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Beitrag zur Schrottverhüttung im Hochofen.
Von W ilh e lm  L e n n in g s  in  Oberhausen.

[Bericht Nr. 150 des Hoehofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Untersuchungen über den Koksverbrauch bei der Schrottverhüttung. Besprechung der Ergebnisse.)

Zum  Umschmelzen von Sehrott oder Roheisen im  Hoch
ofen muß ein unverhältnism äßig hoher K oksverbrauch 

aufgewandt werden, da zur W ärm eerzeugung im  Hochofen 
der Kokskohlenstoff n u r zu K ohlenoxyd verbrannt wird.
Die W i r t s c h a f t l i c h k e i t  der Schro ttverhüttung  im  Hoch
ofen ist hauptsächlich vom  Schrottpreis und vom  Koks
bedarf zum Umschmelzen des Schrotts abhängig. Das gleiche 
gilt auch fü r das Umschmelzen von Roheisen oder irgend
welchen R oheisen-Schrott-Er- 
zeugnissen.

Ueber die H ö h e  d es  K o k s 
v e r b r a u c h e s  je Tonne um 
geschmolzenen Schrotts oder 
Roheisens findet m an im  
Schrifttum  ziemlich wider
sprechende W erte, über die 
5L S te i f e s 1) eingehend be
richtet. Es steht außer Zwei
fel, daß örtlich verschiedene 
Betriebsverhältnisse zu diesen 
widersprechenden Angaben 
führen können. So sind die 
Stückbeschaffenheit und Zu
sammensetzung des Schrotts, 
die E igenart der zugleich ver
hütteten  Möller oder ihre 
mechanische Beschaffenheit, 
die Größe der Schlacken
menge, Höhe der W indtem 
peratur, Koksgüte, Betriebs
geschwindigkeit desHochofens, 
die Roheisenzusammensetzung 
(Siliziumgehalt) und dieEigen- 
a rt der untersuchten  Oefen 
meist örtlich verschieden.

Zu welch eigenartigen E r 
g e b n is s e n  örtlich verschie
dene B etriebsverhältnisse füh
ren können, zeigt folgender

*) Vorgetragen in der Sit
zung des Arbeitsausschusses am 
29. Oktober 1935 in Düsseldorf. 
— Sonderabdrucke sind vom Ver
lag Stahleisen m. b. H., Düssel
dorf, Postschließfaeh 664, zu 
beziehen.

x) Stahl u. Eisen 55 (1935) 
S. 17/20.

Fall: Bei \  erhüttung eines sehr dichten, einheimischen Tho
masroheisenmöllers können etwa 6 bis 8 %  Späneschrott, be
zogen auf das Roheisengewicht, o h n e  eine Erhöhung des 
Kokssatzes umgeschmolzen werden. In  diesem Falle w ird 
durch Aufgabe von Späneschrott der sehr dichte Erzm öller 
erheblich aufgelockert und dadurch eine wesentliche Ver
besserung der indirekten E rzreduktion erreicht. —  Diese Be
triebserfahrungen lehren, daß die Stückbeschaffenheit des

Zahlentafel 1. B e tr ie b s a n g a b e n  der u n te r s u c h te n  V e r s u e h s a b s c h n it t e .
Spalte 1 2 3 4 5 6 7 8 10

Ver
such
Nr.

Datum

Boheisen-
er-

zeaguug

Gesamt-
schrott-

ver-
brauch

Schrott-
ver-

brauch

Koks-
ver-

bratich

c
im

Koks

Gesamt- 
kohlen- 

stofi ver
brauch

Kohlen-
stoff-
ver-

brauch

Erzaas-
bringen

ohne
Schrott1)

Boheisensorte

t t k g/t BE t % t kg/t BE %
1 Febr. 26 5 500 1205 219 5600 80,0*) 4480 814 44,0
2 März 26 4 196 1307 311 3885 82,6 3210 765 40,0 j
3 Aug. 26 4 760 1145 240 4545 82,5 3750 788 47,0
4 Xov. 26 6 300 1003 159 6590 80,1 5280 838 55,0
5 Jan. 27 3 900 560 144 4095 79,6 3260 836 55,1
6 Febr. 27 6 005 1103 184 5865 82,7 4850 808 53,3 Gießerei
7 April 27 5 800 0 0 6260 82,9 5190 895 54,2 eisen
8 Mai 27 3 050 256 84 3045 85,6 2605 854 49.5
9 Aug. 27 8 050 484 61 8180 84,5 6910 858 51,4

10 März 28 7 910 205 26 8310 85,4 7095 897 51,4
11 Juli 28 7 750 490 63 8090 85,5 6915 892 51,0
12 Aug. 28 8 000 620 78 8180 82,5 6750 844 52,7
13 März 26 2 605 648 249 2500 82,6 2065 793 48,0
14 Sept. 26 6 350 1100 173 6160 83,5 5140 810 51,0
15 Dez. 26 7 000 1000 143 7345 79,3 5825 833 54,9 ¡
16 Juni 27 7 750 510 66 7760 84,4 6550 845 50,9 !
17 Sept. 27 8 750 491 56 8930 83,5 7455 852 53,5 Häm atit
18 März 28 7 690 307 40 7775 85,4 6640 864 54,6 j
19 April 28 1 610 0 0 1690 85,1 1437 892 54,2 ¡
20 Mai 28 2 660 335 126 2690 86,5 2325 874 52,1
21 Juni 28 7 250 420 58 7450 86,2 6420 886 50,0
22 März 24 7 340 1036 141 6315 82,0*) 5180 706 54,0
23 April 24 8 250 1512 183 7010 82,0*) 5750 697 52,0
24 Mai 24 7 900 1361 172 6610 82,0*) 5420 686 50,2
25 April 25 7 630 1050 138 6620 83,1 5505 721 52.0
26 Mai 25 6 575 950 144 5160 83,8 4745 711 52,5
27 Juni 25 6 435 805 125 5535 83.3 4610 716 52,7
28 Juli 25 6 210 611 98 5390 84,7 4565 735 52,8
29 Okt. 26 7 850 1265 161 6850 82,1 5625 716 47,7
30 Jan. 27 6 900 800 116 6340 79,6 5050 732 51,5 Stahleisen
31 Febr. 27 7 000 180 26 6355 82,7 5255 751 53,0
32 März 27 4 717 182 39 4250 84,4 3590 761 46,5
33 Mai 27 9 500 540 57 8155 85,6 6980 735 49,0
34 Juli 27 11 050 916 83 9445 83,1 7850 714 50,9
35 Okt. 27 10 100 527 52 8875 83,8 7435 736 48,6
36 Mai 28 5 700 181 32 5080 85,5 4345 762 51,0
37 Juni 28 10 850 662 61 9595 84,9 8150 751 50,2
38 Juli 28 10 220 0 0 9390 83,7 7850 769 50,9

l ) Bei 1 bis 2 % Gichtstaub. —  *) Angenommen.
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Schrotts einen E influß haben kann und daß bei Schrottver
h ü ttu n g  neben der bekannten E rhöhung des Mölleraus
bringens gegebenenfalls die mechanische Beschaffenheit des 
Möllers zusätzlich verbessert werden kann.

Bei der B e s t im m u n g  des K o k s b e d a r f e s  für die 
Schro ttverhü ttung  können sich leicht Fehler einschleichen. 
Insbesondere gilt dies fü r zeitlich kurz bemessene Versuchs
abschnitte, z. B. durch zeitliche Verschiebung der Abstiche,
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Abbildung 1. Kokskohlenstoffverbrauch je t  Gießerei- oder Hämatitroheisen 
in Abhängigkeit vom Schrottanteil.

ferner durch die häufig beobachtete Tatsache, daß das Ge
wicht des abgestochenen Roheisens dem tatsächlich er
schmolzenen Roheisengewicht nicht entspricht. H äufig läß t 
sich auch in diesem Falle kein Gleichgewichtszustand des 
Ofens erreichen. Selbst bei längerer U ntersuchungsdauer 
können bei den meist rohen Verwiegeeinrichtungen fehler
hafte  Meßergebnisse erzielt werden, desgleichen durch 
wechselnden Ofengang und andere Umstände.

Zur E rm ittlung  des Koksverbrauches zum Umschmelzen 
von Schrott im Hochofen ist es erforderlich, solche Versuche 
m it gesteigertem Schrottanteil über eine sehr große Anzahl 
von längeren und nach Möglichkeit auch zeitlich getrennten 
Betriebsabschnitten auszuführen. E rs t dann kann  man für 
gegebene, im  wesentlichen gleiche Betriebsverhältnisse 
einigermaßen fehlerfreie und von irgendwelchen Zufällig
keiten des Betriebes unabhängige W erte erhalten. Aus diesen 
Erwägungen heraus wurden zur E rm ittlung  des Koksver
brauches zum Umschmelzen von Schrott im  Hochofen über 
die D auer von etwa drei Jahren  Betriebsversuche angestellt.
Der Ofen h a tte  4 m Gestelldurchmesser, acht Blasformen und 
einen Inha lt von rd. 500 m 3. Die tägliche Ofenleistung be
wegte sich bei Gießerei- und  H äm atitroheisen zwischen 200 
und 3 0 0 1, bei Stahleisen zwischen 250 und 350 t.

Die E r g e b n is s e  der U ntersuchung sind in Zahlentafel 1 
zusammengefaßt. Es wurden 38Einzelversuche m it wechseln
dem Schrottsatz, von denen jeder einzelne sich mindestens 
über 14 und höchstens über 30 Tage erstreckte, durchgeführt 
(vgl. Spalte 2 und 3). Die Versuche Nr. 1 bis 21 wurden bei 
Erzeugung von H äm atit- oder Gießereiroheisen m it durch
schnittlich 2,5 bis 2,7 %  Si und die Versuche Nr. 22 bis 38 
bei Herstellung von Stahleisen m it 0,5 bis 0,7 %  Si und 4 bis 
4,5 %  Mn durchgeführt. Die M öllerzusammensetzung en t
sprach rheinisch-westfälischen Verhältnissen, wobei im Mittel 
etw a ein D ritte l Schwedenerz, ein D ritte l spanische B raun
eisensteine und ein D ritte l B andsinter, Rösterze oder Kies- 
abbrände verh ü tte t wurden. Das Erzausbringen ohne Schrott 
bei etw a 1 bis 2 %  G ichtstaubentfall bewegte sich m eist um 
50 bis 53 %  (vgl. Spalte 9). Die Schlackenmenge der ver
hü tte ten  Möller schwankte bei allen Versuchen zwischen 500 
und 600 kg je t  Roheisen. Die Schlackenzusamm ensetzung 
w ar im M ittel bei Gießerei- und H äm atitroheisen 33 bis

34 %  S i0 2, 12 bis 13 %  A120 3, 44 bis 46 %  CaO, 4 %  MgO 
und 0,65 %  MnO, bei der H erstellung von Stahleisen etw a 
33 bis 34 %  S i0 2, 11,5 %  A120 3, 42 %  CaO, 3 %  MgO und 
5 bis 7 %  MnO. Die W indtem peratur w ar bei H äm atit- und 
Gießereiroheisenerzeugung im M ittel 750°, bei Stahleisen
erzeugung 650 bis 700°. Der aufgegebene S t a h l s c h r o t t  
bestand m eist etw a zur H älfte aus D rehspänen und zur H älfte 
aus P latinenschro tt von der Feinblechherstellung. Die Ver

wiegung des Schrotts erfolgte ziemlich 
genau in der Möllerung und ließ sich bei 
den längeren Versuchsabschnitten durch 
den genau vorgewogenen E ingang nach
träglich überprüfen.

Der K oksverbrauch wurde durch ge
naue Verwiegung jeder einzelnen Koks
gicht fehlerfrei festgestellt; auch war 
aus dem Kokseingang eine genaue Nach
prüfung möglich. Es wurde nur bester 
rheinisch-westfälischer Hochofenkoks 
aufgegeben, dessen Kohlenstoffgehalt 
durch tägliche Probenahm e erfaßt wurde 
(vgl. Spalte 6).

Aus Spalte 4 ist der S c h r o t t a n t e i l  
in kg je t  erzeugten Roheisens ersicht
lich. E r bewegte sich bei den Versuchen 
auf Gießerei- und H äm atitroheisen zwi

schen 0 und 300, bei der Stahleisenerzeugung zwischen 0 
und 200 kg je t  Roheisen. D arüber hinaus w urden keine 
höheren Schrottsätze angewandt.

Zu einer weitgehenden A usschaltung der verschiedenen 
Koksgüte wurde bei Auswertung der Versuchswerte n icht der 
K oksverbrauch, sondern lediglich der K o k s k o h le n s to f f 
v e r b r a u c h  je t  Roheisen (Spalte 8) bestim m t.
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Abbildung 2. Kokskohlenstoffverbrauch je t  Stahleisen 
in Abhängigkeit vom Schrottanteil.

Zur besseren U ebersicht der so gewonnenen Versuchs
ergebnisse ist der K okskohlenstoffverbrauch je t  Roheisen 
in Abhängigkeit vom Schrottsatz je t  Roheisen als Schau
bild aufgetragen: für Gießerei- und H äm atitroheisen  in 
Abb. 1 und fü r Stahlroheisen in  Abb. 2.

Bei B eurteilung der Lage der einzelnen Versuchspunkte 
fä llt auf, daß bei gleichem und gesteigertem  Kokssatz die 
Abweichung der einzelnen V ersuchspunkte von der Durchs 
schnittslinie nur gering ist. Sie be träg t in Abb. 1 bei Gießerei- 
und H äm atiterzeugung bis etw a ±  20 kg K ohlenstoff und 
bei Stahleisenherstellung bis etw a ±  15 kg K ohlenstoff vom 
gesam ten Kokskohlenstoffverbrauch je t  Roheisen. Som it 
kann  m an wohl folgern, daß die aus der großen Anzahl von 
Einzelversuchen erhaltene D urchschnittslinie einen ziemlich 
genauen Verlauf des Kokskohlenstoff Verbrauches in Ab
hängigkeit vom Schrottanteil darstellt. Diese Streuungen 
durch das verschiedene Erzausbringen zu erklären, is t bei 
genauerer B etrachtung der Abb. 1 und 2 n icht möglich. Zu-
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Zahlentafel 2. E r r e c h n u n g  d e s  K o k s k o h le n s to f fb e d a r f s  zu r  H e r s te l lu n g  v o n  1 t R o h e ise n  a u s  S c h r o tt .

für Gießerei- und Hämatitroheisen

1. Schrottsatz kg /t R o h e ise n .........................................
2. Aus Schrottanteil des Möllers kg Roheisen . . 

Aus Erzanteil des Möllers kg Roheisen . . . .
3. Kokskohlenstoff für Erzanteil kg C/t Roheisen . .

Kokskohlenstoff für Schrottanteil kg C/t Roheisen
4. Kokskohlenstoff kg /t Roheisen aus Schrott . .
5. Koks (83 % C) k g /t Roheisen aus Schrott . .

0 300 0
— 3151) — .

1000 685 1000
897 6142) 769

(Abb. 1)
1563)

(Abb. 2)

— 4 9 5 ')) Bei 750° —
— 597 Windtemperatur —

B
für Stahlroheisen

200
2145)
786
6046)

817)
3788) \  Bei 650 bis 700° 
455 f  Windtemperatur

300 kg Schrott x  97 % Fe im Schrott
315 kg Roheisen. 897 kg C X 685 kg Roheisen

92,3 % Fe im Roheisen 
770 kg C für 685 kg Roheisen (Erz) +  315 kg Roheisen (Schrott)

— 614 kg C für 685 kg Roheisen (Erz)
156 kg C für 315 kg Roheisen (Schrott).

156 kg C X  1000 kg Roheisen

=  614 kg C.1000 kg Roheisen 
300 kg Schrott/t Roheisen ( s. Abb. 1)

495 kg C.
315 kg Roheisen 

769 kg C x  786 kg Roheisen 
1000 kg Roheisen 

685 kg C für 786 kg Roheisen (Erz) 
-— 604 kg C für 786 kg Roheisen (Erz)

200 kg Schrott X 97

=  604 kg C.

90,7 % Fe im Roheisen 
81 kg C x  1000 kg Roheisen

Fe im Schrott
— =  214 kg Roheisen.

=  378 kg C.
214 kg Roheisen

214 kg Roheisen (Schrott) =  200 kg Schrott/t Roheisen (s. Abb. 2)

81 kg C für 214 kg Roheisen (Schrott).

dem sind die Unterschiede im  E rzausbringen meist nur gering 
(Zahlentafel 1, Spalte 9). Die Streuungen scheinen wohl 
durch die bereits eingangs erw ähnten U m stände und beson
ders durch den stets zu beobachtenden Wechsel im  Ofengang 
bedingt zu sein.

An H and des in Abb. 1 und 2 gefundenen Verlaufes der 
D urchschnittslinie is t in Zahlentafel 2 der K o k s k o h le n 
s to f f b e d a r f  f ü r  10 0 0  k g  a u s  S c h r o t t  h e r g e s t e l l t e s  
R o h e ise n  erm ittelt. Gefunden w urde 

495 kg Kokskohlenstoff (bei 83 %  C rd. 600 kg Koks) 
je t  aus Schrott hergestellten Gießerei- oder 
H äm atitroheisens und 

378 kg Kokskohlenstoff (bei 83 %  C rd. 450 kg Koks) 
je t  aus Schrott hergestellten Stahleisens.

Es ist ohne weiteres klar, daß der K oksverbrauch fü r die 
Herstellung von silizierten E isensorten höher als bei E rzeu
gung von Stahleisen liegen muß.

Die gefundenen W erte haben, strenggenommen, n a tü r
lich nur G ültigkeit für die vorliegenden Betriebsverhältnisse, 
eine W indtem peratur von 750° und bis zu 300 kg Schrott
satz je t  Gießerei- und H äm atitroheisen, oder bei 650 bis 
700° W indtem peratur und bis zu einem Schrottsatz von 
200 kg je t  Stahlroheisen.

Z u s a m m e n fa s s u n g .
Die B edeutung der Schrottverhüttung  im  Hochofen ver- 

anlaßte eingehende U ntersuchungen über den Koksverbrauch 
bei der Erzeugung von siliziumreichem und  siliziumarmem 
Roheisen. Ueber die Ergebnisse dieser Versuche wird be
rich te t und der E influß der B etriebsführung hervorgehoben. 
E s werden einige Zahlenwerte genannt, aber darauf h in
gewiesen, daß diese nur für ganz bestim m te B etriebs
verhältnisse erm itte lt wurden, weshalb von einem kritischen 
Vergleich m it W erten, die un ter anderen Betriebsbedin
gungen gewonnen wurden, abgesehen wird.

Betriebsergebnisse deutscher Siemens-Martin-Oefen mit Koksofengasbeheizung.
Von B e r t l io ld  v o n  S o th e n  in Gleiwitz.

[Schluß von Seite 328.]

(Die Auswertung einer Rundfrage über den Kaltgasbetrieb: Oberofen- und Unterofenabmessungen und -kennzahlen; Abmes
sungen der Luft- und Abgaswege und Ventile; Strömungsgeschwindigkeiten in  den Gasdüsen, im  Brenner, in  den Kammern,
Luft- und Abgaswegen und Ventilen. Ofenleistung; B rennstoff-und Wärmeverbrauch; Erfahrungen mit Karburierungs

mitteln; Ofenhaltbarkeit und Steinverbrauch. Allgemeine Folgerungen und Anhaltszahlen für den Kaltgasbetrieb.)

III. Die Auswertung der Rundfrage.

Der umfangreiche Stoff wurde nach dem P lan  ausge
wertet, der auch dem Fragebogen zugrunde gelegt war. 
Die w ichtigsten Ergebnisse sind in einer Reihe von Zahlen
tafeln und Abbildungen niedergelegt worden.

A. Ofenbauart und Ofenabmessungen.

1. O b e ro fe n .
Die Zahlentafeln 3 und 4  en thalten  die O b e ro fe n -  u n d  

U n te r o f e n a b m e s s u n g e n  sowie die aus diesen und den 
Botriebsergebnissen abgeleiteten K e n n z a h le n .  Die Oefen 
sind in den Zahlentafeln nach der Herdlänge geordnet, der 
im K altgasbetrieb besondere B edeutung zukom m t (vgl. 
weiter unten). Die sich hierbei ergebende Reihenfolge en t
spricht m it geringen Abweichungen der Anordnung nach der 
Herdfläche.

Die größte G ruppe bilden die Oefen m it e in e m  Luftzug 
nach der B auart Hoesch oder ähnlicher A usführung (vgl. 
Zahlentafel 3 ). Die Oefen des W erkes F , von denen einer als 
Beispiel in die Zusamm enstellung aufgenommen ist (Ofen 8,

vgl. A l l .  6), haben d re i  senkrechte Luftzüge. Eine dritte  
Gruppe w ird durch W erk A m it einem als Beispiel angeführ
ten  Ofen der B au art H u th  (Ofen 1, vgl. A l l .  7) vertreten.

a) H erdabm essungen.
Die W erksangaben über die O fe n g rö ß e  („Fassungs

verm ögen“ ) w aren offenbar ziemlich willkürlich und wurden 
daher nach R ücksprache m it den W erken in Erm angelung 
anderer K ennw erte durch  das fü r einen längeren Zeit
abschnitt, möglichst fü r eine ganze Ofenreise, festgestellte 
m i t t l e r e  m e ta l l i s c h e  E in s a t z g e w ic h t  (Spalte 6) er
setzt. Das m ittlere E insatzgew icht der Oefen steigt von 
20,5 t  (Ofen 1) auf 116 t  (Ofen 19). Die zweite wichtigste 
Angabe is t die H e rd  f lä c h e  des Ofens als w ärm eaustau
schende Fläche zwischen den Feuergasen und  dem Bad. 
Wie üblich w urde als „nu tzbare  H erdfläche“ das aus der 
Herdlänge (Spalte 7) und der H erdbreite in Schaffplatten
höhe (Spalte 8) berechnete R echteck angenom m en21*).

28) H. B a n sen : Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 489/507 (Stahlw.- 
Aussch. 81).
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1 2 3 4 5 6 1 8 9 10 11 12 | 13 14

Ofen
Nr.

Werk Bauart Ver
fahren1)

Ofen-
leistung

Mittleres
E insatz
gewicht

Herd

Länge2)

a

Breite2)

b

N utz
bare

Herd
fläche

a X b

Verhält
n is von 

Herd
breite zu 

Herd
länge 
b : a

Nutzbare 
Herd- 
fläche 

je t  
Einsatz

Berech
nete

m ittlere
Bad
tiefe

Gesamt
höhe des 

H erd
raumes

c

Höhe
zwischen
Schaff
platte
und

Gewölbe
d

t/h t mm mm m2 m2/t mm mm mm

1 A 1 Luftzug 1 Kammer o 3,2 20,5 6 000 2700 16,2 0,450 0,790 181 2000 1500
2 B 1 Luftzug 2 Kammern O  b 3,5 24,0 6 700 2500 16,7 0,373 0,696 206 2000 1650
3 r 1 Luftzug 1 Kammer o 3,2 22,0 6 800 2350 16,0 0,346 0,727 197 1850 1450
4 D 1 Luftzug 1 Kammer o 3,9 27,2 7 000 2800 19,6 0,400 0,720 199 2000 1500
5 E 1 Luftzug 2 Kammern • 6,9 32,7 7 400 3100 22,9 0,419 0,700 204 2350 1800
6 F, 1 Luftzug 2 Kammern • 7,1 33,6 7 700 3300 25,4 0,428 0,756 189 2350 1800
7 E 1 Luftzug 2 Kammern • 7,0 33,1 7 900 3200 25,3 0,405 0,764 187 2300 1800

8 F 3 Luftzüge 1 Kammer o 5,4 32,5 7 500 3500 26,2 0,467 0,806 178 2300 1750

9 n 1 Luftzug 2 Kammern O a 5,4 40,0 8 400 3150 26,5 0,375 0,662 217 2100 1650
10 H 1 Luftzug 2 Kammern O 6,0 40,0 8 500 3200 27,2 0,376 0,680 211 2530 1880
11 ,T 1 Luftzug 2 Kammern o 5,0 39,0 8 600 3200 27,5 0,372 0,705 202 2300 1900
12 K 1 Luftzug 2 Kammern •  c 6,2 39,0 9 000 3000 27,0 0,333 0,692 207 2610 2060
13 T, 1 Luftzug 1 Kammer O  b 6,9 50,8 9 000 3700 33,3 0,411 0,656 218 2400 1900
14 M 1 Luftzug 1 Kammer •  b 6,6 53,0 9 600 3500 33,6 0,365 0,634 226 2650 2000
15 N 1 Luftzug 2 Kammern O a 8,5 64,2 10 160 3040 30,9 0,262 0,481 298 2300 1800
16 n 1 Luftzug 1 Kammer O 7,8 63,0 10 600 3600 38,2 0,225 0,606 236 2300 1800
17 E 1 Luftzug 2 Kammern • 14,0 110,5 13 400 4050 54,3 0,302 0,491 291 3110 2360

St. u. E. 54 (1934) S. 8.
18 E 1 Luftzug 2 Kammern • 14,7 116,0 13 900 4050 56,3 0,291 0,485 294 3110 2360

St. u. E. 54 (1934) S. 8.
19 E 1 Luftzug 2 Kammern

Kippofen, • 14,7 116,0 15 400 4500 69,3 0,292 0,597 239 3100 2300
St. u. E. 54(1934) S. 29. (150,0)

J) K e n n z e ic h n u n g  d es V erf a h ren s:  
c =  Rohteer. — 2) In Schaffplattenhöhe. -

O  =  Schrott, festes Roheisen; 0  =  Schrott, flüssiges Roheisen; Q  =  Schrott, 
- 3) Mittlere Höhe e'. — 4) Früher 80 mm. — s) Inzwischen erhöht auf 80 mm.

Die kritische U ntersuchung anderer Verfahren zeigt, daß 
diese demgegenüber keinen Vorteil bieten. Die neuere am eri
kanische Berechnungsweise29) der Herdfläche als Oval ergibt 
die wirkliche Herdfläche ebenfalls nicht, da die sehr verschie
dene A usgestaltung der H erdm ulde auch hierdurch nicht 
berücksichtigt wird. Die an einigen Stellen im  Schrifttum  
zur Kennzeichnung der Ofengröße angegebene Badoberfläche 
is t kein Baum aß, sondern vom Fassungsraum  der H erd
mulde und von der Größe des Einsatzgew ichtes abhängig30). 
N ur wenn der Ofen m it dem gewöhnlichen Einsatzgew icht 
betrieben wird, stim m en die nutzbare H erdfläche und  die 
Badoberfläche theoretisch überein.

Neben der Größe der Herdfläche is t ihre G estalt zu 
berücksichtigen, so daß in Zahlentafel 3 auch die H e r d lä n g e  
und H e r d b r e i t e  und das V e r h ä l tn i s  v o n  H e r d b r e i t e  
zu H e r d lä n g e  angegeben werden.

Abb. 8  zeigt eine k lar ausgeprägte g e s e tz m ä ß ig e  Be
ziehung zwischen dem m ittleren E in s a t z g e w ic h t  und der 
H e rd f lä c h e .  Mit Ausnahme der Oefen 15 und 19 liegen 
alle anderen dicht an der eingezeichneten M ittelkurve. 
Ofen 15 m it 30,9 m 2 Herdfläche is t bei einem m ittleren E in 
satzgewicht von 64,2 t  überlastet. Außerdem zeigt dieser 
Ofen noch andere Besonderheiten, so daß er später näher 
be trach te t werden m uß. Ofen 19 ist seiner Herdfläche nach 
mindestens als 150-t-0fen anzusehen, der nur aus besonderen 
G ründen m it einem m ittleren Einsatzgew icht von 116 t  
betrieben wird. In  Abb. 8  sind auch die von B ansen28) auf 
G rund seiner U ntersuchungen angegebenen M ittelwerte der 
Herdfläche von Siemens-Martin-Oefen eingetragen worden.

Die „ b e z o g e n e  H e r d f l ä c h e “ (je t  E insatz) fä llt m it 
zunehmendem Einsatzgew icht. Die größeren Oefen arbeiten 
also im  allgemeinen m it höherem Einsatzgew icht je m 2 Herd-

2#) C. Schw arz: Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1363.
30) F. W esem an n: Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 873/83 u. 908 
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15 16 17 18 1» 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29

Herd Brenner Gasdüsen Senkrechte Luftzüge
Quer

schnitt 
des Herd

raumes 
oberhalb 
Schaff
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Raum
inhalt
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Querschnitt Ver Querschnitt
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Stich

e

Breite

f
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e ' x f
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K
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h

Quer
schnitt

g X h

m2 m3 mm mm cm2 cm2 
10* kcal/h

mm cm2 cm2 
10* kcal/h

mm mm cm2

4,20 28,0 450 1700 7 200 2050 0,630 2 75 88,3 25,09 1 1700 630 10 700
4,30 32,0 550 1400 7 000 1430 0,560 2 HO4) 190,0 38,69 1 1400 620 8 700
3,60 28,0 700 1300 8 000 1870 0,554 2 60 56,5 13,21 1 1130 700 7 900
4,50 36,0 700 1400 9 200 1950 0,500 2 70 77,0 16,32 1 1400 650 9 100
5,80 48,0 900 1500 13 000 1690 0,484 2 100 157,1 20,40 1 1500 850 12 700
6,20 53,0 900 1500 13 000 1690 0,455 2 100 157,1 20,48 1 1500 850 12 700
6,00 52,0 900 1500 13 000 1760 0,468 2 100 157,1 21,23 1 1500

620
850
450

12 700

6,20 51,0 6503) 1200 7 800 1290 0,343 2 80 100,5 16,65 3 1200
620

450
450

11 000

5,30 51,0 800 1500 11 200 1650 0,476 2 90 127,2 18,78 1 1500 1000 15 000
5,50 52,5 1000 1700 13 900 2070 0,531 2 90 127,2 19,00 1 1700 1000 17 000
6,10 58,0 900 1650 11 800 1800 0,515 2 105 173,2 26,45 1 1600 850 13 600
6,40 63,0 8503) 1750 14 900 2260 0,583 2 120 125,76) 19,10 1 1750 650 11 400
7,10 71,0 7003) 1800 12 600 1480 0,486 2 83 108,2 12,68 1 1800 650 11 700
7,20 76,0 7503) 1800 13 500 1580 0,514 2 80 100,5 11,75 1 1800 750 13 500
6,30 73,0 1050 1750 14 000 1390 0,575 2 705) 77,0 7,66 1 1750 900 15 800
7,40 87,0 780 1800 12 700 1480 0,500 2 100 157,1 18,31 1 1800 700 12 600

10,70 159,0 12003) 1950 23 400 1560 0,481 2 100 157,1 10,48 1 1950 1220 23 800
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D as V e r h ä l tn i s  H e r d b r e i t e  zu H e rd lä n g e (S p a lte lO )  
fällt im M ittel von 0,41 (20-t-0fen) auf 0,28 (150-t-0fen) und 
zeigt bei den einzelnen Oefen ziemlich starke Abweichungen.

Die Angaben über die Gesamthöhe des H erdraum es 
(Spalte 13) und über die Höhe zwischen Schaffplatte und 
Gewölbe (Spalte 14) gelten für die im  S chn ittpunk t der Ofen- 
längs- und Ofenquerachse errichtete Senkrechte. A b i. 10

s m
2300 

S200 

SlOO 
SOOO 
7300 

1800 

7700 

^ 7600 

|  7S0° üs Vf00 

I 7300
% 7ZOO 

 ̂7700 
„ 7000 

|  900 

800 

700 

600 

500 

WO 

300 

200 

700 

0

festes Roheisen und Kohlungsmittel. A n w e n d u n g  v o n  K a r b u r ie r u n g s m it te ln :  
— 6) Der Querschnitt der Rohteerdüsen (90 mm Dmr.) ist abgezogen.

in t/m 2) begnügen, so liefert der Begriff der b e r e c h n e te n  00 
m i t t l e r e n  B a d t i e f e 28) anschauliche Vergleichswerte.
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Z a h l e n t a f e l  4 .  U n t e r o f e n a b m e s s u n g e n
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Mb:C9
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m

I
t mm mm mm mm mm m 3 m 3 t m* mm mm

i

2
3

A

B
C

20,5
24.0
22.0

1

2
1 _L

4720

4500

3740

3700

3100

2945

3900

3745

3600

2000

90

88
84

106

88
84

92
84
78

1866

1470
1740

I I

I I
I I I

K nüppel3)
Norm alsteine4)

Knüppel
Sondersteine

80
110
90

115

80
65
90
60

4 D 27,2 1 -L 3770 2870 1900 5000 3500 66 84 76 2060 I I I „Brohltal“ 200 28-1- 77|

5 E 32,7 2 _L 4800 3850 2970 4000 2500 118 118 106 1900 I Knüppel 90 90

6 E 33,6 2 -L 4800 3850 2970 4000
3900

2000
3000 116 116 104 1870 I Knüppel 90 90

7 E 33,1 2 _L 3600 2670 1900 4350
4250

2030
3d00 84 84 76 1350 I Knüppel 90 90

! 8 F 32,5 1 J. 5200 4200 3000 4700 3800 108 152 112 1940 I I
I

Kammer
steine

150
150

80
80

9

G 40,0 2 -L 6200 5200 4200
3800 3800 2200

2800 150 150 142 2500 I Knüppel 90 90

10 H 40,0 2 L 4930 4080 3500 3500
3900

3330
3000 164 164 144 3120 I Normalsteine 115 65

11 J 39,0 2 _L 4900 4130 3350 4000 2300
3550 156 156 140 2510 I Knüppel 90 90

12 K 39,0 2 _L 4750 3650
2840
2720
2920

3600
3300
2635

2450
3785
3460

118 172 162 2750 I Knüppel 90 90

13 L 50,8 1 6900 5535 3900 5400 3800 160 226 180 3500 I
TT

Kammer
steine 150 80

14 M 53,0 1 J . 5900 4050 3700 4470 4930 164 164 134 4300 III „Lüngen“ 120 40-^60

15 N 64,2 2 _L 6520 5650 4080 4500 2500
3000 202 202 158 5110 III „Lüngen“ 120 40-^60

16 0 63,0 1 _L 7500 6370 4900 5600 3500 192 192 122 2380 I
II Knüppel 90 90

17 E 110,5 2 _L 6150 4900 3500 5500
5400

2400
3450 222 222 192 3130 I Knüppel 100 100

18 E 116.0 2 JL 6150 4900 3500 5500
5000

2600
3500 222 222 192 3130 I Knüppel 100 100

19 E 116,0 2 _L 9000 5500 3500 7200 2000
2120 206 206 178 2910 I Knüppel 100 100

1) Es bedeuten =  =  parallel zur Ofenlängsachse; J_ =  senkrecht zur Ofenlängsachse; [_ =  rechtwinklige Anordnung.

großer Höhe und großem Q uerschnitt des H erdraum es 
gehören alle m it flüssigem Roheisen betriebenen Oefen. Die 
Regel, daß beim  A rbeiten m it größeren flüssigen Roheisen
sätzen wegen der heftigen R eaktionen hochliegende Gewölbe 
und große H erdraum querschnitte verw endet werden, gilt 
ganz allgemein auch für Siemens-Martin-Oefen m it Gene
ratorgas- oder Mischgasbeheizung.

Die zweite G ruppe (vgl. Abb. 10) h a t verhältnism äßig 
niedrige Ofenräume. Bei Ofen 9 läß t die niedrige K ranbahn 
keine E rhöhung des im  H inblick auf die Schrottverhältnisse 
und die Arbeitsweise unerw ünscht niedrigen Ofenraumes zu.

Bei der Berechnung des „nutzbaren“ H erdraum es wurde 
der R aum  über den Feuerbrücken zwischen den Eckpfeilern, 
der nu r als Anlauf- und Auslaufstrecke fü r die Feuergase und 
Abgase zu betrach ten  ist, n icht einbezogen. Der nutzbare 
R aum inhalt je t  E insatz  be träg t im  M ittel 1,40 m 3/t. Ver
hältnism äßig große Abweichungen hiervon zeigen die Oefen 
8, 11 und  15. Bezeichnenderweise arbeiten die Oefen 8 und
11 m it 1,57 und 1,49 m 3 R aum inha lt/t E insatz  m it leichtem, 
sperrigem Schrott, Ofen 15 dagegen m it nur 1,14 m 3 R aum 
in h a lt/t E insatz  m it viel Block- und  S tahlschrott (vgl. 
Zahlentafel 5).

b) Kopfabmessungen.
Die Kopfabmessungen und die daraus sich ergebenden 

Kennzahlen sind in Zahlentafel 3  in den Spalten 17 bis 29
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eingetragen. Die meisten Siemens-M artin-Oefen m it K oks
ofengasbeheizung haben nur noch e in e n  L uftzug, in  den die 
beiden Gasdüsen hineinragen. Die B au art des Ofens 8 m it 
d r e i  senkrechten Luftzügen is t eine A usnahm e. Die A b
messungen des Brenners, der Gasdüsen und  der M ischstrecke,
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gebläse

Ventilator

Ventilator

1,50 — — 2,50 35,5
100

100

900

900

16,1

16,1

17.9

17.9

0,278

0,278
15,3

15,1
13,8

13,6
246.8

243.8

0,82

0,82

0,94
1,05
0,87

1,30

2,00

1,30

1,28
1,05
1,10

— — 1.27

1.27
46.5
46.5

100

120
140

900

740

16,1

12,8

17,9

17,3

0,278

0,360

11,4

25,2

10,3

18,6

182.4

321.4

0,78

0,67

0,64
0,52

0,71

1,52

1,26

1,62

1,26

Ventilator

Propeller-
gebläse

1,32

1,26 : : 1,27

1,43

46,5

50,0

90 950 16,7 17,6 0,250 22,1 21,0 369,1 0,83 1,46
1,16 1,60 1,16 V entilator 1,35 190 ja 2,01 45,0

75 880 19,1 21,7 0,288 24,4 21,5 467,0 0,93 1,02 ' 1,20 1,20 Ventilator 1,30 — — 4,90 45,0 j

100

90

900

940

16,1

16,0

17,9

17,0

0,278

0,250

23,8

26,1

21,4

24,6

383,3

418,0

0,76

0,78

1,10
0,89
0,96
0,77
0,86

2,25

1,60

2,25

1,60

Ventilator

Ventilator

1,26

2,00 205 ja

3,80

1,76

55.0

40.0

100
140 800 15,5 19,4 0,308 26,5 21,1 410,3 0,70 0,86 1,50 2,00 Ventilator 2,00 — — 3,30 50,0

80-^100 

80h- 100

820

782

26,2

25,3

32,0

32,3

0,327

0,327
19,2

20,0

15.7

15.7
502,9

508,1

0,77

0,76

0,79
1,22
1,11

0,90

2,80

1,20

2,23

Ventilator

Ventilator

1,20
1,60

180 ja 3,62

2,27

50.0

50.0

180 633 12,4 19,6 0,445 22,4 14,2 277,4 0,71 1,11 2,32 1,62 Propeller
gebläse 2,40 270 ja 3,80 70,0

120 864 14,1 16,3 0,298 14,8 12,8 208,9 0,78 0,97
0,81 3,00 3,50 Ventilator 2,70 300 ja 2,43 55,0

120 864 14,1 16,3 0,298 14,2 12,3 200,9 0,78 0,93
0,84 3,00 3,50 Ventilator 2,70 300 ja 2,43 55,0

120 864 14,1 16,3 0,298 13,0 11,2 183,2 0,67 0,93
0,90 2,10 2,03 Ventilator 3,30 — — 4,52 62,0

2) I =  Rostpackung freizügig; II  =  Rostpaekung versetzt; III =  Sonderausgitterung. —- 3) Hauptkammern. —• 4) Naehkammern.

die Anordnung der Gasdüsen in der richtigen Höhe und die 
Wahl des günstigsten Neigungswinkels der Gasdüsen und 
der Misehstrecke zur Badoberfläche sind fü r den V erbren
nungsvorgang, die Flam xnenführung und  dam it fü r den 
W ärmeübergang, die Ofenleistung und  die O fenhaltbarkeit 
sehr wichtig. Auch die Beziehungen zwischen den Kopf
abmessungen und den Ofenabmessungen sind hierbei zu 
berücksichtigen.

Höhe, Breite und  Q uerschnitt des Brenners gelten für 
die E intrittsö ffnung  in den H erdraum . In  den Abb. 11 und 12 
sind B r e n n e r q u e r s c h n i t t  und  G a s d ü s e n q u e r s c h n i t t  
in Abhängigkeit vom  stündlichen W ärm everbrauch (bezogen 
auf das Gas) eingetragen. D er B rennerquerschnitt s teh t nach 
Abb. 11 erw artungsgem äß in klarem  Zusam m enhang m it der 
stündlichen W ärm ezufuhr, wenn auch Streuungen das Bild 
etwas trüben .

Alle un tersuchten  Siemens-Martin-Oefen m it Koksofen
gasbeheizung haben zw e i wassergekühlte G a s d ü s e n  je 
Ofenseite. D er Durchm esser der G a s d ü s e n  b e träg t 60 bis 
120 mm. Die G a s d ü s e n q u e r s c h n i t t e  je Ofenseite streuen 
zwischen 56,5 und  190 cm 2. E in  Zusamm enhang zwischen 
G asdüsenquerschnitt und stündlicher W ärm ezufuhr besteht 
nach Abb. 12 kaum , woraus zu folgern ist, daß die A ustritts
geschwindigkeit des G asstrahles in  weiten Grenzen schw ankt 
(vgl. w eiter unten). W enn man sich der großen B edeutung

£

§

!
!
!
1.<9

eoo
180

160
IVO

120
100

80
eo
¥0

SO

o Schroff, festes Roheisen 
® Schroff, flüssiges Roheisen 
® Schroff, festes Roheisen und Kohlungsmittel

o2
®11 S  \ 18c

7V ®16 77* nt
8®. o 10
12

>8 o 13

7o IV
°V ®

15
°3

iv 162 V G 8 10 12
Wänmeverbrauch in 10ekcal/h 

Abbildung 12. Gasdüsenquerschnitt und stündlicher 
Wärmeverbrauch.

erinnert, die dieser K ennw ert an  Generatorgas- und Misch
gasöfen fü r die Ofenleistung ha t, so erscheint hier eine weitere 
Untersuchung als besonders dringlich. Bis je tz t werden nur 
Gasdüsen m it rundem  Q uerschnitt verw endet, obwohl andere 
Querschnittsform en, z. B. venturirohrartige, ovale oder 
flache viereckige Gasdüsen fü r die schnelle und innige 
Mischung von Gas und  L uft vorteilhaft wären. Diese U nter-
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suchungen h ä tten  sich auch auf die A usgestaltung des 
Brennerm ischraumes einschließlich der „A nlaufstrecke“ und 
„A uslaufstrecke“ des H erdraum es zu erstrecken. D urch eine 
geringe E inschnürung der Brennermischstrecke m it anschlie
ßender düsenförmiger Erw eiterung un ter allmählichem 
Uebergang in den H erdraum  scheinen die S tröm ungsverhält
nisse und die Ofenleistung verbessert werden zu können.

2. U n te ro f e n .
Die Ofenleistung hängt u. a. vom  Grade der L uftvor

wärm ung in den Kammern und von den S tröm ungsverhält
nissen in den Kammern und K anälen des Ofens ab. Neben
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Abbildung 13. Kammerkennzahlen

700 720

der ausreichenden Bemessung der W ärm espeicher is t die 
strömungstechnisch richtige A usführung der Kammern und 
der Kanäle wichtig, dam it die notwendige V erbrennungsluft
menge zugeführt und die Abgasmenge im  Laufe der g a n z e n  
Ofenreise ohne Schwierigkeiten abgeführt werden kann8). 
Der K am in muß so bemessen werden, daß sein Q uerschnitt 
und seine Zugstärke ausreichen. Scharfe Richtungswechsel 
und plötzliche Q uerschnittsänderungen verursachen große 
Ström ungswiderstände und hohe Zugverluste und sind daher 
zu vermeiden. Neuzeitliche Umstellschieber sind empfeh
lenswert und  ermöglichen in vielen Fällen eine Leistungs
steigerung. Der Verschlackungs- und Verstopfungsgefahr 
des G itterwerkes muß durch A nordnung zweckmäßig gebau
te r Schlackenkammern und durch W ahl geeigneter A usgitte
rungen vorgebeugt werden.

a) L uftkam m ern.
Zahlentafel 4  en thält in den Spalten 4 bis 28 Anzahl, 

Anordnung und Abmessungen der Luftkam m ern und die aus 
den Angaben in  den Fragebogen berechneten K ennzahlen der 
A usgitterung und  der W ärmespeicher. Die meisten Oefen 
haben zw e i Kam m ern je Ofenseite, zu denen e in  gemein
sam er Luftzug führt, dam it die Gewölbespannweite nicht

zu groß und die H altbarkeit des Kammergewölbes besser 
ist. Außerdem kann durch diese B auausführung im allge
meinen eine gute Abgas- und Luftverteilung über dem ganzen 
K am m erquerschnitt erzielt werden, w ährend bei e in e r  
großen K am m er je Ofenseite, wenigstens bei großen Oefen, 
die Beaufschlagung wegen des m eist geringeren G itter
schlankheitsgrades31) (Spalte 28) ungleichm äßiger ist. Die 
Luftkam m ern sind meist senkrecht zur Ofenlängsachse 
nebeneinander angeordnet, liegen an einigen Oefen aber auch 
rechtwinklig zueinander oder gleichlaufend m it der Ofen
längsachse nebeneinander (Spalte 5). Diese Besonderheiten 
sind auf die Platzverhältnisse, die bei U m bauten berücksich
tig t werden m ußten, zurückzuführen4).

Mehrere Oefen haben nur e in e  große L uftkam m er je 
Ofenseite, die m eist senkrecht zur Ofenlängsachse liegt. Bei 

Ofen 1 is t eine große K am m er 
g le i c h la u f e n d  zur Ofenlängs
achse angeordnet, so daß die Ge
wölbespannweite n icht zu groß 
ist und  eine geräum ige Schlak- 
kenkam m er senkrecht u n te r dem 
Kopf liegt ( vgl. A b i. 7).

Ob m an e in e r  oder zw ei 
K am m ern je Ofenseite den Vor
zug geben und wie m an sie an
ordnen soll, häng t von der Größe 
des Ofens und von den besonderen 
örtlichen Verhältnissen ab. Bei 
U m bauten m uß auf die vorhan
denen K am m ern und  W echselka
näle im  allgemeinen weitgehend 
R ücksicht genommen werden. 
Schweitzer h a t verschiedene Bei- 

i  b * spiele für derartige U m bauten an
geführt und  auch für den Neubau 
Vorschläge entw ickelt, die den bei 
der A usführung der Kammern, 
K anäle und  Umstellventile zu 
beachtenden G esichtspunkten 
weitgehend Rechnung tragen2).

U ntersucht m an un ter Berück
sichtigung dieser für den Ofenbau 
und  die Ofenleistung wichtigen 
Ueberlegungen die Kam m ern und 
die L uft- und  Abgaswege der in 

der Zusamm enstellung enthaltenen Oefen, so is t m an über die 
Verschiedenheit der Ergebnisse überrascht. Die Höhe der 
Luftkam m ern, gemessen von der T ragsteinoberkante bis 
zum Gewölbescheitel, b e träg t bei den un tersuchten  Oefen 
2670 mm (Ofen 7) bis 6370 m m  (Ofen 16). Auch bei etwa 
gleich großen Oefen zeigen sich erhebliche U nterschiede. Das 
gleiche g ilt fü r die Höhe des G i t t e r w e r k e s ,  die zwischen 
1900 mm (Oefen 4 und 7) und  4900 m m  (Ofen 16) liegt. 
So außerordentlich niedrige W erte wie 1900 m m  G itterw erks
höhe sind durch hohen G rundw asserstand, der höhere 
K am m ern ohne Betonw anne n ich t zuläßt, zu erklären. Die 
L ä n g e  der H auptkam m ern steigt im  allgemeinen m it der 
Ofengröße. In  der K a m m e r b r e i te  kom m en je nach der 
Bauanordnung große Unterschiede vor. Einige Oefen, vor 
allem die m it niedrigen G itterw erkshöhen in  den H au p t
kam m ern, haben sogenannte N a c h k a m m e r n ,  zu denen die 
erw eiterten W echselkanäle ausgebildet sind.

Die r ä u m l ic h e  A u s n u tz u n g  der K am m ern, gekenn
zeichnet durch das Verhältnis G itterraum  zu K am m erraum , 
beträg t im M ittel etw a 0,70 bis 0,85. Bei den Oefen 8 und  19

81) H. T r in iu s: Arch. Eisenhütten wes. 6 (1932/33) S. 231/39 
(Wärmestelle 173).

U (l,(

Ofen Nr. 7 2 3 * 5 6 7 6 3  10111213111516171819
•  aus dem W ärmeverbrauch berechnet 
o bezogen a u f gleichen W ärmeverbrauch 

und gleiche H erdflächenleistung

Abbildung 14. Strömungsverhältnisse 
in den Gasdüsen und im Brenner.
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geführt. Die Q uerschnitte streuen so stark , daß eine gesetz
mäßige Abhängigkeit von der Ofengröße kaum  festzustellen 
is t und daher auf die zeichnerische W iedergabe verzichtet 
wurde. Besonders groß sind die U nterschiede der K am in
querschnitte, wobei zu berücksichtigen ist, daß einige Oefen 
m it Abhitzekesseln und m it Saugzug arbeiten. Alle Oefen 
haben V entilatoren oder Propellergebläse, von denen je nach 
Bedarf Gebrauch gem acht wird.

Abbildung 15. Strömungsgeschwindigkeiten.

fä llt sie auf 0,67, und  bei den Oefen 1 und 10 ist sie m it
0,90 bis 0,93 besonders gut.

Eine weitere K ennzahl, aus der m an auf die Abgas- und 
Luftverteilung und auf die Gleichmäßigkeit der Speicher
ausnutzung schließen kann, is t der G itterschlankheitsgrad24). 
E r streu t wegen der großen U nterschiede in den G itterraum 
abmessungen sehr. Am häufigsten sind die W erte 0,8 bis 1,1, 
doch kommen Grenzwerte von 0,45 (Ofen 4) und 1,46 
(Ofen 9) vor.

Das G i t t e r g e w ic h t  und  die H e iz f lä c h e  für 
freizügige und  versetzte R ostpackung w urden nach 
den von Bansen angegebenen Form eln21) m it einem 
m ittleren Raum gew icht für Silika- und Scham otte
steine von 1900 k g /m 3 berechnet. F ü r das G itterge
wicht und die Heizfläche der Sonderausgitterungen 
wurden die Lieferangaben zugrunde gelegt.

Die Abmessungen und  Kennzahlen der A u s g i t 
te r u n g e n  sind in  den Spalten 15 bis 23 fax Zahlen
tafel 4  zusam mengestellt. Die m eisten Oefen haben 
freizügige R ostpackung, die im  H inblick auf die Ver- 
stopfungs- und Verschlackungsgefahr der gewöhnlich 
sehr heiß gehenden Oefen am  günstigsten ist. Drei 
Oefen (8 ,13  und  16) haben zum Teil freizügige, zum 
Teil versetzte Rostpackung. Zwei Oefen (1 und 2) 
haben versetzte R ostpackung und vier Oefen (3, 4,
14 und 15) Sondersteinausgitterungen. Am häufigsten 
werden 90er und 100er K nüppel sowie kleine und 
große Normalsteine zur A usgitterung gebraucht. Dane- ^  
ben kommen sehr verschiedene Steinabmessungen vor.
Die Steinhöhe be träg t 80 bis 200 mm, die Steinstärke ^  3 
40 bis 100 m m  und  die Schachtweite 60 bis 180 mm. J  
Die Verschiedenheit der A usgitterung wird durch fol- ^ 
gende Angaben näher gekennzeichnet: Das Steinge- 0 
wicht liegt zwischen 633 (Ofen 16) und 950 k g /m 3 G itter- ^  
raum (Ofen 9), die Heizfläche be träg t 12,4 (Ofen 16) bis , |  
26,2 m 2/m 3 G itterraum  (Ofen 14). Die Heizfläche je t  £  
Gittersteine be träg t 16,3 m 2/ t  (Oefen 17,18 und 19) ^  7 
bis 32,3 m 2/ t  (Ofen 15). Der freie Durchgangsquer
schnitt schw ankt zwischen 0,250 (Oefen 1 ,2 ,9  und 12) 
und 0,450 m 2/m 2 Gitteroberfläche (Oefen 4 und 16).

Da der W ärm eum satz in den K am m ern von dem 
stündlichen W ärm everbrauch des Ofens abhängt, 
pflegt man den G itterraum , die G itterheizfläche und 
das G ittergewicht der Kam m ern hierauf zu bezie
hen. Die entsprechenden K ennzahlen sind in Ab
hängigkeit vom Einsatzgew icht in A l l .  13 eingetragen.
Die überaus starken Streuungen fallen sogleich ins 
Auge. U nter diesen W erten bilden die Oefen 5 bis 7 
und 17 bis 19 der B au art Hoesch m it flüssigem Roh
eisensatz eine Gruppe für sich. D aß diese Oefen, die 
sich durch hohe Leistung auszeichnen, m it verhält
nismäßig kleinen W ärm espeichern auskom m en, is t auf 
die m it der Zweikam m eranordnung je Ofenseite ver
bundene günstige Abgas- und  L uftverteilung über 
dem ganzen G itterquerschnitt zurückzuführen. A ußer
dem ergibt sich hieraus die unw irtschaftliche Ueber- 
bemessung der W ärm espeicher auf m anchen anderen W er
ken und auch die Geringwertigkeit des Einflusses der 
W ärm espeicherabmessungen auf die O fenleistung, sofern 
nur die Größe der W ärm espeicher oberhalb eines bestim m ten 
M indestwertes liegt. Vergleichsweise haben Generatorgas- 
und Mischgasöfen einen L uftg itterraum  von 7 bis 10 bzw.
12 bis 15 m 3/106 kcal h und einen G esam tgitterraum  von
13 bis 16 bzw. 20 bis 25 m 3/106 kcal h.

b) L uft- und Abgaswege.
In  Zahlentafel 4  sind auch die w ichtigsten Maße der 

K a n ä le ,  U m s t e l l v e n t i l e  und  K a m in e  der Oefen an 

B. Die Strömungsverhältnisse der Oefen.

Die aus dem Gas- und L uftverbrauch und  den Abgasmen
gen errechneten Strömungsgeschwindigkeiten beider M ittel 
sind in  den A l l .  14 und 15 eingetragen. Sie sind auf den 
N orm alzustand (0° 760 m m  QS) bezogen u nd  s tü tzen  sich 
auf den W ärm everbrauch und die G aszusam m ensetzung an 
jedem  Ofen, sind aber außerdem  noch zur besseren Vergleich
barkeit auf gleichen bezogenen W ärm everbrauch und  gleiche 
H erdflächenleistung fü r alle Oefen um gerechnet. H ierfü r 
wurden der W ärm everbrauch zu 1,2 • 106 kca l/t (bezogen auf 
das Gas), die H erdflächenleistung zu 200 k g /m 2 h, der obere

48
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Heizwert des Koks
ofengases zu 4600 
kcal/N m 3 tr . ,  der 
L uftbedarf zu 4,06 
N m 3/H m s und  die 
Abgasmenge zu 5,16 
N m 3f. je N m 3 ange
nommen und  vor
ausgesetzt, daß die 
zur vollständigen 
V erbrennung no t
wendige Luftm enge 
durch die Luftwege 
und  K am m ern dem 
Oberofen zuström t 
und  im  Oberofen 
10%  Falschluft h in
zutreten.

Wie schon er
w ähnt wurde, haben 
die Strömungsge
schwindigkeiten in 
den Gasdüsen und 
den Brennern nach 
Theorie und Praxis 
besondere Bedeu
tung  fü r die Lei
stung, den W ärm e
verbrauch und die 
H altbarkeit der 
Oefen. Trotzdem zei
gen sie, wie ja  auch 
schon aus den großen 
Unterschieden der 
D üsenquerschnitte 

zu erw arten war, 
weite Streugrenzen. 
So liegen die G e 
s c h w in d ig k e i t e n  
in  d e n  G a s d ü s e n  
zwischen 14 und 78 
m /s und steigen im  
allgemeinen m it der 
Größe und Länge 
der Oefen, doch kom
men beachtliche 
A usnahm en vor. Ge
ringer sind die S treu
ungen der S t r ö 
m u n g s g e s c h w in 

d ig k e i t  im  B r e n 
n e r  auf der Frisch
gasseite (vgl. die 

Ström ungsquer
schnitte nach Abb. 
11). Der M ittelwert 
liegt unabhängig von 
der Ofengröße zwi
schen 1,5 und 2,0 
m /s; nur bei den 
Oefen 8, 13 und 16 
liegen höhere Ge
schwindigkeiten vor. 
D a s V e r h ä l tn is d e r  
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im B renner und in den Gasdüsen schw ankt zwischen 1 : 7 und 
1: 36. Im  allgemeinen steigt es m it zunehm ender Ofenlänge.

Entgegen den E rw artungen  konnte eine klare Beziehung 
zwischen den S tröm ungsverhältnissen in  den Gasdüsen und 
im B renner und  der Ofenleistung und dem W ärm everbrauch 
bei dieser U ntersuchung nicht festgestellt werden. V erm ut
lich w ird sie durch die V erschiedenartigkeit der B etriebs
bedingungen auf den einzelnen W erken stark  überdeckt, von 
denen hier nu r die zahlenm äßig gar nicht erfaßbare Leucht
kraft der F lam m e genannt sei. Obwohl m an bei einigen 
Oefen derselben B auart, die u n te r ähnlichen B etriebsverhält
nissen arbeiten, Bestw erte der Ofenleistung bei ganz bestim m 
ten S tröm ungsverhältnissen feststellen kann (W erk E , 
Oefen 5 ,6 , 7 ,17  und  18), so is t im  allgemeinen die Bemessung 
der Düsen und  B renner noch sehr im  F luß , und  m an wird die 
Ergebnisse w eiterer Ofenreisen abw arten  müssen.

Beachtenswert is t die im  V erhältnis zu Mischgas- und 
Generatorgasöfen geringe S t r ö m u n g s g e s c h w in d ig k e i t  
der A b g a se  von etw a 0,5 m /s im  G itterw erk der Kammern. 
Offenbar t r i t t  der G esichtspunkt der Steigerung des konvek
tiven W ärm eüberganges durch hohe Geschwindigkeiten h in ter 
dem der Verschlackungs- und  Verstopfungsgefahr und der 
Standfestigkeit des therm isch hoch beanspruchten Gitters 
zurück, zumal m it einfachen, freizügigen G itterungen, einer 
Schachtweite bis zu 180 m m  und  einer Steindicke von über 
60 mm bei einem G itterraum  von etw a 15 m 3/106 k c a lh  
L ufttem peraturen von 13000 und  m ehr erzielt werden können.

Die Strömungsgeschwindigkeiten in  den Um stellventilen 
und W echselkanälen (s. Abb. 15) liegen m it einigen Aus
nahmen zwischen 1 und 2 m /s, also in  üblichen Grenzen. 
Einige Oefen haben verhältnism äßig hohe Ström ungs
geschwindigkeiten in den Essenkanälen.

C. Betriebsergebnisse.

1. O fe n le is tu n g .

Die Leistung der untersuch ten  Oefen is t in  Zahlentafel 5 
mit den notwendigen m etallurgischen und zeitlichen Angaben 
zusammengestellt. Sie beziehen sich säm tlich auf gewöhn
liche unlegierte Stahlsorten. Die Oefen 1 bis 4, 8 ,1 0  und 13 
verarbeiten Schrott und  festes Roheisen, die Oefen 5 bis 7, 
12,14 und  17 bis 19 Schrott und  flüssiges Roheisen und die 
Oefen 9, 11, 15 und  16 Schrott, festes Roheisen und  Koh
lungsmittel. An einigen Oefen w ird zur Verbesserung der 
W ärm eübertragung der Flam m e die G askarburierung ange
wendet, deren außerordentlicher E influß auf die Leistung 
später erörtert werden wird.

Die B e s c h a f f e n h e i t  d e s  S c h r o t t e s  w urde soweit als 
möglich stichw ortartig  gekennzeichnet; die Schmelzungs
dauer von A bstich zu A bstich en thä lt auch die üblichen 
kurzen Flickzeiten. D er R o h e is e n v e r b r a u c h  schw ankt 
zwischen 100 und 340 k g /t S tahl, der K a lk v e r b r a u c h  liegt 
in den üblichen Grenzen, w ährend E rz  wenig oder gar nicht 
zugesetzt wird.

Die m i t t l e r e  O f e n le i s tu n g  steigt von 3,2 t /h  bei den 
kleinen bis auf 14,7 t /h  bei den größten Oefen. Die m i t  t l e r e  
H e r d f lä c h e n le i s tu n g  b e träg t in zehn Fällen  195 bis 
210 kg /m 2 h, sie ist am  niedrigsten beim  Ofen 11 w ährend 
dessen erster Ofenreise nach der U m stellung, am  höchsten 
bei den Oefen 5 bis 7 ,1 7  und 18 der B au art Hoesch, die m it 
flüssigem Roheisensatz und gutem  Schrott arbeiten  und in 
deren Betriebsergebnissen sich die lange E rfah rung  des 
betreffenden W erkes im  K altgasbetrieb w iderspiegelt. Die 
außergewöhnlich hohe H erdflächenleistung v o n 2 7 5 k g /m 2 h 
des m it festem Roheisen, Kohlungsm itteln und  gutem  
Schrott arbeitenden Ofens 15, der wegen seiner Schm alheit 
nur eine verhältnism äßig kleine Herdfläche h a t, weist auf die

schon von Bansen28) betonte N ützlichkeit großer Badtiefe 
hin. Allerdings h a t dieser Ofen auch sehr große Gasgeschwin
digkeiten in  den Düsen, eine reichliche G itterheizfläche und 
arbeite t m it B raunkohlenstaubkarburierung, so daß die 
Flam m e straff geführt w ird und leicht beobachtet werden 
kann sowie der W ärm eübergang und die Luftvorw ärm ung 
besonders gu t sind. Vergleichsweise is t auf Ofen 2 h inzu
weisen, der m it verhältnism äßig hoher Strömungsgeschwin
digkeit im  Brenner, aber m it sehr niedriger Gasgeschwindig
keit un ter Anwendung der Teerölkarburierung arbeitet. Die 
baulichen und  betrieblichen Besonderheiten des Ofens 19, der 
als Kippofen ursprünglich fü r 150 t  E insatzgew icht gebaut 
ist, wurden schon erw ähnt. Am Ofen 14 sind inzwischen eine 
wesentliche Leistungssteigerung und E rniedrigung des 
W ärm everbrauches dadurch erzielt worden, daß die Gas
beschaffenheit besser geworden ist, die Köpfe höher gezogen 
und die Brennerm ischstrecke und die Feuer brücke verlängert 
worden sind. Außerdem  wurden die zu engen K anal- und 
V entilquerschnitte vergrößert.

Bei verschiedenen U m bauten  zeigte sich, daß fü r die 
Führung der Flam m e neben der Gasgeschwindigkeit auch 
die Höhenlage und der Neigungswinkel der Gasdüsen wichtig 
sind. Bei der Vielzahl der für die F lam m enführung und den 
Verbrennungsverlauf maßgebenden Einflüsse, die von Ofen 
zu Ofen und sogar am  gleichen Ofen w ährend derselben 
Schmelzung und erst recht im  Laufe der Ofenreise wechseln, 
is t es aber n icht möglich, allgemein gültige zahlenmäßige 
Angaben darüber zu machen. Gerade die Neigungswinkel der 
Gasdüsen und der Brennerm ischstrecke sind bei der Kopf
b au a rt dieser Oefen schwer zu erm itteln  und ändern sich 
außerdem  durch das W achsen oder die A bnutzung des Mauer
werkes im  Laufe der Ofenreise so sehr, daß zunächst noch 
keine zuverlässigen U nterlagen hierüber zur Verfügung stehen. 
Trotzdem  ist es notwendig, die günstigsten W inkelverhältnisse 
zum Gegenstand eingehender U ntersuchungen zu machen.

2. W ä r m e v e r b r a u c h .
Zahlentafel 6 en thält Angaben über den Brennstoff- und 

W ärm everbrauch der einzelnen Oefen. Der Koksofengasver
brauch bzw. der W ärm everbrauch (Gas und K arburierungs
m ittel) ausschließlich des Bedarfes zum Anheizen und W arm 
halten  liegt zwischen 228 und 331 N m 3/ t  (Spalte 11) bzw. 
1,057 und  1,482 • 106 kca l/t (Spalte 17), einschließlich des 
Anheizens und  W arm haltens zwischen 252 und 405 N m 3/ t  
(Spalte 13) bzw. 1,145 und 1,660 • 106 kca l/t (Spalte 20). 
Der W ärm everbrauch häng t u. a. natürlich  von der zeitlichen 
A usnutzung ab, wobei die Verhältnisse fü r unterbrochen a r
beitende Oefen in Stahlgießereien und bei Feierschichten be
sonders ungünstig liegen (Ofen 1). Den günstigsten W ärm e
verbrauch haben die m it flüssigem Roheisensatz arbeitenden 
Oefen.

Abb. 16 zeigt die A bhängigkeit des stündlichen W ärm e- 
verbraüches vom  Einsatzgew icht, wobei sich die einzelnen 
Punk te  um  eine schwach gekrüm m te Linie einordnen. Ih r 
Verlauf deckt sich m it der K urve, die sich für m it G enerator
gas und m it Mischgas beheizte Oefen ergibt.

Entscheidend fü r die D urchführbarkeit des K altgas
betriebes sind nach den vorliegenden E rfahrungen  die 
B e s c h a f f e n h e i t  u n d  d e r  o b e re  H e iz w e r t  d e s  G a s e s , 
der m indestens 4500*bis 4600 kcal/N m 3 betragen  soll. Es 
is t eine G aszusam m ensetzung m it 2 bis 3 %  schweren K ohlen
wasserstoffen, 27 bis 3 0%  M ethan anzustreben, w ährend der 
W asserstoffgehalt 55 %  nich t überschreiten soll. W ichtig  is t 
schließlich ein möglichst geringer Feuchtigkeits- und  Schwe
felgehalt des Gases. Diese Forderungen ergeben sich auf 
G rund praktischer E rfahrungen über die W ärm eübergangs
bedingungen und  die F lam m enführung beim  K altgasbetrieb.
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Einsatzgew icht in l
A b b i l d u n g  1 6 .  S t ü n d l i c h e r  W ä r m e v e r b r a u c h .

3. E r f a h r u n g e n  m i t  K a r b u r i e r u n g s m i t t e ln .

E inen N achteil des K altgasbetriebes bildet be
kanntlich  auch u n te r der Voraussetzung eines aus
reichenden Gasheizwertes die geringe Leuchtkraft 
der Koksofengasflamme. Man geht daher in steigen
dem Maße dazu über, die L euchtkraft der Flamme 
durch künstlichen Zusatz von L euchtkraftträgern  
zu verbessern. Zur Zeit der Umfrage karburierten 
vier W erke m it B raunkohlenstaub, vier m it Teeröl 
und eines m it Kokereirohteer. Neuerdings t r i t t  
die K arburierung m it B raunkohlenstaub immer 
m ehr in den V ordergrund, und zwar wegen des 
geringeren Preises des B raunkohlenstaubes und 
der durch die allgemeine Lage gebotenen Sparsam
keit bei der Verwendung von Heizölen.

Meist w ird durchgehend m it gleichmäßiger 
B r a u n k o h le n s ta u b m e n g e  karburiert, die bei 
verschiedenen Oefen zwischen 25 und  40 kg /t 
S tahl liegt, entsprechend 100 bis 160 g /N m 3 Koks
ofengas. Bei der K ohlenstaubkarburierung sind 
zur Sicherung gegen die V erstaubungsgefahr der 
K am m ern Schachtw eiten von 150 bis 180 mm und 
freizügige A usgitterungen notwendig. An den 
hochbeanspruchten Spiegeln der Köpfe werden 
m it Erfolg Sondersteine, z. B. Chromerz- und 
R ubinitsteine, verw endet.

Bei der K a r b u r i e r u n g  m i t  T e e rö l  o d e r  
R o h  t e e r  werden gewöhnlich 60 bis 65 kg/h , en t
sprechend etwa 50 bis 60 g /N m 3 Koksofengas ver
w endet. Einige W erke arbeiten  durchgehend m it 
Teeröl- oder R ohteerzusatz, andere setzen das K ar
burierungsm ittel erst nach dem Einschm elzen 1 Y? 
bis 2 h lang zu. Die Frage, ob S trahldüsen oder 
Zerstäubungs- und Vernebelungsdüsen fü r die 
Teerölkarburierung besser geeignet sind, is t noch 
n icht entschieden. Bei den Versuchen m it ver
schiedenen B rennerbauarten  w ird man sein Augen
m erk neben der reinen D ruckzerstäubung auch 
auf die Preßluft- und Preßgaszerstäubung richten 
müssen. F ü r R ohteer kom m t erfahrungsgem äß 
nur die Z erstäubung m it D am pf oder vorgew ärm 
te r P reßluft in B etracht.
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Z ahlentafel 7. A n h a l t s z a h l e n  f ü r  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  m i t  K o k s o f e n g a s b e h e i z u n g .

Mittleres E in sa tz g e w ich t............................
H e r d f lä c h e .......................................................
Herdlänge............................................................
Querschnitt des Herdraumes (oberhalb

S c h a f fp la t te ) ..............................................
Rauminhalt des Herdraumes (einschl.

H erdm ulde)...................................................
G ittergew ich t...................................................
G itterheizfläche..............................................

S t r ö m u n g s g e s c h w in d ig k e it e n
Gasdüsen w0Q ..............................................
Brenner (Frischgasseite, bezogen auf Gas

und Luft) W o g .........................................
Geschwindigkeitsverhältnis Brenner zu

Gasdüsen (w0b z u  w0q ) .......................
Senkrechte L u ftzü g e .....................................
K a m m er g itte rw er k .....................................
Wechselkanäle, Um stellventile und Essen

kanal ....................................................... ....
K a m in ................................................................

K a m m erk en n za h len
Räumliche A u sn u tzu n g ................................
G itterschlankheitsgrad.................................
G ittergew icht.............................................. kg/m3
G ittergew icht................................ t/106 kcal h
G itterh eizfläche..........................................m2/m3
G itterh eizfläche............................m2/106 kcal h

B e tr ie b se r g e b n is se
Herdflächenleistung................................ kg /m2 h
Koksofengasverbrauch................................ Nm3/t
Wärmeverbrauch......................................106 kcal/t

t 20 30 40 50 60 80 100 120
m2 15,5 22,0 27,0 32,5 37,0 45,0 52,0 58,0

mm 6300 7400 8500 9400 10 200 11 600 12 900 14 000

m2 4,0 5,2 6,1 6,9 7,6 8,9 10,0 11,0

m 3 28 42 56 70 84 112 140 168
t 80 102 120 133 145 164 181 194

m2 1600 1900 2200 2420 2 600 2 900 3 100 3 230

m/s 20 bis 25 25 bis 30 30 bis 35 40 bis 50 50 bis 55 50 bis 55 55 bis 60 55 bis 60

m/s
1 1 
1,5 bis 2,0 1,8 bis 2,2

1 : 13 bis 1 17 1 : 18 bis 1 : 30
m/s
m/s

m/s
m/s

Streuung 
0,67 bis 0,93 
0,45 bis 1,46 
630 bis 950 

10 bis 26 
12 bis 26 

180 bis 530

180 bis 300 
230 bis 330 

1,057 bis 1,482

1.0 bis 2,0 
0,25 bis 0,50

1.0 bis 2,0

0,7 bis 1,8
Häufigste Werte 

0,70 bis 0,85 
0,80 bis 1,10 
800 bis 900 

12 bis 16 
14 bis 18 

200 bis 300

195 bis 220 
250 bis 270 

1,060 bis 1,120

Zusammenfassend ist über die B e tr i e b s e r g e b n is s e  zu 
sagen, daß es durch die K arburierung m it Braunkohlenstaub, 
Teeröl, Rohteer oder Steinkohlenstaub bei einem oberen 
Heizwert von mindestens 4500 kcal/N m 3 gelingt, den W ärm e
übergang und die B adtem peratur zu erhöhen, so daß das 
Einschmelzen abgekürzt, das Schäumen verhindert und die 
Arbeitstem peratur erhöht werden können. Nach den W erks
angaben betragen die hierm it verknüpfte Leistungssteigerung 
10 bis 35% , die Gasersparnis 30 bis 90 N m 3 Koksofengas 
je t  Stahl bei dem Zusatz von 25 bis 40 kg Braunkohlen
staub je t  S tahl und die Roheisenersparnis z. B. bei durch
gehender K arburierung m it Braunkohlenstaub 80 bis 100 kg /t 
Stahl. Die Ofenhaltbarkeit wird bei richtiger D urchführung 
der K arburierung ebenfalls verbessert.

4. O f e n h a l t b a r k e i t .
Nach den W erksangaben b e träg t die H altbarkeit der 

H e rd g e w ö lb e  bei Kaltgasöfen 400 bis 750 Schmelzungen. 
Als Mittelwert können 500 bis 600 Schmelzungen gelten. Die 
besonders gefährdeten Stellen über dem  Stichloch und vor 
den Köpfen werden gewöhnlich nach etw a 250 bis 300 
Schmelzungen ausgebessert. Die H altbarkeit der K ö p fe  
wird im allgemeinen m it 300 bis 600 Schmelzungen ange
geben. An den Spiegeln werden nötigenfalls Zwischenaus
besserungen vorgenommen. Die Angaben über die H altbar
keit der K a m m e r a u s g i t t e r u n g  sind sehr verschieden. 
Einige W erke wechseln die A usgitterung nach jeder Ofen
reise vollständig aus, andere nur die oberen Gitterwerkslagen 
je nach Bedarf und das gesamte G itter erst nach zwei oder 
drei Ofenreisen.

Die Angaben über den S te in v e r b r a u c h  sind sehr ver
schieden. Die W erke m it langjährigen E rfahrungen im  K alt
gasbetrieb geben als Jahresm ittel einen Steinverbrauch von 
9 bis 12 kg /t S tahl an. Vergleichsweise kann  m an bei Gene
ratorgas- und Mischgasbeheizung als gewöhnlichen Stein
verbrauch im  Jahresm ittel etwa 12 k g /t S tahl annehmen. 
Allerdings ist bei diesen Angaben zu berücksichtigen, daß 
der Steinverbrauch als Jahresm ittel in  vielen Fällen nicht 
richtig erfaßt worden ist. Beim Siemens-Martin-Ofen tr i t t  
gewöhnlich nach sechs bis zehn Jahren  die N otwendigkeit 
einer vollständigen Ueberholung ein, so daß dann in  einzelnen

Jahren der Steinverbrauch auf 15 k g /t und mehr steigen 
kann. Daher können die Angaben über den Steinverbrauch 
von Oefen, die noch nicht mindestens sechs Jahre a lt sind, 
leicht zu Fehlschlüssen führen. F ü r die Zukunft des K altgas
betriebes sind die F ortschritte  auf dem Gebiete der feuer
festen Sondersteine von großer W ichtigkeit32).

IV. Folgerungen.
Der Kaltgasbetrieb kann in wärmewirtschaftlicher H in

sicht m it dem Generatorgas- und Mischgasbetrieb in  W ett
bewerb treten , obwohl nur die L uft vorgewärm t wird. Im  
üblichen Betrieb m it Generatorgas beträg t der W ärm ever
brauch am Ofenventil im allgemeinen etwa 1,200 bis 1,400 
• 106 kcal/t Stahl, entsprechend einem Brennstoffverbrauch 
von 190 bis 230 kg N orm alkohle/t S tahl am  Gaserzeuger. 
Beim Mischgasbetrieb m it einem Mischgasheizwert von etwa 
2000 bis 2200 kcal/N m 3 liegt der W ärm e verbrauch am  Ofen
ventil gewöhnlich zwischen 0,900 und 1,300 ■ 106 kcal je t  
Stahl. Aehnliche W ärm everbrauchszahlen liegen bei vielen 
Kaltgasöfen als M ittelwerte der ganzen Ofenreise vor. Die 
angegebenen W ärm everbrauchszahlen gelten bei allen drei 
Beheizungsarten unter gewöhnlichen Betriebsverhältnissen 
für m ittlere und größere Oefen, kleine Oefen brauchen in 
allen drei Fällen mehr.

Die Entw icklung im Bau von Kaltgasöfen streb t m it 
Recht zur einfachen B auart m it e in e m  Luftzug. Viele 
W erke bevorzugen an m ittleren und großen Oefen die B auart 
Hoesch. F ü r kleine und m ittlere Oefen ohne W asserkühlung 
ist auch die Anwendung der B auart H u th  m it einem bogen
förmig in die H erdstirnw and eingeführten Luftzug m it 
Erfolg möglich.

Die großen Unterschiede in den Ober- und U nterofenab
messungen der einzelnen Oefen zeigen, daß m an bis je tz t auf 
diesem Gebiete des Ofenbaues in den meisten Fällen ohne 
strömungs- und wärmetechnische Berechnungen vorgeht. 
Aus der Zusammenstellung folgt die Notwendigkeit eingehen
der Versuche zur zweckmäßigen Ausbildung der Gas- und 
Luftzuführung zum H erdraum  und zur technisch richtigen 
und w irtschaftlichen Bemessung der Kammern einschließlich 

32) A. H eg er, A. S o n n ta g  und M. L ein ew eb er: Stahl u. 
Eisen 55 (1935) S. 265/76.
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der Abgaswege, Ventile und  des Kamins. Es m üßte durch 
B etriebsversuche festgestellt werden, ob sich venturirohr- 
artige, ovale, flache oder viereckige Gasdüsen besser eignen 
als die ström ungstechnisch ungünstigen gewöhnlichen runden 
Gasdüsen. Die Versuche hätten  sich auch auf die günstigste 
Anzahl und  Anordnung der Gasdüsen zu erstrecken. Hierbei 
muß berücksichtigt werden, daß der Gasstrom in der H au p t
sache an der U nterseite m it einer verhältnism äßig dünnen, 
sehr hoch vorgewärm ten Verbrennungsluftschicht in B erüh
rung kommen darf, dam it die Kohlenstoffabspaltung ver
bessert wird. Auch durch die planm äßige W eiterentwicklung 
der Venturiform  der Brennermischstrecke können die Strö
m ungsverhältnisse verbessert werden. F ü r die Anwendung der 
B raunkohlenstaubkarburierung, die sich schon weitgehend 
durchgesetzt hat, sprechen die bisher erzielten Erfolge.

Die großen Unterschiede in den Abmessungen der W ärm e
speicher vieler Kaltgasöfen zeigen, daß vielfach noch unw irt
schaftlich gearbeitet wird, und erfordern die wärmetechnische 
Nachrechnung, die Aufschluß über die notwendigen K am 
m erräum e, G ittergewichte und G itterheizflächen geben kann.

Die W irtschaftlichkeit der Koksofengasverwendung im 
Siemens-M artin-Betrieb kann durch Verringerung der beim 
K altgasbetrieb ziemlich hohen Abgas- und  Kühlwasser- 
vcrluste verbessert werden. D aher ist der Vorschlag von 
H eiligenstaedt14), auch das Gas vorzuw ärm en und  gleich
zeitig durch Regelung der ausgeschiedenen Kohlenstoff
menge den W ärm eübergang im H erdraum  zu verbessern, 
beachtenswert. Zur notwendigen Einschränkung der W ärm e
verluste im  Kühlwasser m üßten die K opfkühlrahm en ganz 
fortfallen oder so geändert werden, daß die E instrahlung aus 
dem H erdraum  wesentlich verm indert wird. D urch Ver
wendung geeigneter Sondersteine können die K ühlverluste 
weitgehend eingeschränkt werden.

*  i
In der sich anschließenden E rö rteru n g  wurde etwa folgendes 

ausgeführt:
Die in dem Bericht festgestellten Streuungen in der Ofenlei

stung und im Wärmeverbrauch der koksofengasbeheizten Oefen las
sen erkennen, daß die Oefen noch nicht alle ihrer Eigenart entspre
chendvollkommen technisch durchgebildet sind. Während auf eini
gen Werken z. B. mit Kühlungen gearbeitet wird, hat man bei ande- 
renWerken auf die Anwendung von Kopfkühlrahmen,durch die be
kanntlich große Wärmeverluste im Oberofen entstehen, verzichtet; 
man verw endet an ihrer Stelle Radex- oder auch nur Silikasteine.

Wichtig sind auch die Gasströmungsverhältnisse. Für eine 
entsprechende Wärmezufuhr ist es ein Nachteil, daß man immer 
einen gleichbleibenden Querschnitt der G asdü sen  hat, während 
in dem Wärmebedarf große Unterschiede auftreten; so beträgt 
z. B. auf einem Werk die zum Fertigmachen der Schmelze be
nötigte Gasmenge nur rd. 40 % der beim Einschmelzen erforder
lichen. Man hilft sich hier dadurch, daß man beim Fertigmachen 
nur eine von zwei vorhandenen Düsen benutzt. Um die günstigsten 
Querschnitte für die Gasdüsen zu erproben, hat man auf einem 
anderen Werke in die Gasdüse verschiedene Paßstücke eingebaut, 
durch die die Strömungsgeschwindigkeit geändert werden kann. 
Zur Verbesserung der Gasströmung wird weiter empfohlen, die 
Gasdüsen verstellbar anzuordnen, damit das Gas bei herunter
geschmolzenem Bad scharf über die Feuerbrücke geführt und 
reduzierend gearbeitet werden kann.

Das K a rb u r ieren  der Koksofengasflamme hat durchweg zu 
Leistungssteigerungen geführt. Bemerkenswert ist, daß der Ofen 
mit dem größten Zusatz an Karburierungsmitteln auch die größte 
Leistung aufweist. Auf einem Werk konnte bei einem neuerbauten 
Ofen der Gasverbrauch durch Zusatz von 50 bis 60 kg Braun
kohlenstaub je t Stahl auf weniger als 200 m3/t gesenkt werden. 
Leistungssteigerungen von 20 % sind auch auf einem anderen

Die w ichtigsten A n h a l t s z a h l e n ,  die sich aus den nach 
m ehrjähriger Praxis als gesichert anzusehenden W erks
angaben ableiten lassen, sind in  Zahlentafel 7 zusam m en
gestellt. Sie können bei der P lanung benu tz t werden, doch 
setzt ihre richtige Anwendung wegen der Verschiedenartigkeit 
der Betriebsverhältnisse gewisse E rfahrungen  voraus.

Zusammenfassung.

Die A rbeit g ib t einen Ueberblick über die Grundlagen 
und die Betriebsergebnisse des K altgasbetriebes und  bietet 
eine Vergleichsmöglichkeit m it dem Generatorgas- und dem 
Mischgasbetrieb. Zunächst werden vergleichsweise die Eigen
schaften von Koksofen-, G enerator- und Mischgas untersucht. 
Anschließend w ird ein wärm etechnischer Vergleich der drei 
Beheizungsarten durch Aufstellung von W ärmebilanzen 
durchgeführt, um  die grundlegenden Unterschiede zu zeigen. 
Der zweite Teil en thä lt einen Abriß der Entw icklung des 
K altgasbetriebes m it zahlreichen A bbildungen, an denen 
e rläu tert w ird, welche Wege der K altgasofenbau beschritten 
hat. Im  d ritten  Teil werden die Ergebnisse einer gemein
sam en R undfrage des Stahlwerksausschusses des Vereins 
deutscher E isenhüttenleute und der W ärm estelle Düsseldorf 
zusam m engefaßt. Es w ird un tersuch t, welche Beziehungen 
zwischen den Ofenabmessungen und den Betriebsergebnissen 
bestehen und welche E rfahrungen  über den E influß der Gas
beschaffenheit vorliegen. Anschließend w erden die mit 
verschiedenen K arburierungsm itteln  gesam m elten E rfah
rungen und die Entw icklungsm öglichkeiten des K altgas
betriebes behandelt. Aus den Ergebnissen der Untersuchung 
werden A nhaltszahlen fü r die N achprüfung und Planung 
abgeleitet. Außerdem  werden Vorschläge zur Verbesserung 
des K altgasbetriebes gem acht und Anregungen fü r weitere 
U ntersuchungen zur K lärung noch offener Fragen gegeben. 

*

Werk, bei dem der Gasverbrauch rd. 230 m3/t beträgt, erzielt 
worden. Für die Verwendung von Teeröl als Karburierungsmittel 
spricht der Umstand, daß zur Erzielung der gleichen Wirkung wie 
mit Braunkohlenstaub nur 12 bis 15 kg/t Stahl erforderlich sind, 
und daß ferner die Gefahr einer Verschlackung der Kammern 
durch die mitgerissene Asche nicht gegeben ist, Allerdings liegt 
nach den auf mehreren Werken gemachten Beobachtungen das 
Zusetzen der Kammern bei ausreichendem Kaminzug nicht so sehr 
an dem Staub selbst als vielmehr an den hohen Abgastempera
turen; die obersten Steinlagen laufen ab und setzen die unteren zu.

Die G itte ru n g  der K am m ern  ist deshalb meist freizügig. 
Auf einem Werk gittert man die obersten Lagen mit 155 mm, die 
unteren mit 200 mm Schachtweite; auf einem anderen Werk ar
beitet man mit 150 bis 180 mm Schachtweite, während bei einem 
dritten Werk, das seit einem halben Jahre mit Braunkohlenstaub 
karburiert, auch mit Kanalweiten von 90 mm oben und 150 mm 
unten keine Schwierigkeiten in den Kammern aufgetreten sind; 
wohl ist die Haltbarkeit um etwa 30 % geringer geworden, und 
auch die Leistung der angeschlossenen Abhitzekessel ist durch 
Ansätze zurückgegangen.

Der S te in v e r b r a u c h  der koksofengasbeheizten Oefen ist 
allgemein niedrig; er schwankt in Grenzen von 7,5 bis 11 kg/t. 
Die Haltbarkeit eines Ofens wird von einem Werk im Mittel zu 
600 Schmelzungen angegeben, während die Kammern dort 
1600 Schmelzungen aushalten.

Zur Beurteilung des in dem Bericht auf gestellten r e c h 
n er isch en  w ä r m ete c h n isc h e n  V e r g le ic h s  der Beheizung mit 
Generatorgas, Mischgas oder Koksofengas wird noch besonders 
darauf hingewiesen, daß die dort wiedergegebenen Zahlenbeispiele 
sich nur auf Oefen gleicher Leistung von 8,8 t/h  beziehen; die be
treffenden Zahlen sind deshalb nicht etwa als allgemeingültige 
Richtwerte anzusprechen.

Umschau
F ortsch ritte  im  au sländ ischen  W alzw erksbetrieb1). 

Bandblech- und Feinblechstraßen.
Nach den Angaben der ZahlenUifel 1 beträgt die mögliche ge

samte Leistungsfähigkeit der aufgeführten 23 Anlagen etwa 

*) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 863/64; 56 (1936) S. 305.

10,6 Mill. t Streifen und Bleche, während in den Vereinigten 
Staaten im Jahre 1935 erzeugt wurden an Walzzeug: 24,5 Mill. t: 
hiervon waren 6,4 Mill. t Feinbleche aller Art, 3,2 Mill. t Streifen 
1,4 Mill. t Grob- und Mittelbleche, zusammen etwa 11 Mill. t 
oder etwa 45 % der gesamten Walzzeugmenge1). Der dauernd

i) Iron Age 137 (1936) Nr. 1, S. 84/85.
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steigende Kraftbedarf neuerer Bandblechstraßen ist aus Zahlen
tafel 2 zu ersehen1).

Die Erfolge der reinen und halbkontinuierlichen, aber hohe 
Anlagekosten und große Aufträge zur wirtschaftlichen Aus
nutzung erfordernden Bandblechstraßen haben die älteren Fein
blechwalzwerke veranlaßt, ihre Anlagen in neuzeitlichem Sinne 
umzubauen. Als Beispiel hierfür möge die in den Jahren 1919/20 
errichtete Feinblech-Walzwerksanlage der Falcon Steel Co. dienen, 
die zur Niles Rolling Mill. Co. gehört, und bei der die vorhandenen 
zehn Zwei walzen-Vorwalzgerüste und acht Zweiwalzen-Fertig- 
gerüste durch ein wassergekühltes Dreiwalzen-Vorgerüst, zwei 
Zweiwalzen-Fertiggerüste und ein einzelnes Zweiwalzengerüst 
zum vereinigten Vor- und Fertigwalzen ersetzt wurden2).

Zahlentafel 2.
M o to ren stä rk en  in  P S  neuerer B a n d b le ch stra ß en .

Vorstraße Inland 
Steel Co.

Youngs
town 

Sheet <fc 
Tube Co.

Beth
lehem 

Steel Co.

Great
Lakes
Steel
Corp.

Ameri
can 

Sheet & 
Tin Plate 

Co.

Schlackenbrechgerüst . . 
Breitungsgerüst, GerüstNr.l

S tau ch gerü st.................
Vorwalzgerüst, Gerüst Nr. 2

S tauchgerü st.................
Vorwalzgerüst, Gerüst Nr. 3

S tauchgerü st.................
Vorwalzgerüst, Gerüst Nr. 4

1000  
3 000 

150 
3 000 

150 
3 000 

150 
3 000

1 500 
3 000 

150 
3 000 

150 
3 000 

150 
5 000

1 000 
3 000 

150 
3 000 

150 
3 000 

150 
3 000

1000  
3 000 

150 
3 000 

150 
3 000 

150 
3 000

1 250 
3 500 

300 
3 500 

300 
3 500 

300 
3 500

Zusammen 13 450 15 950 L3 450 13 450 10 150

Fertigstraße 
Schlackenbrechgerüst . . 
Fertiggerüst, Gerüst Nr. 5 
Fertiggerüst, Gerüst Nr. 6 
Fertiggerüst, Gerüst Nr. 7 
Fertiggerüst, Gerüst Nr. 8 
Fertiggerüst, Gerüst Nr. 9 
Fertiggerüst, Gerüst Nr.10

500 
3 500 
3 500 
3 500 
3 500 
3 500 
3 500

500 
3 500 
3 500 
3 500 
3 500 
3 500 
3 500

500 
4 500 
4 500 
3 500 
3 500 
3 500 
2 500

500 
4 500 
4 500 
4 500 
4 500 
4 500 
3 000

600 
4 500 
4 500 
4 500 
4 500 
4 500 
3 000

Zusammen 21 500 21 500 22 500 26 000 26 100

Gesamtzahl der PS für Vor- 
und Fertigstraße . . . 34 950 37 450 35 950 39 450 42 250

Hierbei walzt man Platinen von 405 mm Breite aus; man hat 
aber die Möglichkeit vorgesehen, auch solche von 605 mm Breite 
oder aus Bandblechen geschnittene auszuwalzen. Die Platinen 
werden in einem Durchlaufofen von 27,4 m Länge erwärmt, der 
eine Leistung von 12 t/h  hat.

Das neue Dreiwalzen-Vorgerüst hat angetriebene Ober- und 
Unterwalzen von 810 mm Dmr., eine Mittelwalze von 505 mm 
Dmr., die Ballenlänge ist 1420 mm. Man rechnet mit fünf Stichen, 
um die Platinen auf 1,6 mm Dicke im Mittel herunterzuwalzen, 
wobei etwa fünf Paar Platinen je min gewalzt werden können. 
Man erwartet damit auf eine Leistung von etwa 1700 bis 1800 
Paar Platinen in 8 h zu kommen, d. h. etwa 80 t/h. Die 
Sturze gehen vom Vorgerüst zum Einsatzende zweier Durch- 
lauf-Paketwärmöfen von 24,3 m Länge mit Kettenfördervor
richtung und einer Leistung von je 10 t/h.

Die beiden Zweiwalzen-Fertiggerüste haben ganz selbsttätige 
Hebetische vor und hinter der Walze. Auf der Schnapperseite 
jedes Gerüstes befindet sich ein Doppler, und die gedoppelten 
Pakete gehen zu den Einsatzenden der Paketöfen zurück auf 
einem Förderband, das unterhalb der Hüttenflur gegenüber dem 
Doppler beginnt.

Das besondere handbediente zum Vor- und Fertigwalzen 
dienende Zweiwalzengerüst wird von einem Durchlauf-Platinen- 
und -Paketwärmofen von 24 m Länge und 10 t  Stundenleistung 
versorgt.

Das Drei walzen-Vorgerüst und die drei Zweiwalzengerüste 
werden von dem 1600-PS-Motor (mit n =  240 U/min) angetrieben, 
der früher zum Antreiben der alten 18 Gerüste diente (n =  
30 U/min).

Man erhofft durch diesen Umbau eine jährliche Leistung 
von 60 000 t Blechen gegen 108 000 t Bleche mit den 18 alten 
Gerüsten. H . Fey.

Zur U rgesch ichte der E isengew innung.
Wie an dieser Stelle bereits erwähnt worden ist3), hat eine 

archäologische Expedition des Orientalischen Instituts der Uni
versität Chicago unter H en ry  F ra n k fo r t vor einigen Jahren 
zu Tell-Asmar im Irak auf der Stätte der alten heiligen Stadt

1) Iron Steel Engr. 12 (1935) Nr. 12, S. 43.
2) Iron Steel Engr. 12 (1935) Nr. 12, S. 46/47; Iron Age 136 

(1935) Nr. 7, S. 26/28 u. 98.
3) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 341.

Eshnunna einen Bronzedolch aus der Zeit um 2700 v. Chr. ge
funden, der die Reste einer eisernen Klinge enthält. C ecil
H. D esch  von der British Association for the Advancement of 
Science, der als Fachmann für die Untersuchung alter Metall
funde bekannt ist, hat festgestellt, daß diese Rostspuren frei von 
Nickel sind. Meteoreisen kann also nicht vorliegen. Dieser Fund 
ist ein weiterer Beweis für das hohe Alter der Eisengewinnung 
aus Erzen; er ist besonders beachtenswert, weil er von einem 
Archäologen gemacht worden ist und dadurch die noch immer 
recht zahlreichen Anhänger der Hypothese vom späten Auftreten 
des terrestrischen Eisens keine Möglichkeit haben, einen Irrtum 
oder eine Fälschung anzunehmen. Auch handelt es sich um einen 
Gegenstand des tätlichen Lebens und nicht um ein Stück von 
besonderer symbolischer Bedeutung.

H. H. S la w so n 1) teilt einige Einzelheiten über die Art der 
Auffindung des Dolches mit. Dieser lag zusammen mit etwa achtzig 
Kupfergeräten, Schalen, Löffeln und anderen Gefäßen, die man 
für den Tempeldienst benutzt hatte, in einem völlig unversehrten 
Tonkrug. Slawson weist auf den gleichfalls bereits an dieser 
Stelle erwähnten Eisenfund hin, den eine andere Expedition des 
Orientalischen Instituts der Universität Chicago in Alishar 
(Anatolien) gemacht hat. Dort hat man ein ganzes Lager von 
Eisenzeug aufgedeckt, das Nägel, Bolzen, Nieten, einen Ring 
sowie verschiedene Waffen, darunter eine Speerspitze, Pfeil
spitzen, Dolche und Messer, enthielt. Das Alter des Fundes läßt 
sich nicht feststelien, es ist aber sicher, daß dieser aus der Zeit 
vor 1200 v. Chr. herrührt. Meteoreisen scheidet bei einem der
artigen Massenfunde aus. Bei einem solchen Reichtum an Eisen 
ist es nicht mehr möglich, aus der Kleinheit der Eisengeräte im 
Grabe des Tut-anch-amun zu folgern, daß Eisen damals noch 
selten war.

Wenn somit das hohe Alter der Eisengewinnung aus Erzen 
durch eine Fülle von Funden erwiesen ist und man sich überlegt, 
daß das Eisen bei den Aegyptern anfangs nur „Metall“ und 
später erst „Metall des Himmels“ heißt, erscheint Ludwig Becks 
Behauptung, die alten Völker hätten Eisen aus Erzen gewonnen, 
bevor sie Meteoreisen verarbeitet haben, nicht mehr ganz un
glaubhaft. Es ist anzunehmen, daß die Völker erst auf einer 
höheren Kulturstufe, nachdem sich Handel und Verkehr ent
wickelt hatten, von der seltenen Erscheinung des Fallens von 
Eisenmeteoriten allgemein Kenntnis erhalten und daraus auf 
die Herkunft des Eisens vom Himmel geschlossen haben. Es hat 
aber wenig Wert, derartigen Gedankengängen weiter nachzu
gehen. Nur die Analyse kann entscheiden, wie viele Funde ter
restrischen und wie viele siderischen Ursprungs sind. Es kann nur 
nochmals der Wunsch geäußert werden, sämtliche Eisengeräte 
aus dem zweiten und dritten Jahrtausend v. Chr. chemisch zu 
untersuchen, besonders jene Funde, denen man eine besondere 
symbolische Bedeutung zuschreiben möchte, wie z. B. den Würfel 
von Knossos (Kreta) aus der Zeit um 2000 v. Chr., der sich im 
Britischen Museum befindet.

Nach neueren Funden scheint es, daß auch die Hallstattzeit 
weiter zurückreicht, als man bisher angenommen hat. Allerdings 
hat man bei dem Funde in Gau-Algesheim, der aus der Zeit um 
1500 v. Chr. stammen soll, nur Bronzegeräte gefunden. Die 
starke Anteilnahme unserer Zeit für die Frühgeschichte läßt somit 
auch neue Erkenntnisse in der Frage des Alters der Eisengewin
nung in Deutschland erhoffen. Otto Johannsen.

8o Jahre V erein  d eu tscher Ingen ieure.
Der Verein deutscher Ingenieure hält seine diesjährige 

H a u p tv e r sa m m lu n g , die gleichzeitig der Feier seines 80jähri- 
gen Bestehens gilt, vom 26. bis 29. Mai 1936 in Darmstadt ab in 
Verbindung mit der Hundertjahrfeier der dortigen Technischen 
Hochschule.

Nähere Auskunft erteilt die Geschäftsstelle des Vereins 
deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Ingenieurhaus.

Archiv für das Eisenhüttenw esen.
Die Arsenbestimmung in Stahl, Roheisen und Erzen.

Die im Schrifttum aufgeführten Lösungsverfahren zur Arsen
bestimmung in Stahl, Roheisen und Erzen mit anschließender 
Destillation und Bestimmung des Arsens im Destillat wurden vom 
A rb e itsa u ssc h u ß  des C h em ik e r a u ssch u sses  einer ein
gehenden kritischen Untersuchung auf die vollständige Erfassung 
des Arsens unterworfen. Nach dem von A u g u st S ta d e ie r  
hierüber erstatteten Bericht2) ergab sich dabei, daß die in den

1) Iron Age 135 (1935) Nr. 23, S. 52.
2) Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) S. 423/33 (Chem.- 

Aussch. 111).
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Eisenhüttenlaboratorien zur Untersuchung von Stahl und Roh
eisen üblichen Verfahren, d. i. Lösen in Bromwasser oder Salpeter
säure, die geeignetsten Verfahren sind, die ohne Schutzmaßnahme 
keine Arsenverluste durch Verflüchtigung befürchten lassen. Bei 
Erzen, die das Arsen von vornherein in oxydischer Form enthalten, 
ist das Auflösen mit Salzsäure oder Bromsalzsäure empfehlens
wert. Aus dem Destillat kann das Arsen gewichtsanalytisch als 
Arsentrisulfid, als Ammonium-Magnesiumarsenat und als Ma- 
gnesiumpyroarsenat oder maßanalytisch nach dem jodometri- 
schen und bromometrischen Verfahren bestimmt werden. Alle 
diese Bestimmungsarten liefern einwandfreie Ergebnisse. Von 
Begleitelementen beeinflußt nur das Antimon bei höheren Ge
halten die Arsenbestimmung, die in diesem Falle bei Einhalten 
einer Destillationstemperatur von 110° vorgenommen werden 
muß. Bei Gegenwart von Sonderelementen im Lösungskolben 
verbleibende Rückstände können Arsen enthalten; sie sind auf
zuschließen und auf Arsen zu untersuchen.

Ein neuer Vakuumofen und seine Anwendung zur Sauerstoff
bestimmung im Stahl.

G u sta v  T h a n h e iser  und E rw in  B r a u n s1) beschreiben 
einen neuen Vakuumofen und seine Anwendbarkeit für die Be
stimmung des Sauerstoffs im Stahl nach dem Heißextraktions
verfahren. Die kleinen Leerwerte im Gesamtgas machen es wahr
scheinlich, daß der Ofen auch für die Bestimmung der anderen im 
Stahl vorhandenen Gase verwendbar ist.

Der Einfluß des Mangangehaltes der Proben auf die Sauer
stoffbestimmung wird untersucht und dabei nachgewiesen, daß 
dieser in sehr starkem Maße von den Arbeitsbedingungen, be
sonders von der Kühlung, abhängig ist. Die Bedingungen, unter 
denen im Röhrenofen bei verschiedenen Mangangehalten die 
gleichen Sauerstoffwerte erhalten werden wie bei der als Richt
verfahren benutzten Bestimmung im Hochfrequenzofen, werden 
festgelegt. Durch Beleganalysen wird die erzielte Uebereinstim- 
mung nachgewiesen.

Die Auswertung von Dauerstandversuchen.

Untersuchungen von F r itz  G e n tn e r 2) über den m ö g lich en  
V erlauf v o n  Z e it-D e h n u n g s-K u r v e n  in Abhängigkeit von 
der Prüftemperatur und Prüfbelastung bestätigten, daß bei einer 
gegebenen Prüftemperatur Zeit-Dehnungs-Linien, deren zuge
hörige Belastungen eine gewisse Grenzbeanspruchung übersteigen, 
parabolischen Verlauf haben. Die logarithmische Kurve wurde 
als diejenige analytische Funktion erkannt, nach der die Zeit- 
Dehnungs-Linien bei und unterhalb dieser Grenzbeanspruchung 
verlaufen. Es konnte gezeigt werden, daß logarithmische Zeit- 
Dehnungs-Linien nicht zum Bruch führen, daß dagegen bei 
parabolischen Kurven Bruchgefahr besteht. Die Grenzbean
spruchung, gekennzeichnet durch die Aenderung des gesetz
mäßigen Verlaufs von Zeit-Dehnungs-Kurven, ist demnach mit 
der Dauerstandfestigkeit gleich.

Durch E in z e ic h n e n  in s e in fa c h lo g a r ith m isc h e  K o 
o rd in a te n sy stem  läßt sich der gesetzmäßige Verlauf einer 
Zeit-Dehnungs-Kurve bestimmen. Parabolische Kurven verlaufen 
hierin hohl zur Dehnachse gekrümmt und behalten diese Krüm
mung immer bei. Logarithmische Zeit-Dehnungs-Kurven sind 
entweder unter einem spitzen Winkel zur Zeitachse verlaufende 
Geraden oder im Anfangsverlauf hohl zur Dehnachse gekrümmte 
Kurven, die jedoch asymptotisch ebenfalls in solche Geraden 
übergehen.

Die Kenntnis des gesetzmäßigen Verlaufs von Zeit-Dehnungs- 
Kurven gestattet auch eine einwandfreie Ermittlung von Z e it-  
d eh n gren zen , etwa der 0,2-%-Jahresdehngrenze, d. h. der Be
lastung, die in einem Jahre eine bleibende Dehnung von 0,2 % 
ergibt. Der Dehnungsbetrag, der der Zeitdehngrenze zugrunde 
gelegt wird, richtet sich dabei nach der Formänderungsempfind- 
lichkeit des Bauteiles. Die Zeitdehngrenzen können vom Kon
strukteur in ähnlicher Weise in die Festigkeitsrechnung einge
setzt werden wie die Dehngrenzen bei gewöhnlicher Temperatur. 
Der Konstrukteur findet also bei höherer Temperatur die gleichen 
Begriffe vor wie bei gewöhnlicher Temperatur. An die Stelle 
der Festigkeit tritt die Dauerstandfestigkeit, an die Stelle der 
Dehngrenze die Zeitdehngrenze. Diese Einheitlichkeit der Be
griffe und die Gleichartigkeit ihrer Anwendung erleichtern dem 
Konstrukteur das Einfühlen in ein für den Femerstehenden nicht 
leicht zu durchschauendes Gebiet.

*) Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) S. 435/39 (Chem.- 
Aussch. 112).

2) Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) S. 441/50 (Werkstoff- 
aussch. 337).

Bestimmung der Säurelöslichkeit von Stählen.
Der F a ch a u ssch u ß  für K o rr o sio n s fra g e n  der E is e n 

h ü tte  O esterre ich  ist in einer Gemeinschaftsarbeit der Frage 
nachgegangen, ob und unter welchen Bedingungen es mit der im 
laufenden Betrieb eines Werkslaboratoriums einhaltbaren Ver
suchsgenauigkeit möglich ist, bei Säurelösungsversuchen eine ge
nügend sichere Wiederholbarkeit der Ergebnisse zu erreichen, die 
auch beim Wechsel der Versuchsstelle gewährleistet ist. In Ver
suchsreihen mit kalten oder mäßig erwärmten Säuren, über die 
R ich ard  W a lze l und F r ie d r ic h N e u w ir th 1) berichten, wurden 
die Einflüsse der Probenform, der Beschaffenheit des Lösungs
mittels, der Versuchsdauer, der Anwesenheit von Reduktions
mitteln, des Gassättigungsgrades usw. zu erfassen gesucht. Es 
ist aber bisher nicht gelungen, solche Arbeitsbedingungen zu 
finden, mit denen die Wiederholbarkeit der Ergebnisse in der oben 
gekennzeichneten Weise erzielt wird; in einigen Fällen konnte das 
Urteil allerdings nicht ganz abgeschlossen werden. Hingegen 
ist es mit bestimmten Einschränkungen möglich, bei Verwendung 
kochender Säuren die gewünschte Wiederholbarkeit zu erhalten. 
Die Bestätigung wurde an einer längeren Reihe verschiedenartiger 
Stähle erbracht. Trotz dem grundsätzlichen Mangel, der jedem 
an einen Sonderzustand gebundenen Verfahren anhaftet, muß der 
Kochversuch daher vorläufig als das praktisch allein brauchbare 
Verfahren zur Bestimmung der Säurelöslichkeit von Stählen be
zeichnet werden; jedoch gilt seine Eignung nicht ganz allgemein. 
Schließlich konnte gezeigt werden, daß zwischen dem Verhalten 
von Stählen bei der Naturrostung und der Löslichkeit in Säuren 
auch dann keine Gleichsinnigkeit zu herrschen braucht, wenn die 
Löslichkeit im Kochversuch bestimmt wird.

Wasserstoffdurchlässigkeit von Stahl beim elektrolytischen Beizen.
Die Wasserstof fdurchlässigkeit von Stahlblechen beim 

kathodischen Beizen wurde von W alter  B a u k lo h  und G eorg  
Z im m erm an n 2) bei verschiedener Oberflächenbeschaffenheit, 
Stromstärke und der Säurekonzentration bei Verwendung von 
Schwefelsäure als Elektrolyt bestimmt. Aus der hohen kata
lytischen Wirkung der Hydridbildner der fünften und sechsten 
Gruppe des periodischen Systems auf die Wasserstoffdurchlässig- 
keit bei Verwendung von Schwefelsäure, Salzsäure, Essigsäure 
und Natronlauge als Elektrolyt wurde geschlossen, daß die Er
scheinungen der Beizsprödigkeit, der Beizblasenbildung und 
anderer Beizfehler vorwiegend auf das Vorhandensein dieser Stoffe 
im Beizbad zurückgeführt werden muß. Auch Quecksilber, Zink 
und Kadmium begünstigen die Wasserstof fdurchlässigkeit des 
Eisens. Bei Vergleichsversuchen mit Nickel-, Kupfer-, Zink-, 
Aluminium- und Magnesiumblechen konnte auch bei Zusatz von 
Hydridbildnern keine Wasserstoffdurchlässigkeit festgestellt 
werden. Der Wasserstoffdurchgang beim kathodischen Beizen 
wurde mit den Verhältnissen beim Säurebeizen verglichen. Durch 
kathodisches Beizen von verzunderten Stahlblechen wurde die 
Abhängigkeit der Beizgeschwindigkeit von Stromdichte und Bad
temperatur ermittelt. Der Vorgang der Wasserstoff Übertragung 
an Eisen wurde an Hand der Versuchsergebnisse erörtert.

Arbeitsvorbereitung in einem Stabstahlwalzwerk.

Zum Gebiet der Arbeitsvorgabe gehören nach N ik o la u s  von  
S tu m m 3) alle organisatorischen Maßnahmen der Auftragsführung 
vom Eingang der Bestellung bis zum Versand der Ware. Die Be
stellungen werden in eine einheitliche Form gebracht und in ihre 
einzelnen Posten auf gegliedert. Die Aufgliederung dient als 
Unterlage für die Aufstellung des wöchentlichen Walzplanes, für 
die Arbeitsanweisung an die Walzen und zur Ueberwachung der 
Fertigstellung. Diese Aufgaben werden einem besonderen Walz
werksvorgabebüro übertragen, das durch seine sachliche und per
sönliche Eingliederung eine Mittelstellung zwischen dem tech
nischen Walzwerksbetrieb und den beteiligten kaufmännischen 
Abteilungen einnimmt. Es ist dadurch in der Lage, zum Wohle 
des Werkes einen Ausgleich zwischen den sich teilweise wider
strebenden Kräften herbeizuführen.

Die Vorgänge der Arbeitsvorgabe werden in der Reihenfolge 
ihres zeitlichen und sachlichen Zusammenhanges besprochen und 
die dabei benutzten Vordrucke erläutert. Dem Ueberblick dient 
ein Organisationslauf plan. Für die Aufgaben der Arbeitsvorgabe 
ist der „Walzwerkskontrollzettel“ von besonderem Wert, dessen 
vielgestaltige Verwendung hervorgehoben wird.

1) Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) S. 451/58 (Werkstoff - 
aussch. 338).

2) Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) S. 459/65.
3) Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) S. 467/74 (Betriebsw.- 

Aussch. 103).
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentb latt Nr. 11 vom 12. März 1936.)
Kl. 7 b, Gr. 8/01, A 75 360. Einrichtung zum Herstellen von 

Metallrohren durch Zusammenbiegen von Blechen oder Blech
streifen. Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 7 b, Gr. 10/10, K 134 489. Hydraulische Doppelständer
presse zur Herstellung von Hohlkörpern nach dem Preß- und 
Ziehverfahren. Adolf Kreuser, G. m. b. H., Hamm i. W.

Kl. 7 c, Gr. 1, M 126 179. Blechrichtmaschine. Maschinen
fabrik Sack, G. m. b. H., Düsseldorf-Rath.

Kl. 10 a, Gr. 19/01, K 132 449. Kammerofen zur Erzeugung 
von Gas und Koks. Heinrich Köppers, G. m. b. H., Essen.

Kl. 18 a, Gr. 6/06, K 138 960. Mehrteilige Gichtglocke für 
Hochöfen. Kölsch-Fölzer-Werke, A.-G., Siegen i. W.

Kl. 18 a, Gr. 18/05, K 134 188. Verfahren zum Abtrennen 
von Eisen aus Erzen u. a. Stoffen. Fried. Krupp Grusonwerk, 
A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 18 b, Gr. 10, W 94 249. Verfahren zum Desoxydieren 
und Entschwefeln von Stahlbädern durch Kalziumkarbid. Dr. 
Alexander Wacker, Gesellschaft für elektrochemische Industrie, 
G. m. b. H., München.

Kl. 18 c, Gr. 3/15, D 69 050. Verfahren zur Herstellung eines 
mit Aktivkohle angereicherten Einsatzhärtebades. Deutsche 
Houghton-Fabrik, G. m. b. H., Magdeburg-Buckau.

Kl. 18 c, Gr. 8/80, G 88 700. Verfahren mit Einrichtung zum 
Blankglühen von Bandeisen, Draht, Blechen u. dgl. Heinrich 
Grünewald, Hilchenbach i. W.

Kl. 18 d, Gr. 2/10, S 111176. Eisenlegierung für Krarup- 
leiter oder für die Bewehrung von Kabeln. Siemens & Halske, 
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 31 a, Gr. 6/01, G 89 202. Trockenvorrichtung für die 
Auskleidung von Stahlwerkspfannen. Gutehoffnungshütte Ober
hausen, A.-G., Oberhausen (Rhld.).

Kl. 49 c, Gr. 12/01, T 44 169. Kreismesserschere zum fort
laufenden Besäumen und Unterteilen von Blechen. Alfred Trapp, 
Klafeld-Geisweid (Kr. Siegen).

Kl. 80 b, Gr. 8/06, K 135 479. Verfahren zur Herstellung 
von Silikasteinen. Heinrich Köppers, G. m. b. H., Essen.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 11 vom 12. März 1936.)

Kl. 7 a, Nr. 1 366 473. Ueberhebevorrichtung für Walzwerke. 
Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 48b, Gr. 2, Nr. 621 614, vom 28. September 1934; aus

gegeben am 11. November 1935. D em ag , A .-G ., in  D u isb u rg , 
und M eta m in e , G. m. b. H., in K ö ln -S ü lz . Vorrichtung zum  
Verzinken von Blechen nach dem Bleizinkverfahren.

natürlichen Auftrieb in ein Treibwalzenpaar e gelangt, das das 
Blech durch die Zinkschicht aus dem- Bade fördert. An der Blech
austrittsstelle f werden beiderseits dieser angeordnete, eintau
chende Abstreifer g durch einen Kurbeltrieb h, i und die um k 
schwingenden Hebel 1 im Zusammenspiel mit den Verbindungs
stangen m hin und her bewegt, so daß die Austrittsstelle f frei 
von Unreinlichkeiten bleibt und diese sich nicht an dem aus
tretenden Blech festsetzen können.

Kl. 7 a, Gr. 5 01, Nr. 621 626, vom 6. März 1932; ausgegeben 
am 11. November 1935. S c h lo e m a n n , A .-G ., in  D ü sse ld o r f. 
Kontinuierliche Drahtstraße m it elektromotorischem Antrieb.

Bei einer vor der Fertigstaffel a für Drahtwalzung liegenden 
Gerüstgruppe b wird jedes Gerüst einzeln durch Gleichstrom
motoren angetrieben, die über sekundärseitige Anzapfungen beim
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Das Blech a wird von den Rollen b durch die Führungen c 
den Rollen d zugeleitet, die im Innern des das schmelzflüssige 
Blei enthaltenden Bottichs untergebracht sind. Von diesen Treib
rollen hat die eine Mitnehmerzähne, die als Rasten wirken und 
das Blech unter Schwenkung um seine untere Kante so umführen, 
daß es, nachdem die Rasten es freigegeben haben, durch seinen

Walzen von Draht elektrisch starr gekuppelt werden, während 
sie beim Walzen von Feinstahl unter Aufhebung der sekundär
seitigen Kupplung als für sich regelbare Fertiggerüste benutzt 
werden. Hierbei wird die Drehzahl der Gleichstrommotoren 
durch ein von der Walzstabspitze beeinflußtes Befehlswerk 
geregelt.

Kl. 7 a, Gr. 1602, Nr. 621 627, vom 21. April 1931; ausgegeben 
am 11. November 1935. M an n esm a n n rö h ren -W erk e  in  
D ü sse ld o r f. Verfahren zur Herstellung von Rohren mit nach 
innen gerichteten Verdickungen.

Der auf den dickeren Teil a des abgesetzten Dornes auf
gesetzte, aus mehreren Teilen zusammengesetzte Stützring b 
stützt sich einer
seits gegen das 
Dornlager c, wäh
rend er auf der 
anderen Seite zum 
zeitweisen Stützen 
des Werkstückes d 
dient, dessen freies 
Ende durch die 
Walzen e auf den 
abgesetzten, dün
neren Dornteil f heruntergewalzt wird. Ist das dickwandige 
Rohrstück fertiggewalzt und die Uebergangsstelle durch die 
Walzen e bearbeitet worden, so wird der Stützring b entfernt. 
Nach dem Auswalzen der Uebergangsstelle stützt sich der Hohl
block wieder gegen den Dornhalter c, und der übrige Teil des 
Rohres wird nach dem üblichen Pilgerverfahren fertiggewalzt.

Kl. 18 b, Gr. 19, Nr. 621 695, vom 13. No
vember 1931; ausgegeben am 12. November 1935.
W ilh elm  J a g er  in  B ad  G odesberg . K on
verter m it verringertem Auswurf.

Die Windkanäle der Konverterböden werden 
entweder sämtlich oder zum größeren Teil schräg 
zur bisherigen Blasrichtung in der Richtung auf 
die größte Wölbung der Konverterwand ange
ordnet. Während des Stampfens des Bodens 
werden alle oder ein Teil der Nadeln durch eine 
Führungsleiste schräg nach oben geführt, dabei 
können die Nadeln an ihrem unteren Ende ge
lenkartig ausgebildet werden.

KI. 7 a, Gr. 7, Nr. 621 755, vom 9. März 1932; ausgegeben 
am 14. November 1935. F r itz  M öller  in  D u isb u rg . M it in 
der Gerüstebene einstellbaren Walzen ausgebildetes Universalgerüst.

Die Walzen wellen ruhen in 
je einem um Bolzen a nach au
ßen schwenkbaren Gehäuse b, 
so daß die Walzen zum Aus
wechseln aus dem Arbeitsbe
reich herausgeschwenkt werden 
können. Der Bolzen a der Ge
häuse ist an einem Schlitten c 
vorgesehen, der mit einer 
Spindel d senkrecht zu den Walzenachsen einstellbar ist. Jedes 
der Gehäuse b dient als Träger eines Antriebsmotors e mit Zahn
rädervorgelege f zum Antrieb der Arbeitswalzen.



19. März 1936. Patentbericht. Stahl und Eisen. 367

Kl. 18 d, Gr. 220, Nr. 621 740, vom 6. März 1928; ausgegeben 
am 13. November 1935. F ried . K ru pp  A.-G . in  E ssen . 
(Erfinder: Dr.-Ing. Emil Schütz in Calw, Württbg.) Die Ver
wendung einer Eisen-Chrom-^ ickel-Silizium-Kohlenstoff-Legierung 
fü r  hochfeuerbeständige Gegenstände.

Für Gegenstände, die eine besonders große Festigkeit und 
besonders geringe Dehngeschwindigkeit sowie bleibende Dehnung 
bei hohen Temperaturen erfordern, wird eine Legierung mit 
etwa 1% C, über 25 bis zu 28% Cr, 6 bis 7% Ni, etwa 2% Si, 
etwa 0,5% Mn und Rest Eisen verwendet.

Kl. 7a , Gr. 260,, Nr. 621 756, vom 17. Juli 1934; aus
gegeben am 13. November 1935. D em a g , A .-G ., in  D u isb u rg . 
Kühlbettrollgang fü r  Walzwerke mit einer oder mehreren A u fla u f - 
rinnen.

Die Stabauflaufrollen a werden durch Einzelmotoren an
getrieben. Für jede Rinne b, c, d, e wird eine Hubleiste f vor
gesehen. Wird sie gehoben, so rollt der Stab nach der Leiste g

hin. Wird diese gesenkt, so gleitet der Stab in eine neugebildete 
Rinne h, in der der Stab bis zur Ruhe abgebremst wird. Vor 
Beginn dieses Vorganges oder gleichzeitig mit seiner Einleitung 
wird die zugehörige Teilleiste f auf den darunterliegenden Rinnen
boden i gesenkt, die Rinne dadurch unterteilt, so daß der nach
folgende Stab nicht nach dem Kühlbett hin abrutschen kann. 
Der inzwischen zur Ruhe gekommene Stab wird durch Anheben 
der Leiste g über ihre Schrägfläche k in die Auffangrast 1 geleitet. 
Die Rinnenaushebeleisten g arbeiten mit Schrägnuten und Keil
flächen zusammen, die die Leisten heben oder senken.

Kl. 7 a, Gr. 28, Nr. 621 757, vom 1. August 1933; ausgegeben 
am 13. November 1935. M an n esm a n n rö h ren -W erk e  in  
D ü sse ld o r f. Einrichtung zum Entfernen des Sinters von dem 
Walzgut vor dem Walzen.

Umlaufende oder feststehende Schaber und Bürsten werden 
magnetisch ausgebildet, um den abgeschabten Sinter festzuhalten.

Kl. 7 a, Gr. 2602, Nr. 621 793, vom 13. Januar 1931; aus 
gegeben am 22. November 1935. S ch lo em a n n  A.-G., in  D ü s 
se ld o r f . Kühlbett m it mehreren aufeinanderliegenden A u fla u f - 
rinnen.

Das Kühlbett a liegt entweder oberhalb oder unterhalb der 
Auffangrasten b gegenüber diesen versetzt, und zwar im ersten 
Fall nach der Seite der Auf fangrasten hin, im zweiten Fall nach 
der entgegengesetzten Seite, so daß kein Teil des Kühlbettes vor

den Auffangrasten hervorragt, um in beiden Fällen eine freie 
Zugänglichkeit der Auffangrasten an der Rutschseite zu erreichen. 
Die Tragvorrichtungen c können beim Abtragen und Ablegen der 
Stäbe auf das Kühlbett die Stellungen Cj bis c5 einnehmen.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 621 794, vom 16. August 1932; aus- 
gegeben am 13. November 1935. Schwedische Priorität vom 
19. September 1931. W argöns A k tie b o la g  in  W argön  
(Schw ed en ). Verfahren zur Herstellung kohlenstoffarmer Eisen- 
Ghrom-Legierungen.

Solche Legierungen, wie z. B. kohlenstoffarmes Ferrochrom, 
chromlegiertes Eisen oder Stahl, werden im elektrischen Ofen 
durch Reaktion zwischen einem chromoxydhaltigen Schlackenbad 
und einer Chromlegierung mit höherem Kohlenstoffgehalt als die 
zu erzeugende Legierung, wie z. B. Ferrochrom mit etwa 6 bis 
10% C, gegebenenfalls unter Zugabe von Eisen oder anderen 
Legierungszusätzen in kohlenstoffhaltiger oder kohlenstoffarmer 
Form hergestellt. Dabei wird ein wesentlicher Teil der kohlen
stoffreichen Rohstoffe in fein verteilter Form, wie Pulver, Gra
nalien, Späne, derart fortlaufend oder in kurzen Zeitabständen 
satzweise aufgegeben, daß das bei der Reaktion entstehende 
Kohlenoxyd ein gleichmäßiges Durchrühren der chromoxyd
reichen, auf mindestens 1700° gehaltenen Schlacke bewirkt.

Kl. 18d, Gr. 2i0, Nr. 621 850, vom 22. August 1930; aus
gegeben am 14. November 1935. Amerikanische Priorität vom 
14. März 1930. E le c tr o  M eta llu rg ic a l C om pany in  N eu -  
york. Herstellung von Gegenständen aus Chrom-Mangan-Stählen.

Für Gegenstände, bei deren Herstellung eine Tiefziehfähigkeit 
von mehr als 9 nach Erichsen, geprüft am 0,94 mm dicken Blech, 
erforderlich ist, wird eine korrosionsbeständige und rostfreie 
Eisenlegierung mit unter 0,3%  C (zweckmäßig unter 0,12% ), 
16 bis 22%  Cr (zweckmäßig 17 bis 21% ) und 6 bis 15%  Mn 
(zweckmäßig zwischen 8 und 12% ) verwendet.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 621 910, vom 21. Juni 1932; ausgegeben 
am 15. November 1935. Zusatz zum Patent 575 674 [vgl. Stahl 
u. Eisen 53 (1933) S. 1042]. L eo B eck er  in  N e g a p a ta m  
(B r it .-In d ien ). Schrägwalzwerk oder Rohrpresse zur Herstellung 
von nahtlosen Rohren.

Durch die Dornstange oder den Lochstempel wird der Rohr
wand ein Stoffgemenge zugeführt. Stützvorrichtungen (Füh
rungsbüchse, Stützhebel oder Rollen) werden zum Tragen der 
Dornstange oder des Rohres auf der ganzen Länge vorgesehen. 
Die Stützmittel werden auf. dem ganzen Umfang der Dornstange 
oder des Rohres so gleichmäßig verteilt oder bilden eine ge
schlossene Führungsbüchse, daß unter allen Umständen die 
Domstange oder das Rohr in keiner Richtung ausweichen kann. 
Dabei werden die Stützrollen oder Stützhebel dem jeweiligen 
Durchmesser des Rohres oder der Dornstange entsprechend ein
stellbar eingerichtet.

Kl. 18 b, Gr. 10, Nr. 622 077, vom 
21. November 1933; ausgegeben am 
19.November 1935. V e r e in ig te  S t a h l 
w erke A .-G. in  D ü sse ld o r f. (Erfin
der: Dr.-Ing. Eduard Herzog in Duis
burg-Hamborn.) Anlage zur Herstellung 
von sauerstoffarmem Stahl.

Aus der Gießpfanne a fließt der 
Stahl in den Zwischenbehälter b; dieser 
ist mit einer Stopfenvorrichtung ver
sehen, wodurch es möglich ist, im 
Zwischenbehälter das Stahlbad c auf 
gleichbleibender Höhe zu halten. Der 
Stahl durchfließt die zur Verringerung 
seines Sauerstoffgehaltes in den Behäl
ter b gegebene flüssige saure Schlacke; d 
und dann in die Kokille e.

Kl. 18 a, Gr. 110, Nr. 622 125, vom 4. Juni 1932; ausgegeben 
am 21. November 1935. Belgische Priorität vom 6. Juni 1931. 
V ic to r  D e fa y s  in  B rü sse l. Verfahren zur Vorbereitung gesin 
terter Erze fü r  die anschließende Reduktion.

Dem gesinterten Erz werden gegebenenfalls unter Zusatz von 
Bindemitteln staubförmiges frisches Erz und staubförmige kohlen
stoffhaltige Stoffe, z. B. aus Abgasen ausgeschiedener Staub, 
Koksklein, aus Gaswaschwässern abgesetzte Schlämme usw., 
in Gestalt einer wässerigen Emulsion oder Paste beigemischt.

Kl. 18 c, Gr. 810, Nr. 622 162, vom 13. April 1933; ausgegeben 
am 21. November 1935. Zusatz zum Patent 603 138 [vgl. Stahl 
u. Eisen 55 (1935) S. 660]. Dr. F r itz  S in g er  in  N ü rn b erg . 
Verfahren zum Ausglühen von abschnittweise gestreckten Rohren.

Der die Streckvorrichtung verlassende ausgestreckte Teil des 
Werkstücks läuft zur anschließenden Wärmebehandlung in einen 
Glühofen, und die Vorschubeinrichtungen der Streckvorrichtung 
sowie der Streckvorgang selbst dienen dazu, die ausgestreckten 
Rohre aus der Streckvorrichtung unmittelbar durch den Glühofen 
zu befördern.



368 Stahl und Eisen. Patentbericht. —  Statistisches. 56. Jahrg. Nr. 12.

Kl. 18 c, Gr. 234, Nr. 622 126, vom 16. Dezember 1933; aus
gegeben am 21. November 1935.1.- G. F a rb en in d u str  ie , A.- G., in  
F ra n k fu r t a.M. Verfahrenund VorrichtungzumOberflächenhärten.

Durch ein Paßstück a 
steht das zu härtende Werk
stück, z. B. solche mit ver
wickelter Gestaltung, wie 
Pfeilzahnräder oder Schnek- 
kengänge, in diesem Falle 
Pfeilzahnrad b, mit dem als 
Schablone dienenden fest
stehenden und vollkommen 
gleichgestalteten Zahnrad c 
in Verbindung. Bei der senk
rechten Bewegung der Halte
vorrichtung d in Richtung 
zum Abschreckwasser e hin 
führt das Pfeilzahnrad b 

durch das Abgleiten des Paßstückes an der entsprechenden Zahn
flanke des Pfeilzahnrades c eine Drehbewegung aus, die bewirkt, 
daß die Flamme des Autogenbrenners f stets die entsprechende zu 
härtende Flanke des Zahnrades b bestreicht. Das erhitzte Zahn
rad b wird zum Abschrecken in das Wasserbad e getaucht.

Kl. 40 b, Gr. 17, Nr. 622 347, vom 19. Juli 1934; ausgegeben 
am 26. November 1935. F ried . K rupp A. - G., G u ß sta h lfa b r ik ,  
in  E ssen . (Erfinder: Karl Schröter in Berlin-Lichtenberg, 
Dr. Kurt Agte in Berlin-Lichterfelde, Dr. Kurt Moers in Berlin- 
Steglitz und Dr. Hans Wolff in Berlin.) Verfahren zur Herstellung 
von Hartmetallegierungen fü r  Arbeitsgeräte und Werkzeuge aus 
Wolframkarbid und einem zusätzlichen Hilfsmetall.

Fein gepulvertes Wolframkarbid mit etwa 3 bis 7% C wird 
mit ebenfalls fein gepulvertem Hilfsmetall (Eisen, Nickel, Kobalt) 
bis 25% und ebensolchem Titankarbid bis 40% gemischt, zu 
Formen gepreßt und gesintert oder gleichzeitig mit dem Pressen 
gesintert.

Kl. 40 d, Gr. 110, Nr. 622 378, vom 3. November 1934; aus
gegeben am 27. November 1935. D r .-In g . H ans M ies in  K ö ln -  
B ra u n sfe ld . Verfahren zur Erhöhung der Verschleißfestigkeit von 
geschmiedeten oder gepreßten Kolben.

Durch oberflächliches Ausschmelzen der Kolben wird an den 
Gleitflächen ein Gußgefüge erzeugt, oder es wird durch eine Kalt
verformung der Kolbenoberfläche und anschließendes Anlassen 
an den Gleitflächen des Kolbens ein R e k r is ta ll i s a tio n s g e fü g e  
erzeugt.

Kl. 491, Gr. 5, Nr. 622 422, vom 5. September 1933; aus
gegeben am 28. November 1935. Zusatz zum Patent 589 298. 
T rierer  W a lzw erk , A .-G ., in  T rier (M osel). Anwendung des 
Verfahrens zum Plattieren von Eisenbändern m it einer nichterwärm- 
ten Plattierschicht aus Kupfer, Nickel oder deren Legierungen au f 
das Plattieren von Eisenbändern m it einer aus Chrom-Nickel-Stahl 
bestehenden Auflage.

Während nach dem Hauptpatent das Eisenband auf etwa 
300 bis 500° erwärmt wird, wird es nach dem Zusatzpatent auf 
eine Temperatur von 500 bis 700° erwärmt.

Kl. 7 a, Gr. 2402, Nr. 622 453, vom 1. Dezember 1932; aus
gegeben am 28. November 1935. Zusatz zum Patent 615 792 
[vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1123; ferner Nr. 604 861 und 
608 489 in Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 191 u. 469]. S iem en s-  
S c h u ck er tw e rk e , A .-G ., in  B e r lin -S ie m e n ss ta d t .  Elektro- 
rolle m it eingebautem Motor und Vorgelege fü r  Walzwerke.

Die Vorlegekapsel und das Motorgehäuse werden durch einen 
zwischen beiden vorgesehenen, die Kupplung umschließenden 
Zwischenteil gegeneinander abgestützt, der entweder an der Stirn
seite des Motors oder der Getriebekapsel befestigt oder als unab
hängiger Teil auf beiden einander zugekehrten Seiten des Motor
gehäuses und der Getriebekapsel drehbar gelagert ist.

Kl. 48 d, Gr. 2 02, Nr. 622 548, vom 20. November 1929; aus
gegeben am 30. November 1935. Amerikanische Priorität vom 
21. Juni 1929. E. J. du P o n t de N em o u rs & Co. in  W ilm in g-  
to n , D e la w a re , V. St. A. Beizbad zum  Beizen von Eisen 
und Stahl.

Das Zusatzmittel zum Hemmen des Angriffs der Beizsäure 
auf das Metall besteht aus einem Kondensationsprodukt, das 
erhaltpn wird, indem man zunächst ein Amin mit einem Aldehyd 
reagieren läßt und das dabei entstehende Reaktionsprodukt unter 
atmosphärischem Druck bei zweckmäßig erhöhten, vorzugsweise 
bis etwa 80° steigenden Temperaturen mit Schwefelkohlenstoff 
kondensiert.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Februar 19361). —  In Tonnen zu 1000 kg.

Rohblöcke Stahlguß Insgesamt

Bezirke Thomas-
stahl-

Besse-
mer-

stahl-

basische 
Siemens- 
Mart in- 
Stahl-

saure
Siemens-
Martin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
stahl-

| Schweiß- 
j stahl- 

(Schweiß- 
1 eisen-)

Bessemer-
2>

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

Februar i Januar 
1936 1936

F e b r u a r  1 9 3 6 :  25 Arbeitstage; J a n u a r  1 9 3 6 4) :  26 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 
Sieg-, Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen
Schlesien.....................

! Nord-, Ost- u. Mittel
deutschland . . . 

Land Sachsen . . . 
Siiddeutsclilaad und 

Bayr. Rheinpfalz . 
S a a r la n d .................

403 600

|  61 654 

138 659

' -

571 374

33 052

j> 109 618

40 671

5 038 
42 225

1 
M 

i 
II

21 708 

4 828 ►

5 511

|  955

|  1 759

16 402

464

|  3 643

2 078

847
168

2 489

|  939

|  498

2 608 

3 013 

848

1 037 569

34 584

|  162 370

45 164

25 420 
183 632

1 103 328

35 461

166 440

46 748

28 589 
204 221

Insgesamt:
Februar 1936 . . 
davon geschätzt . 

Insgesam t:
Januar 1936 . . 
davon geschätzt .

603 913 

644 432 ---

801 978 
2 975

857 961

14 090 

13 232

26 536 
836

26 390

-
8 225 

775

8 205

23 602 
5

23 978

3 926 
510

4 212

6 469 
480

6 377

1 488 739 
5 581

1 584 787

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 69 550 60 953

J a n u a r  u n d  F e b r u a r 4) 1 9 3 6 :  51 Arbeitstage; 1 9 3 5 :  50 Arbeitstage
Januar und Februar

1936 1935
Rheinland-W estf al en 
Sieg-, Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen
Schlesien.....................
Nord-, Ost- u. Mittel

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
SUddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
S a a r la n d .................

826 182

|  125 733 

296 430

• -

1190 141

66 982

|  221 230

82 819

12 365 
86 402

8) 27 322 44 386 

8 540

11 005 

|  2 001

j  3 424

32 772

926

|  7 413

4 433

1 720 
316

5 149 

|  1 979

|  1 010

5 140 

> 6 003 

1 703

2 140 897

70 045

|  328 810

91 912

54 009 
387 853

1 725 441

59 458

286 451

79 289

52 644 
323 548

Insgesamt 
Januar/Febr. 1936 
Davon geschätzt . 

Insgesamt 
Januar/Febr. 1935 
davon geschätzt .

1 248 345 

1 021 701

-
1 659 939 

2 975

1 370 678

27 322 

27 608

52 926 
836

41 282

-
16 430 

775

12 284

47 580 
5

37 674

8 138 
510

6 780

12 846 
480

8 824

3 073 526 
5 581

2 526 831 
.. ~~

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 60 265! 50 537 |

deutschland und Sachsen. — ‘) Unter Berücksichtigung der Berichtigungen für Januar 1936.
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Die Gesamtausfuhr des Deutschen Reiches (ohne Saarland) von Eisen und Eisenwaren nach Erdteilen und Ländern
in 1000 t und 1000 JIM  sowie in % r).

1932 1933 _|___1934

1000 t % 1000 t °//o 1000 t %

1 Gesamtausfuhr . 2522,8 100.00 2168,4 100,00 2596,6 100.00
davon:

2 Westeuropa 657,9 26,08 658,7 30,38 777,1 29,93
davon nach:

3
4

Belgien . . ...................
L u x em b u rg ................... 1 74,4 2,95 86,1 3,97 83,5 3,22

5 F r a n k r e ic h .................. 101,9 4,04 55,3 2,55 43,3 1,67
6 Großbritannien . . . . 149,2 5,91 105,5 4,87 181,7 7,00
7 Irischer Freistaat . . . 2,1 0,08 3,5 0,16 12,8 0,49
8 N ied er lan d e ....................... 257,5 10,21 349,3 16,11 418,9 16,13
9 S a a r la n d ............................ 72,8 2,89 59,0 2,72 36,9 1,42

10 Osteuropa
davon n ach :

855.0 33.89 305,6 14.09 162,5 6,26

11 D a n z ig ................................ 4,3 0,17 3,2 0,15 30,0 1,16
12 E s t l a n d ............................ 5,4 0,21 4,4 0,20 7,1 0,27
13 F in n la n d ............................ 37,6 1,49 42,6 1,96 50,0 1,93
14 Lettland . . . . . . . 9,9 0,39 5,6 0,26 10,7 0,41
15
16

L i t a u e n ............................
M e m e lla n d ....................... }  8,9 0,35 8,4 0,39 5,9 0,23

17
18

P o l e n ................................
Polnisch-Oberschlesien . \  12,5 0,50 15,6 0,72 22,6 0,87

19 R u ß la n d ............................ 776,4 30,78 225,8 10,41 36,2 1,39
20 Balkan

davon nach:
57,3 2,27 65,0 3.00 87,9 3.38

21 A lb a n ie n ............................ 0,2 0,01 0,3 0,01 0,2 0,00
22 B u lgarien ............................ 13,9 0,55 16,0 0,74 24,4 0,94
23 G r iec h en la n d .................. 7,9 0,31 9,6 0,44 44,9 1,73
24 S ü d s la w ie n ....................... 20,3 0,81 31,3 1,45 11,5 0,44
25 R u m ä n ie n ....................... 15,0 0,59 7,8 0,36 6,9 0,27
26 Uebriges Europa

davon nach:
471,6 18,69 454,4 20,95 648,8 24,99

27 D ä n e m a r k ....................... 62,0 2 46 74,5 3,44 180,7 6,96
28 Italien m it Außenbesitz 61,0 2,42 74,4 3,43 66,8 2,57
29 N o r w e g e n ....................... 37,2 1,47 37,4 1,72 60,2 2,32
30 O e ste r r e ic h ....................... 46,1 1,83 24,7 1,14 25,1 0,97
31 Ungarn ............................ 21,3 0,84 0,9 0,04 1,6 0,06
32 P o r t u g a l ............................ 10,6 0,42 17,0 0,78 25,1 0,97
33 Schweden ....................... 82,8 3,28 102,8 4,74 154,6 5,95
34 S c h w e i z ............................ 86,9 3,44 81,7 3,77 81,9 3,15
35 Spanien m it Außenbesitz 31,9 1,26 20,3 0,94 20,0 0,77
36 Tschechoslowakei . . . 30,6 1,21 18,2 0,84

68,42
30,0 1,16

37 Europa insgesamt 2041,8 80.93 1483,7 1676,3 64,56
38 A f r i k a ......................

davon nach:
58,9 2,33 103.2 5,04 131,5 5,06

39 A e g y p te n ............................ 13,7 0,53 21,6 1,00 25,1 0,97
40 Britisch-Ostafrika . . . 1,7 0,07 3,0 0,14 3,7 0,14
41 Britisch-Südafrika . . . 31,3 1,24 64,6 2,98 84,7 3,26
42 Britisch-W estafrika . . 2,5 0,09 3,3 0,15 3,0 0,12
43 A lg e r i e n ............................ 0,3 0,01 0,3 0,01 0,3 0,01
44 Französisch-Marokko 1,8 0,07 3,9 0,18 1,7 0,07
45 Französisch-W estafrika . 0,6 0,03 0,6 0,03 1,0 0,04
46 M adagaskar....................... 0,4 0,02 0,6 0,03 0,2 0,01
47 Belgisch-Kongo . . . . 0,4 0,02 0,5 0,02 0,5 0.02
48 Portugiesisch-Ostafrika . 1,7 0,07 3,9 0,18 3,2 0,12
49 Portugiesisch-W estafrika 0,7 0,03 1,6 0,08 1,1 0,04
50 Kanarische Inseln . . . 1,7 0,07 1,9 0,09 2,3 0,09
51 A s i e n ......................

davon nach: . . . .
207.8 8,24 327,6 15,11 517,4 19,93

52 Britisch-Indien . . . . 35,1 1,39 39,7 1,83 54,3 2,09
53 Britisch-M alaya . . . . 3,2 0,13 3,5 0,16 9,2 0,35
54 C h i n a ................................. 37,8 1,50 55*ß 2,58 107*5 4,1,4
55 Französiscb-Indien 0,2 0,01 0,1 0,00 0,1 0,00
56 Japan ................................ 65,7 2,60 146,6 6,77 175,5 6,76
57 N iederländisch-Indien . 21,0 0,83 27,2 1,26 46,2 1,78
58 P a lä s t in a ............................ 3,9 0,15 9,1 0,42 28,3 1,09
59 Iran (P e r s ie n ) ................... 1,1 0,04 3,1 0,14 6,2 0,24
60 P h il ip p in e n ....................... 9,1 0,36 8,4 0,39 8,2 0,32
61 S ia m ..................................... 1,5 0,06 2,7 0,12 3,0 0,12
62 T ü r k e i ................................ 11,3 0,46 24,5 1,13 67,8 2,61
63 Nordamerika . 78,3 3,10 57,9 2,67 49,0 1.88

davon nach:
64 Kanada 8,3 0,33 7,8 0,36 2,2 0,08
65 M e x ik o ................................ 8,0 0,31 10,9 0,50 11,6 0,45
66 Vereinigte S ta a te n . . . 62,0 2,46 39,2 1,81 35,2

16,7
1,35

67 M ittelam erika............
davon nach:

7,7 0,31 10,9 0.50 0,64

68 K o s t a r i k a ....................... 0,7 0,03 1,5 0,07 7,9 0,31
69 Dom inikanischeRepublik 0,7 0,03 2,0 0,09 1,3 0,05
70 G u a te m a la ....................... 0,7 0,03 1,1 0,05 1,6 0,06
71 K u b a ................................ 3,8 0,15 4,3 0,20 3,9 0,15
72 P a n a m a ............................ 0,2 0,01 0,4 0,02 0,1 0,00
73 S a lv a d o r ............................ 0,6 0,02 0,3 0,01 0,8 0,03
74 Südamerika 124,0 4,92 170,0 7.84 199,3 7.68

davon nach:
75 A rg en tin ien ....................... 57,3 2,27 77,6 3,58 76,4 2,95
76 B o l i v i e n ....................... 1,1 0,04 1,1 0,05 1,8 0,07
77 B r a s i l ie n ............................ 39,2 1,56 60,9 2,81 74,5 2,87
78 C h ile ..................................... 6,5 0,26 8,4 0,39 17,1 0,66
79 K o lu m b ie n ....................... 6,6 0,26 8,1 0,37 9,2 0,35
80 E k u a d o r ............................ 1,6 0,06 1,8 0,08 3,1 0,12
81 P e r u ..................................... 1,8 0,07 3,3 0,16 4,5 0,17
82 Uruguay ............................ 5,6 0,23 5,2 0,24 8,1 0,31
83 V e n e z u e l a ....................... 4,0 0,16 3,5 0,16 3,9 0,15
84 Uebriges Amerika 1,6 0,06 3,2 0,15 2,3 0,09
85 Amerika insgesamt 211,6 8,39 242.0 11,16 267,3 10,29
86 Australien u. Polynesien 2.5 0,10 3,1 0,14 4.1 0,16

davon nach:
87 Australischer Bund . . 1,9 0,08 2,4 0,11 3,7 0,15
88 Neuseeland . . . 0,4 0,02 0,6 0,03 0,2 0,01

19352) 1932 1933 1934 19352)

1000 t % 11000 JU t % 1000 JLM % 1000 .7LM 0/'o 1000 JUt %

3245,1 100.00 854 026 100.00 722 803 100.00 662 807 100.00 750 946 100,00

575,6 17,74 232 425 27.22 218 586 30,24 207 367 31,29 172 952 23,03
|

84,4 2,60 30 855 3,61 30 716 4,25 28 273 4,26 26 693 3,56
32,8
98,3

6,3
346,2

7,6
239,7

1,01
3,03
0,19

10,67
0,24
7.39

68 649 
39 383 

1 335 
84 210 

7 993 
228 289

8,04
4,61
0,16
9,86
0,94

26,73

49 292 
32 958 

1 875 
94 796 

8 949 
123 796

6,82
4,56
0,26

13,11
1,24

17,13

34 717 
39 626 

5 082 
90 944 

8 725 
41 094

5,24
5,98
0,77

13,72
1,32
6.20

29 595 
36 078 

2 574 
76 793 

1 219 
44 510

3,94!
4,80
0,34!

10,23
0,16
5,93

26.4 
15,3
55.5 
29,1

0,81
0,47
1,71
0,90

2 573 
1 764 
6 066
3 131

0,30
0,21
0,71
0,37

1 398
1 401 
6 514
2 360

0,19
0,19
0,90
0,33

5 609
1 700 
8 306
2 707

0,85
0,25
1,25
0,41

4 833 
2 770

10 280
5 932

0,64
0,37
1,37
0,79

1,5 0,05 3 686 0,42 2 951 0,41 2 585 0,39 1 392 0,19

73,9 2,28 5 094 0,60 4 671 0,65 4 708 0,71 8 413 1,12
38,0

211,4
1,17
6,51

205 975 
27 067

24,12
3,17

104 501 
24 608

14,46
3,40

15 479 
26 199

2,34
3,95

10 890 
40 868

1,45 [ 
5.44

0,4
55,5
94.8 

8,8
51.9 

785,4

0,01
1,71
2,92
0,27
1,60

24,20

212
5 095 
4 018
6 747 

10 995
182 435

0,02
0,60
0,47
0,79
1,29

21.36

304 
3 665 
3 691 
9 432 
7 516 

161 698

0,04
0,51
0,51
1,30
1,04

22,37

252
4 668
7 301
5 797
8 181 

180 802

0,04
0,70
1,10
0,88
1,23

27,28

350
10 146 
13 211

5 477
11 684 

197 613

0,05
1,35
1,76
0,73
1,55

26,32

223.4 
80,7
59.6
17.6
52.1 
25,4

172,8
117.4

21.2 
11,0

1812,1

6,89
2,49
1,84
0,54
1,60
0,78!
5,32
3,62
0,65
0,34

55,84

21178  
29 746 
12 053 
12 840 

4 025 
4 005 

21 346 
47 875 
12 647 
15 814 

670 216

2.48
3.48 
1,42
1.50 
0,47 
0,47
2.50 
5,61
1.48 
1,85

78,48

19 722 
31 817 
11 498 

8 793 
1 950 
5 025 

19 860 
41 249 
11 764 

8 674 
528 688

2,73 
4 40 
1,59 
1,22 
0,27 
0,69 
2,75 
5,71 
1,63 
1,20 

73,14

29 104 
32 738 
12 616 

9 453 
2 460 
6 159 

26 838 
37 925 
12 879 

9 315 
455 462

4,39
4.94 
1,90 
1,43 
0,37 
0,93 
4,05 
5,72
1.94 
1,41

68,72

32153  
35 695
13 742 
10 571

6 135 
6 586 

31 843 
35 857
14 222 

9 335
455 943

4,28 
4,75 
1,83 
1,41 
0,82 
0,88 
4,24 
4,78! 
1,901 
1,24| 

60,72
171,1 5.27 23 754 2,78 25 577 3,54 27 460 4,14 34 417 4,58

42,4
9,6

90,9
8,2
0,4
1,8
1.5 
0,1 
0,5 
6,0
1.5 
1,1

666.9

1,31
0,30
2,80
0,25
0,01
0,0^
0,05
0,00
0,02
0,18
0,0^
0,03

20,55

5 193 
753 

9 987 
1 637 

535 
1278 

596 
202 
297 
768 
277 
945 

74 348

0,61
0,09
1,17
0,19
0,06
0,16
0,07
0,02
0,03
0,09
0,03
0,11
8,71

5 216 
811 

10 880 
2 153 

556 
1111 

553 
319 
261 
959 
410 
779 

79 643

0,72
0,11
I,51 
0,30 
0,08 
0,15 
0,08 
0,04 
0,04 
0,13 
0,06 
0,11

II.02

5 403 
1185  

12 856 
1 395 

374 
989 
745 
136 
330 
878 
286 
716 

98 888

0,82
0,18
1,94
0,21
0,06
0,15
0,11
0,02
0,05
0,13
0,04
0,11

14,92

7 462 
1 901 

14 198 
3 391 

459 
1009 

903 
77 

348 
1 175 

335 
608 

118 710

0,99
0,25
1,89
0,45
0,06
0,14
0,12
0,01
0,05
0,16
0,04
0,08

15,81

107,1
20.7

147.7 
0,2

112,0
38.7
57.8 
23,5

9,1
7,6

122.8 
147,7

3,3^
0.64
4.55 
0,01 
3,45 
1,19
1.78 
0,73 
0,28 
0,23
3.78
4.55

18 008 
1 567 

12 588 
172 

14 939 
8 838 
1 867 
1026 
3 237 

915 
6 155 

32 798

2,12
0,18
1,47
0,02
1,75
1,03
0,22
0,12
0,38
0,11
0,72
3,84

17 292
1 572 

12 984
137 

20 214 
7 432
2 810
1 259
2 693 

978
9 614 

26 017

2,39
0,22
1,80
0,02
2,80
1,03
0,39
0,17
0,37
0,13
1,33
3,60

19 786 
2 326 

16 320 
167 

21 547 
9 752 
5 982
1 804
2 005 

986
14 593 
19 204

2,99
0,35
2.46 
0,03 
3,25
1.47 
0,90 
0,27 
0,30 
0,15 
2,20 
2.90

26 012 
3 403 

23 327 
208 

15 597 
9 001 
9 299 
3 791 
2 168 
1 680 

20 222 
33 701

3,46
0,45
3,11
0,03
2,08
1,20
1,24
0,51
0,29
0,22
2,69
4,49

5,1
33,5

109,1
30,7

0,16
1,03
3,36
0,95

3 820
4 831 

24 147
3 973

0,45
0,57
2,82
0,47

3 010 
5 578

17 429
4 144

0,42
0,77
2,41
0,57

2 089 
4 768 

12 347 
4 090

0,32
0,72
1,86
0,62

2 446 
9 652 

21 603 
7 845

0,33
1,28
2,88
1.04

7,0
2,7
6,3
6,6
0,4
4,6

401,3

0,22
0,08
0,20
0,20
0,01
0,14

12,37

252 
347 
434 

1 865 
256 
209 

44 758

0,03
0,04
0,05
0,22
0,03
0,03
5,24

366 
572 
468 

1 595 
243 
262 

53 875

0,05
0,08
0,06
0,22
0,03
0,04
7,45

899 
408 
457 

1 474 
136 
223 

53 090

0,14
0,06
0,07
0,23
0,02
0,03
8.01

1 234 
577

1 671
2 147 

175
1 090 

93 507

0,161 
0,08 
0,22! 
0,29 
0,02 
0,14 

12,45

82,7
1,8

154,8
68.4 
26,1

6.7
20.4 
10,6 
28,6
9.7 

589,4
5,6

2,55
0,06
4,77
2,11
0,80
0,20
0,63
0,33
0,88
0,30

18,17
0,17

21 297 
493 

11 994
2 113
3 188 

569
1 038 
1 978 
1 884
1 031 

82 620
2 990

2,49
0,06
1,41
0,25
0,37
0,07
0,12
0,23
0,22
0,12
9,67
0,35

23 240 
495 

18 559 
1 684 
4 495 

647 
1 170 
1 938 
1 587 
1 206 

85 242 
3 431

3,21
0,07
2,57
0,23
0,62
0,09
0,16
0,27
0,22
0,17

11,79
0,48

20 180 
639 

18 858 
3 121 
3 619 

683
1 697
2 432 
1 606

951 
77 335
3 553

3,04
0,10
2,85
0,47
0,55
0,10
0,25
0,37
0,24
0.14

11,67
0,53

26 335 
567 

33 217 
10 961 
7 823
1 257
4 703
2 762
5 580 
2314

137 367 
4 324

3,50
0,07
4,42
1,46'

1 1,04 
' 0,17 

0,63 
' 0,38 

0,74, 
0,31 

18.29 
0,58

4,6
0,3

0,14
0,01

2 539 
346

0,30
0,04

3 050 
324

0,42
0,05

3 082 
| 341

0,46 
| 0,05

3 709 
404

, 0,50 
I 0,05

!) Kach dem Internationalen Warenverzeichnis; dieses umfaßt außer dem Abschnitt 17 A (Tos. 777a bis 843d) noch die Positionen 317 0 ,  893 A 4 , 8 9 4 o /p , 902c, 
905c und 906 D 21. —  *) Ab 18. Februar 1935 einschl. Saarland.
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Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im Jahre 1935.

Die K o h len fö rd er u n g  Oesterreichs betrug im Jahre 1935 
an Steinkohle 259 962 (1934: 250 822) t und an Braunkohle
2 855 111 (2 855 340) t. Der Steinkohlenbergbau beschränkte 
sich ausschließlich auf Niederösterreich. Der G esa m tb ezu g  
Oesterreichs an mineralischen Brennstoffen belief sich im Jahre 
1935 auf 6 134 220 t gegen 6 046 344 t im Jahre 1934. Hiervon 
entfielen auf Steinkohle 2 740 192 (2 853 505) t oder rd. 45 %, 
auf Braunkohle 3 025 057 (2 869 694) t  oder rd. 49 % und auf 
Koks 368 971 (323 145) t oder rd. 6 %. Vom Inlande wurden 
51 %, vom Auslande 49 % des österreichischen Brennstoff
bedarfs bestritten.

Nach Art und Herkunft gliederten sich die österreichischen 
Kohlenbezüge wie folgt1):

S te in k o h le :  1934 1935
t  t

O esterreich ............................................................................  249 123 259 962
A u s la n d ................................................................................  2 604 382 2 480 230

davon u. a. aus:
Tschechoslow akei...........................................................  1 192 931 1 065 583
P o l e n ................................................................................  1 048 793 950 373
Deutschland, einschließlich Saargebiet........................ 283 411 410 163
Uebriges A u s la n d ............................................................ 79 247 54 111

B rau n k oh le:
O esterreich............................................................................. 2 713 921 2 855 111
A u s la n d .................................................................................  155 773 169 946

davon aus:
Ungarn .............................................................................  104 977 115 889
Tschechoslow akei............................................................ 41 364 45 362
S üd slaw ien ........................................................................  5 845 7 082
Deutschland, einschließlich S aargeb iet...................  3 587 1 613

K oks:
Gänzlich aus dem A usland ...............................................  323 145 368 971

davon aus:
Tschechoslow akei............................................................ 130 999 177 301
Deutschland; einschließlich Saargebiet........................ 138 981 136 900
Polen . . .........................................................................  51 520 51 799
Uebriges A u s la n d ............................................................ 1 645 2 971

Vom gesamten Brennstoffverbrauch entfielen unter Aus
schaltung des Bedarfes der Verkehrsanstalten auf die einzelnen 
Verbrauchsgebiete folgende Anteile: Wien 29,7 %, Steiermark
27.5 %, Niederösterreich 21,1 %, Oberösterreich 11,3 %, Kärnten
3.5 %, Salzburg 2,1 %, Tirol 1,9 %, das Burgenland 1,6 % und 
Vorarlberg 1,3 %.

Was den Anteil der einzelnen Verbrauchergruppen am 
Gesamtverbrauche anbelangt, so weist die Industrie bei einem 
Bezüge von 2 756 636 t (596 934 t Steinkohle, 1 943 984 t Braun
kohle, 215 718 t Koks) gegenüber dem Vorjahre einen Mehrbezug 
um 177 462 t auf. Ein Rückgang zeigt sich bei den Verkehrs
anstalten, deren Verbrauch von 1 180 984 t im Vorjahre auf 
1 166 002 t, also um 14 982 t zurückgeblieben ist. Bei den Gas-, 
Wasser- und Elektrizitätswerken hat sich der Bezug von 965 454 t 
im Jahre 1934 auf 871 389 t, also um 94 065 t gesenkt; einen 
geringen Mehrverbrauch weist der Hausbrand auf, wofür 
1 340 193 t geliefert wurden.

x) Montan. Rdsch. 28 (1935) Nr. 5.

Großbritanniens Roheisen- und

Der Außenhandel der belgisch-luxemburgischen Zollvereinigung
im Jahre 1935.

Einfuhr Ausfuhr

19341)
t

1935
t

19341)
t

1935
t

Koks .......................................
B r ik e t t s ..................................
M an gan erz ..............................

4 483 405 
2 337 739 

189 827 
205 947 

10 260 589

3 776 696 
2 278 911 

137 014 
242 452 

10 582 818

3 810 502 
960 191 
406 018 

10 262 
-748 253

4 279 462 
919 230 
446 256 

6 946 
842 159

Eisen- und Stahl waren zus. 450 780 364 479 3 719 959 3 670 951
davon

Alteisen....................................... 142 317 65 138 337 268 424 316
R oh e isen ................................... i>14 881 204 457 42 794 41 766
Rohluppen und Masseln . . 62 90 27 689 20 730
Rohstahl in Blöcken . . . 559 414 6 243 5 751
Vorgew. Blöcke, Brammen,

Knüppel und Platinen . . 21 015 23 848 387 281 329 253
S o n d erstä h le .......................... 1 394 1 562 504 441

1 082 1 233 594 024 555 927
Stabeisen, warm gewalzt . . 6 031 6 772 1 017 173 I 1 009 934
Stabeisen, kalt gew. od. gez. 344 492 2 407 3 942
S ch ien en .................................. 4 623 774 81 024 64 899
Radreifen .............................. 226 199 4 065 3 776
Eisenbahnschwellen . . 581 84 27 823 ¡ 54 286
Grob- und Feinbleche . . . 3 734 3 551 607 793 568 186
W eißbleche.............................. 18 401 21 136 97 1 140
B a n d e is e n .............................. 1 380 1 251 151 492 176 358

7 642 9 849 282 176 : 225 557
Röhren u. Verbindungsstücke 6 478 5 994 13 957 1 30 765

1 447 1 005 27 747 1 35 017
Gußstücke aus nicht schmied

barem E i s e n ..................... 3 201 2 605 16 059 11 657
Eisenbahnlaschen................. 730 279 8 718 9 895
Andere Waren aus Eisen und

14 652 13 746 83 624 98 355 1
*) Teilweise berichtigte Zahlen.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im Dezember und im ganzen Jahre 1935').

Nov.
1935

Dez.
1935

Ganzes
Jahr
1935

1000 t  zu 1000 kg

F lu ß s ta h l:
Schm iedestücke................................................... 23,0 21,6 265,3
Kesselbleche............................................................ 6,9 

99,92)
6,8 90,4

Grobbleche, 3,2 mm und darüber................. 87,4 1019,0
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinnt . 61,32) 56,6 654,1
Weiß-, Matt- und Schw arzbleche................. 67,8 48,2 719,6
Verzinkte B le c h e ............................................... 36,9 30,5 395,1
Schienen von rd. 20 kg je lfd. m und darüber 19,6 25,5 333,2
Schienen unter rd. 20 kg je lfd. m . . . . 2,9 2,5 36,6
Rillenschienen für Straßenbahnen................. 1,5 1,8 30,9
Schwellen und L a s c h e n .................................. 2,2 3,1 42,6
Formstahl, Träger, Stabstahl usw................... 230,5 200.7 2425,2
W a lz d r a h t............................................................ 33,7 33,2 433,0
Bandstahl und Röhrenstreifen, warmgewalzt 52,2 39,9 512,3
Blankgewalzte S ta h ls tr e ife n .......................... 8,0 88,8
F e d e r s ta h l............................................................ 7,5 6,4 87,5

S c h w e iß sta h l:
Stabstahl, Formstahl usw.................................. 11,4 8,8 124,1
Bandstahl und Streifen für Röhren usw.. . 3,0 2,4 33,0
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeug

nisse aus Schweißstahl.................................. 0,2 0,1 1,4
*) Nach den Ermittlungen’ der British Iron and Steel Federation. 
2) Berichtigte Zahl.

im Februar 1936.

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende 
des Monats 
in Betrieb 
befindliche 
Hochöfen

Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg Herstel

Hämatit- ba Gießerei- Puddel-
zusammen

einschl.
sonstiges

Siemens-Martin : son zu darunter
lung an 

Schweißstahl
sisches sauer basisch stiges sammen Stahlguß 1000 t

Dezember 1935 . 138,8 301,4 104,9 8,2 668,2 102 154,7 610,7 1 59,1 824,5 15,6 14,3
Insges. Jahr 1935 1486,4 3447,2 1339,5 116,8 6529,2 • 1905,3 7452,4 1 642,3 10 000,0 196,5 186,0
Januar 1936 . . 
Februar . . . .

127,2
118,9

343,3
354,0

106,8
94,4

10,0
10,2

605.0
594.1

109
109

168,6 686,5 71,2
•

926,3
953,5

17,0
•

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Rückgliederung der Saareisenindustrie in die deutschen Marktverbände.

Einem Bericht der Industrie- und Handelskammer zu Saar
brücken über: „D as R ü ck g lie d e ru n g sja h r  der S a a r w ir t
sc h a f t“1) entnehmen wir die folgenden Ausführungen. Die 
Rückgliederung des Saarlandes zum Reich machte auch für die 
saarländische Eisenindustrie eine g ru n d leg en d e  m arkt-  
p o lit is c h e  U m ste llu n g  notwendig. Die Ueberführung der 
Saareisenindustrie aus dem französischen Zoll- und Wirtschafts
gebiet in das Reich wurde jedoch durch die nationale und inter
nationale kartellmäßige Bindung der Werke, die innerhalb der 
internationalen Eisenverbände seit einigen Jahren sowohl den 

x) Saarwirtsch.-Ztg. 41 (1936) S. 182/83.

deutschen als auch den französischen Verkaufsverbänden ange
schlossen waren, nicht unwesentlich erleichtert.

Vor der R ü ck g lie d e ru n g  des Saarlandes war die Eisen
einfuhr aus dem französischen Zollgebiet nach Deutschland durch 
das französisch-deutsche Kontingentabkommen vom November 
1926 geregelt, in dem sich Deutschland bereit erklärt hatte, Frank
reich mit 3,9 %  am deutschen Inlandsbedarf an Eisenerzeugnissen 
zu beteiligen. Der Absatz der Saarindustrie ins Reichszollgebiet 
war infolge der weiteren Sonderregelung, daß bis zu 1,5 Mill. t 
jährlich zollfrei eingeführt werden konnten, unbehindert; das 
Lieferrecht der Saarwerke in das französische Zollgebiet ein
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schließlich Saar gründete sich auf einem Absatz von 500 000 t 
Rohstahl jährlich.

In den Verhandlungen nach  der S a a ra b stim m u n g  wurde 
für die Gesamtbeteiligung der deutschen Werke einschließlich der 
Saarwerke bei der In te r n a t io n a le n  R o h s ta h l-E x p o r t -G e 
m e in sc h a ft  (IREG) eine Einigung dahingehend erreicht, daß 
die Lothringer Eiseneinfuhrkontingente nach Deutschland gegen 
das Absatzrecht der Saarwerke im französischen Zollgebiet 
(500 000 t) in Wegfall kamen. In Zusammenhang hiermit wurden 
der deutsche IREG-Anteil und entsprechend auch die Beteili
gungen Deutschlands bei den einzelnen internationalen Verkaufs
verbänden erhöht.

Im Gegensatz zu den in der IREG zusammengefaßten reinen 
A u sfu h rv erb ä n d en  umfaßt der In te r n a t io n a le  W alz- 
d r a h tv erb a n d  (IWECO) sowohl den Inlands-als auch den Aus
landsabsatz. Vor der Rückgliederung waren die Saarwerke für 
ihren Absatz nach Saar-Frankreich der französischen Gruppe und 
für ihren Absatz nach Deutschland und die allgemeine Ausfuhr 
der deutschen Gruppe zugeteilt; nach der Rückgliederung trat 
die Saar ganz der deutschen Gruppe bei, deren Anteil beim Walz
drahtverband eine entsprechende Berichtigung fand.

Die Verhandlungen des Deutschen Röhrenverbandes mit dem 
K o n tin e n ta le n  R ö h r e n k a r te ll  wurden dadurch erschwert, 
daß auch hier die Anteile sowohl die Ausfuhr als auch den Inlands
absatz umfassen. Zur Aufrechterhaltung der deutschen Auslands
beziehungen stellte daher die deutsche Gruppe an das Kartell 
das Verlangen, den Wegfall der französischen Lieferungen des 
Homburger Eisenwerkes und des Bußer Röhrenwerkes durch eine 
entsprechende Erhöhung des deutschen Ausfuhranteils auszu
gleichen. Dieser Antrag wurde jedoch abgelehnt, so daß es zur 
Auflösung des Kontinentalen Röhrenkartells kam. Verhand
lungen zwecks Neubildung sind vorläufig noch nicht wieder auf
genommen worden.

Auch der Bestand des D e u tsc h e n  R ö h re n v e rb a n d es  war 
nach der Abstimmung stark gefährdet. Nachdem jedoch zunächst 
für das Bußer Röhrenwerk, das bisher nur dem französischen 
Verbände angehört hatte, die Beteiligung beim Deutschen Röhren- 
verbande festgelegt war, wurde durch schiedsrichterliche Ent
scheidung auch für das Homburger Eisenwerk, das bereits vor der 
Rückgliederung einen Anteil im Deutschen Röhrenverband ge
habt hatte, eine neue Beteiligung festgesetzt, so daß eine Auflösung 
des Röhrenverbandes vermieden werden konnte.

Ebenso wie im Deutschen Röhrenverband war auch bei den 
Verlängerungsverhandlungen der ü b r ig en  d e u tsc h e n  E is e n 
v erb ä n d e  in den Jahren 1929/30 für den Fall der zu erwartenden 
Rückgliederung des Saarlandes festgelegt worden, daß wegen 
der Beteiligung der Saarwerke in den Verkaufsverbänden neue 
Vereinbarungen zu treffen sind und daß die Saarwerke das Recht 
haben, aus den deutschen Verbänden auszuscheiden, falls eine 
Einigung nicht erzielt werden sollte. Es hat sich jedoch nicht als 
notwendig erwiesen, von dieser Berechtigung Gebrauch zu machen, 
da die sofort nach der Abstimmung zwischen den Saarwerken und 
den deutschen Verbänden aufgenommenen Verhandlungen in
zwischen fast ü b er a ll zu e in er  E in ig u n g  g e fü h r t  haben. 
Sämtliche Saarwerke erhielten demgemäß in ihren Verbänden zu 
dem bisherigen Anteil eine Z u s a tz b e te ilig u n g , die einen Ersatz 
für den Verlust der sich aus dem früheren 500 000-t-Kontingent

Der englische Eisenmarkt im Februar 1936.
Der Februar brachte einige bemerkenswerte Ereignisse. 

Nachdem die englischen Preise für Hämatitroheisen um die 
Monatsmitte erhöht worden waren, trat gegen Ende des Monats 
auch die erwartete Preiserhöhung für Halbzeug und für einzelne 
Fertigerzeugnisse ein. Die Preise für Knüppel wurden um 7/6 sh 
erhöht. Von Fertigerzeugnissen wurden Stabstahl mit einer Ab
messung bis zu drei Zoll um 9 sh, Bandstahl gleichfalls um 9 sh 
und verzinkter Draht um 10 sh heraufgesetzt. Träger, Grob
bleche sowie Winkeleisen bleiben einstweilen von dieser Preis
erhöhung unberührt. Die britischen Werke und die IREG be
mühten sieh weiterhin ernstlich um den Ausbau ihrer Organi
sation. Zwischen der südafrikanischen Stahlindustrie, den eng
lischen Werken und der IREG wurde ein Abkommen geschlossen, 
wonach die aus England und dem Festlande nach Südafrika 
ausgeführten Mengen den Stand von 1934 nicht überschreiten 
sollen. Auf Grund des Abkommens wurden die Festlandspreise 
für den südafrikanischen Markt erhöht, und zwar bei Stabstahl 
und Winkeln um 11/8 Goldschilling auf £ 3.11.8 (6 .- .-  Papier
pfund), bei Blechen um 2/6 Goldschilling auf £ 4 .5 .- (7.2.6 Papier
pfund), bei Normalprofil-Trägern um 11/2 Goldschilling auf 
£ 3.10.2 (5.17.6 Papierpfund) und £ 3.11.8 (6 .- .-  Papierpfund) für 
britische Normalprofile. Von britischen Erzeugnissen wurden

ergebenden Ausfuhr nach dem französischen Zollgebiet darstellen 
sollte.

Für die B erech n u n g  d ie ser  Z u s a tz b e te ilig u n g  hatte 
der Stahlwerksverband folgende allgemeine, jedoch nicht bindende 
Regelung vorgeschlagen: „Es wird der Versand der Saarwerke 
nach der Saar und Frankreich während der fünf Jahre 1930/34 
festgestellt und ein Jahresdurchschnitt daraus gezogen. Dieser 
Jahresdurchschnittsversand wird dem durchschnittlichen Be
schäftigungsgrad der deutschen Verbände in den entsprechenden 
Jahren gegenübergestellt, und auf diese Weise wird eine Zusatz
beteiligung für die Saarwerke ermittelt.“ Auslegungsbeispiel: 
Hat der Durchschnittsjahresabsatz eines Saarwerkes in einem 
Erzeugnis nach Saar-Frankreich 10 000 t betragen und war der 
Beschäftigungsgrad des Verbandes in der gleichen Zeit 50 %, so 
ergibt sich hieraus eine Zusatzbeteiligung von 20 000 t. In bezug 
auf die Ausnutzung der so ermittelten Beteiligung wurden gewisse 
Einschränkungen in der Weise vorgesehen, daß die Saarwerke 
an einer weiter ansteigenden Wirtschaftslage nicht im gleichen 
Maße wie die übrigen deutschen Werke teilnehmen sollten.

Diese vom Stahlwerksverband in Vorschlag gebrachte Rege
lung, die von fast sämtlichen übrigen Verbänden anerkannt wurde, 
hat in der Tat die E in g lie d e r u n g  der S aarw erk e in  d ie  
d e u tsch en  V erb änd e a u ß er o r d e n tlic h  e r le ic h te r t . Ein 
weiterer Vorteil zur Ueberwindung der Uebergangsschwierigkeiten 
war dank der Arbeitsbeschaffungsmaßnahmen der Reichsre
gierung in der erhöhten Erzeugung gegeben. Die erheblichen 
geldlichen Mehrlasten verschiedenster Art, welche die Saarwerke 
mit der Rückgliederung auf sich nehmen mußten, hätten ander
seits nicht getragen werden können, wenn nicht gleichzeitig eine 
Steigerung der Beschäftigung und damit eine bessere Ausnutzung 
der Anlagen eingetreten wäre.

Die B e sc h ä ft ig u n g  der S a a r h ü tten  ist gegenüber den 
Vorjahren gestiegen; sie hat zwar die Vorkriegsbeschäftigung 
erreicht, nicht aber den Stand der Ruhrindustrie und der übrigen 
deutschen Werke, die ihren Vorkriegsstand im Jahre 1935 er
heblich überschreiten konnten. Ein entsprechender Angleich 
an die übrige deutsche Industrie sollte daher auch den Saarwerken 
in Zukunft nicht vorenthalten bleiben. Im Gegensatz zur Ruhr
industrie, die in den Nachkriegsjahren ihre Betriebe bedeutend 
erweitern und ausbauen konnte, waren den Saarwerken in der 
gesamten Nachkriegszeit größere Neuanlagen aus den verschieden
sten Gründen nicht möglich, so daß diese jetzt erst naehgeholt 
werden müssen.

In der V ersorgu n g  der H ü tte n  m it K o h len  und K oks  
hat sich bei den genügenden Kohlenvorkommen und den aus
reichenden Koksanlagen nichts Wesentliches geändert. Lediglich 
die E rzv erso rg u n g  aus dem französischen Minettegebiet hat 
nach der Rückgliederung verschiedentlich Schwierigkeiten hervor
gerufen, die aber heute auf Grund von Austauschabkommen zum 
Teil gemildert werden konnten. Außerdem sind die Hütten dazu 
übergegangen, schwedische und deutsche Eisenerze zu verhütten. 
Die Umstellung auf diese Erze erfordert natürlich ebenfalls be
sondere Aufwendungen, die für die Sicherstellung der saar
ländischen Rohstoffversorgung notwendig sind.

Für die Ueberwindung aller noch im Gange befindlichen 
Rückgliederungsschwierigkeiten ist daher eine weiterhin anhal
tende Beschäftigung im heutigen Rahmen für die Saarwerke ein 
unbedingtes Erfordernis.

lediglich die Preise für verzinkte Bleche auf £ 12.2.6 fob erhöht. 
Im Inlande war das Inlandsgeschäft verhältnismäßig ruhig, da 
die meisten Verbraucher mit Preiserhöhungen gerechnet, und sich 
daher soweit wie möglich rechtzeitig eingedeckt hatten. Die 
Lage der Werke wurde hiervon jedoch nicht berührt, und Liefe
rungen erfolgten auch weiterhin in starkem Maße.

Obwohl auf dem Erz markt nur kleine Geschäfte zustande 
kamen, waren die Preise anfangs Februar für bestes Bilbao Rubio 
cif Tees-Häfen fest bei 1 8 /- bis 18/6 sh. Späterhin wurde das 
Geschäft lebhafter; während ein Teil der Käufe für sofortige 
Lieferung geschah, erfolgte der größte Teil der Abschlüsse auf 
längere Sicht zu 18/6 sh. In der letzten Februarwoche war die 
Lage wieder ruhiger. Einige wenige Schiffsladungen wurden zu 
1 8 /- sh für baldige Lieferung gekauft, doch hielt sich der Durch
schnittspreis auf 18/6 sh. Kennzeichnend für die Lage ist die 
wachsende Einfuhr von ausländischen Erzen nach den Tees- 
Häfen, die sich im Februar auf insgesamt 178 411 t belief gegen 
172 431 1 im Januar. Die Februareinfuhr war die höchste Monats
einfuhr in den letzten sechs Jahren.

Die Lage auf dem R oh eisenm arkt war im Berichtsmonat 
schwierig, und es war in einigen Bezirken kaum genug Eisen vor
handen, da die Erzeugung nicht ausreichte, alle Wünsche zu be
friedigen. Dieser Zustand verschärfte sich später noch; an der
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D ie  P r e is e n tw ic k lu n g  am e n g lis c h e n  E ise n m a r k t  im F eb ru a r  1936 .
7. Februar 14. Februar 21. Februar 28. Februar

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

F estlands
preis 

£ sh d

Gießereiroheisen Nr. 3 .......................................... 3 5 0 — 3 5 0 — 3 5 0 — 3 5 0 —
nominell nominell nominell nominell

Basisches B o h e is e n .............................................. — — — — — — — —
5 10 0 5 6 0 0 10 0 0 6 U 5 17 6 0 t> 0 0 17 6 5 6 0

bis bis bis bis bis bis bis bis
fi 0 0 5 9 0 6 0 0 0 9 0 6 2 6 5 9 0 6 2 6 5 9 0
ß 10 0 5 0 0 5 10 0 5 0 0 5 15 0 5 0 0 5 15 0 5 0 0

bis bis bis bis bis bis bis
ft 15 0 5 3 0 5 15 0 5 3 0 5 3 0 5 17 6 5 3 0
7 0 0 5 2 6 7 0 0 5 2 6 7 o 0 5 2 6 7 5 0 5 2 6

bis bis bis bis
ft 9 0 5 9 0 5 9 0 5 9 0

! 8/ie7'ölliges G r o b b le c h .......................................... 8 10 0 6 6 6 8 10 0 6 6 6 8 10 0 6 6 6 8 10 0 6 6 0

Britische Preise fob britischer Hafen. Britische Knüppel und Platinen frei Werk. 
Alle Preise in  Papierpfund.

Nordostküste entwickelte sich ein wahrer Mangel an Gießerei
roheisen. Obwohl die Werke auf ihre Vorräte zurückgriffen, ge
rieten sie mit ihren Lieferungen in Rückstand. Die Verbraucher 
forderten dringend Erzeugungssteigerungen in Cleveland-Roh
eisen; die neu angeblasenen Hochöfen gingen jedoch auf basisches 
Roheisen. Die mittelenglischen Werke, die zu Monatsbeginn um
fangreiche Mengen an die Verbraucher von Cleveland-Roheisen 
an der Nordostküste und in Schottland lieferten, zogen sich 
später meist wieder vom Markte zurück. Ende Februar ver
fügten die Hochofenwerke nur noch über sehr geringe Vorräte, 
nennenswerte Erzeugungssteigerungen sind so lange nicht zu er
warten, als die Koksgewinnung entsprechend zunimmt. Aehn- 
liche Verhältnisse herrschten im Lancashire-Bezirk und in Schott
land. Die schottischen Werke konnten den Ausfall, der durch 
die knappen Lieferungen englischen Eisens verursacht war, nicht 
gutmachen; Ende des Monats rechnete man damit, daß eine neue 
Koksofenanlage in Glasgow mit einer Leistungsfähigkeit von 
2500 t  wöchentlich in Betrieb kommen würde. Hierdurch hofft 
man die Knappheit auf dem schottischen Markt etwas zu mildern. 
Die Werke hätten die Preise gerne heraufgesetzt, fanden aber 
keine Unterstützung durch die British Iron and Steel Federation, 
und die Preise blieben daher unverändert auf der Grundlage von 
70/- sh für Gießereiroheisen Nr. 3 frei Tees-Bezirk und Falkirk, 
75/- sh für Derbyshire-Gießereiroheisen und 72/6 sh für North- 
amptonshire-Gießereiroheisen Nr. 3. Zu Monatsanfang teilten 
die Erzeuger von Gießereiroheisen mit, daß ein Aufschlag von 
5 /-  sh auf die offiziellen Preise bei Lieferung in der zweiten 
Jahreshälfte genommen werden würde. Nordostküstenhämatit 
kostete nach der Preiserhöhung um 4/6 sh je t 77/- sh frei Nord
ost- und Tees-Bezirk. Die Nordwestküstenwerke erhöhten ihre 
Preise auf 82/6 sh frei Glasgow für gemischte Sorten und 88/6 sh 
frei Birmingham. Offensichtlich nahmen die Werke zunächst 
die Preissteigerungen vor und holten erst nachträglich die Er
laubnis der Federation ein, die zweifellos ihre Zustimmung nicht 
vor Ende Februar gegeben hätte. Praktisch wurden alle Ab
schlüsse nach der ersten Februarwoche auf der neuen Grundlage 
getätigt. In der zweiten Monatshälfte war das Neugeschäft nicht 
allzu umfangreich, da die meisten Verbraucher für einige Zeit 
eingedeckt waren. Die Lieferungen nach Mittelengland waren 
besonders hoch. Auf dem Markt für basisches Roheisen ver
schärfte sich die seit Ende des vergangenen Jahres beobachtete 
Knappheit noch; die Werke waren zu ängstlich, ihre Preise zu 
erhöhen, lehnten es anderseits aber ab, eine Erlaubnis hierzu ein
zuholen, so daß verschiedentlich Roheisen dem Markte fern- 
gehalten wurde. Da es Unterlagen über die Vorräte nicht gibt, 
ist es unmöglich, die Lage genau zu schildern. Anfang Februar 
verkaufte Ford, der einzige bedeutende Außenseiter, ungefähr 
90 000 t Hämatit und basisches Roheisen zur Lieferung innerhalb 
eines Jahres an eine schottische Firma.

Das Aussehen des H albzeugm arktes blieb das gleiche wie 
im Januar. Die Lieferungen von Festlandsknüppeln erfolgten 
in beträchtlichem Umfange über die zugebilligten Mengen hinaus, 
aber trotzdem erleichterte das die Lage nicht. Die britischen 
Werke waren mit ihren Lieferungen stark im Rückstand und 
konnten daher in manchen Fällen für den größten Teil des Monats 
keine neuen Aufträge mehr annehmen. Die Verbraucher klagten 
lebhaft, und diese Klagen hörten auch nicht auf, als um die 
Monatsmitte die offiziellen Preise für weiche Knüppel ohne Ab
nahmeprüfung von £ 5.10.- auf £ 5.17.6 anzogen. Gleichzeitig 
wurde die Preisgrundlage von 500 t, davon 100 t gleicher Abmes
sung, auf 100 t ermäßigt. Hierdurch erhöhten sich die Preise 
für basische Knüppel wie folgt (der Preis in Klammern für ge
ringe Mengen): ohne Abnahmeprüfung £ 5.17.6 (6.2.6); bis zu
0,25%  C £ 6 .- .-  (6.10.-); 0,25 bis 0,33%  C £ 6.5.- (6.15.-);
0,35 bis 0,41 % C £ 6.10.- (7 .-.-); 0.42 bis 0,60 % C £ 7.2.6;

Pestlandspreise frei Werk, soweit es sich um Vertragsmengen handelt.

0,61 bis 0,85 % C £ 7.12.6; 0,86 bis 0,99 % C £ 8.2.6; über 0,99 % C 
£ 8.12.6. Die Preise für saure unlegierte Knüppel blieben unver
ändert. Der Preis für Platinen frei mittelenglische Werke stellte 
sich auf £ 5.15.-, wenngleich der allgemeine Preis nach der Erhö
hung £ 5.17.6 betrug. Obwohl die Knappheit nicht so ausge
sprochen war wie bei Knüppeln, schien sich die Lage für Platinen 
doch im Laufe des Monats zu verschlechtern. Die Festlandswerke 
forderten im allgemeinen £ 5.6 .- bis 5.9 .- frei Werk für Knüppel 
und etwa £ 5 .- .-  bis 5.3.- frei Werk für Platinen. Auch hier 
rechnet man mit Preissteigerungen.

Auf dem Markt für F e r t ig e r z e u g n is se  drängten die Ver
braucher beträchtlich auf rechtzeitige Lieferung, und die Erzeu
gung erreichte überall einen Höchststand. Gerüchte von Preis
erhöhungen bestimmten die Verbraucher, Verträge auf lange 
Sicht abzuschließen, doch gingen die Werke nur zögernd darauf 
ein. Als um die Monatsmitte die Knüppelpreise um 7/6 sh an
gezogen hatten, erhöhten die Hersteller von dünnem Stabstahl 
(unter 3") ihre Preise um 9 /-  sh; sie legten dabei die Staffel der 
Federation zugrunde, wonach für jede Preiserhöhung für Knüppel 
um 2/6 sh eine Preissteigerung für Stab- und Bandstahl um 
3 /-  sh eintritt. Hierdurch stellten sich die Preise für Stabstahl 
auf £ 9.1 .- frei einzelne Bezirke und £ 9.3.6 frei London mit einem 
Nachlaß von 2/6 bis 5 /-  sh je nach Menge. Für Bandstahl zogen 
die Preise an um 9 /-  sh auf £ 9.16.-, während sie für Betonrund
stahl auf £ 8.9 .- emporschnellten und für Stabstahl zur Her
stellung von Schrauben und Zaundraht auf £ 8.5.-, alles frei 
Eisenbahnwagen. Ebenso erhöhten die meisten Hersteller ihre 
Ausfuhrpreise für dünnen Stab- und Flachstahl auf £ 7.5.- fob, 
während die offiziellen Preise unverändert auf £ 7 .- .-  stehen 
blieben. Infolgedessen konnte es nicht überraschen, daß die 
Hersteller von Schweißstabstahl ihre Preise um 10/— bis 12/6 sh 
erhöhten, wodurch sich der Grundpreis für Marken-Schweißstab
stahl auf £ 10.2.6 stellte. Die anderen Preise blieben unverändert. 
Die Preise für britische Erzeugnisse lauteten daher wie folgt. 
(Preise frei London in Klammern): Träger £ 7.15.— (8.17.6), 
U-Stahl £ 8 .- .-  (8.15.-), Winkel £ 7.15.- (8.10.-), Flachstahl über 
5 bis 8" £ 8.5.- (9 .-.-), Flachstahl über 8" £ 8 .- .-  (8.15.-), Rund
stahl über 3" £ 8.15.- (9.10.-), unter 3" £ 7 .- .-  (9.3.6), 3/ szölliges 
Grobblech Grundpreis £ 7.17.6 (9.-.-), Für die Märkte des Welt
reichs galten um 5 /-  sh niedrigere Preise als für die anderen 
Märkte. In Grob- und Feinblechen besserte sich die Lage im Ver
lauf des Monats weitgehend infolge von Aufträgen der Schiffs
werften und Eisenbahnen. Besonders bemerkenswert war die 
Nachfrage nach 1/ 8zölligem Grobblech; Ende des Monats war es 
schwierig, Werke ausfindig zu machen, die einigermaßen be
friedigende Lieferfristen setzten. Die meisten Hersteller forderten 
daher £ 9.5.- bis 9.10.- fob, während die offiziellen Preise auf 
£ 9 .- .-  lauteten. Im letzten Monatsdrittel wurden Festlands
erzeugnisse freigegeben in Höhe von 40 000 t  Stabstahl, 2 100 t 
Grobbleche und 9 000 t Träger, und zwar zu den im Januar 
herrschenden Preisen. Es ist aber klar, daß die für Lieferung April 
zugelassenen Mengen weit höher bezahlt werden müssen. Rund- 
und Vierkantstahl bis einschließlich 3" kosteten £ 5.9.-, alle Ab
messungen darüber £ 5.2.6 frei Verbraucherwerk.

Das Ausfuhrgeschäft in v e rz in k te n  B lech en  gab wieder
um etwas nach, wogegen die Nachfrage im Inlande stetig blieb. 
Gegen Ende des Monats kam ein Geschäft mit einer belgischen 
Firma zustande, die etwa 1500 t verzinkte Bleche für Indien zu 
dem niedrigen Preis von £ 8.12.6 kaufte. Die Verhandlungen 
zwischen den englischen und festländischen Feinblechherstellern 
über die Ausfuhrmengen sind dem Vernehmen nach gut voran
geschritten; die für den indischen Markt bestimmten Mengen 
sollen sich auf den Zahlen für 1935 aufbauen. Der allgemeine 
Ausfuhrpreis behauptete sich auf £ 11.15.— fob; für Indien be
trug er £ 12.17.6 bis 13.2.6 cif. Die Nachfrage nach W eiß b lech en
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blieb fest; aber die Werke waren durch das internationale Weiß
blechabkommen behindert, durch das sie gezwungen waren, Aus
fuhrgeschäfte abzulehnen, bis die Amerikaner ihre Verpflich
tungen erfüllt haben. Ende Februar wurde bekannt, daß sich 
die Rückstände auf 12 0001 vermindert haben, und voraussichtlich 
werden sie bis Ende Juli gänzlich aufgearbeitet sein, wenn auf 
dem Markt normalere Bedingungen herrschen.

Obwohl die Stahlwerke den Februar hindurch beträchtliche 
Beunruhigung über die Knappheit an S c h r o tt zeigten, schien 
sich doch am Markt eine leichte Besserung einzustellen, haupt
sächlich infolge von umfangreicher Einfuhr, besonders aus Amerika, 
aber auch vom Festlande. Der Kampf zwischen den Schrott- 
händlem und den Stahlwerken dauerte an, doch befanden sich die 
Letztgenannten in besserer Stellung und waren anscheinend in 
der Lage, eine Preiserhöhung zu verhüten. An der Nordostküste 
blieben die Preise für schweren Stahlschrott während des Monats 
fest auf 57/6 sh. Gewöhnlicher Gußbruch kostete 6 0 /- sh; aber 
Ende des Monats spitzte sich hier die Lage zu. Die Verbraucher 
waren daher bereit, für leichten Gußbruch 52/6 sh zu bezahlen 
oder 1/6 sh mehr als zu Monatsanfang. In Südwales trat die be
fürchtete Knappheit nicht ein, so daß die Verbraucher die Preise 
bestimmen konnten, wobei die Händler betonten, daß diese 
nicht hoch genug seien angesichts der Schwierigkeiten, neuen 
Schrott zu erhalten. Hier kostete schwerer weicher Stahlschrott 
65/- sh Anfang Februar und 65 /- bis 6 7 /- sh Ende Februar. Ge
mischter Schweißstahlschrott war kaum zu 6 0 /- bis 62 /- sh zu er
halten, wogegen schwerer Gußbruch in großen Stücken und einsatz
fähig während des ganzen Monats 57/6 bis 58/6 sh kostete. Guter 
Maschinengußbruch für Gießereien lag fest bei 62/6 bis 65/- sh. In 
Schottland kosten gewöhnliche Drehspäne 42/6 sh und alte Schie
nenstähle 6 6 /- bis 67/6 sh, legierter Stahlschrott mit mindestens
3 % Ni £ 7.17.6 bis 8 .- .-  und Schnelldrehstahlschrott £ 53 .-.-.

Aenderung der Brennstoffverkaufspreise. — Das R h ein isch -  
W e stfä lisch e  K o h len  - S y n d ik a t  hat mit Wirkung vom 16.März 
eine R e ih e  von  A en d eru n g en  se in er  B r e n n s to f fv e r k a u fs 
preise vorgenommen, und zwar derart, daß neben einer starken 
P re issen k u n g  für die gro b en  S o r ten  eine gewisse P r e is a u f 
b esserun g bei an d eren  S o r ten  eintritt. Die Aenderungen sind 
von den amtlichen Kohlenwirtschaftsstellen genehmigt worden.

Die B r e n n sto ff  v erk a u f sp re ise  im R uhr- und A ach en er  
B ezirk .

Brennstoffverkaufspreise
bisher

F e ttk o h le n  JUl
Nuß I ............................................................................  18,25
Nuß I I ............................................................................  18,25
Nuß I I I ........................................................................  17,85
Gewaschene Feinkohlen \  für Brikettierung i  12,20
Ungewaschene Feinkohlen ( und Kesselfeuerung \  11,45

G as- und G a sfla m m k o h len
Gasflammförderkohlen...............................................  14,75
Nuß I ............................................................................. 18,25
Nuß II ........................................................................  18,25
Nuß I I I ........................................................................  17,85
Gewaschene Feinkohlen \  für Brikettierung i 12,00
Ungewaschene Feinkohlen/ und Kesselfeuerung \  9,80

E ßkohlen
Nuß I ............................................................................. 20,50
Nuß II ........................................................................  22,50
Nuß I I I ........................................................................  21,00
Nuß I V ......................................................................... 16,75
Nuß V .............................................................................  15,75
Gewaschene F e in k o h le n ........................................... 12,00
Ungewaschene F e in k o h len ....................................... 12,00

A n th ra z itk o h len  I. G ruppe
K nabbelkoh len ............................................................  31,50
Nuß I ............................................................................. 28,50
Nuß II ......................................................................... 34,50
Nuß III 20/30 .............................................................. 30,00
Nuß III 20/25 .............................................................. 28,50
Nuß III 15/25 .............................................................. 25,50
Nuß IV 8 / 2 0 .............................................................. 18,00
Nuß IV 8 / 1 5 .............................................................. 16,00
Nuß V .............................................................................  14,00
Gewaschene F e in k o h le n ........................................... 10,85
Ungewaschene F e in k o h le n ......................................  10,85

A n th r a z itk o h le n  II. G ruppe
K n ab b elk oh len ............................................................  23,50
Nuß I .............................................................................  22,00
Nuß II ......................................................................... 25,50
Nuß I I I ......................................................................... 22,00
Nuß I V ......................................................................... 16,50
Gewaschene F e in k o h le n ..........................................  10,85
Ungewaschene F e in k o h le n ......................................  10,85

K oks
Brechkoks 1 ....................................................................  22,75
Gesiebter Knabbelkoks ........................................... 21,25
Brechkoks I I ................................................................  23,75
Gesiebter Kleinkoks 40/60 .....................................  23,25
Gesiebter Kleinkoks 30/50 ...................................... 22,25
Gesiebter Kleinkoks 20/40 ...................................... 20,75
Brechkoks IV und P e r lk o k s ..................................  15,25
K oksgrus......................................................................... 10,00

B r ik e t t s
E ß eiform .........................................................................  17,85

ab 16. März 1936 
JUt
17.00
17.00
17.00
12.50
12.00

14.50
17.00
17.00
17.00
12.25
11.00

19.00
19.00
19.00
17.00
16.00
12.25
12.25

30.00
27.00
31.00
29.50
28.00
25.00
18.50
18.00
15.00
11.25
11.25

21.50
21.50
24.00
21.50
17.00
11.25
11.25

22.00 
22,00 
22,00 
22,00 
22,00
21.50 
16,00
11.50

17,00

D ie  B r e n n s t o f f  V e r k a u f s p r e i s e  fü r  d a s  S a a r g e b i e t .
Brennstoff Verkaufspreise 
bisher ab 16. März 1936 

F ettkoh len: U ngew aschene Kohlen JUC JiJC
Förderkohlen............................................................ 21,30 20,05
Melierte Kohlen........................................................ 20,30 19,30
Bestmelierte Kohlen................................................  22,30 21*30
Stückkohlen............................................................  25,75 24,75
Grieß aus gebrochenen Stücken ........................  26,10 25,10
Rohgrieß (grobkörnig)............................................ 16,50 15,50
Rohgrieß.................................................................... 16,00 15,00
Staubkohlen................................................................ 11,50 10,50

Gewaschene oder g le ich artige Kohlen
Nuß I ........................................................................ 26,40 24,15
Nuß II .................................................................... 26,75 24,50
Nuß I I I .................................................................... 26,10 24,25
Nuß I V .................................................................... 25,25 24,25
Waschgrieß 0/35 m m ............................................ 23,45 22,53
Waschgrieß 0,15 m m ............................................ 22,95 22,14
Kokskohlen................................................................ 21,95 21,20

Flam m kohlen: U ngew aschene Kohlen
Förderkohlen............................................................ 20,45 19,20
Melierte Kohlen........................................................ 20,30 19,30
Bestmelierte Kohlen 80 % .................................... 24,45 23,45
Bestmelierte Kohlen 50 % .................................... 22,30 21,30
Stückkohlen ............................................................ 25,75 24,75
Rohgrieß...................................................................  15,85 14,85
Staubkohlen................................................................ 11,05 10,05

Gewaschene oder g le ichartige  Kohlen
Nuß I ........................................................................ 27,75 25,50
Nuß II .................................................................... 28,75 26,50
Nuß I I I .................................................................... 25,90 24,05
Nuß I V .................................................................... 24,10 23,10
Waschgrieß 0/35 m m ............................................ 20,15 19,23
Waschgrieß 0/15 m m ............................................ 20,00 19,19
Feinkohlen................................................................ 18,50 17,75

Koks
Großkoks...................................................................  22,75 22,75
Spezialkoks...............................................................  25,20 25,20
Brechkoks I ...........................................................  25,20 24,50
Brechkoks I I ...........................................................  25,20 24,50
Brechkoks III ........................................................ 22,75 23,50

Neue B ezeichnu ng für G ießereiroheisen. —  D ie  beiden  se it  
langen  Jahren  besteh en d en  Sortenb en en nungen E rsatz  E n g 
lisch  I I I  un d  G ießereiroheisen I I I ,  L uxem burger Q ualität, 
haben aus versch iedenen  G ründen h eu te  keinerlei B erechtigu ng  
m ehr. E inm al, w eil d iese  B ezeichnu ngen  nur in  D eu tsch lan d  ge
bräuchlich sind , dagegen  n ich t auf dem  in ternationalen  M arkt, 
zum  anderen , w eil d ie  N am engebun g dem  A uslande en tleh n t 
w urde, ohne daß se lb st in  d en  L ändern, d ie d iese  Sorten  her
ste ilen , d ie in  D eu tsch lan d  üb liche B ezeichnu ng A nw endung  
fin d et. A n gesich ts  d ieser Sachlage und in  dem  B estreben , e in  
auf rein  deutscher N am engebun g beruhendes sow ie der Sorte  
nach fo lgerich tiges V erzeichnis für das gesam te G ießereiroheisen  
a u fzu ste llen , h a t sieh  der R o h e i s e n - V e r b a n d  entsch lossen , 
m it  s o f o r t i g e r  W ir k u n g  f o lg e n d e  A enderungen ein treten  
zu lassen .

B isherige B ezeichnu ng: N eue B ezeichnu ng:
D eu tsch  I  G ießereiroheisen I
D eu tsch  I I I  G ießereiroheisen I I I
E n glisch  I I I  G ießereiroheisen IV  A
L uxem burger I I I  G ießereiroheisen IV  B

F ür L uxem burger IV - und V -E isen  w urde keine neue Sorten 
bezeich nung e ingefüh rt. In  d iesen  b eiden  Sorten  is t ,  vo n  ganz  
u n b ed eu ten d en  A usnahm en abgesehen , w eder e ine E rzeugung  
noch e ine N achfrage vorhanden . S o llte  im  E in zelfa lle  d iese Sorte  
v o n  d en  V erbrauchern gew ü n sch t w erden, so  w äre sie  dann als  
G ießereiroheisen I V B  n i e d r i g s i l i z i e r t  zu bezeichnen, un ter  A n 
gabe des S iliziu m geh altes, w ie beisp ie lsw eize  u n ter  1,8 oder un ter  
1 ,4 % , w obei d ie B esch affu n gsm öglich k eit V oraussetzung sein  m uß.

Spaniens Bergbau und E isenindustrie im  Jahre 1935. —
D er B e s c h ä f t i g u n g s s t a n d  der sp an ischen  E i s e n e r z g r u b e n  
h a t s ich  im  L aufe  d es Jahres 1935 etw as gebessert, da  d ie  
A usfuhr sieh  dan k  der regen  deu tsch en  N achfrage befried igend  
en tw ick elte . Im m erh in  arb eite t d ie  B elegsch aft e ines D r itte ls  
der G ruben nur 4 T age in  der W oche. D ie  G esam tausfuhr betrug  
1 893 370 t  im  W erte  v o n  15  M ill. G old peseten  gegen  1 778 451 t  
im  W erte vo n  13 ,6  M ill. G old peseten  im  Jahre 1934. D er H a u p t
abnehm er w ar w ieder E n g lan d , das allerdings nur 1 084 856 t  
gegen  1 235 407 t  im  V orjahr abnahm . E s  fo lgen  H o llan d  m it  
498 757 t ,  d ie zum  größ ten  T eil für D eu tsch lan d  b estim m t sind  
(V orjahr 369 384 t)  u n d  D eu tsch lan d  m it 227 796 t  (61 968 t) .  
D er d eu tsch -sp an isch e H and elsvertrag , der am  31. D ezem b er 1935  
ab lief, is t  b isher m on atlich  verlän gert w orden. D ie  span ischen  
E rzlieferer erstreben  e in e  E rh öhun g  der d eu tsch en  B ezu gsm en gen , 
d ie  im  a lte n  H an d elsvertrag  auf der G rundlage der D u rch sch n itts 
abn ahm e der K risen jahre 1931 b is  1933 zu g e te ilt  w urden. W eitere  
K äu fer  span ischen  E rzes w aren  F rank reich  m it 33 918 t  (72 712 t)  
u n d  B elg ien  m it 31 226 t  (25 1 9 1 1). D er R ü ck gan g  der E rzausfu hr  
n ach  F rank reich  erk lärt s ich  durch e in en  sechs M onate dauernden  
Z ollkrieg , der erst im  D ezem b er 1935 b een d et w erden k on n te  und  
der d ie  E rzausfu hr un m öglich  g em ach t h a tte .
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Bestes Rubio-Erz cif Middlesbrough notiert gegenwärtig 
1 8 /- (Vorjahr 16/6 bis 17/-) sh. In einer Veröffentlichung der 
Handelskammer von Bilbao wird mit Besorgnis auf die Tatsache 
hingewiesen, daß die Lager des hochwertigen Rubioerzes in ab
sehbarer Zeit erschöpft sein werden. Die noch genügend vor
handenen Lavado- und Carbonatoerze finden ihres hohen Phos
phorgehaltes wegen auf dem englischen Markt keinen Absatz. 
Außerdem ist ihr Abbau mit erhöhten Kosten verbunden, da sie 
nur unter Tag gefördert werden können.

Die Entwicklung des Geschäfts der m a ro k k a n isch en  
Gruben nahm weiter den erwarteten günstigen Verlauf. Die 
Erzeugung der „Minas del Rif“ betrug 1935 rd. 1 009 000 t, die 
Verschiffungen 998 000 t (Vorjahr 666 768 t). Es konnte ein Ger 
winn von 15 % ausgeschüttet werden. Nach einer Erklärung des 
Vorstandes werden zunächst die erzärmeren Teile der Grube 
ausgebeutet, während die reicheren Teile für ungünstigere Jahre 
Vorbehalten werden. Die Erzeugung des Jahres 1936, die bereits 
an England und Deutschland verkauft ist, soll jedoch nicht über 
den Stand der Erzeugung des Jahres 1935 hinaus erhöht werden.

Die Ausfuhr der spanischen S c h w efe lk ie sg ru b e n  blieb 
mit 1 807 833 t im Werte von 17,8 Mill. Goldpeseten gegen
1 820 438 t im Werte von 18,6 Mill. Goldpeseten ziemlich un
verändert. Abnehmer waren Holland mit 520 846 t (Vorjahr 
466 252 t), die Ver. Staaten mit 376 678 t (357 955 t), England 
mit 265 786 t (206 1081), Frankreich mit 263169 (337 212) t, Bel
gien mit 214 6021 (204 995 t), Deutschland mit 30 254 t (47 159 t).

Recht unbefriedigend ist die Absatzlage des K o h le n b e r g 
bau s. Die Förderung ist zwar im Berichtsjahr auf 4178 462 t 
(Vorjahr 3 444 045 t) gestiegen und hat damit den höchsten Stand 
seit 1931 erreicht. Der Absatz hat mit der Erzeugung jedoch 
keineswegs Schritt gehalten, da der Umsatz nur 3 881 481 t 
(Vorjahr 3 628 480 t) betrug. Die Haldenbestände sind auf 
384 555 t  angewachsen.

Die E ise n in d u str ie  litt unter dem Fehlen öffentlicher Auf
träge während der zweiten Hälfte des Jahres 1935. Die Arbeits
beschaffungsmaßnahmen sind infolge der ständigen Regierungs
krisen nicht weitergeführt worden. Der Kriegsschiffbau ist unter
brochen worden. Erst im Januar dieses Jahres konnten die 
Werften wieder einen Auftrag für zwei Zerstörer und zwei Tor
pedoboote buchen. Die Eisenbahngesellschaften konnten infolge 
ihrer schlechten Finanzlage ebenfalls keine nennenswerten Auf
träge erteilen, obwohl alles erneuerungsbedürftig ist. Soweit die 
Werke dagegen für den allgemeinen Verbrauch arbeiteten, war

ihr Beschäftigungsstand gegenüber dem Vorjahr nicht unerheblich 
gebessert. Die Altos Hornos de Vizcaya werden voraussichtlich 
einen Gewinn von 4 % (Vorjahr 3 %) verteilen. Die Arbeits
losigkeit in der eisenverarbeitenden Industrie ist zurückgegangen, 
obwohl die Gesamtarbeitslosigkeit zunahm.

Arbeitslose in der 
Arbeitslose eisenverarbeitenden 

insgesamt Industrie
31. Dezember 1934 ...........................................  611 124 30 993
30. Juni 1935 ........................................................  605 332 30 348
31. Dezember 1935 ...........................................  674161 24 821

Die hohe Arbeitslosenzahl hat zu einer Verschärfung der Be
stimmungen über die Beschäftigung ausländischer Arbeitnehmer 
geführt, durch die besonders eine Reihe deutscher Ingenieure 
betroffen werden.

Die Belebung der inländischen Erzeugung veranlaßte auch 
die Erhöhung der eingeführten G u ß b ru ch m en gen , die im Be
richtsjahr 1 438 209 t (Vorjahr 1 065 516 t) betrugen. Im Han
delsvertrag mit Frankreich wurde die Einfuhrabgabe für fran
zösischen Gußbruch von 6 % auf 2 % herabgesetzt. Der Gesamt
wert der E in fu h r  der Gruppe Eisenwaren betrug 9,2 Mill. Gold
peseten. Einzelheiten ergeben sich aus der nachstehenden Zahlen
tafel. Einfuhr

1935 1934
ins- davon aus ins- davon aus 

gesamt Deutschland gesamt Deutschland 
t  t  t  t

R o h sta h l........................................... 1360 500 1029 130
S ch ien en ...........................................  636 5 848 23
Stabstah l........................................... 2126 470 2669 780
B le c h e ...............................................  2747 1030 1829 580
W e iß b le c h ....................................... 1495 467 851 219
F ä s s e r ...............................................  1429 263 1278 381
R ä d e r ...............................................  165 90 191 44
R öhren...............................................  901 491 854 346

Als Lieferstaaten sind außer Deutschland England, Frank
reich, Schweden, Belgien und die Ver. Staaten beteiligt. Für 
die französischen und englischen Lieferer entstanden in den letzten 
Monaten Schwierigkeiten, ihre Rechnungsbeträge hereinzube
kommen, da Spanien, dessen Handelsbilanz für 1935 einen Unter
schuß von 300 Mill. Goldpeseten aufzuweisen hat, unter Devisen
knappheit leidet. Zwischen England und Spanien wurde im Januar 
dieses Jahres ein Clearingabkommen getroffen.

Die spanische A u sfu h r  an H ü tte n e r z e u g n is s e n  ist 
weiter zusammengeschrumpft. Von dem einzigen in nennens
wertem Umfang ausgeführten Erzeugnis, Schienen, konnten nur 
19 287 tnach Portugalgeliefert werden (Vorjahrsausfuhr 133126t).

M andschukuo als A bsatzgeb iet für E isen - und Stah lerzeugnisse.
Zahlentafel 1. 
an E rzeu g n i

Die Eisen- und Stahleinfuhr von Mandschukuo, über die jetzt 
zum ersten Male genaue Zahlen veröffentlicht werden, ist von 
238 000 t in 1933 auf 414 000 t in 1934 oder um 75 %  gestiegen; 
hinzu kommen noch rd. 8700 (7900) t Kleineisenwaren. Die 
Eigenerzeugung, die mit der im Sommer 1935 erfolgten Inbetrieb
nahme der Show a Iron  and S te e l W orks in Anshan (Lei
stungsfähigkeit 450 000 t Roheisen, 400 000 t Rohstahl, 300 000 t 
Bleche) die Einfuhr in Zukunft nicht unbeträchtlich zurück
drängen wird, hat in den beiden Berichtsjahren für die Deckung 
des Eisen- und Stahlbedarfs noch keine wesentliche Rolle ge
spielt. Die Roheisengewinnung in den Eisenwerken von Anshan 
und Penshihu wurde fast ausschließlich nach Japan ausgeführt; 
einige Betriebe der verarbeitenden Industrie stellten Handwerks
zeug und landwirtschaftliche Geräte, Kleineisenzeug und Weiß
blech her. Nennenswerten Umfang hatte nur die Herstellung 
von rollendem Eisenbahnzeug in den Werkstätten der Süd
mandschurischen Eisenbahngesellschaft in Dairen. Der in den letz
ten Jahren stark gestiegene Bedarf, vor allem an Stab-, Baustahl 
und Eisenbahnoberbauzeug, wur
de völlig durch Einfuhr gedeckt.

An der Spitze der E in fu h r 
lä n d er  (s. Zahlen tafel 1) stand 
natürlich Japan, das über 80 % 
der Lieferungen bestritt. An 
zweiter Stelle folgte, wenn auch 
in großem Abstand, Deutschland, 
dessen Einfuhr sich wertmäßig 
gegenüber 1933 um 33% steigerte.
Ebenfalls gestiegen ist die Ein
fuhr aus den Vereinigten Staaten 
und England, die Zunahmen 
von 90 und 67 % verzeichneten.
Rückgängig waren dagegen die 
Bezüge aus Belgien und den 
Niederlanden. Von sonstigen Ein
fuhrländern verdienen noch Er
wähnung Norwegen, das verzink
ten Draht lieferte, und Schweden,

D ie  w ertm ä ß ig e  E in fu h r  M andsch uk uos  
¡en der e is e n sc h a ffe n d e n  In d u s tr ie  nach  

L ändern.

1934 1933

Yüan1) 0//O Tüan %
G esam tein fu h r.............................. 52 133 457 _ 34 474 962 _

Japan (einschließlich Korea) . 42 755 712 82,0 27 383 818 79,4
D e u tsc h la n d .............................. 5 176 032 9,9 3 880 414 11,2
Vereinigte Staaten ................. 2 040 136 3,9 1 068 719 3,1
E n g la n d ...................................... 1 002 380 1,9 600 399 1,7

480 090 0,9 687 044 2,0
364 352 0,7 259 034 0,8

Niederlande.................................. 211 912 0,4 255 408 0,8
Norwegen .................................. 36 065 —
Schweden .................................. 18 009 10 502 —
D ä n e m a r k .................................. 14 789 — 177 920 0,5
R u ß la n d ...................................... 13 942 — 63 789 0,2

50 — 23 744
S o n s t ig e ...................................... 19 988 — 64 171 0,2 1

Zahlentafel

J) Mandschukuo-Yüan =  0,85 ;RM.

D ie E in fu h r  M andsch uk uos an E r ze u g n is se n  der e is e n sc h a ffe n d e n  
In d u str ie  nach  W aren gru ppen  und L änd ern  (in metr. t).

Gesamt

1934

Davon aus
-einfuhr

1933

Japan 

1934 1 1933

Deutschland 

1934 1 1933

Vereinigte 
Staaten 

1934 1 1933

England 

1934 1 1933

Belgien 

1934 1 1933
Halbzeug1) . . . . 615 908 211 797 138 45 70
Stabstahl . . . . 99 347 54 779 82 699 33 95 1 11 298 15 443 — 164 2616 711 1906 2818
Formstahl . . . . 32 88t 15 147 16 304 9 291 14 697 4 286 6 10 855 81 497 979
Bandstahl . . . . 543 1 093 214 195 129 54 — 28 26 692 132 68
Schienen2) . . . . 132 330 74 829 116 605 65 051 6 707 1 225 2289 — 314 97 1
Röhren, verzinkt 4 343 2 687 3 899 2 622 62 1 260 1 27 9 — 15
Andere Röhren 33 781 14 396 33 081 13 894 162 98 23 11 10 26 —
Eisenbauteile . . 40 598 20 300 26 422 11 243 10 333 7 376 555 — 803 535 110 _
Bleche, verzinkt . 17 767 18 209 17 423 17 146 137 175 — — — 2 — 360
Bleche, verzinnt3) 8 378 5 156 844 724 70 72 5878 2896 200 357 —
Andere Bleche . . 24 377 15 718 13 636 10 043 4 399 3 006 148 88 3698 924 1457 1120
Draht, verzinkt. 15 516 11 943 14 780 11 638 17 63 31 42 — — — _
Anderer Draht . . 1 826 1 331 1 763 1214 13 77 8 — — 27 — 3
Drahtseile . . . . 275 574 275 572 — 2 — — — — -

*) Aus Rußland: 1934; 149; 1933: -) Aus Niederlande: 1193; 1863. 3) Aus China: 1371; 841.
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das an der Stabstahleinfuhr mit 130 t beteiligt war. Polen und 
Italien, die im Vorjahr Stab- und Formstahl eingeführt hatten, 
fielen 1934 völlig aus. Auch Rußland erlitt schwere Verluste.

Nach W aren g ru p p en  geordnet (vgl. Zahlentafel 2) zeigt die 
Einfuhr folgendes Bild. Die Stabstahleinfuhr, die um über 80 % 
zunahm, wurde zu 83 % von Japan, zu 11 %  von Deutschland, 
zu 3 % von England und zu 2 % von Belgien gestellt. Formstahl 
kam zu 50 % aus Japan und zu 45 % aus Deutschland. Die 
nahezu verdoppelte Einfuhr von Schienen wurde neben Japan 
zu 5 % von Deutschland bestritten. Röhren wurden fast aus
schließlich von Japan geliefert. An der verdoppelten Einfuhr von 
Eisenbauteilen hatte Deutschland mit einer Zunahme von 40 % 
erheblichen Anteil. Verzinkte Bleche kamen aus Japan, Weiß

bleche zu 70 % aus den Vereinigten Staaten. Andere Bleche 
wurden neben Japan aus Deutschland und England bezogen. 
Die Drahteinfuhr kam fast ausschließlich aus Japan.

Die R o h e ise n a u sfu h r  von Mandschukuo stellte sich in 
den Jahren 1934, 1933 und 1929 wie folgt:

In t

1934 1933 | 1929
Gesamtausfuhr.........................

nach Japan . . .
C h i n a .............................
D e u tsc h la n d .....................
Niederlande.........................

436 896 
402 079 

19 532 
2 261 
1 131

487 494 
454 927 

20 889 
1 012 

625

229 509 
204 759 

24 750

Buchbesprechungen.
Rössler, Felix, Dr. jur.: Der Führer des Betriebes (insbesondere: 

Die Rechtsnatur der Betriebsgemeinschaft und des Führer
amtes). Jena: Gustav Fischer 1935. (2 Bl., 66 S.) 8°. 3,50 JIJi.

(Schriften des Instituts für Wirtschaftsrecht an der Uni
versität Jena. Nr. 13.)

Der Verfasser hat nach seinen eigenen Worten den Versuch 
unternommen, die Rechtsstellung des Führers des Betriebes aus 
dem Wesen der Betriebsgemeinschaft heraus und aus den einzelnen 
ihm obliegenden Rechten und Pflichten darzustellen, ohne die 
Aufgaben der Betriebsgemeinschaft und besonders des Führers 
erschöpfend und in ihren Einzelheiten zu behandeln. Nach ein
leitenden Ausführungen zu dem Grundgedanken der neuen 
Arbeitsverfassung behandelt Rössler die sachlichen und persön
lichen Voraussetzungen für das Führeramt und legt den Begriff 
des Unternehmers und der gesetzlichen Vertreter, als der geborenen 
Führer der Betriebe, dar. Rechte und Pflichten des Führers sind 
ebenso Ausfluß der Unternehmeraufgabe wie die rein wirtschaft
liche Betätigung, die Pflege der Beziehungen nach außen. Grund
sätzlich besteht also keine Trennung der Gewalten.

Der Verfasser untersucht sodann eingehend die Rechtsnatur 
der Betriebsgemeinschaft und kommt zu dem Ergebnis, daß die 
bisherigen Rechtsformen (Gesellschaften, juristische Personen, 
Gemeinschaften usw.) des Bürgerlichen Gesetzbuches und des 
Handelsgesetzbuches ausscheiden. Mit Recht bezeichnet er die 
Betriebsgemeinschaft in rechtlicher Hinsicht als etwas Neuartiges, 
eine Schöpfung eigener Art, aufgebaut auf der personenrecht
lichen Gemeinschaft des alten deutschen Rechtes. Der Einzel
wille ist nicht durch eine oder mehrere bestimmte Einzelbezie
hungen, sondern allgemein sittlich durch die Forderung der Be
triebsgemeinschaft gebunden. Das Gesetz selbst erläutert nicht 
den Begriff der Betriebsgemeinschaft, sondern setzt diese als vor
handen voraus und knüpft an ihren Bestand gewisse Rechtsfolgen. 
Der Unternehmer ist als Führer des Betriebes das Haupt der 
Betriebsgemeinschaft. Er bildet kraft seiner Entscheidungs
befugnis ihren Willen. Die Obliegenheiten des Führers des Be
triebes ergeben sich also aus seiner Stellung innerhalb der Be
triebsgemeinschaft. Der Verfasser beleuchtet sodann das Ver
hältnis des Führers des Betriebes zur Gefolgschaft, zum Ver
trauensrat und zum Staat. Seine Pflichten werden vor allem als 
Pflichten gegenüber der Allgemeinheit herausgestellt. Die Er
füllung dieser Pflichten wird daher auch durch besondere Ein
richtungen, den Treuhänder der Arbeit und die sozialen Ehren
gerichte, sichergestellt. Der Verfasser erklärt den Begriff „Führer 
des Betriebes“ als mit autoritärer Entscheidungsmacht ausge
rüsteten Träger der Betriebsgemeinschaft, der dem Staate für 
die Erfüllung seiner aus dieser Stellung sich ergebenden sozial
rechtlichen Aufgaben verantwortlich ist.

Zum Schlüsse behandelt die Schrift noch Wesen und Rechts
stellung der Stellvertreter des Führers des Betriebes. Die Arbeit 
stellt einen beachtenswerten Beitrag zu der Erkenntnis von der 
Rechtsstellung und Bedeutung des Führers des Betriebes dar. 

Düsseldorf. Dr. Walter Reinecke.

Höhn, E., Oberingenieur, Zürich: Schweißverbindungen im Kessel- 
und Behälterbau. Mit 107 Textabb. Berlin: Julius Springer 
1935. (VII, 145 S.) 8°. 12,60 JIM.

Die erhöhte Anwendung des Schweißens im Druckbehälter
bau ist erst in den letzten Jahren in einer Vollkommenheit möglich 
gewesen, die an Sicherheit dem genieteten Behälter in keiner Weise 
nachsteht, bei Anwendung erhöhter Temperaturen sogar vor
zuziehen ist. Diese Fortschritte sind sowohl der Weiterentwick
lung der Zusatzwerkstoffe als auch den durch eine Reihe von 
Forschungsarbeiten gewonnenen Erkenntnissen über die Formein
flüsse bei verschiedenen Schweißnähten zuzuschreiben. Der zuletzt 
genannte Teil wird unter besonderer Berücksichtigung der in 
Schweißnähten bei Druckbehältern auftretenden Spannungen 
vom Verfasser behandelt. Von Wichtigkeit sind die Spannungs
verhältnisse in Stirn- und Flankennähten, die durch Umlenkung

als Spannungstrajektorien entstehen, zu ungleichmäßiger Span
nungsverteilung Anlaß geben und daher bei Schwingungsbean
spruchung nicht zu empfehlen sind; in gleicher Weise wirken sich 
Fehler in der Schweißnaht aus. Weiter werden die durch Schrump
fung der Naht entstehenden zusätzlichen Spannungen eingehend 
behandelt. Besonders beachtenswert sind die Ausführungen des 
Verfassers über die bauliche Gestaltung von geschweißtenFlansch-, 
Boden-, Rohr- und ähnlichen Anschlüssen sowie über die Siche
rung von Schweißnähten durch Anwendung von Schraubengang- 
und Zickzacknähten, Laschen und Ringen, die auf reiche Erfah
rungen des Verfassers im Behälterbau schließen lassen. Daneben 
gibt der Verfasser die für die Berechnung der verschiedenen Be
hälterteile notwendigen Berechnungsgrundlagen an.

Das Werk stellt eine Bereicherung für den Schweißfachmann 
im Behälterbau dar. Sein Wert wird durch die in einzelnen 
weniger wichtigen Punkten von den Angaben des Verfassers ab
weichende Ansicht des Berichterstatters nicht geschmälert.

Hückingen. Wilhelm Lohmann.

The book of stainless steels. Corrosion resisting and heat resisting 
chromium alloys. Edited by Ernest E. T hum , Editor of 
„Metal Progress“. 2nd ed. (Mit 292 Textabb.) Cleveland, Ohio 
(7016 Euclid Ave.): The American Society for Metals 1935. 
(XII, 787 S.) 8». Geb. 5 $.

An dem Aufbau und dem Inhalt des Buches hat sich in der
2. Auflage nichts Wesentliches geändert, so daß wegen der Vor- 
und Nachteile, bedingt durch die Vielzahl der (83) Beiträge 
von (80) verschiedenen Verfassern, auf die Besprechung der
1. Auflage1) verwiesen werden kann. Durch Erweiterung einiger 
alter Beiträge und Hinzunahme von 5 neuen Abschnitten hat sich 
der Buchumfang um 156 Seiten erhöht.

Von den Ergänzungen ist folgendes zu erwähnen: In den 
Betrachtungen geschichtlicher und allgemeinerer Art werden 
jetzt Bilder der Erfinder der nichtrostenden Stähle gezeigt, 
darunter Bilder von B. S trau ß  und E. M aurer. In einem Ab
schnitt über Prüfverfahren wird die Feststellung der Zunder
beständigkeit näher beschrieben und werden insbesondere Aus
führungen über Schwefelbeständigkeit gemacht. Aus den Er
gänzungen der, inhaltsreichsten, Teile 3 und 5 über die Eigen
schaften kennzeichnender Legierungen und ihre Anwendung in der 
Praxis ist nachstehendes anzuführen. Einige ergänzte und neue 
Abschnitte befassen sich mit Formguß aus 4- bis 6prozentigem 
und 16- bis 20prozentigem Chromstahl und aus Chrom-Nickel- 
Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni. Der Einfluß der Zusammen
setzung und Gießtemperatur auf die mechanischen Eigenschaften 
wird angegeben. Mehrfach wird der Einfluß von Titan und Niob 
als Karbidbildner angeführt, die einmal die interkristalline Kor
rosion und ferner Härtung verhindern.

Ein in der 1. Auflage etwas merkwürdig anmutender Ab
schnitt „Bankgewölbe-Analyse 16 % Cr“ ist verschwunden; hier 
werden jetzt Angaben über die Verarbeitung, die Eigenschaften 
und die Verwendung eines niedriggekohlten Chromstahles mit
11 bis 16 % Cr gemacht. Bei den höher legierten Stählen sind 
Angaben über einen Stahl mit 29 % Cr und 9 % Ni beachtenswert.

Eisenbahnfahrzeuge werden als neue Anwendungsmöglich
keit eingehender beschrieben. Hinzuweisen ist auf den erweiterten 
Abschnitt „Petroleum Refineries“, der Betriebserfahrungen für 
Spaltrohre mitteilt und Angaben über weitere Anwendungen ent
hält. Der Verbrauch an Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni in der 
Automobilindustrie ist stark zurückgegangen; das soll an der 
„Mode“ liegen, vielleicht liegt der Grund auch darin, daß Teile 
aus nichtrostendem Stahl zu lange wie neu aussehen und daher 
der Anreiz zum Kauf eines neuen Wagens geringer ist. Bei Ver
wendungen in Seewasser konnten Lochanfressungen nicht befrie
digend vermieden werden.

Auch diese 2. Auflage gibt dem Faohmanne viele Anregungen 
und Ratschläge. P aul Schafmeister.

i) Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1174/75.



376 Stahl und Eisen. Vereins-Nachrichten. 56. Jahrg. Nr. 12.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Jean August f-
Am Morgen des 25. Februar 1936 verschied plötzlich der 

Betriebsdirektor der Burbacher Hütte, J ea n  A u g u st, im Alter 
von 66 Jahren. Ueber fünf Jahrzehnte stand er im Dienst von 
Hüttenwerken, die heute zu der „ARBED“ gehören. Sein unge
wöhnlicher Werdegang verdient, in Fach
kreisen festgehalten zu werden.

J. August wurde geboren am 11. Dezem
ber 1869 zu Holtzheim bei Mechernich in der 
Eifel als Sohn eines einfachen Handwerkers.
Bis zu seinem 14. Lebensjahr besuchte er 
die Dorfschule seiner Heimat. Nach einer 
kurzen Lehrzeit auf dem Bürgermeisteramt 
in Laurensberg bei Aachen erfolgte am 1. Sep
tember 1884 auf Grund seiner auffallen
den zeichnerischen Fähigkeit seine Ein
stellung auf dem Hüttenwerk des Aache
ner Hütten-Aktien-Vereins in Rothe.-Erde 
bei Aachen. Er fand in Generaldirektor 
Fr. K in tz le  einen wohlwollenden Förde
rer, der seine weitere Fachausbildung in 
Abendkursen der Maschinenbauschule in 
Aachen veranlaßte.

Anschließend erfolgte seine Anstellung 
auf dem genannten Werk als Maschinentech
niker. Er bewies hier praktischen Blick,
Umsicht, war unermüdlich. So rückte er Mitte 
der neunziger Jahre zum Ingenieur des Ma
schinenbetriebes auf und betreute vor allem 
die Einführung und zunehmende Entwick
lung elektrischer Antriebe, nachdem er sich 
gerade in dieses Gebiet eingearbeitet hatte.
An der Ausbildung der Drehstrom-Kran- 
anlagen für Hüttenwerke nahm er wesent
lichen Anteil. Im Jahre 1911 wurde er von 
der Gelsenkirchener Bergwerks-Aktien-Gesellschaft, die 
zwischen den Aachener Hütten-Aktien-Verein übernommen hatte, 
als Oberingenieur für den Maschinen- und elektrischen Betrieb 
der neu zu erbauenden Adolf-Emil-Hütte in Esch a. d. Alzette 
vorgesehen. Er arbeitete an der Planung der Stahl- und Walz
werksanlagen dieses Werkes lebhaft mit und führte die ihm ge
stellten Aufgaben in hervorragender Weise durch. Während des 
Krieges oblag ihm die Leitung der genannten Betriebe. Im Mai

1918 wurde er als Betriebsdirektor nach Aachen-Rothe-Erde 
zurückberufen. Nach einigen Jahren fiel ihm dort die Aufgabe zu, 
den durch die Veränderung der Rohstoffgrundlage unwirtschaft
lich gewordenen Betrieb, der seit dem großen Zusammenschluß 

der beteiligten Werke zu dem Konzern 
„ARBED-Rothe-Erde“ gehört, abzubauen. 
Nach Erledigung dieser schweren Aufgabe 
wurde er im Jahre 1926 als Betriebsdirektor 
nach Burbach berufen, wo er wiederum 
beim Um- und Neubau, insbesondere der 
Walzwerke, seine reichen Erfahrungen in 
die Waagschale warf.

Jean August ist in den Sielen gestorben. 
Mit Zähigkeit und Ausdauer hat er sich 
dank seiner Begabung von der Pike auf zur 
leitenden Betriebsstellung emporgearbeitet, 
um hier in bedingungsloser, treuer Hingabe 
an Beruf und Werk bis zum letzten Atem
zuge zu wirken. Immer und überall, wo es 
galt, Schwierigkeiten im Betriebe zu mei
stern, war er als unermüdlicher Sachwalter 
zur Stelle. Mit klarem Blick für das Wesent
liche in technischen wie auch in wirtschaft
lichen Fragen erkannte er sofort, wo die 
Hemmung, die Störung, der Fehler lag, wenn 
andere noch über die möglichen Ursachen 
grübelten. Bestimmt in seinen Anordnungen, 
unermüdlich im Ausharren, zäh in der Durch
führung, war er des Erfolges sicher, ohne sich 
dessen zu rühmen. Außerhalb des Werkes 
war er im Kreise der Fachgenossen ein gern 
gesehener Kamerad, der seine heitere rhei
nische Art nie verleugnete. An der Seite 
seiner Gattin und inmitten seiner Rinder 

war ihm ein reiches und glückliches Familienleben beschieden.
So hat sich der Verstorbene bei allen, die ihm nähertreten 

durften, nicht zuletzt bei seinen zahlreichen Freunden im Verein 
deutscher Eisenhüttenleute, ein ehrendes Gedenken über das Grab 
hinaus gesichert. Sein Werdegang aber lehrt, daß Tüchtigkeit 
und Tatkraft auch dann zum Erfolge führen können, wenn er sich 
nicht immer in den heute gewohnten Bahnen des heranwachsenden 
Ingenieurs bewegt.

Fachausschüsse.
Gemeinsam mit dem Lenne-Bezirksverein des Vereins deut

scher Ingenieure veranstaltet der Verein deutscher Eisenhütten
leute am Mittwoch, dem 1. April 1936, 20 Uhr, in der Concordia 
zu Hagen, Concordiastraße, einen

Vortragsabend,

bei dem Dr.-Ing. H. Sch räd er , Essen (Ruhr), über „D ie  
Z ä h ig k e it  von  E in s a tz s tä h le n  und ihre B e e in flu s su n g  
du rch  S ta h lh e r s te llu n g  und W ä rm eb eh a n d lu n g “ spre
chen wird.

A enderungen in  der M itg lied erliste .
Andrä, Horst, Dipl.-Ing., Leiter der Betriebswirtsch.-Stelle der 

Haibergerhütte, G. m. b. H., Brebach; Güdingen (Saar), Saar- 
gemünder Str. 63.

Aumann, Emil, Generaldirektor u. Geschäftsf. der Halberger- 
hütte, G. m. b. H., Brebach (Saar), Stummstr. 1 a.

Dawson, Horace Cortlandt, London SE 23 (England), Forest Hill, 
80 Dacres Road.

Eichin, Paul, Maschineningenieur, Düren (Rheinl.), Goebenstr. 32. 
Liebaldt, Paul, Oberingenieur, Stuttgart, Klopstockstr. 33 a. 
Schaeffer, Adolf, Dr. jur., Bankdirektor, Vorst.-Mitgl. der Reichs- 

Kredit-Gesellschaft, A.-G., Berlin W 8; Berlin-Charlotten
burg 9, Lindenallee 27.

Weber, Ludwig, Dipl.-Ing., Berlin NW 7, Schadowstr. 2. 
Wolfbauer, Ernst, Dipl.-Ing., Berlin-Schöneberg, Mühlenstr. 10.

G estorb en .

Wecker, Josef, Dr.-Ing., Volmarstein. 23. 2. 1936.

N eue M itg lied er.
O rd en tlic h e  M itg lied er .

Fiene, Wilhelm, Dipl.-Ing., Thyssen’sche Gas- u. Wasserwerke, 
G. m. b. H., Duisburg-Hamborn; Düsseldorf 1, Steinstr. 82.

Heuer, Carl, Geschäftsführer der Fa. Röhren- u. Roheisen-Groß
handel, G. m. b. H., Frankfurt (Main) 17, Taunusanlage 9.

Kahnis, Walter, Dipl.-Ing., Fried. Krupp, A.-G., Essen; Essen- 
Stadtwald, Sundernholz 21.

Renz, Helmut, Dipl.-Ing., Deutsche Röhrenwerke, A.-G., Werk 
Phoenix, Düsseldorf; Düsseldorf-Grafenberg, Schubertstr. 10.

Rottmann, Robert, Dr. rer. pol., Geschäftsführer der Fa. Stahl
union-Export, G. m. b. H., Düsseldorf 1; Düsseldorf-Gerres
heim, Lakronstr. 39.

Scheid, Karl, Ingenieur, Buderus’sche Eisenwerke, Abt. Karls
hütte, Staffel (Lahn); Limburg (Lahn), Untere Grabenstr. 13.

Eisenhütte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Donnerstag, den 26. März 1936, 16 Uhr, findet im Bismarck
zimmer des Kasinos der Donnersmarckhütte in Hindenburg (O.-S.)
die

29. Sitzung der Fachgruppe Stahlwerk und Walzwerk
statt mit folgender T ageso rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. U eb er  R a n d e n tk o h lu n g  v o n  h o c h g e k o h lte n  S tä h le n  

beim  A nw ärm en und W alzen . Berichterstatter: Dipl.- 
Ing. E. G öbel, Gleiwitz (O.-S.).

3. A u ssp ra ch e  ü b er  U m ste u e r v o r r ic h tu n g e n  v o n  S ie - 
m en s-M a rtin -O efen .

4. Verschiedenes.


