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Betriebsergebnisse deutscher Siemens-Martin-Oefen mit Koksofengasbeheizung.

Von Berthold von Sothen in Gleiwitz.

[Bericht Nr. 303 des Stahlwerksausschusses und Mitteilung Nr. 226 der Warmestelle des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Warmetechnischer Vergleich des Kaltgasbetriebes mit dem Generatorgas- und Mischgasbetrieb.

gasbetriebes.

Die Entwicklung des Kalt-

Die Auswertung einer Rundfrage uber den Kaltgasbetrieb: Oberofen- und Unterofenabmessungen und -kenn-

zahlen; Abmessungen der Luft- und Abgaswege und Ventile; Stromungsgeschwindigkeiten in den Gasdlsen, im Brenner, in
den Kammern, Luft- und Abgaswegen und Ventilen. Ofenleistung; Brennstoff- und Wé&rmeverbrauch; Erfahrungen mit Karbu-

rierungsmitteln; Ofenhaltbarkeit und Steinverbrauch.

an findet auf den Werken folgende Arten der Behei-
M zung mit Koksofengas:
1 Mischgasbetrieb.
a) Dreigas (Hochofengas, Koksofengas und Generatorgas),
b) Zweigas (Hochofengas und Koksofengas),
c) Zusatzgasbetrieb (Generatorgas mit einem Zusatz von
Koksofengas am Gasventil).

2. Kaltgasbetrieb. Hierbei wird nur die Luft in den Ofen-
kammern vorgewérmt und das Koksofengas durch wasser-
gekihlte Disen unmittelbar an den Koépfen eingefiihrt.

Im Gegensatz zum Mischgasbetrieb sind aus friheren
Jahren Uber den Kaltgasbetrieb nur wenige gréRere Arbeiten
vorhanden, von denen die Veroffentlichungen von F. Sprin-
gorum1l), 0. Schweitzer?2 und G. Bulle3) hervorzuheben
sind. Aus neuerer Zeit ist besonders eine Arbeit von 0.
Schweitzer4) zu nennen, die einen umfassenden Ueberblick
iber die bei Hoesch auf dem Gebiete des Kaltgasbetriebes
geleistete Pionierarbeit gibt.

Der Zweck der Arbeit ist die Gewinnung von Kennzahlen
Uber Bau und Betrieb, die als Richtwerte fiir die Nachpri-
fung vorhandener Siemens-Martin-Oefen mit Koksofengas-
beheizung und fur die Planung neuer Anlagen benutzt wer-
den konnen. Der Stahlwerksausschuf des Vereins deutscher
Eisenhittenleute und die Warmestelle Dusseldorf unternah-
men seinerzeit zur Durchfiihrung dieser Aufgabe eine gemein-
same Rundfrage bei den Werken, die Kaltgasdfen betreiben.
Auf Grund eines Fragebogens wurden von allen in Betracht
kommenden Werken Unterlagen zur Verfligung gestellt, die
gemeinsam mit deren Stahlwerkern, Bau- und Wé&rme-
ingenieuren Kkritisch gesichtet wurden, woraus schlieBlich

*) Auszug aus der von der Technischen Hochschule zu
Aachen, Fakultat fur Stoffwirtschaft, genehmigten Dr.-Ing.-
Dissertation (1936). — Vorgetragen in der Sitzung des Stahlwerks-
ausschusses (Unterausschufl fir den Siemens-Martin-Betrieb) am
16. Januar 1936 zu Disseldorf und in der 16. Jahresversammlung
der Warmestelle Disseldorf am 21. Januar 1936 zu Duisburg. —
Sonderabdrucke sind zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Diusseldorf, PostschlieRfach 664.

>) Stahl u. Eisen 40 (1920) S. 9/13 (Stahlw.-Aussch. 44).

2) Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 653/54 (Stahlw.-Aussch. 63).

3) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1353/62 (Stahlw.-Aussch. 150).

*) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1/11 u. 29/36 (Stahlw.-
Aussch. 270).
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Allgemeine Folgerungen und Anhaltszahlen fur den Kaltgasbetrieb.)

die als gesichert anzusehenden Angaben von vierzehn Werken
zur Auswertung gelangten. Um diese Arbeit nicht zu um-
fangreich werden zu lassen und Wiederholungen zu vermei-
den, wurde die Zahl der in die Zusammenstellung aufgenom-
menen Oefen auf 19 beschrankt. Auf die Aufnahme des
Teiles Uber die meBtechnische Ueberwachung wurde verzich-
tet, da dieser bereits fruher verdffentlicht worden ist5).

Zahlentafel 1. Peuerungstechnischer Vergleich des
Koksofengases mit Generatorgas und Mischgas.
Stein- Mischgas
kotilen- 65% Hoch- oo
Gene- ofengas ofengas
ratorgas 35 % Koks-
ofengas
1. Gaszusammensetzung
co2 % 4,0 6,0 2.2
Schwere Kohlenwasserstoffe % 0,2 0,8 2,2
02 % — — 0,5
C O e % 28,0 22,8 5,8
12,0 20,6 55,0
2,8 8,6 24,5
N2 % 53,0 41,2 9,8
Teergehalt..... g/Nm3 20 — —
Feuchtigkeitsgehalt g/Nm3 40 12 12
2. Rauchgaszusammensetzung
C02max. X=1) ... % 188 16,6 10,0
3. Luftbedarf X = 1) Nm3Nm3 1,45 1,97 4,06
4. Rauchgasmenge
(feucht) X = 1) Nm3f./Nm3 2,32 2,87 4,78
5. Heizwert Hu . . kcal/Nm3 1615 2100 4080
6. Kalorimetrische Verbren-
nungstemperatur
a) ohne Vorwarmung . . °C 1775 1923 2127
b) mit Vorwarmung . . . °C 2657 2853 2900
Gastemperatur . . . °C 1000 1100 —
Lufttemperatur . . . 0C 1200 1250 1300
7. Raumgewicht . kg/Nm3f. 1,256 1 1,012 0,470

I. Die feuerungstechnischen Grundlagen des
Kaltgasbetriebes.
A. Die Eigenschaften des Koksofengases im Vergleich zu
Generatorgas und Mischgas.

Die wichtigsten warmetechnischen Kennzahlen fiir Koks-
ofengas im Vergleich zu Steinkohlengeneratorgas und Misch-
gas sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt. Das Koksofengas
unterscheidet sich von anderen fir den Siemens-Martin-

5) Vgl. B. von Sothen: Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 437/45

(Wérmestelle 195).
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Betrieb gebréuchlichen Brennstoffen durch seinen hohen
Wasserstoff- und Methangehalt. Das Mengenverhéltnis
der W asserstoff- zu den kohlenstoffhaltigen Gasen
steigt von 1: 2,3 bei Generatorgas tber 1:1,3 bei Mischgas
auf 1: 0,43 bei Koksofengas. Daher sind auch die Rauchgase
sehr verschieden zusammengesetzt. Dieser Punkt ist flr die
Gasstrahlung und die Wérmeilibergangsverhdltnisse im
Siemens-Martin-Ofen wichtig. Die Kohlensdure- und
W asserdampfgehalte im feuchten Rauchgas bei theo-
retischer Verbrennung (Luftfaktor X= 1) sind unter Beriick-
sichtigung des Teergehaltes des Generatorgases und der Gas-
und Luftfeuchtigkeit folgende:

Generator- Mischgas Koksofen-
9
Kohlenséaure . Nm3Nm 3f. 0,170 0,140 0,080
Wasserdampf Nm3Nm3f. 0,115 0,155 0,277

Der Luftbedarf und die Rauchgasmenge je Nm3
Frischgas sind bei Koksofengas erheblich hdher als bei
Generatorgas und Mischgas. Bezogen auf den unteren
Frischgasheizwert erhalt man folgende Mengen:

Generator- MiscLgas Koksofen-
gas gas
Verbrennungsluftmenge (X = 1)
Nm3¥103 kcal 0,90 0,94 0,99
Rauchgasmenge, feucht (X = 1)
Nm3/103 kcal 1,44 1,37 1,18

Das an Ballaststoff sehr arme Koksofengas hat also den
groRten Luftbedarf, aber auch die geringste Rauchgasmenge
in Nm3103 kcal Frischgas. Diese Unterschiede sind im
Hinblick auf den Abgasverlust und auf die Abhitzeverwer-
tung schon hier hervorzuheben.

In Zahlentafel 1 sind die unteren Heizwerte eingesetzt,
da fir den Siemens-Martin-Betrieb wegen der hohen Abgas-
temperatur der obere Heizwert keine Bedeutung hat. Bei
Koksofengas liegt der untere Heizwert im allgemeinen etwa
12% niedriger als der obere Heizwert. Bei Generatorgas ist
neben dem Gasheizwert auch der Heizwert des Teergehaltes
zu bericksichtigen. Dem Koksofengas ist der Benzolgehalt
gewodhnlich fast vollstdndig entzogen. Die geringen Reste
werden beriicksichtigt, wenn man den unteren Heizwert der
schweren Kohlenwasserstoffe mit 18 000 kcal/Nm3 einsetzt.
Im Ubrigen wurden der Heizwertberechnung aus der Gas-
analyse in dieser Arbeit die Angaben von W. A. Roth
zugrunde gelegt6).

Da die Verbrennung des Gases im Siemens-Martin-Ofen
allmahlich vor sich geht, bei den hohen Temperaturen schon
eine merkliche Dissoziation eintritt und wéhrend der Ver-
brennungsdauer schon Warme an die Umgebung abgefiihrt
wird, die vom Strahlungsvermégen der Flamme und den
Gbrigen rechnerisch schwer zu erfassenden Wéarmetibergangs-
bedingungen abhangt, ist die Berechnung der tatsédchlichen
Verbrennungstemperatur nicht moglich, so daB zum Ver-
gleich nur die kalorimetrischen Verbrennungstempe-
raturen? nach der von A. Schack angegebenen Formel8)
berechnet und in Zahlentafel 1 aufgenommen wurden. Die
tatsédchlichen Verbrennungstemperaturen sind erheblich
niedriger als die berechneten Werte, die aber aufschlureich
fir den Vergleich und fur die Beurteilung der Wérme-
wertigkeit9 der drei Gasarten sind.

6) Anhaltszahlen fir den Energieverbrauch in Eisenhutten-
werken, 3. Aufl. (Dusseldorf: Verlag Stahleisen m.b.H. 1931) S. 94.

7) W. Heiligenstaedt: Warmetechnische Rechnungen fir
Bau und Betrieb von Oefen (Dusseldorf: Verlag Stahleisen m.
b. H. 1935) S. 68.

8) Mitt. Warmestelle Ver. dtsch. Eisenhittenl. Nr. 87 (1926)
S. 592, Formel 20.
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Folgende Zusammenstellung zeigt, welche Warmemengen
in kcal/Nm3Frischgas bzw. kcal/103kcal Frischgas bei theo-
retischer Verbrennung ohne Gas- und Luftvorwéarmung
(Luftfaktor X= 1) bei verschiedenen Abgastemperaturen
verfugbar sind:

Verfugbare Warmemenge

Abgas-

temperatur Generatorgas Mischgas Koksofengas
kcal kcal kcal kcal kcal kcal

»0 je Nms je 10*kcal je Nms je 103 kcal je Nm* je 10*kcal
200 1457 902 1905 907 3755 920
400 1293 800 1702 810 3425 839
600 1124 699 1489 709 3076 755
800 943 583 1265 602 2718 670
1000 761 471 1041 497 2354 578
1200 580 359 814 388 1977 483
1400 385 238 573 273 1585 388
1600 193 120 326 155 1169 286
1750 37 23 134 64 853 210

Hieraus ergibt sich die thermische Ueberlegenheit des Koks-
ofengases fur Oefen mit hohen Arbeitstemperaturen. Die
sehr hohe Arbeitstemperatur im Siemens-Martin-Ofen kann
in wirtschaftlich befriedigender Weise nur auf dem Wege der
Abwarmerickgewinnung und -umformung in hochwertige
Warme erzielt werden. Bei Generatorgas- und Mischgas-
beheizung missen Gas und Luft vorgewarmt werden, bei der
Beheizung mit Koksofengas geniigt dagegen die Luftvor-
warmung allein. Unter der Voraussetzung gleicher Badtem-
peratur in allen drei Fallen sind die hochste Grenze fiir die
Ofentemperatur durch die Eigenschaften der feuerfesten
Baustoffe und die praktische Ausnutzungsmdglichkeit fur
die mit nutzbarem Temperaturgefalle zur Verfligung stehende
Wérme durch die Wé&rmelbergangsbedingungen gegeben.

In den Warmelbergangsbedingungen bestehen bei
den drei Betriebsarten grofe Unterschiede. Der Warme-
Ubergang im Siemens-Martin-Ofen erfolgt in der Hauptsache
durch Strahlung. Von groBter praktischer Bedeutung ist
hierbei die sichtbare Flam menstrahlung durch die in der
Flamme fein verteilten RuRteilchen, die bei der Spaltung der
schweren Kohlenwasserstoffe und des Methans entstehen10).
Die abgestrahlte Warmemenge ist von der Schichtdicke der
Flamme und von der Menge der RuBteilchen je Raumeinheit
der Flamme abhéngig. Im allgemeinen geniigen schon ver-
haltnismé&Rig geringe Gewichtsmengen von etwa 15 bis 30 g
sekundarem Kohlenstoff/Nm3 Beim Generatorgas-undMisch-
gasbetrieb kann durch die Gasvorwédrmung die Abspaltung
gentigender sekunddarer Kohlenstoffteilchen erzielt werden1).
Bei der Beheizung des Siemens-Martin-Ofens mit kaltem
Koksofengas ist die Bildung von Spaltungskohlenstoff bei
der Berihrung und Mischung des kalten Gases mit der vor-
gewarmten Luft aber nur in begrenztem MaRe moglich. Die
Erfahrung lehrt, dal es beim Kaltgasbetrieb vor allem auf
einen mdaglichst hohen Gehalt an schweren Kohlenwasser-
stoffen im Koksofengas und auf hohe Lufttemperaturen
ankommt. AuBerdem hé&ngt die Menge des erzielten Spal-
tungskohlenstoffes von der Verbrennungseinstellung und
von der Brennerbauart ab. In den meisten Fallen mu3 man
zum Hilfsmittel der Karburierung (,,Gasaufkohlung*) grei-
fen, um die Flammenstrahlung zu erhéhen. Bei Mischgas-
beheizung ist der Zusatz von teerhaltigem Generatorgas das

9) H. Bansen: WarmeWertigkeit, Warme- und GasfluR. ..
(Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1930). — Vgl. Stahl u.
Eisen 50 (1930) S. 675.

10) A. Schack: Mitt. Wéarmestelle Ver. dtsch. Eisenhittenl
Nr. 55 (1923).

“) Vgl. W. Hilsbruch: Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1746/51:
s.auch W. Heiligenstaedt: Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1465/72
(Stahlw.-Aussch. 152) und Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1045/46
(Stahlw.-Aussch. 214).
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einfachste und beste Karburierungsverfahren: im Kaltgas-
betrieb karburiert man mit Braunkohlenstaub, Teerol.
Rohteer u. a. m.

Das Raumgewicht des Koksofengases ist wegen seines
hohen Wasserstoffgehaltes im Vergleich zum Generatorgas
und Mischgas sehr gering fvgl. Zahlentafel 1). Dieser Um-
stand ist fur die Flammenfihrung wichtig, da die kinetische
Energie des Gases beim Austritt aus dem Gaszug bzw. aus
der Gasduse bei den drei Beheizungsarten sehr verschieden
ist. Zur Erzielung einer guten Flammenfihrung sind daher
beim Kaltgasbetrieb Gasaustrittsgeschwindigkeiten notig,
die ein Vielfaches der im Generatorgas- und Mischgasbetrieb
Ublichen Geschwindigkeiten betragen.

B. Warmeteelmischer Vergleich des Kaltgasbetriebes mit dem
Generatorgas- und Mischgasbetrieb.

Bein warmetechnisch kann man die drei Beheizungsarten
miteinander vergleichen, wenn man den Wé&rmeverbrauch
aus der Warmebilanz des Herdraumes und den Abgas-
verlust sowiedie Abgastem peratur aus der Warmebilanz
der Gas- und Luftvorwdrmung berechnet.

Fur die Wéarmebilanz des Herdraumes gilt, daB die
Zufuhr an gebundener und fihlbarer W&rme aus Gas und
Luft die ~sutzwéarme, die Verluste des Arbeitsraumes (Lei-
tung, Strahlung, Kihlwasser und Ausflammen) sowie den
Abgasverlust einschlieBlich Falschluftzutritt durch die Ofen-
turen decken mug.

Setzt man die Warmezufuhr zum Arbeitsraum = Jkcal je
Nm3Frischgas und die Frischgasmenge -VGNm3h, so er-
gibt sich fur den Herdraum folgende Warmebilanzgleichung:

Ag'J— Qs — Qwo — Qso — Qko Qao
- (Vg—7?a)' op. + Qf kcal h-
Hierin bedeuten:

QS = JSULZWAIME..ociceiceeisece e kcal h
Qw0 = Warmeverlust durch die Wande und das
Gewdlbe des Ofenraumes........cccceevveenes kcal h
Qi0 = Waérmeverlust durch Tirstrahlung kcal h
ko = Warmeverlust durch Wasserkiihlung des
OfenraumesS. .. keal h
Qao = Warmeverlust durch Ausflammen . kcal h
Qf = Warmeverlust durch Falschluftzutritt . kcal/h
gA = Frischgasmenge, die dem Warmeinhalt
des Ausflammverlustes entspricht . Xm3h
grR = Warmeinhalt (fuhlbarund gebunden) der
vom Arbeitsraum abziehenden theoreti-
schen Bauchgasmenge ....cocvenen kcal Nm3
Frischgas.

Aus dieser Gleichung werden dann fiir die drei Beheizungs-
arten die Frischgasmengen in Xms/h berechnet.

Der Berechnung des Abgasverlustes und der Abgas-
temperatur aus der Warmebilanz der Gas- und Luftvor-
warmung liegt folgende Ueberlegung zugrunde: Die Warme-
einnahme setzt sich zusammen aus der fihlbaren und gebun-
denen Abgaswdrme des Heizgases, dem Waérmeinhalt der
Falschluftund der gebundenen Wéarme des Badkohlenoxydes.
Aus dieser Warmeeinnahme missen folgende Wéarmeaus-
gaben gedeckt werden: die Strahlungs- und Leitungsver-
luste der Kopfe und Kammern, die Wéarmeverluste im Kihl-
wasser der Kopfkihlung, soweit sie nicht in der Herdraum-
bilanz erfal8t sind, die Warmeaufnahme von Gas und Luft
durch die Vorwérmung und der Abgasverlust.

Es gilt folgende Gleichung:
o — 2a)'Qr~ Qf+ Qco= Qwk + Qkk + Qg + QI
QAbgaa-
Hieraus wird dann der Abgasverlust QAbg6 in kcal h be-

B. von Sothen: Betriehsergebnisse deutscher Siemens-Martin-Oefen.

Stahl und Eisen. 323

rechnet. Die Abgasmenge einschlieflich 10 % Luftiiberschull
durch Falschluftzutritt in den Képfen und Kammern er-
gibt sich aus der Gleichung:

Aa= (AG— gA)svor + ~f — 0,10°vo1 mve Nm3f. h.

Hierin bedeuten:

Va = feuchte Abgasmenge............... Nm3f./li

VG = Frischgasmenge......ccceuvunee. Nm3h

gA = Frischgasmenge,die dem Wir-
meinhalt des Ausflammverlustes
entspricht...cceeirccie, 2im&h

vor = theoretische Bauchgasmenge. . Nm3/lim 3Frischgas

Vp = Falschluftmenge......ccoocveenene Nm3h

vOl = Luftbedarf (X= 1).ccvvccven. Xm3/~im3Frischgas

Aus diesen beiden Gleichungen erhdlt man den Wérme-
inhalt des Abgases in keal/Nm3f., und daraus wird durch
Division durch die spezifische Warme die Abgastemperatur
berechnet.

Damit der warmetechnische Vergleich der drei Behei-
zungsarten moglichst alle GroBen erfalt, mufR noch die
Aenderung der Nutzwédrme durch die Badkohlenoxydver-
brennung bericksichtigt und der Gesamtabgasverlust um
den Abgasverlust des Badkohlenoxyds, der in den Rech-
nungsbeispielen verschieden ist, vermindert werden. Durch
diese Berichtigung erh&lt man dann die Heizgasbilanzen
fur die drei Betriebsarten1?).

Beidervergleichsweisen Aufstellung der Wéarme-
bilanzen fir die drei Beheizungsarten war es er-
forderlich, verschiedene Annahmen zu machen. Um eine
einheitliche Vergleichsgrundlage zu haben, wurden in den
drei Fallen Oefen gleicher Herdflache und gleicher Stunden-
leistung gewéhlt. Unter Zugrundelegung der durch die
Umfrage erfaBten Werte wurden sodann beim Kaltgas-
betrieb wenig hohere Abzugstemperaturen der Gase beim
Verlassen des Herdraumes als beim Generatorgas- und
Mischgasbetrieb zugrunde gelegt. AufRerdem wurde fur den
Generatorgasofen in den Fallen a und b der EinfluB ver-
schieden hoher Luftvorwdrmung auf die Wéarmebilanz
untersucht; fur den Kaltgasbetrieb wurde die Rechnung
auch fiur den Fall verschieden grofRer Warmeverluste im
Kihlwasser durchgefuhrt. Im Falle b wurde angenommen,
daB der Kihlrahmen zwischen dem Herdraum und den
Kopfen fortgelassen ist, und daB sich hierdurch die Warme-
verluste im Kihlwasser um 0,450 <106 kcal/h vermindert
haben. AuBerdem wurde in diesem Falle mit einer um 50°
hoheren Abzugstemperatur vom Herdraum gerechnet.

Fur die durchgerechneten Beispiele wurden folgende
wichtigsten Rechnungsgrundlagen benutzt:
OfengroRe: 40 m2 Herdflache.

Gewdhnliches Einsatzgewicht: 67 t.
Ofenleistung: 8,8 t/h (Herdflachenleistung: 220 kg/m2h;.

T ¢ inoC Generatorgasofen pisch- Kaltgasofen
emperaturenin o
Falla Faub 925" capa Faip 1
Gastemperatur beim
Eintritt in das
Ofenventil . . . 400 100
Gastemperatur beim
Eintritt in den
Herdraum. 1000 1000 1100
Lufttemperatur beim
Eintritt in den
Herdraum. 1200 1300 1250 1300 1300
Abgastemperatur
beim Verlassen des
Herdraumes 1750 1750 1750 1800 1850

15) Wérmetechnische Rechnungen fiir Bau und Betrieb von
Oefen, S. 177/86.
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Die Nutzwdrme wurde nach W. Heiligenstaedt1?) bei
1700° und 12 % Schlacke mit 335 kcal/kg eingesetzt. Die
Waérmeverluste durch Leitung, Strahlung und im Kihl-
wasser wurden nach den Unterlagen der Wérmestelle Dussel-
dorf, den Angaben von Heiligenstaedtl?) und auf Grund
eigener Untersuchungen angenommen.

Leitungs- und Strahlungsverluste (bezogen auf die
Herdflache):

Generator-  Mischgas- Kaltgas-
gasofen ofen ofen
kcal/m21! kcal/m 2! kcal/mzh

Herdraum .cooncnncnenns 23 000 23 000 23 000
Kopfe.. 25 000 25 000 12 000
Kammern ... 12 000 12 000 10 000

W édrmeverluste im Kihlwasser:
Gtenera-

forgas. Mischgas- Kaltgasofen
ofen ofen Falla  Fall b
10®kcal/h 10®kcal/h 106 kcal/h 10 kcal/h
Herdraum
5 Tirrahmen . 0,850 0,850 0,850 0,850
Kihlrohre vor den
Brennern ... 0.450
Kihlrahmen zwischen
Herdraum und Kopfen — — 0,450 —
Kopfe
Wasserkiihlung  der
ZUNQE o 0,090
Kuhlbalken und
~kAsten i, 0,250 0,250 0,250
4 Gasdusen — — 0,320 0,320
0,940 1,550 1,870 1,420

Die Ausflammverluste und der Falschluftzutritt wurden
nach dem von Heiligenstaedt1?) angegebenen Verfahren be-
rechnet.

Angaben Uber die zugrunde gelegten Gasanalysen, Heiz-
werte und Mengenverhéltnisse bei der Verbrennung enthalt
Zahlentafel 1. Zur Bericksichtigung des Badkohlenstoffes
wurde angenommen, dall beim Schrott-Roheisen-Verfahren
etwa 7 kg C/t Stahl entfernt werden. Beim Generatorgas-
betrieb wurden neben dem Heizwert des Gases auch der
Heizwert des Teeres und die fihlbare Wéarme am Ofenventil
berucksichtigt, desgleichen in allen Fallen der Feuchtig-
keitsgehalt von Gas und Luft, der allerdings beim Mischgas-
und Kaltgasbetrieb so gering ist, daB er ohne groRBen Fehler
vernachléssigt werden kdnnte. Auch die fuhlbare Warme des
Mischgases am Ofenventil und des Koksofengases an den Gas-
diisen ist so gering, dall sie auBer Betracht bleiben kann.

Die Warmebilanzen fur die drei Beheizungsarten sind in
Zahlentafel 2 zusammengestellt. Neben dem Warmeumsatz
in der Ofenanlage missen die Gasverluste beim Umstellen
und durch Undichtheiten bertcksichtigt werden. Sie sind
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wegen der verhéltnisméaRig grofRen Undichtheitsverluste
beim Mischgasbetrieb am gréften. Beim Generatorgas-
betrieb dichten Teer und ausgeschiedener Kohlenstoff die
Mauerwerksfugen besser ab. Am geringsten sind die Gas-
verluste beim Kaltgasbetrieb. Unter Beriicksichtigung
dieser Verluste ergibt sich der grofRte Wé&rmeverbrauch je t
Stahl, bezogen auf das Heizgas, beim Generatorgasofen. Er
betragt im Falle a (Lufttemperatur 1200°) 1,179 « 106kcal/t
und im Falle b (Lufttemperatur 1300°) 1,121 « 106 kcall/t.
Die fihlbare Wéarme des Generatorgases beim Eintritt in
das Ventil ist hierin enthalten. Demgegeniber ergibt die
Berechnung flr den Mischgasbetrieb einen Warmeverbrauch
am Ofenventil von 1,101 «10® kcal/t und beim Kaltgas-
betrieb nur einen Wdarmeverbrauch am Ofenschieber von
1,075-106 kcal/t (Fall a: Abzugstemperatur 1800° mit
Kihlrahmen zwischen Herdraum und Kopfen) bzw.
1,036 « 106 kcal/t (Fall b: Abzugstemperatur 1850° ohne
Kihlrahmen).

Betrachtet man die Warmebilanzen im einzelnen, so
zeigt sich, daB die Nutzwéarme dem absoluten Betrag nach
in allen Féllen ziemlich dieselbe ist. Die kleinen Unter-
schiede sind auf den verschiedenen Abgasverlust des Bad-
kohlenoxyds zurlickzufiihren, auf den bereits hingewiesen
wurde. Bezogen auf den Wérmeverbrauch am Ofenventil
steigt die Nutzwéarme von 25,7 bzw. 27,0 % beim Generator-
gasofen (ber 27,2 % beim Mischgasofen auf 28,1 bzw.
29,2 % beim Kaltgasofen. Die Strahlungs- und Lei-
tungsverluste sind beim Kaltgasofen wegen der kleineren
Kopf- und Kammeroberflache niedriger als beim Mischgas-
und Generatorgasofen. Die niedrigsten Kuhlwasser-
verluste hat der Generatorgasofen, da auBer der Tir-
rahmenkihlung nur die Zunge zwischen dem Gas- und Luft-
zug gekiihlt wird. Beim Mischgasofen verursacht die Kopf-
kihlung erhebliche Waé&rmeverluste. Die verhdltnismaRig
hohen Kihlwasserverluste beim Kaltgasbetrieb im Falle a
sind vor allem auf die Kiihlrahmen zwischen dem Herdraum
und den Kopfen zurlickzufiihren, die besonders, wenn sie
zum Herdraum hin teilweise frei liegen, viel Warme ver-
brauchen. AuBerdem sind als zusétzliche Warmeverbraucher
gegeniiber dem Mischgasbetrieb die wassergekiihlten Gas-
dusen und unter Umstédnden auch noch die ebenfalls wasser-
gekuhlten Disen fiir Kohlenstaubkaxburierung vorhanden.
Die Ausflammverluste zeigen, auch auf den Warmever-
brauch am Ventil bezogen, nur geringe Unterschiede.

Sehr bedeutend sind dagegen die Unterschiede der Ab-
gasverluste der drei Beheizungsarten. Die Abgas-
temperaturen wurden zu 660° bzw. 595° beim Generator-
gasofen, zu 390° beim Mischgasofen und zu 600° bzw. 650°
beim Kaltgasofen berechnet; die Abgasmenge ergab sich

Zahlentafel 2. Ergebnisse der warmetechnischen Vergleic*hsrechnung fir die drei Beheizungsarten.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
OfengroBe 40 m2 Herdflache Generatorgas Hischgas Koksofengas
Einsatzgewicht 67 t Fall Fall Fall Fall b
Ofenleistung 8,8 t/h
10« 10* 10* 10%* 10«
kcal/h % kcal/h % kcal/h % kcal/h % kcal/h %
Nutzw arm e 2,670 25,7 2,660 27,0 2,640 27,2 2,660 28,1 2,660 29,2
Strahlungs- und Leitungsverluste 2,450 23,6 2,450 249 2,450 253 1,850 19,6 1,850 20,3
W drme Verlust im Kihlwasser 0,940 9,1 0,940 9,5 1,550 16,0 1,870 19,8 1,420 15,6
Ausflammverlust 0,522 5,0 0,522 53 0,513 53 0,510 5,4 0,510 5,6
Abgasverlust 3,114 30,1 2,613 266 1,698 17,6 2,370 25,0 2,470 27,1
W armezufuhr zum Ofen . 9,696 93,5 9,185 93,3 8851 914 9,260 97,9 8,910 97,8
Umstell- und Undichtheitsverluste 0,680 6,5 0,680 6,7 0,840 8,6 0,204 2,1 0,204 2,2
Warmeverbrauch am Ofenventil. 10,376 1000 9,865 100,0 9691 1000 9464 1000 9,114 1000
W adrmeverbrauch 10®kcal/t Stahl 1,179 1,121 1,101 1,075 1,036
W irkungsgrad des OfengefaBes 0,406 0,405 0,369 0,386 0,413
W irkungsgrad der Feuerung 0,679 0,715 0,808 0,744 0,723
W irkungsgrad des Ofens 0,275 0,290 0,298 0,287 0,299
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einschlieBlich 10% Falschluftzutritt an den Képfen und
Kammern beim Generatorgasbetrieb zu 13450 bzw.
12734 Nm3f./h, beim Mischgasofen dagegen zu 12795
Nm3 f./h und beim Kaltgasofen nur zu 11 645 bzw.
11104 Nm3 f./h.

Der Abgasverlust bei der Verwendung von reinem Koks-
ofengas im Siemens-Martin-Betrieb lieBe sich noch weiter
vermindern, wenn man neben der Luft auch das Gas vor-
warmen kdnnte. Wéahrend namlich beim Generatorgas- und
Mischgasbetrieb das Wasserwertverhéltnis13) Rauchgas: Gas
+ Luft etwa 1,17 betrdgt, ist es beim Kaltgasbetrieb etwa
1,46. Der Warmeinhalt der Rauchgase kann beim Kaltgas-
betrieb bei der Luftvorwdrmung allein nur unvollkommen
ausgenutzt werden. Die Erzeugung von Abhitzedampf
bietet zwar die Mdglichkeit, die Brennstoffausnutzung zu
verbessern, mull aber vom Waérmeverbrauch je t Stahl
getrennt betrachtet werden. Es geht nicht an, da man bei
der Berechnung des Warmeverbrauches je t Stahl die im
Abhitzekessel in Form von Dampf wiedergewonnene Wéarme
vom tatséchlichen Wérmeverbrauch am Ofenventil abzieht,
wie es mitunter geschieht. Auch haben viele Werke fiir den
Abdampf keine Verwendung, und in diesen Fallen ist die
angeblich wiederzugewinnende Wéarmemenge praktisch wert-
los. AuBerdem ist zu beriicksichtigen, dal die Anlagekosten
und vor allem die verhdltnism&Rig hohen Instandhaltungs-
kosten der Abhitzekessel den Gewinn aus der Abdampf-
erzeugung fast aufzehren. Anderseits kann bei Werken, die
kein Gichtgas haben oder weit abseits von der Kohle liegen,
die Mdglichkeit der Abdampferzeugung beim Kaltgasbetrieb
besonders ins Gewicht fallen.

Die beste Wdarmeausnutzung ist vom wirtschaftlichen
Standpunkt aus immer die Umformung der Abgaswarme
durch Luft- und Gasvorwarmung in hochwertige, im Ober-
ofen ausnutzbare Warme. Daher schléagt Heiligenstaedt14)
zur Erhéhung der Wirtschaftlichkeit ein besonderes Behei-
zungsverfahren des Siemens-Martin-Ofens mit Koksofengas
vor, bei dem auch das Gas vorgewdarmt wird, um dadurch
die Warmeausnutzung des hochwertigen und im Vergleich
zu anderen Brennstoffen oft verhaltnismaRig teuren Koks-
ofengases zu verbessern.

Die warmetechnische Vergleichsrechnung auf den ein-
gangs geschilderten Grundlagen zeigt fiir die drei Behei-
zungsarten, dal der Kaltgasbetrieb warmetechnisch mit dem
Generatorgas- und Mischgasbetrieb in Wettbewerb treten
kann. In Zahlentafel 2 sind die Wirkungsgradeld) der drei
Beheizungsarten angegeben. Im Wirkungsgrad des Ofen-
gefdles, dem Verhéltnis von Nutzwérme zu Nutzwérme +
Waérmeverluste des Ofens durch Strahlung und Leitung,
Kuhlwasser und Ausflammen (ohne Abgasverlust), kommen
beim Generatorgasofen und beim Kaltgasofen im Falle b
deutlich die Vorteile der geringeren Warmeverluste im
Kihlwasser zum Ausdruck. Der Wirkungsgrad der Feuerung
(Verhdltnis von Warmezufuhr minus Abgasverlust zu
Wérmezufuhr) ist unter den obigen Voraussetzungen beim
Mischgasofen mit 0,808 am glinstigsten. Dann folgt der
Kaltgasofen mit 0,744 bzw. 0,723 und an letzter Stelle der
Generatorgasofen mit 0,679 bzw. 0,715. Der Wirkungsgrad
des Ofens, das Produkt dieser beiden Wirkungsgrade, ist
das Verhdltnis Nutzwarme zu Warmezufuhr. Er steigt von
0,275 bzw. 0,290 beim Generatorgasbetrieb tber 0,298 beim
Mischgasbetrieb auf 0,287 bzw. 0,299 beim Kaltgasbetrieb.

“) K.Rummel: Stahlu. Eisen 48 (1928) S. 1712/15 (Warme-
stelle 119).

14) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1294.

15) Anhaltszahlen fir den Energieverbrauch in Eisenhitten-
werken, 3. Aufl. (Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.) S. 31.
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Die Berechnung der Wirkungsgrade wurde auf die Warme-
zufuhr zum Ofen ohne Berlcksichtigung der Umstell- und
Undichtheitsverluste bezogen, weil nur der wirkliche Warme-
umsatz im Ofen erfalt werden sollte.

Der Vergleich behandelte bisher nur die rein wérme-
technische Seite. Né&heres uber die metallurgischen Fragen,
die mit den drei Beheizungsarten verknupft sind, und die
Ofenhaltbarkeit enthalt Teil I11l: ,,Die Auswertung der
Rundfrage*“. Hier sei nur vorweggenommen, dall man auch
im Kaltgasbetrieb ohne Zusatz anderer Kohlungsmittel mit
23 bis 25% Roheisen auskommt. Der Steinverbrauch gut
durchgebildeter Kaltgaséfen halt den Vergleich mit dem
Generatorgas- und Mischgasbetrieb ebenfalls aus.

Als Vorteile des Kaltgasbetriebes sind die Einfachheit des
Ofenbaues und bequemes An- und Abstellen des Ofens
hervorzuheben4). AuRerdem sei auf die gute mefBtechnische
Ueberwachungsmdéglichkeit hingewiesen, die eine genaue
Verbrennungseinstellung und die laufende Beobachtung des
Waérmeverbrauches zuldfRts).

I1. Die Entwicklung des Kaltgasbetriebes.

Vor etwa 30 Jahren fing man an, das in immer gréBeren
Mengen verfugbare Koksofengas zur Beheizung von Siemens-
Martin-Oefen zu verwenden, und zwar teils allein, teils in
Mischung mit Generatorgas und Gichtgas. Im Schrifttum
sind die ersten Mitteilungen dariiber in Amerika er-
schienenlf); danach war man in Gebieten, wie dem von
Pittsburg, in denen Naturgas vorhanden war, auf die Be-
heizung mit diesem Brennstoff Gbergegangen. Einige Oefen
wurden auch schon mit Koksofengas beheizt. Dal diese
letzte Beheizungsart sich aber auch mehrere Jahre spater
noch keineswegs allgemein durchgesetzt hatte, geht aus Mit-
teilungen hervor, die E. v. M altitz17) in der Erdrterung zur
Frage der Beheizung des Siemens-Martin-Ofens mit Koks-
ofengas im Anschluf} an einen Vortrag auf der Hauptver-
sammlung des Vereins deutscher Eisenhittenleute im Jahre
1909 machte. Die von ihm durchgefiihrten Versuche bei der
Dominion Iron and Steel Co. zur Beheizung mit reinem
Koksofengas verliefen durchaus negativ und fiihrten auch
bei Karburierung mit Teer zu keinem Erfolg, so daR, wie er
damals ausfiihrte, die Verwendung von Koksofengas nach
etwa drei Jahren fruchtlosen Bemiihens auf dem genannten
Werke aufgegeben wurde.

In Deutschland zog zuerst die Hubertus-Hitte seit 1907
Koksofengas als Zusatz zum Generatorgas heranl8). Im
Jahre 1909 ging dann die Friedrich-Wilhelms-Hiitte in Mil-
heim (Ruhr) dazu Gber, Mischgas aus Hochofen- und Koks-
ofengas zur Beheizung der Siemens-Martin-Oefen zu ver-
wenden; jedoch wurde auch mit reinem Koksofengas,
und zwar sowohl vorgewdarmt als auch kalt, gearbeitet19).
SchlieRlich war man auch bei den Cockerill-Werken in
Seraing zur Beheizung des Siemens-Martin-Ofens mit
reinem Koksofengas geschritten2). Die dort zunéchst an
einem 4-t- und einem 7-t-Ofen gesammelten Erfahrungen
waren nicht schlecht; wéahrend man fruher nur drei bis
vier Schmelzungen erzeugte, stieg die Leistung jetzt auf finf
Schmelzungen je Tag. Auch in Milheim (Ruhr) wurden
ahnliche Erzeugungssteigerungen festgestellt21).

16) Iron Age 76 (1905) S. 1532; vgl. auch Berg- u. hittenm.
Rdsch. 2 (1906) S. 95.

17) Stahl u. Eisen 30 (1910) S. 80/81.

18) Stahl u. Eisen 30 (1910) S. 81; 31 (1911) S. 1993.

19) Stahl u. Eisen 31 (1911) S. 920, 1295/98 u. 1993.

20) Ch. Wigny:Rev. Univ. Min. Met. 31/32(1910) S. 194/204;
ferner Stahl u. Eisen 32 (1912) S. 1795.

21) Stahl u. Eisen 31 (1911) S. 2097; Iron Age (1912) S. 352.
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Auch in der Ofenhaltbarkeit, die anfanglich sehr gering
war, konnten Verbesserungen erzielt werden. Wie 0. Sim-
mersbach2) im Jahre 1911 mitteilte, waren Haltbarkeiten
von uber 600 Schmelzungen je Ofenreise schon verschiedent-

lich anzutreffen; auf Grund
dieser Erfahrungen baute man
damals bei den Cockerill-Wer-
ken zwei 40-t-Oefen fir Be-
heizung mit kaltem Koksofen-
gas, und nach den gleichen Mit-
teilungen sollten bei der Fried-
rich-Wilhelms-Hutte  binnen
kurzem ebenfalls zwei Oefen
mit kaltem Koksofengasin Be-
trieb genommen werden22). Die
Ubliche Beheizungsart blieb

Abbildung 1.
Siemens-Martin-Ofen mit
Wassergasbeheizung, Bauart
Maerz, aus dem Jahre 1912.
dort aber die mit Mischgas23), bei der die Képfe und Kam-
mern trotz der schon erzieltenFortschritte bedeutend weniger
angegriffen wurden, als wenn Koksofengas allein angewendet
wurde24).

Als eigentlicher Vorldufer des
heutigen deutschen Siemens-Martin-
Ofens mit Koksofengasbeheizung ist
der in All. 1 dargestellte Siemens-
Martin-Ofen mit Wassergasbeheizung
zu bezeichnen, der im Jahre 1912
nach den Angaben von Maerz im
Torgauer Stahlwerk erbaut wurde2).
Dieser 15-t-Ofen hatte bereits einen
Luftzug und zwei Gasdlsen. Die
Schmelzungsdauer einschlieBlich
Herdflicken betrug beim Arbeiten mit
festem Einsatz und 15bis 20% Roh-
eisen 5 h. Die Ofenleistung war 2,8 t/h,
und der Wérmeverbrauch wird, um-
gerechnet auf Kohle, zu 14% vom
Stahlausbringen  angegeben.  Die
Ofenhaltbarkeit soll 14 Monate be-
tragen haben, doch ging der Ofen
heil, da mangels ausreichender Gas-
strahlung das Bad im wesentlichen
durch Rickstrahlung des Gewdlbes
beheizt werden mufRte, so dal beson-
ders die Kopfe litten und ziemlich haufig ausgebessert wer-
den muRten. Der Betrieb mit Wassergas war auf die Dauer
wegen der hohen Kosten der Wassergaserzeugung unwirt-
schaftlich und wurde spéter verlassen.

Abbildung 2.
Neuere Bauausfithrung des
Hoesch-Ofens.

1Chromerz

22) Stahl u. Eisen 31 (1911) S. 2098.

23) Vgl. H. Kriiger: Stahl u. Eisen 33 (1913) S. 242.

24) A. W irtz: Stahl u. Eisen 33 (1913) S. 245.

26) Stahl u. Eisen 33 (1913) S. 466; 34 (1914) S. 493/94.
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An der Entwicklung der Siemens-Martin-Oefen mit
Koksofengasbeheizung ist das Eisen- und Stahlwerk Hoesch
in Dortmund maRgebend beteiligt. Der erste mit kaltem
Koksofengas beheizte Siemens-Martin-Ofen der Bauart
Maerz wurde beim Eisen- und Stahlwerk Hoesch im Mai 1913
in Betrieb genommenl). Dieser Ofen hatte auf jeder Seite
zwei senkrechte Luftziige mit dazwischenliegenden wasser-
gekiihlten Gasdisen von 120 mm lichtem Durchmesser. Die
Ofenleistung war gut, doch lieR die Haltbarkeit zu wiinschen
librig, so daB die Kopfe bis zur Vorder- und Riickwand ver-
breitert und das Gewdlbe hdher und ziemlich gerade gelegt
wurden?. Der neue Ofen mit verbreitertem Kopf hatte auf
jeder Seite drei Luftziige und zwei wassergekihlte Gasdisen.

Abbildung 3. AuRenansicht des Hoesch-Ofens neuerer Bauart.

Nach den spéteren Erfahrungen (siehe weiter unten) muf
trotz der zunéchst verbesserten Ofenhaltbarkeit diese Bauart
als ein Ruckschritt bezeichnet werden. Ungunstig war hier-
bei auch die sehr groBe Spannweite des Kammergewdlbes.
WM Schamotte Dolomit Magnesit  Isla Rubinit
Neue Ausfiihrung

Abbildung 4. Weiterentwicklung der Kopfbauart und Kihlung.

Durch den Krieg wurde die Entwicklung des Kaltgas-
betriebes bei Hoesch unterbrochen, weil die Oefen aus Mangel
an Koksofengas zunéchst wieder auf Generatorgas umgestellt
werden mufiten. Erst in spateren Jahren, als ein grofer
KoksofengastiberschuBR fur das Siemens-Martin-Werk zur
Verfugung stand, wurde die Umstellung von Generatorgas
auf Koksofengas vollstdndig durchgefuhrt und die jetzt
allgemein bekannte Bauart Hoesch mit einem Luftzug und
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zwei Luftkammern auf jeder Ofenseite?) entwickelt (Abb. 2).
Abb. 3 zeigt eine AuBenansicht dieses sehr einfach gebauten
Ofens mit einem frei stehenden, auswechselbaren Luftzug auf
jeder Seite, in den zwei wassergekiihlte Gasdlsen von
100 mm Dmr. hineinragen. Nach dieser bewéhrten Ausfih-
rung sind jetzt auf dem Eisen- und Stahlwerk Hoesch und
auf anderen Werken viele Siemens-Martin-Oefen von 20 bis
150 t Einsatzgewicht, darunter auch Kippdfen, gebaut
worden. Der Ueberblick tber die bauliche Entwicklung der
Siemens-Martin-Oefen mit Koksofengasbeheizung zeigt, dal
schon die ersten Ausfiihrungsformen grundsatzlich richtig
waren, nur hatte der Kopf verengert statt verbreitert werden
mussen.

fe/Alu/rgsioge/r Mauw>fgen0/ibe
¢uffzuggetro/de
Lufizugscfrac/rA
Spiege/.
ffolom/Y
V/ZINS/ZKka Sc/ramofie flub/n/Y
Abbildung 5.

Siemens-Martin-Ofen mit Radex-Gewdlbe.

Bei dieser Bauart sind nur noch zwei Stellen gréRerem
Verschleil ausgesetzt: die Schutzbdgen vor dem Kihlrah-
men am abziehenden Kopf und die Stirnwand des Luftzuges
unterhalb der Gasdusen (vgl. Abb. 2). Neuerdings sind meh-
rere Werke nach dem Vorschlag von Schweitzer4) dazu lber-
gegangen, das Gewdlbe vor dem Kihlrahmen so tief her-
unterzuziehen, dal ein besonderer Schutzbogen nicht mehr
erforderlich ist. Abb. 4 zeigt die Weiterentwicklung der
Kopfbauart und Kihlung. Beachtenswert ist die disen-
formige Ausbildung der Brennermischstrecke bei der neueren
Ausfihrung. In den Spiegeln der Luftzige haben sich
Chromerz- und Rubinitsteine besonders haltbar erwiesen.
Zur Trennung der verschiedenen Mauerwerksarten und zur
Verhinderung des Schlackenangriffes wird in der senkrechten
Wand des Luftzuges ein etwas vorspringender Kuhlkasten
eingebaut. Hierdurch wird die Haltbarkeit der Zige erhéht
und die Ausbesserung der Spiegel erleichtert. Einige Werke
haben den Kuhlrahmen zwischen dem Herd- und Kopf-
mauerwerk fortgelassen und verwenden an diesen Stellen mit
Erfolg hochwertige Sondersteine (vgl. Abb. 5).

Bei der Entwicklung der Siemens-Martin-Oefen mit
Koksofengasbeheizung sind auch noch andere Wege beschrit-
ten worden. Abb. 6 zeigt einen Siemens-Martin-Ofen mit
drei senkrechten Luftziigen, bei dessen Kopfbauart die Form
«ler alten Maerz-Anordnung ziemlich beibehalten worden
istd. Der mittlere Zug ist herausgezogen und mit zwei
wassergekiihlten Gasdisen versehen. Bei gréfReren Oefen
dieser Bauart sind an den Stellen, wo die Abgase beim Abzug
gegen die Ofenstirnwéande stoflen und in den herausgezogenen

B. von Sothen: Betriebsergebnisse deutscher Siemens-Martin-Oefen.

Stahl und Eisen. 327

mittleren Luftzug hineinschlagen, Kihlrahmen vorhanden.
Die Erweiterung des Luftzuges an dieser Stelle nach dem
Ofengewdlbe hin wurde zur Erh6hung der Haltbarkeit ver-
sucht, hat sich aber wegen der schlechteren Flammenfiihrung
und des starkeren GewdlbeverschleiBes nicht bewdhrt. Abb. 7
zeigt eine andere, fur kleine Siemens-Martin-Oefen bewéhrte
Bauart, die sich durch ihre Einfachheit auszeichnet25). Dieser
Ofen hat auf jeder Seite einen im Bogen gefiihrten Luftzug,
der ohne Wasserkuhlung in die Herdstimwand mindet. In
den Luftzug ragen zwei wassergekiihlte Gasdiisen von 75 mm
Durchmesser hinein, die durch biegsame Metallschlduche
mit den Umstellschiebern und der Gasleitung verbunden
sind. Die Stirnwand Uber der Einmindung des Luftzuges
wirde man bei groeren Oefen dieser Bauart aus hoch-
wertigen Sondersteinen herstellen oder mit einem Kihl-
rahmen ausrusten.
Bei den zuletzt beschrie-
benen beiden Ofenbauarten
(Abb. 6 und 7) hat man auf
die doppelte Ausfiihrung der

Abbildung 7.
Siemens-Martin-Ofen,
Bauart Huth, mit einem
Luftzug und einer
Kammer.

Abbildung 6.
Siemens-Martin-Ofen mit
drei Luftziigen und einer

Kammer.

Luftkammern auf jeder Ofenseite verzichtet und nur eine
groRe Luftkammer je Ofenseite angeordnet, neben der eine
Schlackenkammer liegt, die genliigend Raum bieten muR.
Bei dem in Abb. 7 dargestellten Ofen lauft die Langsachse des
Kammergewdlbes mit der Herdlangsachse gleich. Durch
diese Ausfiihrung kann die sonst bei nur einer Kammer in
den meisten Féllen sehr groRe Gewdlbespannweite verringert
werden. AuBerdem ist hierbei vorteilhaft, daB die Haupt-
kammer und die Schlackenkammer ein durchgehendes
Gewdlbe haben.

Grundsatzlich andere Wege weisen Heiligenstaedtld)
und SchackZ2) fur die Entwicklung der Siemens-Martin-
Oefen mit Koksofengasbeheizung. Von der Ueberlegung
ausgehend, daR man durch Gasvorwarmung neben der
Luftvorwdrmung eine bessere Warmeausnutzung erzielen
kann, schldgt Heiligenstaedt einen Siemens-Martin-Ofen mit
Koksofengasbeheizung vor, bei dem die Abgase zundchst die
Gaskammern und dann einen dahintergeschalteten Rekupe-
rator zur Luftvorwdrmung durchstromen. Bei der Vor-
warmung des Koksofengases ber 600° beginnt unter Zerfall
des Methans und der schweren Kohlenwasserstoffe eine
starke Kohlenstoffausscheidung. Daher sieht Heiligenstaedt
an den Kammern Wasserdampfzusatz vor, um durch die
Wassergasreaktion den Spaltungskohlenstoff zum Teil auf-
zuzehren. Gleichzeitig ist damit eine Regelmdglichkeit fir
die Menge des Spaltungskohlenstoffes in der Flamme ge-
geben, so daB die Wéarmelbertragung in gewissen Grenzen
beeinflulRt werden kann.

26) E. Matejka: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 481/89.
2-) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1154 (Warmestelle 221).
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Bei dem nach den Vorschldgen von Schack2?) gebau-
ten Stahlschmelzofen mit Koksofengasbeheizung ist der
Grundsatz der Umschaltfeuerung verlassen worden. Der
Ofen ist an der Stirnseite, in der Riickwand sowie im Gewdlbe
mit mehreren kurzflammigen Metallbrennern fir kaltes
Gas und vorgewdrmte Luft ausgeriistet und arbeitet mit
gleichbleibender Strémungsrichtung der Feuergase, die
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56. Jahrg. Nr. 11.

immer auf derselben Ofenseite abziehen. Die Abgase durch-
stromen einen Hochdruckdampfkessel besonderer Bauart
und gelangen dann, nachdem sie auf etwa 1050 bis 1100®
abgekihlt sind, in einen Rekuperator, Bauart Schack, der
zur Vorwarmung der Verbrennungsluft auf etwa 900° dient.
Sie verlassen den Rekuperator mit etwa 260 bis 280°.
[SchluB folgt.]

Entwicklung, Lage und Aufgaben des Arbeitseinsatzes
im Wirtschaftsraum Westfalen)).

Von Friedrich Gartner, Prasidenten des Landesarbeitsamtes Westfalen, in Dortmund.

enn ich heute bei der ersten Tagung der Wirtschafts-

kammer Westfalen und Lippe tber die Entwicklung,
die Lage und die Aufgaben des Arbeitseinsatzes in Westfalen
berichten soll, so bin ich mir klar dartber, dafl ich damit
nicht etwa ein vollstandiges Bild der Entwicklung des west-
félischen Wirtschaftslebens nach dem Umbruch zeichnen
kann, und dal es auch nicht meine Aufgabe sein soll, zu all
den Fragen, die Sie, meine Herren Wirtschaftsfihrer, tag-
taglich bewegen, Stellung zu nehmen. Ich kann nur einen
kleinen Ausschnitt aus diesem Fragenbindel behandeln,
allerdings einen Ausschnitt, der besondere Beachtung ver-
dient; denn einmal stellt der Arbeitseinsatz, die mehr oder
weniger groBe Zahl der in Arbeit befindlichen VVolksgenossen,
den besten Gradmesser fiir Aufstieg oder Niedergang der
Wirtschaft dar, sodann aber wird mit der Frage nach dem
Arbeitseinsatz gerade dort angefalit, wo auch fir die Wirt-
schaft die wichtigste Aufgabe liegt, ndmlich bei demMenschen
in der Wirtschaft.

An den Anfang meiner Ausfihrungen stelle ich zwei
Zahlen. Im Februar 1933 6053 000 Arbeitslose im Reich
und am 30. September 1935 — ich lasse die inzwischen ein-
getretene, jahreszeitlich bedingte und deshalb fir unsere
Betrachtung bedeutungslose, kleine Zunahme aufler Betracht
— 1714 000 Arbeitslose; fir Westfalen betragen die gleichen
Zahlen 483 000 und 143 000. Diese Zahlen sind Marksteine
an dem Wege zur Beseitigung der Arbeitslosigkeit, deren
Bekampfung der Fuhrer sich bei Uebernahme der Macht als
seine erste und vornehmste Aufgabe gestellt hat; sie sind
Marksteine, die die gerade zielsichere Linie des zuriickgeleg-
ten Weges erkennen lassen, die aber auch, wie zwangsléaufig,
den weiteren Weg festlegen und zu der sicheren Erreichung
des Endzieles hinleiten.

Meine Aufgabe soll es nun sein, Ihnen aufzuzeichnen, in
welchen Abschnitten und mit welchen MaRnahmen die bis-
herigen Erfolge erzielt sind, weiter zu zeigen, wie sich die
jetzt noch vorhandene Arbeitslosigkeit, unter dem besonde-
ren Blickwinkel der westfalischen Verhdltnisse gesehen, dar-
stellt, und endlich die Mdglichkeiten zu behandeln, die in
Westfalen gegeben sind, um die letzte Strecke des Weges
erfolgreich zuriickzulegen.

Im ersten Abschnitt, im Jahre 1933, wurde die Arbeits-
schlacht unter dem Gesichtspunkt der Massenversorgung,
des mengenmaRigen Erfolges, gefiihrt. Ohne jeweilig genau
zu prifen, ob die eingeleiteten Mafnahmen auch wirklich
wirtschaftlich seien, ob die beschaffte und die geleistete
Arbeit letztlich auch produktiv sei, wurde nur darauf ge-
sehen, viele Arbeitsstellen zu bekommen und viele Arbeits-
lose an die Arbeit zu bringen. So wurden Arbeitsbeschaf-
fungsplane aufgestellt, Notstandsarbeiten eingeleitet, stellen-
weise wurden die Arbeitslosen einfach bestimmten Bezirken,
GroRbetrieben, besonders der Landwirtschaft, zur Unter-
bringung zugeteilt. Veroffentlichungen: ,Kreis X von

*) Vortrag in der Sitzung der Wirtschaftskammer fiir W est-
falen und Lippe am 5. Dezember 1935.

Arbeitslosen frei“, ,,Gemeinde Y ohne Wohlfahrtserwerbs-
lose” trieben andere Gemeinden zu ahnlichen, etwas gewalt-
samen VorstdRen; aber so wurde erreicht, dal im ersten Jahre
1933 die Zahl der Arbeitslosen in Deutschland um zwei
Millionen, in Westfalen um 200 000 zuriickging. Das Jahr
1933 war also das Jahr des Zahlenerfolges. Aber dariiber
hinaus wurde in ihm trotz der scheinbaren Planlosigkeit des
Vorgehens der Erfolg erreicht und der Grund gelegt, worauf
alle weitere Arbeit aufbauen mufite: Es wurde das Vertrauen
geschaffen, daR die bis dahin fir unmdglich gehaltene Besei-
tigung der Arbeitslosigkeit doch mdglich sei, wenn man sie
nur mutig anpacke; und es wurde der feste, unbeirrbare
Wille im deutschen Volke erweckt, dem Fihrer auf dem
von ihm vorgezeichneten Wege zu folgen.

So konnte dann im Jahre 1934 darangegangen werden,
das Verfahren des Arbeitseinsatzes zu verfeinern; man konnte
damit beginnen, die Masse der Arbeitsuchenden und in die
Betriebe Stromenden zu gliedern und zu lenken. Dann
machte aber auch der Staat, der ja doch die treibende und
im wesentlichen auch geldgebende Stelle war, sein Recht
geltend, auf eine moglichst zweckmaRige Ausnutzung und in
seinem Willen liegende Verwendung der von ihm gegebenen
Gelder hinzuwirken. Somit wurde aus der bis dahin gestell-
ten Frage: ,,Wie schaffe ich mehr Arbeit?* bald schon die
Frage: ,Wem gebe ich die vorhandene Arbeit?”“ Diese
zielbewuBte Fiihrung des Arbeitseinsatzes war deshalb von
besonderer Bedeutung, weil sich gezeigt hatte, daf gerade die
Gebiete und der Personenkreis, an deren Einbeziehung in
den Erfolg der Arbeitsschlacht dem Staat am meisten gelegen
sein muBte, trotz dem zahlenmdRig erreichten GrofRerfolge
des Jahres 1933 davon fast unberiihrt geblieben waren.
Wéhrend in den Kleinstddten Ende 1933 nur noch 42 Arbeits-
lose auf 1000 Einwohner vorhanden waren, in den Mittel-
stddten 80 auf 1000 (im Durchschnitt ganz Deutschlands
57,4), wiesen die GroRstddte Ende 1933 noch 103 Arbeitslose
auf 1000 Einwohner auf (in ganz Deutschland waren es bei
Beginn der Arbeitsschlacht nur 92 auf 1000 gewesen). Auch
im westfdlischen Buhrgebiet (Kerngebiet mit suddstlichem
Randgebiet Hattingen, Witten, Kamen, Hamm) war die
Zahl nur auf 80 zuriickgegangen gegen 55 in ganz Westfalen.
Die Statistik zeigt aber weiter, daR zwar bei den Jugendlichen
zwischen 18 und 25 Jahren ein Rickgang um 68% ein-
getreten war, bei den 25- bis 40jahrigen aber nur um 45% und
bei denen bis 60 Jahren sogar nurum 36%. Die MassenmaR-
nahmen des Jahres 1933 waren also im wesentlichen den
jungen, unverheirateten Volksgenossen zugute gekommen,
die beweglicher, anpassungsfahiger waren und die man auch
unbedenklich von ihrer Heimat — eigene Familie hatten sie
ja nicht — hatte loslésen kdnnen. So begriiRenswert es an
sich war, dal durch dieses Inarbeitbringen der Jugendlichen
der nationalsozialistische Staat bestrebt war, den Fehler der
Nachkriegszeit, die sich um die heranwachsende Jugend
Uberhaupt kaum gekimmert hatte, wieder gutzumachen,
so durfte der Staat doch nicht daran vorbeip-ehpn HaR n;«.4.
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nur die erwerbstatige Jugend seiner Firsorge bedirfe, son-
dern daB auch die Schuljugend und die noch kleinere seiner
Obhut anvertraut ist. Es bedarf keines Wortes dariber,
was es fir diese Kinder wirtschaftlich und sittlich bedeutet,
wenn ihr Vater jahrelang arbeitslos ist. So wurde dann das
Arbeitseinsatzjahr 1934 unter das Zeichen gestellt, den
Familienvétern und den &lteren Volksgenossen die fir sie in
Frage kommenden Arbeitspldtze zuzuweisen. Deshalb haben
wir in diesem Jahre die verschiedensten Malnahmen und An-
ordnungen getroffen, die den vorher regellos dahinflutenden
Strom der Arbeitslosen in bestimmte Bahnen lenken. GroR-
stadte werden gegen den Zuzug vom Lande abgeriegelt;
Landarbeiter, die auf Arbeitsplatze wollen, die gelernten
Arbeitern Vorbehalten bleiben missen, werden von solchen
Stellen im Baugewerbe, bei der Bahn, im Bergbau, in der
Metallindustrie ferngehalten, ja kénnen womdglich sogar
zwangsweise aus solchen Stellen herausgeholt werden. Ju-
gendliche missen ihre Arbeitsplatze, soweit nicht ihr Ver-
bleiben fir die Heranbildung eines ausreichenden Nach-
wuchses nétig ist, &lteren Arbeitslosen uberlassen; in gleicher
Zielsetzung wird bestimmt, dal Jugendliche unter 25 Jahren
nur mit Genehmigung der Reichsanstalt, das heilt des Ar-
beitsamtes, eingestellt werden dirfen. Und so wird mit allge-
meinen staatlichen Anordnungen auf eine den wirtschaft-
lichen und sozialen Belangen entsprechende Verteilung des
Arbeitsraumes hingewirkt, mit dem Erfolge, da z. B. in
Berlinin einem Jahr die Zahl der Arbeitslosen von 500 000 auf
277 000 zuriickging. Gleichzeitig sorgte der Staat weiter
durch Arbeitsheschaffungsmafnahmen — Notstandsarbeit,
Reichsautobahn— dafiir, daR denen, die aus der Industrie ab-
wandern missen, neue Arbeit gegeben werden kann; auch
der Arbeitsdienst nimmt 250 000 Jugendliche auf. Endlich
ist der Staat bestrebt, durch eine sinnvolle Politik dahin zu
wirken, dalR die Landwirtschaft in den Stand gesetzt wird,
neue Arbeitskréfte aufzunehmen und ihnen auskdmmliche
Léhne zu zahlen, und daR sie sich von der Saisonarbeit wieder
auf Jahresbeschaftigung umstellt, d.h. die Arbeiter auch tber
den Winter behélt und so Dauerarbeitspldtze schafft. Durch
Einrichtung der Landhilfe wurde dem Bauern noch die
Annahme jugendlicher Arbeiter erleichtert; fiir zusatzlich
eingestellte Arbeitskréafte erhalt er bis zu einem Jahr einen
ZuschuB, der fiir Barlohn und Sozialversicherung ausreicht,
so daB er selbst nur noch fiir Unterkunft und Verpflegung
zu sorgen hat.

Mit dieser MaBnahme, die in letzter Linie darauf hinzielte,
zwischen den in der Wirtschaft Tatigen wieder klare und den
iblichen Verhdltnissen entsprechende Beziehungen zu schaf-
fen, beginnt der nachste Abschnitt, dessen Kennzeichen das
Streben ist, den Staat und die Gemeinden als selbst tatig
werdende Trager von ArbeitsmalRnahmen auszuschalten und
an ihre Stelle die selbstandige und frei schaffende Wirtschaft
zu setzen. Deshalb klingt im Jahre 1935 die staatliche Hilfe
flr offentliche Arbeitsbeschaffung ab. Bei Notstandsarbeiten
werden nicht mehr wie im Jahre 1934 650 000, sondern nur
140 000 Arbeiter beschéaftigt, und an die Stelle des Staates
tritt vor allem die zunéchst sehr stark fir die Wehrmacht
arbeitende Industrie, tritt ferner auch die Entlastung, welche
einmalig die Wiedereinfihrung der Wehrpflicht mit sich
bringt. Die Zeit der groRen Vorhaben, die Zeit umfassender
gesetzlicher MaRnahmen ist aber voriber, und fast unmerk-
lich erfolgt auch bei dem Arbeitseinsatz der Uebergang zur
Kleinarbeit. Trotz den noch vorhandenen 1,75 Millionen
Arbeitslosen tauchen immer haufiger schon die Anzeichen
eines Mangels an Facharbeitern auf. Die Zahl der nicht mehr
Uberall verwendungsfédhigen Arbeitskrafte nimmt zu, und
so heillt heute nicht mehr die Frage: ,Wem soll ich die
vorhandene Arbeit geben ?“,sondern: ,,Wer kann die vorhan-
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dene Arbeit leisten?*, oder: ,,Welche Arbeit muR es fir den
einzelnen Arbeitsuchenden sein?*

Das ist die Lage, in der wir uns jetzt befinden, bei
1,75 Millionen Arbeitslosen im Reich und 143 000 in West-
falen. Diese Lage des Arbeitseinsatzes, wenigstens fiir West-
falen, muB aber noch néher betrachtet werden. Von den
143 000 Arbeitslosen gehdren 2500 zur Landwirtschaft, 1300
zum Spinnstoffgewerbe, 10 000 zu den Betrieben der Steine
und Erden und dem Baugewerbe, 12 000 sind Angestellte,
16 000 waren in der metallerzeugenden oder -verarbeitenden
Industrie gewesen und 39 000 waren Bergleute, 40 000 wer-
den als ungelernte Arbeiter gefuhrt, und ein Rest von 25000
fallt auf die Ubrigen Berufe. Entsprechend dieser Unter-
teilung auf die verschiedenen Wirtschaftszweige ergibt sich,
daR sich im Ruhrgebiet (Kerngebiet und sudéstliches Rand-
gebiet) 106 000 Arbeitslose oder 73,9 % aller westfalischen
Arbeitslosen befinden. Nimmt man noch die eisenverarbei-
tenden Bezirke Hagen, Schwelm und das Siegerland hinzu,
so sind es 121 000 oder fast 85%. Das bedeutet, dal im
Ruhrgebiet noch 44 Arbeitslose auf 1000 Einwohner vorhan-
den sind gegeniiber 26 im Reich und 27 im Durchschnitt in
Westfalen, bedeutet aber weiter, dal in Westfalen ohne das
Ruhrgebiet nur noch 12,7 Arbeitslose auf 1000 Einwohner
entfallen. Der Arbeitseinsatz im Ruhrgebiet ist also die vor-
dringlichste Frage, wahrend das Ubrige Westfalen kein Pro-
blem in diesem Sinne mehr darstellt. Ich weill dabei sehr
wohl, daB z. B. die Unsicherheit der Rohstoffbeschaffung in
dem Textilbezirk des Nordmunsterlandes und ebenso in dem
Tabakgebiete von Herford und Minden noch keine dauernde
Beruhigung aufkommen 1aRt, daB Orte wie Lengerich,
Beckum als ortliche Mittelpunkte starkerer Arbeitslosigkeit
anzusehen sind, aber als Massenaufgabe wie das Ruhrgebiet
kénnen sie nicht gelten, besonders dann nicht, wenn man die
Art der Arbeitslosigkeit und die Lage der Wirtschaft imRuhr-
gebiet berucksichtigt.

Im Industriegebiet ist ein auerordentlich geringer Grad
von Erwerbstatigkeit vorhanden. Unter Erwerbstétigen sind
dabei nicht nur Arbeiter, Angestellte und Beamte, sondern
auch Selbstdndige und mitarbeitende Familienangehdrige
zu verstehen. Wahrend im ganzen Reich 50% der Bevolke-
rung als erwerbstétig anzusehen sind, ist die Zahl im Ruhr-
gebiet nur 39%. 78,9% davon sind als Arbeiter und An-
gestellte und davon wiedler 82,4% im Handwerk und in der
Industrie sowie in Handel und Verkehr tatig. Bedenkt man
dann, daR die sich auf Kohlen und Eisen aufbauende Schwer-
industrie der Wirtschaft im Ruhrgebiet ihr besonderes
Geprage gibt und daR die Eigenart der in der Schwerindustrie
anfallenden Arbeit die Erwerbsmdglichkeiten, besonders im
Hinblick auf Alter und Geschlecht, wesentlich beeinfluft,
so wird nicht mehr verwundern, dall im Ruhrgebiet nur rund
100 000 Frauen = ein Sechstel aller Beschaftigten in Arbeit
stehen gegenuber einem Verhéltnis von einem Viertel Frauen
zu drei Vierteln Mé&nner im sonstigen Westfalen. Es wird
weiter klar, daf auch die Erwerbsmdoglic-hkeiten fiir den Mann
in jungen und alten Lebensjahren infolge der Schwere der
Arbeit viel geringer sind als in anderen Bezirken. Deshalb
ist auch die Berufstatigkeit des Mannes in der durchschnitt-
lichen Dauer erheblich geringer als anderwarts. Diese Tat-
sachen, in der Gesamtheit gesehen, bedeuten einmal, daB3 im
Ruhrgebiet der Arbeitsraum sowohl fir Manner als auch fir
Frauen Uber das ubliche MaB hinaus knapp ist; bedeutet
weiter, dall die Aussieht fur die Uber den jetzigen Bedarf
hinaus vorhandenen Arbeitskrafte, also die Arbeitslosen, auf
Wiederbeschéftigung ebenso gering ist; und bedeutet endlich,
daR die Familie, die Keimzelle des Staates und des Volks-
lebens, hier fast ausschlieBlich auf Arbeit und Verdienst
allein des Familienvaters beruht, daf dessen Stellung bereits
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verhéltnismafRig frih bedroht ist und daR mit dem Schwin-
den seiner Arbeitskraft, mit seinem Arbeitsloswerden, der
Bestand der ganzen Familie in Frage gestellt wird. Andere
mitarbeitende und mitverdienende Familienmitglieder, wie
wir sie in gemischtwirtschaftlichen Bezirken haben, sind
meist nicht vorhanden, so daB die Familie bei Wegfall der
Arbeit des Vaters ausschlieBlich auf die doch nur knapp
reichenden Zahlungen aus der Offentlichen Flrsorge ange-
wiesen ist und so in kurzer Zeit wirtschaftlich und gesund-
heitlich herabsinkt. Welchen Grad von Not das im Indu-
striegebiet bedeutet, erhellt, wenn man bedenkt, dal z. B.
von den 54000 im rheinisch-westfalischen Industriegebiet
vorhandenen arbeitslosen Bergleuten 25%, d. h. 13700
bereits vor dem 1. Januar 1931 und weitere 37% (20 000)
vor dem 1. Januar 1933 aufRer Arbeit gekommen sind. Dabei
handelt es sichzum groften Teilum voll arbeitsfahige Méanner,
denn 66,8% sind zwischen 25 und 40 Jahren alt, und man
kann rechnen, daB durchschnittlich 2,5 Familienmitglieder
zu einem Unterstitzten gehdren.

Bei dieser Sachlage wird man die Frage verneinen missen,
ob man hoffen kann, daR die Arbeitslosen des Ruhrgebietes
Westfalen, im wesentlichen also die 39 000 Bergleute und
die 40 000 ungelernten Arbeiter, die auch zum gréRten Teile
im Bergbau tétig gewesen sind, bei Besserung derWirtschafts-
lage wieder von ihrem alten Berufe aufgenommen werden.
Der rheinisch-westfalische Bergbau hat, wenn man das Jahr
der Hochkonjunktur, 1929, zum Ausgang nimmt, im Durch-
schnitt des Jahres 1935 (ich lasse die letzten Monate Oktober,
November bewuRt auBer Betracht) eine Forderung von etwa
77% des Jahres 1929 erreicht. Die Belegschaft war aber in
derselben Zeit erst auf einen Stand von 62% gegeniiber 1929
gestiegen, wobei die Zahl von etwa 20 000 arbeitstaglichen
Feierschichten in Anrechnung gebracht worden ist. Das
bedeutet, daB, selbst wenn die Forderung wieder den Héchst-
stand von 1929 erreichen wirde, infolge der verbesserten
Organisierung und Technisierung heute Zehntausende — ob
es nun 40 000 oder 60 000 sind, spielt dabei keine ausschlag-
gebende Rolle — weniger beschéftigt werden wirden, daf
also der Arbeitsraum um diese Zehntausende von Platzen
armer geworden ist. Auch bei allen Gbrigen Wirtschafts-
zweigen im Ruhrgebiete, die ja mit den Schlisselindustrien,
Bergbau und GroReisenindustrie, in enger Verbundenheit,
fast Abhéngigkeit stehen, liegen die Verhéltnisse &hnlich.
Auch sie sind, wie der Bergbau, in der Zahl der jetzt beschéaf-
tigten Krafte erheblich gegeniiber dem Stande von 1929
zurilickgeblieben; im Vergleich mit dem (brigen Westfalen
ist der Riickgang der Arbeitslosigkeit im Ruhrgebiet in fast
allen Wirtschaftszweigen zwischen 15 und 20% geringer.
Auch diese Betriebszweige werden also ihre fritheren Beschaf-
tigtenzahlen nicht anndhernd wieder erreichen kénnen. Ins-
gesamt ist denn auch die Zahl der Beschaftigten im Ruhr-
gebiet gegen 1932 nur um 27,6% gestiegen, wéhrend in ganz
Westfalen ein Anstieg von 42,1% zu verzeichnen ist. Auf-
fallend und fir unsere weitere Betrachtung besonders zu
beachten ist aber, dal die Zahl der Beschaftigten im Ruhr-
gebiete nach dem Tiefststande von 1932 ganz wesentlich lang-
samer wieder angestiegen ist, als die Zahl der Arbeitslosen in
der gleichen Zeitspanne abgenommen hat. Wéhrend in ganz
Westfalen Ende September 1935 die Zahl der Mehrbeschaf-
tigten mit 366 000 gegeniiber Februar 1933 die Zahl der aus
der Z&hlung verschwundenen 341 000 Arbeitslosen um 25 000
lbersteigt, ist im Ruhrgebiet (Kerngebiet) die Zahl der
Mehrbeschéftigten um 54 000 geringer als die Zahl der ver-
schwundenen Arbeitslosen, d. h. schon jetzt haben 54 000
nicht mehr in ihrem alten Arbeitsbezirk Arbeit finden kon-
nen, sondern haben, soweit sie nicht infolge von Tod und
Arbeitsunféhigkeit aus der Zahlung ausgeschieden sind, aus-
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warts Arbeit angenommen. Auch daraus muf geschlossen
und kann als Ergebnis festgestellt werden, daf die Hoffnung,
die im Ruhrgebiet noch so stark zusammengedréngt woh-
nenden Arbeitslosen durch weitere Besserung der Wirt-
schaftslage dort wieder unterzubringen, nur sehr geringe
Aussicht auf Erfolg hat.

Das Ruhrgebiet stellt uns aber noch vor eine andere
schwere Frage, die des Nachwuchses, und hier nicht, wie man
es meist zu horen gewohnt ist, die des Mangels an Nachwuchs,
sondern die des Ueberschusses. In Westfalen haben wir
Ostern 1936 mit etwa 100 000 Schulentlassenen zu rechnen,
die Halfte Jungen, die Halfte Madel. Von diesen Schulent-
lassenen entfallen auf das Ruhrgebiet (Kern- und Rand-
gebiet) 49,6 %, wéahrend die Bewohner des gleichen Bezirks
nur 45,1 und die Beschéaftigten sogar nur 41,1% ausmachen;
das bedeutet also einen Ueberschuf3 an jungen Kraften, deren
Lage noch dadurch verschlimmert wird, dal sie in Wett-
bewerb mit der groBen Zahl der im gleichen Bezirk befind-
lichen vollkraftigen Arbeitslosen treten.

Den Bedarf an Nachwuchs kann man im allgemeinen
gleichsetzen dem natiirlichen Abgang durch Tod und Alter.
Im allgemeinen wird er mit 3% der Erwerbstatigen angenom-
men werden kdnnen, d. h. es wird eine Durchschnittsarbeits-
dauer von 33 Jahren, also vom 17. bis 50. Lebensjahr,
zugrunde gelegt. Im Ruhrgebiet bei der Schwerarbeit des
Berg- und Huttenarbeiters wird man aus den vorhin an-
gefiihrten Griinden 3,5%, also 28 Jahre, zugrunde legen
kénnen (im Augenblick waren bei der Ueberalterung viel-
leicht 4% richtig). Die Zahl der mannlichen Erwerbstétigen,
als deren Ersatz die Schulentlassenen in Frage kommen,
kann in Westfalen auf etwa 1 345 000 angenommen werden,
davon 3% = 40350, der die Zahl von 49 749 ménnlichen
Schulentlassenen gegenibersteht, d. h. in ganz Westfalen
sind UGber 9000 zuviel (vom Jahrgang 1935 sind auch heute
noch 5500 bei den Arbeitsdmtern als Arbeitsuchende gemel-
det). Fur das Ruhrgebiet kommen bei rd. 538 000 mé&nn-
lichen Erwerbstéatigen und 3,5 % 18 800 Stellen in Frage
gegeniber rd. 25000, also 6000 zuviel. DaR bei den Mdadchen
bei der geringen Arbeitstatigkeit der Frau, aber gleichen Zahl
der Schulentlassenen diese Zahlen noch viel ungiinstiger
liegen, sei hier nur angedeutet. Wir missen also feststellen,
daR zu den vielen vollarbeitsfahigen erwachsenen Arbeits-
losen noch alljahrlich ein Zuwachs von mehreren tausend
nicht unterzubringenden mannlichen Jugendlichen hinzu-
kommt. Das ist die Tatsache, vor der wir im Ruhrgebiet
stehen. Aus ihr muB man zwangslaufig die Feststellung
mitnehmen, dal das Ruhrgebiet allein, und ich mdchte nach
meiner Auffassung auch gleich hinzusetzen, dal das heutige
Gebiet Westfalen und Lippe nicht den in diesem Bezirk vor-
handenen und zuwachsenden Arbeitskréften Arbeit bieten
kann, daf also eine Ausweitung dieses Gebietes von dem
Gesichtspunkt des Arbeitseinsatzes aus geboten erscheint.

Zunéchst soll aber doch noch mal geprift werden, tUber
welche Mdglichkeiten wir in unserem Bezirk und besonders
im Ruhrgebiet verfiigen. Ich stellte schon vorhin fest, daB
eine Dauerunterbringung einer nennenswerten Zahl Arbeits-
loser auf Grund eines dauernden Anstieges der Wirtschafts-
lage keine Besserung versprechen kann. Ich muB jetzt
ebenso feststellen, daB auch ein zeitweiliger, der Dauer nach
unsicherer Aufschwung nicht zu einer vorlbergehenden
Unterbringung in Arbeit fihren kann; denn die Enttau-
schung, wenn nach kurzer Zeit eine Entlassung erfolgen
muRte, wirde von den davon Betroffenen schwerer empfun-
den werden als der laufende gleichméRige Bezug einer Unter-
stlitzung und wirde Beunruhigungen ausldsen, die nicht nur
aus wirtschaftlichen Grinden héchst unerwinscht sind. Ich
mufB auch den oft gemachten Vorschlag ablehnen. Hnmi,
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noch weitere Kirzung der auf den einzelnen entfallenden
Arbeitsschichten, selbst unter Einfiihrung einer Kurz-
arbeiterunterstiitzung im grofRen, die Arbeitsplatze zu ver-
mehren. Ich glaube, dal mit Ricksicht auf das vorhin
Gesagte — der Vater ist Erndhrer der ganzen Familie —
eine solche mit Kiirzung des Einkommens fiir weiteste Kreise
verbundene Regelung nicht tragbar wére, da wir mit den
jetzt noch so hohen Feierschichten m—ich sehe auch hier von
den letzten zwei Monaten ab, weil wir ja nicht wissen, wie
lange das so weitergeht — an die Grenze des Zumutbaren
gekommen sind. Ebensowenig kann ich mir etwas von einer
kiinstlichen Zufiihrung neuer Industrien versprechen sowie
von Industrieverlagerungen, denn da wirden uns nur die
Fachkréfte, die wir selbst brauchen, weggeholt und nicht die
ungelernten Arbeiter und Bergarbeiter. Mit solchen Grof-
nmBnahmen ist also nicht viel zu erreichen. Es gibt aber doch
auch im Ruhrgebiet selbst Mdglichkeiten, die, wenn sie auch
vielleicht nicht eine vollig befriedigende Losung bringen, doch
einen gewissen Erfolg ergeben, ohne untragbare soziale
Harten zu bringen. Zur Zeit sind im Bezirk des Oberberg-
amtes Dortmund noch etwa 4500 Bezieher von Knappschafts-
renten auf den Zechen in Arbeit, die sicher, wenn man eine
Ausgleichsmdglichkeit zwischen der heute niedrigen Rente
und dem zum Leben Notwendigen schiife, bereit sein miRten,
ihren Platz jungeren Volksgenossen zu rdumen. Ebenso
wirden die Uber finfzig Jahre alten, zur Zeit noch in einer
Zahlvon 8227 Beschaftigten, beifriihzeitigerer Pensionierung
und Rentengewéhrung, eine entsprechende Zahl von Arbeits-
platzen frei machen kénnen. Um wieviel leichter diese Falle
zu regeln waren, wenn die Bergleute in groRerem Umfange
im Besitz eines Hauschens mit Grund und Boden wéren, also
welche Wichtigkeit gerade fur das Ruhrgebiet die Siedlung
hat. darauf sei hier nur hingewiesen.

Arbeitsplatze werden laufend frei durch die natiirliche
Bewegung auf dem Arbeitsmarkt; hier muf eine Mdglichkeit
der Unterbringung jetzt arbeitsloser Familienvéter gegeben
sein. Zwar werden die durch Einziehung zum Arbeits- und
Heeresdienst ausscheidenden Kréfte im allgemeinen durch
die von dort zurlickkehrenden ersetzt werden. Vielleicht
lieRe sich aber doch durch eine besondere Beriicksichtigung
der stark mit Arbeitslosen Ubersetzten Bezirke bei der Ein-
ziehung eine gewisse Erleichterung schaffen, insbesondere,
wenn flr die néchsten Jahre, und auf die kommt es gerade
an, zu den kurz dauernden Lehrgangen fur Leibeserziehung
die Einziehung in bevorzugtem MaRe aus dem Industrie-
gebiet erfolgen konnte.

Eine erhebliche Entlastung kann der Arbeitsmarkt aber
dadurch erlangen, daf grundséatzlich jeder infolge Todes oder
Invalidisierung, also im natirlichen Abgang, frei werdende
Platz mit einem Bewerber aus der Zahl der 25- bis 40j&hrigen
Arbeitslosen besetzt wird. Denn es scheint mir richtiger, dal3
diesen, wie ich vorhin sagte, schon zum Teil Uber sechs Jahre
Arbeitslosen geholfen wird, auf die Gefahr hin, daR jiingere
Krafte arbeitslos bleiben. Man kénnte mir entgegenhalten,
daB die von mir vorhin gemachten Ausfiihrungen, in welchen
ich die Zahl der Ausscheidenden zur Zahl des Nachwuchses
in Beziehung setzte, dem widersprechen. Ich erkenne das
bevorzugte Recht der Sicherung des Nachwuchses an und
trage deshalb keine Bedenken, meine eben gestellte grund-
satzliche Forderung dahin einzuschrénken, daf ich hinzu-
fuge, ,,soweit die frei werdenden Platze nicht mit Lehrlingen
oder Anlernern besetzt werden“. Wenn ich aber beim Berg-
bau — ich nehme ihn nur als Beispiel, das gleiche gilt fir
alle anderen Berufszweige — bei einer Belegschaft von
240000 und nur 3,0prozentigem Ausfall einen Gesamtabgang
von 8400 annehme, und wenn davon nach dem Jahre 1935
nur 2500 Anlernstellen abgehen, die ich fiir 1936 auf 3500
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erhohen will, dann habe ich im Jahre 1936 fast 5000 Stellen,
die mit arbeitslosen Bergleuten besetzt werden kdnnen.
Der notwendige Nachwuchs an Jugendlichen, um eine ge-
sunde Altersgliederung zu erhalten, miiRte durch die von der
Wehrmacht Zuriickkonimenden und die Anlerner sicher-
gestellt werden; sonstige Krafte unter 25 Jahren dirften
(und die Genehmigungspflicht der Arbeitsamter zu ihrer
Einstellung koénnte das regeln) nicht eingestellt werden.
Denn ich glaube ganz grundséatzlich, daR sieh jeder Berufs-
zweig seinen Nachwuchs von klein auf heranbilden und die
entsprechende Zahl von Anlernern oder Lehrlingen einstellen
muB, daB er nicht die anderwérts Erzogenen dann, wenn sie
kraftig und leistungsfahig geworden sind, an sich heranziehen
darf. Wirklich geschulte Krafte wiirden auch viel leichter,
wenn sie einmal ihren Arbeitsplatz verlieren, anderweit Unter-
kommen, wenn nétig, nach einer kurzen Umschulung. Eine
Umschulung, von der sich manche viel zu groBen Erfolg
versprechen, kann nur dann Wert haben und Erfolg zeitigen,
wenn man auf vorhandenen Kenntnissen aufbauen kann.
Sonst ist auch durch Umschulung eine leichtere Unterbrin-
gung nur in geringem Umfange zu erzielen; deshalb kann sie
auch fir die jetzt arbeitslosen, nicht vorgebildeten 39 000
Bergleute und 40 000 ungelernten Arbeiter nur eine unter-
geordnete Rolle spielen.

Fur die besonderen Verhdltnisse im Ruhrgebiet werden
aber immer noch zusétzliche Arbeiten, Notstandsarbeiten,
von besonderer Bedeutung sein. Wenn auch, wie ich vorhin
sagte, die Notstandsarbeiten stark eingeschrankt worden
sind: fur langfristig Arbeitslose und Familienvéter werden
sie nicht entbehrt werden kdnnen; das ist auch in einem
neuerlichen Erla des Prasidenten der Reichsanstalt vom
3. Oktober 1935 vorgesehen, und wenn jetzt von den 140 000
deutschen Notstandsarbeitem 20 000 westfélische Notstands-
arbeiter sind, und wenn von diesen wiederum 15 400 aus dem
Ruhrgebiet stammen, so kénnen Sie dem entnehmen, daf
auch im vergangenen Sommer schon bei uns nach dem
Grundsatz ,,Besondere Sorge fiir das Ruhrgebiet* verfahren
worden ist. Dall von den 15400 fast 5000 Familienvater
auflerhalb ihres Wohnsitzes arbeiten, zeigt, dal die anfanglich
gehegten Befiirchtungen uber die auswartige Beschaftigung
unbegriindet waren; die Verheirateten haben sich als die
besten und zuverldssigsten Arbeiter erwiesen, sie gehen auch
gern zu diesen Arbeiten, weil sie dadurch endlich einmal von
der Unterstitzung loskommen und wieder selbst fur sich
und ihre Familie sorgen kdénnen.

Eine letzte MalRnahme, die zundchst fiir das Ruhrgebiet
unmittelbare Bedeutung haben kann, die aber darlber
hinaus Uberall zu einer Weitung des Wirtschaftsraumes und
Besetzung neuer Arbeitsplatze zu fiihren vermag, liegt in der
restlosen Durchfiihrung des Grundsatzes, daB jeder Deutsche
den Arbeitsplatz bekommen soll, auf den er nach seiner
Eignung sowie personlichen und Familienverhéltnissen zum
Wohle des Volksganzen die bestmdgliche Leistung erzielt.
Das wirde fir manchen ins Ruhrgebiet Zugewanderten und
zum Industriearbeiter Gewordenen, der Uber handwerkliche
oder landwirtschaftliche Kenntnisse verfligt, bedeuten, daf
er diese Kenntnisse wieder auffrischen und auBerhalb des
Industriegebietes verwerten sollte, und dal er seinen Platz
einem Volksgenossen geben muB, der nur die Fahigkeiten des
ungelernten Arbeiters hat. Der Grundsatz bedeutet aber
weiter, dall die Arbeitsamter in ihre Vermittlung nicht nur
die Krafte einbeziehen dirfen, die bei ihnen im Augenblick
als Arbeitslose gemeldet sind, sondern dal sie auch Umschau
halten missen unter den zwar schon Untergebrachten, aber
auf einem fur sie nicht vollwertigen Arbeitsplatz. Mancher
tichtige Facharbeiter, der zunéchst als Erdarbeiter tatig
war, muBte wechseln kdénnen und seinen Platz einem Er-
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werbslosen lassen, wahrend er selbst zu seinem urspriinglichen
Beruf zurtickkehrt. Mehr als bisher wird man Arbeitsstelle,
besondere Begabung und berufliche F&higkeit in Verbindung
bringen miissen. Damit wiirde man auch leichter dem stellen-
weise schon auftretenden Facharbeitermangel begegnen, und
man wdirde auch alten Kémpfern, die bisher nur, um in
Arbeit zu kommen, einen untergeordneten Posten angenom-
men haben, den Arbeitsplatz geben kdnnen, den sie nach
ihren Fahigkeiten und Kenntnissen ausfiillen und den sie
sich durch ihren Kampf fir den nationalsozialistischen Staat
verdient haben. Diese ganz besondere Arbeitsvermittlung
stellt die Arbeitsamter vor neue schwierige Aufgaben, fiir die
sie im laufenden Winter geschult werden missen; als bestes
Hilfsmittel steht ihnen dann im Beginn des néchsten Frih-
jahres das Arbeitsbuch zur Verfiigung, das bis dahin fir etwa
21 Millionen Volksgenossen ausgestellt sein wird.

Auch den UeberschuB der Jugendlichen wird man auf
dhnliche Weise unterbringen kdnnen, wenn man mit einer
persdnlichsten Behandlung des Einzelfalles eine planmé&Rige
Leitung der Zufiihrung zu den Berufen vornimmt. Schon
jetzt liegen bei den Arbeitsamtern fiir alle Ostern zur Schul-
entlassung kommenden hunderttausend Jungen und Médel
eingehend ausgestellte Karteikarten, die ein genaues Bild
des betreffenden Schiilers tiber Neigung, Kenntnisse, Fahig-
keiten, Veranlagung, Charakter und Gesundheitszustand
geben, aus denen aber auch Uber die Familie, insbesondere
woher sie stammt, Angaben enthalten sind. Mit der Wirt-
schaftskammer und den Handwerkskammern sind Ab-
kommen getroffen, die die Voraussetzungen und das Vor-
gehen bei der Einstellung regeln, und die das Ziel haben, der
Wirtschaft die notwendige Zahl, aber auch nur diese Zahl,
und die flir den gewdhlten Beruf am besten geeigneten Kréfte
zuzufiihren. Wer fir die Arbeit im Industriegebiet geeignet
ist, soll hier in das Berufsleben treten, wen aber seine F&hig-
keiten und seine Familie mehr auf l&ndliche Betatigung hin-
weisen, der soll dort eine Stelle erhalten. Bei der Ueberzahl
der Anwadrter in Westfalen hat sich das Landesarbeitsamt
auch in anderen Bezirken, so z. B. in Hannover, mehrere
hundert Lehrstellen gesichert. In OstpreufRen, der Nordmark
und in Pommern stehen fur die Landhilfe etwa 20 000 Stellen
fir westfélische Landhelfer bereit. Dal etwa 20% dieser so
vermittelten Jungen und Madel nach Ablauf des Landhilfe-
jahres dort in landwirtschaftliche oder andere freie Arbeit
treten, beweist, wie sehr auch diese MaRnahme zur Ent-
lastung des Ubersetzten Gebietes Westfalen liegt. Aus den
Landjahrheimen, in die wir im letzten Jahre leider nur noch
4500 Schulentlassene entsenden konnten, blieb etwa ein
Drittel in Lehr- oder Arbeitsstellen auf dem Lande, und 2500
Stellen flr das hauswirtschaftliche Jahr, die meist auf dem
Lande und in Kleinstddten angeboten sind, gaben gleiche
Mdoglichkeit zur Herausfihrung der Industriekinder auf das
Land. Dabei zeigt sich allgemein, daf Jungen und Madel
dem Ruf aufs Land meist gern folgen. Die gréf3ten Schwierig-
keiten bestehen bei den Eltern, meist den Mttern, die grund-
satzlich eine Stelle auf dem Lande als minderwertig ansehen.
Es ist nun aber nicht immer nur die grundsétzliche Einstel-
lung gegen das Land der Anlal zur Ablehnung, sondern das
Fehlen der Mdglichkeit eines Lehrverhaltnisses und einer
geregelten Ausbildung 4Rt den Beruf des Landwirts als nicht
vollwertig in ihren Augen erscheinen; auch die noch nicht
geniigend geklarte Sicherung auskdmmlicher Arbeitsverhalt-
nisse und Entlohnung in spédteren Lebensjahren halt manche
Eltern fur ihren Sohn und manchen Arbeitslosen fir sich
selbst von einer Abwanderung auf das Land ab. Es wird
eine der vorziglichsten Aufgaben des Reichsndhrstandes sein
mussen, Vorsorge zu treffen, daR dieser Minderbewertung
der landwirtschaftlichen Arbeit der Boden entzogen wird, und
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daf dadurch ihm selbst nicht die Arbeitskréafte fehlen, die
an sich fir ihn in ausreichendem Umfange zur Verfligung
stehen.

Auch bei den Jugendlichen wird aber die restlose Aus-
nutzung der Arbeitsmdglichkeiten innerhalb und auBerhalb
des Ruhrgebietes nur méglich sein in genauester Behandlung
des einzelnen Falles. Und so spitzt sich fiir die kommende
Zeit die ganze Frage des Arbeitseinsatzes fiir Arbeitslose
wie fiir Schulentlassene auf sorgféltigste Kleinarbeit in der
Bearbeitung des einzelnen Vermittlungsfalles. Jeder Fall
muB nach seiner Lage besonders behandelt werden, aber im
Sinne und im Rahmen einheitlicher, von einer Stelle gegebe-
ner Anweisungen; das erstrebte Ziel kann nur erreicht wer-
den, wenn im Arbeitseinsatz nur diese eine Stelle, die an die
Beachtung der gegebenen Weisungen unbedingt gebunden
ist, tdtig wird. Deshalb wurde durch das Gesetz vom
5. November 1935 das Monopol der Reichsanstalt fur die
Arbeitsvermittlung und Berufsberatung geschaffen. Nur
mehr die Arbeitsamter haben in allen Angelegenheiten des
Arbeitseinsatzes tatig zu werden. Es ist ihnen damit auf
diesem fur die Wirtschaft so bedeutungsvollen Gebiete des
Arbeitseinsatzes eine weite Macht, aber auch eine grofRe Ver-
antwortung in die Hande gelegt. Trotzdem kann es aber nun
nicht ihre Aufgabe sein, zu versuchen, die Wirtschaft und
den Menschen in der Wirtschaft zu lenken und Uber sie zu
bestimmen. Das ist Sache der Wirtschaft selbst; wir kénnen
nur fordern, helfen, raten und mahnen, was gelegentlich
vielleicht einmal androhen oder strafen bedeuten kann.
Aber wenn ich feststelle, dal in den jetzt eineinhalb Jahren,
die ich das Landesarbeitsamt Westfalen leite, nur in ganz
wenigen Féllen die Einleitung von Strafmalnahmen nétig
gewesen ist, so kdnnen Sie daraus ersehen, dal es unser
Streben und das Streben der Reichsanstalt ist, im engsten
Zusammengehen mit der Wirtschaft die Aufgaben zu l6sen,
die uns fur den letzten Abschnitt der Arbeitsschlacht bevor-
stehen; ich darf feststellen, dal die Wirtschaft dem Rufe des
Fuhrers bereitwillig gefolgt ist. Die Aufgaben, die uns im
kommenden Jahre bevorstehen, sind nicht leicht. Es wird
der Anstrengung aller in der Wirtschaft und in den amtlichen
Stellen Téatigen bedirfen, um auch den letzten Abschnitt der
Arbeitsschlacht siegreich zu beenden. Es bedeutet Opfer fur
manchen jungen oder alteren Volksgenossen, wenn er seine
Arbeit an anderer Stella suchen soll, als er sich erhofft hat.
Es bedeutet Erschwernis fiir den Betrieb, wenn er seine
Gefolgschaft nicht nur nach der ihm am einfachsten und am
bequemsten erscheinenden Weise zusammensetzen kann.
Aber das Wohl des Volksganzen verlangt Hoheres.

Das deutsche Volk kann, wie der Fiihrer sagt, die grofiten
Leistungen im Vdlkerleben hervorbringen, weil es versteht,
jeden Volksgenossen auf den Platz zu stellen, fiir den er
gewissermalien geboren ist. Auf diese hohe Einschatzung der
deutschen Volkskraft gestiitzt, konnte der Fithrer am 1. Mai
1935sagen: ,,In diesem Jahre, meine Volksgenossen, da grei-
fen wir die zweite Million der Erwerbslosen an, nicht mit Re-
densarten, sondern wir werden sie fassen und wir werden
unter diese Million heruntergehen. Ich weil nicht, was wir
erreichen, aber das eine weill ich: im néchsten Jahre werden
wir den Rest, der noch verblieben ist, wieder angreifen —
so lange, bis wir endlich das Ziel erreicht haben, jedem Deut-
schen, der sich ehrlich sein Brot verdienen will, die Mdglich-
keit dazu zu geben.”

Wenn wir diese feste Zuversicht des Fiihrers auch zur
Richtschnur unseres Handelns machen, dann braucht uns
die GroRe und die Schwierigkeit der uns in Westfalen bevor-
stehenden Aufgabe nicht zu schrecken. Wenn wir nur dem
Fahrer folgen auf dem von ihm gezeichneten Wege, dann
werden wir es schon schaffen.
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Fortschritte in der Schweil3technik im zweiten
Halbjahr 1935.
1. EinfluR des W erkstoffes.

Die Frage der SchweilRbarkeit legierter Stahle unter
besonderer Beriicksichtigung der in der Uebergangszone auf-
tretenden Haéarteerscheinung behandelt F. Rapatz1). Seine
Versuche erstrecken sich auf die GasschmelzschweiBung sowie die
Elektroschweifung mit umhillten, austenitischen und Seelen-
elektroden, wobei neben unlegierten Stahlen mit verschiedenem
Kohlenstoffgehalt Chrom-Molybdéan-, Chrom-Vanadin- und Chrom-
Nickel-Stahle als Grundwerkstoffe untersucht wurden. Die Haupt-
schwierigkeiten beim Schweilen von Stédhlen mit hoherem Kohlen-
stoffgehalt liegen in Hérteerscheinungen sowie in Bindefehlern
und Gasblasen begriindet. Die auftretende Hértung in der Ueber-
gangszone wird weitgehend von der Warmeentwicklung beim
Schweifllen selbst beeinfluRt. Wie auch friher schon festgestellt,
lassen sich unlegierte Stdhle mit Hilfe der Gasschmelzschweiung
verhaltnismaRig leicht verbinden, wobei infolge der groRen Er-
wérmungszone die Hartesteigerung in der WéarmeeinfluBzone nur
gering ist. Grundsatzlich anders liegen die Verhdltnisse bei der
Elektroschweifung, und zwar wird allgemein eine schroffe Hartung
in unmittelbarer Ndhe der Schweillnaht festgestellt, die aber in
weiterer Entfernung von der SchweifRnaht sehr schnell bis auf die
Festigkeit des Grundwerkstoffes abnimmt. Verursacht wird die
Haértezone durch den WéarmeabfluR in den Grundwerkstoff. Die
Hartesteigerung ist um so ausgepragter, je héher der Kohlenstoff-
gehalt oder der Gehalt an hértenden Legierungselementen ist.

Nach den von Rapatz angefiihrten Ergebnissen verhalt sich
die Seelenelektrode ginstiger als die dick ummantelte
Elektrode, wahrend sich die austenitische Elektrode beiun-
legierten Stadhlen ann&hernd wie die letztgenannte verhélt. Grund-
satzlich dieselbe Erscheinung ist bei Chrom-Vanadin-, Chrom-
Molybdén- und Chrom-Nickel-Sbéhlen als Grundwerkstoff fest-
zustellen. An Stahl St 52 weist Rapatz nach, dal man durch
zweckentsprechende Legierung bei gleicher Festigkeit die un-
erwinschte Hértesteigerung in der Uebergangszone vermeiden
kann. Die Seelenelektrode bietet gegentiber umhillten Elektroden
gewisse Vorteile, da sie sich einmal bei gentugender Z&higkeit ein-
wandfrei in jeder Lage verschweien 1aRt, zudem gegeniiber um-
mantelten und austenitischen Elektroden noch groRe wirtschaft-
liche Vorteile hat. Das Hauptanwendungsgebiet der austeni-
tischen Elektrode liegt vorwiegend im SchweiBen legierter Stéhle,
wobei die Schweillnaht auch bei Stéhlen, die zur Hartung neigen,
aulerordentlich dehnungsfahig bleibt. Am gilinstigsten scheinen
sich nach denj bisher bekannt gewordenen Untersuchungen nickel-
legierte Stdhle zu verhalten.

Ueber die Verbindungsschweifung von Manganhart-
stahl mit unlegierten Stdhlen hat Rapatz festgestellt, daB
eine gewdhnliche austentitische Manganhartstahlelektrode sich
dabei schlecht bewahrt, da in der Uebergangszone infolge Marten-
sitbildung starke Sprodigkeit auftritt, die vielfach zu Spannungs-
rissen fuhrt. Fir derartige Schweifungen empfiehlt er daher
manganlegierte Elektroden mit mdéglichst geringem Kohlenstoff-
gehalt.

V. Napravnik und St. Popov2 verglichen handge-
schweillte und elektrisch geschweilte Ketten aus
Puddelstahl und weichem FluBstahl miteinander. Grund-

satzlich wurde zundchst festgestellt, da die von Hand geschmie-
dete Kette durch die ginstige Lage der Schweinaht eine um
metwa 50 % hohere Dehnung als die elektrisch stumpfgeschweilte
Kette aufweist. Bei der Handschweilfung verhielten sich beide
Werkstoffe einwandfrei, wobei in beiden Féllen eine auBerordent-
lich gute GleichméBigkeit der Kettenfestigkeit der einzelnen Glie-
der ermittelt wurde. Gegenuber der elektrischen Stumpfschwei-
Bung verhdlt sich Puddelstahl dagegen schlechter als weicher
FluBstahl. Dies scheint vor allem durch den hohen Schlacken-
gehalt des Puddelstahles und die dadurch besonders bei Stumpf-
schweiBung leicht auftretenden Bindefehler infolge von Schlacken-
einschlissen in der Schweiflnaht bedingt zu sein. Auf Grund der
Gesamtergebnisse kommen die Verfasser zu dem SchluR, daf fur
handgeschweite Kettenglieder Puddelstahl vorzuziehen ist, da
er die bessere Eignung fiir Feuerschweifung aufweist. Fir elek-
trisch stumpfgeschweilite Ketten ist dagegen Puddelstahl durchaus
ungeeignet; hier ist in jedem Falle ein weicher FluBstahl vor-
zuziehen.

*) Symposium on the welding of iron and steel (London: Iron
and Steel Institute 1935) Bd. I, S. 507/16.

2)
S. 513/26.
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Beim Schweilen von Sonderstdhlen sind nach W. H.
H atfield 3) folgende Gesichtspunkte bei der Wahl des Zusatz-
werkstoffes zu berlicksichtigen: Soll die Schweilnaht nur gleiche
oder ahnliche Festigkeitseigenschaften wie der Grundwerkstoff
aufweisen, oder muR die chemische Zusammensetzung gleich sein ?
Der erste Fall tritt bei Baustdhlen h&ufig ein, wahrend der zweite
fur korrosions-, saure- und hitzebestdndige Stahle von Bedeutung
ist. Beide Félle zu vereinigen, stéRt bei legierten Sonderstadhlen
auf Schwierigkeiten, die im allgemeinen durch die Neigung zum
Hérten verursacht werden. Auch uber die Anwendbarkeit der
verschiedenen Schweilverfahren beim Schweilen legierter Stéhle
herrscht vielfach Unklarheit. Nach Hatfield sollen die gebrauch-
lichen Schmelzschweilverfahren fiir unlegierte Stdhle bis 0,8 %
anwendbar sein. Fir die LichtbogenschweifRung scheint nach An-
sicht der Bearbeiter diese Feststellung nicht ganz zuzutreffen, zum
mindesten wird die Maglichkeit, kohlenstoffreiche Stdhle zu
schweif3en, durch die jeweilige Wanddicke weitgehend beeinfluf3t.
Niedriglegierte Baustdahle lassen sich verhaltnisméRig einwandfrei
schweillen, wobei sich bisher vorwiegend manganlegierte Stahle
mit Gehalten bis zu 3 % Mn eingefiihrt und auch bewahrt haben.
Nickelstahle werden vielfach mit unlegierten SchweilRdrahten ver-
schweiBt, wobei die SchweiBnaht jedoch so viel Nickel aus dem
Grundwerkstoff aufnimmt, daR anndhernd die Festigkeit des
Grundwerkstoffes erzielt wird. Auf diese Erscheinung ist an dieser
Stelle schon hingewiesen worden4). Bei allen Nickelstadhlen ist
ebenso wie bei Chrom-Nickel-Stdhlen Normalglihen oder aber
Spannungsfreiglihen wiinschenswert. Um der bei Lufthéartern
stets vorhandenen RiRgefahr zu begegnen, wird der Grundwerk-
stoff vielfach vorgewérmt. Stéhle Gber 150 kg/mm2 Zugfestigkeit
sollen mégUchst nicht geschweilt werden. Besondere Schwierig-
keiten bereiten hitzebestdndige Chrom-Aluminium-Stahle, da
beide Elemente sehr zum Verbrennen neigen. Einwandfrei lassen
sich diese Stdhle nur mit der Azetylen-Sauerstoff-Flamme oder
mit atomarem Wasserstoff schweiflen, wobei jedoch dem iblichen
Abbrand in der Legierung des SchweilRdrahtes Rechnung getragen
werden mufl. Auf die SchweiBung austenitischer Stdhle ist an
dieser Stelle schon mehrfach eingegangen wordenb5).

Ueber die gleiche Frage, insbesondere fiir nichtrostende
Stahle, berichtete M. R. M oritz6), wobei die Eignung der ver-
schiedenen Schwei verfahren kritisch untersucht wurde.
Bei allen Chromstéhlen 1aRt sich eine einwandfreie Schweilung
nach dem Lichtbogenverfahren nur durchfihren mit umhullten
Elektroden, deren Umhillung eine LoOsung des entstandenen
Chromoxyds gestattet; bewé&hrt haben sich Umhillungen aus
blauem und weiem Asbest mit Zusétzen von Kryolith, Kalzium-
karbonat und FluRspat. Die Elektrode mufl so zusammengesetzt
sein, daR der Abbrand ausgeglichen wird. Bei schwer bearbeit-
barem Stahl bringt man vielfach nur einen Teil der Legierungs-
bestandteile in die Elektrode und plattiert anschlieBend mit dem
erforderlichen Legierungselement. Je nach dem Kohlenstoff- und
Chromgehalt tritt neben und in der Schweiflnaht eine ausge-
sprochene Héartung auf, die beim Schrumpfen zu Spannungsrissen
fuhrt. Bei geringem Kohlenstoffgehalt sind dagegen Schwierig-
keiten nicht zu befurchten. Dem hohen Widerstand chrom-
legierter Elektroden mufl durch Wahl mégUchst kurzer Elektroden
und geringe Stromstarke Rechnung getragen werden. Demgegen-
Gber laRt sich das Arcatomverfahren bei nahezu allen legierten
Stahlen anwenden, wobei eine Hartung in der Uebergangszone in
geringerem Male als bei der Lichtbogenschweifung auftritt. Ver-
anderungen in der chemischen Zusammensetzung sind bei richtiger
Schweifung nur im Kohlenstoff- und Siliziumgehalt méglich.
Schweilltechnische Fehler in der Form von Poren und Gasblasen
werden durch die Aufnahme von Wasserstoff im Schmelzbad und
zu schnelle Erstarrung des Bades hervorgerufen.

Weitere Untersuchungen in dieser Richtung wurden von
W. Andrews und W. C. Welsh7) unter besonderer Bertck-
sichtigung chromlegierter Stahle fir hochfeste Behdlter
bei erhdhten Temperaturen durchgefihrt. Diese Stdhle
haben sich in der letzten Zeit besonders fur Oelspalt- und -hydrie-
rungsanlagen eingefiihrt, Gebiete, auf denen die austenitischen
Chrom-Nickel-Stahle, die schweiltechnisch weniger Schwierig-

3) Symposium on the welding of iron and steel ..., Bd. I,
S. 363/72.

4) Vgl. E. Haardt: Elektroschweiflg. 5 (1934) S. 161/64 u.
193/96; Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 495.

5) Vgl. zuletzt Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 992.

6) Symposium on the welding of iron and steel..., Bd. I,
S. 445/52.

7) Symposium on the welding of iron and steel..

S. 307/16.
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keiten bieten, nicht brauchbar sind. Die Chromstéhle haben sich
besonders bei niedrigem Kohlenstoffgehalt (0,15 bis 0,2 %) be-
wéhrt, Gehalte, bei denen neben guten Festigkeitseigenschaften
auch ein genligender Widerstand gegen chemische Angriffe ge-
waéhrleistet wird.

Fir Rohrverbindungen und ahnliche Profile hat vor allem das
Abschmelzverfahren Eingang gefunden. Die hierbei auf-
tretenden Fehlermdéglichkeiten beruhen in Schlackeneinschliissen
in der SchweiRnaht und in Verbrennungserscheinungen des Grund-
werkstoffes in Form von interkristallinen Sauerstoffanreiche-
rungen. In dieser Hinsicht sind Chrom- und Chrom-Nickel-Stahle
besonders empfindlich. Besonders unangenehm sind diese Fehler,
da es bisher kaum ein Verfahren gibt, sie ohne Zerstérung der
Naht aufzufinden; Mdglichkeiten bieten sich lediglich in der Ver-
wendung von Ultrakurzwellen, doch ist bisher ein darauf beruhen-
des einwandfreies Verfahren noch nicht bekannt geworden. Beide
Fehlerarten verursachen eine ausgepragte Korrosion und ver-
ringern die Festigkeitseigenschaften stark.

Fir die SchmelzschweiBung warmfester Chromstéhle
kommen nur Gasschmelz-, Lichtbogen- und Arcatomschweiung
in Betracht. Fur alle diese Verfahren ist die Frage des Zusatz-
werkstoffes von besonderer Bedeutung. Die Verwendung von
Chromstahldraht entsprechend der Zusammensetzung des Grund-
werkstoffes ergibt selbst bei Verwendung geeigneter FluBmittel
auch nicht annahernd die Eigenschaften des Grundwerkstoffes in
technologischer und chemischer Hinsicht. Man geht daher viel-
fach zu austenitischen Chrom-Nickel-Stahldrahten ({ber, wobei
man je nach dem Verwendungszweck mit einem Angriff der
Schweiflnaht zu rechnen hat. Nach Ansicht der Berichterstatter
empfiehlt es sich in Féllen, in denen Nickel schadlich wirkt, zu-
ndchst eine Schweifnaht mit einem Chromstahldraht zu schweilen
und die duRere, dem Gas nicht ausgesetzte Lage zur Erzielung
einer Naht von hoher Z&higkeit mit austenitischem Chrom-
Nickel-SchweiRdraht zu schweiBen. Eine weitere sehr wesentliche
Rolle spielt die Frage des Abbrandes an Legierungselementen.
Sowohl Chrom als auch Titan und ahnliche zur Verbesserung der
chemischen Eigenschaften zugesetzte Elemente neigen beim
Schleifen zur Oxydation. Es ist bei Chrom und auch bei Titan
bei der Gasschweifung moglich, entsprechend dem jeweiligen Ab-
brand einen héher legierten SchweilRdraht zu wéhlen. Diese Mdg-
lichkeit gilt fir Chrom auch bei der Lichtbogenschweifung, wéh-
rend ein erhdhter Zusatz von Titan zur Umhillung oder zum
Schweildraht zu schweiBtechnischen Schwierigkeiten fihrt.

Alle Chromstahle neigen beim Schweifen zur Dendritenbil-
dung, die durch W armebehandlung nicht restlos, bei hoch-
legierten Chromstahlen gar nicht zu beseitigen ist. Trotzdem
empfiehlt es sich, Chromstahle anzulassen, um ein etwa vor-
handenes Martensitgefiige zu zerstéren. Jedenfalls bedarf es noch
einer erheblichen Entwicklungsarbeit, um Stdhle zu schaffen, die
sowohl in schweilStechnischer als auch in chemischer Hinsicht die
Anspriche der Oelindustrie restlos befriedigen.

Weiter wird von Andrews und Welsh die Frage der
Korrosion gestreift. Sie erwarten vom Hochfrequenzinduk-
tionsofen besondere Entwicklungsmdoglichkeiten, um hochlegierte
Stahle mit geringsten Kohlenstoffgehalten herzustellen. Ueber die
Wirkung von Titan wird festgestellt, daR zwar die interkristalline
Korrosion bei genligendem Zusatz vermieden werden kann, daB
dagegen durch Bildung von Ferrit in austenitischen Chrom-Nickel-
Stdhlen der Widerstand gegen stark angreifende Flissigkeiten
verringert wird. Der zur Steigerung der Warmfestigkeit ginstig
wirkende Molybdangehalt setzt sowohl den Widerstand gegen
interkristalline Korrosion als auch gegen Flachenkorrosion herab.

Mit der SchweilRbarkeit von Flugzeugbaustédhlen be-
falt sich R. T. Tayler8). Soweit die Gasschmelzschweifung dabei
berucksichtigt wird, sind folgende Ausfilhrungen bemerkenswert:
Manganstéhle sind leicht zu schweiBen und haben giinstige Festig-
keitseigenschaften, sollen jedoch die niedriggekohlten Chrom-
Molybdén-Stahle hierin nicht erreichen, obwohl diese weniger gute
Schweilleigenschaften haben. Vor allen Dingen weist Tayler darauf
hin, dal der Kohlenstoffgehalt des Chrom-Molybdén-Stahles etwa
0,25 % betragen dirfe. Bei den Manganstahlen ist die Gefahr der
Versprodung infolge des schnellen Erkaltens grof3, besonders, wenn
der Kohlenstoffgehalt etwa 0,3% und der Mangangehalt 1,75 %
betragt.

Die gleiche Frage wurde von J. Roosenschoon9) behandelt,
der die Schweilrissigkeit von Flugzeugstahl besonders be-
achtet. Die guten Eigenschaften eines weichen Stahles von hohem
Reinheitsgrad und geringem Siliziumgehalt haben die Fokker-

8) Symposium on the welding of iron and steel..., Bd. I,
S. 459/64.
9) Symposium on the welding of iron and steel .. ., Bd. I,

S. 443/48.

Umschau.

56. Jahrg. Nr. ~

Werke bewogen, auch fernerhin vorwiegend weichen Stj 1 1
ihre Bauten zu verwenden. Besonderes Augenmerk wird ter er
meidung von Spannungen bei der Durchbildung «er li ug"puge
geschenkt, wofiir eine Anzahl von Regeln aufgestellt wird. JNicnt-
rostende Stdhle sind bisher von den rFokker-werken Nur m den
Abmessungen von 0,7 bis 1,2 mm verwendet worden, ohne daB
sich Schwierigkeiten dabei ergeben haben. Die Ueberlegenheit der
Chrom-Molybdén-Stéhle in den Festigkeitseigenschaften erkennt
Roosenschoon an; dabei hebt er jedoch die Neigung des Stahles
zur Schweilrissigkeit hervor. Entscheidend ist fir die Werkstoff-
wahl die Frage der Dauerfestigkeit, die nach Versuchen, die
von anderen Stellen durchgefiihrt worden sind, in geschweiltem
Zustand bei weichem Stahl hoher sein soll als bei Chrom-Molybdén-
Stahl. Wieweit diese Feststellung den Tatsachen entspricht, 1aRt
sich zur Zeit noch nicht iberpriifen. Die SchluBRfolgerungen des Ver-
fassers gehen darauf hinaus, dal man bei einfachen Bauteilen ohne
Gefahr Chrom-Molybdén-Stahl anwenden konne; flr verwickel-
tere Verhaltnisse miBten weitere Erfahrungen gesammelt werden.

Ueber Stahlrohre, ihre SchweiBbarkeit und Verwendung
im Flugzeugbau berichtet W. Hoffmann10). Als Grundlage
seiner Versuche dienten legierte und unlegierte Stéhle, die nach
Kenntnis der Berichterstatter — wenigstens, soweit es sich um
Chrom-Molybdan-Stahle handelt — in den angegebenen Analysen-
grenzen in Deutschland nicht verwendet werden. Aus den Ver-
suchen, die mit verschiedenen SchweiRdréhten durchgefihrt wur-
den, sowie aus Angaben anderer Forscher zieht Hoffmann Ruck-
schliisse auf die Ursache der SchweiBrissigkeit. Neben den
bereits bekannten Ursachen findet Hoffmann, daB keine SchweiR-
rissigkeit auftritt, wenn sich das Werkstiick frei bewegen kann,
wenn der Kohlenstoffgehalt 0,3 % betrdgt und der Gehalt an
Schwefelll) und Phosphor zusammen groRer als 0,07 % ist. Alle
bisher durchgefihrten Versuche bestatigen in keiner Weise — eben-
sowenig geht das aus den von Hoffmann durchgefiihrten Versuchen
hervor — weder die giinstige Wirkung des Kohlenstoff- noch des
Phosphor- und Schwefelgehaltes; im Gegenteil war man teilweise
bestrebt, den Phosphorgehalt mdéglichst niedrig zu halten. Zur
Klarung dieser Frage ist doch ein eingehenderes Studium der ver-
schiedenen Einflisse notwendig.

Ueber neue Entwicklungsarbeiten auf dem Gebiete von
Elektroden fir die Lichtbogenschweiung berichtet
H. Harris12). Sauerstoff und Stickstoff, deren EinfluR auf die
SchweiBnaht an dieser Stelle wiederholt behandelt wTirde, sind
Bestandteile, die ungewollt in die Schweifnaht gelangen und ihre
Eigenschaften maRgebend beeinflussen. Die Mittel, die man bei
der Lichtbogenschweifung zu ihrer Verminderung angewandt hat,
waren zunéchst Umhullung der Elektroden mit Mineralstoffen
und in jlngster Zeit Zusédtze von organischen Bestandteilen. Ein
Teil des Sauerstoffs entstammt zweifellos der Umhillung, der zwar
nicht in Lésung geht, aber in Form von Einschliissen einen Einfluf
auf das Verhalten der SchweilRnaht ausibt. Gelingt es, diese Ein-
schliisse der SchweilRnaht fein zu verteilen, so sollen sie durchaus
nicht schadlich wirken, sondern durch ihre Keimwirkung zu einer
Kornverfeinerung beitragen. Stickstoff soll nur oberhalb der L&s-
lichkeitsgrenze (0,015 %) schédlich sein; Werte unterhalb dieser
Grenze sind nur mit Elektroden, die Zusdtze von organischen Be-
standteilen enthalten, zu erzielen. Derartige Umhillungen
scheinen sich auch bei legierten Elektroden bewahrt zu haben, da
sie durch Reduktion einen Abbrand der Legierungselemente ver-
hiiten; sogar Metalloxyde kénnen aus der Umhillung reduziert
und in die SchweiBnaht gebracht werden. Trotzdem zeigen diese
Elektroden stets eine starke Abnahme an Kohlenstoff in der
SchweiBnaht. Harris nimmt an, daR dies bei der reduzierenden
Wirkung in Schutzgas nur durch Wasserstoff moglich ist.

2. Arbeitsverfahren.

Mit den in neuerer Zeit gestellten Anspriichen nach hdheren
Dampfdricken und -temperaturen hat die Verbindung von
Dampfleitungen an Bedeutung gewonnen. Versuche mit ge-
schweilliten Rohrleitungen, besonders Uber das Verhalten bei
hohen Temperaturen und Dricken, wurden von A. G. Bug-
den13) durchgefiuhrt, und zwar an einem weichen unlegierten
Werkstoff mit etwa 0,15 % C. Die bisher Ubliche Arbeitsweise,
Flansche aufzuschweilen, hat sich nicht bewé&hrt, dirfte auch um-
stdndlicher sein als die vom Verfasser vorgeschlagene Art der Ver-
bindung. Zu diesem Zweck werden die Rohre an den AnschluB-

1») Z. VDI 79 (1935) S. 1145/48.

u) Wohl infolge eines Satzfehlers steht im Original Silizium ¢

vgl. Z. VDI 79 (1935) S. 1486.

12) Symposium on the welding of ironand steel .. ., Bd 1l
S. 359/62.
18) Symposium on the welding of iron and steel .. , Bd 1

S. 187/97.
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enden muffenférmig erweitert und nach Einlegen eines Ringes, der
lediglich zur Erleichterung der Schweilarbeiten dient, durch
Stumpfnahte miteinander verbunden. Mit derartigen Verbin-
dungen an Rohren von 300 mm Dmr. und 27 mm Wanddicke
wurden entsprechend den Betriebsbedingungen Versuche bei Tem-
peraturen zwischen 400 und 430° unter Innendriicken zwischen
84 und 96 atli und zusatzlichen Biegebeanspruchungen durch-
gefihrt. Zu diesem Zweck wurde das Rohr mit Dampf gefillt und
durch elektrische AuBenbeheizung auf Temperatur gebracht. Die
Versuchsdauer betrug 90 bis 1460 h. Gemessen wurde die Durch-
messeranderung, aus der die im Rohr auftretenden Lé&ngs- und
Radialspannungen ermittelt wurden. Daneben wurde die auf-
tretende Kriechspannung beriicksichtigt. Die Ergebnisse zeigen,
daR sichere Rohrverbindungen ohne Planschen und Schrauben auf
diese Weise hergestellt werden kdnnen, die auch fir hochbean-
spruchte Dampfleitungen geniigende Sicherheit gewdéhrleisten.

Den EinfluB des Hammerns der Schweillnaht auf
die Hohe der SchweiRspannungen untersuchte O. M. Har-
relsonl4). Um stets gleiche Schlagarbeit beim Hammern der
Schweilnaht zu gewahrleisten, wurde der Hammer in eine Vor-
richtung derart fest eingespannt, da die Schweifnaht in ihrer
ganzen Flache bearbeitet werden konnte. Zu verandern war ledig-
lich der Druck; der glinstigste Luftdruck wurde mit etwa 11 kg/cm2
ermittelt. Die Einspannung erfolgte in der von C. H. Jennings15)
angewandten Weise, und zwar wurde in der jeweiligen Platte ein
I-formiger Brennerschnitt angelegt und der Steg verschweit. Die
Spannung wurde aus der Abstandsédnderung zweier Bohrungen im
eingespannten Blechteil ermittelt. Zu den Versuchen wurde ein
Werkstoff von 34 kg/mm2 Zugfestigkeit in einer Dicke von 30 mm
verwendet, der mit drei verschiedenen Elektrodenarten ver-
schweiflt wurde, und zwar mit nackten, diinn umhallten und um-
mantelten. Die SchweiBung wurde X-férmig in zwei verschiedenen
Arten durchgefihrt, einmal als reine Strichschweiflung, zum an-
deren als Pendel- und Strichschweif3ung.

Auf Grund seiner Messungen kommt Harrelson zu folgenden
Ergebnissen. Die hdchsten Schweillspannungen wurden unab-
héngig von der Schweifart bei der Schweifung mit blanken
Elektroden, hierauf mit ummantelten, und die geringsten mit diinn
getauchten Elektroden ermittelt, und zwar tberstiegen die Span-
nungen die Nennzugfestigkeit des Grundwerkstoffes zum Teil er-
heblich. Die trotz der Hdmmervorrichtung durch Hdmmern im
kalten Zustand erreichte Spannungsabnahme streut ganz betrécht-
lich; soweit die Ergebnisse einen Ueberblick gestatten, betrug die
Spannungsabnahme bei der Schweifung mit blanken Elektroden
etwa die Hélfte bis ein Viertel der Spannung im ungehdmmerten
Zustande, wahrend mit umhillten Elektroden bei 4 mm Dmr.
eine Abnahme von 50 % festzustellen war. Durch Verwendung
von diinneren Elektroden nahm die Spannung im ungeh&mmerten
Zustand ab, jedoch war die durch Hdmmern hervorgerufene Ent-
spannung geringer als bei 4-mm-Elektroden. Harrelson folgert
aus seinen Versuchen, daB durch Hammern eine Spannungsab-
nahme und eine Verbesserung des Gefiiges und aller physikalischen
Eigenschaften erreicht werde. Dieses Ergebnis trifft zwar, wie
durch andere Untersuchungen belegt wurde, zu; es mufl jedoch
darauf hingewiesen werden, da dem vom Verfasser angewendeten
Verfahren Fehlerquellen anhaften, die den Wert der Versuche, so-
weit sie die absolute Hohe der Spannung betreffen, weitgehend
einschrdnken. Die Verdnderung der MeBmarken beim Schweilen
kann nicht als ein MaR fiir die Spannungen betrachtet werden, da
die darin enthaltenen plastischen Verformungen zwar eine MeR-
langenanderung bedingen, jedoch keine Spannung. MaRgebend
kann nur die Aenderung zwischen dem geschweif3ten Zustand und
dem nach Zertrennen praktisch spannungsfreien Zustand sein.

Die beim PunktschweiBen mit Kupferelektroden auf-
tretenden hohen Driicke verursachen eine Verbreiterung der Elek-
trodenflache nach einer verhéltnism&Rig geringen Zahl von
Schweiflungen. Um derartige Forméanderungen zu verhiten,
schlagt G. Komovskil6) vor, die Kupferelektrode mit
einem kegeligen Stahlmantel zu versehen, der allerdings
genligend der Elektrode angepaft und sicher befestigt sein muB.
Zweckmé&Big wahlt man hierfur einen Stahl, der bei 500 bis 600°
eine geniigende Warmfestigkeit besitzt. Die bei derartigen ver-
jingten Elektroden in Abhédngigkeit von Abstand des jeweiligen
Querschnitts von der Elektrode auftretenden Stromdichten wurden
kurvenférmig aufgetragen.

Mit der Auftragschweifung fir hohen W iderstand
gegen Verschleil beschaftigt sich C. R. Deglon17) unter be-

14) J. Amer. Weid. Soc. 14 (1935) Nr. 5, S. 19/25.
15) J. Amer. Weid. Soc. 10 (1931) Nr. 4, S. 27/30.
1#) J. Amer. Weid. Soc. 14 (1935) Nr. 7, S. 14/15.
17) Symposium onthe welding of iron and steel .. ., Bd. II,

S. 353/58.
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sonderer Berlicksichtigung der Auftragschweifung bei Schienen.
Nach seinen Untersuchungen ist es unzweckmaBig, etwaige Le-
gierungselemente der Umhillung zuzusetzen, da die Aufnahme
dieser Elemente von den jeweiligen Arbeitsbedingungen abhéangt
und nur schwer eine gleichmaRige Verteilung zu erreichen ist. Der
Zusatzwerkstoff ist so zu wahlen, daR in der Schweilung die
gleiche Héarte wie in der Schiene vorliegt; durch Hdmmern kann
die Harte dann um weitere 50 Brinelleinheiten gesteigert werden.
Als zweckmaRige Zusammensetzung hat sich ein Schweildraht
mit 1% C, 0,7 % Mn und 1,2 % Cr erwiesen, der in der SchweiR-
naht folgende Zusammensetzung ergibt: 0,4 % C, 0,6% Mn,
0,7 % Cr. Die Harte der Schweilnaht schwankt je nach der Tem-
peratur des Schienenwerkstoffes zwischen 300 und 450 Brinell-
einheiten. Eingehende Versuche haben ergeben, dafl es zweck-
maRig ist, die Schiene auf héhere Temperatur vorzuwdrmen, da
alsdann eine bessere Bindung und Gefligeausbildung in der Ueber-
gangszone erzielt wird und Risse, die beim Auftragen auf kalte
Schienen keine Seltenheit sind, vermieden werden. Bis 200° ist
jedoch keine eindeutige Gefuigeverbesserung festzustellen, wéhrend
gute Ergebnisse oberhalb dieser Temperatur erzielt wurden. Um
auch auf der befahrenen Strecke diese Arbeitsweise durchfiihren
zu koénnen, darf die Vorwérmung nicht bis auf 500° vorgenommen
werden, da die Kerbzéhigkeit bei dieser Temperatur stark ab-
nimmt. Die Vorwéarmung erfolgt am besten und gleichmaRigsten
durch einen Induktionsstrom; der hierfur erforderliche Wechsel-
stromgenerator kann unmittelbar mit der Schweimaschine ge-
kuppelt werden.

3. Prifverfahren.

In einem friheren Halbjahresberichtl8) wurde bereits auf
Versuche von R. K. Hopkins Uber Stadhle fur Druckbehdélter
hingewiesen, die bei tieferen Temperaturen beansprucht
werden (Entharzungsbehélter fiir Petroleum), und erwéhnt, daR
sich Nickelstédhle hierfiir am besten eigneten. In einer weiteren
Arbeitl9) geht Hopkins naher auf diese Untersuchungen ein, wobei
vor allen Dingen die Prufung derartiger Behélter angeschnitten
wird. Nach den Vorschriften ist es tiblich, da die Behélter unter
der Arbeitstemperatur mit starken Hammerschlagen abgeklopft
werden, wobei sich keinerlei Schaden zeigen dirfen. Zu diesem
Zweck wird der Behalter mit Petroleum gefillt, auf den erforder-
lichen Druck gebracht und in einen Petroleumbehélter eingetaucht,
dem Kohlensaureschnee zur Erzielung tiefer Temperatur zugesetzt
wird. Nach Erreichung der vorgeschriebenen Arbeitsbedingungen
wird der Behélter schnell aus dem Bad herausgezogen und die
Schweiflnaht mit Hammerschldgen abgeklopft. Eine weitere Vor-
schrift ist, dal die Schweilnaht keinerlei Poren enthalten darf, die
lber 2 % der Blechdicke des Behalters betragen. Zu diesem Zweck
sind in den Prifbedingungen fur Druckbehélter Vorschriften er-
lassen, nach denen bei der Rontgenprifung gelochte Lehren,
die der jeweiligen Blechdicke angepalt sind, neben der Schweil3-
naht angeordnet werden, aus denen durch Vergleich der Schwaér-
zung unmittelbar Rickschlisse auf den Durchmesser von Poren
und Schlackeneinschliissen gezogen werden kénnen. Dieses Ver-
fahren scheint sich auBerordentlich gut bewahrt zu haben.

Ein neues Prufverfahren zur Untersuchung von Elek-
troden (Arcronograph) auf ihr schweilRtechnisches Ver-
halten wird von B. Ronay2) beschrieben. Das Verfahren hat
seine Grundlagen in oszillographischen Untersuchungen von Elek-
troden. Hierbei wurde festgestellt, dal die Tropfenzahl um so
groBer ist, je héher der Kohlenstoffgehalt einer Elektrode ist, und
zwar gilt dies sowohl fur blanke als auch fur getauchte oder um-
mantelte Elektroden. Der Tropfenubergang vollzieht sich grund-
sdtzlich in zwei verschiedenen Abschnitten. Der erste Abschnitt
ist die Lichtbogendauer, gekennzeichnet durch eine verhéltnis-
maRig hohe Spannung bei geringer Stromstdarke. Nach einer ge-
wissen Lichtbogendauer bildet sich ein Tropfen, der von der
Elektrode weggeschleudert wird; hierbei tritt ein Kurzschlu
zwischen der Elektrode und dem Grundwerkstoff ein, der durch
hohe Stromstérke bei geringer Stromspannung gekennzeichnet ist.
Diese beiden Abschnitte sollen fiir die schweitechnischen Eigen-
schaften von ausschlaggebender Bedeutung sein, und zwar wird
mit zunehmender Lichtbogendauer ein groBerer Teil des Grund-
werkstoffes vorgeschmolzen. Je kleiner anderseits der Tropfen ist,
um so gunstiger soll der Einbrand sein. Das Oszillogramm, das
zweifellos diese Verhéltnisse gentigend genau wiedergibt, hat den
Nachteil, dal es nicht unmittelbar den Schweillvorgang zu beob-
achten gestattet, vielmehr missen erst die jeweiligen Aufnahmen
entwickelt werden.

18) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 495.

19) Symposium on the welding of iron and steel ..
S. 243/58.

20) J. Amer. Soc. Naval Engr. 46 (1934) S. 285/98.
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Diesem Uebelstand soll durch den Arcronograph abgeholfen
werden; es werden dabei aber lediglich die beiden obengenannten
Abschnitte als Mittelwerte aufgezeichnet, und bewuft wird auf
Feinheiten, die durch Spannungsschwankungen verursacht werden,
verzichtet. Der Arcronograph besteht aus einer Gitterrohre, mit
mder ein Amperemeter von bestimmter Tragheit verbunden ist.
Das Gitter ist Uber Widerstainde mit dem Pluspol der Schweif3-
maschine verbunden. In der Réhre flieRt nur dann ein Strom,
wenn eine bestimmte Gitterspannung vorliegt, d. h. in der Licht-
bogenzeit. Das mit der Rohre verbundene Amperemeter zeigt
infolge seiner Tragheit bei regelm&Rig wiederkehrenden Kurz-
schlissen und Lichtbogenzeiten Mittelwerte an, wéhrend bei un-
regelméaRigem Wechsel auch Schwankungen beobachtet werden.
Je gleichmé&Riger der Ausschlag ist, um so gleichmaRiger ist der
Schweillvorgang, und um so besser ist die Schweiflnaht. Beispiele
des Verfassers ergeben bei der réntgenographischen Priifung keine
Fehler, wéhrend der Arcronograph Fehler angezeigt hatte, die bei
mdem Bruch der Probe gefunden wurden. Auf Grund einer gréReren
Reihe von Messungen werden fur den Anteil der Lichtbogendauer
«an der Gesamtdauer eines Wechsels Zahlen angegeben; er soll fir
blanke Elektroden 50 bis 61 %, fiir umhillte Elektroden 85 bis
95 % betragen.

4. Eigenschaften der Schweiung.

Die zahlreichen in den vergangenen Jahren durchgefiihrten
Versuche Uber die Dauerfestigkeit von SchweiBverbindun-
gen haben eine gewisse Klarheit in diesem Gebiete geschafft, so
daR man Uber die zuldssige Dauerbeanspruchung, den Einfluf der
Form und Lage der Schweilnaht heute geniigend unterrichtet ist.

Von Bedeutung sind in diesem Zusammenhang noch Unter-
suchungen ausléandischer Forscher, die im allgemeinen andere
Prufverfahren angewendet haben. A. M. Roberts2l) benutzte
einseitig eingespannte geschweilte Proben, die auf Bie-
gung beansprucht wurden. Hierbei wurde in Uebereinstim-
mung mit den Ergebnissen deutscher Arbeiten festgestellt, daB
SchweiBverbindungen mit blanken und umhilliten Elektroden sich
grundsétzlich in der Dauerfestigkeit nicht unterscheiden, daR
ferner die Dauerfestigkeit von der Art des Schweilverfahrens un-
abhéngig ist. Die geringe Dauerfestigkeit von Kehln&hten sowie
der ungiinstige EinfluR von Laschenverstarkungen auf Stumpf-
nahten wurde ebenfalls bestatigt. Die durch Bearbeitung zu er-
zielende Verbesserung der Dauerfestigkeit ist nach den Versuchen
von Roberts bei der Gasschmelz- und Arcatomschweiflung geringer
als bei der Lichtbogenschweifung, was zweifellos mit dem besseren
Uebergang zum Grundwerkstoff, besonders mit geringeren Ein-
brandkerben, bei der Areatom- und Gasschweiflung zu er-
klaren ist.

Unter Beriicksichtigung der in Stumpfschweifverbindungen
auftretenden Fehler, wie Gasblasen und Schlackeneinschlisse,
untersuchte B. P. Haigh22) die Dauerfestigkeit von SchweilB-
verbindungen an weichem Baustahl, und zwar wurden V- und
X -Né&hte einmal in einwandfreiem Zustand auf Dauerbiegung
sowie auf Dauerzugbeanspruchung geprift, wobei zwei nicht
naher angegebene umhiillte Elektroden angewendet wurden. Zu-
nachst wurde festgestellt, daR die umlaufende Biegeprobe die
gleiche Dauerfestigkeit ergibt wie der Zugschwingungsversuch.
Unter grofter Sorgfalt hergestellte bearbeitete Proben ergaben
Hochstwerte der Biegewechselfestigkeit von etwa 18 kg/mmz2
wéhrend bei porenreichen N&hten —e iber die GroéRe der Poren
werden keine Angaben gemacht, doch sollen die Proben praktischen
Schweilndhten entsprechen — nur eine Biegewechselfestigkeit von
etwa 9 kg/mm2 erzielt wurde. Bei porenreichen Schweilnahten
wurden bei Zugschwingungsversuchen Werte von 9 bis 11 kg/mm2
ermittelt, wobei die Bearbeitung keine Rolle spielte, vielmehr von
dem EinfluB der Poren Uberdeckt wurde. In wesentlich starkerem
MaRe wirken sich Bindefehler in Schweinahten aus. Haigh er-
mittelte an derartigen Proben Werte fur die Zugschwingungs-
festigkeit unter 5 kg/mm2. Ebenso schadlich wirken sich unver-
schweillite Stellen im Grunde von X-Ndhten aus. Praktische Ver-
suche an einem Druckbehélter von 30 mm Wanddicke fihrten zu
dem Ergebnis, daB selbst durch zahlreiche Poren die Sicherheit
gegeniber Dauerfestigkeit nicht in dem MaRe beeintrachtigt wird,
wie vielfach angenommen wird; bei etwa 15 kg/mm2 Umfangs-
spannung zeigten sich die ersten Anrisse nach 320 000 Wechseln.

Mit der Anwendbarkeit der SchweiBtechnik in der
chemischen Industrie befassen sich N. P. Inglis und W. An-
drew s23) unter besonderer Berlicksichtigung der Korrosion in der

21) Symposium on the welding of iron and steel. .., Bd. Il,
S. 831/41.

22) The Welder 7 (1935) S. 548/52.

23) Symposium on the welding of iron and steel. .., Bd. I,

S. 259/65; The Welder 7 (1935) S. 566/70.
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Schweillnaht und dem warmebeeinfluten Grundwerkstoff. Grund-
satzlich stehen die Verfasser auf dem Standpunkt, daf die SchweiB-
technik noch nicht so weit fortgeschritten ist, daR Hochdruck-
behéalter durch Schweifen mit unbedingter Sicherheit herzustellen
sind, sondern diese Gebiete auch heute noch der nahtlosen Trom-
mel Vorbehalten sind. Fir niedrige und mittlere Driicke (bis
7 kg/cm?2) halten sie auch geschweilte Behélter fiir ausreichend.
Die groften Erwartungen stellt man jedoch an die unter Verwen-
dung von Rohren geschweillten Bauten. Die Anwendung der
SchweiBtechnik bei mittellegierten Stéhlen stéBt im allgemeinen
auf die Schwierigkeit, dal eine Kornverfeinerung nicht durch
Warmebehandlung, sondern nur durch Verformung erzielt werden
kann, solange man nicht mit austenitischem Zusatzwerkstoff
schweiflt. In dem letzten Falle soll jedoch eine ausgeprégte Korro-
sion im Grundwerkstoff eintreten. Bemerkenswert ist, daB be-
sgnders bei Bauteilen, die gegen Wasserstoff bestdndig sein sollen,
vielfach eine Schraubenverbindung gewahlt wird, die zur Erzielung
genugender Dichtigkeit mit dinnen N&hten verschweil3t wird.
Die bei korrosionsbestdndigen Stahlen vielfach durch inter-
kristalline Korrosion verursachten Schaden sind an dieser Stelle
schon wiederholt behandelt worden. Zu erwéhnen ist lediglich die
Ansicht der Verfasser Uber einen Titanzusatz zur Vermeidung der
interkristallinen Korrosion; danach soll Titan das Auftreten von
Ferrit neben Austenit beginstigen. Die Karbidausscheidung soll
dabei im Ferrit selbst vor sich gehen und nichtin den Korngrenzen,
Gegen scharf angreifende Flussigkeiten sollen derartige Stahle sich
weniger bewéhrt haben, und zwar soll der Angriff in unmittelbarer
Ndahe der Schweifnaht stattfinden.

In Ergénzung friherer Untersuchungen24) lber die ma-
gnetischen Eigenschaften lichtbogen- und arcatomgeschweif-
ter Verbindungen fihrten W. F. Hess und R. L. Ringer25) Ver-
suche an gasgeschweilten Proben durch. Fir die Versuche
wurden Schweildrédhte aus Vanadin-, Nickel-Vanadin-, Silizium-
und nichtlegiertem Stahl verwendet. Die mit unlegierten Schweif-
dréahten hergestellten Nahte erwiesen sich sowohl in der Perme-
abilitat als auch in den Wattverlusten den Vanadin- und Nickel-
Vanadin-Stahlen wesentlich berlegen. Die siliziumlegierten
Néhte ergaben die besten magnetischen Eigenschaften bei etwa
2 % Si; sie wiesen von allen gepruften Verbindungen die besten
magnetischen Werte auf. Durch zweistiindiges Glihen bei 1000°
nahm bei allen Proben die Permeabilitdt zu und der Wattverlust
ab. Der Grad der Verbesserung war bei siliziumlegierten und un-
legierten SchweifRndhten am starksten ausgeprégt. Ueber das
SchweiBverfahren stellten Hess und Ringer fest, da die glinstig-
sten Eigenschaften bei unlegierten SchweiRndhten mit der Gas-
schweiung, bei siliziumlegierten mit der Arcatom- und Gas-
schweillung zu erzielen sind.

J. H. Paterson26) untersucht die chemischen Verénde-
rungen, die der Zusatzwerkstoff beim Niederschmelzen
im Lichtbogen erleidet. Die Stickstoffaufnahme geht danach
auf dem Wege tber Eisenoxyd vor sich, und zwar fand er in dem
braunen Niederschlag, der beim SchweiBen mit blanken Elek-
troden in der Naht auftritt, Stickstoffgehalte bis 0,5 %, die beim
Weiterschweiflen in den SchmelzfluB gelangen und zur Sauerstoff-
und Stickstoffaufnahme fiihren. Der Verfasser ist der Ansicht,
daB die Stickstoffaufnahme vor allem hierauf zuriickzufiihren ist,
14kt jedoch die Mdglichkeit der Einwanderung auf anderem Wege
offen. Weiter wurde festgestellt, daf die Hartesteigerung bei der
Kohlenlichtbogenschweifung durch die Aufnahme von Kohlen-
stoff aus der Elektrode verursacht wird.

Die Ursachen des Spritzens beim Gasschmelzschwei-
Ben sind nach E. Streb und H.Kemper2)in leicht reduzierbaren
Oxyden im Schweilldraht zu suchen; sie nehmen an, daf es sich
dabei in erster Linie um geldste und ungeldste Eisenoxyde handelt,
die durch Reaktion mit Wasserstoff reduziert werden und durch
die Gasentwicklung zum Spritzen fiilhren. Kieselsdure und Ton-
erde sind in diesem Zusammenhang ohne EinfluB. Untersuchungen
an einer Anzahl von Schweilldrédhten zeigten ferner, daR ein zu
geringer Mangangehalt das Spritzen beginstigt, wahrend Silizium-
gehalte bis 0,1 % zur Verringerung beitragen. Die Erscheinung
fihrt beim Schweifen zu Gasblasen und Schlackeneinschlissen
und demzufolge zu geringen Festigkeitseigenschaften in der
Schweillnaht, was besonders in der Zugfestigkeit und Dehnung
zum Ausdruck kommt. DaR es sich bei spritzendem Schweildraht
um ungeniigende Desoxydation des Werkstoffes handelt, zeigten
die Verfasser mit folgendem Versuch: Durch Umschmelzen des
Drahtes und Desoxydation mit Mangan konnte das Spritzen ver-

24) J. Amer. Weid. Soc. 12 (1933) Nr. 10, S. 21/24.

25) J Amer. Weid. Soc. 14 (1935) Nr. 6, S. 18/21.

26) The Welder 7 (1935) S. 514/15, 547 u. 575.

27) Symposium on the welding of iron and steel ...,
S. 573/91.
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mindert, aber nicht véllig beseitigt werden; Desoxydation mit
Silizium fihrte dagegen zum vollen Erfolg. Es empfiehlt sich
aber, den Siliziumzusatz nicht zu hoch zu bemessen, da sonst
Schwierigkeiten anderer Art auftreten. Phosphor und Schwefel
haben zwar in hoheren Gehalten einen schadlichen EinfluR, der
aber bei 0,04 % S und 0,05 % P kaum noch festzustellen ist. Auf
dieser Grundlage stellen Streb und Kemper Forderungen fir Gas-
schmelzschweildrahte auf. Weiterhin wurden Untersuchungen
Uber die Schweilbarkeit von Stahl St 52 unter Verwendung ver-
schiedener SchweilRdréhte angestellt. Die besten Ergebnisse wur-
den mit Nickel- und Nickel-Chrom-Molybdan-Stahldrahten fol-
gender Zusammensetzung erzielt:

[ % o0 % Si % Mn % Oa % Or % Ni % Mo
I 0,10 0,18 0,49 0,15 0,66 2,14 0,14
1 015 0,26 0,56 0,15 0,10 3,43 —

Mit derartigen Schweildrahten wurden Kerbschlagzahigkeits-
werte in der gleichen Hohe wie bei St 37 gefunden.

Ueber die Anwendbarkeit des Brennschnittes bei der
Herrichtung von SchweilSteilen berichteten C. G. Bain-
bridge und E. J. Clarke28). Die Untersuchungen erstreckten
sich auf Vergleiche zwischen bearbeiteten SchweiBfugen, guten
Brennschnitten und schlechten Schnitten mit Sauerstoffiuber-
schuB. Dabei wurden einmal dick ummantelte Elektroden, zum
anderen diinn getauchte Elektroden verwendet. Untersucht wur-
den die Festigkeitseigenschaften einschlieBlich Kerbschlagzéahig-
keit und Biegewinkel der geschweiten Proben. Nach den Ergeb-
nissen bewirkt sowohl ein guter als auch ein schlechter Brenn-
schnitt mit Sauerstoffilberschul® keine Verschlechterung der Eigen-
schaften in der SchweilRnaht, wenn dick ummantelte Elektroden
verwendet werden. Dagegen wurde eine ausgesprochene Ver-
schlechterung bei Anwendung diinn getauchter Elektroden ge-
funden. Diese Unterschiede sind bedingt durch die Losungsfahig-
keit der Schlacke fur Eisenoxyd, wobei jedoch die Schlackenmenge
von ausschlaggebender Bedeutung ist. Sehweitechnisch ergaben
sich keine Unterschiede bei gut oder schlecht geschnittenen
Schweillkanten gegeniber bearbeiteten Kanten. Die gleichen
Feststellungen wurden beim Schweifen in Ueberkopf- und Senk-
rechtlage gemacht. Entscheidend fir die Eigenschaften der
Schweilnaht ist zweifellos die jeweilige Schlackenzusammen-
setzung und -menge, Uber die jedoch nahere Angaben nicht ge-
macht werden.

Fiur die GuBeisenschweiBung haben sich nach L. J.
Tibbenham?29) im allgemeinen Schweildrahte fir Warm-
schweiBiihg eingefiihrt, die einen hoheren Siliziumgehalt haben als
der Grundwerkstoff und dadurch bearbeitbare Schweinahte mit
einem hohen Graphitgehalt ergeben. Zur weiteren Verbesserung
der Schweilnaht, besonders der Graphitausbildung, empfiehlt
Tibbenham einen Sodazusatz zum Schwei3pulver. Besondere Be-
deutung kommt der Oberflachenbeschaffenheit des Drahtes zu, der
frei von Sandeinschliissen sein soll. Der Verfasser fand, daB die
Beschaffenheit bei hegenden Formen wesentlich besser ist als bei
den bisher angewendeten stehenden Formen. Auch soll der
Graphitgehalt des Schweildrahtes die Beschaffenheit des Schweil3-
gutes beeinflussen. Zu diesem Zwecke schldgt er anderthalb-
stindiges Glihen bei 950° mit anschlieRendem Sandstrahlen vor.

5. Verhalten im Betrieb.

Ueber Schadensfdlle an geschweilten Druckbehdl-
tern und ihre Ursachen berichtet F. E. Pollard30). Danach kann
man die Fehler nach folgenden Gruppen einteilen:

1 ungenigender Einbrand (Bindefehler),

2. falsche Anordnung der Schweiflnéhte,

3. fehlerhafte Durchbildung der Kesselteile,

4. metallurgische Fehler.
Der erste Fehler wird vielfach angetroffen, wo die Madglichkeit,
Stumpfnéahte rlckseitig zu schweilen oder die Naht zu unter-
suchen, nicht vorliegt. Dadurch gewinnt die Durchbildung von
Behdltern groRe Bedeutung, insofern als die Mdoglichkeit zur ge-
nauen Untersuchung der Schweinéhte unbedingt vorhanden sein
muB. Ueber die Bedeutung der richtigen Anordnung der Schweil-
néhte ist an dieser Stelle schon berichtet worden3l). Die von
Pollard auf metallurgische Fehler zuriickzufiihrenden Schadens-
falle beziehen sich in erster Linie auf die Wé&rmebehandlung.

28) Symposium on the welding of iron and steel ..., Bd. Il,
S. 321/31.

29) Sheet Metal Ind. Okt. 1934, S. 599/602.

30) Symposium on the welding of iron and steel..., Bd. I,
S. 825/29.

31) L. W. Schuster: Proc. Instn. Mech. Engr. (1930) I,
8.3-19/418; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1063/65.
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Durch Aufstellung des Normblattes British Standard Specification
Nr. 487 sind Grundlagen geschaffen worden, derartige Fehler
grundsatzlich zu vermeiden.

Sowohl iber die SchienenstoBschweiBung als auch uber
Ausbesserungsarbeiten an abgenutzten Schienenenden sind im
Berichtshalbjahr eine Reihe von Arbeiten erschienen, die die An-
wendbarkeit des SchweiBens auch fiir hochbeanspruchte Strecken
belegen. Ashworth und May32) untersuchten die Brauchbarkeit
der verschiedenen Verfahren, wobei lediglich bei der Lichtbogen-
schweifung Neuerungen festzustellen sind. Die Verbindung wird
in der Weise durchgefiihrt, dal unter den SchienenfuR eine Platte
gelegt wird und zwischen beide Schienenenden eine StoBplatte bis
zum Kopf der Schiene angeordnet wird. Die Schiene wird auf
etwa 230° angewdrmt und der Schienenkopf mit einem Schweil-
draht mit 0,35 % C, 1,3 % Mn und 0,4 % Cr verschweiflt. Erst
hiernach wird die StoBplatte durch KehIndhte mit dem Schienen-
steg verbunden, wéahrend der Spalt zwischen den SchienenfiiRen
mit einem Gemisch von Bitumen und Sand ausgefillt wird. Von
etwa 700 Schienenstdfen einer eingleisigen Strecke sind nach
einiger Betriebszeit sieben StdRe gebrochen, so daf dieses Ver-
fahren keine unbedingte Zuverléssigkeit beanspruchen kann.

J. Staebler33) berichtet zusammenfassend tiber Schienen-
ausbesserungsarbeiten im Ausland. In wirtschaftlicher Hin-
sicht sind sowohl die Anschaffungs- als auch die Ausbesserungs-
kosten bei der Gasschmelzschweiung wesentlich geringer als bei
der Lichtbogenschweiung, so da unter Beachtung der vom Ver-
fasser ermittelten hoheren Giite der autogen ausgebesserten
Schiene dem ersten Verfahren der Vorzug zu geben ist. Fir die
Ausbesserungsarbeiten sind drei Verfahren gebréuchlich, je nach-
dem ob es sich um breitgefahrene, durch Streckenverkehr nach
einer Richtung ungleichméRig abgefahrene oder durch Wechsel-
verkehr gleichméaBig abgenutzte Schienenenden handelt. Im ersten
Fall geniligt vielfach Anwéarmen mit dem Schweilbrenner und
Beischmieden. In den beiden anderen Féllen ist das Auftragen von
Schweilgut allein moglich. Abgenutzte Schienen mit mehr als
3 mm Verschlei werden am besten durch neue ersetzt. Als Auf-
tragschweiBgut werden Chrom-Vanadin-Molybdéan-Stahl, zum
Teil auch hochgekohlter Stahl mit hdherem Mangangehalt emp-
fohlen. Nach amerikanischen Angaben waren, um eine Ab-
nutzung von 1,5 mm an aufgetragenem Schweifgut hervorzurufen,
im Mittel Rollasten von 41 bis 57 Mill. t notwendig.

6. Sonstiges.

A. Portevin und D. Seferian34) priften nach, wieweit das
von A. Fry aufgestellte Eisen-Stickstoff-Schaubild fur
Schweiverbindungen Gultigkeit besitzt, und zwar in den
Grenzen zwischen 0 und 0,5 % N2 Zum Teil wurden die hierzu
erforderlichen Proben im Lichtbogen, bei héheren Gehalten im
atomaren Stickstofflichtbogen erschmolzen. Es ergab sich bei der
dilatometrischen Messung, dal der eutektische Punkt nicht bei
etwa 0,5 % N2 sondern bis etwa 0,14 % N2hegt, so dall das Auf-
treten eines Nitrideutektikums bereits oberhalb 0,14 % N2 mdg-
lich ist. Tatsachlich wurden in blank geschweif3ten Verbindungen
von W. Lohmann und E. H. Schulz35) braunitartige Ausschei-
dungen gefunden. Die eutektische Linie verlauft gegeniber der
von Fry bei 580° ermittelten bei 590°. Die Loslichkeitsgrenze von
Stickstoff bei Raumtemperatur wurde nicht bestimmt. Auch
oberhalb der eutektischen Linie wurde ein grundsatzlich anderer
Verlauf gefunden, der jedoch fiir die Schweilung selbst geringere
Bedeutung besitzt.

E. Streb und H. Kem per36) priiften, ob durch Leuchtgas-
zusatz zum Azetylen wirtschaftliche Vorteile zu erzielen sind.
Auf Grund theoretischer Ueberlegungen kommen sie zu dem Er-
gebnis, daR bei gleicher Ausstromungsgeschwindigkeit durch Zu-
satz von 30 % Leuchtgas eine Ersparnis von nur 20 % Azetylen
moglich ist, da der Sauerstoffbedarf geringer ist als bei reinem
Azetylen. Die Flammentemperatur wird dabei aber um 20 %
erniedrigt. Bei gleichbleibender Sauerstoffmenge kann der
Azetylenanteil bei 30% Leuchtgas nur um 2% erniedrigt werden,
so daB nur eine geringe Temperaturabnahme zu verzeichnen ist.
Die Ueberlegungen werden durch praktische Versuche an blanken
Eisenplatten bestétigt, wobei die Zeit bis zum Schmelzen des
Werkstoffes sowie die Verteilung der Anlauffarben ermittelt wurde.
Grundsétzlich sind daher durch Leuchtgaszusatz zum Azetylen
keine wirtschaftlichen Vorteile zu erzielen.

Wilhelm, Lohmann und Walter Schneider.

32) Symposium on the welding of iron and steel. .., Bd. I,
S. 299/306.

33) Autog. Metallbearb. 27 (1934) S. 195/201.

34) Rev. Soud. autog. 27 (1935) Nr. 251, S. 12.

35) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 470.

36) Autog. Metallbearb. 27 (1934) S. 293/97.
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Die Sodaverwendung in der Eisenindustrie.

Die Anwendung von Soda in der Eisenindustriel) ist nicht
nur auf die entschwefelnde Wirkung beschrénkt, sondern sie bt
auch einen reinigenden EinfluR auf die Schmelzen aus insofern,
als Oxyde, Silikate und andere nichtmetallische Einschliisse zum
groRen Teil herausgewaschen werden2). Die durch die Gasaus-
16sung des Alkalis bewirkte Bewegung des Bades wird als glinstig
fur die GleichmaRigkeit des Gusses angesehen. Aus der Dar-
stellung der in Frage kommenden bekannten chemischen Um-
setzungen geht hervor, dal der Umfang des Entschwefelungs-
vorganges hauptsdchlich durch Metallzusammensetzung,
Temperatur und Arbeitsweise bedingt ist. Mangan ist
vorteilhaft, da es auf Natriumkarbonat reduzierend wirkt. Sili-
zium, dessen Oxyd eine sehr hohe Bildungswéarme hat, begiinstigt
die Sodareduktion, schadigt aber unter gewissen Bedingungen die
Entschwefelung. Nach Auffassung des Berichterstatters ware
es daher vom wissenschaftlichen Standpunkt eine dankenswerte
Aufgabe, das den Entschwefelungsgrad bestimmende Verhéltnis
zwischen Kieselsdure und Natrium zu untersuchen. Der Phos-
phorgehalt der Schmelze bleibt in den meisten Féllen unver-
mindert, jedoch beobachtete man eine nennenswerte Abnahme
bei der Verwendung stark verrosteten Einsatzes im GieRerei-
schachtofen. Genaueres wird nicht angegeben.

Der EinfluB der Temperatur ist ziemlich verwickelt. So
verdampfen bekanntlich bei mehr als 1450° die Alkalien zu rasch,
und die Wirkung der Sodazugabe wird praktisch bedeutungslos.
Die Art der Sodaaufgabe beeinfluft erheblich die Ent-
schwefelung und Reinigung des Metallbades. Es geniigt nicht,
Soda nur auf die Badoberflache zu bringen, denn dadurch werden
ihr Ausnutzungsgrad erheblich herabgesetzt, die chemischen
Umsetzungen und der physikalische Erfolg stark eingeschréankt.
Es sind stufenweise Zugaben zur Schmelze erforderlich, wie der
Berichterstatter festgestellt hat.

In letzter Zeit hat man versucht, den Ausnutzungsgrad der
Soda durch mechanisches Rihren der Schmelze zu verstarken.
Die damit bewirkte starke Entgasung erleichtert und beschleunigt
die Entfernung der im Metall eingeschlossenen Verunreinigungen
und verbessert seine GleichmaRigkeit.

Die Sodareaktion erfolgt wahrend der ersten 2 bis 3 min
sehrrasch. Das Alkali schmilzt sofort in Beriihrung mit der Metall-
schmelze unter lebhaftem Aufbrausen, das von der Gasabgabe
herruhrt. Es ist also unbedingt erforderlich, Soda nurin dichter
kérniger und praktisch staubfreier Form zu verwenden,
denn sonst wiirden mit den sich entwickelnden Gasen groRe Mengen
von Soda fortgefiihrt werden. DaR die dazu benutzten Pfannen bei
ihrer Wiederverwendung von anhaftenden Schlacken vorher befreit
werden mussen, ist selbstverstandlich im Sinne der Gleichung:

Na2s + ~ § + Si02-> Na20Si02+

Deshalb ist auch die Pfannenauskleidung sehr wichtig.
Schamotteausmauerung kann besonders bei weniger dichten
Steinen zu einer Kieselsdureanreicherung fuhren; darum ist eine
Zustellung mit Magnesit zu empfehlen, bei der man fast alle giite-
vermindernden nichtmetallischen Triibungsstoffe entfernen kann.

DalR die Wirkung der Soda uber eine einfache Entschwefelung
hinausgeht, wird an Gefligebildern gezeigt. In belgischen und
franzdsischen Betrieben sind Steigerungen der Gite und VergieR-
barkeit der Schmelzen erzielt worden. Auch wird erwahnt, dal
durch einen Sodazusatz kurz vor dem Verblasen des Thomas-
roheisens auller einer guten Entschwefelung eine Verbesserung der
physikalischen Eigenschaften der Stdhle erreicht werden kann.

Es ist zweckméaRig, bereits den Hochofenabstich mit Soda
zu behandeln; auch etwa notwendige Verbesserungen der GieRerei-
sehachtofenschmelze lassen sich nachtréaglich vornehmen. In
bekannter Weise trennt man das flussige Eisen von der Ofen-
schlacke und gibt dann das Entschwefelungsmittel zu, das durch
eine feuerfeste Trennwand am Abstich zuriickgehalten wird.
Das Eisen wird dadurch gezwungen, mit der Sodaschlacke standig
in Berihrung zu bleiben. Der Schwefelgehalt einer Hamatit-
sohmelze fiel bei dieser Behandlungsweise von 0,03 % auf 0,015
bis 0,010 %. Das Gefiige zeigte eine erhebliche Verbesserung.

Im Anschluf an diesen Bericht sei auf zwei Druckschriften3)4),
die in anschaulicher Weise Einzelheiten bringen, hingewiesen.

') Auszug aus dem Bericht der Solvay-Gesellschaft vom
Internationalen KongreR fiir Bergbau, Hittenkunde und ange-
wandte Geologie in Paris vom 20. bis 26. Oktober 1935.

2) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 989/90.

s) Achille G. Lefebvre, Ingénieur a la Société Solvay et
Cie.,, L’Emploi du Carbonate de Soude comme agent de désul-
furation et d’épuration physique des fontes et des aciers; auch
Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 997, S. 234.

4 La Soude en Sidérurgie, Solvay et Cie. (Druckschrift.)
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Auch L. E. C. Girardetl) teilt einige bemerkenswerte Betriebs-
ergebnisse mit.

Im Hochofenbetrieb hat man danach bei der Entschwefe-
lung in der Pfanne zwischen Hochofen und Mischer bei 0,5 %
Sodazusatz eine Schwefelabnahme von 0,087 % auf 0,034 %
erreicht; im Hallenbetrieb kam man bei Einschaltung eines Ent-
schwefelungsbehalters in die Abstichrinne von 0,040 % auf
0,024 % S. Bei Vornahme der Entschwefelung mit 0,4 % Soda
im Thomasstahlwerk zwischen Mischer und Thomasbirne
ging der Schwefelgehalt von 0,06 % auf 0,032 % zuriick. Die
Entschwefelung eines fiir den basischen Siemens-M artin-O fen
bestimmten Mischereisens mit durchschnittlich 1,578 % Mn
und 0,022 % S setzte den Schwefelgehalt im Mittel auf 0,012 %
herunter, wobei der Mangangehalt etwas anstieg. In der Eisen-
gieBerei erreichte man bei Zusatz von Sodablécken in den
Schachtofen eine Schwefelabnahme von 33,4 %, wahrend die
Entschwefelung in der Pfanne etwas lber 50 % betrug. Beispiele
aus der StahlgieBerei zeigen, daB die Entschwefelung eine
Steigerung der Zugfestigkeit um etwa 10 % bewirkt.

Diese Erfolge weisen darauf hin, daB man der Sodaentschwe-
felung Uber die bereits l&nger bekannte Anwendung in der Eisen-
gieRerei hinaus mehr Beachtung widmen sollte. Max Paschke.

Haufigkeitsschaubild als Mittel der
Lohnidberwachung.

Ein vielbenutztes Mittel zur Betriebsiberwachung ist der
Durchschnittslohn. So wertvoll an sich die Durchschnitts- oder
Mittelwertsrechnung im Bereich der Betriebsrechnung sein kann,
so irrefihrend und folgenschwer kann jedoch ihre uniberlegte
Anwendung sein. In einem Betrieb konnen die Zeit- und Stiick-
lohnverhéltnisse in einzelnen Werksabteilungen sehr verschieden-
artig sein, und deshalb werden Mittelwerte fir die Gesamtheit
nur ein mangelhaftes Abbild geben. AuRerdem gleichen oft all-
gemeine Durchschnittsrechnungen gerade solche wichtigen Schwan-
kungen aus, die AnlaB fiir einen Nachgriff im Sinne planméaRiger
Lohniberwachung gegeben hatten. Leider begniigen sich auch
heute noch nicht wenige Werksleiter mit der beruhigenden Er-
kenntnis, daR alles in Ordnung sein muB, wenn nur die Lohn-
durchschnittswerte auf gleicher Hohe bleiben; sie vergessen dann
aber dabei, daR unter den Einzelwerten ein erheblicher Teil sein
kann, der nach oben oder unten véllig aus dem Rahmen fallt.

500

Mittelwert
Juii 193V
Gesam twert : 3215
M ite/w ert - RAt093
HaufgsterWert: » 085

UnterM itelw ert: 192?
UberM ite/w ert 1293

OV5 055 0,65 0,75 0,85 095 105 115 725 135 7¥5 155 155 175
RBurchschnrftsverdienste in SRM.

5 VvV 179297 970 285 201 150 3V 33 10 7 2 7
0O 21 23v V29 3v3 2v2 201 81 29 7 3 3 o
Haufigkeit des Vorkommens

Abbildung 1. Haufigkeitsauswertung von durchschnittlichen
Stunden Verdiensten.

Dieser Hinweis geniigt, um verstandlich zu machen, daB die
Ubliche Ermittlung von Durchschnittssdtzen beim Lohnanteil
allenfalls noch fur eine uberschldgige Kostenrechnung, aber
keineswegs fir eine wirksame Lohniiberwachung hinreicht. Fur
eine solche ist eine statistische Auswertung unerlaflich, die alle
einzelnen Arbeitsverdienste in ihrer tatsachlichen Hohe erkennbar
werden 4Bt und gleichzeitig durch sinngemé&Be Gruppierung
ein Gesamtbild zu geben vermag. Diese genaue Kenntnis ist
Uberall da wichtig, wo der Lohnanteil, wie z. B. in der Gielerei,
einen erheblichen Anteil der Herstellkosten ausmacht.

*) Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 997, S. 223 u. 236.
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Abb. 1 gibt eine Haufigkeitskurve, die den Wert einer solchen
Lohnuntersuchung vor Augen fihrt. Im betrachteten Betrieb lagen
rd. 3200 durchschnittliche Stundenverdienstzahlen zugrunde, die
nach MaRgabe des monatlichen Gesamtverdienstes der einzelnen
Arbeiter und ihrer Stundenleistung ermittelt worden waren.

Dies aber gegeniber der bisher tblichen Durchschnittsaus-
wertung besonders aufzuzeigen und fiir eine genaue Lohniber-
prifung herauszuheben, ist der Vorteil des Haufigkeitshildes.
DaR ,Mittelwert* und ,haufigster Wert* keineswegs lberein-
zustimmen brauchen, geht aus Abb. 1 hervor.

Zunéchst zeigt der gleichméaRige und steile Aufstieg des
Kurvenzuges, dalR die einzelnen Lohnwerte sehr gleichartig ge-
lagert gewesen sind, starke Streuungen nicht zu verzeichnen
waren. Das heift also, daR die weitaus groRte Zahl der Werte im
Gblichen Rahmen liegt. Nur etwa 90 Werte, die Uber einen
Stundensatz von 1,25JIM hinausgehen, treten augenféllig in
Erscheinung; sie bedirfen einer besonderen Untersuchung. Es
brauchen nicht immer gleich UnregelméRigkeiten, Stiicklohn-
schiebungen &der &hnliche Machenschaften Anla fiir solche
Gbergewohnlichen Satze zu sein; es kdnnen auch Auszahlungen
von Resten oder Berechnungsfehler zugrunde liegen.

Die Verhaltnisse liegen so, daB8 eine groRe Zahl von Arbeitern
mit ihren durchschnittlichen Stundenverdiensten beachtlich
unter dem rechnerischen Mittelwert liegt und nur ein kleiner Teil
mehr als 0,93 JIM, in der Stunde verdient. Man ersieht daraus,
wie wenige hohe Werte die Lage des Mittelwertes beeinflussen und
die tatsachlichen Verhéltnisse umdeuten kénnen. Wenn man also
auf Grund solcher Mittelwerte schematische Preisberechnungen
mit dem Lohn als Zuschlagsgrundlage aufstellt, so stimmen diese
zwar fir den Gesamtdurchschnitt des Betriebes, aber selten fir
das einzelne Stick, und damit fehlt die Kenntnis, an welchen
Stiicken wirklich verdient und an welchen zugesetzt worden ist.
Bei einer durch Preiskdmpfe gebotenen Mindestkostenrechnung
kann daher die Klarstellung tGber die tatsdchliche Gliederung der
Stundenverdienste von groBer Bedeutung werden. DalB weiterhin
fir Verhandlungen mit Amts- und Staatsstellen die deutliche Sicht-
barmachung des tatsédchlichen Lohnentfalls wichtig werden kann,
haben Erfahrungen bereits gezeigt. Denn auch fir die Beurteilung
der sozialen Lage der Betriebsgefolgschaft ist die Erkenntnis wich-
tig, daB die Arbeiterschaft nicht ,durchschnittlich“ 0,93J!M/h
verdient, sondern dal 60 % nur 0,55 bis 0,90 JIM verdienen.

Wenn man bedenkt, daB die Haufigkeitskurve bei der Frage,
ob und inwieweit eine planméaRige Lohniberwachung erforderlich
ist, sofort eine Antwort geben kann, bis zu welchem Grade sich
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die Verdienste im Rahmen des Ueblichen halten und welche Werte
dartiber oder darunter fallen, so wird der Betriebswirt zur Er-
kenntnis kommen, daB die Haufigkeitskurve hier ein wertvolles
Hilfsmittel ist und manche uberflussige Arbeit ersparen kann.
Herbert Antoine, Dessau.

Schwerdle durch Steinkohlenverschwelung.

In der heimischen Versorgung mit Heiz- und Dieseldl ist ein
neuer bedeutsamer Schritt zu verzeichnen. Nachdem an ver-
schiedenen Stellen die Ausnutzung der Steinkohle zur Erzeugung
von Treibdl verwirklicht und vom Rheinisch-Westfélischen
Kohlen-Syndikat gegen Ende des vorigen Jahres durch die Frei-
gabe von 500 000 t Kohle fur die Schwelung die Frage der Auf-
nahme der Steinkohlenverschwelung vom Ruhrbergbau in be-
jahendem Sinne entschieden worden war, wurde jetzt der Beschluf
gefallt, die Schwelung nicht den einzelnen Zechen zu Uberlassen,
sondern sie als Gemeinschaftsunternehmen durchzufihren. An
der zur Errichtung einer Schwelanlage gegrindeten
Gesellschaft ist der gesamte Ruhrbergbau beteiligt mit Aus-
nahme derjenigen Zechen, die schon eigene Schwelanlagen haben
oder deren Kohlen zur Schwelung ungeeignet sind. Ueber die
voraussichtliche Form des Gemeinschaftsunternehmens und auch
die Hohe des aufzubringenden Kapitals sind Einzelheiten noch
nicht bekannt. Der Kapitalbedarf dirfte sich nach den Auf-
wendungen richten, die Bau und Betrieb der geplanten Anlage
erfordern. Eine endgiltige Entscheidung tber das zu wéhlende
Schweiverfahren und damit auch tUber den Umfang der Anlage
liegt noch nicht vor. Zundchst soll eine Anlage mit einer Jahres-
erzeugung von 50000 t errichtet werden, deren spdtere Er-
weiterung auf etwa 100 000 t vorgesehen wird. Fir diese Leistungs-
féhigkeit rechnet man mit einem Kapitalbedarf von 3bis4Mill.J?.Jf.
Als Standort ist die Zeche Kaiserstuhl des Hoesch-
Konzerns in Aussicht genommen, weil hier die anfallenden hoch-
wertigen Schwelgase in den Hittenbetrieben des Konzerns Ver-
wendung finden kénnen. Soweit der anfallende Schwelkoks nicht
im Werks- oder Zechenbetrieb selbst verbraucht wird, ist sein
Vertrieb durch das Syndikat vorgesehen. Die Verrechnung ge-
schieht dann auf die Kohlenbeteiligung und nicht auf die Koks-
beteiligung.

Auch der Saarbergbau beschaftigt sich mit der Stein-
kohlenverschwelung. Eine Beteiligung an der Neugrindung im
Ruhrgebiet findet nicht statt, vielmehr steht eine GroRver-
suchsanlage in der N&he von Saarbriicken unmittelbar vor der
Inbetriebnahme. Trager dieser Versuchsanlage ist die A.-G. der
Saargruben.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 10 vom 5. Marz 1936.)

KI. 7a, Gr. 9/01, R 92 430. Verfahren zur Herstellung von
Feinblechen. Rasselsteiner Eisenwerks-Gesellschaft, A.-G., und
Dipl.-Ing. Werner Loehr, Neuwied-Rasselstein.

KIl. 7a, Gr. 17/02, M 126 261. Dreh- oder Umsetzvorrichtung
fir das Vorholgestdnge von Pilgerschrittwalzwerken. Mannes-
mannrohren-Werke, Dusseldorf.

KIl. 7a, Gr. 23, K 136 945. Vorrichtung zur axialen Ein-
stellung der Walzen von Walzwerken. Kugelfischer, Erste Auto-

matische GuRstahlkugelfabrik, vorm. Friedrich Fischer, Schwein-
furt.

Kl. 7a, Gr. 23, M 127 393. Selbsttatige hydraulische Nach-
stellvorrichtung fur Walzwerke. Eduard Meyer, Milheim (Ruhr).

KIl. 7a, Gr. 23, M 131 323. Selbsttatige Walzenanstell-
vorrichtung fir Walzwerke. Eduard Meyer, Milheim (Ruhr).

KI. 18 a, Gr. 4/03, B 168 378. Stichlochstopfmaschine fir
metallurgische Oefen, z. B. Hochdfen. Berg- und Huttenwerks-
gesellschaft, Prag, und Ferdinand Rotter, Tfinec (Tschecho-
slowakei).

KI. 18 b, Gr. 22/10, E 46 433. Duplexverfahren zum Her-
stellen von Stahl und Anlage zu seiner Durchfihrung. Edelstahl-
werk Réchling, A.-G., Vdlklingen (Saar).

Kl. 18 c, Gr. 7/50, E 44 306 u. E 44 508. Durchgangsofen
zum Glihen von Blechen. Erwin Eickworth, Dortmund.

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

KI. 18 ¢, Gr. 8/90, S 108 597. Einrichtung zum Entfernen
von Oel- und Fettrickstdanden an den R&ndern und Kanten
bandférmigen Walzgutes. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-
Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Gr. 14, B 163 727. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von Metallblechen ohne Neigung zur Bildung von
Biegungsfehlem bei darauf folgender Verarbeitung. Bethlehem
Steel Company, Bethlehem, Pennsylvanien (V. St. A.).

Kl. 18d, Gr. 2/30, G 81 253; mit Zus.-Anm. G 83 158 u.
G 85316. GuReisen fir VerbundhartguBwalzen. Gontermann-
Peipers, A.-G. fur WalzenguR und Hittenbetrieb, Siegen i. W.

KI. 18 d, Gr. 2/30, G 89 574. Verbundwalzen mit maérten-
sitischem weifem Mantelgefiige und weicherem Kern. Gontermann-
Peipers, A.-G. flir WalzenguB und Hittenbetrieb, Siegeni. W.

KI. 18d, Gr. 2/30, G 89 575. GraugufBlegierung fir Walzen.
Gontermann-Peipers, A.-G. fir Walzengu und Huttenbetrieb,
Siegen i. W.

KI. 21 h, Gr. 17, M 122 324. Einphasen-Elektrodenofen mit
zur Stromzufuhr dienendem, die Ofenverkleidung bildendem
Metallmantel. Paul Louis Joseph Miguet und Marcel Paul Perron,
St. Julien-de Maurienne, Savoie (Frankreich).

KI. 24 e, Gr. 11/02, R 91 769. Um seine Langsachse schwenk-
bar gelagerter rechteckiger Rost fiir Gaserzeuger und Feuerungen.
Firma Wilhelm Ruppmarn, Stuttgart.

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, L 86 751. Verfahren und Vorrichtung
zum Herstellen nichtharter GufBsticke in gekihlten Schleuder-
guBkokillen. Max Langenohl, Gelsenkirchen.

KI. 40d, Gr. 1/65, S 108 332. Aus einer Eisen-Nickel-
Legierung bestehender magnetischer Kdrper mit konstanter
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Anfangspermeabilitdt. Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 42 1, Gr. 3/05, V 30536. Verfahren zum Beurteilen des
chemischen oder physikalischen Zustandes des Inhaltes von
flissige Metalle mit dariiber befindlicher Schlacke enthaltenden
Gefalen wie GielRpfannen. Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim
(Rubhr).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.

(Patentblatt Nr. 10 vom 5. Marz 1936.)

KI. 18a, Nr. 1366093. Hochofenwinderhitzer.
perator, G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 18 ¢, Nr. 1 365 567. Sohlenanordnung fir Industriedfen.
Stahl & Droste, Industrie-Ofenbau, Dusseldorf-Oberkassel.

KI. 18 ¢, Nr. 1365584. Elektrisch beheizter Kammerofen.
Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin NW 40.

Deutsche Reichspatente.
KI. 24c, Gr. 6, Nr. 621 140, vom 3. Oktober 1930; ausgegeben
am 2. November 1935. Zusatz zum Patent 507 211 [vgl. Stahl u.
Eisen 53 (1933) S. 428]. Hoesch-KodInNeuessen Akt.-Ges.
fir Bergbau und Huttenbetrieb in Dortmund. Regenera-
tivflammofen mit kalter Koksgasbeheizung.

Reku-

SchnittA-B

Der Ofen hat mehrere auf den Ofenseiten angeordnete neben-
einanderliegende Regenerativkammern, die durch die Abgase
des Ofens beheizt werden und zum Vorwdrmen der gesamten
Verbrennungsluft dienen. Jeweils der den Kammern einer Ofen-
seite gemeinsame Kanal a wird an seinem dem Ofenraum benach-
barten Ende durch eine Querwand b in zwei Ubereinanderliegende
Auslalkandle c und d unterteilt, wobei zum Regeln des Zwischen-
raumes zwischen der Querwand b und der Vorderwand des Ofen-

Patentbericht.--—- Statistische#.
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kopfes ein Schieber e vorgesehen wird und die Druckgasdusen
gegenuber der EinlaRéffnung des unteren AuslaBkanals ¢ des
Ofenkopfes liegen.

KI. 42b, Gr. 11, Nr. 621 409, vom 29. Méarz 1935; ausgegeben
am 6. November 1935. Amerikanische Prioritdt vom 28. Mérz
1934. Allgemeine Elektricitdts-Gesellschaft in Berlin.
Einrichtung zum Messen des Verformungsgrade-s des Walzgutes
beim Malzen.

Das Walzgut treibt in der Arbeitsrichtung vor und hinter
dem Geriist angeordnete Spannungserzeuger an, die ein das Ver-
haltnis der erzeugten Spannungen anzeigendes MeRgerat speisen.
Bei einer Aenderung der Walzgeschwindigkeit werden durch
Schaltmittel im Feld- oder Ankerstromkreis der Spannungs-
erzeuger die von diesen erzeugten Spannungen unveranderlich
gehalten. Ein zweites MeRgerdt wird vorgesehen, das nur bei
Abweichungen von dem gewiinschten Verformungsgrad die Null-
stellung verlaBt und mit Kontakten zum Steuern des Walzen-
anstellmotors versehen werden kann.

Kl. 10a, Gr. 36,,,, Nr. 621 579, vom 14. Oktober 1933; aus-
gegeben am 9. November 1935. Dr. C. Otto &Comp., G.m. b. H,,
in Bochum. Verfahren zum Herstellen von Halbkoks in Kammer-
ofen.

Die Ofenkammern werden reihenweise abwechselnd mit
Heizwanden angeordnet, die in einzelne Heizzlige aufgeteilt sind.
In den Waénden zwischen den Heizziigen und Ofenkammern
werden Kandle zum Durchleiten eines Kuhlmittels, z. B. tber-
hitzten Wasserdampfes, angeordnet. Die Heizziige werden im
wesentlichen gleichméRig Gber die ganze Garungszeit mit Tempe-
raturen betrieben, die fiir die Hochtemperaturverkokung geeignet
sind. Von dem Zeitpunkt an, in dem die Randschichten des
Kammerinhaltes etwa die gewiinschte Endtemperatur der Ver-
kokung angenommen haben, werden KihImittel durch die er-
wahnten Kandle geleitet. Die Destillationsgase werden aus dem
Innern des Kammerinhaltes abgesaugt.

Kl 31a, Gr. 230, Nr. 621 603, vom 17. Februar 1935; aus-
gegeben am 9. November 1935. Demag, A.-G., in Duisburg.
Verfahren zum Auskleiden von Ofengefafen.

Besonders bei Ofengefdlen zum Schmelzen von Eisen und
Metallen, die mit Dolomit in einzelnen Teilabschnitten aus-
gekleidet werden, wird die Masse absatzweise nach jedesmaligem
Brennen der vorhergehenden Schicht im Ofen selbst, durch
Stampfen oder Ausmauern in den Ofen eingebracht. Bei senk-
recht stehenden OfengefdBen wird die Auskleidung abschnittweise
von unten nach oben fortschreitend durchgefihrt.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Februar 19361). — In Tonnen zu 1000 Kkg.
Stahleisen, Puddel-
Spiegel- Roheisen Insgesamt
Bessemer* Thomas- eisen, (ohne
Bezirke ITamatit- GieBerei- Roheisen Roheisen Ferro- Spiegel-
eisen Roheisen (saures (basisches  raangan eisen)
Verfahren) Verfahren) und und Februar Januar
Ferro- sonstiges 1936 1936
silizium Eisen
Februar 1936: 29 Arbeitstage, Januar 1936: 31 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 38 668 39053 562 867 800 379 836 480 907 062
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ..., 14 375 34 713 36 205
Schlesien .
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland j 21185 1I11 354 . \ 62784 . 26 834 * 21439 F 110063 121714
suddeutschland | i 21121 24 305
Saarland 154 771 167 332 189 991
Insgesamt:  Februar 1936 59 853 69 407 — 780 422 241 588 21 439 1172 709
Insgesamt: Januar 1936 71730 1 81301 837 322 270628 j 18 296 1279 277
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 40 438 41 267
Januar Januar
Januar und Februar 1936: 60 Arbeitstage, 1935 : 59 Arbeitstage und Febr. und Febr.
1936 1935
Rheinland-W estfalen 11G4 193 412 964 1743 542 1405 718
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ..., j 79 914 30 345 70 918 58 305
Schlesien |
Nord-, Ost- und MitteldeutsChiand . ... n 380662 70 708 NA28087 T gggg o070 b 28LTIT 181098
Suddeutschland ) 48 420 43 476
Saarland i 325464 71 357323 300696
Insgesamt: Januar/Februar 1930 131 583 150 708 1617 744 512 210 39 735 2451 986 —
Insgesamt: Januar/Februar 1935 ! 80 818 144 073 1355 314 380 750 28 332 1989 293
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 40 866 33 717

1) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

stand der Hochoéfen im Deutschen Reichel).

Im Februar 1936 waren 176 (Januar 1936: 176) Hochdfen vorhanden, in

Betrieb befanden sich 108 (110), gedampft waren 7 (6), zum Anblasen standen fertig 14 (13), in Ausbesserung oder Neuzustellung

befanden sich 22 (23), und still lagen 25 (24).

*) Nach den Ermittlungen der Wirtsohaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.
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Der deutsche Eisenerzbergbau im Jahre 19351).

Zahl der am Ende
des Jahres vor-

8 A
handenen % 0 ®
Wirtschaftsgebiete ais
Beamten
(Ange-  Arbeiter és o
stellten) «
t
Schlesisches G ebiet 11 272 —
Thiiringisch-séchsisches G ebiet ... 10 610 —
Subherzvnisches Gebiet (Peine, Salzgitter) . . 128 1834 —
Wesergebirge und Osnabrucker Gebiet . . . . 9 128 —
Raseneisenerzgebiet und Ruhrgebiet.... 4 10 —
Siegeriander-Wieder Spateisensteingebiet . . . . 195 5310 —
(Lahn-und Dill-) Gebiet 82 2 009 224
Taunus-Hunsriick-Gebiet einschl. der Lindener
Mark 22 657 —
Voeelsberser Basalteisenerzgebiet......ccovviivinen 16 311 —
Waideck-Sauerlander G ebiet ... 3 29 —
Baverisches G ebiet 40 1171 —
Badisch-wirttembergisches Gebiet.....coiin 30 604 —
Deutsches Reich 1935 550 12 945 224
Deutsches Reich 1934 9940 515

Statistisches.
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(Vorlaufige Uebersicht.)
Verwertbare, absatzfahige Forderung an
Brauneisen- zusammen
stein bis 30 % son-
Mangan Spat- Rot- stigen berech-  berech- *
eisen- eisen- Eisen- neter neter
uber bis stein stein erzen Menge Eisen- Mangan-
/o 12% inhalt inhalt |
t t t t t t t t
- — —_ 6 14521 14 527 7 443 —
— 146 296 — - 267 407 413 703 124 125 6 080 1
— 1653 083 — — - 1653 083 509 906 27 068
- 57 746 — 10 191 — 67 937 7 858 463
— — — — 10 2602 10 260 3378 __ !
— 6 361 1517 342 38 924 6 592 1569 219 547 522 102 234
831 53 015 695 498 828 — 553 593 211 279 2834
190 802 — — — 220 191 022 35298 23763
— 103 056 — - 103 056 44 589 441 1
— — — 5837 8 868 14 705 4 466 430 |
— 496 619 115 480 — 612 099 273 681 3891
— 86 397 — — — 86 397 24 311 275 1
191 633 2602 573 1633517 553 786 307 s6s 5289601 1793856 167 479
132195 1616032 1464 002 389686 68 627 3671057 1308 196

*) Z. Berg-, Htitt.- u. SaL-Wes. 83 (1935) Heft 9, S. 503. — *) 6005t WeilReisenerz, 4255 t Kohleneisenstein.

Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Januar 19361k

Januar 1936

Pref- PreR-
Erhebungsbezirke Stein- Braun- Koks koahulsn k%ﬁ':n
kohlen kohlen Stein-  Braun-
kohlen  kohlen
t t t t t
PreuBen insgesamt . 13346366 10875013 2772096 410020 2 375 187
davon:
Breslau, 2>ieder-
srhlfsipn 423 401 977 825 85 347 7 711 173 403
Breslau, Ober-
schlesien 1819599 — 139 488 21 731 —
Kall* — 2)5 777 418 — — 1318 864
Clausthal 150 602 205 864 43 512 36 050 24 645
Dortmund . . . . 9273 988 — 2170996 318 375 —
Bonn . . . . .. 1678776 3913 906 332 753 26 153 858 270
Bayern. 1357 212 865 — 8001 7145
Sachsen.. 317 579 1142 962 25 576 6 856 275 095
Bad”n . — - - *) 29 000 —
Thiiringen. — 477 828 — — 181 678
Hessen. — 83 684 — 6 722 —
Braunschweig — 263 962 — — 51 530
\nhalt. — 246 790 — — 3290
Uebriges Deutschland 13 239 — 460 000 — —

13«78 541 13303104 42 857 672

*) Nach ,,Reichsanzeiger S t. 48 vom 26. Februar 1936.
*) Davon aas Gruben links der Elbe 3405477 fc

*) Geschatzte Zahl.

4 Teilweise geschatzte Zahlen.

Deutsches Reich 4)460 599 2893 925

Die Kohlenférderung im Ruhrgebiet im Januar 1936.

Im Monat Januar wurden insgesamt in 25,7 Arbeitstagen
9273988 t verwertbare Kohle gefdrdert gegen 8905062 t in
24 Arbeitstagen im Dezember 1935 und 8 368 903 t in 26 Arbeits-
tagen im Januar 1935. Arbeitstaglich betrug die Kohlen-
forderung im Januar 1936 360 856 t gegen 371 044 t im Dezember
1935 und 321 881 t im Januar 1935.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im
Januar 1936 auf 2170996 t (tdglich 70032 t), im Dezember
1935 auf 2153538 t (69469 t) und 1873013 t (60420 t) im
Januar 1935. Die Kokereien sind auch sonntags in Betrieb.

Die PreBkohlenherstellung aus Steinkohlen hat im
Januar 1936 insgesamt 318 375 t betragen (arbeitstaglich
12 388 t) gegen 305499 t (12 729 t) im Dezember 1935 und
299 814 t (11531 t) im Januar 1935.

Die Bestdande der Zechen an Kohle, Koks und Pref3-
kohle (das sind Haldenbestdnde, ferner die in Wagen, Tirmen
und Kahnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein-
schlieRlich Koks und PreRkohle, letzte beiden auf Kohle zurtick-
gerechnet) stellten sich Ende Januar 1936 auf rd. 6,05 Mill. t
gegen 6,08 Mill. t Ende Dezember 1935.

Die Gesamtzahl der besché&ftigten Arbeiter stellte sich
Ende Januar 1936 auf 238 639 gegen 238 062 Ende Dezember
1935. Im Durchschnitt des ganzen Bezirkes verbheben bei 25,7
Arbeitstagen auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 25,12 Arbeits-
schichten gegen 23,91 bei 24 Arbeitstagen im Dezember.

Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im Januar 19361).

B:]sesre- Ver Hochofen am 1. des Monats Siemens- Tiegel :
- - - - ns-
ieRe- . - Davon
und  GieBe Thomas. schie- Ins- auBer Be- Besse- rhomas- Martin-  guB-  Elektro- gesamt Stavhl-
Pud- rei- denes gesamt . trieb, im . _ mer-
del- F::er Bau oder  'MS- gufs
in Aus- gesamt
Roheisen 1000 t zu 1000 kg besserung FluBstahl 1000 t zu 1000 kg 1000 t
Dezember 1935 . 9 50 426 21 506 81 130- 211 4 354 179 i 22 560 13
Ganzes Jahr 1935 146 673 4745 235 5799 - . 48 4003 1955 12 246 6264 148
Januar 1936 . 15 53 421 18 507 81 129 210 4 356 177 1 20 558 14
*) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
Die Leistung der franzésischen Walzwerke im Januar 19361).
De- Ganses Jannar De- Ganzes  j.iuar
zember Jahr 1936 zember Jahr 19;(5
1935*) 1935*) 1935%) 1935%*)
n
in 1000 t in 1000 t
Halbzeug zum Verkauf . . . 95 985 95 Gez0gener D rah tu s 11 141 10
Fertigerzeugnisse aus FluR- und SchweiBetahl 376 4368 639 Warmgewalzter Bandstahl und Rohrenstreifen 16 211 19
davon: Halbzeug zur Rohrenherstellung........ 9 72 9
Radreifen ) 39 n Réhren 10 172 18
Schmiedestick 4 11 125 12
Schienen... 22 99- 90 Handelsstabstahl 123 1300 122
Schwellen 3 gy g Weilbleche 10 108 10
Laschen und Unterlagsplatten 3N ] Bleche von 5 mm und mehr 20 241 20
Trager- und U-Stahl von 80 mm und mehr Andere Bleche unter 5 mm... 62 654 62
Zores- und Spundwandstahl 37 452. 31 TJniversalstahl 3 45 4
W alzdrahto.., 30 304 28
*) Sach den Ermittlungen des Comité des Forges de France. — *) Teilweise berichtigte Zahlen.
H-sc 46
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Der franzosische Eisenmarkt im Februar 1936.

Im Inlande war zu Monatsbeginn der Geschéftsgang weiterhin
schleppend. Die Lage war jedoch nicht ungiinstig und HeB in
zahlreichen Fallen groBere Eindeckungen erhoffen. Die Ver-
haltnisse auf dem Ausfuhrmarkt waren zufriedenstellend. Alles
in allem erschien eine Preisfestigung fiir Eisenerzeugnisse noch
nicht erreicht. Die Erzeugergruppen widersetzten sich jedoch
dem Druck der Verbraucher, die Preise zu senken. Im Verlauf
des Monats wurde die Lage auf dem Inlandsmarkt verschieden
beurteilt. Wahrend bestimmte Kreise eine ausgesprochene Be-
lebung der Kauftatigkeit erwarteten, rechneten andere damit,
dal die Geschafte sich abschwachen und mengenmaRig unter die
in den letzten beiden Monaten getatigten sinken wiirden. Die
Werke verlangten einerseits dringend nach neuen Staatsauftragen,
wiesen aber anderseits darauf hin, daB bereits erledigte Auftrage
bedeutend schneller beglichen werden miiBten. Die schwache
VerkaufStatigkeit erhohte die allgemeinen Unkosten je ver-
kaufte Tonne. Das Auslandsgeschéft blieb zufriedenstellend.
Ende Februar machte sich eine Wiederbelebung bemerkbar; die
Preisnachfragen nahmen zu und bewiesen das Vorhandensein
eines tatsachlichen Bedarfs. Allerdings verursachten die bevor-
stehenden Wahlen eine gewisse Unsicherheit.

Auf dem Roheisenmarkt war es zu Monatsanfang etwas
ruhiger. Die GieRereien, die ihre Lager aufgefillt hatten, be-
wahrten eine gewisse Zurlickhaltung, obwohl sie namentlich in
einigen Sondererzeugnissen gut beschaftigt waren. Bei anderen
Verbrauchern, wie z. B. dem Kraftwagenbau, ging der Bedarf
zurlick. Die Stahlwerke waren auch weiterhin meist gute Ab-
nehmer von Hamatitroheisen, so daR die Preise ziemlich fest bei
400 Fr Norden lagen. Mit England kamen einige bemerkens-
werte Geschéfte zustande. Es ist demnéchst mit einer erh6hten
Erzeugung an Hé&matitroheisen zu rechnen, da im Norden ein
neuer Hochofen in Betrieb gesetzt werden soll. Die Vorréte sind
jedoch immer noch bedeutend. Die Nachfrage nach phosphor-
reichem GieBereiroheisen behauptete sich verhdltnismaRig besser
als die nach Héadmatit. Die Bildung eines einzigen Verkaufs-
verbandes stief immer noch auf lebhaften Widerspruch. Nachdem
gegen Ende Februar aber die letzten Schwierigkeiten mit einigen
AuBenseitern (berwunden waren, nahm der Zusammenschluf
endlich festere Formen an; uber eine endgliltige Verbandsbildung
soll jedoch vorher noch mit den GieRereien Fuhlung genommen
werden. Die Preise fiir phosphorreiches GielRereiroheisen bleiben
bis April mit 260 Fr ab Longwy bestehen; sie sind demnach seit
14 Monaten unveréndert in Kraft und werden es auch sicherlich
noch fiir eine gewisse Zeit bleiben. Der Absatz war noch maRig,
scheint aber zuzunehmen; man rechnet mit weiteren groReren
Bestellungen der Heizkdrperindustrie. Die ModellgieRereien be-
haupteten ihre Preise. Die beiden Haupterzeugergruppen von
Ferromangan haben sich uber eine Erhéhung der Preise geeinigt,
die in Anbetracht der gegenwaértigen niedrigen Preise noch nicht
abgeschlossen sein difte. Auf den Auslandsmaérkten blieb der
Wettbewerb lebhaft; angeboten wurde auch wieder russisches
Roheisen, was bedenklich stimmte.

Die Nachfrage nach Halbzeug hielt sich auf dem bisherigen
Stande. Der Verband teilte erhéhte Mengen an Platinen und
Knippeln fur englische Rechnung zu. Der Inlandsmarkt lieB
zwar eine leichte Besserung erkennen, war aber im allgemeinen
ruhig. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl): Ausfuhri): Goldpfund
Vorgewalzt« Blocke . 400 Vorgewalzte Blocke, 140 mm
Brammen 405 und mehr...25.-
Vierkantkn 430 2'/2- bis 4zéllige Knuppel

Platinen, 20 Ibs und mehr 2.8.-
450 Platinen, Durchschnittsgewicht
von 15 Ib S i 2.9.6
In Fertigerzeugnissen war die Lage im ganzen gesehen
ziemlich heikel. Die Werke des Ostens bemihten sich um Auf-
trdge in schweren Trégern, die des Nordens namentlich um solche
in Betonstahl und kleinem Formstahl. Die Eisenbahngesell-
schaften erteilten Bestellungen auf gewdhnliche Schienen. Die
Konstruktionswerkstatten befanden sich in etwas besserer Lage.
Auch die Nachfrage nach Betonstahl nahm zu, da die Befestigungs-
arbeiten im Nordosten beschleunigt betrieben wurden. In rollen-
dem Eisenbahnzeug wurden gleicherweise gute Auftrdge ver-
bucht. Im Verlauf des Monats nahm das Ausfuhrgeschaft stark
zu, wahrend im Inlande die Lage ungleichmaBig war. Infolge
umfangreicher Bezige der Konstruktionswerkstatten gewann
der Tragermarkt ein Aussehen, wie man es schon lange nicht mehr
gekannt hatte; trotzdem war die groRe Leistungsfahigkeit der

Flachkntppe .. 460
Platinen

J) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.

Walzenstralen bei weitem nicht ausgenutzt. In Walzdraht
betrug die durchschnittliche Lieferfrist finf Wochen. Der sich
mehr und mehr durchsetzende Stahlstreckenausbau durfte zu
einer erheblichen Zunahme des Geschéftes mit den Gruben fihren.
Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):

Betonstahl.. 560 Tréager, Normalprofile 50
Rohrenstrei 620 Handelsstabstah 60
GroRe Winkel 560 Bandstahl... 50
Ausfuhrl:
Goldpfund Goldpfund
Winkel, Grundpreis . . . . 3.2.6 Trager, Normalprofile . . . 3.1.6

Auf dem Blech markt kam es hier und da zu leichten Preis-
steigerungen. Die Frage nach der Erneuerung des Verbandes
blieb in der Schwebe. Fir Feinbleche wurden Lieferfristen von
sechs bis neun Wochen gefordert. In Mittelblechen gingen nur
wenige neue Auftrdge ein. In Grobblechen verfigten die Werke
Gber Bestellungen auf Bleche grofer Abmessungen. Die Preise
behaupteten sich nur schwierig auf der Grundlage von 1000 Fr
ab Werk Norden. Im Verlauf des Monats schwéchte sich der Markt
fir Fein- und Mittelbleche etwas ab, da zahlreiche Verbraucher
eingedeckt waren. Die Erhéhung der Ausfuhrpreise fir Schiffs-
bleche wird auch den franzésischen Werken zugute kommen, da
die Versorgung der Schiffswerften allgemein auf der Grundlage
internationaler Preise erfolgt. In Mittelblechen war die Be-
schéaftigung der Werke unterschiedlich; einige verlangten Liefer-
fristen von sechs Wochen, andere suchten nach Auftrégen.
Siemens-Martin-Bleche zweiter Wahl wurden mit erheblichem
NachlaR angeboten. Die Herstellung von Weiblech nahm weiter
zu, vermochte aber den inlandischen Bedarf noch nicht zu decken;
zweifellos wird dieser Herstellungszweig noch eine neue Aus-
dehnung erfahren. Ende Februar belebte sich die Nachfrage nach
Feinblechen erneut. Die Werke des Nordens erhdhten ihre Preise
etwas, die zwischen 700 und 720 Fr ab Werk schwankten. In
Mittel- und Grobblechen blieb die Lage unverdndert, in ver-
zinkten Blechen befestigte sie sich leicht. Es kosteten in Fr oder

in £ je t:

Inlandl): Ausfuhri):

Grobbleche, 5 mm und mehr: Bleche: Goldpfund
Weiche Thomasbleche . . . . 700 .. . 45.-
Weiche Siemens-Martin-Bleche 800 4.10.
Weiche Kesselbleche, Siemens- 2,4 mm 4.10-

Martin-Gite  ......ccovvvvivenee. 875
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 4
Thomasbleche: 0,5 mm (gegliht) . . . . 5
4 bis unter 5 mm .. .. 700 Lo 4
3 bis unter 4 mm .. ... 750 Universalstahl, Thomasgite 4
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm 700--750
Universalstahl, Thomasglte,

1,0 mm (gegluht) . . . .

GrundpreiS . 600
Universalstahl, Siemens-Martin-
Gite, Grundpreis......a. 700

Die Verhdltnisse aufdem  Markt firDrahterzeugnisse
besserten sich im Laufe des Monats, da sich jahreszeitlicher
Bedarf bemerkbar machte. Die hereingenommenen Auftrage
kénnen als normal betrachtet werden. Lediglich auf dem Schrau-
benmarkt war die Lage noch schwierig. Es kosteten in Fr je t:
Blanker D raht s 1050Verzinkter Draht
Angelassener Draht. .1120 Drahtstifte...

Auf dem Schrottmarkt befestigte sich die Lage im Verlauf
des Monats, und die Preise zogen an. Das Ausland erteilte be-
achtliche Auftrage zu lohnenden Preisen. Ende des Monats
machte sich auf den Ausfuhrmérkten eine Wiederbelebung des
Wettbewerbs geltend, wodurch sich der Markt leicht abschwéchte.

Der belgische Eisenmarkt im Februar 1936.

Die Absatzmarkte zeigten sich zu Beginn des Berichts-
monats ziemlich aufnahmefreudig, wobei Halbzeug und Grob-
bleche in Siemens-Martin-Gite bevorzugt wurden. Auch in Stab-
und Formstahl trat eine Belebung ein. Nordamerika zeigte be-
sondere Aufmerksamkeit fiir den Markt, und ebenso lebte das
Geschaft mit China wieder auf. ,,Cosibel“ verkaufte im Januar
1936 insgesamt 160 000 t, davon 97 000 t ins Ausland und 63 000 t
im Inland. Auf Halbzeug entfielen 70 000 t, davon 34 000 t fur
englische Rechnung, auf Bleche und Universalstahl 32 000 t, auf
Handelsstabstahl 46 000 t und auf Formstahl 12 000 t. Die
Zuteilungen an die Hutten beliefen sich auf etwas tiber 140 000 t;
unerledigt blieben 47 500 t. Auf der Sitzung der Verbands-
ausschiisse wurde beschlossen, die Preise fir Stabstahl nach
Schweden um 4/- sh Gold herabzusetzen und gleichzeitig die
Preise fiir Schiffsbleche um 4/- sh Papier zu erhéhen. Der belgi-
schen Gruppe, die sich in Pflicht befand, wurde gestattet, alle
Auftrdge, die ihr bis zum 8. Februar zugingen, anzunehmen,
ohne daB diese das Verteilungsbiro in Luxemburg berihrt hétten.
Auf einer Versammlung am 11. Februar beschlossen die
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belgisch-luxemburgischen Werke eine sofortige Preiserhdhung
um 50 Er je t, wodurch die Zunahme der Gestehungskosten als
Folge der gestiegenen Rohstoffpreise und Lo&hne ausgeglichen
werden soll. Diese Preiserhdhung gilt fiir Handelsstabstahl, Form-
stahl und Bleche. Fir Halbzeug wurde eine Preissteigerung um
15 bis 25 Fr vorgenommen; die Preise fur Platinen blieben un-

verdndert. Im Verlauf des Monats besserten sich die Verhéltnisse
auf dem Eisenmarkt weiter. Halbzeug und Schiffsbleche blieben
bevorzugt. Geschéaftsabschliisse in Handelsstabstahl und Form-

stahl wurden umfangreicher. Mengen- und preismaRig trat auch
auf dem Feinblechmarkt eine giinstige Wendung ein. Die Aus-
fuhrpreise zogen gleichfalls an. Stidafrika, die Vereinigten Staaten
und Argentinien traten nach wie vor als Kéaufer auf. Ebenso
waren Japan und Indien am Markt, boten aber nur sehr schlechte
Preise. Nach den Niederlanden und den nordischen Lé&ndern
behauptete sich das Geschéft im alten Rahmen. Die Preise nach
der sidafrikanischen Union wurden fuhlbar erhdht, im Durch-
schnitt um ein Papierpfund. Handelsstabstahl kostet gegen-
wartig £ 6.-.- fob Antwerpen und Grobblecho vorldufig £ 7.2.6.
Innerhalb des englisch-festlandischen Vertrages wurden die
Preise fir festlandisches Halbzeug mit der Bestimmung nach
England um 2/6 sh je t erhdht, und zwar anwendbar fir die
Monate Mérz und April. Ende Februar dauerte die glinstige Lage
an, ja verstéarkte sich fiir einige Erzeugnisse noch. England blieb
der groRe Kaufer, und die englische Kundschaft zeigte sich recht
ungeduldig. Aus Indien kam Nachfrage nach Halbzeug, ins-
besondere nach Kniippeln. Angesichts dieser regelméaRigen Nach-
frage Uberlegen sich die Werke, ob nicht die Verarbeitung der
Knippel zu Stabstahl sie mehr und mehr den indischen Markt
einbliRen 1aRt. Der Markt fur Stabstahl zeigte deutliche Wieder-
belebung, auf dem Formstahlmarkt trat eine Festigung der Lage
ein. Wenn sich die Verhéltnisse auf dem Schiffsblechmarkt
weiter glinstig gestalten, dirfte sich auch der Markt fur Grob-
und Mittelbleche in Thomasgite bessern. Trotz starkem aus-
landischem Wettbewerb war das Geschéft in Feinblechen zu-
friedenstellend. Die von ,,Cosibel“ im Februar hereingenommenen
Auftrage beliefen sich auf 150 000 t, die ungefdhr zu gleichen
Teilen auf das Ausland und das Inland entfallen. Die Preise
zogen weiter an. Eine von den Werken urspriinglich beabsichtigte
weitere Preiserhdhung ist vorlaufig zuriickgestellt worden, da sich
die Regierung bereit erklart hat, Erlaubnisscheine fir die Ausfuhr
einzufiuhren, wodurch die Schwarzausfuhr unterbunden werden
soll.

Auf dem Roheisenmarkt
lebhafter Wettbewerb, so daB das Geschéft nicht befriedigen
konnte. GieRereiroheisen Nr. 3 kostete unverdndert 385 Fr ab
Werk Athus. Hamatit wurde je nach der Zusammensetzung zu
450 bis 475 Fr je t ab Werk verkauft. In Thomasroheisen kamen
nur wenige Abschlisse zustande zu einem Nennpreise von 350 Fr.
Phosphorarmes Roheisen kostete 400 Fr je t ab Werk. Im Verlauf
des Monats bemerkte man eine allgemeine Festigung der Preise.
Im Inlande blieb die AbschluBtatigkeit beschréankt; auch erlaubte
der ausléandische Wetthewerb keine Politik der Preiserhhung,
die einige Werke versuchten. In H&matit trat eine Preissteigerung
um 10 Fr ein als Folge erhdhter Nachfrage bei begrenzter Er-
zeugung. Ende Februar wurde die Besserung auf dem Roheisen-
markt noch betonter. GieBereiroheisen zog weiter an auf 395 Fr
je t ab Werk Athus, phosphorarmes Roheisen auf 410 Fr je t ab
Werk; Thomasroheisen kostete unverdndert 350 Fr je t frei Ver-
braucherwerk. Russisches Roheisen wurde zu 340 Fr frei Werk
Bezirk Charleroi geliefert.

Die inldndische Nachfrage nach Halbzeug war zu Monats-
anfang unverdndert. Das Ausfuhrgeschaft blieb umfangreich,
namentlich nach England. Im Verlauf des Monats schenkten
Japan und Indien dem Markte Aufmerksamkeit, aber ihre An-
gebote waren sehr haufig unannehmbar. Trotzdem kam ein
ansehnlicher  Auftrag auf Knuppel ausBritisch-Indien  herein.
Ende Februar war die Lage unverdndert. Die Kéufe ausEngland
blieben umfangreich. Indien war mit neuen Bestellungen auf
Knuppel am Markte, aber zu Bedingungen, die fiir die Werke
nicht annehmbar waren. Es kosteten in Fr oder £ je t:

herrschte zu Monatsbeginn

Inlandl):
Rohblécke . . . . .. . 470 Knippel.
Yorgewalzte Blocke . . . 530 Platinen.

Ausfuhri):

Goldpfund Goldpfund

Bohblocke .2, Platinen.. .2.8.-
Vorgewalzte Blécke . . .. 2. 5 Bohrenstrelfen
Knippel.. RO

Wenn SICh auch der Geschaftsgang in Fertigerzeugnissen
zu Monatsbeginn besserte, so blieb er doch unbefriedigend. Im
Verlauf des Februars trat ein sichtlicher Umschwung ein. Aus
China und Nordamerika kam Nachfrage nach Betonstahl. Auch

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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der FormstahImarkt belebte sich etwas, eine Folge der zunehmen-
den Tatigkeit auf dem Baumarkt. Es kosteten in Fr oderin £ je t:

Inlandl):
Handelsstabstahl. . . . .650 Warmgewalzter Bandstahl . . 840
Trager, Normalprofile . .650 Gezogener Bundstahl . . . . 1100
Breitflanschtrager . . . .665 Gezogener Vierkantstahl . . . 1300
Mittlere Winkel . . . . .650  Gezogener Sechskantstahl . . 1450
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Handelsstabstahl . . . 3.2.6 bis 3.5.- Kaltgew. Bandstahl
Trager, Normalprofile . 3.1.6 22 B. G. 15,5 bis
Breitflanschtrager 3.3.- 25,4 mm breit. . . 5.17.6 bis6.-.-
Mittlere Winkel 3.2.6Gezogener Bundstahl 4.15.-
Warmgewalzter Band-... Vierkant-
stahl 5.15-
Gezogener Sechskant-
stahl s 6.10.-

Die Verhdltnisse auf dem Schweill stahlmarkt waren nach
wie vor schwierig. Eine Aenderung trat im Verlauf des Monats
nicht ein. Die Nachfrage aus England blieb begrenzt. Die Er-
zeuger widersetzten sich angesichts der erheblichen Zunahme ihrer
Gestehungskosten jeder weiteren Steigerung der ohnehin schon
hohen Schrottpreise. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Schweifstahl Nr. 3, gewdhnliche G U te 575
SchweiBstahl Nr. 4 1200
SchweiBstahl Nr. 5 1420
Ausfuhril): Goldpfund
SchweiBstahl Nr. 3, gewdhnliche G U te .. 3.-.-

In Thomasblechen herrschte zu Monatsanfang weiterhin
Beschaftigungsmangel, wahrend die Nachfrage nach Siemens-
Martin-Blechen groR war. Feinbleche wurden nur in unzu-
reichendem MaRe verlangt. Die bewilligten Nachlasse schwankten
zwischen 15 und 20/- sh je nach Werk und Auftrag. Fir Univer-
salstahl, Grob- und Mittelbleche wurden die Inlandspreise um
50 Fr erhoht. Bei Feinblechen rechnet man mit der gleichen
Preissteigerung. Die allgemeine Lage éanderte sich im Verlauf
des Monats nicht fuhlbar, wenn man von Feinblechen absieht.
Diese lagen viel fester, und der bewilligte PreisnachlaB ging nicht
Uber 12/6 sh hinaus. Auf dem Inlandsmarkt wurden die Preise
um 40 bis 65 Fr je nach Abmessung erh6ht. Die Ueberpreise fir
Riffelbleche von 6 mm und mehr erhielten eine neue Abstufung.
Waihrend sie bisher gleichmaBig 12/6 sh betragen hatten, stellen
sie sich nunmehr fur Riffelbleche von 6 bis unter 8 mm auf 16/3 sh,
von 8 bis unter 9% mm auf 13/6 sh, von 91, mm und mehr auf
11/- sh. Auch Ende Februar wurde Siemens-Martin-Gite von
der Kundschaft bevorzugt, doch nahmen auch die Bestellungen
auf Thomasbleche zu. In Feinblechen blieb der auslédndische
Wetthbewerb lebhaft, ohne daR die belgischen Werke jedoch in
dessen Preise eintraten. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):

Gewdhnliche Thomasbleche Bleche (gegluht und gerlchtet)
Grundpreis frei Bestlmmungsort 2 bis 299 mm . .. ... 1025
4,76 mm und mehr , . | 800 1,50 bis 1,99 mm . 1050

. 850 1,40 bis 1,49 mm . 1070
875 1,25 bis 1,39 mm 1100

Riffelbleche: 1 bis 1,24 mm w1110

850
900
950
Ausfuhril):

Goldpfund Goldpfund

Universalstahl ... 4.1 - Bleche:

Bleche: 2 bis299 mm .. 3.17.6
6.35 mm und mehr .. 4.2.6 1,50 bis 1,99 mm 4.-.-
476 mm und mehr .. . 4.5.- 1,40 bis 1,49 mm . . . . 4.5.-
AmM M e 4.7.6 1,25 bis 1,39 mm . . .. 4.10.-
3.18 mm und weniger. . 4.10.- 1 bis 1,24 m M e 4.15.-

Riffelbleche: 1,0 mm (gegluht) . ... 4.17.6
6.35 mm und mehr ... 4.7.6 0,5 mm (gegluht) . . .. 5.16.-
4.76 mm und mehr .. . 4.10.-

4 M M o ..4.15.-
3.18 mm und wenlger. . 6.126

Auf dem Markt fir Draht und Drahterzeugnisse herrschte
wahrend des ganzen Monats Ruhe. Die inldndischen Verbraucher
waren noch infolge ihrer Kaufe im Oktober und November ein-
gedeckt. Der japanische Wettbewerb machte sich von neuem
auf den Markten des Nahen und Fernen Ostens bemerkbar. Es
kosteten in Fr je t:

Blanker D raht.... ...1150 Stacheldraht.... 1750
Angelassener Draht.. 1250 Verzinkter Draht. 2400
Verzinkter Draht.... .. 1700 Drahtstifte ..1550

Wenn man von einigen Sorten absieht, so herrschte auf dem
inlandischen Schrott markt zu Monatsanfang ziemliche Ruhe.
Im Verlauf des Monats befestigte sich die Lage, und die Preise

zogen an. Das Ausland war am Markte; von England wurde alles
Verfugbare aufgekauft. Es kosteten in Fr je t:

3. 2 29. 2.
Sonderschrott....... 245—250 270— 275
Hochofenschrott .. 270 270
Siemens-Martin-Sch 320—330 340— 350
DreRSPane e 240—250 250— 260
MaschinenguBbruch, erste Wahl 375—380 380— 385
BrandguB e 260—270 280— 290
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Der Eisensteinbergbau an Lahn, Dill und in Oberhessen im
Februar 1936. — Fdrderung und Absatz sind im Februar (25 Ar-
beitstage) gegen Januar (26 Arbeitstage) mit 79 441 und 80 852 t
gegen 81589 und 89 735 t im Januar zurlickgegangen. Arbeits-
taglich ist die Férderung um ein geringes gestiegen, der Absatz
aber auch arbeitstaglich um rd. 2001 zuriickgegangen. Der Absatz
Uberstieg nur um 1400 t die Forderung, was sich durch die all-
mahliche Erschopfung der Vorrate erklart. Gegenwértig befinden
sich 44 Gruben in Betrieb, davon sind 31 in Fdrderung gegen
29 und 26 zu Anfang des Jahres 1935. An Bohrungen wurden im
Januar 800 m und im Februar 700 m geleistet.

Die Lage der Osterreichischen Eisen- und Stahlindustrie im
vierten Vierteljahr 1935. — Im Oktober 1935 wurde unter Mit-
wirkung der dsterreichischen und der italienischen Regierung ein
groRerer AbschluR auf Roheisen und Stahlblécke getatigt,
deren Lieferung innerhalb sechs Monaten erfolgen soll. In-
folge der stetigen Festigung der heimischen Wirtschaft hat der
Absatz an fertiger Walzware im Jahre 1935 gegeniiber 1934 um
nahezu ein Funftel zugenommen. Im Jahre 1935 wurden groRere
Bestellungen fiir die Wiener Reichsbriicke vergeben. Da der
Auftragsbestand in Grobblechen im November um nahezu
5000t angewachsen war, muf3ten hierfur Lieferfristen von 8Wochen
gefordert werden. Die Bundesbahnbestellungen blieben im Jahre
1935 etwas hinter denen des Vorjahres zuriick.

Inlandsabsatz und Einfuhr an Feinblechen entwickelten
sich im Jahre 1935 (1932= 100) wie folgt:

Inlandsabsatz Einfuhr Inlandsabsatz Einfuhr
1932 = 100 100 1934 = 92 144
1933 = 76 92 1935 = 109 200

Die Ausfuhr an Feinblechen ist erheblich gesunken, da das bis-
herige Hauptabsatzgebiet Sidslawien ein Walzwerk zur Her-
stellung von Handelsblechen errichtet hat und sich gegen die
Einfuhr durch hohe Zollmauem schitzt. In M ittelblechen
fiel der Tiefpunkt in das Jahr 1932. Nachdem das Jahr 1933
eine Absatzbesserung um 3 % und das Jahr 1934 eine solche
um 25 % gebracht hatte, lag der Absatz im Jahre 1935 49 %
tber dem des Jahres 1932. Da fiur die diinnen Sorten W eif3-
bleche kein Zollschutz besteht, wurde der grofte Teil des Oster-
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reichischen Bedarfs durch Einfuhr gedeckt. Die Zunahme des In-
landsbedarfs hatte eine Einfuhrsteigerung um 58 % gegen 1934
zur Folge und kam ausschlieBlich auslandischen Werken zugute.

Der Beschaftigungsgrad der 0sterreichischen Hitten-
werke stellte sich im vierten Vierteljahr 1935 wie folgt:

Oktober November Dezember

(Beschaftigungsgrad 1923/32 = 100)
Roheisen 85 82 69
Rohstahl 80 73 69
Walzware + Absatz Ton Halbzeug . . . 79 65 76

Auftragsbestand in % des Nonnal-

bestandes (am Monatsende)
25 30 26

Gefdrdert oder erzeugt wurden:

1.Viertel- 2.Viertel- 3.Viertel- 4. Viertel-

jahr jahr jahr jahr

t t t t

112 000 163 000 236 000 264 000

Stein- und Braunkohlen 771000 676 000 809 400 975 000
33 140 36 818 60 698 62 514

82 260 90 528 96 574 94 633

Walz- und Schmiedewére 59 288 72 682 68 398 64172

Die Jahreserzeugung 1935 betrug: Roheisen 193 170 t
(1934:133 567 t), Stahl 363 995 t (309 207 t), Walz- und Schmiede-
ware 264540 t (238 590 t).

Die Inlandsverkaufspreise stellten sich wie folgt:

1. Viertel- 2.Viertel- 3 Viertel- 4. Viertel

jahr jahr jahr jahr
in Schilling je t
Braunkohle (steirische Wiirfel) 30,50 30,50 30,50 30,50
162,00 162,00 162,00 162,00
258,50 258,50 258,50 258,50
Stabstahl (frachtfrei Wien inkJ
W U ST ) i 340,50 340,50 340,50 340,50
Formstahl (frachtfrei Wien jnkl
W U ST )i 361,50 361,50 361 50 361,50
Schwarzbleche (0,3 bis 2 mm) 434,00 434,00 434,00 434,00
Mittelbleche (iiber 2 bis 5 mm) 344,10 344,10 344.10 344,10
Arbeitsverdienst je Schicht in Schilling
Kohlenbergbau: Hauer............ 10,50 10,60 10,80 10.88
Tagarbeiter . . 7,00 6,69 6,83 6,96
Erzbergbau: Hauer. 8,74 9,44 9,84 9,39
Eisenarbeiter. 10,21 10,43 9,84 10,17
Stahlarbeiter. 9,90 9,44 9,94 9,92

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dusseldorf.

Das am 30. September 1935 beendete Geschéftsjahr umfalt
zum erstenmal seit der Aufgliederung des Unternehmens wieder
einen Zeitraum von zwdIf Monaten. Kennzeichnend fiir den Ver-
lauf der Berichtszeit war eine allgemeine Zunahme von Er-
zeugung und Beschéaftigung, wenn sich auch der Auftrieb
verlangsamt hat. Die Rohstahlgewinnung stieg um ein Viertel,
die Roheisenerzeugung um etwa 37 %. Diese Entwicklung auf
der Eisenseite kam auch den Bergbaubetrieben zugute, bei denen
im gleichen Zeitraum eine Zunahme der Kohlenférderung um
12 % zu verzeichnen war. Es betrug:

Oktober 1934 Oktober 1933
bis September 1935 bis September 1934

Steinkohlenférderung 19 439 140 t 17 405070 t
Roheisenerzeugung.... 4782314 t 3500 706 t
Rohstahlerzeugung... 5198 213 t 4135742 t

254 495 000 JUC
31 453 000 JUC
8 707 000 JLH

Lohn- und Gehaltssumme 313 981 000 JIM

Gesetzliche soziale Abgaben . 35 495 000 JIJI

Freiwillige soziale Leistungen . . . 9 640 000 JIJf

Die vermehrte Beschaftigung der Betriebs-
gesellschaften ist vor allem dem steigenden
Inlandverbrauch von Eisen und Stahl zu dan-
ken, der in der zweiten Hélfte des Geschéftsjahres
bereits den Stand von 1928 und damit zugleich
den des letzten Vorkriegsjahres tberschritt. Der

Inlandversand der deutschen Walzeisenverbande Australien
hat sich im Jahre 1935 gegeniiber dem Tiefstand Afriun
von 1932 fast verdreifacht. Wie eine sorgféltige Asien
Aufgliederung der Erzeugung der einzelnen Sorten

und eine genaue Marktuntersuchung erkennen las- .
sen, ist dieser fast ununterbrochene, gleichméaRige Amerika
Anstieg keineswegs nur auf die 6ffentlichen Auf-

trdge zurickzufihren. Vielmehr ist festzustellen, Ubriges
daR die hauptsachlich von der staatlichen Arbeits- Europa

beschaffung ausgehende Anregung sich auf den
verschiedensten Wegen — Uber die Bauwirtschaft, A
zahlreiche Zweige der Eisen verarbeitenden Indu-

strie, den Lagerhandel usw. — allmahlich weiter-
hin ausbreitete und zu einer allgemeinen Bedarfs- .
steigerung fihrte. t

Auch auf den Auslandm &rkten zeigte sich,

nachdem bereits das Vorjahr vereinzelt hoffnungs- 1

der bekannten Erschwerungen konnte die Ausfuhr in Kohle und
Eisen bei allerdings weiter unzureichenden Erlésen so gefordert
werden, dal der Anteil des deutschen Steinkohlenbergbaues und der
Eisenindustrie an der Weltausfuhr in diesen Erzeugnissen mit an-
nahernd je 25 % den hochsten Stand friherer Jahre Uberschritt.
In der Kohlenausfuhr lag Deutschland am Ende der Berichtszeit
hinter England an zweiter Stelle, in der Eisenausfuhr hat es den
ersten Platz in der Welt erreicht. Dabei ergaben sich gewisse
Verschiebungen der deutschen Gesamtausfuhr an Eisen- und
Stahlerzeugnissen von den westeuropdischen L&ndergruppen zu
den siidost- und nordeuropdischen Absatzmérkten. Insgesamt
zeigt der Anteil des Europa-Absatzes einen Rickgang, wéhrend
die Ausfuhr im Verkehr mit den bedeutenderen Ueberseemarkten,
vor allem Asien und Sidamerika, eine deutliche Steigerung auf-
wies (s. Abb. 1).

Der erfolgreiche Wettbewerb deutschen Stahles mit den
anderen technisch hochentwickelten Eisenldandern der Welt hangt
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volle Ansdtze aufzuweisen hatte, eine allgemeine 1
Belebyng der_ Nachfrage nach EISEI’]-_ und Stahler- 7327 7328 7323 7330 7337 7332 7333 733V 7335
Zeugnissen. Sie brachte der Stahlunlon-Export- Abbildung 1. Eisenausfuhr Deutschlands unterteilt nach Absatzgebieten.

G. m. b. H. besonders bedeutsame Aufgaben. Trotz

(Ab 18. Februar 1935 einschlieRlich Saargebiet.)
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im wesentlichen ab von dauernder Beobachtung und \ erbesserung
der Gite deutscher Eisenerzeugnisse mit Hilfe wissenschaftlicher
Durchdringung der Arbeitsverfahren. Die Gesellschaft hat diese
Aufgaben in der Kohle- und Eisenforschung G. m. b. H..
Disseldorf, zusammengefaRt, in der die gesamte Forschungsarbeit
ihrer Bergbau- und Eisenbetriebe zusammenlauft.

Mit besonderem Nachdruck wurden in der Berichtszeit die
Arbeiten zur Erhaltung und Verbreiterung der Roh-
stoffgrundlagen betrieben. In erster Linie stehen hier die
unablassigen Bemihungen um eine Steigerung der inldandischen
Eisenerzforderung. Eine Anzahl stilliegender Gruben konnte im
Laufe des Jahres wieder in Betrieb genommen werden: ferner
wurden die Vorarbeiten fur die Ingangsetzung einer Reihe weiterer
Erzgruben getroffen. Zur Sicherstellung des infolge der Erzeu-
Aungssteigerung vermehrten Erzbedarfs hat neben der Entnahme
aus Lagerbestdnden hauptsdchlich der wesentlich verstarkte
Verbrauch inlandischer Erze beigetragen, der auch in einer an-
teilmaBigen Steigerung am Gesamterzverbrauch der Hutten-
werke in Erscheinung tritt.

Zur Erhaltung der Leistungsféahigkeit der Anlagen und zur
Forderung des technischen Fortschrittes wurden groRBere betrieb-
liche Verbesserungen auf den Betrieben vorgesehen und zum Teil

durchgefiuhrt. Insgesamt betragen die Zugédnge an Xeuan-
lagen im Berichtsjahr 38,2 Mill. JLM.
Die internationalen Verbandsbeziehungen erfuhren

wéahrend des Berichtsjahres einige wesentliche Aenderungen. Im
Zusammenhang mit der Auflésung des Internationalen Rdhren-
kartells im Marz 1935 wurde die deutsche Rd&éhrenausfuhr auf
eine neue Grundlage gestellt, die der deutschen Erzeugung besser
Rechnung tragt als die unhaltbar gewordenen Beteiligungsver-
héltnisse im alten Rohrenverband. Auf der anderen Seite trat
eine Festigung der Internationalen Rohstahl-Export-Gemein-
schaft durch den am 31. Juli 1935 erfolgten AnschluB der eng-
lischen und polnischen Eisenindustrie ein.

Die Bilanz zum 30. September 1935 zeigt folgendes Aussehen:

Aktiven: lu 1000
Anlagevermdgen 9S8 128
Beteiligungen 381 630
Bestand an eigenen Anleihen und Zahlungen an die Konversions-

kasse fur Tilgungen 33 497
Umlaufsvermdgen:
Roh-, Hilfe- und Betriebsstoffe 1707

Halbfertige Erzeugnisse 104

Fertige Erzeugnisse 1419
Obligationen, Steuergutscheine. Wertpapiere 24 301
Eigene Aktien im Xennbetrage von 1 145 120 709
Geleistete Anzahlungen fir Xeuanlagen und Warenbeziige 3081
Forderungen aus Hypotheken 2 136

Verschiedene Hinterlegungen 265
Forderungen wegen aufgewerteter Anleihen und Hypotheken, die

fir Rechnung Dritter abzuwickeln sind ... 7777
Forderungen an abhéngige und Konzeragesellschaften 251 654
Forderungen an sonstige Schuldner........ 29 034
W echsel 22 689
Schecks, Kassenbestand und Bankguthaben 12 588

Postoi, die der Rechnungsabgrenzung dienen... 6014
zusammen 1766 733
Passiven:

Grundkapital 644 000 000 M abziglich 84 >U1L JUC eigener Aktien 560 000
Gesetzliche Ricklage 76 259
Ruckstellungen.... ? . 169 091
W ertbdichtigungen 191 356
Wohlfahrtsfonds 6377
Anleihen, zahlbar in fremden W ahrungen. 117 185
Anleihen, zahlbar in Reichsmark............. 230 135
Sonstige Anleihen 412

Hypotheken einschlieBlich Sicherheit&hyf>otheken, die fir Rechnung
Dritter abzuwickeln sind 7777
sonstige Hypotheken 603
Verpflichtungen aus Verschmelzungen gegeniiber fremden Aktionéaren 16
Verpflichtung aus der Abrechnung von GenuBrechten. 283
Erlose aus nicht umgetauschten versteigerten Aktien.. 164
Verpflichtungen aus nicht abgehobenen Dividenden 58

Verbindliehkeiten aus noch nicht abgerechneten Zinsscheinen . 607
Verbindlichkeiten gegentiber abhéngigen und Konzemgesellschaften 118 164

Verbindlichkeiten aus Wechseln 31 068
Verbindliehkeiten gegeniiber Banken .. 111 298
Verpflichtungen gegentber sonstigen Glaubigern 80 853
Noch nicht f."llige Zinsen und nicht bezahlte Steuern usw. 19 218
Posten, die zur Rechnungsabgrenzung dienen... 819
Gewinn einschlieBlich 23 744 000JL1 Vo rtrag 44 990
zusammen 1766 733

Die Gewinn- und \ erlustrechnung zeigt das nach-

stehende Bild:

Ertrage: In 1000 JLH
Gewinnvortrag vom 1. Oktober 1934 23 744
Ertrag gemaR § 261c IT, 1L HG B ... 1176
Verschiedene Einnahmen.... 2 741
Abrechnung mit den BetriebsgesellseiuiiTen 136 556
Ertrage aus sonstigen Beteligungen.. g 947
Vereinnahmung der Ricklage fiir Zinsausgleich.. 20 877
AuBerordentliche Ertrage 31735

zusammen 225 826
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Aufwendungen: jn 1000JP.f
Lohne und Gehélter 4 231

Soziale Abgaben 510

Abschreibungen 130 789
Zinsen, soweit sie die Ertragszinsen Ubersteigen ... 21 424
Steuern 10 243
Sonstige Aufwendungen, die das Geschaftsjahr betreffen 3133
AuRerordentliche Aufwendungen und Ruckstellungen 10 498
Gewinn einschlieBlich Vortrag von 23 744 000.7LV 44 990

zusammen 225 826

Ans dem Gesamtgewinn von 44 990 000 JLK sollen 19 .569 440
Reichsmark (312 °0) Gewinn auf 559 126 880 dividenden-
berechtigte Aktien ausgeteilt und 25 420 560 JLU auf neue Rech-
nung vorgetragen werden.

Im neuen Geschaftsjahr waren Bestellungseingang und
Abruftatigkeit bis in die letzte Zeit hinein lebhaft. Bei gegeniber
dem Durchschnitt des Vorjahres um etwa ein Drittel erh6hten
Auftragsbestdnden sind die Werke mit Arbeit auch fiir die nachsten
Monate im allgemeinen gut versehen.

Ueber die Betriebsgesellschaften ist im einzelnen fol-
gendes zu berichten:

Steinkohlenbergbau.

Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G., Essen. — Die
Zahl der betriebenen Foérderanlagen blieb mit 25 unver-
&ndert. Zwei weitere Schachtanlagen wurden in betriebsfahigem
Zustand gehalten. Xeue Koksofenbatterien wurden im Berichts-
jahr nicht angeziindet, so daB sich die Zahl der betriebenen Oefen
mit 1491 ebenfalls nicht verdnderte. Im Zusammenhang mit dem
gestiegenen Koksabsatz und der Abnahme der Lager wurde
jedoch die Inbetriebnahme mehrerer bisher stilliegender Koks-
ofenbatterien und einer neuen Batterie mit insgesamt 201 Oefen
vorbereitet, die inzwischen im neuen Geschéaftsjahr in Gang ge-
kommen sind. Der Betrieb auf den Schachtanlagen und Koke-
reien verlief im wesentlichen stérungslos. Der schon vor mehreren
Jahren erreichte Héchststand der betrieblichen Leistungs-
fahigkeit konnte auch im abgelaufenen Berichtsjahr mit Erfolg
gewahrt werden. Gleichzeitig nahm der Ausbau der Schacht-
anlagen und Kokereien seinen Fortgang. Erwéhnt sei die im
Gang befindliche Errichtung der neuen Schachtanlage Adolf von
Hansemann 4/5 und der bereits fertiggestellte und im neuen Ge-
schéftsjahr in Betrieb genommene Neubau der Batterie | der
Kokerei Nordstern. Darliber hinaus ergab sich die Notwendig-
keit, den Umschichtungen im Brennstoffverbrauch, die besonders
im Laufe des vergangenen Jahrzehnts zum Nachteil der Stein-
kohle eingetreten sind, starker als bisher Rechnung zu tragen.
Neben der allméahlichen Fortentwicklung der Stromerzeugung aus
eigenen Abfallbrennstoffen und notleidenden Kohlensorten wurde
deshalb der Ausbau der Koksofengaswirtschaft auf breitester
Grundlage in die Wege geleitet und zum Teil bereits durchgefiihrt.

Auch im abgelaufenen Geschaftsjahr mufite die Kohlen-
forderung hinter der Absatzentwicklung zuriickstehen, da ein Teil
der Nachfrage vom Lager, insbesondere von den Kokslagem,
gedeckt wurde, die sich bei im wesentlichen gleichbleibenden
Kohlenbestdnden um mehr als die H&lfte der zu Beginn des Ge-
schéftsjahres vorhanden gewesenen Koksvorrdte verminderten.
Der Absatz an Kokereinebenerzeugnissen (Teer, Ammoniak,
Benzol) hat sich wie im Vorjahre lebhaft gestaltet. Ebenso fanden
die Erzeugnisse der Teerdestillation, mit Ausnahme des Pechs,
glatten Absatz. Die Gasabgabe kénnt« durch erhéhten Gichtgas-
bezug und durch gesteigerte Generatorgaserzeugung weiterhin
nicht unerheblich erhéht werden; sie machte 75,8 % der Gas-
erzeugung aus. Die Absatzsteigerung fiel wiederum vor allem
den eigenen Werken zu. Ingesamt stellten sich Fdérderung und
Erzeugung der Zechen, Brikettfabriken, Kokereien und Neben-
gewinnungsanlagen im Geschéftsjahr 1934/35 im Vergleich zum
Vorjahre wie folgt:

1933/34 1934/35 mehr
t t' %

Kohlenférderung ... 17 405070 19 439 140 2034070 11,7
Kokserzeugung.... 4594 270 5466 379 872 109 19,0
Brikettherstellung 670 267 744 960 74 693 11,1
Gewinnung an Teer 197 558 229 707 32 149 16,3
Gewinnung an schwefelsaurem

Ammoniak 66 45578 81312 358 18,6
Gewinnung an Rohbenzol 51 394 61660 10 266 20,0

Mil, m3

Gasabgabe...ii 1429 1842 413 29,0

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen Rohertrag von
192,51 Mill. JLM aus. Dazu kommen noch Zinsen, soweit sie
die Soll-Zinsen Ubersteigen, mit 0,35 Mill. JLM, verschiedene Ein-
nahmen mit 1,21 Mill. JLK und auRerordentliche Ertrdge in Héhe
von 0,586 Mill. JIM. Anderseits erforderten Lohne und Gehaélter
108,90 Mill. JLM, gesetzlich-soziale Abgaben 18,0 Mill. JIM, frei-
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willige soziale Aufwendungen 2,0 Mill. JIM, Steuern 12,78Mill. JIM
und sonstige Aufwendungen 3,26 Mill. JIM,. Es verbleibt danach
zur Abrechnung mit den Vereinigten Stahlwerken ein Ueber-
schuB von 49,7 Mill.JIM\ hieraus werden — wie bei allen an-
deren Betriebsgesellschaften — bei den Vereinigten Stahlwerken
noch anteilige Abschreibungen, Zinsen und Steuern gedeckt.

Rohstoffbetriebe.

Rohstoffbetriebe der Vereinigten Stahlwerke, G.m.
b. H.,, Dortmund. — Im Rahmen der Bemihungen um eine
starkere Verwendung inlandischer Eisenerze hat der an sich schon
hohe Beschaftigungsgrad im Erzbergbau waéhrend des Berichts-
jahres eine weitere Steigerung erfahren. Die fdérderféhigen in-
landischen Gesellschaftsgruben waren im allgemeinen bis an die
Grenzen ihrer Leistungsfahigkeit beansprucht. Foérderung und
Erzeugung haben daher stark zugenommen, so die Rosterzeugung
im Siegerland um 25%; der ErzVersand aus dem Vogelsberg
stieg um 40 %. Insgesamt forderten die Siegerldander Erzgruben:
Oktober 1933
3 September 1934

592 855 t
334 064 t

Oktober 1934
bis September 1935
653 538 t
417 347 t

Rohspatférderung .
Kostspaterzeugung .

Neben groReren, der technischen Entwicklung der Gruben
dienenden Betriebserneuerungen und -Verbesserungen wurden
neue AufschluB- und Untersuchungsarbeiten durchgefiihrt. In
diesem Zusammenhang wurde die Inbetriebnahme der Abteilung
»Wingertshardt“ der Grube ,,Vereinigung“ vorbereitet, die als
Ersatz fur die wegen Erschopfung der Gangmittel im Berichtsjahr
stillgelegte Grube ,Heinrichsglick“ dienen soll. Weitere Auf-
schluBarbeiten wurden, ausgehend von den Siegerlander Gruben
~Ameise“, ,Eisernhardter Tiefbau“ und ,,Bautenberg®, in Angriff
genommen und fortgefiihrt. Auch bei der bayerischen Grube
~Haidweiher* sowie auf der Grube ,Wohlverwahrt* im Weser-
gebirge sind AufschluBarbeiten im Gange. ,Haidweiher” trat im
November 1934 wieder in Forderung. Auf dem Felderbesitz im
Salzgitterrevier wurden ebenfalls die Vorarbeiten zur Nutzbar-
machung der dortigen Erzvorkommen verstarkt. Die schon in
friheren Jahren durchgefiihrten AufschluRarbeiten wurden wieder
aufgenommen und in beschleunigtem MaRe weitergefiihrt. Die
Grube ,Fortuna“ kam zur Durchfihrung von Vorrichtungs-
arbeiten wieder in Betrieb. Neben diesen AufschluBarbeiten
wurden gréRere Aufbereitungsversuche fiir diese eisenarmen Erze
nach verschiedenen Verfahren durchgefiihrt und Vorbereitungen
fur die Errichtung neuer Férder- und Aufbereitungsanlagen ge-
troffen. Erwéhnt seien in diesem Zusammenhang ferner die Ar-
beiten der von den Vereinigten Stahlwerken mitbegriindeten
Studiengesellschaft fiur Doggererze, die seit langem er-
folgreich an der Aufbereitung geringwertiger deutscher Eisenerze
arbeitet. Zur Verwertung von Kupfererzvorraten im Siegerland
ist die Flotf tions-Gesellschaft m. b. H. gegrindet worden.
Die Gesellschaft hat die stillgelegte Flotation der Erzgrube
»GroRe Burg“ gepachtet, um dort die gesamten Siegerlander
Kupfer- sowie einen groBen Teil der vor allem den Gruben an-
fallenden Blei- und Zinkerze zu verarbeiten.

Hutten- und Verfeinerungsbetriebe.

Die Erzeugungsleistungen der Hitten- und Walzwerke der
Betriebsgesellschaften sind gegentuber dem Vorjahr wiederum
betrachtlich gestiegen. So standen am Ende des Geschéftsjahres
auf den Werken insgesamt 30 Hochéfen im Feuer gegeniiber 26 zu
Beginn der Berichtszeit. Teilweise konnten die Betriebe mit
anndhernd voller Ausnutzung ihrer Leistungsfahigkeit arbeiten.
Die Erzeugung der Betriebsgesellschaften betrug:

Oktober 1934
bis September 1935

Oktober 1933
bis September 1934

Roheisen.. 4782314 t 3500706 t
Rohstahl.. 5198 213 t 4135742 t
Walzzeug.. 3892962 t 3145572 t

Die Aufwaértsentwicklung hielt wéhrend des ganzen Ge-
schéaftsjahres an. Die Ublichen jahreszeitlichen Einflisse machten
sich diesmal kaum bemerkbar. Fir die gute Verfassung des In-
landmarktes sind unter anderem die teilweise von den Abnehmern
verlangten recht kurzen Lieferfristen kennzeichnend. Der bessere
Auftragseingang bedingte bei verschiedenen Walzzeugsorten
eine Verlangerung der Lieferzeiten, so daB neben den anderen
groBen Eisenverbrauchern der Handel zu vermehrten Ein-
deckungen uberging. Auch im Ausfuhrgeschaft konnten die Be-
triebsgesellschaften dank verstarkter Bemiihungen mengenmaéRig
fast durchweg gute Erfolge nachweisen. Der groRere Teil der Ab-
satzsteigerung entfiel auf hoherwertige Erzeugnisse und Sonder-
heiten, wenn auch das AusmaR im einzelnen verschieden war.
Die immer noch schlechten Erlése haben sich kaum gehoben.
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August-Thyssen-Hiutte, A.-G.,,Duisburg-Hamborn.

Die anhaltende Besserung der Beschaftigungslage ermaglichte es,
auf der Hutte Ruhrort-Meiderich weitere zwei Hochofen, ein
Siemens-Martin-Werk und eine weitere Feinstrale sowie auf der
Hutte Vulkan die Sinteranlage wieder in Betrieb zu nehmen.
Gegenuber den entsprechenden zwdlf Monaten des Vorjahres stieg
die Roheisenerzeugung um 38 % auf 2 354 000 t, die Rohstahl-
erzeugung um 30 % auf 2 496 200 t, die Walzeisenerzeugung um
32 % auf 2084 600 t. Das Geschaft in samtlichen Erzeugnissen
war gekennzeichnet durch die erhebliche Zunahme der Inland-
Verkaufe. Besonders stark erhdhten sich die Anforderungen in
Stabstahl. Der durch die Herabsetzung der Eisenbahnauftrage
entstandene Arbeitsausfall an Oberbauzeug konnte im wesent-
lichen durch Hereinnahme entsprechender Auslandauftrdge aus-
geglichen werden. Dagegen hatte der Auslandabsatz in Halbzeug,
Form- und Stabstahl nach wie vor unter den bekannten welt-
wirtschaftlichen Stérungen zu leiden. Gegen Ende des Geschafts-
jahres belebte sich der Absatz bei anziehenden Preisen.

Der Rohertrag belief sich einschlieBlich verschiedener Ein-
nahmen und Ertrdge auf 87,61 Mill. JIM. Aufzuwenden waren
flr Lohne und Gehélter 43,67 Mill. JIM, soziale Abgaben 5,20 Mill.
Reichsmark (darunter 1,44 Mill. JIM freiwillige Aufwendungen),
Zinsen 1,21 Mill. JIM, Steuern und Abgaben 6,89 Mill. SRJi,
sonstige Aufwendungen 3,24 Mill. JIM. Zur Abrechnung mit den
Vereinigten Stahlwerken verbleibt ein Reinertrag von 27,40 Mill.
Reichsmark.

Dortmund-Hoerder Hittenverein, A.-G., Dortmund.
— Die Roheisenerzeugung stieg gegenlber den Monaten Okto-
ber 1933/September 1934 um 45 % auf 1297 400t, die Roh-
stahlerzeugung um 21 % auf 1660 880 t. Die Absatzsteigerung
erstreckte sich auf fast alle Erzeugnisse, darunter insbesondere
Halbzeug, Form- und Stabstahl, Universalstahl und Schmiede-
sticke. Auch in Grob- und Mittelblechen war ein erhéhter Auf-
tragseingang zu verzeichnen, wobei starkere Lieferungsanforde-
rungen fir den Schiffbau mitsprachen. Das Ausfuhrgeschéaft
wurde auch im Berichtsjahr erfolgreich gepflegt. Dabei wurde
besonderer Wert darauf gelegt, auch in den freien Erzeugnissen
den Preisstand zu halten und preismindemden Wettbewerb mit
deutschen Werken maéglichst zu vermeiden. Auf der Hitten-
kokerei Hoerder Verein konnten zu Beginn des Berichtsjahres
80 Oefen wieder in Betrieb genommen werden. Besondere Auf-
merksamkeit wurde der weiteren Entwicklung und Anwendbar-
keit des Union-Baustahls geschenkt. In dieses Gebiet fallt auch
die erhebliche Erzeugungssteigerung von Union-Nasenprofilen
zur Herstellung von geschweiten Tragern. Unter Anwendung
dieser Nasenprofile sind Trager bis zu 48 m Lange ohne Quer-
schweilung ausgefihrt worden.

Der Abschluf weist einen Rohertrag von 53,37 Mill. JIM
und nach Abzug von 33,12 Mill. JIM L&hnen und Gehaltern,
3,30 Mill. JIM sozialen Abgaben, 0,52 Mill. JIM Zinsen, 4,49 Mill.
Reichsmark Steuern und 2,78 Mill. JtM sonstigen Aufwendungen
einen Reinertrag von 9,15 MillL.JIM aus, der wieder mit der
Hauptgesellschaft abgerechnet wird.

Bochumer Verein fir GufRstahlfabrikation, A.-G.,
Bochum. — Die Rohstahlerzeugung betrug im abgelaufenen Ge-
schaftsjahr 750 552 t gegenuber 580 384 t im entsprechenden
Zeitraum des Vorjahres. Mehrere seit langerer Zeit stilliegende
Betriebsstatten, darunter das Siemens-Martin-Stahlwerk [V,
konnten wieder in Gang gebracht werden. Bei fast samtlichen
Erzeugnissen waren erhebliche Absatzbesserungen zu verzeichnen,
die bei Werkstatterzeugnissen 51 % und beim Walzzeug 44 %
gegenliber dem Vorjahre betrugen. Nur der Absatz von Federn
hat infolge Rickgangs der Reichsbahnauftrdge eine nicht un-
wesentliche Verschlechterung aufzuweisen. Im Auslandgeschéft
konnte eine Steigerung von fast 50 % erzielt werden.

Das Geschaftsjahr erbrachte einen Rohertrag von 59,08Mill.
Reichsmark, von dem nach Abzug aller Aufwendungen 10,99 Mill.
Reichsmark zur Abrechnung mit den Vereinigten Stahlwerken
zur Verfligung stehen.

Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr). —
Die Werke waren zufriedenstellend beschaftigt, wenn auch die
Leistungsfahigkeit noch nicht voll ausgenutzt war. Die Roheisen-
erzeugung erhdhte sich um etwa 25 %; beim Schalker Verein
konnte ein dritter Hochofen angeblasen werden. Eine als Ersatz
fur Bleiverbindungen neu auf den Markt gebrachte Schraub-
muffenrohrverbindung begegnet im In- und Ausland zunehmender
Nachfrage. Die hochwertigen Eigenschaften der Schleuderguf-
rohre konnten durch Neuerungen im Herstellungsverfahren
weiter verbessert werden. Die eutektischen Roheisensorten
»Silbereisen” und ,,Migraeisen” fanden im Berichtsjahr bei der
Kundschaft weiteren Eingang. Die steigenden Anspriche der
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Walzwerke fihrten zur Erzeugung von Graugufwalzen in be-
sonders gehdrteten Qualitaten.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen Rohertrag
von 34,17 Mill. J1J1 aus. Nach Abzug aller Unkosten verbleibt
eine Reineinnahme von 7,7 Mill. J1J1, die an die Hauptgesell-
schaft abgefuhrt wurde.

Deutsche Rohrenwerke, A.-G., Diusseldorf. — Das
Auslandgeschéft in samtlichen Erzeugnissen erfuhr einen starken
Auftrieb. Neben Blechen und Universalstahl ist im Zusammen-
hang mit der Auflésung der internationalen Réhrenverbénde vor
allem die Rohrenausfuhr erheblich gestiegen. Im Rahmen der
Erhéhung des Auftragseingangs um 25 % gegeniber dem Vorjahr
haben die Bestellungen aus dem Ausland um 80 %, aus dem In-
land um 10 % zugenommen. Die Herstellung nahtloser hoch-
wertiger Leichtstahlflaschen zur Speicherung von Treibgasen,
die fir die Umstellung des Kraftwagenbetri®bs auf gasformige
Treibstoffe von wesentlicher Bedeutung ist, wurde weiter ver-
vollkommnet. Die niedriglegierten Sicromal- und Deutro-Sonder-
stahle der Gesellschaft sowie die neuerdings entwickelten nickel-
armen bzw. nickelfreien Stédhle konnten sich weitere Verwendungs-
gebiete vor allem im Dampfkesselbau und in der chemischen
Industrie erobern.

Die Ertragsrechnung schlieBt mit einer Roheinnahme von
43,9 Mill. JIJ1 und nach Abzug aller Aufwendungen mit einem
UeberschuR von 13,9 Mill. JIJI, der mit den Vereinigten Stahl-
werken abgerechnet wird.

Huttenwerke Siegerland, A.-G., Siegen. — Das In-
landgeschaft hat sich, insbesondere bei Schwarzblechen und ver-
zinkten Blechen, weiter belebt. Der Anteil der Ausfuhr am Ge-
samtabsatz konnte, wenn auch unter erheblichen Preisopfem,
auf fast gleicher Hohe gehalten werden. Auf verschiedenen Wer-
ken, u. a. in Niederscheiden, Nachrodt, Meggen, Histen, konnten
stilhegende Betriebsabteilungen wieder in Gang gebracht werden.
Das Haupterzeugnis der Hittenwerke Siegerland — Feinblech —
geht in seiner qualitativen Verbesserung von Jahr zu Jahr weiter
VOrwaérts.

Der Rohertrag stellte sich auf 34,4 Mill. JIJI. Nach Abzug
aller Aufwendungen verbleiben zur Abrechnung mit den Ver-
einigten Stahlwerken 9,2 Mill. JIJI.

W estfélische Union, A.-G. fir Eisen- und Draht-
industrie, Hamm i. W. — Der Versand in Drahterzeugnissen
ist gegenliber dem Vorjahr um etwa 20 % gestiegen. Die Zunahme
ist nicht nur auf die Belebung der Kauftdtigkeit im Inland,
sondern auch auf die nicht unerheblich gestiegene Ausfuhr zu-
rickzufihren. In enger Zusammenarbeit mit der Kohle- und
Eisenforschung, G. m. b. H., wurden die Erzeugnisse weiterent-
wickelt und in verschiedener Hinsicht verbessert. So wurde die
Herstellung einiger Sonder-Elektroden fir hochwertige Stahle
aufgenommen.

Bei einem Rohertrag von 11,9 Mili.JIJI| verbleiben zur
Abrechnung mit den Vereinigten Stahlwerken 3,1 Mill. JIJL.

Bandeisenwalzwerke, A.-G., Dinslaken. — Der Ge-
samtversand stieg mengenmaRig um etwa 40 %. An der Bedarfs-
zunahme des Inlandes waren alle weiterverarbeitenden Industrien,
insbesondere die Kaltziehereien, die Metall- und Kleineisen-
industrie sowie der Fahrzeugbau beteiligt. Das Auslandgeschaft
hat sich ebenfalls glinstig entwickelt; die Erldse blieben allerdings
unbefriedigend. Im Kaltwalzwerk wurden die Kaltwalzeinrich-
tungen mehr und mehr auf die Mdglichkeit der Kaltwalzung
dinner breiter Bander bis zu 600 mm Breite umgestellt. Béander
und Kabelbdnder mit besonderen elektrischen Eigenschaften
bilden heute einen wesentlichen Bestandteil des Walzplanes.
Die Herstellung von Stahlbandfliesen wurde neu aufgenommen.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist eine Roheinnahme
von 6,3 Mill. JIJI und nach Abzug aller Unkosten einen Rein-
ertrag von 2,1 MillLJIJI zur Abrechnung mit den Vereinigten
Stahlwerken aus.

»~Wurag“ Eisen- und Stahlwerke, A.-G., Hohenlim-
burg. — Die Beschéftigung in den Haupterzeugnissen — kalt-
gewalzter Bandstahl, Stabstahl und Wellen sowie geschweilte
und gezogene Rohre — hat sich im Werk Hohenlimburg um
rd. 12 %, im Werk Wickede um etwa 17 % gehoben. Das Aus-
landgeschéaft hat sich stark vom russischen Markt auf andere
Ausfuhrmarkte verlagert.

Die Gewinn- und Verlustrechnung schlieRt bei 3,86 Mill. J1JI
Roheinnahme mit einem UeberschuB von 0,59 Mill. JI1JI, der
an die Vereinigten Stahlwerke abgefihrt wurde.

Dortmunder Union Brickenbau, A.-G.,,Dortmund.—
Aus der glnstigen Beschéftigungsentwicklung konnte sowohl
der Briickenbau als auch der Hochbau — letzterer bei allerdings
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immer noch unzureichenden Preisen — Nutzen ziehen. Die
knappe Festsetzung von Lieferzeiten erschwerte vielfach den
gleichmé&Bigen Erzeugungsablauf. Im Auslandgeschaft wurden
weitere Fortschritte erzielt.

Der an die Vereinigten Stahlwerke abgefiihrte Ueberschuf
belauft sich auf 97 330 JIJI, bei einer Roheinnahme von
3 436 213 J1J1.

Siegener Eisenbahnbedarf, A.-G., Siegen. — DerUm-
satz erhohte sich um etwa 70 %. Der Anteil des Auslandabsatzes
konnte auf etwa ein Fiinftel gehalten werden. Die Beschéaftigung
der Abteilung Eisenbahnwagenbau und besonders des PreBwerks
hatte unter der bekannten Zuriickhaltung der Reichsbahn zu
leiden.

An die Vereinigten Stahlwerke wurden 287 609 ¢/lJl Ge-
winn bei einem Rohertrag von 2 067 413 JIJI abgefiihrt.

Forschungswesen.

Im Zusammenhang mit der Erhaltung und Steigerung der
betrieblichen Leistungsféhigkeit sind die Bemihungen um Gite-
steigerung der Werkserzeugnisse erfolgreich weitergefuhrt worden.
Im Vordergrund der zahlreichen Arbeiten stand im Berichtsjahr
die Schaffung heimischer Werkstoffe als Ersatz fir Sparstoffe
durch Entwicklung und Vervollkommnung niedriglegierter
Stahle. Die in der Krafterzeugung dauernd bedeutsamer werden-
den warmfesten Stihle sowie der bruchsichere Schienenstahl
wurden weiter vervollkommnet; neue Verfahren wurden ent-
wickelt fur das elektrische Schweifen hoherwertiger Stéhle, fir
die Drahterzeugung und in der Herstellung von Ketten. Sehr
umfangreiche Arbeiten wurden endlich ausgefiihrt auf dem Ge-
biet der SchutzmalRnahmen gegen Korrosionsschaden.

Die Arbeiten des Forschungsinstituts brachten neue Er-
kenntnisse Uber die Geologie und den Aufbau der Steinkohle, die
fur die zweckmaBige Auswertung dieses wichtigsten deutschen
Naturschatzes wertvoll sein dirften.

Gefolgschaft.

Die bessere Beschaftigung ermdglichte es den Werken, im
vergangenen Jahre wiederum eine stattliche Anzahl von Neu-
einstellungen vorzunehmen. Insgesamt erhdhte sich die Zahl der
Werksangehdrigen von 127 262 am 1. Oktober 1934 auf 145 544
am 30. September 1935, mithin um etwa 14 %. Davon entfallt
auf die in der Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. zusammen-
gefalten Bergbaubetriebe eine Zunahme von 46 978 auf 50 539,
also um etwa 8 %. Bei der Hauptgesellschaft selbst waren —
vorwiegend in Disseldorf — bei Ende des Geschaftsjahres 922
Angestellte und Arbeiter tatig. Bei den Neueinstellungen machte
sich zum Teil bereits ein gewisser Mangel an geeigneten Fach-
arbeitern geltend. Der Ausbildung der jugendlichen Facharbeiter,
die bereits seit langer Zeit in eigenen Lehrwerkstatten und Kursen
betrieben wird, sowie der Schulung des tbrigen technischen Nach-
wuchses soll auch weiterhin erhohte Aufgierksamkeit gewidmet
werden. Fir die Betreuung und allgemeine Weiterbildung der
zahlreichen kaufmadannischen Lehrlinge wurde bei der Haupt-
geschéftsstelle in Dusseldorf eine besondere Stelle eingerichtet.

Gleichzeitig mit der betrachtlichen Erh6hung der Gefolg-
schaftszahlen stieg infolge fortschreitender Verringerung von
Feierschichten und -stunden die Zahl der geleisteten Arbeits-
stunden sowohl im Steinkohlenbergbau als auch bei den Betriebs-
gesellschaften der Hittenseite weiter an. Sie betrug im Monats-
durchschnitt je Arbeiter bei den Huttenwerken und Verfeine-
rungsbetrieben 210,4 gegeniber 201,3 im Vorjahr und 170,2 im
entsprechenden Zeitraum des Jahres 1931/32. Nicht ganz so
glinstig verlief die Entwicklung im Steinkohlenbergbau, wo die
Zahl der Arbeitsschichten 23,4 gegeniiber 22,5 und 20,5 in den
entsprechenden Vergleichsabschnitten betrug; gegeniber dem
Beschéftigungstiefstand verminderte sich der Schichtenausfall
auf etwa ein Drittel. Im Zusammenhang vor allem mit der Ver-
minderung der Feierschichten und dem Abbau der Kurzarbeit
haben sich auch die Einkommensverhdltnisse der Werksange-
horigen weiter gebessert. Das durchschnittliche Monatseinkommen
je Arbeiter stieg bei den Bergbaubetrieben um 6 % gegeniber
dem Vorjahr; bei den Hittenwerken und Verfeinerungsbetrieben,
die infolge der Erzeugungszunahmen zum Teil auch eine Er-
héhung des Durchschnittsstundenlohnes zu verzeichnen haben,
belauft sich die Steigerung auf 8 %. Gegenliber dem Durch-
schnitt im Krisenjahr 1931/32 hat das monatliche Durchschnitts-
einkommen je Arbeiter bei der Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G.
um 13 % zugenommen. Auf der Hittenseite ergab sich in diesen
drei Jahren eine durchschnittliche Erhéhung je Arbeiter um fast
30%; die Einkommensteigerungen einzelner hochqualifizierter
Facharbeitergruppen gehen dariber noch betrachtlich hinaus.
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Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhittenleute.
(Februar 1936.)

Der Kleine AusschuB der Technischen Kommission des
Grobblechverbandes hielt am 3., 5. und 17. Februar Sitzungen
ab, in denen Uber Dampfkesselfragen, Ueberpreise, Normungs-
fragen, Toleranzen usw. verhandelt wurde.

Am 15. Februar fand eine Sitzung des Stdndigen Ausschusses
der Arbeitsgemeinschaft auf dem Gebiete des Korro-
sionsschutzes statt, die sich mit dem Ergebnis der Korrosions-
tagung 1935 beschaftigte und Richtlinien fur die weitere Tatigkeit
der Arbeitsgemeinschaft festlegte. Die Federfiihrung der Arbeits-
gemeinschaft, in die nunmehr auch die Schiffbautechnische Gesell-
schaft und die Deutsche Gesellschaft fiir Bauwesen aufgenommen
wurden, geht fir das Jahr 1936 auf den Verein deutscher Inge-
nieure uber.

Der ChemikerausschuB hielt eine Sitzung des Arbeits-
ausschusses am 20. Februar ab, in der zunachst weitere Ergebnisse
Uber die Bestimmung des Aluminiums im Stahl als Tonerde vor-
gelegt wurden. Ferner wurde ein Bericht entgegengenommen
tber die Fehlerrechnung bei analytischen Untersuchungsver-
fahren. AnschlieRend befalte sich der Arbeitsausschuf mit den
weiteren V'orbereitungen fir das neu herauszugebende Labo-
ratoriumsbuch .

Am 21. Februar nahm der Arbeitsausschuf des M aschinen-
ausschusses Besichtigungen des Erftwerkes in Grevenbroich
und der Kabelwerke Rheydt in Rheydt vor.

Eine Besprechung der beteiligten Werke vom 27. Februar
befaBte sich mit der Bandstahlnormung DIN 1016.

AuBerdem hielt am 27. Februar der AusschuBB fir Be-
triebswirtschaft eine Sitzung ab, in der ein Vortrag uber
Arbeitsvorgabe in einem Stabstahlwalzwerk gehalten und er-
ortert wurde.

Der Arbeitsausschull des Kokereiausschusses befal3te
sich in seiner Sitzung am 28. Februar zunachst mit dem Zu-
sammenhang zwischen Treibdruck und Ofenfuhrung und den
MaRnahmen zur Verhitung der Auswirkung der Treiberscheinun-
gen auf das Ofenmauerwerk. Ein Bericht uber die Herstellung
von Schwefelsdure aus dem Schwefelwasserstoff des Koksgases
durch nasse Katalyse lieR erkennen, daf auf diese Weise praktisch
brauchbare Betriebsergebnisse zu erzielen sind. Schlieflich wurde
noch ausfuhrlich tber die theoretischen Grundlagen und prak-
tischen Versuche zur unmittelbaren Herstellung von Synthesegas
aus Steinkohle berichtet.

Am 28. und 29. Februar besichtigte der Arbeitsausschuf® des
W alzwerksausschusses die Walzwerksanlagen der Réchling-
schen Eisen- und Stahlwerke in Vélklingen, des Neunkircher
Eisenwerks, A.-G., vorm. Gebr. Stumm, Neunkirchen, und der
Vereinigten Hittenwerke Burbach-Eich-Dudelingen, A.-G., Abt.
Burbach, Burbacherhitte, Saarbriicken.

Aus unseren Zweigvereinen ist zu berichten, dal in der
Eisenhitte Oberschlesien am 7. Februar eine Sitzung der
Fachgruppe Hochofen und Kokerei stattfand, in der Be-
richte ber Auswertung der chemischen Ueberwachung von Kohle,
Koks und Nebenerzeugnissen auf Grund einer Rundfrage uber
Kokereikennzahlen, tber betriebstechnische Ueberwachung von
Kokereianlagen von der Kohle bis zum Koks sowie {iber die Praxis
der betriebstechnischen Kokereiliberwachung auf verschiedenen
Anlagen erstattet wurden. Den BeschluR bildete ein Schrifttums-
bericht Gber Kokereinebenerzeugnisse.

In der Fachgruppe Stahlwerk und Walzwerk des
gleichen Zweigvereins fand am 20. Februar eine Aussprache tber
die mefBtechnische Ueberwachung von Siemens-Martin-Oefen
statt. Ferner wurde (ber den EinfluB wassergekihlter Gleit-
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schienen im StoBofen auf die MaRBhaltigkeit von Grobblechen
berichtet.

Die Eisenhitte Oesterreich veranstaltete am 1. Februar
einen Vortragsabend, an dem ein Vortrag zur Frage der Kristall-
seigerung gehalten und ein zusammenfassender Bericht Uber
amerikanische Untersuchungen zur Frage der KorngréRe in
Stahlen erstattet wurde. An einem zweiten Vortragsabend, der
am 29. Februar stattfand, wurde ein Vortrag mit Lichtbildern
Gber die verschiedenen Verfahren zur Erzeugung nahtloser Rohre
gehalten.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Auering, Wolf, Ing., Gleiwitz (0.-S.), Tarnowitzer Landstr. 17.

Banse, Carl, Hochofenchef, Corral bei Valdivia (Chile), Sud-
amerika.

Casper, (friher Kasper), Otto, Betriebsdirektor, Mitteld. Stahl-
werke, A.-G., Lauchhammerwerk Lauchhammer, Lauch-
hammer (Sa.), Schulstr. 6.

Dubois, Leo, Dipl.-Ing., Obering, der Fa. Remy, van der Zypen
& Co., Andernach (ab 1. 4. 36 Karlstr. 15).

Feldmann, Erich, Ingenieur, Kléckner-Werke, A.-G., Abt. Hasper
Eisen- u. Stahlwerk, Hagen-Haspe; Hagen (Westf.), Gras-
hofstr. 40.

Girtler, Julius, Direktor a. D., Breslau 18, Schenkendorfstr. 9.

Hagenburger, Josef, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Friedrich-
Alfred-Hutte, Rheinhausen (Niederrh.) 1, Roonstr. 15.

Miller, Helmut, Dipl.-Ing., Warburg (Westf.), Hinter der Mauer
Nord 17.

Overdiek, Karl, Stahlwerkschef a. D., Honnef (Rhein), Lohmar-
stralBe 8.

Ristow, Arno, Dr.-Ing., Prokurist der Fa.
forschung, G. m. b. H., Forschungsabt.,

Kohle- u. Eisen-
Disseldorf, Berger

Allee 1
Sonnabend, Walter, Dipl.-Ing., Kassel-Wilhelmshohe, Kaiser-
Friedrich-Str. 23.
Gestorben.

Kraeber, Ludwig, Dr.-Ing., Dusseldorf. 2. 3. 1936.
Schroder, Friedrich August, Dr., Stahlwerkschef a. D., Duisburg-
Ruhrort. 1. 3. 1936.

Neue Mitglieder.

Ordentliche Mitglieder.

Brockhaus, Jacques Gerhard, Dipl.-Ing., J. A. Henckels, Zwillings-
werk, Solingen, Wupperstr. 8.

Darschin, Hans, Ingenieur, Rheinhausen (Niederrh.) 1, In den
Bénden 90.

Hepner, Theophil, Ing., Hittenoberinspektor, Berg- u. Hitten-
werks-Ges., Generaldirektion, Prag Il (C. S. R.), Lazarska 7.

Hutter, Luis, Ing., Stahlwerksassistent der Fa. Felten &
Guilleaume, A.-G., Diemlach(Post Brucka. d. Mur), Oesterreich.

Klockner, Walter, Ingenieur u. Techn. Leiter, Westfadl. Metall-
werke Goercke & Co., Witten-Annen, Im Wullen 5.

v. Kronenfels, Wilhelm, Dipl.-Ing., Berlin-Grunewald, Orberstr. 22.

Léhnig, Hans, Leiter der Braunkohlenstaub-Abt. der Gewerk-
schaft des Braunkohlenbergwerks Neurath, Bedburg (Kr.
Bergheim), Friedrich-Wilhelm-Str. 28 a.

Sendler, Hansjorg, Direktor, Vorst.-Mitgl. der Disseldorfer Eisen-
huttengesellschaft, Ratingen; Dusseldorf 1, Lindemannstr. 106.

Steyrleithner, Hans, Ing., Techn. u. Montan. Hochschule Graz-
Leoben, Leoben (Steiermark), Oesterreich.

der Eisenhutte Sudwest,

die aufden 15. Méarz 1936 einberufen war, wurde mit Rucksicht auf die Vorbereitungen zur Reichstagswahl

auf einen spateren

Zeltpunkt vertagt.



