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Das Kaltrichten von Schienen und Profileisen.
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[Bericht Nr. 112 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhuttenleute 1).]

(Richtverfahren im In- und Auslande. Wirtschaftlichkeit des Richtens mit Maschinen. Ausbringungszahlen verschiedener

Huttenwerke.

und Profilen auf Maschinen und die mit neuzeitlichen
Rollenrichtmaschinen gewonnenen Erfahrungen sind schon
haufig Gegenstand anregender Erdérterungen in der Fach-
presse gewesen. Es mag daher dienlich sein, einmal zusam-
menfassend die grundlegenden Erkenntnisse auf dem
Gebiete des Richtens mit Maschinen festzustellen, und an
den sich aus dem Betrieb ergebenden Forderungen die
Verbesserungs- und Entwicklungsmoglichkeiten dieses fur
die Herstellung hochwertiger Walzwerkserzeugnisse be-
sonders wichtigen Gebietes nach neueren Gesichtspunkten
zu untersuchen.

Die ZweckmaBigkeit des Richtens von Schienen, Tragern

Die Richtverfahren im In- und Auslande.

Das Richten von Schienen wird heute in Deutschland
ganz allgemein mit Hilfe von Rollenrichtmaschinen durch-
gefuhrt. Die Richtpresse, die fruher allein (heute nur noch
auf ganz wenigen Hittenwerken) benutzt wurde, ist auch
beim Richten mit Maschinen noch nicht entbehrlich
geworden. Der Teil der Walzstabe, der die Rollenricht-
maschine nicht einwandfrei gerade verlaflt, wird von Hand
auf Richtpressen nachgerichtet. Der Anteil der nach-
zurichtenden Schienen schwankt je nach Werkstoff,
Art der Rollenrichtmaschine und den o&rtlichen Verhalt-
nissen. Er erreicht bei Hochleistungsrichtmaschinen Werte
von 5 bis 10 %, bei Rollenrichtmaschinen gewdhnlicher
Bauart Werte von 20 bis 30 %. Einige Zurichtereien
richten sogar auf Grund besonderer Umstdnde samtliche
durch die Rollenrichtmaschine gelaufenen Schienen auf
Pressen nach.

Im Ausland hat sich das Richten auf Rollenricht-
maschinen nur in geringem Umfange durchsetzen kénnen.
Es weigerten sich sogar bis in die jingste Zeit hinein die
Abnahmeamter einiger Staats- und Privatbahnen Europas
und der Ubrigen Erdteile, so zugerichtetes Walzzeug ab-
zunehmen. Inzwischen haben jedoch die guten Erfolge
im Richten mit Maschinen in Deutschland und einigen
anderen europdischen Staaten die Ubrige Welt bewogen,
ihre am alten héngende Einstellung zu berichtigen. Alle
groReren und mafRgebenden Huttenwerke des Festlandes,
Englands und der Vereinigten Staaten von Nordamerika

’) Vorgetragen in der 31. Vollsitzung des Walzwerksaus-
schusses am 13. November 1934. — Sohderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf. PostschlieRfach 664, zu
beziehen.
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Das Richten von Schienen, Tragern und Profileisen.

Richtrollen. Neuerungen an Rollenrichtmaschinen.)

haben sich gerade in der jingsten Gegenwart auf das
Richten mit Rollenrichtmaschinen umgestellt oder sind im
Begriff, dies zu tun.

Die Wirtschaftlichkeit des Richtens mit
Maschinen.

Es ist eine bekannte Tatsache, dal in Huttenbetrieben
in den meisten Fallen von einer althergebrachten Arbeits-
weise mit vorhandenen alten Maschinen erst dann ab-
gegangen wird, wenn die Unwirtschaftlichkeit dieses Arbeits-
verfahrens schon bei der oberflachlichsten Betrachtung in
die Augen fallt. Wahrend die WalzenstraRen, also die
Walzwerke an sich, zu einem hohen Stand in der bau-
lichen Durchbildung und Wirtschaftlichkeit entwickelt
worden sind, hat man die Zurichtereien, die einen wesent-
lichen Teil der Schienen- und Trégerwalzwerke ausmachen,
lange Jahre hindurch vernachlassigt. Auch in Amerika,
das so maRgebenden EinfluR auf die Entwicklung des
Walzwerksbaues gehabt hat, ist bis in die juingste Gegen-
wart hinein auf dem Gebiete der Schienen- und Trager-
richtereien nichts getan worden. In der Entwicklung der
Zurichtereien sind die europaischen, in der Hauptsache
deutschen, Hittenwerker bahnbrechend gewesen, und es
sind in den letzten Jahren in Zusammenarbeit mit den
deutschen Hittenmaschinenbauern einige vorbildliche An-
lagen geschaffen worden. Der Erfolg dieser Neuanlagen
bestand nicht nur darin, dal die Erzeugung der Walzen-
straBen von der Zurichterei laufend und stockungslos
bewaltigt werden konnte, sondern daR auch durch das
richtige und zweckmé&Rige Zurichten auf Hochleistungs-
richtmaschinen das Richtgut an Wert gewinnt.

Die Wirtschaftlichkeit des Richtens mit Rollenricht-
maschinen im Verein mit zweckméaRigen Forderanlagen ist
augenscheinlich. Es ist auch klar, dafl diese Art des Richtens
dem alteren Verfahren des Zurichtens von Hand mit Richt-
pressen weitaus Uberlegen ist.

Bei den in Zahlentafel 1 angegebenen Zeiten und Aus-
bringungszahlen handelt es sich um Mittelwerte, die auf
verschiedenen Huttenwerken gemessen wurden. In allen
Fallen wurden Schienen S 49 von 15 m Lé&nge verarbeitet.
Die unter 3 in den Reihen Al und B | angegebenen Ge-
samtleistungen stellen etwa die Erzeugung einer achtstin-
digen Schicht dar. Die in den Reihen All und B Il
angegebenen Werte gelten fur die gleiche Leistung wie bei
den Reihen Al und B I, jedoch kommen zum Richten
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A. Flugge: Das Kaltrichten von Schienen und Profileisen. DO. Uitlug. m .

Zahlentafel 1. Vergleich der Arbeitszeiten bei verschiedenen Richtverfahren und verschiedenen Maschinen.

1 2 |3 4 1 s G 8 9 10 u 2 | 13
Anzahl
: Auf der der Ar- A hl . Nach- - altni
Jeesamt- Aus- 1 Presse beiter an rIdzear Richt- richatczeit Arbeits- Umbau- if;i??; J Verz::tms
Reihe Art der Richtmaschinc bringen inachzu- der R.- Arbeiter Z8It1¢ je zeit zei zeit | Gesamt-
lrichten Richt- an der SCNiene gepjone " Zeiten
1 Stuck ma- Piesse R
jSchienen % Stiick  schine min min h h h i
Al Rollenrichtmaschine  Ublicher ,
Bauart ..} 540 62 205 11 LYs] 0,89 3,3 61 5
All Richtpresse.. 540 100 8 7 252 252 1:3%
B Il Hochleistungs-Rollenricht-
Maschine .. 800 85 420 11 13 0,6 3 40 15 43
B Il Rollenrichtmaschine ublicher 1:2,3
B AU AT Lo | 800 62 | 304 11 1,3 089 33 90 5 100

In Spalte 6 bedeutet 1,1 =

jeweils altere Maschinen in Anwendung. Da die fir das
Richten aufgewendeten Arbeitsstunden den groRten Teil
der Kosten des Zurichtens ausmachen, werden diese als
Vergleichswerte fir die Wirtschaftlichkeit herangezogen.

Nach dem in der Reihe A unter 13 angegebenen Ver-
héltnis lassen sich bei einer gegebenen Erzeugung die Er-
sparnisse an Arbeitsstunden beim ublichen Richten durch
Maschinen gegenuber dem Richten von Hand auf Richt-
pressen leicht ermitteln; desgleichen nach dem in der
Reihe B unter 13 angegebenen Verhéltnis die Ersparnisse
an Arbeitsstunden beim Richten auf einer Hochleistungs-
richtmaschine mit 1300-mm-Rollenteilung gegeniiber dem
Richten auf einer Rollenrichtmaschine Ublicher Bauart.
Aus den Werten der Reihe A geht auch deutlich die Ueber-
legenheit der Richtmaschine hervor. Unter Bericksichti-
gung der Ersparnisse an Betriebsmittelkosten, die sich bei
Anwendung der Hochleistungsrichtmaschine gegeniiber der
Maschine tblicher Bauart ergeben, kann auch hier (Reihe B)
die Berechtigung einer Neuanschaffung gegeben sein.

Stellt man dieselben vergleichenden Untersuchungen an
beim Richten von Schienen mit 30 m La&nge, die ja
heute einen Teil der Schienenerzeugung ausmachen, so
ergeben sich fur das Richten mit Hochleistungs-Rollenricht-
maschinen noch gunstigere Verhdaltnisse. Denn beim
Richten so langer Schienen muR an den Pressen die Zahl
der Mannschaften von je vier auf finf oder sechs Mann
erhéht werden.

A. Koegel berichtet?, daB in den Vereinigten Staaten
Schienen ganz ohne Ausnahme auf Richtpressen gerichtet
werden und daB man aus diesem Grunde nicht gern an
die Herstellung langer Schienen (tUber 12 oder 18 m) heran-
geht. Bei uns bildet jedoch die 30-m-Schiene ein Ubliches
Erzeugnis, und es mufl mit ihm bei der Betrachtung der
Wirtschaftlichkeit des Richtens gerechnet werden. Ganz
allgemein kann man sagen, dal die Anwendung von hoch-
wertigen Rollenrichtmaschinen und ferner von vollkommen
mechanisierten Zu- und Abfdordereinrichtungen um so wirt-
schaftlicher ist, je langer die einzelnen Walzstabe sind.

Beim Umbau einer Zurichterei oder beim Neubau einer
ganzen Huttenwerksanlage ist eine eingehende Unter-
suchung uber die wirtschaftlichste Art des Richtens und
die Wirtschaftlichkeit der einzubauenden Richtmaschinen
wegen des Ausnutzungsgrades der Maschinen und die Arbeits-
marktlage unerlaBlich.  Ausgangspunkt dieser Unter-
suchungen sind immer die Leistungszahlen der in Frage
stehenden Walzenstralen und deren Arbeitsplan. Des
weiteren ist die ZweckmaRigkeit der Anordnung der ein-
zelnen Maschinen im Raume der Zurichterei wesentlich.
Auf diesen Punkt wird spater noch genauer eingegangen.

2) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1470.

1 Richter und 1 Hilfsarbeiter, in Spalte 7 bedeutet 1,3 =

1 Richter und 3 Hilfsarbeiter

Das Richten von Schienen.

Immer wieder wird in Fachkreisen bei der Erdrterung
des Schienenrichtens die Frage gestellt: Richtet man
Schienen hoch- oder flachkant? H. Hansen3 hélt
das Flachkantrichten der Schienen fiir die beste und fir
die Schienen ginstigste Art des Richtens, doch wurden
auch Stimmen laut, die das Hochkantrichten fur gut und
sogar fur richtiger hielten. Heute richtet man in den
weitaus meisten Féallen hochkant, da bei neuzeitlichen
Maschinen mit gentgend groRBer Rollenteilung die sich
friher hier und da gezeigten Uebelstande, die H. Lobeck
in seinem Aufsatz4) behandelt, nicht mehr auftreten.

In der Zweckmaé&Rigkeit der einzelnen Richtverfahren
spielt zweifelsohne neben der Rollenteilung und der Aus-
bildung der Richtrollen auch die Frage des Schienenwerk-
stoffes eine bedeutende Rolle.

Es sind namlich aufler der ublichen Art der Schienen-
herstellung aus Thomas- und Siemens-Martin-Stahl bekannt-
lich drei weitere Verfahren zur Erzeugung von Schienen
mit hoherer VerschleiBfestigkeit in Anwendung. Die Kenn-
zeichen dieser drei Verfahren sind einmal die Aenderung
der Ublichen Zusammensetzung des Werkstoffes durch Er-
héhung des Anteiles gewisser Bestandteile oder Zugabe
neuer Grundstoffe, zum zweiten die Herstellung von
Schienen aus zwei verschiedenen miteinander verschweif3ten
Stahlen und drittens die besondere Warmebehandlung der
Schienen nach beendetem Walzen.

Das Richten von Schienen aus uUblichem Thomas- und
Siemens-Martin-Stahl mit einer Festigkeit von 60 bis
70 kg/mm2 wird wenig Schwierigkeiten bereiten, sofern
auf den Reinheitsgrad des Stahles, die Blockbeschaffenheit
sowohl in bezug auf Oberflache als auch auf Kristallisation
und Lunkerausbildung des Blockes und das Einhalten
der richtigen Walztemperaturen die notwendige Sorgfalt
gelegt wird. Thomasstahlschienen mit etwa folgender
chemischer Zusammensetzung: 0,38 % C, 0,25 bis 0,28 % Si,
0,85 % Mn, 0,06 % P und 0,04 % S werden auf einer
Hochleistungsrichtmaschine mit bestem Erfolg hochkant
gerichtet. Das Ausbringen betragt im Jahresmittel 92 %.
Dieses hohe Ausbringen ist vor allem auf die gute Werk-
stoffbeschaffenheit zurtickzufihren, dann aber auch auf die
Verwendung einer hochwertigen Rollenrichtmaschine, sowie
auf den Umstand, daB man die Schienen in handwarmem
Zustande durch die Richtmaschine laufen 1aRt. Hoch-
verschleiBfeste Schienen aus einem legierten oder aus un-
legiertem Werkstoff mit 90 kg/mm2 und mehr Festigkeit
sind naturgemal beim Richten sehr vorsichtig zu behandeln.
Es muR bei derartigen Schienen, besonders bei solchen von

3) Ber. Walzw.-Aussoh. Ver. dtsch. Eisenh. Nr. 22 (1920); zu
beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf.
4) Centralbl. Hitten Walzw. 32 (1928) S. 255/64.
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30 m Lé&nge, eine Regelung des Kiuhlvorganges auf dem
Warmbett angestrebt werden, um auf diese Weise dem
Werkstoff seine Sprodigkeit zu nehmen und die Bildung
der bekannten Haarrisse im Kopf der Schiene zu ver-
hindern.

Das Richten der nach dem Sandberg- (Neuves-Maisons-)
Verfahren und nach dem Verfahren der Maxhutte her-
gestellten Schienen, deren Ausgangswerkstoff fast nur ein
Thomasstahl von 50 bis 60 kg/mm2 Festigkeit ist, wird
mit den geringsten Schwierigkeiten durchzufihren sein.
W. Oertel5 fuhrt als besonderen Vorteil des Verfahrens
von Neuves Maisons an, dal3 die Vorrichtung zur Behand-
lung der Schienen gleichzeitig zum Richten der Schienen
verwendet werden kann, und daB die geringe, an der erkal-
teten Schiene notwendige Richtarbeit nicht schadlich auf
den Werkstoff einwirkt.

Bei dem Verfahren der Maxhutte werden die
Schienen nach dem Verlassen der eigentlichen
Hartungseinrichtung auf einem Bogen Uber den
Kopf gespannt. Im ferneren Verlauf der Ab-
kuhlung biegt sich die Schiene wieder gerade.
Auch hier ist nur ein geringes Nachrichten not-
wendig, bei dem die Schiene, die ja in ihrem
Grofteil ahnlich wie die Schiene von Neuves
Maisons ferritisch-perlitisches Kleingeflige hat,
keineswegs leidet.

Auf einem auslédndischen Hiuttenwerk wird
ein Vergutungsverfahren ausgelibt, nach dem
die Schienen auf dem Kihlbett am Kopf ab-
geschreckt und darauf vorgebogen werden. Un-
mittelbar daran anschlieBend wandern die Schie-
nen durch einen groBen Warmofen, in dem sie
allmahlich bis auf etwa 200° abkihlen. Die anfallenden
Schienen sind sehr wenig gebogen und werden auf einer
Rollenrichtmaschine von 1300-mm-Rollenteilung mit gutem
Durchschnittsausbringen hochkant gerichtet.

Das bei dem Verfahren der Maxhutte und bei dem zuletzt
genannten Verfahren erwéhnte Vorbiegen der Schienen vor
Beginn der Erkaltung wird in Amerika mit Hilfe der
sogenannten Cambering-Maschine durchgefuhrt, die druben
bei sémtlichen SchienenstraBen zu finden ist?. Auch in
Europa ist man zum Vorbiegen bei der Herstellung nicht
nur hochwertiger Schienen, sondern auch gewodhnlicher
Thomasschienen Ubergegangen. Jedoch bedient man sich
hier zur Durchfiihrung dieser MalRnahme meistens einer
auf dem Schlepperkiihlbett eingebauten Schablone oder
der Schlepperdaumen, die entsprechend der Vorbiegung ein-
gestellt werden. Durch das Vorbiegen wird erreicht, daB die
Schienen das Kuhlbett fast gerade verlassen. Die zum Zu-
richten erforderliche Richtarbeit wird daher wegen der weit
weniger notwendigen Kaltverformung stark herabgesetzt.

Zusammenfassend kann Uber das Richten von Schienen
auf Rollenrichtmaschinen folgendes gesagt werden:

Das Flachkantrichten ist Uberall da angebracht, wo
Schienen aus verhaltnismaRig sprodem Werkstoff mit
hoher Festigkeit gerichtet werden sollen und wo keine
Rollenrichtmaschinen mit genligend grolRem Rollenabstand
vorhanden sind. Jedoch darf nicht verschwiegen werden,
dal in den meisten Betrieben, die diese Art des Richtens
ausuben, alle Schienen des Nachrichtens auf der Presse
bedurfen. In allen Gbrigen Fallen wird man Schienen hoch-
kant richten, besonders dann, wenn es sich um Schienen
aus einem zdhen Werkstoff mittlerer Festigkeit oder um
vergutete Schienen handelt. Die neuesten Hochleistungs-

6) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1584/85.
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Schaulinie a: Richtgeschwindigkeit v = 40 bis 120 m/min;
Richtrollen;
fir Trager von 10 m Lange.
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richtmaschinen von 1300-mm- bis 1400-mm-Teilung richten
auch die schwersten Vollbahnschienen hochkant. Das Aus-
bringen diesi r Maschinen schwankt zwischen 80 und 95%,
und zwar je nach den ortlichen Verhéltnissen, dem Schienen-
werkstoff und bei verguteten Schienen nach der Art der
Wérmebehandlung.

Das Richten von Tréagern und Profileisen.

Das Richten von Tréagern und sonstigen Profileisen
macht bei weitem nicht die Schwierigkeiten wie das Richten
von Schienen. Hier handelt es sich um das Richten von
Stében aus gleichformigem, zahem Werkstoff mit geringerer
Festigkeit. Uebelstande, wie sie sich beim Richten von
Schienen hier und da gezeigt haben, sind beim Richten
von Tragern und Profileisen nicht aufgetreten. Liegen

Abbildung 1. Stundliches Ausbringen an Richtgut.

sieben
Schaulinie
Leerlaufzeit der Maschine von Stab zu
Stab zwischen 5 und 10 s.

durchschnittliches Ausbringen 90 bis 95%];

Schaulinie b: Richtgeschwindigkeit v = 40 m/min; funf Richtrollen;
durchschnittliches Ausbringen 75%;
Lange. Leerlaufzeit der Maschine von Stab zu Stab zwischen 10 und 18 s.

Schaulinie fur Trager von 10 m

schlechte Ergebnisse vor, so tragen fast immer die falsche
Ausbildung der Richtrollen oder nicht sachgeméRe Ein-
stellung der Maschine die Schuld. Wenn auch bei Profil-
eisen die Rollenteilung und das Widerstandsmoment des
Richtgutquerschnittes unter Bertcksichtigung der Werk-
stoffestigkeit in einem gewissen Verhéltnis stehen missen,
so ist die Rollenteilung als solche doch nicht von so maRB-
gebendem EinfluR auf den Erfolg des Richtvorganges wie
etwa beim Schienenrichten. Alle 1-Tréger und U-Eisen
werden, mit verschwindenden Ausnahmen, flachkant ge-
richtet, alle Ubrigen Profile so, wie es fur die Form der
Rollen und die Verteilung der Druckkréafte in der Maschine
am gunstigsten ist.

Das Ausbringen der Rollenrichtmaschinen beim
Richten von Profileisen ist natiirlich je nach der Bauart
der Richtmaschine und den sonstigen Betriebsverhalt-
nissen, nicht zuletzt aber auch je nach dem Querschnitt
des Richtgutes, verschieden. Ein anschauliches Bild von
dem stundlichen Ausbringen an Richtgut beim Richten
der verschiedenen GroRen des gleichen Profils, und zwar
des gewohnlichen I-Eisens, gibt Abb.l. Die hier dargestellten
Schaulinien sind nach Mittelwerten gezeichnet worden, die
an Anlagen im Betrieb aufgenommen wurden.

Beim Vergleich der beiden Schaulinien ist festzustellen,
daf die Linie a im Anfang viel flacher verlduft als Linie b.
Die Leistung in t/h ist also infolge der mechanischen Zu-
bringung und der hdheren Richtgeschwindigkeit bei der
neueren Anlage gerade fur die kleinen und mittleren Profile
verhéaltnismaRig viel grofer als bei der alten Anlage. Aus
den Schaulinien kénnen auch in gleicher Weise Riickschliisse
auf die Wirtschaftlichkeit der beiden vorliegenden Anlagen
gemacht werden, da in diesem Falle die Wirtschaftlichkeit
sich &hnlich wie das Ausbringen verhalt.
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Die Richtrollen.

Die Richtrollen sind der wichtigste Teil der Rollenricht-
maschinen. Von der richtigen Profilierung der Rollen und
der Wahl eines passenden Werkstoffes ist nicht nur das
Ergebnis, sondern auch die Wirtschaftlichkeit des Richtens
abhangig. Lobeck hat iber die Profilierung der Richtrollen
besonders fur Flacheisen, Winkeleisen, U- und I-Eisen und
auch fur Schienen sehr eingehend berichtet4). An dieser
Stelle soll nur einiges Uber die zweckmafigste Ausbildung
der Richtrollen von Hochleistungsrichtmaschinen flr schwere
Schienen und fir Spundwandeisen ausgefuhrt werden.

Abb. 2 |aBt eine neuere Bauart von Richtrollen fir
das Richten von Vollbahnschienen erkennen. Beim Ent-
wurf dieser Rollen war das Bestreben maRgebend, die dem
Verschleil unterworfenen Teile der Rollen méglichst leicht

Abbildung 2. Abbildung 3.

A. Fliigge: Das Kaltrichten von Schienen und Profileisen.

55. Jalirg. inr. /.

vielmehr ergeben sich durch diese MalRnahme neue Nach-
teile sowohl fur die Maschine als auch fur das Richtgut.
Die zweiteiligen Rollen nach Abb. 4 stellen eine Ldsung
dar8), durch welche die auftretenden Mangel auf die ein-
fachste Weise vermieden werden. Nur eine Halfte dieser
Rollen ist kraftschlissig mit den Richtachsen verbunden.
Die andere Halfte lauft lose auf Biichsen oder Nadellagern.
Den verschiedenen Umfangsgeschwindigkeiten wird dadurcli
Rechnung getragen. Die Lebensdauer der geteilten Rollen
erreicht ein Vielfaches der Lebensdauer der ungeteilten Rollen.

Neuerungen an Rollenrichtmaschinen.

Als wesentlichste Neuerung im Bau von Rollenricht-
maschinen kann die Verwendung von fliegend an-
geordneten Richtrollen nicht nur fur kleinere, sondern

/N auch fur mittlere Richt-
maschinen angesehen wer-
den. Die Vorteile dieser
Bauart sind offenbar. Be-
sonders dieMdglichkeit, den
Rollenwechsel in kirzester
Zeit ausfihren zu kénnen,
gewinnt immer mehr dort
an Bedeutung, wo bei
einem stark wechselnden
Erzeugungsplan und der
dadurch bedingten Haufig-
keit des Rollenwechsels
die Verkirzung der Um-
bauzeit auf ein Geringst-
maR fur die grofRere Wirt-

Abbildung 4. schaftlichkeit gebieterisch

Zusammengesetzte Richtrolle
zum Richten von Vollbahn-

Zusammengesetzte Richtrolle
zum Richten von Larssen-

Zweiteilige Richtrolle zum
Richten von Z-formigem

gefordert werden mufB.
Zwei Grinde sind dafur

schienen. Spundwandeisen.

zu machen. Daher ist man neben der Mehrteiligkeit der
Rollen auch noch dazu Ubergegangen, an den Verschlei3-
stellen Reifen (a) aus hochwertigem Stahl aufzusetzen6).
Diese Rollen erst wahrend der Umbauzeit zusammen-
zusetzen ware, ganz abgesehen von der dadurch bedingten
Verléangerung der Umbauzeit, auch deshalb schon unklug,
weil alle Einzelteile durch Staub und Sinter verschmutzen
wirden. Die einzelnen Ringe der zusammengesetzten
Rollen werden daher auf Biichsen aufgesetzt. Die Rollen
werden auf den Bichsen auBerhalb der Maschine zusammen-
gebaut und beim Umbau als Einheit ausgewechselt?). Es
hat sich im Betrieb gezeigt, daB man mit derartigen Rollen
etwa 20 000 t Schienen richten kann. Die Rollen mussen
dabei je nach dem Grad der Abnutzung drei- bis viermal
nachgeschliffen werden.

In den letzten Jahren ist von mehreren Hittenwerken
das Richten von Spundwandeisen auf Maschinen auf-
genommen worden. Das Richten von Larsseneisen, die
eine Abart des Spundwandeisens darstellen, wurde mit
sehr gutem Erfolg mit Richtwerkzeugen nach Abb. 3 durch-
gefuihrt; hiermit wurde bei regelmaRiger Walzung im Mittel
96 %, schichtweise sogar 100 % Ausbringen erzielt. Etwas
schwieriger gestalteten sich die Verhéltnisse beim Richten
von Z-férmigem Spundwandeisen. Wegen der verschiedenen
Umfangsgeschwindigkeiten erwérmen sich Richtrollen der
Ublichen Bauart sehr stark, wodurch ihre Lebensdauer
auBerordentlich herabgesetzt wird. Das Kihlen der Richt-
rollen durch Wasser bringt nicht den gewiinschten Erfolg,

6) Vgl. DRP. Nr. 422 680.
7) DRP. Nr. 431 331.

Spundwandeisen.
P maRgebend: Einmal sind

mit den zuletzt gebauten derartigen Maschinen so gute Er-
fahrungen gemacht worden, daB man nach und nach auch
fir die grofRten Maschineneinheiten diese Anordnung der
Richtrollen wé&hlen wird; und zum anderen haben fast
alle Richtereimaschinenbauer die bauliche Durchbildung
grofRer Hochleistungs-Rollenrichtmaschinen der genannten
Bauart in Angriff genommen und durchgefuhrt.

In sehr hohem MaRe wurde die Entwicklung neuzeit-
licher Hochleistungs-Rollenrichtmaschinen durch die An-
wendung von W éalzlagern fur die Lagerung der Richt-
achsen beeinfluBt. Bei alteren Bauarten von Rollenricht-
maschinen, besonders von kleineren und mittleren, erlaubten
die duBerst knapp bemessenen Platzverhaltnisse keine An-
wendung von Walzlagern, und man war daher gezwungen,
die unwirtschaftlicher arbeitenden Gleitlager zu verwenden.
Da aber bei Rollenrichtmaschinen der grof3te Teil der auf-
genommenen Leistung als Lagerreibung verlorengeht und
nur ein geringer Anteil auf die eigentliche Richtarbeit fallt,
so muB sich gerade bei dieser Arbeitsmaschine bei Verwen-
dung von Waélzlagern eine bedeutende Verminderung der
Leistungsaufnahme einstellen. Von diesem Gesichtspunkt
aus ist die Bedeutung der Erfindung zu beurteilen, nach
der die Frage des Einbaues von reichlich bemessenen Walz-
lagern zur Lagerung der Richtachsen vorteilhaft gelost
wurde'). Abb. 5 stellt den Seitenri und den Schnitt durch
eine solche Maschine dar. Von der bisher tblichen Fiihrung
der anstellbaren Richtachsenlager in Standerfenstern ist
abgewichen worden. Die oberen Lagergehduse liegen mit

8) Gebrauchsmuster DRGM. Nr. 1 188 443.
» Vgl. DRP. Nr. 580 178, Stahl u. Eisen 53 (1033) S. 1226.
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Abbildung 5. Hochleistungs-Rollenrichtmaschine mit Walzlagern fur die Lagerung der Richtachsen.

ihren Seitenflachen unmittelbar aneinander und werden
axial verschiebbar an einer einstellbaren Brucke aufgehangt.

Auf Grund dieser neuartigen Bauweise weisen die in
Wort und Bild dargelegten und gezeigten Rollenricht-
maschinen gegeniiber &lteren Bauarten folgende wesentlichen
Vorteile auf: 30 bis 40prozentige Leistungsersparnis, keinen
LagerverschleiB3, geringe Unterhaltungskosten, geringe War-
tung. Die neue Anordnung des Getriebes, bei der die bisher
Ublichen Kuppelspindeln und der getrennte R&derkasten
ganz wegfallen, ergibt infolge Verringerung der Anzahl der
Lagerkorper, der Wellen und Ré&der eine im Betrieb sehr
erwinschte Vereinfachung.

Fordereinrichtungen sorgen fur ein
schaffen des Richtgutes.

Fur die Planung dieser in Abb. 6 veranschaulichten
Zurichterei waren vor allem die vorliegenden Markt-
verhaltnisse malkgebend. Dementsprechend mufte der
Walzplan auBerordentlich vielseitig sein. Die Anlage be-
steht daher aus einem 840er Duo-Blockgeriist und zwei
780er Duo-Profilgerusten, wobei die Mdglichkeit vorgesehen
ist, die StraBe zur Erhéhung der Erzeugung auszubauen.
Gewalzt werden neben Schienen bis zu einem Gewicht von
etwa 60 kg/m auch noch Profileisen etwa folgender Ab-
messungen: |-Trager von NP 12 bis NP 30, U-Eisen von

reibungsloses Weg-

Abbildung 6. Zurichterei zu einer zweigeristigen 780er Schienen- und ProfileisenstraRe.

Bei der Verwendung von Walzlagern in gréfReren Maschi-
neneinheiten kénnte der Einwand gemacht werden, dal
durch diese Lager die Maschinen auBerordentlich verteuert
wirden. Dem ist aber entgegenzuhalten, dal? allein schon
durch die wesentliche Verbilligung der elektrischen Ein-
richtung die Mehrauslagen fir die Walzlager zum Teil
wieder ausgeglichen werden. Bestimmend fir die Anwen-
dung der Walzlager sind jedoch die bedeutenden Erspar-
nisse an Betriebsmittel- und Unterhaltungskosten, und diese
Tatsache wird bei der Wahl einer Maschinenart den Aus-
schlag geben.

Die Zurichterei.

Zum Schluf? soll auf die Einrichtung und den Betrieb
einer neueren Zurichterei eingegangen werden. Als oberster
Grundsatz fur den Aufbau dieser Anlage galt der flieRende,
ununterbrochene Lauf des Walzgutes von der Stralle bis
zum Lager oder zur Verladestelle. Es wurde weiter dafur
Sorge getragen, dafl die Leistungsfahigkeit der Zurichterei
dem Walzplan entsprach. Bestgeeignete und wirtschaftliche

NP 10 bis NP 30, Winkeleisen und T-Eisen; auRerdem
noch Schwellen, Lascheneisen, Flacheisen und Halbzeug.

Die von der StralRe kommenden fertiggewalzten Schienen
und Profileisen werden im Zuge des Kiuhlbett-Auflaufroll-
ganges (a) von zwei Heil3eisenschlittensédgen (b und c) auf
die gewlnschten Langen geschnitten und gehen anschlieBend
Uber das Kuhlbett (d). Der Kuhlbett-Ablaufrollgang (e)
bringt die Stabe der Zurichterei zu.

Hier sind zur Bewaltigung des umfangreichen Walz-
planes zwei Rollenrichtmaschinen, und zwar eine 700er und
eine 1300er Maschine, in Hintereinanderanordnung vor-
gesehen. Dabei kdnnen die Arbeitsstdnder samt den Richt-
rollen jeweils der einen oder anderen Maschine seitlich
so weit verfahren werden, daR das Richtgut an der auller
Betrieb befindlichen Maschine vorbeilaufen kann. An Stelle
der Richtrollen tritt dann ein Zwischenrollgang, der gleich-
zeitig mit dem Ausfahren der Arbeitsstdnder eingefahren
wird. Der Zwischenrollgang besteht aus einigen Elektro-
rollen und losen Rollen, die in einfachster Weise auf der
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Rickseite eines Arbeitsstanders eingebaut sind." Die jeweils
ausgefahrene Maschine kann, wéhrend mit der zweiten
Maschine gerichtet wird, durch Auswechseln der Richtrollen
auf ein spater zu walzendes Profil umgestellt werden.

Auf der Kkleineren Maschine mit 700-mm-Rollenteilung
werden alle Profile des Erzeugungsplans gerichtet bis zu
folgenden Grenzen: Schienen bis zu einem Gewicht von
25 kg/m, I-Tréager bis NP 25, U-Eisen bis NP 24, samt-
liche T-Eisen bis 150 X 150 mm, samtliche <-Eisen bis
150 x 150 mm, wenn auch damit der Arbeitsbereich der
Maschine nicht erschopft ist. Alle daruberliegenden gréReren
Profile des Walzplans werden auf der groBeren 1300er Richt-
maschine gerichtet.

Im Zusammenhang mit der gréBeren Maschine ist eine
verfahrbare Schienenanhebevorrichtung eingebaut, um bei
Schienen, die sich bei der Abkuhlung in stdrkerem MaRe
krummziehen, eine leichte Einfuhrung in die Richtmaschine
zu ermoglichen.

Die Anordnung der Rollgange, der Kaltlager-Schlepper-
betten, der Kaltlagerroste und der beiden Richtpressen im
Raume der Zurichterei geht ohne weiteres aus der schema-
tischen Darstellung der Anlage (Abb. 6) hervor. Die auf
den Rollenrichtmaschinen fertiggerichteten Schienen und
Profileisen, die also nicht mehr unter den Richtpressen
behandelt zu werden brauchen, werden von den beiden
am Anfang und am Ende der Hallen vorgesehenen Kaltlager-
Schlepperbetten zur Schienenzurichterei beférdert. Die
nachzurichtenden Stabe werden (ber zwischengeschaltete

*

An den Vortrag schloB sich folgende Erérterung an.

A. Flugge: Das Kaltrichten von Schienen und Profileisen.

55. Jahrg. Nr. 7.

Kaltlagerroste den Richtpressen zugefiihrt und gelangen
nach dem Nachrichten ebenfalls zur Schienenzurichterei.
Dort sind in glnstigster Anordnung zwei Paar vereinigte
Schienenbohr- und Frasmaschinen mit den notwendigen
Zwischenrosten und Zufuhrungsrollgdngen vorgesehen. An
die Abnahmeroste schlieBt unmittelbar ein Verladegleis an.
Beide Langshallen der Zurichterei werden von je einem
7,5-t-Pratzenkran bedient. Die Krane sind in der Lage,
mit ihren Pratzen an allen Stellen der Schlepperbetten,
der Kalt- und Zwischenlager sowie der Rollgdnge Walz-
zeug aufzunehmen und abzulegen, ’so dal3 eine Beférderung
von Hand in weitestgehendem MaRe vermieden wird.

Zusammenfassung.

Ausgehend von den verschiedenen Verfahren zum Richten
von Schienen und Profileisen im In- und Auslande wird
die Wirtschaftlichkeit einiger Richtverfahren untersucht.
Die Frage der Art des Richtens von Schienen und Profil-
eisen in Rollenrichtmaschinen unter Bericksichtigung des
anteiligen Ausbringens wird einer eingehenden Betrachtung
unterzogen. Einige neuere Richtrollen zum Richten von
Schienen und Spundwandeisen werden beschrieben und die
letzten Neuerungen an Rollenrichtmaschinen erlautert. Zum
SchluB wird ein bemerkenswerter Neubau einer Block-,
Schienen- und Tréagerstrale mit der dazugehodrigen Zu-
richterei besprochen, wobei die ZweckmafRigkeit der An-
ordnung der Richtmaschinen und ihre Anpassungsfahigkeit
an einem stark wechselnden Erzeugungsplan hervor-
gehoben wird.

*

Ich mochte durch vorstehenden Hinweis lediglich darauf

H Mehovar, Duisburg-Hamborn: Herr Fligge erwihnte djndeuten, dafl auch beim Hochkantrichten die notige Sorgfalt

ter anderem, dal das Hochkantrichten von Schienen mit einer
Festigkeit von 60 bis 70 kg keine Schwierigkeiten bereite und von
auBerordentlichem Erfolge gewesen sei. Ist dieses glinstige Urteil
Uber das Hochkantrichten nur auf Grund der Geradheit der
Schienen oder auch auf Grund der durch das Hochkantrichten
bedingten Eigenschaftsanderungen abgegeben worden? Oder
liegen auch Erfahrungen vor uber den Unterschied von Hochkant-
oder Flachkantrichten an Schienen ?

A. Fligge, Duisburg: Wenn man Schienen richtet, mu man
sie immer Uber die Streckgrenze hinaus verformen. Die Kaltver-
formung kann an sich hoch- und flachkant durchgefiihrt werden.
Das Hochkantrichten von Schienen ist aus verschiedenen Grunden
besser als das Flachkantrichten. Auf die groBere Wirtschaftlich-
keit des Hochkantrichtent wegen des hdheren Ausbringens habe
ich in meinem Bericht schon hingewiesen. DalR Schienen beim
Hochkantrichten mehr leiden als beim Flachkantrichten, konnte
nicht festgestellt werden. Es ist auf Grund der Versuche von
W. Schafer10) bekannt geworden, daR die Schienen beim Richten
in der Rollenrichtmaschine in den seltensten Fallen Schaden
nehmen. Wenn die Schienen Schaden nehmen, ist der Grund
hierfiir meistens im Stahlwerk, Walzwerk oder in der nicht sach-
gemaRen Warmbettbehandlung zu suchen.

H. Mehovar: Ich kann mich nicht ganz der Ansicht
Herrn Flugge tber die Gleichwertigkeit des Hoch- oder Flachkant-
richtens anschlieBen. Ich denke da an die Verschiedenheit der
durch das Hochkant- oder Flachkantrichten unmittelbar ver-
formten Stellen und an die dadurch bedingte Eigenschaftsande-
rung dieser Stellen. Wé&hrend beim Hochkantrichten die Schienen-
laufflache und die SchienenfuBmitte durch die Richtrollen kalt
verformt werden, tritt diese unmittelbare Verformung beim Flach-
kan!richten lediglich im Steg auf.

Meines Erachtens bedeutet ein unsachgemafes Hochkant-
richten (zu starker Druck) eine unndtige Schwachung der Schienen-
fulmitte, die um so mehr vermieden werden muf, als die FulRmitte
schon von Natur aus infolge des transkristallinen (vom Erstarren
des GuBblocks herriihrenden) Gefligeaufbaues einer gewissen
Schwaéachung unterliegt. Und zwar handelt es sich um eine durch
das Richten an der betreffenden Stelle bedingte Kerbzahigkeits-
verminderung, die sich bei der verlegten Schiene sicherlich in der
SchienenfuBmitte nachteiliger auswirken kann als im Schienensteg.

10) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1569.

nicht aufer acht gelassen werden darf, dal3 vor allen Dingen der
SchienenfuBmitte durch mdéglichst geringen Richtdruck eine
weitestgehende Schonung zuteil wird.

A. Falk, Dillingen a. d. Saar: Es ware wichtig zu wissen, ob
die Abnahmebehérden, auf die es zuletzt als maBgebliche Begut-
achter ankommt, auch etwas auszusetzen haben, d. h. ob sie das
Hochkantrichten nicht schatzen und ob sich im Betriebe schon
mal Nachteile ergeben haben. Ich habe das bis jetzt noch nicht
gehort. Deshalb nehme ich an, daR tatsachlich keine Benach-
teiligungen der Schiene eintreten. Bei der ganzen Sache kann man
von einer Verformung wohl nicht sprechen, denn das Richten
selbst ist doch ein mehr oder weniger rascher, auf Biegung bean-
spruchender Vorgang. Im allgemeinen wird man sagen mdussen:
Hauptsache ist schon, daR das Warmlager bei dem Richten so viel
Arbeit bernimmt als nur moglich ist, d. h., daB man in die Rollen-
richtmaschine das Richtgut so hineinbringt, daR mdglichst wenig
maschinelle Beanspruchung auf Biegung mit Gefahr der RiR-
bildung stattfindet. Es ist klar, dal da die Rollenrichtmaschine
weitaus der alten Arbeitsart, bei der das Pressen, die Beanspruchung
in einem Punkt, allein vorherrschend war, vorzuziehen ist. Aber
anderseits erscheint mir auch, daB die letzten 5 % schlieRlich doch
von der Richtpresse abhéngen und dafl man daher wahrscheinlich
niemals die Richtpresse als solche wird ausschalten kdnnen.

A. Noll, Duisburg: Ich glaube, es hat Zeiten gegeben, in
denen man nicht gern laut Uber das Kaltrichten von Schienen
sprach. Die Erfahrungen des letzten Jahrzehntes haben hier
grindlich Wandlung geschaffen. Die Maschinenbauanstalten
haben es geschickterweise verstanden, sich den erhéhten Bedin-
gungen der Abnahme anzupassen, und man kann heute wohl ver-
langen, daR die neuzeitliche Richtmaschine in jedes Schienenwalz-
werk gehdrt. Mangel qualitativer Art wird man bei Verwendung
von Richtmaschinen und richtiger Handhabung nicht bemerken.

P. Bernhardt, Saarbrucken: Ueber das Flach- oder
Hoch kantrichten ist viel gesprochen worden, aber es ist gleich-
gultig, wie man richtet; die Hauptsache ist, da man eine genau
arbeitende Richtmaschine hat, die verhaltnismé&Rig geringe Driicke
auf das Richtgut austiibt. Am besten a3t sich dies beweisen aus
der Geschichte der Richtmaschine selbst. Die ersten Richt-
maschinen, mit denen man Schienen richtete, hatten Achsab-
stdnde von 600 mm, es folgte dann rasch aufeinander eine Ver-
groRerung der Achsabstande auf 800, 900, 1000 mm, und heute ist
man bei 1400 bis 1500 mm angelangt. Die Festigkeit des Schienen-

des
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baustoffes war frither nicht so hoch wie die heutige, die etwa 40 %
gesteigert worden ist. Die Achsabstande dagegen sind um 220 %
vergrofert worden, woraus sich eine Verminderung der Richtdriicke
auf das 0,64fache ergibt. GroRerer Achsabstand ergibt also ge-
ringeren Druck auf die Schiene, und dadurch wird die bisherige
groBe Gefahr, zu stark auf den FuB der stehend gerichteten
Schiene zu driicken, behoben. Besonders gefédhrdet ist derjenige
FuBteil der Schiene, der sich unmittelbar unter dem Steg befindet.
Wirde man die FuBdruckrolle zylindrisch ausfihren, also ber
die ganze Breite des FuBes driicken lassen, so wird der Teil des
SchienenfuBes unter dem Steg etwas eingedruickt, und die FuR-
flansche rechts und links erhielten so starke Dricke, d. h. sie
wirden Biegemomenten ausgesetzt. Unter dieser Wirkung reiflen
die SchienenfiiBe in der Mitte auf. Bekanntiich ist diese Stelle des
FuBes an sich schon empfindlich durch Faltenbildung bei unvoll-
kommener Kalibrierung oder eingewalzten, nicht verschweiten
Randblasen. Werden dagegen die FuBrollen der Richtmaschine
in der Mitte mit einer schmalen, zylindrischen Bahn versehen, die
kegelformig nach den Rollenstirnseiten zu geringerem Durchmesser
fihrt, so 1aRt sich der Richtdruck praktisch vollkommen und ge-
fahrlos von der FufBrichtrolle auf die Schiene Ubertragen. Zur
Bestimmung dieser Mittelbahnbreite geht man vom Begriff der
Boschung aus, indem man sich die Stegdicke von der Stelle des
Ueberganges in den FuB aus nach beiden Seiten im Winkel von
30 bis 35° breiter werdend vorstellt, bis sie an der FulRflache mit
schatzungsweise 35 bis 40 mm Breite austreten wiirde. Der Richt-
druck in solcher Breite auf den Schienenfull ausgelibt, wird mit
Sicherheit auf den Steg Ubertragen, und FuBaufrisse treten nicht
ein, es sei denn, daB die Schiene von Haus aus fehlerhaft ist.

W. Stodt: Aufbau der Kunstharz-Pref3stoffe fir die Anfertigung von Oleitlagern.

Stahl und Eisen. 183

Das Flachrichten wird niemals einen vollkommenen Erfolg
geben, denn der Richtdruck erfolgt nicht von Ubereinander, son-
dern gegeneinander versetzten Rollen aus. Wenn man auf die
Schiene in der Richtmaschine einen Druck austbt, so wird sie
eine Durchbiegung erfahren und heim Flachkantrichten auch noch
eine Verdrehung, weil sich die Schwerpunktachse auf die des
Widerstandsmomentes gegeniiber dem Druckmittelpunkt bezieht,
das ist die Laschenhammermitte, die seitlich versetzt hegt. Um
zu verhindern, daR die Schiene windschief aus der Maschine
kommt, dirfen hier nur geringe Driicke angewendet werden.

Das beste Richten ist meines Erachtens das stehende Richten,
d. h. Kopf oben, FuB unten. Da die Schienen allgemein das ge-
nauest gewalzte Walzgut sind, so lassen sie sich in richtig kali-
brierten Richtrollen genau fuhren, in eine gerade Bahn hinein-
zwingen, wo sie unter fortwdhrenden Durchbiegungen Uber die
Elastizitatsgrenze beansprucht werden und sozusagen in der er-
zwungenen geraden Bahn erstarren. Wenn neuere Richtmaschinen
mit grofRen Achsabstdnden und sieben Richtrollen verwendet
werden, so kdnnen die einzelnen Durchbiegungen der Schienen
beim Durchlauf durchRichtmaschinen auf geringes Mal beschrankt
werden, der Schienenbaustoff wird nicht Uberanstrengt. Man
wird ein fast vollkommenes Ergebnis haben und keine Schienen-
bruche mehr.

A. Fligge : Ich mdchte noch auf eine Frage von Herrn Falk
antworten. Die Reichsbahn hat in bezug auf die Art des Richtens
keine Vorschriften herausgegeben. Ich habe mich deswegen mit
dem Reichsbahn-Zentralamt in Verbindung gesetzt. Die Liefer-
bedingungen fordern nur, daf die Schienen unter Einhaltung ge-
wisser GrenzmaRe durchaus geradegerichtet sind.

Aufbau der Kunstharz-PreRstoffe fir die Anfertigung von Gleitlagern.

Von W illy Stodt in Sprembergl).

(Ueberblick dber den Aufbau von Kunstharz-Prefstoffen. Be- und Verarbeitung der als Fillstoffe benutzten Gewebe- oder

Papierbahnen sowie der Baumwollschnitzel und Papierfasern. Eigenschaften der Kunstharz-PreRstoffe. lhre Verwendung

zu Lagern in Walzwerken und die beim Einbau der Lager zu beachtenden Richtlinien. Leistungsersparnisse und
Beispieleflir die Verwendung in Walzwerken.)

ie Herstellung von Gegenstdanden aus Kunstharz-PreR3-
D stoff ist nicht etwa neu, wie vielfach in den Kreisen,
die sich heute mit der Verwendung dieses Stoffes beschéaf-
tigen missen, angenommen wird. Die

Hiernach werden zunadchst zwei Grundstoffe: Stein-
kohle und Holz, verwendet. Aus der Steinkohle wird der
Steinkohlenteer gewonnen, aus dem die Karbolsaure

destilliert wird, auch Phenol genannt,

Technik wurde im allgemeinen erst | Baumtro//e\ | Afeinkoh/e und ferner Kresol. Aus dem Holz ge-
auf diesen neuen Werkstoff aufmerk- Uoherei winnt man bei der Holzverkohlung
sam, als festgestellt wurde, daR er Raumtvol/= Methanol und Formaldehyd. Diese

sich infolge seiner chemotechnischen
Entwicklung zur Anwendung auf Ge-
bieten eignete, die von Hause aus flr
seine Verwendung gar nicht in Aus-
sicht genommen worden waren; denn
Kunstharz-PreRstoff ist ein Isolier-
stoff, der in der Elektrotechnik nicht
mehr wegzudenken ist und zu einem
sehrerheblichen Teile die keramischen
Baustoffe abgeldst hat. Die fortschrei-
tende Entwicklung unserer Indu-
strie hat Werkstoffe erzeugt, die auch
fur Konstruktionselemente schon
heute in groBem Umfange Verwen-
dung finden. Untersuchungen haben
ergeben, daB Stahl auf PreBstoff = » "
gut arbeitet, und das gab die Veran- di= * "
lassung, diesen Werkstoff auf seine
Eignung fir Lagerzwecke zu prifen.

Einen Ueberblick Uber den Aufbau der von der Firma
H. Rommler A.-G. in Spremberg verwendeten Kunstharz-
PreRstoffe fir die Herstellung von Lagern gibt Abb. 1, er
kann mit gewissen Ab&nderungen auch fur Kunstharz-Werk-
stoffe anderer Herkunft, abgesehen von den Bezeichnungen,
Gultigkeit beanspruchen.

Pheno/i
reso/

Schnitze/
Bahnen

Lagenver/rs/ofp

> Nach einem Vortrag wahrend des Ferienlehrgangs der
Walzwerksingenieure an der Techn. Hochschule Aachen am
17. Oktober 1934.

Stein/rohienteer Methanol

Pardo/séure
Porma/dehud

Jetzige Bezeichnung: Geroh/it
b/= " " : Geroh/ex
z Oeuroh/ex
: Gauchfit

Abbildung, 1. Ubersicht tber den Aufbau
der Kunstharz-PreRstoffe.

beiden chemischen Stoffe wirken in
einem Behélter unter Zufiihrung von
Warme bei standigem Rihren und
mit einem basischen oder sauren
Katalysator aufeinander. Die Ver-
bindungen dieser chemischen Stoffe
und ihre Herstellungsverfahren sind
Betriebsgeheimnisse, aber jahrelange
Untersuchungen haben ergeben, daR
die gewahlten Mischungen sich zur
Verwendung von KunstharzpreRstoff
fur Lagerzwecke besondersguteignen.

Die so gewonnenen Kunstharze
sind noch nicht fur die Herstel-
lung von Gegenstanden, wie bei-
spielsweise Lager, geeignet, da sie
noch nicht Uber die nétigen ther-
mischen und mechanischen Festig-
keiten verfigen. Den Harzen mius-
sen  Fullmittelzugesetzt werden, die als mechanische
Tréager anzusehen sind und in Verbindung mit dem Harz
dieses beféhigen, seine Aufgabe als Baustoff zu erfullen.
Zwar handelt es sich um ein kunstliches Harz, das aber
in seinen Eigenschaften das Naturharz Ubertrifft. Es ist
z. B. auch nicht mdéglich, bei dem Aufbau der Kunstharz-
Prel3stoffe an Stelle des Kunstharzes natiirliche Harze zu
verwenden. Naturliche Harze wErden weich bei Zufihrung
von Warmeund erharten, nachdem die Warme weg-

zagenverM s/off
Deuroh/it
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genommen ist, um wieder zu erweichen, wenn sie erneut
der Hitze ausgesetzt werden. Kunstharze bendtigen zu ihrer
Verarbeitung aufler Warme noch Druck, erhérten aber
unter den gleichen Verhaltnissen auch bei langerer Einwir-
kung, ohne das Geflige zu verdndern, sie erweichen auch
nicht mehr, wenn sie spater warm gemacht werden. Sie
haben keinen Schmelzpunkt.

Abb. 1 zeigt auf der linken Seite zunéchst die Verwen-
dung von Gewebebahnen oder -schnitzeln und auf der
&ndern Seite die Benutzung von Papier ebenfalls in Bahnen
und Fasern. Es gibt eine groRe Anzahl weiterer Fillmittel,
auf die aber hier nicht naher eingegangen wird.

1. Bearbeitung der Fullstoffe.

In der KunstharzpreBstoff-Industrie unterscheidet man
geschichteten PreBRstoff und pulverférmigen oder grob-
kornigen. Um Gewebe- oder Papierbahnen als Fill-
mittel zu benutzen, wird das Harz, das in den Rihrwerken
mit einem basischen Kata-
lysator gewonnen wurde, mit
Spiritus gelést. Ueber Rollen

II'' Stodt: Aufbau der Kunstharz-PreRstoffe fiir die Anfertigung von Gleitlagern.
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Der Druck betragt bis zu 1500 kg/cm2. Die aufgewendete
Wéarme miflt man an der Matrizenoberflaiche mit 165 bis
175°. Je nach der Starke des Formpref3lings bleibt so eine
Form unter Hitze und Druck etwa 2 min bis 2 h in der Presse.

Nach diesem Verfahren ist eine nachtréagliche Bearbei-
tung der FormpreRlinge nicht mehr erforderlich; sie werden
genauestens auf MaR geprefl3t. Es ist also einleuchtend, daf
auch fur die Preisbestimmung dieses Verfahren als das
glnstigste bei einer Mehrzahl gleicher Stiicke bezeichnet
werden kann. Man soll jederzeit die Herstellung von Form-
prellingen wahlen, wenn eine gewisse Stiickzahl davon in
einer gewissen Zeit bendtigt wird, die das Aufwenden der
nicht billigen Formkosten als lohnend erscheinen lakt. Da
diese Formkosten Ublicherweise mit 5 % des Reinbetrages
der Rechnungen zuriickvergitet werden, so mif3te demnach
der 20fache Betrag der in den Rechnungsbetrag eingesetzten
Matrizenkosten fur die PreRsticke festgelegt werden,

Zahlentafel 1.

Mechanische, physikalische und thermische Werte der Lagerwerkstoffe.

Lagerwerkstoffe

werden die Bahnen durch c . "
dieses flUssige Harz geleitet (jetzt Gerohlit) (jetzt Gerohlex) (jetzt Deurohlex) Deurohlit
und von diesem getrankt; sie Reibungswert e tw a .................. 0,02 bis 0,01 0,015 0,015 0,019
werden weiter durch einen Biegefestigkeit in kg/cm2 etwa 750 1200 bis 1300 1800 1000
Warmschrank geleitet, wobei Schlagb;ege;esttlgkelt in " 28 ” 0
L cmKg/CM2 e tW @ e
der Spiritus aus _dem Harz Zugfestigkeit in kg/cm2 etwa . 275 500 500 350
verdunstet und die Bahnen- Druckfestigkeit in kg/cm2etwa 2000 2500 2500 2500
oberflache trocknet. Die Bah- Brinellhdrte in kg/mm2 etwa . 50 50 bis 60 50 bis 60 30 bis 35
nen werden dann auf der Spezifisches Gewicht etwa . . 1,4 1.4 1,4 14
andern Seite desWarmschran- Warmebestandigkeit °C etwa . 140 bis 150 140 bis 150 140 bis 150 140 bis 150

Warmeausdehnungswert etwa .

4 bis 5.10~5 4 bis 5.10"5 4 bis 5.10~5 4 bis 5.10"5

kes aufgerollt und in ent-
sprechende GrofRen auf Schnei-
demaschinen verschnitten.

Eine zweite Art von Fullmitteln, Baumwollschnitzel
und Papierfasern, werden in geléstem Harz getrankt,
das mit sauren, meistens aber auch basischen Katalysatoren
hergestellt wird. Harze, die bei der Herstellung fur besseres
Umsetzen der beiden chemischen Bestandteile saure Kata-
lysatoren erhalten, werden im allgemeinen zur Herstellung
von PreBpulver verwendet. Dieses PreBpulver wird in der
Hauptsache in der elektrischen Industrie und bei Anferti-
gung von Galanteriewaren benutzt. Die erwahnten Schnitzel
oder Fasern werden ebenfalls in Warmschranken getrocknet
und zu spéterer Verpressung freigegeben.

Warmeleitfahigkeit

2. Verarbeitung der Fullstoffe.

Die zerschnittenen Gewebe- oder Papierbahnen werden
je nach der gewiinschten Starke der Platten aufeinander-
geschichtet, zwischen Kupferplatten gelegt und in einer
Stufenpresse unter Hitze und Druck zusammengeprefit.
Das aufgestrichene Harz wird dann flussig, klebt die einzel-
nen Lagen zusammen und wird im gleichen Arbeitsgang
wieder hart. Die einzelnen Bahnen gehen dann eine fast
monolitische Verbindung ein und bilden so ein gleichméaRiges
Ganzes, das man ,geschichteten PreRstoff* nennt. Aus
diesen Platten werden die Stucke herausgeschnitten, die
notwendig sind, um auf einer Fras-, Dreh- oder Hobelbank
Lagerschalen, Einbaustiicke usw. herzustellen. Die Ver-
pressung geschieht bei einer Temperatur von etwa 150 bis
170° und einem Druck von etwa 100 kg/cm2 Je nach der
Stérke der Platten verbleiben diese bis zu einigen Stunden
in der Presse.

Die Schnitzel und Fasern werden in beheizten
Matrizen unter Druck verprefl3t. Bei der Verwendung dieser
Stoffe kann man wegen ihres Durcheinanderwirbelns beim
Verpressen von sogenannten regellosen Pref3stoffen sprechen.

h °C etw a .o

in kcal/m
....... 0,13 bis 0,15 0,13 bis 0,15 0,13 bis 0,15 0,13 bis 0,15

wenn man wieder in den Besitz der ausgegebenen Form-
kosten kommen will, d. h. kostet eine solche Form 1000 M I,
so wurden bei einer Bestellsumme von 20 000 fRJI die Form-
kosten zuruckvergutet werden. Es kann sich auch noch
lohnen, einen Teil der Formkosten auf die PreRstiickpreise
umzulegen, um so eine schnellere Tilgung zu erreichen. Im
allgemeinen kann als Faustregel dienen, dal3 geprefl3te Lager
etwa ein Drittel billiger sind als solche, die aus geschichteten
Werkstoffen hergestcllt werden.

Die Werte nach Zahlentafel 1 wurden nach Priifverfahren,
die fir die KunstharzpreBstoff-Industrie von dem Tech-
nischen Ausschu3 der Hersteller gummifreier Isolierstoffe
(das ist der gebrauchliche Ausdruck fiir Kunstharz-Pref3-
stoffe), dem Verein deutscher Elektrotechniker und dem
Staatlichen Materialprifungsamt, Berlin-Dahlem, festge-
legt worden sind, ermittelt.

3. Verwendung der Kunstharz-PreRstoffe fir Lager.

Versuche mit Blchsen und Lagerschalen, die vor etwa
2¥2 Jahren in Transmissionslagern gemacht wurden, er-
gaben nach einer Betriebszeit von einem halben Jahr, daf
kein VerschleiR weder am Kunstharz noch an der Welle
zu bemerken war, so dafl die Versuche auch auf andere Lager
mit mehr oder minder grofem Druck und auf solche mit
groBen Umlaufgeschwindigkeiten in den verschiedenen Be-
triebsabteilungen des eigenen Werkes und auch anderer
Unternehmungen ausgedehnt wurden.

Der Einfuhrung dieses Werkstoffes standen anfanglich
gewisse Schwierigkeiten entgegen, besonders deswegen, weil
der Ausdruck ,,Kunst“-Harz einen Ersatzstoff vermuten
lieR. Die Uberraschend guten Ergebnisse der ersten Ver-
suche in der Walzwerksindustrie zerstreuten die Bedenken
bald und fuhrten dazu, daB in verhaltnismaRig kurzer Zeit
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viele Tausende von Lagern bereits geliefert werden konnten,
darunter auch sehr viele Nachbestellungen. Fir den Einbau
ist folgendes zu bertcksichtigen.

Wie der Zahlentafel 1 entnommen werden kann, hat
Kunstharz-PreRstoff eine geringe Biegefestigkeit, die weitaus
geringer ist als beispielsweise die von Bronze. Die Lagerteile
mussen deshalb einen guten PaRsitz im Einbaustiuck haben.
Um grofRtmogliche Haltbarkeit in der VerschleiRfestigkeit
zu erreichen, sollen die Zapfen maéglichst geschliffen, wenn
moglich auch gehértet sein, zum mindesten aber eine Ober-
flachenverdichtung haben. Die Kanten an den Lagern
sind fir bessere Wasserzufihrung maoglichst zu brechen.
Wie die Zahlentafel 1 zeigt, ist auch der Warmeausdehnungs-
wert bei Kunstharz geringer als bei Metall. Es ist daher
darauf zu achten, da Lagerwdrme immer vorhanden ist,
daB ein gewisses Spiel zwischen dem Durchmesser der Lager
und Zapfen vorgesehen wird. Beim Einfahren von neuen
Lagern verwendet man natron- und alkalifreie Fette mit
geringer Viskositat, sonst gentigt haufig W asserschmie-
rung oder Schmierung mit Oelen, die gut emulgieren.
Nuten sind nicht erforderlich.

Die Betriebe haben bestétigt, dall bei Befolgung dieser
Vorschriften die Reibungsverluste in den Lagern deswegen
immer geringer werden, weil die Kunstharzschalen von den
glatten Walzenzapfen poliert werden. Bei Verwendung
einer groReren Anzahl von Kunstharzlagern in einem Walz-
werk konnten die Stromkosten sehr erheblich gemindert
werden, da die Reibungsverluste in den Lagern geringer
wurden. So wurden u. a. auch in einem Zechenbetriebe
Korderwagenlager ausgebaut, bei denen mit der gelaufenen
Welle Reibungsuntersuchungen gemacht wurden; diese
ergaben einen Reibungswert von 0,004.

Institut fur Metallkunde an der
Von Heinrich Ha

Das

rotz aller Anstrengungen der beteiligten Hochschul-

lehrer und der wissenschaftlichen Gesellschaften war
es in friheren Jahren nicht gelungen, an der Technischen
Hochschule in Berlin geniigend R&ume zur Einrichtung
eines Institutes fur Metallkunde zu erhalten; ungeachtet
der grofRen Bedeutung, welche die Metallkunde im Laufe
der Jahrzehnte fur das Huttenwesen und den Maschinen-
bau gewonnen hatte, blieben die Institutsraume in der Hoch-
schule beschrankt auf den Umfang, der ihnen im Jahre
1908 zugewiesen worden war. Erst die jingste Zeit hat hier
Wandel geschafft. Obwohl in den vergangenen beiden
Jahren mit den Staatsmitteln aufs duferste gespart werden
muBte, sind dennoch ein Vielfaches der bisherigen Raume
und die erforderlichen Geldmittel zur Neueinrichtung eines
Institutes fir Metallkunde zur Verflugung gestellt worden.
Das neue Institut liegt ganz in der Nahe des Hauptgebaudes
der Hochschule; es umfaBt den zweiten bis vierten Stock
eines ehemaligen Verwaltungsgebdudes nebst Boden und
Kellerraumen.

Nach den Arbeitsverfahren laRt sich das Gebiet der
Metallkunde wie folgt einteilen:

1 physikalische Metalluntersuchung (mechanische, magne-
tische, elektrische, thermische und andere Eigenschaften);

2. Korrosionsuntersuchung;

3. Feinbauuntersuchung;

4. Gefugeuntersuchung.

Die mikroskopische Prufung gibt die Verbindung fur
die verschiedenen Verfahren. Wéhrend die physikalischen

Institut fur Metallkunde der Technischen Hochschule in Berlin.
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Bei einem Edelstahlwalzwerk sind Kunstharzlager ein-
gebaut worden mit einem Durchmesser von 280 mm und
einer Lange von 215 mm. Die Walzen haben eine Um-
drehungsgeschwindigkeit von 270 m/min und einen senk-
rechten Lagerdruck von 350 t. Das entspricht einem
spezifischen Lagerdruck von 580 kg/cm2 Die Eignung des
Kunstharzes bei dieser auBergewdhnlich starken Lager-
belastung gibt die Zuversicht, daB man auch in den Féllen,
in denen man vielleicht der Einfuhrung von Kunstharz zwei-
felnd gegenibersteht, ruhig einmal Versuche machen sollte.

Auch wurden schon Lager geliefert fir eine 700er Trio-
KnuppelstraBe, 850er BlockstraBe, 420er Doppel-Duo-
stralRe fur Edelstahl, 700er StraRe fur Stabeisen und Spund-
wénde, 550er Bandstahlwalzwerk, 280er DrahtstralRe, 350er
FeinstralBe usw. Ferner sind eine Unzahl von Lagern fir die
verschiedensten Industriezwecke bereits geliefert worden, so
z. B. auchfur Zement-Férderschnecken, bei denen die Lager be-
sonders hohem Verschleil3 ausgesetzt sind, dasie nicht gekihlt
werden kénnen und das heie Rohmehl, das in die Lager-
stellen dringt, zu schnellem VerschleiR Veranlassung gibt.

Zusammenfassung.

Nach einem Ueberblick tber den Aufbau von Kunstharz-
PreRstoffen wird die Be- und Verarbeitung der als Fullstoffe
benutzten Gewebe- oder Papierbahnen sowie der Baum-
wollschnitzel und Papierfasern beschrieben. Eine Zahlen-
tafel gibt Auskunft Uber die Eigenschaften der Kunstharz-
PreRstoffe. Dann wird ihre Verwendung zu Lagern in Walz-
werken und die beim Einbau der Lager zu beobachtenden
Vorschriften erértert, deren genaue Befolgung eine nam-
hafte Verringerung des Arbeitsbedarfes zur Folge hat.
SchlieBlich wird angegeben, an welcher Art von Walzwerken
derartige Lager bisher eingebaut wurden.

Technischen Hochschule in Berlin.

emann in Berlin.

Untersuchungsweisen lediglich MeRwerte, also Zahlen, zur
Verfigung stellen, vermittelt die Gefligeuntersuchung den
unmittelbaren Augenschein und Gesamteindruck; sie bleibt
nach wie vor das Ruckgrat der Metallkunde.

Im Bodenraum des Berliner Institutes fir Metallkunde
ist die Metallsammlung untergebracht (s. Abh. 1).
Es ist erforderlich, méglichst von jeder Sorte Metall oder
Legierung, die in der Industrie verwendet wird, ein Muster
im Institut fur gelegentliche Untersuchung vorratig zu
haben. An der Aufbringung der Metallsammlung und der
im zweiten Stock in der mikroskopischen Abteilung vor-
handenen Schliffsammlung ist seit Jahrzehnten ge-
arbeitet worden. Sie enthdlt daher heute bereits Proben,
die gewissermaBen geschichtlichen Wert haben, da eine
Anzahl von Legierungen fruherer Jahre heute nicht mehr
erzeugt wird. Hinzu gekommen sind in den letzten Jahren
vornehmlich die verschiedenen Leichtmetallerzeugnisse
sowie die bekannten Neuerungen auf dem Gebiet der Stahle.
Im vierten Stock ist neben der physikalischen Prifung
eine besondere Abteilung fur Leichtmetalle einge-
richtet, entsprechend der grofRen Bedeutung, die das Alu-
minium und Magnesium in den letzten Jahren gewonnen

haben. Neben dem Hd&rsaal im dritten Stock liegt ein ge-
rdumiges Lesezimmer, worin auch gezeichnet werden
kann. Im gleichen Stockwerk ist ferner geniigend Raum

fur Korrosionsuntersuchungen und fir die Réntgen-
abteilung zur Verfligung gestellt. Die Rontgenarbeiten
des Instituts beschrénken sich auf Feinbauuntersuchungen;
eine Einrichtung fir Grobgefugeprufung war nicht erforder-
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lieh, weil in nachster N&he des Institutes eine derartige
Anlage im Eisenhuttenménnischen Institut besteht. Im
zweiten Stock befinden sich die W erkstatt, der Ofen-
raum und die mikroskopische Abteilung. Die Werk-
statt hat nicht nur die Aufgabe, Proben fiir die Unter-
suchung zu bearbeiten, sondern auch Gerate herzustellen;
sie ist daher mit den erforderlichen Bearbeitungsmaschinen
ausgestattet. Die Leistungsfahigkeit der Werkstatt wird
daraus erkenntlich, daB in ihr analytische Waagen und Ge-
rate hergestellt werden, bei denen die Formanderung bei
Beanspruchung von Metallen mit Hilfe optischer Inter-
ferenzverfahren festgestellt werden konnte. Der Ofenraum
enthélt einen Hochfrequenzofen der Firma Lorenz mit
einem Fassungsvermdgen bis zu 10 kg, aufRerdem kdnnen
nach Bedarf kleinere Oefen fiur wenige Gramm Schmelz-
gewicht angeschlossen werden. Es sind ferner ein Tammann-
Ofen sowie zahlreiche mit Chromnickeldraht oder Platin
bewickelte Gluhofen aufgestellt. Eine Uber den ganzen

TJmsch/in.

55. Jahrg. Nr. 7.

Oacfigesctiol3
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Grundplan des Instituts fir Metallkunde, Berlin.

Raum verzweigte feste Vakuumleitung erlaubt an jedem
Ofen auch das Arbeiten im luftleeren Raum. Die Mikroskope
sind in mehreren getrennten Raumen aufgestellt, so dal
mehrere Gruppen von Praktikanten, ohne sich gegenseitig
zu storen, gleichzeitig am Mikroskop unterwiesen werden
kénnen. Da in der Industrie die verschiedensten Mikroskope
eingefuhrt sind, war es erforderlich, im Institut moglichst
von jeder Bauart mindestens ein Gerat aufzustellen.

Das Berliner Institut fir Metallkunde beschéaftigt zur Zeit
flnf Assistenten, vier Metallographinnen, eir.en Mechaniker-
meister und einen gelernten Mechaniker. Es gehort der Fach-
richtung fur Berg- und Huttenwesen der Technischen Hoch-
schule an, steht aber selbstverstandlich auch den Studieren-
den der &ndern Fachrichtungen zur Verfugung; fur die Stu-
dierenden der Maschinenkunde wird ein besonderer Unter-
richt im Institut erteilt. Zugleich ist auch den schon in der
Industrie tatigen Ingenieuren Gelegenheit geboten, in den all-
jéhrlich stattfindenden Ferienkursen im Institut zu arbeiten.

Umschau.

Selbsttatige Umsteuerung von Siemens-Martin-Oefen.

Die selbsttatige Umsteuerung verfolgt zwei Ziele:

1. Vermeidung von Ueberhitzungen am Ober- und Unterofen,
2. gleichmaRBige Gas- und Luftvorwarmung.

Mit der selbsttatigen Umsteuerung, die von einem Tempe-
raturmeRgerat geschaltet wird, sollen an einigen englischen und
amerikanischen Oefen recht gute Erfahrungen gemacht worden
sein. In einem Fall wird von einer Verkirzung der Schmelzdauer
um rd. 1 h, einer Erzeugungssteigerung um rd. 12 % und einer
Verringerung des Brennstoffverbrauchs um rd. 16 % berichtetl).
AufRerdem sollen sich auch andere betriebliche Vorteile ergeben
haben, die schwer in Zahlen auszudriicken sind, z. B. gleichmaRiger
Ofengang usw.

Zur eingehenden Untersuchung der mit der selbsttatigen
Umsteuerung verknupften Fragen betrieblicher und regelteoh-
nischer Art wurden auf einem deutschen Huttenwerk sehr be-
merkenswerte Versuche an einem mit Mischgas beheizten 70-t-
Siemens-Martin-Ofen durchgefiihrt. Der Ofen ist mit Blaw-Knox-
Schieberumsteuerung ausgeristet, und die Elektromotoren der
Schieber wurden von der selbsttatigen Umstellvorrichtung be-

1) Metallurgia 9 (1934) S. 153/54.

dient. Zu Beginn der Versuche wurde zur Impulsgabe nach
amerikanischem Muster der Temperaturunterschied zwischen
dem abziehenden und einziehenden Luftwechselkanal benutzt.
Hierbei wurden zwei gegeneinandergeschaltete Thermoelemente
zur Temperaturmessung und Impulsgabe verwendet. Wie voraus-
gesehen, waren auf diese Weise Ueberhitzungen der Kammern
und des Oberofens nicht zu verhiten; auflerdem ergab sich der
Nachteil, dal die selbsttdtige Umsteuerung ohne Rucksicht auf
die wirklichen Abzugs-, Kammer- und Oberofentemperaturen
ansprach, sobald der eingestellte Temperaturunterschied er-
reicht war.

Nach diesen Erfahrungen wurde die Temperatur der Gitter-
werksoberflache der Luftkammern mit Gesamtstrahlungspyro-
metern (Ardometer) gemessen und zur Impulsgabe fir die selbst-
tatige Umsteuerung mit dem Erfolg benutzt, da Ueberhitzungen
der Kammern vermieden und die Vorwarmtemperaturen gleich-
maéRiger gehalten werden konnten. Den Oberofen kann man aller-
dings hierdurch nicht vor Ueberhitzungen bewahren, weil die
Temperatur der Gitterwerksoberflache den Temperaturanderungen
des Oberofens erst nach langerer Zeit folgt.

Versuchsweise wurde daher die optische Temperaturmessung
in die senkrechten Luftziige am Oberofen verlegt, doch stellte



14. reoruar 1935.

sich heraus, daB diese Mefstellen jeder Temperaturschwankung
am Oberofen, ganz gleich, wodurch sie hervorgerufen ist, sofort
folgen, so dal beim Oeffnen der Tiren, Einsetzen von Schrott
usw. eine gewisse Unruhe in die selbsttatige Umsteuerung kommt.
Die Umstelltemperatur mu3 &6fter verstellt werden, wenn nicht
unliebsame, zu lange oder zu kurze Umstellzeiten mit ihren Nach-
teilen auftreten sollen. Daher wurde spater wieder die Tempe-
raturmessung der Gitterwerksoberflache zur Impulsgabe benutzt.

Umschau.
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gleichswerten) kann mit Ho6rzeichen und Hdéchstwertschaltern
verbunden werden. Die Ofenmannschaft mufl planméfRig ange-
lernt werden, sich dieser Messungen zu bedienen und danach mit
den Temperaturen ,,Strich zu fahren“. Neben der Temperatur-
anzeige auf groBen, gut ablesbaren Geraten ist zur laufenden
Ueberwachung des Ofenganges und der MaBnahmen der Be-
dienungsmannschaft die méglichst tbersichtliche Aufzeichnung
mit Temperaturschreibern erwiinscht. Wegen der Schwierig-

keiten beim Einbau der TemperaturmelRgerate am

=730 B " Herdraum und wegen der schon erwéhnten Stérungs-
Admich Abdtich maoglichkeiten der Temperaturmessung in den Luft-

troo i ziigen wird man auf die laufende Temperaturiiber-
m§7TW VXL EANNY »&\r@ BAND LY titiz/ wachung an diesen Stellen im allgemeinen verzichten;
\7000 XX dagegen hat sich die laufende Temperaturiiber-
Al (;gg A wachung der Kammern auf vielen Werken so gut be-
: 780° 7000 77 MO0 JgOO 770& e wihrt, daB die Ofenmannschaft, wenn sie die Vorteile
tthrzeit erst erkannt hat, groBen Wert auf diese Messung legt.

Hiner den Gasharmremundindsseniormat In Ao, 1ist der Verlauf der Temperaturen an

der Gitterwerksoberflache der Luftkammem, die Zur

500 Beeinflussung des Reglers dienen, bei selbsttatiger
700 Umsteuerung dargestellt,ferner sind die Temperaturen
500 am Eintritt der Gas- und Luftkanéle in die Gas-
Im? und Luftkammern darin aufgezeichnet. Es wurde mit
|| 700 zwei verschiedenen Soll-Temperaturen gearbeitet, und
. 7O zwar mit 1120° vom Beginn der Schmelzung um

o _dhrzeif 11 Uhr bis 16 Uhr 20 min und mit 1150° von 16 Uhr
wiirter/hier Gestermrer mhinerrechter flashammer Abe/asHand 20 min bis zum Abstich um 18 Uhr. Von 18 bis 19 Uhr
tt/hter den Ludthammem sind die Umstellzeiten bei gleichbleibender Tempe-

k=500 ratureinstellung am Regler nicht sofort langer ge-
worden, wie entsprechend der Abkuhlung im Ober-

ofen zu erwarten gewesen ware. Es ist vielmehr eine

gewisse Zeit vergangen, bis die Umstellzeiten l&anger

werden, und zwar wegen des Speichervermdgens des

Oberofenmauerwerks. Obwohl die Temperaturen an

73™ 73T 70™ der Gi_ttt_erwerksoberfléche gleichgehalten s_ind (ober-

thrzeit ster Linienzug der Adb. 1), schwanken die Tempe-

Abbildung 1. Temperaturen bei selbsttatiger Umsteuerung.

Dann ist der Unterofen geschiitzt und eine gleichmé&Rige Vor-
warmung gewéhrleistet. Die Ueberwachung des Oberofens
bleibt nach wie vor eine der wichtigsten Aufgaben des ersten
Schmelzers; fur deutsche Verhaltnisse ist es nicht erwinscht, die
Bedienungsmannschaft durch eine vollkommen selbsttatige Rege-
lung etwa von ihrer Verantwortung zu entlasten. Im Siemens-
Martin-Ofenbetrieb dirfen nie die Stérungsmoglichkeiten auRBer

““—hinter thhertufthammer mmm hinterrechter tufthamn/er

raturen hinter den Kammern (die unteren beiden
Linienzlige der Adb. 1) betréchtlich, und zwar so-
wohl in ihrer wirklichen H6he als auch in dem Unter-
schied zwischen ab- und einziehender Kammer, ein Beweis, daR
mit der Temperaturregelung nach dem Temperaturunterschied
hinter den Kammern die obengenannten beiden Ziele nicht zu
erreichen sind.

Adb 2 zeigt den Temperaturverlauf an den Gitterwerks-
oberflachen der Gas- und Luftkammern bei Umsteuerung von
Hand unter der Beobachtung der Temperaturschreiber durch

Gitterwerhsoherf/ache der Gasbammem

AN 730
\ \
| 7700
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Abbildung 2. Temperaturen bei Umsteuerung von Hand.

acht gelassen werden, denen auch mit der vollkommensten selbst-
tatigen Regelung nicht rechtzeitig begegnet werden kann, sondern
nur durch personliche Ueberwachung. Wenn z. B. ein Stein in
den Luftzug oder Gaszug féllt, &ndert sich die Stromungsrichtung,
und in kurzer Zeit kann eine drtliche Ueberhitzung des Gewdlbes
eintreten, die durch keine selbsttatige Regelung oder Umsteue-
rung, sondern nur durch standige Aufmerksamkeit der Ofen-
mannschaft zu vermeiden ist.

Zum Schutz der Kammern vor Ueberhitzungen und zur
Erzielung einer mdglichst gleichmaRigen Vorwarmtemperatur
genugt eine sachgeméaRe meftechnische Ueberwachung und eine
geschulte Ofenmannschaft. Die laufende Temperaturmessung
in den Kammern (als optische Messung der Steinoberflache mit
dem Gesamtstrahlungspyrometer oder als thermoelektrische Mes-
sung in kalteren Gitterwerksanlagen zur Gewinnung von Ver-

den Ofenmann. Vorschrift war dabei, die Temperaturen der Luft-
kammern auf gleicher Héhe zu halten. Bei der Schmelzung von
0 Uhr 20 min bis 8 Uhr 20 min wurde mit zwei verschiedenen
Temperaturen gefahren, von 0 Uhr 20 min bis 6Uhr 10 min mit rd.
1220° und von 6 Uhr 10 min bis 8 Uhr 20 min mit rd. 1250°. Aus
Abb. 2geht hervor, dal’ esauch bei Umsteuerung von Hand méglich
ist, dauernd mit gleichbleibender Vorwadrmtemperatur zu fahren.

FaBt man die Ergebnisse der Untersuchungen zusammen, so
1&Rt sich folgendes feststellen:

Im Gegensatz zu der zweifellos erfolgversprechenden und
aussichtsreichen selbsttatigen Ofenregelung in Verfeinerungs- und
Weiterverarbeitungsbetrieben ist eine selbsttétige Siemens-
Martin-Ofenregelung und -Umsteuerung fur deutsche Verhaltnisse
nicht als notwendig anzusprechen, ja sie ist vielleicht nicht einmal
erwiinscht; beim heutigen Stand des Siemens-Martin-Ofenbaues
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und -betriebes ist die personliche Ueberwachung nicht zu er-
setzen. Im Siemens-Martin-Betrieb kénnen jederzeit unvorher-
gesehene, durch die selbsttatige Regelung nicht zu beherrschende
Zwischenfalle eintreten, so daf das personliche Verantwortlich-
keitsgefiihl der Ofenmannschaft durch selbsttatige Regelvor-
richtungen auf keinen Fall vermindert werden darf. Fir die
vollkommen selbsttatige Ueberwachung ist der Siemens-
Martin-Ofen nach Bau und Betrieb noch nicht reif. Wichtigste
Vorbedingung fur bessere Zukunftsaussichten der selbsttatigen
Regelung ist die bauliche Weiterentwicklung, vor allem die gute
Abdichtung der Siemens-Martin-Oefen. Die selbsttatige Gas-
druckregelung und die Verhaltnisregelung der Gasmenge und
Luftmenge oder verschiedener Brennstoffgemische ist vorteil-
haft und kann schon jetzt einfach und betriebssicher durchge-
fuhrt werden. Im Ubrigen ist der Hauptwert nicht auf die selbst-
tatige Regelung, sondern auf die sachgemaRe meRtechnische
Ueberwachung des Siemens-Martin-Ofenbetriebes und planmaRige
Schulung der Ofenmannschaft zu legen. Obwohl die Ausristung
der Siemens-Martin-Oefen mit neuzeitlichen, leicht zu bedienenden
Schiebern, Ventilen u. dgl. eine Selbstverstéandlichkeit sein sollte,
muB doch auf diese Notwendigkeit besonders hingewiesen werden.
Mit elektrisch betatigten Umsteuer- und Kaminschiebern, die
durch Druckknopfsteuerung von der Ofenbiihne aus bedient
werden kdnnen, haben mehrere Werke gute Erfahrungen gemacht.
Erich Hauck.

Zyan und Alkalien im Hochofen.

In einer zusammenfassenden Arbeit nimmt W. McCon-
nachiel) Stellung zur Frage der Vorgange im Innern des Hoch-
ofengestells und weist zunéchst auf die wenig beachtete Rolle des
W asserstoffs hin, dem er eine weitaus groRere Bedeutung bei-
gemessen haben will, als es allgemein der Fall ist. Aus Unter-
suchungen von S. P. Kinney?2) ergibt sich, daR ein unerwartet
grofer Teil des Erzsauerstoffs nicht durch Kohlenstoff, sondern
durch Wasserstoff gebunden wird. Natirlich ist der genaue
mengenmafRige Nachweis &uRerst schwierig, da das entstandene
Wasser wieder zersetzt wird. Dann wendet sich der Verfasser
der Entstehung und Bedeutung des Zyans zu, das an den che-
mischen Umsetzungen im Hochofen einen betrachtlichen Anteil
nimmt. Zyanbildung ist nur da méglich, wo Kohlenoxyd in ge-
nigender Menge zur Verfiigung steht. Oft findet man allerdings
unwahrscheinlich hohe Angaben tber Zyanbildung an oder tber
den Windformen, obwohl hier bei dem UeberschuR an freiem
Sauerstoff und Kohlensdure ein nennenswertes Auftreten nicht
denkbar ist, es sei denn, daB die AusfluRéffnung schrég nach oben
in die sauerstoffarme Zone zwischen den Formen hinaufreicht,
was bei 1,20 m Mauerdicke nicht ausgeschlossen ist. Die Zonen
zwischen den Formen sind daher auch Uberhaupt die Durch-
stromungsstellen des unterhalb der Formebene entstandenen
Zyans. In gasformigem Zustand setzt es im Aufsteigen der zer-
stérenden Wirkung der Kieselsdure nur geringen Widerstand
entgegen. Die entstandenen leicht schmelzbaren Silikate fallen
in umgekehrter Richtung bei Erreichung der Schlackenformebene
erneuter Zersetzung anheim und bilden Alkalioxyde. Unter der
Einwirkung des Windstickstoffs entstehen wieder Zyanide, worauf
der Kreislauf von neuem beginnt.

Aehnlich verlaufen die chemischen Umsetzungen anderer
Alkalien. Da Eisensilikate nicht durch reinen Kohlenstoff
reduziert werden kénnen, erfullen die Alkalien hier die Aufgabe,
zersetzend auf die Eisensilikate einzuwirken. Erst das so ent-
standene Eisenoxyd bildet mit Kohlenoxyd zusammen metalli-
sches Eisen. Die dabei entstandenen Alkalisilikate wirken
wiederum auf einzelne Kalkbrocken der Schlacke ein, wobei die
Alkalien verdampfen. Arno Wapenhensch.

Neuere Forschungen zur Urgeschichte der Eisengewinnung.

Axel W. Persson3), dem wertvolle Eisenfunde in Grébern
der mykenischen Zeit zu verdanken sind, hat kurzlich zwei Auf-
satze Uber die Anfange der Eisentechnik veroffentlicht, die eine
gute Uebersicht Giber den heutigen Stand der Forschung geben,
aber auch einige Irrtimer enthalten, die klarzustellen sind.

Es steht heute fest, daR die alten Kulturvolker das Meteor-
eisen sehr frih gekannt und verarbeitet haben4). Es ist aber

1) Iron Steel Ind. 7 (1934) S. 383/86.

2) Blast Furn. & Steel Plant 19 (1931) S. 1562/65.

3) Axel W. Persson: Eisen und Eisenbereitung in altester
Zeit. (K. HumanistiskaVetenskapssamfundets i Lund Arsberéttelse
1933—1934, V1) Lund: C. W. K. Gleerups Férlag 1934. — Axel
W. Persson: Varifr&n stammar Jarnhanteringen? (Student-
foreningen verdandis Smaskrifter Nr. 367.) Stockholm: Albert
Bonniers Férlag 1934.

4) Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1807/08; 53 (1933) S. 256.
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nicht angangig, jede Erwahnung von Eisen in der Frihzeit auf
Meteoreisen zu beziehen. Wenn Persson sogar in der Wurfscheibe
des Eetion, die Achill bei den Kampfspiclen fur den gefallenen
Patroklos als Siegespreis aussetzt, einen Eisenmeteoriten sieht,
so ist zu sagen, dal} es sich nach Ludwig Becks Uberzeugenden
Darlegungen um eine Rohluppe handelt. Es sei hier bemerkt,
dal die Ubliche Uebersetzung des Ausdrucks aoXo; auto™o'tuvo;
mit ,,selbstgegossene Masse* nicht ganz richtig ist. Die Vorsilbe
Tjto bedeutet in diesem Zusammenhang ,,zum erstenmal®; es
handelt sich also um eine ,,zum erstenmal geschmolzene Masse*.
Diese Stelle der llias ist besonders deshalb beachtenswert, weil
sie als erste den Eisenhandel erwahnt. Der Eisenschmelzer konnte
schon damals seine Erzeugnisse nicht mehr ab Werk verkaufen,
sondern mufite den Weg zur Kundschaft suchen und auf den
stadtischen Markt ziehen, um sein Eisen loszuwerden. Von
Meteoreisen kann unter diesen Umstdnden nicht die Rede sein.

Wie die meisten Altertumsforscher nimmt auch Persson an,
dal die Eisenbeigaben in den Grabern ausschlieBlich als Kost-
barkeiten anzusehen sind. Nach den religisen Anschauungen
jener Volker ging der Tote mit seiner ganzen Habe in das Jenseits
hintber. Was man ihm nicht in Wirklichkeit mitgeben konnte,
wie Soldaten, Schiffe, Vorrate, legte man in Form von Symbolen,
also von Bildern, Modellen und Proben bei. Wenn beispielsweise
Flinders Petrie zu Abydos in einem Grabe aus der Zeit der
VT. Dynastie (etwa 2600 v. Chr.) ein kleines, sorgféltig in Leinen
eingewickeltes Stick Eisen gefunden hat, das der Analyse nach
fast nickelfrei, also terrestrisches Eisen ist, so beweist dies doch
nur, da man es schon damals fir ndtig erachtete, dem Toten im
Jenseits genligend Eisen zu sichern. Howard Carters kihne
Behauptung, die kleinen Eisengeréte im Grabe des Tut-anch-Amon
seien Gaben an den jungen Ko6nig, um die Ankunft oder Ent-
deckung des Eisens in Aegypten anzukundigen, ist sicher un-
richtig; aber auch Perssons Ansicht, daB der Eisenwirfel von
Knossos aus der Zeit um 2000 v. Chr. siderisches Eisen ist, durfte
nicht ohne weiteres glaubhaft sein, und die Feststellung seines
Nickelgehaltes bleibt sehr erwiinscht. Auch die eisernen Finger-
ringe der mykenischen Zeit sollten analysiert werden, denn die.
noch bei den Rdmern zu findende Verwendung des Eisens zu
Fingerringen durfte einen ganz anderen Grund haben als die
Kostbarkeit des Eisens. Persson selbst dauBert die Ansicht, daR
die drei Viermetallringe aus dem Kuppelgrab von Dendra-Midea
mit Plattchen von Eisen, Kupfer, Blei und Silber magische Be-
deutung haben. Diese von Persson gefundenen Ringe stammen
aus der Zeit um 1350 v. Chr.

Es besteht kein Zweifel mehr, daB das Eisen bei den Aegyp-
tern, Assyriern, Hethitern und Griechen ,,Himmelsmetall* ge-
nannt wurde. Der Berichterstatter verdankt der gutigen Ver-
mittlung von Herrn Professor Dr. Alex. Scharff, Berlin, die be-
achtenswerte Mitteilung, dal3 ein Text der Keilschrifturkunden
des zu Boghazkadi gefundenen hethitischen Staatsarchivs (11 Nr. 2,
144 ff.) ausdricklich sagt: ,,Das Eisen hat man vom Himmel
herbeigebracht.“ Die Stelle behandelt in sachlicher Weise die
Herkunft der Metalle und kostbarer Mineralien und gibt fir Gold,
Silber. Lapis, Alabaster usw. geographische Ortsbezeichnungen;
der Sinn des Textes ist also nicht mythologisch aufzufassen. Damit
erledigt sich endgultig die Ansicht, daR die Bezeichnung des Eisens
als Himmelsmetall von der Farbe des Eisens abgeleitet ist. Da
sich die in spaterer Zeit wieder verlorengegangenc Kenntnis des
Fallens von Eisenmeteoriten bei so vielen Vdlkern des alten
Kulturkreises findet, muB man wohl annehmen, daB die Ver-
wendung des Meteoreisens von einer Stelle aus ihren Anfang ge-
nommen hat. Wie die von Flinders Petrie in El Gerzeh gefundenen
Eisenperlen zeigen, hatte die Verarbeitung des Meteoreisens
schon in der pradynastischen Zeit Aegyptens eine beachtenswerte
Hoéhe erreicht. Die Perlen bestehen n&mlich nicht aus rohen
Stlicken Meteoreisen, sondern aus gehammertem und zusammen-
gebogenem Eisenband. Leider steht noch nicht fest, ob die Ver-
arbeitung auf kaltem oder auf warmem Wege erfolgt ist.

Man muB heute annehmen, dall die Aegypter und Assyrier
nicht die Erfinder der Eisengewinnung gewesen sind. Es ist
friher behauptet worden, dal die Wiege der Eisengewinnung in
Nubien gestanden hat, doch mufite sich dann die Eisengewinnung
Uber Aegypten nach Nordosten verbreitet haben. Dies aber steht
mit den Tatsachen im Widerspruch. Auch die Juden scheinen
die Eisengewinnung nicht bei den Aegyptern gelernt zu haben,
sondern bei den Ureinwohnern Kanaans. In Nordpaléstina hat
Flinders Petrie neuerdings Schmelzéfen mit Eisenschlacken
aus der Zeit um 1200 v. Chr. entdeckt. Es wéare nun denkbar,
daB die Eisengewinnung von Ostasien gekommen ist, doch laft
sich in Indien das Eisen nicht vor 1500 v. Chr. und mit Sicherheit
erst seit 1200 bis 1000 v. Chr. nachweisen. Auch die Nachrichten
Uber frihe Verwendung des Eisens in China halten der Kritik
nicht stand.
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Man nimmt deshalb an, dal die Aegypter und Assyrier das
Eisen von Vélkern erhalten haben, die nérdlich von ihnen wohnten.
Persson verweist auf den bekannten Brief des Tuschratta, Konigs
von Mitanni, an Amenophis I11. (1419 bis 1375 v. Chr.) in den EI-
Amarna-Tafeln. Das Schreiben betrifft die Mitgift der Prinzessin
Taduhepa, in der man die &gyptische Nefretete (Nefertiti) sehen
will, deren Portréatkopf das Berliner Museum bewahrt; es erwahnt
Dolche und Ringe aus ,,habal-kin(n)u* neben solchen aus gewdhn-
lichem Eisen (parzillu). Persson schlielt sich der allerdings von
anderer Seite bestrittenen Ansicht des Herausgebers der El-
Amarna-Tafeln, Knudtzon, an, daB unter ,habal-kin(n)u* Stahl
zuverstehen ist, und bringt das Wort mit dem Namen des Tubal-
kain der Bibel in Zusammenhang (Kain, hebr. Schmied). An-
scheinend besteht auch die Klinge des im innersten Sarge des
Tut-anch-Amon gefundenen Dolches, die sich fast rostfrei erhalten
hat, aus Stahl. Auf die metallographische Untersuchung dieses
Fundes wartet die Altertumswissenschaft mit Spannung.

Mit der Erfindung der Eisendarstellung werden neuerdings
die bereits erwahnten Hethiter in Zusammenhang gebracht,
ein arisches Volk, das im zweiten Jahrtausend v. Chr. in Klein-
asien eine bedeutende Rolle spielte. Nach freundlicher Mitteilung
von Herrn Professor Dr. Joh. Friedrich, Leipzig, kommt das Eisen
bei den Hethitern schon in der Frihzeit unter Kénig Anitta vor
(um 1900 v. Chr. oder friher). Die Hethiter sind das einzige Volk,
bei denen eiserne Idole und eiserne Inschrifttafeln erwahnt werden.
Die Eisengewinnung war ein koénigliches Monopol. Persson ver-
weist auf den bekannten Brief des Konigs Chattusil I111. (der
seit etwa 1293 v. Chr. regierte) an Ramses Il. oder den Konig
von Assur. In diesem Schreiben, das sich unter den zu Boghazkdi
gefundenen Tontafeln befindet, heil’t es nach der Uebersetzung
von Bruno MeilRner: ,Was das reine Eisen anbetrifft, wegen
dessen du an mich schriebst, so ist reines Eisen in Kiswadna in
meinem verschlossenen Vorratshause nicht vorhanden. Eisen
zu machen, war jetzt eine ungiinstige Zeit, aber ich habe geschrie-
ben, reines Eisen zu machen.“ Der Hethiterkénig schickte deshalb
vorerst nur eine Dolchklinge.

Persson schlieBt aus dieser Stelle, daB die Hethiter das Eisen-
erz aus Flissen und Sumpfen gewonnen haben und deshalb nur
zu gewissen Zeiten Eisen hersteilen konnten, wobei er auch an
die wohl von allen Technikern abgelehnte Behauptung Quirings
denkt, das Eisen der Urzeit sei als Nebenerzeugnis beim Schmelzen
von goldhaltigem Magneteisensand im Tiegel erhalten worden.
Diese Schluf3folgerung ist ein Schulbeispiel fur das Unheil, das
eine ungenaue Uebersetzung anrichten kann. Nach einer dem
Berichterstatter durch Vermittlung von Herrn Professor Scharff
zugegangenen Auskunft des Berliner assyriologischen Instituts
handelt es sich in dem Briefe nicht um technische Schwierig-
keiten, sondern um mystische Bedenken. Der Text sagt, dal
Eisen zu machen damals ,,lemenu® war. Nach der allgemeinen
Bedeutung der Wurzel ,,iImn* und nach allem, was man Uber die
im ganzen vorderen Orient verbreitete Tagewahlerei weil3, heif3t
dies, da man zu jener Zeit Eisen nicht machen ,,durfte®, da die
Tage dafiir nicht ,,glnstig“ waren. Es sei nebenbei bemerkt,
dal auch die Uebersetzung ,,reines Eisen*“ nicht sinngemaf ist.
Im Text steht ,,gutes Eisen“. Das Beiwort findet sich auch bei
Begriffen wie Wolle, Kleider, Schweine und lait keine technischen
Schlisse zu. Bei dem hohen Stande der Eisenindustrie der He-
thiter mu man annehmen, daf die Entschuldigung des Konigs
eine Ausrede gewesen ist.

Die Funde bestatigen die schriftlichen Quellen. Neuerdings
haben die Amerikaner in Alishar Huyik, &stlich von Ankara,
eine groRe Menge Eisenzeug, besonders Waffen, aus der Zeit
von 1400 bis 1200 v. Chr. gefunden. Allerdings reichen auch diese
Eisenfunde nicht bis in die friihe Zeit zuriick, in der trotz aller
Behauptungen der Archéologen das aus Erzen gewonnene Eisen
in Aegypten schon weit verbreitet war. Bereits Herodot, der die
Pyramiden besuchte, machte sich Gedanken (ber den grof3en
Verbrauch an Eisen beim Bau der Cheopspyramide. Man tate
Herodot zuviel Ehre an, wenn man diese Bemerkung fir einen
eigenen Geistesblitz halten wiirde.

Nachdem nun englische, amerikanische, polnische und schwe-
dische Altertumsforscher und Sprachkenner ihre Ansichten Uber
den Ursprung und die Anfange der Eisengewinnung dargelegt
haben, diirfte es von Bedeutung sein, die Ansicht unserer deutschen
Forscher Uber diese Fragen zu héren, die so Uberaus grundliche
Kenntnisse der alten Sprachen verlangen, da nur wenige Fach-
leute die Irrtiimer vermeiden kénnen, die man in fast allen Arbeiten
Uber den Ursprung des Eisens findet. Vor allem aber kann nicht
oft genug betont werden, dal? sdmtliche Eisenfundstiicke aus dem
zweiten und dritten Jahrtausend v. Chr. analysiert werden mussen,
denn es hat keinen Zweck, Hypothesen aufzustellen, denen die
analytische Grundlage fehlt. Otto Johannsen.
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Archiv fir das Eisenhittenwesen.

Die physikalisch-chemischen Grundlagen der Méllerung von
Eisenerzen. (Teil I1.)

Wie Reduktionsversuche von Josef Klardingl) an reinen
Mischungen von Eisenoxyd, Kalk und Tonerde zeigen, liegt die
glinstigste Méllerung von Eisenoxyd, Kalk und Tonerde bei einem
Molverhaltnis von Kalk zu Tonerde wie eins zu eins vor. Da die
Tonerde in ihrer Wirkung auf die Reduktion des Eisenoxyds
durch Kalk abgebunden wird, so kann man im Ublichen Sinne
die Tonerde als Saure auffassen. Dikalziumferrit ist in homo-
gener Mischung wenigstens in einem sehr grofRen Mischungsbe-
reich neben Tonerde nicht bestandig. Spinell tritt bis zu sehr
groRBem KalkiberschuB bei niedrigeren Sauerstoffgehalten des
Bodenkdrpers als bestdndige Phase auf.

Grundlagen, Entwicklung und Beispiele

Berechnungen.
1. Teil: Beispiele und Zusammenstellung der Formeln.

In der vorliegenden Arbeit von Hellmuth SchwiedelRen?2
sind die friher3) aus den Stoffbilanzen entwickelten Formeln
durch Rechnungsbeispiele erlautert und durch zwei Sonderbei-
spiele erweitert worden. Am Schluf3 der Arbeit befindet sich eine
Zusammenstellung der gebréauchlichsten Formeln der Berechnung
der trockenen Rauchgasmenge, der feuchten Rauchgasmenge,
des Luftbedarfs, des Luftliberschusses und des Luftfaktors.

Die Bestimmung des Aluminiums im Stahl.
I. Teil: Bestimmung als Phosphat.

Die Aluminiumbestimmung im Stahl nach dem Phosphat-
verfahren ist vom Arbeitsausschu des Chemikerausschusses des
Vereins deutscher Eisenhittenleute einer kritischen Bearbeitung
unterworfen worden. Wie Paul Klinger4) im Auftrage des
Arbeitsausschusses berichtet, wurde die Phosphatfallung an Hand
reiner synthetischer Ld&sungen (reine Aluminiumlésung, Eisen-
Aluminium-L6sung, Stahllésung mit Zusatz von Aluminium-
16sung) nachgeprift und auf die Aluminiumbestimmung in zwei
Stahlleitproben angewandt. AnschlieBend wurde der Einflu der
Ublichen Legierungselemente (Kupfer, Nickel, Chrom, Titan,
Vanadin, Molybdan und Wolfram) in synthetischen Ldsungen
untersucht. Fir die Elemente Chrom, Titan und Vanadin, die
einen EinfluR austben, wurden Arbeitsvorschriften aufgestellt,
die an entsprechenden Stahlproben nachgeprift wurden. Des-
gleichen wurden fir mehrfach legierte Aluminiumstéhle Tren-
nungs- und Bestimmungsverfahren angegeben, die an Stahlen
der Ublichen Erzeugung nachgeprift wurden.

Die Untersuchungen zeigten, dal die Aluminiumbestimmung
im Stahl nach dem Phosphatverfahren, entgegen der vielfach
geaufllerten Ansicht und den Angaben im Schrifttum, sehr gute
Ergebnisse liefert und auch in verwickelten Stédhlen mit gutem
Erfolg angewandt werden kann.

Ferner wurde ein Schnellverfahren aus der Praxis zur Be-
stimmung des Aluminiums in einfachen Stéhlen nachgeprift und
bewertet.

Die Bestimmung des Schwefels in Ferrolegierungen.

Der vom ChemikerausschuB des Vereins deutscher Eisen-
hittenleute eingesetzte Unterausschuf? zur Analyse von Sonder-
stahlen befaBte sich eingehend mit der Schwefelbestimmung in
Ferrolegierungen. Auf Grund der Untersuchungen, Uber die
Carl Holthaus5) im Auftrage des Unterausschusses Bericht er-
stattete, kann folgendes festgestellt werden:

1. Das Aetherverfahren ist ohne weiteres brauchbar fir
die saureldslichen Ferrolegierungen, wie Spiegeleisen, Ferro-
mangan, Ferrophosphor, Ferrovanadin und Ferromolybdan. Mit
gewissen Abanderungen ist das Verfahren auch anzuwenden bei
13prozentigem Ferrosilizium und niedriggekohltem Ferrochrom,
wenn auch die Werte nicht so gut sind wie bei den Gbrigen Ferro-
legierungen.

2. Die nach dem Verbrennungsverfahren erhaltenen
Werte stimmen mit denen des Aetherverfahrens bei der Unter-
suchung der gleichen Ferrolegierungen vollkommen uberein;
eine Ausnahme macht nur niedriggekohltes Ferrochrom, das
wegen seiner Schwerverbrennlichkeit groBere Streuungen auf-

feuerungstechnischer

1) Arch. Eisenhiittenwes. 8 (1934/35) S. 325/28.

2 Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35) S. 329/36 (Warme-
stelle 211).

3) Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35) S. 231/38 (Warme-
stelle 208).

4) Arch. Eisenhiittenwes. 8 (1934/35) S. 337/47 (Chem.-

Aussch. 103).
5) Arch. Eisenhuttenwes.
Aussch. 104).

8 (1934/35) S. 349/55 (Chem.-
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weist. Weiterhin ist die Bestimmung des Schwefels durch Ver-
brennung im Sauerstoffstrom auch mit groBer Sicherheit anzu-
wenden fur folgende sdureunléslichen Ferrolegierungen: Ferrotitan,
Ferrowolfram, 45prozentiges und 90prozentiges Ferrosilizium,
Ferrochrom mit 4 bis 6% C und Ferrozirkonsiiizium; nicht so
gut sind die erhaltenen Werte bei Ferrochrom mit 8% C. Da-
gegen ist das Verbrennungsverfahren trotz Anwendung der hdchst-
moglichen Temperatur und eines lebhaften Sauerstoffstromes
nicht zu empfehlen fir die Schwefelbestimmung in Ferrosiliko-
Aluminium und Kalziumsilizium.

Versuche, den Zuschlag von Zinn durch andere Zuschlage
zu ersetzen, um dadurch zu besseren Werten zu kommen, schlugen
vollkommen fehl.

3. Das bisher fur saureunlésliche Ferrolegierungen vorge-
schlagene AufschluBverfahren ergibt gute Werte bei Ferro-
phosphor, Ferrovanadin, Ferromolybdén, Ferrochrom mit 4 bis
6% Cund Ferrozirkon-Silizium. Weniger sicher ist das Verfahren
bei allen Ubrigen Ferrolegierungen. Trotzdem ist es bei Ferro-
siliko-Aluminium und bei Kalziumsilizium das einzige Verfahren,
das fir eine einigermafen genaue Ermittlung des Schwefelgehaltes
in diesen Ferroverbindungen in Frage kommt.

4. Das Entwicklungsverfahren ist ohne Bericksichti-
gung des Riuckstandes nur anzuwenden bei Spiegeleisen und
Ferromangan. Bei dem in Salzsdure léslichen Ferrochrom mit
0,06 % C versagt das Verfahren aus bisher noch unbekannten
Grunden. Fir die in Salzsdure nur beschrénkt Ioslichen Legie-
rungen muB bei Anwendung des Verfahrens unbedingt der
Schwefel im Rickstand ermittelt werden.

5. Fir die Schwefelbestimmung in Ferromolybdédn kann
neben dem Aether-, Verbrennungs- und Aufschluverfahren
auch das Reduktionsverfahren im Wasserstoffstrom angewendet
werden; es ist in der Genauigkeit den Ubrigen Verfahren gleich-
wertig.

Der Ausdehnungsbeiwert von GuBeisen.

Den starksten EinfluR auf den Ausdehnungsbeiwert von
Gufeisen ubt nach Erich Sdhnchen und Otto Bornhofenl)
unter den gewdhnlichen Eisenbegleitern der Kohlenstoff aus.
Karbidzersetzung bewirkt ein Ansteigen des Ausdehnungsbei-
wertes. Starke Verénderungen erhalt man, ahnlich wie bei Stahl,
durch hohe Zusatze von Nickel.

Kupfer und Aluminium erhéhen den Ausdehnungsbeiwert,
wahrend bei Chromzusatz nach anfanglichem Steigen der Aus-
dehnungsbeiwert sinkt.

Stickstoffgehértetes Gufeisen.

Da zur Erzeugung einer gleichméaRig harten und ebenen
Nitrierschicht GufReisen frei von groben Graphitausscheidungen
und Ferritflecken sein mufR, versuchten Alexander N. Dobro-

1) Arch. Eisenhiuttenwes. 8 (1934/35) S. 357/59.
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widow und Natalie Schubinl), durch Tempern von weiflem
GuReisen dieses Ausgangsgefiige zu erzielen. Dabei mussen die fur
die Stickstoffhartung wichtigen Elemente Aluminium und Chrom
in solchem Verhéltnis zugesetzt werden, daB sich das zementitische
Geflige des Rohgusses in verhéaltnismaRig kurzer Glihdauer in
Perlit und Temperkohle Uberfiihren lalt. Weiter erwies es sich
als notwendig, bei der Temperung etwa gebildeten Ferrit durch
eine besondere Warmebehandlung wieder zum Verschwinden zu
bringen. Die Versuche fihrten dazu, dalR GuBeisen mit rd. 2,75 %C,
0,25 % Si, 0,8 % Al, 1% Cr glnstig ist; durch achtstiindiges
Gluhen bei 1000° IaBt; es sich graphitisieren, etwa gebildeter Ferrit
ist durch Abschrecken von 900° in Oel in Sorbit Uberzufiihren.
Dieses GuBeisen ergibt bei der Verstickung eine vollkommen
glatte Oberflache mit einer Herbert-Pendelhdarte von 75 bis
85 Einheiten, deren Z&higkeit durch geringen Nickelzusatz ge-
steigert werden kann.

Die Aenderung der Eigenschaften von Stahldraht durch Lagern bei
Raumtemperatur in der Kalte.

Untersuchungen von Wilhelm Piungel, Klaus Lieber-
knecht und Ernst Hermann Schulz2) an kaltgezogenem
Stahldraht zeigten im allgemeinen eine Zunahme der Zugfestigkeit,
dagegen Abnahme der Dehnung und Einschnirung durch Lagern
bei Raumtemperatur. Werkstoffart und -Zusammensetzung
waren ohne Einfluf; die Einwirkung des Reckgrades war um so
starker, je geringer dieser war. Die Art der Warmebehandlung
hatte lediglich auf die Verwindezahl EinfluR3; auffallenderweise
zeigten zweimal patentierte Dréhte einen etwas groReren Abfall
als einmal patentierte Dréhte. Anlassen bei 250° rief bei niedrigen
und mittleren Reckgraden starkere Veranderung als Lagern her-
vor, bei hohen Reckgraden war der Unterschied gegeniiber Lagern
gering. Zugfestigkeit und Dehnung der kaltgezogenen Stahl-
dréahte stiegen mit abnehmender Priftemperatur (0° und —20°)
im allgemeinen an, die Einschniirung blieb fast unverédndert.
Der EinfluR auf Biege- und Verwindezahl war gering und kann
unbericksichtigt bleiben. Eine Auswirkung der Werkstoffart
und der Warmebehandlung auf die Festigkeitseigenschaften bei
tiefen Temperaturen konnte nicht beobachtet werden. Versuche
Uber die Loslichkeit der Stahldréhte in Salzsdure wiesen auf einen
groRBen EinfluR der Vorbehandlung hin. Zunehmender Reckgrad
bis Uber 90 % bewirkte eine starkere Steigerung der Loslichkeit,
die jedoch nach langerer Ldsungsdauer wieder sank. Anlassen
verringerte die Loslichkeit. L&ngsfurchen nach dem Aetzen eines
Ringes wurden auf den EinfluR fehlerhafter Stellen im Walz-
draht zurtckgefuhrt. Das Aufspringen vereinzelter Dréahte war
zum Teil in Zusammenhang mit der durch das Ziehen hervor-
gerufenen Spannungserhéhung zu bringen.

1) Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35) S. 361/63.
2) Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35) S. 365/69.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 6 vom 7. Februar 1935.)

KIl. 7 a, Gr. 27/04, Sch 102 603. Querférderer fur Blechwalz-
werke. Schloemann A.-G., Dusseldorf.

KI. 10 a, Gr. 19/01, O 20 970. Einrichtung zum Abdichten
durch die Tir waagerechter Kammerdfen hindurchgefiihrter
waagerechter Gasabsaugerohre. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H.,
Bochum.

KI. 18 b, Gr. 20, W 92 329. Verfahren zur Herstellung von
saurebestédndigem Eisen-Silizium-GuB. Hans Werner, Wesseling
(Bez. Kéln).

KI. 18 ¢, Gr. 3/10, S 107 560. Verfahren zum Entfernen von
Kohlenstoff, Schwefel, Phosphor und Sauerstoff aus magnetischen
Korpern. Siemens & Halske A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Gr. 8/50, H 17.30. Verfahren zur Erhéhung der
Korrosionsbestéandigkeit von Chrom-Nickel-Stahl. Thos. Firth &
John Brown Limited, Sheffield (England).

KI. 18 c, Gr. 8/55, J 39 141. Verfahren zur Verbesserung
der magnetischen Eigenschaften. 1.-G. Farbenindustrie A.-G.,
Frankfurt a. M.

KI. 18 ¢, Gr. 8/90, S 98 188. Einrichtung zum Kihlen von
Blagkgluhgut. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 18 ¢, Gr. 10/06, W 90 641. Vorrichtung zum teilweisen
Gluhen hilsenférmiger Koérper. Fritz Werner A.-G., Berlin-
Marienfelde.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wéhrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 18 ¢, Gr. 11/20, V 26 882. Vorrichtung zum Abheben von
gegluhten Blechen von einer Unterlage. Vereinigte Stahlwerke
A.-G., Dusseldorf.

KI. 18 d, Gr. 1/30, O 19 575. Eisenlegierung, insbesondere
fur Warmarbeitswerkzeuge. Oesterreichische Schmidtstahlwerke
A.-G., Wien.

Kl. 18 d, Gr. 2/10, B 160 116.
Béhler & Co. A.-G., Berlin.

KI. 18 d, Gr. 2/10, W 89 171. Legierung fir Gegenstande
mit hoher Maximalpermeabilitit und niedrigen Wattverlusten.
Westinghouse Electric & Manufacturing Company, East Pitts-
burgh (V. St. A).

KIl. 18 d, Gr. 2/20, B 164 987. Stahl fur warmbeanspruchte
Federn. Gebr. Bohler & Co. A.-G., Berlin.

Kl. 31 ¢, Gr. 18/02, A 65 197; mit Zus.-Anm. A 70 026. Ver-
fahren und Vorrichtung zum Herstellen von SchleudergufZhohl-
korpern. Dr. Max Armbruster, Wiesbaden-Schierstein.

KIl. 48d, Gr. 3, G 82 716. Verfahren zum Briinieren von
Gegenstanden aus Eisen oder Eisen-Kohlenstoff-Verbindungen.
Bernardo Guerini, Brescia (ltalien).

KI. 49 h, Gr. 34/03, F 70 655. Verfahren zur Vorbereitung
von unter Zusatz eines Metalles der Eisengruppe gesinterten
Tantalkarbid- oder Tantalboridplattchen fur die Verbindung mit
einem Werkzeughalter durch Léten. Fansteel Products Company
Inc., Norfh Chicago (V. St. A)).

Dauermagnetstahl. Gebr.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 6 vom 7. Februar 1935.)

KI. 7a, Nr. 1325424. Lager, insbesondere fir Walzwerke
11 dgl. George Bell, Wallasey (England).
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Kl. 7 a, Gr. 2402, Nr. 604 861, vom 2. August 1932; ausge-
geben am 30. Oktober 1934. Siemens- Schuckertwerke A.-G.
in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Hans Richter in Nurn-
berg.) Elektrorolle mit eingebautem Motor und Uebersetzungs-
getriebe, besonders fiir Walzwerksrollgange.

Die Rolle a lauft einerseits auf dem feststehenden hohlen
Zapfen b, durch den das Stromzuleitungskabel ¢ gefuhrt wird,
anderseits in dem Lager d. Die Lauferwelle e im Stander f hegt
in den Lagern g und h. An das Stédndergehause schlieft sich die
Kapsel i fir das Vorgelege k bis r an, wobei das Ritzel k auf der
Lauferwelle e mit dem in den Armen lgelagerten Vorgelege, z. B.

den Planetenradern m zusammen arbeitet; diese walzen sich auf
dem feststehenden Zahnkranz n ab. Das Ritzel o auf der Achse
des Armteiles 1 arbeitet mit einem zweiten Umlaufgetriebe, z. B.
den Planetenrédern p zusammen, die in dem Armteil g gelagert
werden und sich auf dem ebenfalls feststehenden Zahnkranz r
abwalzen. Der Armteil q wird durch seinen Achsfortsatz mit
dem Einsatzteil s verbunden, der bei t an der Trommel befestigt
wird. Die Achsfortsatze der Armteile 1 und g sind hohl und
werden von dem verjingten Fortsatz u der Lauferwelle durch-
drungen. Die Wellenleitung wird bei v durch eine in axialer
Richtung ausziehbare Stift- oder Klauenkupplung unterbrochen.
Auf dem freien Ende des Wellenfortsatzes u sitzt zwischen den
Einsatzteilen x und s der Lufter y, der in axialer Richtung Kihl-
luft durch die Rolle treibt, vorbei an den mit durchlaufenden
Kuhlrippen z versehenen Gehédusen des Vorgeleges und des
Standers, die zylindrisch mit gleichem Durchmesser ausgebildet
werden und aneinanderstof3en.

KIl. 7 a, Gr. 160, Nr. 604 909, vom 1. Januar 1932; ausge-
geben am 2. November 1934. Hirsch, Kupfer- und Messing-
werke A.-G. in Finow, Mark. (Erfinder: Max Meyerbach in
Finowfurt) Verfahren zum Auswalzen von Rohren auf Pilger-
schrittwalzwerken.

Zwei Walzenpaare al, a2und b,, b2werden hintereinander
angeordnet, wovon das erste Paar im wesentlichen den Durchmes-

ser des Rohres

ohneDorn, das

zweite  Paar

seine  Wand-

starke durch

Walzen  uber

einenDornver-

ringert. Die

beidenWalzen-

paare konnen im gleichen Stander ¢ hegen, der durch den Schwin-
gentrieb d, e, f hin- und herbewegt wird. Auf den Achsen der
Walzen vorgesehene Zahnrader greifen in Zahnstangen g ein, die
ganz oder zum Teil zwischen festen Anschlégen in der Bewegungs-
richtung der Walzenstander verschiebbar angeordnet werden,
und drehen bei der Hin- und Herbewegung des Sténders die
Walzen. Liegen die Walzenpaare in gesonderten Walzenstéandern,
so konnen diese von einer doppelt gekrépften Kurbelwelle mit
gegeneinander versetzten Kurbeln hin- und herbewegt werden.

KI. 81 e, Gr. 129, Nr. 605 014, vom 22. Dezember 1933; aus-
gegeben am 2. November 1934. Vereinigte Stahlwerke
A.-G. in Dusseldorf. (Erfinder: Dipl.-Ing. Erich Schauff und
Walter Loh in Wissen, Sieg.) Vorrichtung zum Stapeln von Blech-
tafeln oder Platten.

Patentbericht.
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Das von dem Zufihr-
rollenpaar a zugeleitete Blech
stoRt mit der vorderen Kante
gegen den Schwinghebel b und
dreht ihn um den Punkt c.

Hierbei ruht die vordere

Kante des Bleches auf dem

Stutzhebel d auf, wéahrend

das andere Ende von dem

Rollenpaar a getragen wird.

VerlaRt das Blech das Rol-

lenpaar, so wird der Hebel ¢

Uber die Stange e durch die

Feder f ausgeklinkt, da die

Klinke g wéahrend der Dreh-

bewegung des Schwinghe-

bels b von dem einstellbar

fest gelagerten Nocken h der-

art angehobenworden ist, daf

in dem gewiinschten Augen-

blick der Klinkhebel i frei-

gegeben wird. Der Schwing-

hebel b wird, gegebenenfalls

durch ein Gegengewicht Kk,

im Punkte c so gelagert, daR

er nach Verlassen des Bleches

selbsttatig in die Ausgangs-

lage zuriickschwingt. Dabei

wird er an dem Hebel 1von

dem Puffer m derartgebremst,

daR er sofort zur Ruhe kommt. Gleichzeitig wird durch den An-
schlag des Hebels 1an dem Puffer m der Hebel d wieder in die
Stitzlage eingeklinkt, so daB die Vorrichtung wieder betriebs-
fahig wird.

Kl. 7a, Gr. 12, Nr. 605017, vom 26. Februar 1932; aus-
gegeben am 5. November 1934. Amerikanische Prioritdit vom
4. Mai 1931. The Cold Metal Process Company in Pitts-
burg (V. St. A.). Verfahren und Walzwerk zum Warmwalzen von
Bé&ndern und Blechen.

Das Walzgut wird auf dem durch einen Umkehrmotor an-
getriebenen Vierwalzengerist a bei freiem Auslauf auf den Roll-
géangen b und c vor und hinter dem Gerist a durch Hin- und
Herwalzen so dinn heruntergewalzt, dal es danach mit seinen
Enden durch angetriebene Vorschubwalzen d und Lenkbahnen e,
die in den Rollgangen angeordnet und mit einem durch Druckluft

angetriebenen Hebelwerk heb- und senkbar sind, in die Uber den
Rollgédngen beiderseits des Gerustes aufgestellten und durch
Brenner auf Arbeitstemperaturen gehaltenen Oefen f abgelenkt
wird, in denen sich je eine durch einen Umkehrmotor angetriebene
Haspel g befindet. Diese haspelt es in einer der Walzrichtung
entgegengesetzten Drehrichtung auf, bis die jeweilige Hinterkante
des Walzgutes die Arbeitswalzen verlassen, aber die Ablenkstelle
vor dem Ofen noch nicht erreicht hat. Dann wird die Walzrich-
tung umgekehrt und das Walzgut von der einen Haspel zur andern
so lange hin- und hergewalzt, bis es die gewiinschte Dicke erreicht
hat, worauf es nach dem letzten Stich und nach Herunterlassen
der Lenkbahn e auf eine Haspel h ublicher Bauart auflauft, von
der es dann abgenommen wird. Die Rollen i zwischen Ablenk-
stelle und Ofenhaspel sind in einem solchen Winkel angeordnet,
daR sie gleichzeitig den Zunder brechen kdénnen.
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Statistisches.
Der deutsche Bergbau im Jahre 1933 %*).

An der allgemeinen Belebung der deutschen Wirtschaftslage
im Jahre 1933 nahm auch der deutsche Bergbau, besonders der
Erzbergbau, teil. Allerdings wirkte sich der Aufschwung bei den
einzelnen Zweigen sehr verschieden aus. Wahrend sich z. B. die
Eisenerzférderung nahezu verdoppelte, stieg die Steinkohlen-
forderung nur um etwa 5 %, die von Braunkohle um rd. 3 °0.
Die Preise hielten sich etwa auf der H6he des Vorjahres. Der
Gesamtwert des bergbaulichen Absatzes war jedoch
infolge der mengenméRigen Steigerung um 5,4 % hdoher als im
Jahre 1932; er betrug 1762 Mill. 3LM. Ueber den Anteil der
Steinkohlen-, Braunkohlen- und Eisenerzférderung am Gesamt-
bergbau unterrichtet Zahlentafel 1

Zahlentafel 1. Die Steinkohlen-, Braunkohlen-und Eisen-
erzforderung des Deutschen Reiches 1932 und 1933.

1932 1933
Steinkohlenférderung t 104 740 540 109 692 078
Wert in 1000 MM . 1175 286 1169 231
Wert je t in MJ( 11,22 10,65

Werke.. RS 223 219

Axbelterzahl 309 187 323 389
Braunkohlenférderung t 122 046 629 126 794 466
Wert in 1000.®.// . 304 457 316 155
Wert je t in.®// . 2,48 2,49
Werke. 241 235
Arbeiterzahl 48 632 51 124
Eisenerzférderung . . . t 1339 772 2592 004
Berechneter Elsenmhalt 142 728 828 426
Werke 115 124
Arbeiterzahl 3802 7 592

Die Belegschaft wurde in allen Zweigen des deutschen
Bergbaues erheblich vermehrt; Ende Dezember 1933 betrug sie
insgesamt 450 220 Personen.

Kohlenbergbau.

Im Jahre 1933 betrug die gesamte deutsche Kohlenférde-
rung (Steinkohle und Braunkohle, letztere auf Steinkohle umge-
rechnet) 138 Mill. t oder etwa 4,5 % mehr als im Vorjahre. Diese
Erhohung ist ausschlielich auf die Verbesserung des Inlands-
verbrauchs zurickzufihren, der um rd. 7 Mill. t stieg (s. Zahlen-
tafel 2). Der Wert der gesamten Kohlengewinnung erhdéhte sich
nur um 5 Mill. M.K auf 1485 Mill. .7L11

Zahlentafel 2. Kohlenforderung und Kohlenverbrauch
1929 bis 1933.

1929 1930 1931 1932 1933
in 1000 t Steinkohlel)
Forderung... 202 209 175145 148 265 131995 137 869
Verbrauch?) 169 437 136 905 121 910 110589 117 391

*) Inlandische Braunkohle auf Steinkohle umgerechnet mit 2 :9, eingefilhrte
(fast ausschlieBlich tschechische) Braunkohle mit 2 :3, Koks mit 4:3. — 2) Ver-
brauch berechnet aus Férderung + Einfuhr — Ausfuhr von Stein- und Braun-
kohlen, Koks, Stein- und BraunpreRkohlen unter Beriicksichtigung der Bestande
auf den driben, in den Kokereien und PreRkohlenfabriken.

Die Kohlenausfuhr hatte mengenmaRig eine geringe Zu-
nahme aufzuweisen. Ebenso ist der Auslandsabsatz von deutscher
Steinkohle — hauptsachlich infolge des gegeniiber dem Vorjahre
um rd. 800 000 t groReren Versandes nach Italien — etwas ge-
stiegen, namlich auf 18,4 Mill. t. Die Lieferungen nach Frankreich
und Belgien, nachst Holland den gréfRten Abnehmern, gingen da-
gegen zuriick. Die Koksausfuhr stieg von 5,2 auf 5,4 Mill. t;
sie ging vornehmlich nach Frankreich, das 1,45 (1932: 1,21) Mill. t
abnahm. Auch Schweden und Danemark erhdhten ihre Bezige,
wahrend Frankreich 75000 t Koks weniger als im Vorjahre ab-
nahm. Ueber die deutsche Steinkohlen Versorgung unter-
richtet Zahlentafel 3.

Zahlentafel 3. Steinkohlenversorgung Deutschlands
1931 bis 1933.

Absatz des Ausfuhr Einfuhr Inlands-
Jahr | Bergbauesl) versorgung
1000 t,
1931 118 473 23 123 5772 101 122
1932 104 360 18 312 1 4204 90 252
1933 I 113 938 18 444 1 4156 99 650

*) EinschlieBlich Selbstverbrauch.

Die deutsche Steinkohlenférderung betrug im Berichts-
jahre fast 110 Mill. t, das sind 4,7 % mehr als 1932. Den groRten

') Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen Beiehes 43 (1934) 4. Heft,
S. 37 ff. — Vvgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1229/30.

Anteil an der Erhéhung hatte das Ruhrgebiet (s. Zahlentafil 4),
dessen Forderung um mehr als 4,5 Mill. t (6,2 %) gestiegen ist.

Zahlentafel 4. Forderung der deutschen Steinkohlen-

bezirke.
1932 1933 1932 1933 Ab- oder
Zunahme
Bezirke in % der Ge- 1933
1000 t samtférderung  9egen 1932
%
Niederrh.-Westf. Bezirk
einschlieBlich des Sehaf-
berg-Piesbergcr Bezirks 73 984 78 539 70,6 71,6 4- 6,2
Oberschles. Bezirk 15 277 15 640 14,6 14,3 + 23
Aachener Bezirk 7 447 7 558 71 6,9 + 15
Niederschles. Bezirk . . 4226 4 167 4,0 3,8 — 14
Sachsischer Bezirk 3131 3086 3,0 2,8 — 14
Uebrige Bezirke . . . . 675 702 0,7 0,6 + 4,0
Deutsches Reich 104 740 109 692 100,0 100,0

In Oberschlesien wurden 2,4 % mehr als im Vorjahre geférdert.
Der Anteil des Aachener Bezirks, der bis 1932 stdndig gestiegen
war, ging im Berichtsjahre von 7,1 % auf 6,9 % zurick, obwohl
sich auch hier die Férderung etwas (1,5 °0) erhohte. Der Anteil
des Ruhrgebietes an der Gesamtférderung hat sich dagegen
seit vielen Jahren zum ersten Male ein wenig gehoben; er betrug
71,6 % gegenuber 70,6 % im Jahre 1932 und 76,3 % im Jahre 1928.

Diedurchschnittliche Leistung je forderndes Berg-
werk war in Oberschlesien mit nahezu 1 Mill. t am groften. Im
Gesamtdurchschnitt des Deutschen Reiches stieg sie auf rd.
501 000 t gegen 470 000 t in 1932.

Im Berichtsjahre wurde die deutsche Steinkohlenférderung
in der amtlichen Statistik zum ersten Male nach Kohlensorten
gegliedert erfaBt (Zahlentafel 5). Danach entfielen fast 52%
der gesamten deutschen Férderung auf Fettkohle, von denen im
Ruhrgebiet allein 91 °0 gewonnen wurden. Ueber ein Drittel
entfiel auf Gas- und Gasflammkohle, an deren Forderung das
Ruhrgebiet und Oberschlesien mit je rd. 40 70 beteiligt waren.
Anthrazit kommt etwa je zur Halfte aus dem Ruhrgebiet und dem
Aachener Bezirk.

Zahlentafel 5. Deutschlands Steinkohlenférderung nach

Sorten.
Deutsches Reich Ruhrgebiet
Kohlensorte
1000 t | % 1000 t %
Fettkohle. ..o 56 779 | 51,8 51 815 66,0
Gas- und Gasflammkohle 39 639 36,1 16 201 20,6
ER- und Magerkohle 8 443 7,7 7919 10,1
Anthrazit. 4831 | 4.4 2 604 33
Insgesamt 109 692 | 100,0 78 539 100,0

Im Jahre 1934 hat sich die Steinkohlenférderung weiter
glnstig entwickelt, und zwar war sie um fast 14 % héher als im
Jahre 1933.

Die Braunkohlenférderung stieg von 122,65 Mill. t im
Jahre 1932 auf 126,8 Mill. t im Jahre 1933 (s. Zahlentafel 6).

Zahlentafel 6. Forderung der deutschen Braunkohlen-

bezirke.

1932 1933 1932 1933
Bezirke 1000 t in % der Ge-
samtforderung
Thuringisch-Séchsischer Bezirk 41 967 44 249 34,2 34,9
Niederrheinischer Bezirk 38 618 39 720 315 314
Niederlausitzer Bezirk.. . 25219 25328 20,6 20,0
Braunschweiger- Magdeburger Bezirk . 5232 5 501 43 4,3
Oberlausitzer Bezirk. 6 389 6518 52 51
Niederhcssischer Bezirk 1482 1 560 1,2 1,2
Oberbayerlscher Bezirk 1238 1232 1,0 1,0
Oderbezirk.. . 1142 1261 0,9 1,0

Oberhe55|scher und Westerwalder
Bezirk 1085 1012 0,9 08
Oberpfalzer Bezirk 275 413 0,2 0,3
Deutsches R eich .. 122 647 126 794 100,0 100,0

Die Zunahme der Férderung betrug im gréRten Gewinnungsgebiet,
dem thiringisch-séchsischen Bezirk, tGber 5 %. In dem — men-
genmaRig allerdings nicht erheblich ins Gewicht fallenden —
Oderbezirk wurden tGber 10 % mehr als 1932 geférdert. Der Anteil
der aus Tagebau stammenden Rohbraunkohle hat sich im Jahre
1933 weiter, und zwar auf mehr als 90 %, erhoht. Die Forderung
je betriebenes Braunkohlenbergwerk (s. Zahlentafel 7) war im
Reichsdurchschnitt um fast 6% hoher als im Vorjahre. Die
grofRiten Betriebe Weist der niederrheinische Bezirk mit einer
Forderung von uber 1,5 Mill. t je Betriebseinheit auf.



Zahlentafel 7. Betriebe, Personen und durchschnittliche

Berufsgenossenschaftlich

> Forderung durchschnittlich
versicherte Personen

Jahr Betriebe
durch-
im ganzen schnittlich je Betrieb je Person
je Betrieb 1000 t
1931 255 53 489 210 523 2492
1932 241 48 632 202 509 2522
1933 219 51 1241) 233 539 24801)

+) Bis 1932 berufsgenossenschaftlicli versicherte Personen, im Jahre 1933
die Ende Dezember 1933 insgesamt beschéaftigten Personen.

Im Jahre 1934 stieg die Braunkohlenférderung auf
137.5 Mill. t, nahm also um rd. 8% zu.

Brikettindustrie.

Die Erzeugung von Steinprekohlen betrug im Jahre 1933
4863 940 t, sie war damit um 2,5 % hoéher alsim Vorjahre. Zur
Herstellung von Steinpreffkohle wurden insgesamt 4,6 Mill. t
Steinkohle verbraucht, das sind 4,2 % der gesamten deutschen
Steinkohlenférderung. Im Ruhrgebiet wurden im Berichtsjahre
3494408 t oder Uber 60 % der Erzeugung hergestellt. Die Aus-
fuhr ging von 907 000 t auf 816 000 t zurlick. Ihr Wert sank noch
starker, und zwar von 12,6 auf 10,5 Mill. ,7tM,.

In den Braunkohlenbrikettfabriken des Deutschen
Reiches wurden im Berichtsjahre 30 064 899 t Briketts herge-
stellt oder 1 % mehr als im Jahre 1932. Die verhaltnisméaBig ge-
ringe Steigerung ist hauptsachlich darauf zurtickzufiihren, daB die
Ausfuhr gesunken ist; sie betrug nur 1,3 Mill. t gegenuber rd.
15 Mill. t im Vorjahre. 83,8 MiU. t Rohbraunkohle wurden zur
Brikettherstellung und als Kesselkohle verbraucht, das sind zwei
Drittel der deutschen Rohbraunkohlenférderung. AuBer Briketts
wurden von den Eabriken noch rd. 120 000 t Brennstaub herge-
stellt.

Erzbergbau.

Die Forderung an Eisenerzen stieg gegen 1932 um uUber
93 %. Der Eiseninhalt der geforderten Erze erhdhte sich von
442 728 t auf 828 426 t, d. h. um uUber 87 %. Je t Trockenerz
ging der Eiseninhalt von 35,7 % auf 34,6 % zurick; die &rmeren
Erze haben also besonders an der Férdersteigerung teilgenommen.
Trotz der erheblichen Zunahme wurde die frithere Forderung, die
z. B. im Mittel der Jahre 1927 bis 1929 rd. 6,5 Mill. t betragen
hatte, noch nicht zur Héalfte wieder erreicht. Abgesetzt wurden
insgesamt 1 963 958 t aufbereiteter Erze im Werte von rd. 20,7
Mill. JIM, oder etwa 10,53 JIM durchschnittlich je t. Der Anteil
des grofiten deutschen Gewinnungsgebietes, des Siegerlandes,
an der Gesamtforderung sank von 38,1 % im Vorjahre auf 31,2 %
im Berichtsjahre. Anderseits erhdhte der Salzgitterer Bezirk,
in dem die Férderung am starksten gesteigert wurde (iber 150 %
mehr als 1932) seinen Anteil von 21,2 % auf 27,4 % (s. Zahltn-
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Zahlentafel 8 Die Eisenerzférderung Deutschlands nach

Bezirken.
1932 In % der 933 In % der
Gesamt- Gesamt-
t forderung t forderung
Siegerland-Wieder Spateisen-
stein-Bezirk ... 510 437 38,1 809 890 31,2
Peine-Salzgitter-Bezirk . 283 556 21,2 709 600 27,4
Nassauisch-Oberhessischer
Bezirk (Lahn und Dill) 144 576 10,8 274 070 10,6
Bayerischer u. Wirttember-
gisch-Badischer Bezirk 180 733 13,5 349 455 13,5
Vogelsberger Basalteisenerz-
Bezirk 125 870 9,4 269 595 10,4
! Harzer Bezirk 60 424 4,5 57 895 2,2
Taunus-Bezirk einschl. der
Lindener M ark 20 618 15 54 379 2,1
Thiir.-Sachs. Bezirk . . . . 97 _ 60 420 2,3
CJebriges Deutschland 13 461 1,0 6 700 03
Zusammen 1339 772 100,0 2 592 004 100,0

grofRte Anteil. Der vornehmlich im Siegerland gewonnene Spat-
eisenstein trug zur Gesamtférderung Deutschlands 31,7 (1932:
36,7) % bei (vgl. Zahlentafel 9).

Zahlentafel 9. Eisenerzforderung nach Sorten.

Durchschnitt-
licher Eisen-
gehalt nach Ab-
zug des natir-
lichen Néasse-

Menge einschlieBlich
des natdrlichen
Né&ssegehaltes

gehaltes
1932 1933 1932 1933
t t 9% %
Brauneisenstein unter 12 % Man-
663 933 1387 528 36,31 35,38
Brauneise
Mangan 20 618 56 673 21,08 23,73
Manganerz tber 30 % Mangan . 12 563 — 5,05
Roteisenstein..... 92 607 165 020 39,04 40,12
Spateisemtiin 491 021 820 624 35,15 33,29
M agneteisenstein — — — —
Toneisenstein 17 — 41,18 —
FluBeisenstein 58 808 91 430 34,29 34,02
Raseneisenerze — 2 088 — 40,42
Andere Erze 12 756 68 078 32,66 33,60
Deutsches Reich insgesamt. . . 1339 772 2592 004 35,75 34,68

Im Jahre 1932 wurden im Eisenerzbergbau 3380 Personen
beschéaftigt; Ende Dezember 1933 war die Belegschaft auf
7592 Personen gestiegen.

Die Einfuhr von Eisenerzen nahm von 3,45 Mill. t im Jahre
1932 auf 4,57 Mill. t im Berichtsjahre zu. Damit erhdhte sich die
gesamte Inlandsversorgung mit Eisenerz auf 7,12 Mill. t
gegentber 4,77 Mill. t im Vorjahre und 18 Mill. t im Jahre 1930.J

An anderen als Eisenerzen wurden im Jahre 1933 ge-
wonnen (in t Roherz): Kupfererz 1001 211 t, Blei-, Silber- und

tafel 8). Von der deutschen Eisenerzforderung entfiel auch im  Zinkerz 1367 394 t, Schwefelerz (Schwefelkies) 189 647 t, Arsen-,
Berichtsjahre auf Brauneisenstein mit 55,7 (1932: 51,1) % der  Nickel- und Strontiumerz sowie Bauxit 46 297 t.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Januar 19351). — In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen, Puddel-
Spiegel- Roheisen Insgesamt
GuBwaren Bessemer- Thomas- eisen, (ohne
irk Hamatit- GieRerei- erster Roheisen Roheisen Ferro- Spiegel-
Bezirke eisen Roheisen Schmel- (saures (basisches  mangan eisen)
zung Verfahren) Verfahren) und und Januar Dezember
Ferro- sonstiges 1935 1934
silizium Eisen
Januar 1935: 31 Arbeitstage, Dezem ber 1934: 31 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 52 958 25 495 505 083 154 832 738 368 691 209
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ... 17 398 12 950 30 908 29 920
Schlesien i 560
157 88 104
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland ..o Ims2n | 30683 | 56766 | 18503 ) 88157 }
Suddeutschland - 23 066 23 528
Insgesamt: Januar 1935 58 229 73 576 _ — 561 849 186 285 560 880 499
Insgesamt: Dezember 1934 73 428 59 639 527 935 170 989 770 832 761
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung | 28 403 26 863

I) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Stand der Hochdfen im Deutschen Reichel).

Hochdfen
o

. . E zum in Ausbesserung )
vor- in Betrieb 5 ) pjacen und ~2
han- befind- £ N =]
dene liche = fertig- Neuzustellung & =
e stehende befindliche =

Ende 1931 155 47 42 30 12 24

1932 154 42 44 27 14 27

1933 148 65 20 20 14 29

1934 148 73 16 14 15 30

Januar 1935 148 75 12 16 16 2
m) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-

Industrieller.

Die Saarkohlenférderung im Jahre 1934.

Nach den Ermittlungen der franzdsischen Bergwerksverwal-
tung ist die Férderung der Saargruben von 10 561 172 t im Jahre
1933 auf 11317700t im abgelaufenen Jahre gestiegen. Die
Zahl der Arbeitstage in 1934 belief sich auf 240,01 gegen 226,53
in 1933.

Von der Gesamtfoérderung entfielen 10908 535 (1933:
10 179 247) t auf die staatlichen Gruben und 409 165 (381 925) t
auf die Privatgrube Frankenholz. Ueber die Foérderung in den
einzelnen Monaten des abgelaufenen Jahres unterrichtet um-
stehende Zahlentafel 1.

25
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Die durchschnittliche Tagesforderung in 1934 belief sich auf Frankreichs Elsenerzférderung Im Oktober 1934.
47 157 t gegeniiber 46 622 t in 1933 und 44 054 t in 1913. Die ) Vorrate )
durchschnittliche Tagesleistung des Arbeiters unter und Uber Fgrkdtzguerr‘g amdi”de B*}icrziift‘ég‘e
Tagg in 1934 bet_rug (inkg): _.Januar 1154, Februar 1171, Méarz 1163, Bezirk 1934 Monats Oktober
April 1157, Mai 1145, Juni 1146, Juli 1145, August 1135, Sep- Oktober 1934
tember 1145, Oktober 1156, November 1136, Dezember 1107. t t
( Metz, Diedenhofen . 1247 098 1340 312 9435
. . . 1 Briey et M L 1208 348 1883 270 9436
Zahlentafel 1. Die Saarkohlenforderung im Jahre 1934 Lofeh | Longwy e _ 140 a6e 175 854 1009
rmSen ! Nanzig. 65 400 294 310 701
) A Minigres. 19 010 4899 154
Staatliche Grube Gesamt- Normandie...... 133 708 105 214 1498
Gruben Frankenholz forderung Anjou, Bretagne. 18 794 113 505 440
Pyrenaen 2583 6 926 131
t t t Andere Bezirke . 121 8 886 13
Januar 1934 . 932 687 37 678 970 365 Zusammen 2 835 327 3932 176 22 817
Februar......... 875 757 35118 910 875 X X . .
891 021 36 696 ggg ;g Die Leistung der franzésischen Walzwerke im Dezember
APl 875 453 33 270 i
p 870 859 31713 902 572 und im ganzen Jahre 19341).
884 936 30 249 915 185 No- De-  Ganzes
914 131 33 442 947 573 vember zember Jahr
877 899 34 187 912 086 19342) 1934 1934
1031 754 Yo 10sean in 1000 ¢
941 390 35 789 977 179 Halbzeug zum Verkauf 89 97 1088
890 072 30 476 920 548 Fertigerzeugnisse aus FluR- und SchwelBstah] 339 328 4265
davon:
Insgesamt 1934 . 10 908 535 409 165 11 317 700 Radreifen 3 3 31
1933 10 179 247 381 925 10 561 172 Schmiedesticke 4 4 53
Schienen 22 22 349
) . ) ) Schwellen 3 3 72
Die Verteilung der Kohle im Jahre 1934 geschah wie folgt: Laschen und Unterlagsplatten ... 2 2 32
Es erhielten die Zechen einschlieBlich der elektrischen Zentralen Trager- U”ddU-E'SETj von fo_mm und mehr, % w
fiir Selbstverbrauch 920 446 t und die Bergarbeiter an Deputat- Wza"lﬁ'ra”,?[ SPUNAWANTEISEN e % a By
kohle 293 064 t. An die Kokereien wurden 268 272 t und an die Gezogener Draht.. 10 10 136
Brikettfabriken 5982 t geliefert. Zum Verkauf und Versand ge- Warmgewalztes andmhsen unlti Rohrenstreifen 177 13 215
langten 9 999 423 gegen 9 095 1781 in 1933. Auf den Halden lagen Sﬁ'hbrzeeﬁg zur Rohrenherstellung ... 1 1 1;%
am Jahresschluf® 167 253 t Kohle, 26611 Koks und 2941 Briketts. Sonderstabstahl 8 8 113
An Koks wurden im abgelaufenen Jahre 189 938 (1933: 252 208) t ulanﬂdbellssaabelsen 11; 103 1ﬁg
H el eche
und an Briketts 6105 (7706) t hergestellt. Bleche von & mmroe 16 16 212
Die Belegschaft nahm gegeniiber dem Vorjahre um 858 pndere Bleche unter 5 m m a o o2
Mann ab. Sie betrug am ._Ende des Jahres einschlieBlich der Be- % Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
amten 46 962 (47 820) Kopfe. *) Teilweise berichtigte Zahlen.
Frankreichs Roheisen- und Fluf3stahlerzeugung im Jahre 19341).
B:]Sesre' Ver Hochéfen am 1. des Monats
| GieRe- . Ins- auRer Be- Besse- Siemens- Tiegel- ~Ins-  Davon
Fl,mg rei.  1homas Zchle gesamt . trieb, im . mer- 1 MOM3S" Vi rtin- guR- Elektro gesamt  Stahl-
di, ; enes m Bau oder ns- gui
Feuer in Aus- gesamt
Roheisen 1000 t zu 1000 kg besserung FluBstahl 1000 t zu 1000 kg 1000 t
Januar 1934 . . 23 82 388 33 526 91 120 211 5 337 160 1 15 518 12
Februar. 27 73 347 27 474 91 120 211 4 310 148 1 14 477 11
28 ) 386 22 526 89 122 211 4 346 162 1 15 528 13
18 79 381 25 503 88 123 211 4 330 151 1 15 501 12
20 78 402 27 527 86 125 211 3 358 155 1 16 533 11
20 67 388 34 509 86 125 211 4 343 147 1 17 512 12
19 75 395 22 511 85 126 211 4 337 156 1 15 513 11
29 71 414 18 532 84 127 211 4 357 155 1 16 533 1
September . . . 20 74 384 21 499 84 127 211 4 323 150 1 16 494 12
Oktober . . . . 27 61 410 29 527 86 125 211 4 357 154 1 17 533 13
November. . . . 23 59 403 21 506 85 126 211 3 334 142 1 17 497 1
Dezember . . . 22 58 410 25 515 86 125 211 4 345 140 1 18 508 1
Ganzes Jahr 1934 276 867 4708 304 6155 47 4077 1820 12 191 6147 140

*) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.

Indiens Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1933. An Stahlblécken und StahlgufR wurden erzeugt:
Nach Verdéffentlichungen der National Federation of Iron and

R R 1933
Steel Manufacturersl) wurden in Indien hergestellt: 19[31 19[32 t
. 1931 1932 1933 Siemens-Martin-Stahl, basisch . . . . 219 706 188 255 221 495
Roheisen t t t Duplexstahl (Bessemerbirne und basischer

Siemens-Martin-Ofen).....cccceciicenns 411 792 386 558 479 865

GieBereiroheisen.... 547 138 288 200 301 701 StahlguR 3 652 4114 3818
Basisches Roheisen. 527 842 639 628 772 981

Ferromangan und Spiegeleisen 14 596 372 7 849 insgesamt 635 150 578 927 705 178

GuBwaren erster Schmelzung

insgesamt 1089576 928 200 1 082 531 Eingefihrt wurden an Eisen und Eisenwaren:

H A 1931 1932 1933
Die Herstellung von Halbzeug und Fertigerzeug- t p t
nissen belief sich auf:
Insgesamt 635 539 384 756 332 884
1931 1932 1933 davon:
t t t Stab- und U - E isen. - 95 244 77 312 72 016
Kntippel, vorgewalzte Blocke......... - _ 2 204 Schienen, Schwellen, Un erlagsplatten . 28 087 10 395 1973
Platinen 33 241 20 650 53 777 Platinen und Bleche.. 208 262 116 312 103 576
Weilblechplatinen.......cnin 41 765 78 677 59 603 ) A .
Schwere Schienen.. 71 599 28 146 38 334 ) An der Ge;amtemfuh_r von Eisen _u_nd Stahl waren die haupt-
Leichte Schienen.. 190 469 sachlichsten Léander wie folgt beteiligt:
Schwellen und Unterlagsplatten . . . 2 364 6 919 5 354
Winkel-, U- und T -Eisen ... 41 144 43 225 57 546 1931 1932 1933
Trager 66 298 56 699 69 824 t t t
Rund-, Vierkant- und Flacheisen . 82 058 88 092 89 521 f f
Lo M mow  gromenmen moy mm e
B:ecEe Uber 1g?szzo| o 27 949 29 211 43 154 Erankreich.... . 29 575 16 680 12 632
Blec »ekuntgrl h ° 22 609 16 839 18 720 Belgien und Luxemburg 234 415 145 650 126 214
\xrezilf?bllich ECNE... gg égg 32 ig; 63 436 Vereinigte Staaten 15 233 5308 2197
47 135 Andere Léander. 30 756 16 079 25 661

insgesamt Fertigerzeugnisse | 399 817 j 382956 | 46T 269 *) Statistics of the Iron and Steel Industries (1934) S. 137/39.
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Wirtschaftliche Rundschau.

Der franzosische Eisenmarkt im Januar 1935.

Der Auslandsmarkt war zum Monatsanfang etwas schwach,
obwohl sich der englische Wettbewerb nicht besonders bemerkbar
machte. Im Inlande war die Lage ruhig, doch waren Anzeichen
einer Besserung vorhanden. Obwohl hier die Preise ergiebiger
waren als die Ausfuhrpreise, hielten sie sich in ziemlich niedrigen
Grenzen. Die Ruhe hielt infolge der Bestandsaufnahmen an. Im
Verlauf des Monats besserten sich die Aussichten auf dem Aus-
fuhrmarkt. Die Nachfrage aus den sudamerikanischen Staaten
und ebenso aus den skandinavischen Landern wurde umfang-
reicher. Aus China kamen zahlreiche Preisanfragen. Der Halb-
zeugmarkt besserte sich dank zusatzlichen Auftragen aus Grof-
britannien. Die Saarfrage, die in politischer Hinsicht geldst ist,
wird von der Eisenseite wichtig; denn es handelt sich darum, die
Beteiligungen an der internationalen Rohstahlgemeinschaft ab-
zuandern. Die in Kraft befindlichen Vertrédge sind sowohl fir
das Inland als auch das Ausland bis Ende Juni giltig; die Ver-
handlungen Uber die zukiinftige Gestaltung werden fortgefihrt.
Die franzésische Ansicht geht dahin, daB die bestehenden Ver-
bande nicht gefahrdet sind, wenn auch die Lésung noch schwe-
bender Fragen einige Schwierigkeiten bieten dirfte. Man ist
daher durchaus zuversichtlich gestimmt. Ende Januar hatte
sich der Inlandsmarkt noch nicht erholt; der Auftragseingang
war unbedeutend. Dagegen machte sich auf dem Auslandsmarkt
— abgesehen von Indien und Japan — eine Belebung bemerkbar.
Die Werke beklagten sich dariber, dal die Behdrden die Auf-
trége zur Durchfuhrung der im Marquet-Plan vorgesehenen Ar-
beiten zu langsam vergeben. Im Norden erwartet man jedoch
demnéchst Bestellungen der Eisenbahnverwaltungen. Die Lager-
bestande blieben betréachtlich, und zahlreiche Betriebseinschran-
kungen muBten vorgenommen werden.

Am 22. Januar fand eine Zusammenkunft der Besitzer von
Eisenerzgruben im Becken von Briey und Longwy statt, um auf
Anregung des Ministeriums der 6ffentlichen Arbeiten Uber die
Griindung eines Verkaufsverbandes zu beraten. Es wurde fest-
gestellt, da® eine Entscheidung nicht getroffen werden konnte,
bevor nicht die Ausfuhrstatistiken tber die freie Ausfuhr und
die Verkaufe franzdsischer Werke an befreundete belgische
Unternehmen genau untersucht worden seien. Man war weiter
der Ansicht, dal3 die nationalen Belange es erforderten, einer Ent-
wertung des franzdésischen Eisenerzes vorzubeugen, die sich aus
dem preisdrickenden Wettbewerb ergibt.

Auf der anderen Seite bemuht sich die belgische Eisen-
industrie, eine allzu starke Verteuerung eines ihrer wichtigsten
Rohstoffe zu vermeiden. Es ist jedoch festzustellen, dafll der
gegenwartige Verkaufspreis fir die Eisenerze des Brieybeckens
unter den Preisen von 1914 liegt. Ein kleiner AusschuR wird die
statistischen Unterlagen fir die Antwort an das Ministerium zu-
sammenstellen.

Die beiden franzosischen Roheisenverbande, der Hamatit-
roheisenverband und der GieRRereiroheisenverband, sind zu-
nachst bis zum 30. Juni 1935 gegriindet worden. Wenn die Ab-
machungen nicht am 31. Mai gekiindigt werden, bleiben die Ver-
bande noch drei Jahre in Kraft. Das franzdsische Marktgebiet
istin finf Bezirke eingeteilt. Der dstliche Bezirk umfafi3t die Hoch-
ofenwerke von Saulnes, Pompey und Diedenhofen, der ndrdliche
Bezirk die Hochofen von Denain-Anzin, Paris-Outreau und
Isbergues, der westliche Bezirk die Hochéfen von Rouen, der
sudostliche Bezirk die Hochéfen von Boucau und der mittel-
franzosische Bezirk die Hochofen von Chasse, Schneider und
Givors, Commentry und Fourchambault. Eine gemeinsame Stelle
wacht daruber, dal die Verbandssatzungen genau eingehalten
werden, und entscheidet die strittigen Falle schiedsrichterlich.
Im Ubrigen bleiben die einzelnen Verbandsmitglieder mit ihrer
Kundschaft in FUihlung und nehmen selbst Bestellungen herein.
Die Preise fur GieRerei- und Hamatitroheisen sind mit Wirkung
vom 15. Januar um 50 Fr. je t erhéht worden. Diese Preise sollen
das ganze Jahr hindurch auf derselben Hoéhe belassen werden, um
es den GieBereien zu ermadglichen, langfristige Vorkehrungen zu
treffen. Der Grundpreis fur phosphorreiches Giel3ereiroheisen
Nr. 3 P. L. ist auf 260 Fr, Frachtgrundlage Longwy, festgesetzt
worden; Hamatitroheisen kostet je nach dem Siliziumgehalt
330 bis 390 Fr und Spiegeleisen 380 bis 400 Fr.

Infolge der beschrénkten Ausfuhr lag der Halbzeugmarkt
zu Monatsanfang schwach. Auf dem Inlandsmarkt bestand wohl
einige Nachfrage, doch vermochten die Werke hieraus keine
nennenswerten Vorteile zu gewinnen. Im Verlauf des Monats

machte sich eine gewisse Besserung bemerkbar, hauptséchlich
auf dem Ausfuhrmarkt, wo die englische Kundschaft beachtliche
Auftrdge erteilte. Auch im Inlande besserte sich der Geschéafts-

gang etwas. Die Nachfrage nach Kniuppeln aus GroRbritannien
hielt bis Ende des Monats an. Der Preis stellte sich auf £ 6.15.-
frei Liverpool. Im Inlande blieb die Auftragserteilung unbe-
friedigend. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland: Ausfuhrl): Goldpfuud
Vorgewalzte Blocke Vorgewalzte Blocke, 140 mm
Brammen ........... und mehr., 2.5.-
Vlerkantknu‘ppel - bis 4zollige Knuppel . . 2.7.-
Flachkniippe Patmen 20 Ibs und mehr . . 2.8.-

Platinen Platinen, Durchschnittsgewicht

VON 15 1D'S e s 296

Die Eisenbahngesellschaften begannen zu Anfang des Mo-
nats, Auftrdge an die Schienenwalzwerke zu vergeben. Das
Geschéft in Handelsstabstahl und Betonstahl reichte aus,
um die WalzenstraBen in Gang zu halten. Nach Tragern be-
stand wenig Nachfrage, da der englische und amerikanische W ett-
bewerb die Kaufer im Auslande zur Zurickhaltung veranlaRte.
Im Verlauf des Monats wurde der Auftragseingang in Stabstahl
umfangreicher, doch fiel der groRte Teil der Bestellungen an die
belgischen Werke. Im Inlande machte sich eine leichte Belebung

bemerkbar. Es kosteten in Fr oder in £ je t:
Inlandl):
Betonstahl 560 Handelsstabstahl

.. 620 Bandstahl.........
. 560  Schwere Schienen.
550 Schwere Laschen

fuhrl:

Trager, Normalprofile

Rohrenstreifen..
GrofRe Winkel ...
Tréger, Normalprof

Goldpfund
316

Winkel, Grundpreis . ... 326

Zu Monatsbeginn erteilten die Werften einige umfangreiche
Auftrdge in Grobblechen. Das Abkommen mit England uber
Schiffsbleche wurde verlangert. Es besteht auch noch ein Ab-
kommen zwischen dem franzésischen Verband und den Werften,
wonach diese sich zu den Sonderbedingungen der Inlandsverbande
eindecken kénnen. Waéahrend im Verlauf des Monats die Schwie-
rigkeiten auf dem Feinblechmarkt anhielten, machte sich in
der Ausfuhr von Grobblechen eine sichtliche Besserung bemerkbar.
Im Inlande war die Geschéftstatigkeit, abgesehen von Bestel-
lungen der Behalterindustrie, mittelIm&Rig. In Feinblechen findet
der Verkauf durch die Werke unter Aufsicht des Verbandes

statt. In verzinkten Blechen trat eine ganz geringe Belebung
ein. Es kosteten in Fr oderin £ je t:
Inlandd): Ausfuhr: Goldpfund
Grobbleche, 5 mm und mehr: Bleche:
Weiche Thomasbleche . . . . 426
Weiche Siemens-Martin-Bleche 800 3,18 m 476
Weiche Kesselbleche, Siemens- 24 mm.. .10.-
Martin-Gite........ccooeeeennn. 875 16 MM o 4.15.-
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 1,0 mm (geglih 4.18-
Thomasbleche: 4 bisunter 5mm 700 05 mm gegluht 5.15.-
3bisunter 4mm 750 RiffelbleChe. ...........crvrverrenee 4.15.-

Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm . 850

Unlversalelsen Thomasgute
Grundpreis........coceeeene
Unlversalelsen Siemens-Martin-
Glite, Grundpreis ..................... 700

Universaleisen, Thomasgitc 3.18.6

Die leichte Besserung auf dem Markte fir Draht und
Drahterzeugnisse, die sich im Dezember gezeigt hatte, be-
hauptete sich auch im Januar. Die getdtigten Geschéfte waren
jedoch wenig umfangreich. In der Ausfuhr war der Wettbewerb
unverandert lebhaft, und die Kaufer versuchten auf die Preise

zu dricken. Es kosteten in Fr je t:
Blanker D raht 1130 VerzinkterD raht.......
Angelassener D raht 1200  Stifte T.L. Nr.20

Der geringe Bedarf der Stahlwerke hatte zu Anfang Januar
eine deutliche Abschwéchung des Schrottm arktes zur Folge.
Im Pariser Bezirk bot man Schrott frei Kahn zu ungefdhr 130 Fr
an. Im Norden kostete Siemens-Martin-Schrott 120 Fr. Geschafte
in GuRbruch wurden zu erhdhten Preisen getdtigt. Im Verlauf
des Monats trat keine merkliche Aenderung ein; Ende Januar
war der Schrottmarkt schleppend.

Der belgische Eisenmarkt im Januar 1935.

Die Lage war im allgemeinen zu Monatsanfang befriedigend.
Halbzeug und Stabstahl waren bevorzugt. England erteilte
weiterhin umfangreiche Bestellungen in Halbzeug. Der Markt
fur Formstahl lag ruhig; dagegen machte sich eine erhebliche
Besserung in Grobblechen, namentlich in Siemens-Martin-Gite
fiir den Schiffbau, bemerkbar. Die nordischen Lander sowie
Griechenland, Aegypten und Argentinien erteilten umfangreiche

i) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die AusAuftrage. Auch die Geschafte nach Indien erholten sich zu neuen

fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

Kampfpreisen in gewissem Umfange. Infolge des englischen und
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amerikanischen Wettbewerbs waren die Verhéltnisse auf den
Markten des Fernen Ostens weniger giinstig. Nach einem viel-
versprechenden Anfang trat im Verlauf des Monats eine empfind-
liche Abschwéachung ein. Abgesehen von Argentinien, lieB das
Geschaft mit dem Auslande fiihlbar nach. Auch Ende Januar
war die Lage nicht glanzend. Die Abschliisse von Geschéaften
gestalteten sich immer schwieriger infolge der stdndig zunehmen-
den Hindernisse aller Art. Der Verkauf durch ,,Cosibel* ging im
Januar zuriick und betrug nur 100 000 t, wovon die Halfte auf
Handelsstahl entfiel. Die Verkaufsfrist wurde bis Ende April
hinausgeschoben. Im Inlande war die Lage kaum besser als auf
den Auslandsmaérkten. Der gemischte Ausschuf? der Eisenindu-
strie trat am 30. Januar zusammen, um einen Vorschlag der
Arbeitgeber auf Herabsetzung der Ldhne um 10 % zu prufen.
Die Arbeitervertreter lehnten ihre Zustimmung zu dieser Herab-
setzung ab. Eine neue Zusammenkunft soll am 13. Februar
stattfinden.

Auf dem Roheisenmarkt war es ruhig. Im Inlande kostete
GielRereiroheisen 310 bis 315 Fr, Hamatit- und phosphorreiches
GieRereiroheisen 360 und 310 Fr ab Werk. Fir Thomasroheisen
wurden 270 bis 280 Fr frei Abnehmerwerk gefordert.

In Halbzeug wurden umfangreiche Vertrage mit England
abgeschlossen. Auch Italien und Japan waren am Markt, aber
mit Mengen, die das gewohnte Mafl} nicht Gberschritten. Im In-
lande nahmen die Geschéfte ihren Fortgang. Eine fihlbare Ab-
nahme der Beschéftigung trat im Laufe des Monats ein. Die eng-
lischen Verbraucher blieben dem Markt fern; auch im Inlande
wurde nur der dringendste Bedarf gedeckt. Es kosteten in Fr

oderinf jet:
Inlandl):

Rohblécke Knuppel 440
Vorgewalzte Blécke.. Platinen 470
Ausfuhri):

Goldpfund Goldpfund
Roliblocke . . . . 2.-.- Platinen . . . 2.8.-
Vorgewalzte Blocke 2.5.- Réhrenstreifen 3.15.-
Knippel.. 2.7-

Alle W alzerzeugnisse waren zu Monatsbeginn, mit Aus-
nahme von Formstahl, gut gefragt; besonders gilt dies fur Stab-
stahl und Bandstahl fur die Ausfuhr. Im Inland herrschte Ruhe.
Im Verlauf des Monats trat ein ernstlicher Ruckschlag ein.
Namentlich die Abschlisse in warmgewalztem Bandstahl nahmen
erheblich ab, wenn sie auch noch zufriedenstellend blieben. Das
Geschéft in kaltgezogenem Draht gestaltete sich schwierig, in
Walzdraht blieb es beachtlich. Ende Januar war das Geschaft
in den meisten Erzeugnissen so ruhig, dal die Auftrage nur eine
unzuléngliche Beschéaftigung ermdglichen. In den beteiligten
Kreisen hofft man auf eine baldige Besserung des Stabstahl-
marktes. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Handelsstabstahi........... ... 550 Warmgewalzter Bandstahl . . 700
Tréager, Normalprofile.. ... 550 Gezogener Rundstahl . . . . 965
Breitflanschtrager 565 Gezogener Vierkantstahl . . 1125
Mittlere W inkel........ccccceicceeeee. 550 Gezogener Sechskantstahl . 1300
Ausfuhrl:
Goldpfund Goldpfund
Handelsstabstahl . . . 3.2.6 bis 3.5.- Bandstahl,
Trager, Normalprofile . 3.1.6 22 B. G. 155 bis
Breitflanschtrager . 3.3.- 254 mm breit. . 5.17.6 bis 6.-.-
Mittlere Winkel . . 3.2.6 Gezogener Rundstahl. 4.15.-
Warmgewalzter Band Gezogener  Vicrkant-
stahl s 4.- stah o 5.15.-
Gezogener Sechskant-
stahl s 6.10.-

Die Lage auf dem Schweill stahlmarkt war wahrend des
ganzen Monats mittelmé&Rig. Zweifellos sind hier die Verhaltnisse
am unginstigsten, was auch die zahlreichen Feierschichten be-
weisen. Nichts berechtigt zu der Hoffnung, daf eine baldige
Besserung eintritt. Es kostete in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Schwei3stahl Nr. 3, gewdhnliche G i te 525
SchweiBstahl Nr. 4 1100
Schweistahl Nr. 5 1300
Ausfuhri): Goldpfund

SchweiBstahl Nr. 3, gewéhnliche G ute 3.-.- bis 3.1.-

Auf dem Grobblech markt zeigte sich in den ersten Januar-
tagen eine Aufwartsbewegung. Dahingegen lagen in M ittel-
und Feinblechen wenig Auftrdge infolge lebhaften auslandi-
schen Wettbewerbs vor. Im Verlauf des Monats beruhigte sich
der Grobblechmarkt wieder; immerhin konnten noch einige
beachtliche Auftrédge gebucht werden. Auch in Mittelblechen
kamen einige Geschafte zustande. In Feinblechen wurden nur
wenige Abschliisse zu umstrittenen Preisen getdtigt. Die durch

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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freiwillige Verstédndigung gebundenen Preise wurden zuweilen
betréchtlich unterboten. In verzinkten Blechen waren die Um-
sétze unbedeutend. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):

Gewdhnliche Thomasbleche, Bleche:

Grundpreis, frei Bestimmungsort: 2 bis 299 mm . . . . ... 785
4,76 mm und mehr . . ... 700 1,50 bis 1,99 mm . . . ... 810
4 mm .... 750 1,40 bis 1,49 mm . . . ... 825
3 Mmoo ... T75 1,25 bis 1,39 mm . . . ... 835

Riffelbleche 1bis 1,24 mm . . . . ... 885

750
800
900
Ausfuhrl:
Goldpfund Goldpfund

Universaleisen ... 3.18.6 Bleche:

Bleche: 2 bis 2,99 mm . . 3.17.6
6.35 mm und mehr 4.-.- 1,50 bis 1,99 mm 4.-.-
476 mm und mehr 4.2.6 1,40 bis 1,49 mm 4.5.-

4 mm. 4.5.- 1,25 bis 1,39 mm 4.10.-
3.18 mm ger 4.7.6 1 bis 1,24 mm . . 4.15.-

Riffelbleche: 1,0 mm (gegliht) 4.17.6
6.35 mm und mehr 4.5.- 0,5 mm (gegliht) 5.16.-
4.76 mm und mehr 4.7.6

4 mm

3.18 mm und weniger

6.10.-

Auf dem Markt fir Draht und Drahterzeugnisse kamen
wéhrend des ganzen Monats nur wenig Geschéafte zustande; die
wenigen Bestellungen aus dem Auslande wurden auBerst heftig

umkampft. Der Inlandsmarkt war sehr still. Es kosteten in
Fr je t:

Blanker Draht.... ... 1100 Stacheldraht.... 1700
Angelassener Draht 1200 Verzinnter Drah 2300
Verzinkter Draht 1650 Stifte 1500

Die Verkaufstatigkeit auf dem Schrott markt war sowohl im
Inlande als auch nach dem Auslande beschrénkt. Die Verbraucher
druckten auf die Preise; auch im Inlande schwéachten sich die
Preise leicht ab. Auf der vierteljahrlichen Verdingung am 30. Ja-
nuar lagen die Preise unter den das letztemal erzielten. Es koste-
ten in Fr je t:

2. 1 30. 1.
Sonderschrott... 205—210 205—210
Hochofenschr 195—200 195—200
Siemens-Martin- 220—230 210—215
Drehspéne 200—210 190— 200
Maschinengu 300— 310 300—310
BrandguR 225—230 220—225

Der englische Eisenmarkt im Januar 1935.

Die Geschaftstatigkeit setzte nach den Feiertagen lebhafter
ein, als es gewdhnlich zu Jahresbeginn der Fall zu sein pflegt.
Bestellungen zur Wiederauffullung der Lager und eine betracht-
liche allgemeine Belebung der Méarkte schafften auf allen Gebieten
bis zur Mitte des Monats Arbeit. Dann trat wieder ein Riickgang
des Neugeschéafts ein, was wahrscheinlich damit zusammenhangt,
daB die Verbraucher auf die zu Ende 1934 getétigten Vertrage
abriefen. Allgemein herrschte jedoch die Ansicht vor, daf das
Aufhéren der Nachfrage nicht von langer Dauer sein wirde, und
die zuversichtliche Stimmung lieR daher nicht nach. Hierzu trug
auch die Bekanntgabe der Plane der Eisenbahngesellschaften bei,
die umfangreichere Ké&ufe von Eisenbahnwagen und Bestand-
teilen fur neue Bricken vorsehen, als es seit mehreren Jahren der
Fall war. Die Werke verfligten dazu Uber einen reichlichen Be-
stand an Auftragen fir das neue Jahr, auf die im Verlauf des
Monats gut abgerufen wurde. Das wichtigste Ereignis im Verlauf
des Januars war die Meldung, daR der Beratende Zollausschuf
Antréage auf Erhéhung der Einfuhrzélle auf Eisen und Stahl ein-
schlieBlich legierten Stahles fiir die folgenden Erzeugnisse prifen
werde: vorgewalzte Blocke, Kniippel, Brammen sowie Fein-
und Weiltblechplatinen, auBer solchen Erzeugnissen aus SchweiB-
stahl, der durch Puddeln mit Holzkohle aus Holzkohlenroheisen
hergestellt worden ist; ferner Stahlschienen mit einem Gewicht
von weniger als 18 kg/m. Die Wichtigkeit der Meldung wurde
erhéht durch die Feststellung, dafl der Ausschufl zur Priifung
auch die Antrage heranziehen wirde, die im Mai und Juni 1934
auf Erhdhung der Zolle fur Stabstahl aller Art, Formstahl aller
Art und Tréger aller Art, weiterverarbeitet oder nicht, gestellt
worden waren. Bis Ende des Monats hatte der Ausschu3 noch
keine Entscheidung getroffen; es heit aber, dal das Ergebnis
der Prifung im Februar bekanntgegeben wird. Natirlich verur-
sachte die Meldung eine jéhe Stockung des Geschéaftes mit Fest-
landsstahl aller Art, es sei denn, daR sofortige Lieferung zuge-
sichert werden konnte. Gleichzeitig bemihte man sich lebhaft,
die Einfuhr bereits in Auftrag gegebener Stahlerzeugnisse zu
beschleunigen. Kurz darauf wurde bekannt, daR die Internatio-
nale Rohstahlgemeinschaft und die British Iron and Steel Fede-
ration die im Dezember abgebrochenen Verhandlungen wieder-
aufgenommen habe und daB die Rohstahlgemeinschaft beab-
sichtige, von dem Abkommen Uber die Schiffsbleche und dem
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Januar 1935.
4. Januar 11. Januar 18. Januar 25. Januar 31. Januar
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis
1 £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
GieRereiroheisenNr.3 3 1 6 2 17 0 3 1 6 2 17 0 3 1 6 2 17 0 3 1 6 2 17 0 3 1 6 2 17 0
Basisches Roheisen 2 16 6 0 13 0 2 16 6 2 13 0 2 16 6 2 13 0 2 16 6 2 13 ¢ 2 16 6 2 13 0
Knuppel . ... 5 10 0 5 50 5 10 0 5 50 5 10 0 5 50 5 10 0 5 5 0 5 10 0 5 5 0
Platinen .. 5 00 4 15 0 5 0 0 4 15 0 5 0 0 4 15 0 4 15 0 5 00 4 15 0 5 5 0
Stabstahl . . . . 7 0 0 4 10 0 7 0 0 4 10 0 7 00 4 10 0 7 0 0 4 10 0 7 00 4 10 0
3w-und mehrzolli-
ges Grobblech . 8 10 0 3 10 0G 8 10 0 3 10 0G 8 10 0 3 10 0G 8 10 0 3 10 0G 8 10 0 3 10 0G
5 8 3P 5 8 3P 5 8 3P 5 8 3P 5 8 3P
G = Gold, P = Papier. — Festlandische Kniippel- und Platinenpreise frei Verbrauchswerk einschlieRlich Zoll. Uebrige Festlandspreise fob britischem
Markt. - Britische Preise fob. Knuppel- und Plutinenpreise frei Werk.

Internationalen Schienenkartell zurtickzutreten, bis ein umfassen-
des Abkommen mit den englischen Werken geschlossen worden
sei. Ende des Monats hieR es jedoch, daB der Schiffsblechvertrag
auf unbeschrénkte Zeit verldngert worden sei, und daB aller
Wahrscheinlichkeit nach die Verhandlungen tber die Fortdauer
der IRMA gunstig verlaufen wiirden.

Die Erzeinfuhr war im Januar nicht so umfangreich wie in
den vorhergehenden Monaten. Im ganzen war das Geschéaft
aber recht lebhaft, und der Preis hielt sich auf 17/- sh cif Tees-
Héafen fur bestes Bilbao Rubio bei sofortiger Lieferung. Auch die
Fracht Bilbao-Middlesbrough behauptete sich auf 4/6 sh. In den
letzten Januartagen nahm die Einfuhr betrachtlich zu. Die Ver-
braucher hatten aber wenig Neigung, neue Geschafte abzu-
schlieen, da sie fur die nachste Zeit gut eingedeckt waren.

Zu Jahresbeginn lie} das Geschaft auf dem Roheisenmarkt
pldtzlich nach; die Neujahrsfeiertage in Schottland, die sich tber
14 Tage erstreckten, ermdglichten aber Lieferungen an die dortigen
Verbraucher, so daR die Marktlage etwas unregelmaflig war.
Anfang Januar waren die Verhaltnisse so, dal} die Verbraucher
von Gielerei- und Hamatitroheisen in den letzten Dezember-
tagen Vertrage abgeschlossen hatten, die sich in einigen Fallen
Uber die ersten finf Monate 1935 erstrecken. Das Neugeschaft
im Berichtsmonat rihrte hauptsachlich von der Nachfrage der
Kleinverbraucher her zuziglich einiger Erganzungsauftrage von
GroRverbrauchern. Die Cleveland-Werke, die mit einer starken
Nachfrage gerechnet hatten, sobald die Verbraucherindustrien in
Schottland ihre Téatigkeit Wiederaufnahmen, waren etwas ent-
tduscht, da die GielRereien leichter Gufsticke in Glasgow und
Falkirk, die gewdhnlich betrachtliche Mengen von Cleveland-
Roheisen abnehmen, ihren Bedarf durch Abrufe auf frihere Ver-
trage decken konnten. Gleichzeitig ging die Nachfrage nach
GieRereierzeugnissen aus jahreszeitlich bedingten Grinden zurick,
so dal3 die Januarheferungen geringer ausfielen, als man erwartet
hatte. Gegen Ende Januar besserte sich jedoch die Lage und mit
dem zunehmenden Verbrauch kleiner Guf3stiicke auch die Nach-
frage nach Cleveland-Roheisen. Das Ausfuhrgeschaft mit den
Nordostktstenwerken war nicht bedeutend, wahrscheinlich,
weil die erzielbaren Preise infolge des scharfen Wettbewerbs vom
Festlande nicht reizten. Das Geschéaft in mittelenglischem Roh-
eisen reichte kaum aus, die Erzeugung abzusetzen. Auch in diesem
Gebiet entsprach der Bedarf nach leichten Guf3stiicken nicht der
Erwartung; doch wurde dieser Mangel ausgeglichen durch ver-
starkte Nachfrage der groBen Maschinenfabriken, die mehr ab-
nahmen als in den vorhergehenden beiden Monaten. Um die
Monatsmitte hatten jedoch die meisten Hochofenwerke genug
Auftrage hereingeholt, so dafl’ sie fur den Rest des ersten Viertel-
jahres ausreichend beschaftigt sind. Die schottischen Hochofen-
werke sahen ihre Bestande in der ersten Monatshalfte infolge
der Ferien etwas anwachsen. Die Verhéltnisse wurden aber
stetig, als die Geschéaftstatigkeit wiederaufgenommen wurde, und
Ende Januar waren 12 Hochdfen unter Feuer, von denen 6 auf
GielRRereiroheisen gingen, 4 auf Hadmatit und 2 auf basisches Roh-
eisen. Die Preise anderten sich nicht. Cleveland-GieRereiroheisen
Nr. 1 kostete 70/- sh, Nr. 3 67/6 sh, Nr. 4 fir Schmiedezwecke
66/6 sh frei Verbraucherwerk Tees-Bezirk. Fir schottische
Verbraucher betrugen die Preise 70/3 sh fur GielRereiroheisen
Nr. 3 frei Glasgow und 77/3 sh frei Falkirk. Northamptonshire-
GieRereiroheisen Nr. 3 kostete 67/6 sh und Derbysbire-GieRerei-
roheisen Nr. 3 71/- sh frei Black-Country-Stationen. In H&matit
besserte sich das Geschéaft in den letzten Januartagen, doch hatten
die Verbraucher wahrend des ganzen Monats betrachtliche Mengen
auf Vertrag abgenommen. Italien und die nordischen L&nder
kauften gut zu einem Preis von 63/6 sh fob fiir GieRereiroheisen
Nr. 1; die Handler gingen aber in einigen Féllen herab bis auf
62/6 sh. Die Stahlwerke hatten starken Bedarf an basischem
Roheisen; aber da die Herstellerwerke vielfach Konzernen ange-
horen, so kamen nur geringe Mengen auf den Markt.

AuBer dem Antrag der britischen Stahlwerke auf hohere
Zolle ereignete sich nichts Wichtiges auf dem Halbzeugmarkt.
Zu Beginn des Jahres war die Lage nicht allzu befriedigend, da
die meisten Verbraucher Uber Vorrate verfigten und Vertrage
fur Lieferung bis weit ins Jahr 1935 laufen hatten. Abrufe er-
folgten nicht in dem gewinschten Umfang, und Neugeschéfte
wurden nur in geringem Malie getatigt. Die britischen Halbzeug-
hersteller auBerten Unruhe lber die vom Festland hereinkommen-
den Mengen, die tatsachlich eine betréchtliche Hohe erreichten.
Die Festlandsverkdufer klagten anderseits vielfach Uber ein
ruhiges Geschaft, als es ersichtlich wurde, daB die weiterver-
arbeitende Industrie im allgemeinen nicht so viel Stahl abnahm
wie im November und Dezember. Die auf dem Halbzeugmarkt
herrschenden Verhaltnisse zu beurteilen, ist dadurch erschwert,
daB eine Anzahl der groReren weiterverarbeitenden Werke mit
den Lieferwerken Uebereinkommen auf regelmafRige Lieferungen
abgeschlossen haben, so daB sie mit ihrem Bedarf nicht mehr auf
dem Markt erschienen. Die Preise fir weiche basische Knippel
mit bis zu 2,5% C behaupteten sich auf £ 5.10.- fur Auftrage
von mindestens 500 t und stiegen bis auf £ 6.2.6 fir Mengen unter
100 t frei Verbraucherwerk. Festlandische Verkaufer boten Knip-
pel zu Frei-Werk-Preisen an, die einschlieBlich Zoll ungefahr
5/—sh unter den britischen Preisen lagen. Der Platinenmarkt
war ziemlich undbersichtlich. Die Nachfrage war im Januar
wohl bestédndig, aber mengenmaRig geringer, als man erwartet
hatte. Die ricklaufige Nachfrage nach WeiRblech spiegelte sich
in dem geringeren Geschaft fur WeiBblechplatinen wider. Pla-
tinen sind verbandsfrei. Daher konnten sich die Preise von
£ 5.2.6 bis £ 5.5.-, die gewissermaRen halbamtlich sind, nur mit
Muhe behaupten, und Geschéfte konnten zu geringeren Preisen
als den obengenannten getatigt werden, wenn es sich um einen
groRen Auftrag handelte.

Der Markt fur Fertigerzeugnisse erreichte seinen Stand
kurz vor JahresschluB erst in der zweiten Monatshalfte wieder.
Tatsachlich traten jedoch alle Stahlwerke mit guten Auftragen
in das neue Jahr, und nach den Feiertagen war der Absatz zu-
friedenstellend. Spéterhin besserte sich die Lage noch betracht-
lich, da die Schiffswerften gut beschaftigt waren, die Kriegs-
marine Vertrage abschloB und die Eisenbahngesellschaften in
Erfullung ihrer Plane fir 1935 Bestellungen aufgaben. Hinzu
kam, dal die stadtischen und staatlichen Behérden die bisherigen
Beschrankungen der o6ffentlichen Ausgaben zum Teil aufhoben
und daB eine Anzahl wichtiger 6ffentlicher Arbeiten in Angriff ge-
nommen wurde. All dies trug dazu bei, dem Markt eine feste Hal-
tung zu verleinen. Aufmerksamkeit erregte die Lage auf dem
Markt fur dinnen Stabstahl, wo einige Firmen dem Verband fern-
blieben und den Verbandswerken starken Wettbewerb bereiteten.
Es wurden betréchtliche Anstrengungen gemacht, auf diese
AuRenseiter einzuwirken, die so lange eine unabhéangige Haltung
behauptet hatten. Die Preise blieben unverandert auf £ 8.12.-
abziglich eines Nachlasses von 2/6 bis 5/- sh fir solche Ver-
braucher, die nur bei den Verbandswerken kauften; die verbands-
freien Werke verlangten £ 7.10.- bis 7.12.6, verkauften gelegent-
lich aber auch noch billiger. Infolgedessen verloren die Verbands-
werke einen betrachtlichen Teil der Auftrage, weshalb sie tber
den Wettbewerb heftig klagten. Festlandsverkaufe wurden zu
£ 7.1.- frei Birmingham einschlieBlich Zoll getétigt; aber wie in
anderen Geschaftszweigen, lie das Geschéaft nach, als die Rede
von einem mdglichen Anwachsen der Zdélle war. Im Ausfuhr-
geschaft forderten die Verbandswerke und die AuBenseiter
£ 6.17.6 bis 7.-.- fob; in Indien, wo ein heftiger Kampf mit den
festlandischen Werken im Gange war, waren Sonderpreise er-
forderlich. Die Lage der Blechindustrie war etwas gedrickt; nur
in der letzten Januarwoche belebte sich die heimische Nachfrage
gering. Die Preise &nderten sich nicht und lauteten wie folgt
(die Inlandspreise in Klammern): 14 bis 20 G £ 9.-.- (10.5.-);
21 bis 24 G £ 9.5- (10.10.-); 25 bis 27 G £ 9.17.6 (11.2.6). Die
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Maschinenindustrie bildete ein gutes Absatzfeld fir diese Er-
zeugnisse. Die meisten Werke waren voll beschaftigt; obwohl die
allgemeine Neigung dahin ging, nur den augenblicklichen Bedarf
zu decken, war die in den Verbrauch uUbergehende Gesamtmenge
an Tragern und Formstahl zufriedenstellend. Die Preise blieben
unveréandert wie folgt (heimische Preise frei London in Klammern):
Trager £ 7.7.6 (8.17.6), U-Eisen £ 7.12.6 (8.15.6), Winkel £ 7.7.6
(8.10.-), Flacheisen Uber 8" £ 7.12.6 (8.15.-), Flacheisen unter
5" £ 7.-.- (8.14.6), Rundeisen unter 3" £ 8.7.8 (9.10.-), s/&alliges
Grobblech Grundpreis £ 7.15.- (9.-.-).

Die Lage der Werke fur verzinkte Bleche besserte sich im
Lauf des Januars etwas, obwohl der Neueingang an Auftragen
nicht ausreichte, ihre zum Teil stillstehenden WalzenstrafRen
wieder zu beschéaftigen. Das Geschaft mit Indien lag danieder,

Der Eisensteinbergbau an Lahn, Dill und in Oberhessen im
Monat Januar 1935. — Fo6rderung und Absatz konnten im Monat
Januar weiterhin gesteigert werden. Die Forderung stieg auf
57 717 t (Dezember 1934: 52 755 t), der Absatz auf 61 085 t
(58 191 t). Die Belegschaft ist weiter auf 2400 Mann verstéarkt
worden. Es darf auch fir die ndchsten Monate mit einer er-
héhten Forderung und entsprechendem Absatz gerechnet werden,
so daB nach vorsichtiger Schatzung die Jahresféorderung von 1935
mit etwa 800 000t angenommen werden kann.

Aus der saarléandischen Eisenindustrie. — Nachdem die Ab-
stimmung am 13. Januar im Saargebiet eine Mehrheit von Uber
90 % fur die Rickgliederung an das Reich ergeben hat, blieb dem
Voélkerbund nichts anderes Ubrig, als die endgultige politische
und wirtschaftliche Rickgliederung fur den 1. Méarz 1935 zu be-
stimmen. Bevor aber der Vélkerbund gesprochen hatte, errich-
teten die Franzosen unmittelbar nach der Abstimmung eine Zoll-
sperre an der Westgrenze des Saargebietes; sie lassen nur noch
saarlandische Erzeugnisse mit einem Ursprungszeugnis herein,
aus dem hervorgeht, daf es sich um ausschlieBlich im Saargebiet
erzeugte oder um mindestens 50 % im Saargebiet umgearbeitete
Waren handelt. Hierdurch kam es zu Versandstockungen, da die
von den Werken nach Frankreich zu liefernden Mengen noch
nicht festgesetzt waren. Die MaRnahme der Franzosen hatte wohl
den Zweck, groRBe Lageransammlungen von Waren aus dem
Saargebiet in Frankreich zu verhindern. Da das Geschéft im
Januar an und fir sich immer etwas schwacher ist, war es den
Werken nicht méglich, sofort Ersatzbestellungen aus Deutsch-
land hereinzuholen.

In der Zwischenzeit haben auch die Verhandlungen in Berlin
Uber die Verlangerung des deutsch-franzdsischen Han-
delsvertrages und des deutsch-franzésischen Verrechnungs-
abkommens, die beide mit dem 31. Méarz 1935 ablaufen, und damit
auch die Verhandlungen Uber die Rickgliederung des Saargebietes
begonnen. Auch die Industriellenkreise der beiden L&nder haben
Fuhlung genommen, da durch die Rickgliederung der Saar eine
der in den internationalen Verbanden vorgesehenen Kiindigungs-
moglichkeiten wirksam wird. Soweit bekannt wurde, sind die
Franzosen bereit, saarlandische Erzeugnisse der Schwerindustrie
in beschranktem Umfange nach Frankreich hereinzulassen. Ob
mit oder ohne Zoll, ist bis jetzt noch nicht bekannt geworden.
Jedenfalls durfte den saarldndischen Werken der Versand nach
Frankreich unmadglich sein, wenn die derzeitigen franzdsischen
Zolle bezahlt werden mussen. Die Franzosen, die durch das
Lothringer 1Kontingentsabkommenyein Einheferungsrecht nach
Deutschland haben, missen zwar den Zoll selbst tragen; sie
kdnnen aber den deutschen Zoll Gberspringen, wahrend dies der
Saarindustrie wegen der viel héheren franzésischen Zélle fur ihre
zuklnftigen Lieferungen nach Frankreich nicht moglich ist.
Bemerkenswert ist, dal} die Franzosen auf Grund des Einspruchs
der betreffenden franzésischen Industriellenkreise bei der fran-
zosischen Regierung keine Edel- und Sonderstahle der Saar nach
Frankreich hereinlassen wollen. Da die Verhandlungen aber noch
im Gange sind, kann man sich noch kein klares Bild tber die Ge-
samtlage machen. In Deutschland hatte man allgemein gehofft,
daB mit der Errichtung eines Zollschutzes an der Westgrenze
des Saargebietes auch die deutsch-saarlandische Zollgrenze auf-
gehoben wiirde, was aber zur Enttduschung vieler deutscher
Lieferer nicht der Fall ist.

Die Saarwerke sind etwas schwacher beschaftigt, da der
Auftragseingang aus Deutschland zeitbedingt etwas nachgelassen
hat. In Frankreich ist das Geschaft auerordentlich ruhig. Durch
die unklare Zollage stockt aulRerdem die Bestellungserteilung an
die Saarwerke fast ganz. Der Auftragseingang aus dem Auslande
hielt sich auf der bisherigen Héhe. Die franzésischen Verbande
haben in ihren Sitzungen keine Preisveranderungen beschlossen.
Nur im Roheisenverband hat man GieRereiroheisen Nr. 3 von
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zeigte aber Neigung zur Besserung. Die Preise behaupteten sich
auf £ 12.15.- cif Indien fir 24-G-Wellbleche in Bindeln und
£ 11.5.- fur andere L&nder. Die inlédndischen Verbraucher be-
zahlten £ 13.-.—fur Auftrége von 4 t und £ 15.-.—flr Auftréage
von 0,5 bis 2 t. Bei den WeiRblechwerken ging der Be-
schéaftigungsgrad von 75 auf 55 % der Leistungsfahigkeit zuriick.
Gegenwartig sind die Werke zu ungefédhr 50% beschéaftigt. Die
britischen Werke, die ihren Anteil innerhalb des Internationalen
WeiRblechabkommens Uberschritten hatten, setzten fur einige
Markte &uferst hohe Preise fest, um es den anderen Mitgliedern
des Abkommens zu ermdglichen, sich Auftrage zu sichern. Fur
die Ubrigen Markte forderten sie einen Grundpreis von 18/2 sh
fob fir die Normalkiste 20 X 14.

210 auf 260 Fr, Frachtgrundlage Longwy, erhdht. Auch die
Hamatitpreise sind um 50 Fr je t heraufgesetzt worden. Sie
schwanken je nach dem Absatzgebiet zwischen 290 und 330 Fr.

Nachdem die Werke Burbach, Neunkirchen und Vdlklingen
kirzlich dem Benzolverband beigetreten sind, haben die Werke
Neunkirchen und Vélklingen nunmehr auch ihren Beitritt zur
Teerprodukte-Vertriebs-G. m. b. H., Frankfurt, vollzogen.

Die Kohlenversorgung der Saarwerke hat unter der Freude
Uber das Abstimmungsergebnis etwas gelitten, jedoch hat sich
in den letzten Tagen die Lage wieder gebessert. Die Nachfrage
nach Kohlen ist an und fir sich gréfRer geworden, so dal die
Haldenbestande gegeniiber dem Vormonat um etwa 30 000 t
abgenommen haben. Die Erzversorgung geht einstweilen
reibungslos vor sich. In Frankreich beabsichtigt man, einen Ver-
kaufsverband fur Minetteerze zu grinden, um die Preise herauf-
zubringen. Im Widerspruch zu den dauernden Behauptungen
in der politischen Presse, Frankreich brauche seine Erze selbst
und lege keinen Wert auf Ausfuhr, steht die unverkennbare
Verkaufsneigung der Gruben. In der Schrottversorgung aus
Frankreich haben sich Preisverdanderungen nur in ganz geringem
Umfang bemerkbar gemacht. Die Handler versuchen, noch
vor Errichtung der Zollgrenze nach Frankreich mdglichst groRRe
Mengen nach der Saar hereinzubringen, ohne dabei auf erhohte
Preise zu sehen. Selbstverstandlich mehren sich auch die Ange-
bote aus dem Reich, aber zu sehr viel héheren Preisen.

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Die Beschafti-
gung der luxemburgischen Eisenindustrie blieb wéahrend des
vierten Vierteljahres 1934 im groBen ganzen zufrieden-
stellend. Wenn auch der Auftragseingang im Oktober und No-
vember gegenuber September etwas rucklaufig war, so ver-
starkte er sich gegen Jahresende doch wieder, so daR die luxem-
burgischen Huttenwerke mit ausreichendem Auftragsbestand in
das neue Jahr eintreten konnten. Die weitere Marktentwicklung
wird zuversichtlich beurteilt.

Der Absatz auf dem belgisch-luxemburgischen Inlands-
markt entsprach anndhernd dem der vorhergehenden Monate.
Das Ausfuhrgeschaft nach zahlreichen Landern war weiterhin
durch Einfuhrbeschrankungen sowie Devisenschwierigkeiten be-
hindert, doch konnten in einzelnen Landern (Skandinavien,
Kanada, Argentinien, Chile, Sidafrika usw.) Anzeichen einer
Besserung festgestellt werden. Die Ausfuhr nach Indien wurde
durch die am 1. November 1934 in Kraft getretenen erhéhten
Eisenzolle stark erschwert, so dal der Wettbewerb gegen die
indische sowie die eine Vorzugsbehandlung genieRende englische
Eisenindustrie Preisopfer erforderlich machte.

Die internationalen Verkaufsverbdnde arbeiteten
weiterhin zufriedenstellend. Die Organisation verschiedener
Markte konnte durchgefuihrt und diejenige weiterer Absatzgebiete
in Angriff genommen werden.

Im Thomasmehlgeschaft war eine leichte Besserung der
Nachfrage, allerdings bei rucklaufigen Preisen, zu verzeichnen.
Nach Deutschland wurden nur die festgesetzten Mengen geliefert,
obwohl auf dem deutschen Markte die Nachfrage ziemlich rege war.

Die Durchschnittsgrundpreise ab Werk der haupt-
sachlichsten Erzeugnisse stellten sich wie folgt:

31. 12. 1934 30. 9. 1934 31. 12. 1931 30. 9. 1934
in belg. Fr je t in belg. Fr. je t
Roheisen .. 275 280 Stabstahl . . 495 495)
Knuppel . 340 375 Walzdraht . . 650 660
Platinen . 350 380 Bandstahl . . 620 620
Formstahl .. 475 470

Die Roheisenerzeugung der luxemburgischen Werke
stieg von 1887 538 t im Jahre 1933 auf 1955 258 t im ganzen
Jahre 1934, nahm also um 3,6% zu. Die Stahlerzeugung
hatte gleichzeitig eine Steigerung (1933:1 844 8311) auf 1932384 t
oder um 4,7 % zu verzeichnen.
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Die Zahl der unter Feuer befindlichen Hochéfen hat sich
wéhrend des verflossenen Jahres nicht gedndert. Am 31. Dezember
waren folgende Hochéfen vorhanden oder in Betrieb:

Bestand In Betrieb

31.12.1934 30.9.1934
Arbed: DUdelingen ..o 3 2 2
Esch 6 3 3
Dommeldingen 3 — —
Terres Kouges: Belval ... 6 4 4
Esch 5 4 4
Hadir: Differdingen ... 10 C 6
Riimelingen 3 — —
ougroe: ROAINGEN s 5 2 2
Steinfort 3 — —

Rheinisch-Westfalisches Elektrizitdtswerk, Aktiengesellschaft,
Essen. — Das Geschaftsjahr 1933/34 brachte eine erhebliche
Steigerung des Stromabsatzes. Die nutzbare Stromabgabe betrug
2696 697 294 kWh gegeniber 2 213 069 695 kWh im Vorjahr.
Waéhrend die nutzbare Kraftabgabe auf 2 572 424 608 kWh gegen-
Uber 2 090 593 453 kWh in 1932/33 stieg, d. h. um etwa 23 %,
stieg die Lichtabgabe nur wenig auf 124 272 686 kWh gegeniiber
122 476 242 kWh in 1932/33. Die Stromabgabe der RWE.- und
der Konzernunternehmungen betrug mehr als 3 750 000 000 kWh
gegentiber rd. 3 200 000 000 ins Netz geschickter kWh im Vorjahr.
Die nutzbare Stromabgabe hat im abgelaufenen Geschaftsjahr
die Hochstjahresstromabgabe im Jahre 1929/30 nahezu erreicht
und wird sie voraussichtlich im laufenden Jahre erheblich Uber-
steigen. Die Einnahmen stiegen nicht entsprechend dem erhdhten
Absatz. Es fiel vielmehr die Durchschnittseinnahme fiir die kWh
betréchtlich. Wéhrend die Einnahme je verkaufte kWh im Ge-
schaftsjahr 1932/33 gegeniiber 1924/25 um 21 % gesunken war,
ist sie fur den Oktober 1934 gegenuber Oktober 1924 sogar um
48 % zurickgegangen. Der Durchschnittserlds je verkaufte kWh
Hegt bei etwa 50 % desjenigen Durchschnittserléses, den die
meisten deutschen Ueberlandwerke erzielen, und bei etwa 30 %
des Durchschnittserloses in den deutschen Grof3stadten mit
eigener Stromverteilung. Im Hinblick auf die Absatzsteigerung
wurde im neuen Geschéftsjahr auch dem Kleinabnehmer ein
Preisabbau in den Spitzenpreisen eingerdumt. Zur weiteren Er-
hohung der Leistungsfahigkeit wurden neben erhéhten Unter-
haltungsarbeiten Verstdrkungen und Verbesserungen in Kraft-
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werken und Leitungsnetzen vorgenommen, fur die im Geschéafts-
jahr dber 11000 000 JIM aufgewendet wurden. Seit Oktober
1933 wurden weitere 461 Gefolgschaftsmitglieder neueingestellt.
Die Gesamtabgabe der Gasverteilungsunternehmen betrug
11178 288 m3gegeniiber 11 130 004 m3im Vorjahr.

Der AbschluR weist einen Rohgewinn von 165 066 276 JIM
und nach Abzug von 150 230 181 JIM Verwaltungskosten, ver-
schiedenen Ausgaben, Zinsen, Steuern und Abschreibungen einen
Reingewinn von 14 836 095 JIM aus. Hiervon sollen 14 760 000
Reichsmark (6 % gegen 5 % im Vorjahre) Gewinn ausgeschiittet,
49 652 JIM satzungsgemaRe Vergiitung an den Aufsichtsrat ge-
zahlt und 26 443 JIM auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Aktieselskabet Sydvaranger, Oslo. «— Die allgemeine Besse-
rung auf dem internationalen Eisenmarkt fuhrte auch bei der
Gesellschaft im Jahre 1934 zu einer erhohten Erzférderung und
-ausfuhr. Allerdings standen die Marktpreise fur Eisenerz in
keinem angemessenen Verhaltnis zu den Gestehungskosten; jedoch
konnte die Gesellschaft noch aus &lteren Liefervertragen Nutzen
ziehen. Die Anzahl der beschéaftigten Personen stieg bei Auf-
rechterhaltung der vollen Arbeitswoche von 735 im Vorjahre
auf 806 am Schlisse des Berichtsjahres. Der durchschnittliche
Stundenverdienst der Arbeiter ist im Laufe des Jahres etwas ge-
stiegen. Gefordert wurden insgesamt rd. 989 200 t Roherz, aus
denen rd. 438 000 t Schlich hergestellt und davon wiederum
rd. 269600 t in Briketts umgewandelt wurden. Ausgefuhrt
wurden rd. 190 400 t Schlich und 273 200 t Briketts. Der Versand
verteilte sich auf 27 Verbraucher in sieben L&ndern. An nor-
wegische Werke wurden 400 t geliefert. Die in Kirkenes fir aus-
landische Abnehmer eingerichteten Lager verringerten sich um
21 700 t Schlich. Zur Verschiffung im Jahre 1935 verfiigt die Ge-
sellschaft bereits Uber Liefervertrége auf rd. 500 000 t Ausfuhrerz.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist nach Abzug aller
Abschreibungen einen Ueberschuf? von 352 017 Kr aus. Hiervon
werden 160 000 Kr fir Steuern zurickgestellt, 160 357 Kr der
Rucklage zugefuhrt, 14 000 Kr zu Zahlungen an die Beamten,
Angestellten und Arbeiter verwendet und 17 660 Kr auf neue
Rechnung vorgetragen. Zusammen mit den Vortragen aus
friheren Jahren stehen damit 547 950 Kr zur Verfugung. Eine
Dividende wird nicht verteilt.

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhlttenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Ahrlich, Hans, Dipl.-Ing., Klockner-Werke, A.-G., Abt. Georgs-
Marien-Werke, Georgsmarienhitte (Kr. Osnabruck).

Anton, Heinrich, Fabrikant, i. Fa. Anton & Richter, G. m. b. H.,
Armaturenfabrik, Brake; Bielefeld, Bismarckstr. 7.

Bellak, Arnold, Ingenieur, Abt.-Vorsteher des Dortmund-Hoerder
Hulttenvereins, A.-G., Dortmund, Winkelstr. 11.

Danco, Karl, Dipl.-Ing., August-Thyssen-Hitte, A.-G., Werk
Thyssenhiutte, Hamborn; Duisburg-Ruhrort, First-Bismarck-
Str. 20.

Delfos, Frangois P. J., B. Sc., Stahlwerks-Betriebsleiter der
South African Iron and Steel Industrial Corp., Ltd., Pretoria
(Sudafrika), P. O. Box 450.

Goldmann, Georg, Dipl.-Ing., National Trading Co., Mannesmann
Dept., Johannesburg (Studafrika), P. O. Box 2762.

Habig, Heinz, Dipl.-Ing., Betriebschef, Schmiedag, Verein. Ge-
senkschmieden, A.-G., Hagen; Dortmund, Hermann-Lons-
Str. 2.

Homborg, Ernst, Dr.-Ing., Betriebsleiter der Stadt. Gaswerke,
Stadt. Werke, A.-G. Stettin, Lindenstr. 26.

Hummitzsch, Werner, Dr.-Ing., Stahlwerk Dusseldorf Gebr.
Bohler & Co., A.-G., Dusseldorf-Oberkassel, Columbusstr. 38.

Hising, Werner, Dipl.-Ing., Betriebsing, der Berg. Stahl-Indu-
strie, Remscheid-Bliedinghausen, Burger Str. 20.

Kleinhuis, Heinrich, Dipl.-Ing., Duisburg, Prinzenstr. 8

Kraiczek, Roman, Dr.-Ing., Witten (Ruhr), Blucherstr. 15.

Maurer, Franz, Obering. u. Leiter der Abt. Feuerfest u. Saurefest
der Siegersdorfer Werke, A.-G., Siegersdorf; Bunzlau, Bismarck-
stralle 9.

Peetz, Eugen, Dr.-Ing., Forschungsinst, der Mannesmannrdhren-
Werke, Hiickingen; Huttenheim (Bez. Disseldorf), Im Hoesche-
grund 65.

Ranfft, Woldemar, Betriebsingenieur des Bochumer Vereins fir
GuBstahlfabrikation, A.-G., Bochum, Baarestr. 40.

Rochow, Heinrich, Ingenieur, Maschinenfabrik Linden, G. m.b. H.,
Hannover-Linden, Schlorumpfsweg 5.

Schweisgut, Georg, Dipl.-Ing., Dortmund-Hoerder Huttenverein,
A.-G., Dortmund, Markische Str. 307.

Steuckart, Walther, Direktor der Mannesmannrohren-Werke,
Dusseldorf; Dusseldorf-Kaiserswerth, Kreuzbergstr. 87.

Wortner, Hermann, Dr.-Ing., Kugellagerfabrik bischer, A.-G.,
Schweinfurt, Friedenstr. 3.

Neue Mitglieder.
a) Ordentliche Mitglieder.

Fecht, Otto, Dipl.-Ing., Vorstand der Materialpriifanst. der Sie-
mens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt, Harries-
strale 9.

Griebel, Alfred, Ingenieur, Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Rem-
scheid, Freiheitstr. 92.

Guthmann, Helmut, Dipl.-Ing., Berlin-Charlottenburg 2, Fraun-
hoferstr. 13.

Haardt, Erich, Dr.-Ing., Abnahmeing. beim Reichsverband der

>Deutschen Luftfahrtindustrie, Gelsenkirchen, Festweg 32.

von Haefen, Hans, Prokurist der Européischen Koppers P. B.
Sillimanit, G. m. b. H., Dusseldorf-Heerdt, Wiesenstr. 61.

Hase, Rudolf, Dr. phil., Professor, Techn. Hochschule, Hannover-
Kirchrode, Tiergartenstr. 164.

Herbig, Walter, Dipl.-Ing., Berlin-Charlottenburg 2, Kantstr. 147.

Eisenhitte Sudwest.

Hauptversammlung am 24. Méarz 1935 in Saarbricken.
Einzelheiten werden noch bekanntgegeben werden.
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Jacobsen, Karl, Dipl.-Ing., Gutehoffnungshitte
A.-G., Oberhausen (Rheinl.), Osterfelder Str. 62.

Kirsch, Ernst, Betriebsleiter des Boehumer Vereins fir Guf3stahl-
fabrikation, A.-G., Bochum, Petersstr. 28.

KreyR, Ernst, Dipl.-Ing., Betriebschef der August Thyssen-Hdtte,
A.-G., Werk Thyssenhtitte, Hamborn (Rhein), Kaiser-Wilhelm-
Str. 40 a.

Laugwitz, Hans, Vorstandsmitglied der Fa. Bicker & Co., A.-G.,
Essen, Hermann-Gdoring-Str. 28.

Lucas, Otto, Dipl.-Ing., Ueberwachungsstelle fur unedle Metalle,
Berlin-Wilmersdorf; Berlin-Kaulsdorf, Adolfstr. 35.

Metken, August, Betriebsingenieur, Eisenwerk Wanheim, G. m.
b. H., Duisburg-Wanheim, Ehinger Str. 357.

Méller, Fritz, Dr.-Ing., Boehumer Verein fir GuRstahlfabrikation,
A.-G., Bochum, Biulowstr. 52.

Nagel, Richard, Dipl.-Ing., Assistent des Vorstandes u. Abt.-
Direktor der Rhein. Metallw.- u. Maschinenfabrik, Haupt-
verwaltung, Dusseldorf-Rath, Kanzlerstr. 7.

Planner, Johann, Verwaltungsrat der Jakels Eisenindustrie,
A.-G., Freistadt; Wien | (Oesterreich), Stubenring 6.

Treppschuh, Helmut, Dipl.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.,
Krefeld, Stephanstr. 16.

Zumbusch, Wilhelm, Dipl.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.,
Krefeld; Willich (Bez. Dusseldorf), Anrather Str. 40.

b) AuBerordentliche Mitglieder.

Areni, Heinrich, cand. rer. met., Aachen, Karlsgraben 41.

Beizer, Hans, cand. rer. fer., Clausthal-Zellerfeld 1; Bochum,
Bergerstr. 2.

vom Brauche, Fritz, stud. rer. met., Aachen, Emmichstr. 162.

Halling, Joseph, cand. rer. fer., Dortmund, Leipziger Str. 3.

Herbert, Willy, stud. rer. fer., Clausthal-Zellerfeld 1, Zellbach 7.

Kreth, Karl Heinrich, stud. rer. fer., Ratzeburg (Lauenburg),
Mollnerstr. 36.

Peters, Herbert, cand. rer. met., Aachen, Turmstr. 38.

Pleuger, Ernst, cand. rer. met., Aachen, Naumann-Institut.

Oberhausen,

Vereins-Nachrichten.

55. Jahrg. Nr. 7.

Stahl, Ludwig, stud. rer. fer., Clausthal-Zellerfeld 1, Bartelsstr. <m
Valentiner, Sigfrid, stud., Clausthal-Zellerfeld 1, Paul-Ernst-Str. 6.

Gestorben.
Soeding, Ernst, Direktor, Bochum. 6. 4. 1934.
Valentin, Wilhelm J.9 Generalkonsul a. D.,
20. 1. 1935.

Berlin-Dahlem.

Eisenhiitte Sudwest,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Mittwoch, den 20. Februar 1935, 15.30 Uhr, findet im groR3en
Saale der Handelskammer Saarbriicken, HindenburgstraBe 9, die
14. Sitzung der Fachgruppen Kokerei und Hochofen

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Betriebsfragen im Hochofenbetrieb des Neun-
kircher Eisenwerks. Berichterstatter: Dr. R. Gerlach,
Neunkirchen.

2. Verkokungsversuche an Saarkohlen mit und ohne
Zusatze. Berichterstatter: Chefchemiker S. Meyer, Neun-
kirchen.

3. Verschiedenes.

Aus verwandten Vereinen.

Der W estfélische Bezirksverein des Vereins deutscher
Ingenieure in Dortmund, Kémebachstr. 2, halt Mittwoch, den
20. Februar 1935, 20 Uhr, im WeilRen Saal des Kasinos zu Dort-
mund, BetenstralRe, Eingang Olpe, seine 2. Vereinsversamm -
lung ab. Dr.-Ing. E. h. F. Schulte, Direktor des Vereins zur
Ueberwachung der Kraftwirtschaft der Ruhrzechen in Essen,
hélt einen Vortrag Uber ,,Neue Dampfkesselbauarten®.

Die 3. Vereinsversammlung des Westfalischen Bezirks-
vereins findet Mittwoch, den 20. Méarz 1935,20 Uhr, im Festsaal des
Kasinos zu Dortmund statt. Dipl.-Ing. Franz Kruckenberg,
Hannover, wird tiber ,,Schnellfahrt auf Schienen* sprechen.

Zu den Veranstaltungen des Westfalischen Bezirksvereins
werden hiermit auch die Mitglieder unseres Vereins eingeladen.

Karl Memmler f.

Am 17. Januar 1935 wurde der Kommissarische Leiter des
Staatlichen Materialprifungsamtes in Berlin-Dahlem, Professor
Dipl.-Ing. Karl Memmler, Honorarprofessor an der Tech-
nischen Hochschule Berlin, durch einen Herzschlag dem Amte und
seiner Familie aus vollem Schaffen entrissen.

Memmler wurde am 29. Dezember 1873 als Sohn des GroR-
herzoglich Séachsischen Hofopernsédngers Gustav Memmler zu
Berlin geboren. Er besuchte das Realgym-
nasium zu Weimar bis zur Reife, studierte
dann an der Technischen Hochschule in
Charlottenburg dasHttenfach, leistete nach
bestandener Diplomprifung zuné&chst seine
Militérdienstzeit bei dem Garde-Grenadier-
regiment Nr. 3 Konigin Elisabeth und trat
fur etwa ein Jahr in den Betrieb des Hutten-
werkes Lauchhammer ein.

Im Jahre 1898 wurde er Assistent bei
A. Martens und M. Rudeloff in der Vor-
gangerin des Staatlichen Materialprufungs-
amtes Berlin-Dahlem, der Kboniglichen
Mechanisch-Technischen Versuchsanstalt an
der Technischen Hochschule zu Berlin. Er
erregte die Aufmerksamkeit von Martens, so
daB er ihn trotz seiner Jugend als Haupt-
helfer bei dem umfangreichen Neubau des
damaligen Koniglichen Materialprufungs-
amtes Dahlem heranzog. Er blieb weiter
als Betriebsleiter des Materialprifungsamtes
einer der Hauptmitarbeiter von Martens.

Auch in Martens’ Hochschultatigkeit unter-

stutzte er ihnund wurde nach Martens’ und

spater Rudeloffs Tode vom Kultusministe-

rium beauftragt, deren Lehrauftrage an der

Technischen Hochschule weiterzufthren,

eine Tatigkeit, die durch Ernennung zum Honorarprofessor ihre
besondere Anerkennung fand, nachdem er schon 1911 in seiner
Eigenschaft als wissenschaftlicher Mitarbeiter des Amtes zum
Professor ernannt worden war.

Bei Beginn des Krieges stellte er sich als Vizefeldwebel des
Landsturms der Inspektion des Luft- und Kraftfahrwesens zur
Verfigung. Er regelte dort die Versorgung der Kraftfahrtruppen
mit Bereifungen, was umfangreiche technische und organisatori-
sche MafRnahmen infolge der Rohgummiknappheit erforderte
Seine Tatigkeit wurde durch Beférderung zum Offizier und Ver-

leihung mehrerer Orden, darunter des Eisernen Kreuzes und des
Turkischen Halbmondes, anerkannt.

Nach Beendigung des Krieges kehrte er an das Staatliche Mate-
rialprufungsamt in Berlin zuriick; es wurde ihm die Leitung der
Abteilung fur Materialprifung, der spéateren Abteilung fur Maschi-
nen- und Eisenbau, aus der er urspringlich hervorgegangen war,
Ubertragen, die er unter Weiteraufriicken zum Hauptabteilungs-

leiter, zum Direktor und stellvertretenden
Présidenten bis zum Tode beibehalten hat.
Seine amtliche Tétigkeit brachte ihn
naturgemaB mit zahlreichen Fachausschis-
sen in Bertihrung, in denen er zum Teil auch
eine fihrende Rolle zu spielen berufen war.
Auf Grund seines Hochschulstudiums waren
die Verbindungen mit dem deutschen Eisen-
hittenwesen besonders eng. Er hat mit gro-
Bem Eifer an den Arbeiten des Vereins deut-
scher Eisenhittenleute, sei es in eigenen
Ausschiissen des Vereins oder gemeinsam
mit dem Verein in anderen Fachausschissen,
teilgegnommen und, sooft es ging, den Ver-
anstaltungen des Vereins beigewohnt.
Eine besondere Vorliebe und ein be-
sonderes Geschick hatte Memmler fur die
literarische Behandlung seiner Fachgebiete,
und er entwickelte hierin eine erfolgreiche
Tatigkeit. Noch kurz vor seinem Tode er-
lebte er die Freude, daR sein letztes und
bedeutendstes Werk, das unter Mitarbeit
ausgezeichneter Fachleute herausgegebene
,Handbuch der Kautschukwissenschaft, in
amerikanischer und franzdsischer Ueber-
setzung erschienen war. Seine erste literari-
sche Arbeit war eine geschickte Zusammen-
stellung Uber das ,,Materialprufungswesen*, die verschiedene
erweiterte Neuauflagen erfahren hat. In breiterer Form und unter
Heranziehung besonderer Mitarbeiter hat er das gesamte Werk-
stoffprifungswesen in dem Handbuch von W. Hinrichsen und
K. Memmler dargestellt. AuBer diesen Arbeiten in Buchform hat
er seine Kenntnisse noch in einer groReren Anzahl von Fachauf-
satzen der Oeffentlichkeit mitgeteilt.

Eine groRe Zahl von Fachgenossen und Freunden stehen
trauernd an seiner Bahre, bei denen sein Andenken unvergessen
bleiben wird.



