a c h t  b e w ä h r t e n ,  d i e  W ü r d e  e i n e s  D o k t o r i n g e n i e u r s  

e h r e n h a l b e r  v e r l i e h .  D i e  T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e  z u  H a n n o v e r  e r 

n a n n t e  i h n  a l s  M i t b e g r ü n d e r  u n d  l a n g j ä h r i g e n  V o r s i t z e r  d e r  

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

E h r e n s e n a t o r .

W e r  d e n  V e r s t o r b e n e n  g e k a n n t  h a t ,  w e i ß ,  w e l c h  p r ä c h t i g e r ,  

l i e b e n s w e r t e r  M e n s c h  m i t  i h m  d a h i n g e s c h i e d e n  i s t .  S t e t s  w a r  e r  

m i t  R a t  u n d  T a t  z u r  S t e l l e ,  w e r  a u c h  i m m e r  s e i n e  H i l f e  i n  A n 

s p r u c h  n e h m e n  w o l l t e .  S o  h a t t e  e r  v o r  a l l e m  f ü r  s e i n e  U n t e r 

g e b e n e n  e i n  w a r m e s  H e r z .  E i n  g r o ß e r  T e i l  d e r  A r b e i t e r s c h a f t  

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

s e i n e r  D i l l i n g e r  Z e i t  f ö r d e r t e  e r  n a c h  b e s t e n  K r ä f t e n  d i e  m a n n i g 

f a l t i g e n  s o z i a l e n  E i n r i c h t u n g e n .  S c h o n  f r ü h  p f l e g t e  e r  d e n  

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

s e i n e  A n s i c h t e n  d a r ü b e r  i n  e i n e m  B u c h e  , , H a u s  u n d  H e i m  i m  

K l e i n e n “  n i e d e r .  D u r c h  s e i n e  c h a r a k t e r l i c h e n  V o r z ü g e  h a t  e r  

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

g r o ß e n  F r e u n d e s k r e i s  e r w o r b e n ,  d e r  s t e t s  v o n  n e u e m  G e l e g e n h e i t  

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

n i e  v e r s i e g e n d e  L e b e n s b e j a h u n g  a n z u e r k e n n e n .  N a c h  g e t a n e r  

A r b e i t  l i e b t e  e r  e s ,  i m  k l e i n e n  K r e i s e  f r ö h l i c h  z u  s e i n ;  d a n n  e r s t  

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

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

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

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

V a t e r l a n d  h i n g  e r  m i t  a l l e n  F a s e r n  s e i n e s  H e r z e n s .  S e i n e  k e r n 
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