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51. JAHRGANG

Die Sinterung von Minette-Gichtstaub und -Feinerz.

Von Reinhold Baake in Vélklingen a. d. Saar.

[Bericht Nr. 122 des Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Allgemeines Uber die Sinterung. Versuche zur Bestimmung der Oasdurchlassigkeit und zur Ermittlung der Sinterbarkeit

der Rohstoffe. Ermittlung der bei der Sinterung erzielbaren Leistungen.

Ergebnisse der Dwight-Lloyd-GroRsinteranlage.

Wirkung des Agglomerats auf den Hochofengang. Erdrterung.)

D ie wirtschaftlich schwierige Lage der deutschen Eisen-

industrie in der Nachkriegszeit zwang zur Verwertung
vieler Stoffe, die bisher Abfall waren. Einer dieser noch ver-
wertbaren Abfallstoffe war der Gichtstaub der Lothringer
Hutten, dessen Stiickigmachung und Verhittung man bis
dahin keine grof3e Aufmerksamkeit geschenkt hatte. Das erste
deutsche Huttenwerk, das sein Augenmerk auf die Nutzbar-
machung der Lothringer Gichtstaubhalden richtete, waren
die Rochlingschen Eisen- und Stahlwerke, A.-G., an der
Saar. Dal} diese Bestrebungen im Saargebiet ihren Anfang
nahmen, hat seinen Grund in der besonders schwierigen
wirtschaftlichen Lage dieses Eisenwirtschaftsgebietes, be-
sonders in der Nachkriegszeit, weil die meisten Werke ihre
eigene Erz- und Kohlengrundlage nicht mehr haben. Die
Minette, die man von den neuen Besitzern der friiher eigenen
Gruben kaufen muf3, kostet in der Nachkriegszeit ab Grube
rd. 5J?Jf/t gegentiber 2,50 Jf/t vor dem Kriege. Die Ge-
stehungskosten des Kokses liegen an der Saar etwa 5fRJI/1

stlickigen Modller erhalt und als Folge davon wieder besseren
Ofengang, hohere Leistung, geringeren Gichtstaubentfall.

4. Man kann die Minette bis auf die fur die Verhuttung
bestgeeignete StiickgroRe brechen, ohne Ricksicht auf den
vermehrten Feinerzentfall nehmen zu mussen. Dieses
Brechen aber bringt eine wesentliche Koksersparnis, die nach
A. Wagner 4) in Voélklingen Gber 9% betragt; E. Bertram 2
nennt fir Brebach 2 bis 5%, A. Wagener3 fur Dudelingen
7,5%. Bei diesen Zahlen handelt es sich um ein Brechen
auf rd. 80 mm StiickgrofRe. Es war zu erwarten, dal} ein Zer-
kleinern auf geringere StiickgréRRen bei Absiebung des Feinen
noch groRere Ersparnis bringen wirde.

Man entschlof? sich vornherein, von die Stickig-
machung nach dem Dwight-Lloyd-Verfahren4 zu
versuchen, und zwar aus folgenden Griinden:

1. Ein Sinterverfahren mufite es sein, weil man mit der
bisherigen Brikettierung des eigenen Gichtstaubes schlechte
Erfahrungen gemacht hatte. Ein groBerer Anteil Briketts

hoher als in Westfalen; daraus ergibt sich die lebenswichtige = — noch dazu aus altem abgelagerten Staub — im Moller
Forderung, mit moglichst we- )

nig Brennstoff die Erzeugung Zahlentafel 1. Zusam mensetzung von Erz und Gichtstaub (trocken).
aufrecht zu erhalten. Aus Mn p Si0,  AlgOi,  CaO 0 COo, H,0
den angefihrten Grinden lieR % % % % % % % %
Herr Kommerzienrat Dr. Her- Kalkige M inette 325 022 052 51 47 181  _— 141 86
mann Ro&chling in Volk- Kieselige Minette . 33,4 0,22 0,51 15,0 59 10,2 — 6.2 111
|ingen umfangreiche Unter- M inette- Gichtstaub 36,0 1,40 0,61 10,7 5,0 13,8 4,0 2,0 1,2

suchungen durchfihren, um
die zweckmaBigste Verhuttung der zur Verfiigung stehenden
Rohstoffe zu ermitteln.

Die Vorteile, die man von einer Sinterung des
Minette-Gichtstaubes erhoffte, waren folgende:

1. Geringe Ersparnis an Manganerz, da der Gichtstaub
manganreicher als die Minette ist (vgl. Zahlentafel 1).

2. Der bekannte gunstige EinfluB des Agglomerates auf
den Hochofengang, besonders Ersparnis an Koks, gleich-
maRigere Roheisenzusammensetzung und geringere Betriebs-
schwierigkeiten durch Ofenstérungen.

3. Die Minette kann abgesiebt und das Feinerz mit dem
Gichtstaub gesintert werden, wodurch man einen rein

*) Auszug aus der von der Bergakademie zu Clausthal ge-
nehmigten gleichnamigen ®r.=~ng.-Dissertation (1930). — Vorge-
tragen in der 33. Vollsitzung des Hochofenausschusses am
6. Madrz 1931. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Diusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
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hétte zu starken Stérungen gefuhrt. Durch das Sintern wird
das Ausbringen aus dem Modller um etwa 8% gehoben, was
eine hohe Leistung und eine sehr erwiinschte Entlastung der
Fordereinrichtungen bedeutet.

2. Das Drehofen-Verfahren ergab erfahrungsgemans zu
hohe Anlage- und Betriebskosten und hatte aufferdem im

'y Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 471 (Hochofen-
aussch. 98).

2) Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 469 (Hochofen-
ausseh. 98).

3) Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 471 (Hochofen-
aussch. 98).

4) Das in dieser Arbeit Uber das Dwight-Lloyd-Verfahren
Gesagte gilt im wesentlichen auch fiur das Greenawalt-Verfahren.
Zur Zeit der Entstehung dieser Arbeit war der Bau von Greena-
walt-Anlagen in Deutschland patentrechtlich noch nicht méglich.

6) Vgl. Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 72 (1924). —
St. u. E. 47 (1927) S. 613/26 u. 659/62.
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Zahlentafel 2. Chemische Zusammensetzung hpel; §i|rr]1}8%rl?hstoffe und des Sintergutes.
Glih- H2 ge- Feuch-
Fe Mn P Si02 ca0 Mgo  Al203  fr.C s verlust bunden tigkeit
Nr. " ” % % % % % % % % % %
(] 0
— 0,06 20,8 7,78
1 Kalkiges Minette-Feinerz 29,21 0,20 0.60 5.66 16,50 1,54 4:25 2o
alkig . ! 1252 941 1,28 4,93 0,06 153 9,90 150
2 Kieseliges Minette-Feinerz 28.03 0,19 0,59 ' ' 1 470 027 14.4 2592 132
3 Gichtstaub 1 37.10 0,99 0,66 10,21 12,86 1,41 510 , ) , s .3
4 Gichtstaub 2 36,58 1,13 0,65 10,46 13,62 1,60 4,32 4,20 0,35 14,8 g,zz 1,83
5  Filterstaub 2881 169 063 1443 1238 224 631 237 041 97 : 1,27
i 930 041 0,15 3,30 154 3.8 0.50
6 Kiesabbrande.. 58,16 0,10 0,06 ' ' 0.80 0.30 50
7 Konverterauswurf 32.04 2,71 2,83 8.67 25,34 3,99 ) , )
8 38 41 099 0,70 11,51 14,77 1,76 4,82 0,40 0,09 3,5
9 Sinter aus kalkigem Feinerz 42,24 031 0,85 8,95 2310 218 6.60 - 0,025 - -
Rickgut aus kalkigem Fein-
10 ’ ’ 39,98 0,25 0,85 9,10 2232 213 604  — 0.04 2.6 - -
11 Sinter aus kieseligem Feinerz 40,40 0,29 0,84 19,60 12,20 1,90 7,50 - 0.02 - -
12 Rickgut aus kieseligem Fein-
38,84 0,25 0,80 19,12 12,35 1,75 7,37 — 0,03 2,1 - -
13 Sinter aus Gichtstaub 1 . . 44,27 1,17 0,75 12,50 15,10 1,76 5,96 — 0,02 - - -
14 Ruckgut aus Gichtstaub 1 . 43,45 115 069 12,85 14,42 156 5,65 030 008 1.8 - -
15 Sinter aus Gichtstaub 2 . . 4352 125 074 1342 16,24 182 542 — 0,02 - - -
16 Riuckgut aus Gichtstaub 2 . 40,41 1,16 0,68 13,04 15,04 1,68 4,83 3,92 0,25 7,2 0,63 —
17 Probe aus nichtgesintertem
Nest von Gichtstaub 2 37,19 1,08 0,61 11,31 13,64 1,58 4,53 9,40 0,30 14,37 2,20 —
18 Wie Nr. 17, wumgerechnet
ohne Gliuhverlust . . . . 43,50 1,26 0,71 13,22 15,95 1,85 5,30 — — — — —
19 Sinter aus Filterstaub . . . 31,80 1,92 0,77 17,45 14,20 2,48 7,42 — 0,03 — — —
20 Asche der Koksléschel). . . 6,81 0,23 0,08 52,82 0,68 4,42 31,05 — 0,20 —

1) Kokslosche mit 20,56 % Asche und 18,6 % H20.

Minette-Gebiet schon MiRerfolge von der Vorkriegszeit her
zu verzeichnen (Hagendingen, Auboue).

teilchen

Die Vereinigung verlauft aber bei trockenen kalten Staub-
mit sehr geringer Geschwindigkeit.  Nach

3. Das Dwight-Lloyd-Agglomerat ist leicht reduzierbarW. Nernstll) ist die innere Reibung zu groR und die Be-

J. E. Johnson§ und B. G. Klugh7) betonenseine besseren
Eigenschaften gegentiber demDrehofensinter ;M .Paschkes8
ausfihrliche Untersuchungen kommen zu dem gleichen Ziel.

Man entschlofR sich also zu sorgféltigen Versuchen nach
dem Dwight-Lloyd-Verfahren, unbekiimmert um die bis
dahin weit verbreiteten Vorurteile, da Gichtstaub — vor
allem Minette-Gichtstaub — allein nach diesem Verfahren
nicht stiickig zu machen sei. Es sei bemerkt, dal auch
G. Hartmann9 und H. Blomel) diesem Vorurteil
schon widersprochen haben. Der Erweichungsbereich er-
streckt sich bei Minette und Minette-Gichtstaub von etwa
1000 bis 1150°. Es war nicht einzusehen, warum ein Stoff
mit einem so niedrigen und ausgedehnten Sinterungsbereich
nach dem Dwight-Lloyd-Verfahren nicht erfolgreich zu
sintern sei. AuBerdem laRt sich das Dwight-Lloyd-Verfallen
recht gut in kleinem Mafstabe erproben, so daf man zu
einer klaren Entscheidung kommen kann, ob die erforder-
liche Betriebssicherheit vorhanden ist oder nicht.

Ueber die Sinterung im allgemeinen.

Die Vereinigung Kkleiner Korneinheiten zu groReren ist
an sich ein Vorgang, der ohne Energiezufuhr verlauft, da die
Massenanziehung und Oberflachenspannung in diesem Sinne
wirken. Dies gilt fur alle Korper, die sich im flissigen oder
festen Aggregatzustand befinden.

Bei Flussigkeiten vollzieht sich die Anndherung mit
groRer Geschwindigkeit, denn in ihnen sind die Teilchen
leicht beweglich und folgen daher den anziehenden Kréften
leicht. So sieht man die Vereinigung vieler Nebelteilchen zu
einem Tropfen und vieler Tropfen zu einer groRBen Flissig-
keitsmasse sich mit verhaltnismaRig groRer Geschwindigkeit
abspielen.

6) Iron Age 92 (1913) S. 905.

7) Trans. Am. Inst. Min. Engs. 45 (1913) S. 330/45.
9) Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927/28) S. 389/91 (Hoch-
ofenaussch. 88).

9) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 72 (1924) S. 26.
10) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 72 (1924) S. 10

weglichkeit der Teilchen zu gering, als dal die Zusammen-

ballung mit merklicher Geschwindigkeit sich vollziehen
konnte. Eine Malnahme zur Beschleunigung des Zusam-
menbackens solcher Staubteilchen ist das Sintern. Nernst
sagt hierzu:

»Erst bei Temperatursteigerung wird die innere Rei-
bung abnehmen, so dafl das Sintern mit merklicher, und
zwar bei wachsender Temperatur mit immer zunehmender
Geschwindigkeit erfolgen kann.*

Die zahlreichen Forschungen Uber diesen Gegenstand haben
ergeben, dal’ bereits unterhalb der Temperaturen, bei deren
flussige Phase vorhanden ist, das Zusammenbacken mit
groRBer Geschwindigkeit stattfindet. Dabei wird Uberein-
stimmend von allen Forschern12) eine besondere Beschleuni-
gung des Zusammenbackens durch chemische Reaktionen
innerhalb der gemischten Stoffe festgestellt. Auch die Gegen-
wart von Wasserdampf in der Gasphase beguinstigt den Ein-
tritt chemischer Umsetzungen und erleichtert damit das Zu-
sammenbacken in der Hitzeld).

Diese Erscheinung des Zusammenbackens ohne die Ent-
stehung flissiger Phase liefert aber fiir den Hochofenbetrieb
ganzlich ungenligende Festigkeiten. Beim Erhitzen bis in
den Erweichungsbereich, also bis zur Entstehung flUssiger
Phase, findet das Zusammenbacken mit ungleich groRerer
Geschwindigkeit statt, wobei Erzeugnisse von gentigender
Festigkeit entstehen. Man versteht daher im eisenhitten-
mannischen Sprachgebrauch unter Sintern schlechthin die
Sinterung bei Entstehung flussiger Phase. Dafl auch hier
das rechtzeitige und geniigende Zustandekommen der flis-
sigen Phase von chemischen Faktoren und dem Eintritt ge-
wisser chemischer Reaktionen abhéngig ist, besagen die

11) Z. phys. Chem. 52 (1905) S. 327.

12) S. J. A. Hedvall: Z. phys. Chem. 123 (1926) S. 33/85;
G. Tammann: Z. angew. Chem. 39 (1926) S. 869/75; K. Endeil:

M itt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 3 (1921) S. 37/43; vgl. St. u. E. 42
(1922) S.976/78.

D' Balarew: z. angew. Chem. 134 (1924) S. 117/24;
136 (1924) S. 216/20; 138 (1924) S. 349/56.
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AeuBerungen von K. Endeill2, Wagnerll) und Hart-
mann9. Einzelheiten aus dem recht verwickelten System
der sehr vielen Bestandteile sind aber noch véllig unbekannt.
Wenn wiederholt festgestellt worden ist, dal sich ein Ge-
misch aus vielen Bestandteilen leichter sintern a3t als ein
einheitlicher Stoff, so hat man heute nur die Erklarung da-
fur, dal mit der Anzahl der Bestandteile die Wahrschein-
lichkeit einer niedrigen Soliduslinie und die Wahrscheinlich-
keit von Reaktionen bei niedrigen Temperaturen grof3er wird.

Wissenswert ist zunachst in diesem Zusammenhange die
Lage der Schmelz- und Sintertemperaturen von
Minette und Gichtstaub. Diese wurden durch einfache
Versuche festgestellt, indem man mit dem Versuchsstoff ge-
fullte Schiffchen fiir je 10 min der Versuchstemperatur in
einem elektrischen Rohrenofen aussetzte. Man wahlte die
Zeitdauer von 10 min, weil diese etwa der Glihdauer des
Gutes bei der Sinterung nach Dwight-Lloyd entspricht. Als
Rohstoffe dienten:

1. kalkiges Minette-Feinerz;

2. kieseliges Minette-Feinerz;

3. Minette-Gichtstaub, grob, aus dem ersten Staubsack, im
folgenden Gichtstaub 1 genannt;

4. Minette-Gichtstaub, fein, aus dem zweiten Staubsack, im
folgenden Gichtstaub 2 genannt;

5. Gichtstaub aus der Trockengasreinigung, im folgenden

Filterstaub genannt;

6. Kiesabbrande zu Vergleichszwecken;
7. abgesiebter Konverterauswurf, dessen Sinterung mit dem

Gichtstaub und dem Feinerz in Aussicht genommen war;
8. Ruckgut, d. h. also im wesentlichen der Abrieb von

Agglomérat und das bei dem Sintervorgang nicht Ge-

sinterte.

Die Zusammensetzung der Rohstoffe geben Zahlentajel 2
und 3 wieder.

Zahlentafel 3. Kornzusammensetzung der

Sinterrohstoffe.

Anteil in % der KorngréRe in mm

> 1 06—1 03—06 01—03 <0,1
Kalkiges Feinerz. 10,0 5,0 23,5 20,6 40,9
Kieseliges Feinerz . 8,5 7,0 41,7 18,5 24,3
Kiesabbrande 35,0 20,0 21,2 11,2 12,6
Gichtstaub 1 . . . 2,0 4,0 17,0 43,0 34,0
Gichtstaub 2 . . . 0,5 1,0 6,0 26,5 66,0
Filterstaub nicht absiebbar
RUCKkQgULt.iiie 30,7 8,75 15,2 21,7 24,25
Konverterauswurf 22,5 19,0 22,8 14,0 20,7
Kokslosche 45,0 22,0 15,5 6,5 11,0

Die physikalische Veradnderung des Minette-Feinerzes
mit steigender Temperatur ist in All. 1 dargestellt und ist
folgendermallen gekennzeichnet.

a) 0°: Unverandert.

b) 810°: Sehr geringe Veranderung, kleine Kornvergrobe-
rung; beim Neigen des Schiffchens rieselt der Inhalt
heraus.

€) 920°: Geringes Backen, ein leichtes Aneinanderhaften der
einzelnen Korner; das Schiffchen laBt sich umkehren,
ohiie da3 der Inhalt herausfallt.

d) 950°: Starkeres Backen, der Schiffcheninhalt ist aber
noch mit dem Finger eindriickbar. Das Gut lalt sich in
der Hand ohne Mihe zu Staub zerreiben.

e) 975°: Starkes Backen, Korneinheiten sind noch erkenn-
bar. Beginn starker Schrumpfung, Schrumpfrisse. Der
Inhalt ist mit dem Finger nicht mehr eindriickbar. Das

14) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 72 (1924) S. 5.
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Gut laRt sich in der Hand nur mit Muhe zerreiben.
Uebergang zur Sinterung.

f) 1000°: Sinterung. Die Korneinheiten sind verschwunden.
Homogene Masse. Gegenuber Zustand e weitere starke
Schrumpfung.

g) 1080°: Fortgeschrittene Sinterung. Die Masse ist in der
Hitze in breiartigem Zustande.

h) 1140°: Schmelzung. Die Masse ist in der Hitze tropfbar
flussig.

Diese Aenderungen des physikalischen Zustandes treten
in @hnlicher Weise auch bei der Erhitzung der anderen Roh-
stoffe auf. All. 2 zeigt die entsprechenden Temperaturen.

Sintertempe-
ratur

Abbildung 1. Physikalische Zustdande von M inettefeinerz bei
10 min langem Erhitzen auf die angegebenen Temperaturen.

Es ist erkenntlich, daR kalkige und kieselige Minette, Gicht-
staub 1 und 2 und der Filterstaub sehr niedrige Schmelz-
und Sintertemperaturen haben, ebenso das von ihrer Sinte-
rung stammende Rickgut und Agglomérat. Ueberraschend
ist, dal? kalkige und kieselige Minetten gleiche Sinter- und
Schmelztemperaturen haben; die entsprechenden Werte
liegen fiir Kiesabbrande, also einen bekanntlich gut sinter-
baren Stoff, um 200° und mehr hoher. Der Erweichungs-
bereich (f bis h, nach Abl. 1) hat bei Kiesabbranden eine
Ausdehnung von 50°, bei Gichtstaub 1 und 2 von 120°, bei
Minette von 140°. Ein Stoff wie Minette oder Gichtstaub
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mit einem grofRen Erweichungsbereich bei verhaltnismagig
niedriger Temperatur hat demnach in chemischer Beziehung
hervorragende Sinterungseigenschaften, die noch weit besser
sind als die der Kiesabbrande.

Die ermittelten Sintertemperaturen stimmen Uberein mit
den von Endell12) angegebenen, der in seine Untersuchung
auch Minette einschliel3t; er stellt die Temperatur der be-
ginnenden Sinterung auf Grund der Schwindung bei etwa
1000° fest.

Es bedarf hier noch des Hinweises, daB der in Abb. 1 und 2
gezeigte Zusammenhang von physikalischem Zustand und
Gluhtemperatur bei 10 min Gluhdauer ermittelt ist, und daf
sich dieser Zusammenhang bei anderer Glihdauer andert.
Gerade beim Dwight-Lloyd-Verfahren kann man oft be-
obachten, dal3 der Rohstoff nur etwa 1 bis 2 min gliht und
dennoch gesintert ist. Bei Einwirkung der gewdhnlichen
Sintertemperatur ist die Sinterung nach so kurzer Zeit noch
nicht erreicht; hierzu ist die Einwirkung héherer Tempera-
turen, also z. B. der Schmelztemperatur, notwendig. Es
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Abbildung 2. Schmelz- und Sintertemperaturen verschiedener
Rohstoffe.
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ist dabei nur wichtig, daR die Erhitzung abgebrochen wird,
bevor die Schmelzung eintritt. Das Sintern im Betriebe ist
oft nichts anderes als eine derartige Einwirkung von
Schmelztemperatur oder noch hoheren Temperaturen, die
jedoch abgebrochen wird, wenn der Rohstoff zusammen-
gesintert ist. Dies veranschaulicht folgender Versuch: In
einer Sinterpfanne wurden mit Thermoelementen Tempera-
turen von 1160 bis 1200° gemessen, die nur etwa y2 min
an der betreffenden Stelle einwirkten und zur Sinterung
fuhrten. Derselbe Rohstoff war bei 1160° im Rohrenofen
nach 2y2 min vollig geschmolzen. Die Temperatur kann
also stellenweise wahrend des Sintervorganges bis Uber den
Schmelzpunkt hinaus steigen.

Auch die Korngr6Re hat einen EinfluR auf das Zu-
sammensintern. Geringe KorngréRe bedeutet groBe Re-
aktionsgeschwindigkeit. Es wurde durch Versuche mit
klassiertem Minette-Feinerz, das in Schiffchen in einem
Rohrenofen erhitzt wurde, festgestellt, dall die Abhangigkeit
der Sinterdauer von der KorngréRe etwa linear ist.

Die Sinterung nach dem Dwight-Lloyd-Verfahren.

Die allgemeinen Sinterungsbedingungen sind fir die
Minette-Staubarten also glnstig: Der Erweichungsbereich
liegt niedrig, ist auBerdem sehr ausgedehnt, schlieBlich 1&R3t
die verhaltnisméafRig grofle Kornfeinheit grof’e Reaktions-
geschwindigkeit erwarten. Beim Dwight-Lloyd-Verfahren
ist jedoch als weitere Eigenschaft die Gasdurchléassigkeit
von grofRer Bedeutung. Denn ohne ein gewisses Mal? der
Durchlassigkeit wird der Verbrennungsvorgang nicht lebhaft
genug und daher die Verbrennungstemperatur nicht hoch
genug sein. Die hier besprochenen Minette-Staubarten haben
zum Teil eine recht geringe Gasdurchlassigkeit, die bei der
Dwight-Lloyd-Sinterung zu Schwierigkeiten filirt und daher
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besondere Beachtung verdient. Die Eigenschaft der Gas-
durcliléssigkeit wurde des 6fteren im Schrifttum besprochen,
mehr noch auf dem Gebiete der metallhlittenméannischen
Sintening als auf dem der eisenhittenménnischen. Die lang-
jéhrigen und vielseitigen Erfahrungen der metallhiitten-
mannischen Sinterung sind zwar nicht ohne weiteres auf die
hier besprochenen Verhaltnisse zu Ubertragen, es sind aber
stets von einem verwandten Gebiete Anregungen zu er-
warten.

So berichten Biernbaum und T afel15), dalk sulfidische
Bleierze, die wegen ihrer Feinheit zu dicht auf dem Sinter-
rost liegen, einer Vorrdstung in einem Rundofen unterworfen
werden. Die dadurch bewirkte bessere Luftdurchlassigkeit
auf dem Rost sieht Biernbaum in einer Aufrauhung der
Kornoberflache, Tafel in einem leichten Zusammenbacken
der feinsten Teile zu gréBeren Koérnern. Biernbaum gibt
ferner als Mittel zur Hebung der Gasdurchlassigkeit die Zu-
mischung grobkorniger Erze an und weist auf die sehr wich-
tige Eigenschaft des Wassergehaltes der Rohmischung hin,
der den Durchgang der Verbrennungsluft erleichtere.
G. C. Riddell16) berichtet von einer Anlage, in der Blei-
schlamm und Zinkkonzentrate vor der Sinterung in einer
Trommel mit Wasser gemischt werden. Dabei ballt sich das
Erz zu Kugeln, so daf es ports und fast kdrnig zu nennen ist.

Auf dem Gebiete der Eisenerzsinterung wird von Hart-
mann9 und Blomel0) die Wichtigkeit der Gasdurchlassigkeit
betont, besonders fur die Sinterung von Gichtstaub. Mit
Rucksicht auf die Gasdurchlassigkeit empfehlen sie vor
allem die Entfernung des Abstreifers, der eine Verdichtung
und damit eine ungentigende Durchléssigkeit der Mischung
hervorruft. Nach Paschke8) ist es wichtig, die Wirkung des
Unterdruckes auf die lockere Lage des Sinterrohstoffes zu
beachten. Durch die plétzliche Einwirkung eines hohen
Unterdruckes kann die Mischung zusammengedriickt wer-
den; hierdurch wird die Schicht schlechter durchlassig und
der Sintererfolg stark beeintrachtigt. Man beginnt daher
zweckmaBig die Sinterung mit einem geringen Unterdriick,
den man dann wahrend des Verfahrens steigert. Diese Er-
kenntnis hat auf dem Gebiete der metallhiittenméannischen
Sinterung schon dazu gefiihrt, daB man das Dwight-Lloyd-
oder Schlippenbach-Band in einzelne Abteilungen unterteilt
und jede Abteilung ihren eigenen Saugzug erhélt. Auch
L. v. Reichel?) erwéhnt die grofle Bedeutung der Durch-
lassigkeit, und A. Wagnerld hebt bei Besprechung des
Greenawalt-Verfahrens als Vorzug dieser Arbeitsweise die
Méglichkeit der sorgféltigen Beschickung hervor, wodurch
die Gasdurchlassigkeit gehoben wird.

Die Gasdurchlassigkeit von Schuttstoffen, besonders
ihre Abhangigkeit von Schichthéhe und Korngréfie, ist aus-
fahrlich untersucht worden von L. K. Ramsinl9). Die in
dieser Arbeit gefundenen Ergebnisse mit Sinterrohstoffen
stimmen in der GréRenordnung mit den Ramsinschen Zah-
len fir Kohlenklein, Schrottkugeln, Getreidekorner Uberein.
Sie lassen sich darstellen durch die Formel:

Q- vV/xun*
Q = Luftmenge auf 1 m2 Querschnitt in m3¥m2es,
P = Unterdrick in mm WS,
h = Schichthéhe in mm.

A und n sind Festwerte, die stark von der Korngestall
vom Wassergehalt, und vor allem von der KorngréRe ab

15 Metall Erz 19 (1922) S. 1/19.
ie) Engg. Min. J. 106 (1918) S. 115/22.

”® Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr 72 (1924) S. 21
1S) St. u. E. 47 (1927) S. 623.

19) Warme 51 (1928) S. 301/03.
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hangig sind. Bei trockenem Korn gelang es nicht, diese Ab-
hangigkeit von A und n zahlenméRig auszudricken, dagegen
ergab die Untersuchung des feuchten (20% H20) klassierten,
sehr locker geschiitteten Rickgutes die folgenden Werte:

KorngroRe mm 3d-5 1-~3 05-f-1 0,3-"0,5 0,1-70,3
A... = 0,30 0,66 1,43 3,40 6,50
n... . 1,77 1,51 1,39 1,30 1,16

Hier ist die Konstante A etwa umgekehrt proportional dem

Korndurchmesser: A = , wobei K = 1,2 bis 1,3 ist. Die
d

L ivVd <P

oben angegebene Formel schreibt sich dann: Q= 1 ~r-"-

Auch nist abhangig von der KorngréRe; doch ist nur erkennt-
lich, da n mit wachsender Korngrdfe groRer wird, aber
immer Kkleiner ist als 2.

Da die zu den Versuchen verwendeten Sinterrohstoffe
verhaltnismaRig feinkdrnig waren, war von vornherein mit
Schwierigkeiten wegen der Gasdurchléssigkeit zu rechnen.
Das bewiesen auch die ersten Sinterversuche, die teilweise
MiRerfolge brachten. Es wurde daher die Eigenschaft der
Gasdurchléssigkeit eingehend untersucht.

Versuche zur Bestimmung der Gasdurch-
lassigkeit.

Zunachst wurde die zur Zindung notige Gasdurch-
lassigkeit bestimmt. Als Versuchsstoff wahlte man das
Ruckgut einer Sinteranlage, da es in allen KorngréRen bei
ziemlich gleicher chemischer Zusammensetzung vorlag. Es

7VOfif
Abbildung 3.
r Gerdt zur
S7e6  flummisciricrucir SfauraaSvs? Priufung der
I m -7s0? so? 701.W Gasdurch-
o fE X $ z_ _P lassigkeit.

wurde in die Kornklassen unter 0,1 mm, von 0,1 bis 0,3,
0,3 bis 0,5, 0,5 bis 1, 1 bis 3 und 3 bis 5 mm getrennt
und die einzelnen Kornklassen mit 7 und mit 12% Ld&sche

Abbildung 4. EinfluB der KorngroRe auf Gasdurcblassigkeit von
Rickgut bei 20 cm Schichthdohe (Unterdrick 400 mm W .-S.).

von gleicher KorngroRe versetzt; die Mischung wurde in das
Versuchsgefa (vgl. All. 3) vorsichtig und locker einge-
schittet. Die durchgesaugte Luftmenge wurde durch
Drosselung der Saugleitung geregelt. Es wurde dann ver-
sucht, durch 1 min langes Bestreichen der Oberflache mit
einer Leuchtgasflamme eine Ziindung der obersten Schicht
hervorzurufen.

Die Ergebnisse der Versuche lassen sich folgendermalien
zusammenfassen: Das Gelingen einer guten Zindung der
Oberflache ist in hohem Male abhangig von der durch-
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gesaugten Luftmenge, in geringerem Malle vom Brennstoff-
gehalt, von der Korngréfe und vom Wassergehalt. Eine
wirklich gute Zindung, d. h. die ganz gleichméliige Ent-
stehung heller Weil3glut, bedarf einer Mindestmenge von
1000 m¥m2h. Hoher Brennstoffzusatz, geringe Korngrofle
und maRiger Wassergehalt (10 bis 20%) haben eine be-
schleunigende Wirkung fur die Entziindung der Oberflache.

Die Gasdurchlassigkeit des trockenen Ruckgutes
in Abhéangigkeit von der KorngroRBe ist in All. 4
dargestellt. Der Unterdriick wurde auf 400 mm WS ge-
halten. Die Gasdurchléssig-
keit wachst mit der Korn-
grofe. Erstdas Gut > 05 .
mm hat die nétige Durch- 7 70000 ’
lassigkeit von Uber 1000 % /
m3Im2-h. Die Siebanalysen gooo
(Zahlentafel 3) zeigen aber, /
daf3 die Versuchsstoffe, be-
sonders der Gichtstaub 2,
zum gréRten Teil aus die- |
sem feinen Korn bestehen,
das fiir eine gute Zindung
im trockenen Zustand also
nicht die nétige Gasdurch-
lassigkeit hat.

Der EinfluR des
W assergehaltes auf die

Gasdurchlassigkeit

72000 Korl, .  dpslolzgvfes
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Abbildung 5. EinfluR des

wurde folgendermalien un-
tersucht. Jede der Korn-
klassen des abgesiebten

W assergehaltes auf die Gas-
durchlassigkeitdes Rickgutes
(Unterdriick 400 mm WS).

Ruckgutes prifte man fur

sich auf Gasdurchléssigkeit, und zwar mit wachsendem
Wassergehalt. Es wurden 6 kg der betreffenden Staub-
klassen (gleich 61, dem Inhalt des ProbegefaRes) mit Wasser
versetzt, gemischt und vorsichtig durch ein Sieb von 15 mm
Maschenweite in das Probegefdl geschittet. Nach Ab-
lesung der durchgesaugten Luftmenge am Staurand wurde
der Inhalt wieder ausgeschittet, mit weiterem Wasser ver-
setzt, gemischt und wieder eingefiillt. Dies setzte man
bis Uber 50% Wassergehalt fort. Die gefundenen Werte

~ 7500
| 7700
Abbildung 6. k
Rauminhalt §L7200
des .
Rickgutes I
(locker ge- C§-7000
schittet) in |
Abhéangigkeit 000

vom |

W assergehalt.

tV asserzusafz fo °/o.
iezogeoauffroc/reoes Aucfigu?

sind in All. 5 fir 20 cm Schichthéhe dargestellt; die Kurven
lassen erkennen, wie sehr die Durchlassigkeit durch den Zn-
satz einer geeigneten Wassermenge gesteigert werden kann.

All. 6 zeigt den Rauminhalt des Staubes bei verschie-
denem Wassergehalt und lockerer Schittung. Aus All. 5
und 6 ist folgendes zu ersehen: Wenn man zu 1 kg Staub
vom Rauminhalt 1 die Wassermenge x zusetzt, dann Staub
und Wasser mischt und locker schittet, so ist der Raum-
inhalt der Mischung nicht (1 4- x). Wére es das, miRte sich
das Volumen im Sinne der Geraden a (All. 6) verandern.
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Der wirkliche Rauminhalt ist bis zu einem Wassergehalt von
20 bis 30% groRer, bei weiterem Wasserzusatz wird das Ge-
misch schlammiger. Das Volumen sinkt dann wieder, bis
das Gemisch zu Schlamm geworden ist; der Rauminhalt des
Schlammes nimmt dann um die Menge des zugesetzten
AVassers, also linear, zu. Man erkennt einen deutlichen Zu-
sammenhang von VolumenvergréRerung und Gasdurch-
lassigkeit. Der Hochstwert des Rauminhalts fallt an-
nahernd zusammen mit dem Bestwert der Durchlassigkeit.
Nur das feinste Korn < 0,1 mm zeigt eine gewisse Ver-
schiebung, da hier die Durchlassigkeit bei 40% HZ20, der
Rauminhalt bei 22% H2 am groflten ist; der Versuch ver-
sagt hier, da bei den geringen Korngréfien von 0,1 mm ab-
warts eine Zusammenballung stattfindet, so dal} die wirk-
samen KorngrofRen verandert werden.

Die Durchlassigkeit des Schlammes ist Null. Von einem
Schlamm kann man aber nur bei den feinen Stoffen bis zu
1 mm KorngréfRRe sprechen; diese bilden bei der entsprechen-
den Befeuchtung einen dicken Brei, der vollstandig un-
durchlassig fur Luft ist. Bei den groberen Kornklassen gibt
es einen derartigen Zustand nicht; das Wasser, das bei
diesen Kornern nicht an der Oberflache haftet, lauft sofort
ab, wodurch die gute Durchlassigkeit wiederhergestellt ist.

Bis zum Hoéchstwert des Volumens, also bis etwa 25 %
H20, haftet das Wasser an der Stauboberflache; noch weiter
zugesetztes Wasser ist nicht mehr Bestandteil der Wasser-
haut, die jedes Korn umschlie3t, sondern setzt sich auf die
Dauer ab. Dadurch ist der Punkt der zweckmaRigen Be-
feuchtung, also des gréRten Volumens und der besten Durch-
lassigkeit, leicht zu erkennen und einzuhalten; denn unter-
halb dieses Punktes gibt der Staub kein AVasser ab, aber
die geringste Wassermenge Uber den Bestwert hinaus tropft
ab und benetzt die Unterlage. Das Berlhren eines uber-
feuchteten und eines nicht Uberfeuchteten Staubes mit
der Hand 4Bt einen ganz bezeichnenden Unterschied er-
kennen.

Das Wachsen des Rauminhalts, wie es All. 6 darstellt,
findet aber nur statt bei lockerem Aufschitten; je lockerer
und vorsichtiger man aufschittet, um so groRReres Volumen
und um so groRere Durchlassigkeit kann man erreichen.
Schittet man unvorsichtig oder beansprucht man gar das
Gut durch StoRen und Driicken, so wirkt das an den Korn-
oberfléaclien haftende Wasser wie ein Gleitmittel, der be-
feuchtete Staub ist plastisch, so dafl er bei Beanspruchung
leicht ein geringeres Volumen einnimmt, wodurch natur-
gemaR die Gasdurchlassigkeit sehr gering wird.

Aus All. 5 ist zu ersehen, wie die Durchléssigkeit durch
den Zutritt des nicht melir haftenden Wassers sinkt. Das ist
so zu erkléren, dald das Uberschissige Wasser die Hohlraume
und Kanéle der Mischung ausfullt und verstopft. Es ver-
stopfen sich dabei die engen, vielgekrimmten Kanéle eines
feinen Staubes leichter als die des verhdltnisméaRig weiten
und weniger gekrimmten eines groben. Dadurch wird der
feine Staub bei Uberschiissigem Wasserzusatz schneller gas-
undurchléssig als der grobe. Auch der Rauminhalt des feinen
Staubes nimmt bei GbermaRigem Wasserzusatz schneller ab
als der des groben. Bei den feinen Kornklassen geniigt nach
All. 5 eine Zu- oder Abnahme von wenigen Prozent Feuch-
tigkeit zur Herabsetzung der Durchlassigkeit unter die
Grenze von 1000 m3¥m2e+h. Dies gilt besonders fiir die Korn-
klasse 0,1 bis 0,3 mm. Der feine Staub erreicht also im
gunstigsten Falle durchaus die zum Sintern notwendige
Durchlassigkeit, ist aber gegen Ueberfeuchtung und Aus-
trocknung weit empfindlicher als der grobe, indem bei der-
artigen Unregelmafigkeiten die Durchlassigkeit des Staubes
leicht unter das notwendige MaR sinkt.

R. Baake: Die Sinterung von Minette-Qichtstaub und -Feinerz.
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Aehnliche Unterschiede in der Durchlassigkeit, wie man
sie in All. 6 bei den einzelnen Kornklassen sieht, zeigt
All. 7 fur die einzelnen Sinterstoffe. Die zugehdrigen Sieb-
analysen (Zahlentafel 3) lassen erkennen, dal entsprechend
dem Anteil an feinem Korn die Durchldssigkeit geringer und
die Empfindlichkeit gegen Ueberfeuchtung und Austrock-
nung groler ist.

Die Durchléassigkeit sinkt also mit der KorngréRe. Fir
feuchte Staubarten mufRR hier jedoch eine Einschrankung
gemacht werden, da bei der Anfeuchtung sehr feiner Pulver,
wie z. B. Gasfilterstaub, eine Zusammenballung stattfindet,
d. h. die wirksame Korngréfie des Staubes bei der Anfeuch-
tung erheblich gréRRer wird. Man kann das verschiedene Ver-
halten des Wassers gegeniiber einem sandartigen Staub und
einem sehr feinen Pulver mit bloflem Auge und besser noch
unter dem Mikroskop beobachten. Bringt man einen
Wassertropfen mit dem groben Staub in Berlihrung, so ver-
schwindet sofort der Tropfen, das Wasser Uberzieht die
nachsten Korner mit einer Wasserhaut. Das Ergebnis ist
plastischer Sand nach Art des Formsandes. Bei Beruhrung
eines Tropfens mit trockenem Pulverstaub behélt der
Tropfen seine Gestalt. Allméhlich wandern die nachsten
Staubteilchen auf die

. - .

Oberflache und ins In-
nere des Tropfens, bis
der ganze Tropfen ein
Gemisch von Staub und
Wasser ist. Das Ergeb-
nis ist ein knetbarer
Klumpen von Tropfen-
groRe. So entsteht in veligesfelnprz|
der Mischtrommel bei HeM rfaM 7
der Befeuchtung dieser Camiicl¥al-

. . Trifesfeinere)
feinen Pulver ein Ge- mScREfRVOJ
menge dieser Knoten, i Y0 -
die selften mehr als Wcrsserzirsalz /17 %

fezOffenaifffrecT /enesFnz

Abbildung 7. Gasdurchlassigkeitver-
schiedener Sinterstoffe hei verschie-
denem W assergehalt (Schichthdohe
20 cm, Unterdrick 400 mm WS).

HaselnuBgrofke haben.
Die Klumpen selbst sind
durchaus gasundurch-
lassig, ein Haufen von
ihnen aber hat infolge
der weiten Zwischenrdume eine hohe Gasdurchléssigkeit
(A1l. 7). Die Zusammenballungen sind, wenn man sie nicht
gewaltsam zerteilt oder zerdrickt, in ihrer Form ziemlich
bestédndig und stellen gewissermaRen ein recht grobes Korn
dar. Die Bildung dieser Klumpen beginnt schon bei dem
Staub von ungefdhr 0,1 mm KorngroRRe, doch sind sie bei
diesem Korn wenig fest. Immerhin beobachtet man auch in
All. 4, daB der Staub < 0,1 mm im feuchten Zustande
bessere Durchléssigkeit hat als die nachsthohere Klasse von
0,1 bis 0,3 mm, was wahrscheinlich auf die beginnende
Zusammenballung zurlickzufuhren ist. Je feiner der Staub,
um so ausgepragter ist die Klumpenbildung, und um so be-
standiger sind diese.

Die steil abfallende Durchléssigkeitskurve des Filter-
staubes in All. 7 zeigt, wie ein Haufen von knetbaren Klum-
pen bei Uberméaligem Wasserzusatz sehr leicht und plétzlich
zu Schlamm wird. Gegen Austrocknung ist dagegen der
Filterstaub so gut wie unempfindlich. Das Ger06ll, das sich
einmal gebildet hat, ist auch bei Austrocknung bestandig,
und daher bleibt die gute Durchlassigkeit trotz Austrocknung
bestehen.

Die Zusammenballung bei Befeuchtung ist nicht etwa
eine besondere Eigenschaft des Filterstaubes, sondern
tritt bei der Anfeuchtung sehr vieler feiner Pulver ein
z. B. bei Zement, Thomasmehl, Kohlenstaub, Ton, nach
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Riddell’6) auch bei Bleischlamm und Zinkkonzentraten;
man denke auch an das Anrtihren von Mehl mit Wasser. Es
scheint sich also um eine Eigenschaft zu handeln, die vor
allem von der KorngroRe abhéngig ist und erst in zweiter
Linie von anderen Umstanden, z. B. chemischer Zusammen-
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ziehung ergibt sich am deutlichsten bei der Vermischung der
feinen Kornklasse < 0,1 mm mit der gréf3ten von 3 bis 5 mm
(All. 10). Die Gasdurchlassigkeit steigt danach nicht im
Verhéltnis zu dem Anteil des groben Kornes, sondern ist

MOOO
setzung und Korngestalt. )
. . . Abbildung 9. v N
Der EinfluR von Erschiitterungen auf die Durch- Gasdurch- A 72000 \ .
lassigkeit wurde festgestellt, indem durch Ritteln der In- o \ \ .

. . L. lassigkeit von R \ N _—
halt des Versuchsgefales verdichtet wurde (in jedem Falle trockenem . 70000 \ X . clestiictyules
zehn Hammerschldge gegen das GefaR). Alb. 8 zeigt die Ruckgut ver- | A \ Srrrm
Schichthdhe und die zugehdrige Gasdurchléssigkeit vor und schiedener A
nach der Erschiitterung. Es zeigt sich, dafl das feinkdrnige o )
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Aiscirurmo: \ zwar auch zuriick-
"70%acfrtifou67 geht, aber nicht auf
derartige geringe
Werte wie das feine
Korn. Trotz des
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Filterstaub, der koa-
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Abbildung 8. EinfluB von Erschiutte- ist, die Kokslosche
rungen aufdieDurchlassigkeiteiniger und der Konverter-
Sinterrohstoffe.
auswurf gut durch-
lassig. DerGichtstaub dagegen ist sehr empfindlich, die Durch-
lassigkeit des groben Staubes sinkt bis auf 400 m3m2eh,
die des feinen auf Null.

Der EinfluB der Schichthéhe auf die Durch-
lassigkeit ist in All. 9 zu erkennen. Die Kurven der fein-
kornigen Stoffe verlaufen sehr flach, und man mufRR schon
auf sehr geringe Schichthdhen zuriickgehen, um die durch-
gesaugte Gasmenge wesentlich zu heben.

Ueber die Wirkung des Unterdruckes ist zu sagen,
dalR man bei feinkdrnigem Gut recht hohe Unterdriicke an-
wenden muB, wenn man die gleichen Gasmengen durchsaugen
will, die durch die groben gewohnlich hindurchgesaugt
werden: wenn man z. B. die Gasmenge, die die verhaltnis-
méaRig grobe Koksldsche bei 400 mm WS durchlat, durch
den feinen Gichtstaub 2 férdern will, mu man einen Unter-
driick von 2000 mm WS anwenden. Der Ausgleich der ge-
ringen Durchlassigkeit durch einen unverhaltnismagig hohen
Unterdriick ist also moglich. Dabei ist zu bedenken, dal der
Stromverbrauch der Saugzlige verhdltnisgleich mit dem
Unterdruck steigt, dal® also das Durchsaugen der Luft sich
proportional mit dem Unterdriick verteuert.

Ein weiterer Weg, die Durchlassigkeit der feinen Sinter-
rohstoffe zu heben, ist eine Vermischung mit grobkérnigen
Kornklassen. Zu Feststellungen hiertiber wurden einige
Kornklassen in verschiedenen Mengenverhéltnissen mitein-
ander vermischt und untersucht. Die hier herrschende Be-

Oo%ﬁrré?raus-

S 70 70 20 20 SO
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geringer; der EinfluB des feinen Kornes Uberwiegt. Es ge-
hort schon ein groRBer Anteil des groben Kornes dazu, um die
Durchlassigkeit des feinen wesentlich zu heben; umgekehrt
wird durch einen geringen Anteil des feinen die Durchlassig-
keit des groben stark herabgesetzt.
Ferner geht aus

All. 10 hervor, daR

rundsatzlich  eine
’ Klassierung der Vv 70000 / q
Stoffe eineErhdhung »
der durchgesaugten B 00
Gasmenge bei sonst / /

gleichbleibenden oo / /
Verhéltnissen  zur t )
Folge hat. Dies gilt, / /
wie Versuche zeig- /i
ten, nicht nur fur die |
Durchléssigkeit an
sich, sondern auch
fir die Empfindlich-
keit gegen Erschit-
terungen. Sohatz.B.
das Korn von 3 bis
5 mm nach der Er-
schitterung  noch
eine Durchlassigkeit
von 8000 m¥mz2h, das Korn < 0,1 mm eine Durchlassigkeit
von 150 m3¥m2h. Die Mischung, die aus 51,5% des Kornes
von 3 bis 5 mm und 48,5% < 0,1 mm, also aus beiden
Klassen etwa zur Halfte bestand, hatte nicht etwa eine

+ 150
= 4075 mI¥m2h, sondern
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Abbildung 10. Durchlassigkeit von
feuchten Rickgutmischungen (20 cm
Schichthohe, 400 mm WS Unter-

drick).

Durchlassigkeit von

nur eine solche von 2100 m¥m2h. In klassiertem Zustande
sind also die Stoffe in der Durchlassigkeit unempfindlicher

als im vermischten Zustande. (SchluR folgt.)

Neuerungen an Feinblech-Walzwerken.
Von Oberingenieur Carl Hoffmann in Magdeburg-Sudenburg.

(WalzenslraBen zur Herstellung von Mittel- und Feinblechen hoher Festigkeit. Walzwerk fiir gewohnliche Handels-
und Sonderfeinbleche. Kontinuierliches Kaltnachwalzwerk. Vierwalzen-Walzwerk.)

D ie hohen Anforderungen, die an neuzeitliche Feinblech-

Walzwerke fur die Erzeugung einwandfreier Stahl-
bleche mit glatter Oberflache und guter Ziehféhigkeit sowie
zur Verminderung der Walzmannschaft gestellt werden,
haben sich in den letzten Jahren so gesteigert, dal arbeits-

sparende Neuerungen an den gebrauchlichen Walzwerken
sich als notwendig erwiesen.

Im folgenden werden einige von der Firma Fried. Krupp
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg, nach obigen Gesichtspunkten
in den letzten Jahren ausgefuhrte Anlagen beschrieben.
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Zunachst sei hier eine Feinblechstralle
zur Erzeugung von Feinblechen aus Stahl
von hoher Festigkeit, Blechen aus nicht-
rostendem Stahl und Kraftwagenblechen
erwahnt. lhre Warmstrecke besteht aus
einem Lauthschen Triogertst mit Walzen
von 680/450/680 mm Dmr. bei 1350 mm
Ballenldnge und zwei Duofertiggeristen
von 650 mm Dmr. bei 1200 mm Ballen-
lange, an die spater noch
ein drittes Fertiggeristvon
700 mm Dmr. bei 1300 mm
Ballenlénge angehangt
wurde. Die Straf3e wird von
einem Motor von 500 PS
Normalleistung Uber ein

Hochleistungs-Rader-
getriebe mit einer Ueber-
setzung von 800 auf 30

51. Jahrg. Nr. 42.

einzeln anzustellen vermag. Die Oberwalzen werden
durch ein Reibungsstirnradgetriebe, bei dem das
Getriebegehduse federnd in einem besonderen Stuhl
gelagert ist, angetriecben. Von besonderer Wich-
tigkeit sind die an jedem Gerilist angeordneten

U/min angetrieben. Dasbe- Abbildung 1. Lauthsehes Trio-Arbeitsgerist einer Feinblechstrafe.

sonders gelagerte Schwung-
rad ist durch eine Brechkupplung mit der Ritzelwelle ver-
bunden (All. 1). Eine Ortmann-Kupplung Ubertragt die
Bewegung auf das mit selbsttétiger Oelumlaufschmierung
versehene Kammwalzengeriist. Von diesem werden die
Ober- und Unterwalze des anschlielenden Lauthschen
TriogerUstes durch Gelenkspindeln (Bauart Krupp) ange-
trieben. Diese Gelenkspindeln zeichnen sich durch ruhigen
Lauf und geringen Verschlei? aus
und kdnnen leicht entfernt werden,
was beim Ausbau der Walzen von
grollem Vorteil ist.

Die Druckschrauben fiir die durch
Federn ausgeglichene Oberwalze
werden uUber ein Schnecken- und
Stimradvorgelege von einem Motor

aus gemeinsam und auch einzeln Abbildung 2 Duo-Fertiggeriiste der FeinblecbstraRe.

angestellt.

Bemerkenswert ist die Hebe- und Senkvorrichtung der
Mittelwalze, die zwanglaufig mit derjenigen der Hebetische
nach einer gesetzlich geschiitzten Bauart gekuppelt und
dadurch gekennzeichnet ist, daf3 durch Ein- oder Ausschalten
eines besonderen Zusatzgewichtes, das mit dem Hebelwerk
der Tischhubvorrichtung verbunden ist, der jeweilig er-
forderliche Ueberdruck gegeniiber dem Walzengewicht
und durch eine besondere Federung eine sanfte stoRfreie
Bewegung der Mittelwalze entsteht. Die Hubbewegung fir
die Tische wird bei durchlaufendem Motor durch eine im
Antrieb eingebaute elektromagnetische Kupplung gesteuert,
die der Walzer durch Druckknopfsteuerung mit einer von
ihm betétigten FuBleiste ein-und ausrickt und die so ein-
gerichtet ist, dal3 die Tische sowohl in der héchsten als auch
in der tiefsten Lage selbsttétig zum Stillstand kommen.

Die an das Vorgerust anschlieRenden Duofertiggeriste
(All. 2 und 3) zeichnen sich durch eine eigene Bauart fur
die Einstellung der Walzen aus. Besondere Keileinstellungen
zwischen Stédnder und Einbaustiicken ermdglichen leicht und
schnell eine genaue axiale Einstellung der Walzen. Diese
Keilstellvorrichtung wird auf der Stirnseite der Stander
bedient, also an leicht zuganglicher und Ubersichtlicher
Stelle. Dem Verschlei? in den Einbaulagerschalen kann
man ebenfalls durch eine Keilanstellvorrichtung begegnen.

Die durch Federn ausgeglichenen oberen Walzen
werden mit einem Handrad Uber ein Kegelradvorgelege
angestellt. Auch hier ist die Anordnung so getroffen, daR
man die Druckschrauben sowohl zusammen als auch

Abbildung 3. Ansicht des Duo-Fertiggeristes
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durchlaufen kann. Diese Bauart

der Ueberhebetische hat sich bei

Ueberhebetische, die Walzer hinter den
Gerusten entbehrlich machen. Diese gesetz-
lich geschitzte Bauart ist so ausgebildet, dal? den vielfach ausgefihrten An-
der Tisch hinter der Walze das Blech uber lagen aufs beste bewahrt.

die Oberwalze hebt und es unmittelbar auf Bei der
den vorderen Tisch ablegt, ohne daR das
Blech die Oberwalze berihrt. Die Tische
werden in der gleichen Weise wie bei dem

Warmstrecke st
aufler dem fir leichte Bleche aus
FluBstahl erforderlichen Hebel-
doppler Ublicher Bauart noch ein
besonderer selbsttatiger Doppler
fur Stahlbleche aufgestellt, der
hier schon friher beschrieben
wurdel). Dieser gesetzlich ge-
schitzte Doppler wird durch eine
Druckknopfsteuerung vollstandig
selbsttétig gesteuert.

Die Warmstrecke hat einen
Doppelplatinenofen  und  zwei
Doppelblechwarmdfen; die Lei-
stung der StraRe betragt bei 1 mm
starken Stahlblechen von Uber
60 kg Festigkeit etwa 6 t/Schicht.

ZzlZerder SZrale yor der SZrcrfle
«

leJZZelzZvar

Zu Abbildung 1. Lauthsches Trio-Arbeitsgeriist einer Feinblechstralle.

Triogertst durch eine vom Walzer be-
tatigte Ful3trittleiste mittels Druckknopf
gesteuert, wobei sich die Tische in der
tiefsten Lage selbsttatig ausschalten.
In dem Hubwerksantriebsvorgelege ist
auch hier eine elektromagnetische Kupp-

Die auf dieser StralRe warm ausge-
walzten Sonderbleche werden gegliht
und gebeizt und dann auf einer in
einem besonderen Raum untergebrach-
ten Kaltstrecke, bestehend aus einem
Kalttriogeriist mit Walzen von 650/

lung eingebaut, so daR der Motor standig 320/650 mm Dmr. und 1200 mm Bal-
lenlange, kalt fertiggewalzt. Nach dem
Kaltnachwalzstich werden die Bleche
auf MaR geschnitten, fertiggegliiht,
geputzt und gerichtet und nach dem
Laufen durch eine Birstmaschine ein-
gefettet.

Auf der Sonder-, Mittel- und Fein-
blechstralRe nach Abi. 4 werden Mittel-
und Feinbleche in FluBstahl- und
Stahlgiten von hoher Festigkeit sowie

Irirrer cler SircriRe ror cler SYralde

Zu Abbildung 2. Fertiggertste der FeinblechstraBBe.

*) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 444/46.
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Abbildung 4. StraRe fir Sonder-, Mittel- und Feinbleche.
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Kraftwagenbleche hergestellt, wodurch es nétig wurde, die verschiedenen Walz-
geruste zu verbinden. Der Antrieb sémtlicher Geruste sollte durch ein Riemen- SchnittR -R
vorgelege von einem vorhandenen Antrieb einer KnuppelstralRe abgeleitet werden.
Die StraBe besteht aus einem Lauthschen Triogerist mit Walzen von
700/520/700 mm Dmr. und 1750 mm Ballenlédnge, einem Duo-Fertiggerist mit

Walzen von 700 mm Dmr. und 1350 mm Ballenlénge und einem Kalt-Triofertiggerust tuttenf/lun

Buoronsfilnzgeniist Buohalffyerffsf

Bunha/ncrchieo/zffencis/

Abbildung 5. Feinblech-W alzwerk fur Handels- und Sonderbleche.

mit Walzen von 700/325/700

mm Dmr. und 1350 mm Ballen-

lange. Wegen des zu bewalti-

genden Walzplanes muBten

die Drehzahlen der drei Ge-

riste verschieden sein. Durch

Verwendung entsprechender

Zahnradvorgelege lauft das

Abbildung 6. Feinblech-W alzwerk fiir 60 000 t Jahreserzeugung. Lauthsche Triogertst mit 70,

das Duogertist mit 40 und

Schnitt/i-R das Kalttriogertst mit 18,5 U/min.  AuBerdem ist

das Vorgelege so eingerichtet, da sich das Duogerist

durch Ein- oder Ausriicken von Kupplungen mit 185

und das Kalttriogeriist mit 40 U/min betreiben Iakt.

Ferner ist es mdglich, jedes Geriist durch Ausschaltung

der Ubrigen Geriste allein zu betreiben. Die et

sprechenden Kupplungen werden zwanglaufig derart

ein- und ausgertickt, dall keine Betriebsstorungen

durch falsches Einkuppeln entstehen konnen. Die

Bauart des Lauthschen Triogeristes und des Duo-

FertiggerUstes ist dieselbe wie bei der zuerst beschrie-

benen Anlage. Bei dem Kalttriogerust wird die Ober-

walze durch Keile mittels Handrades und Schnecken-

getriebe angestellt. Die Tische sind genau so wie bei
der im Anfang beschriebenen Anlage ausgebildet.

Auf dem Fein-
blech-Walzwerk
nach Abb. 5 wer-
den gewohnliche
Handels- und
Sonderbleche in
allen Hartegra-
den und Giten,

Hochglanz-,
Kraftwagen- und

Dynamobleche
von 0,26 bis 29
mm Starke von
500 bis 1250 nun
Breite und 4000
mm Lange her-
gestellt. Die An-
lage besteht aus
einem Duo-Vor-

sturzgerist
(zweites Gerust)
mit Walzen von
150 mm Dnr.
und 1500 nun

Abbildung 7. Kontinuierliches Kaltnachwalzwerk.
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Balienldange mit elektrischer Anstellung der durch Federn
ausgeglichenen Oberwalze, einem Duokaltgeriist (erstes
Geriist) mit Walzen von 750 mm Dmr. und 1500 mm
Ballenldange und Handradanstellung sowie einem Duo-
warmgerist (drittes Gerist) von 750 mm Walzendurch-
messer bei 1250 mm Ballenldnge und einem Duokalt-
nachwalzgerist (viertes Gertst) von 750 mm Dmr. und
1500 mm Ballenlénge. Die letzten beiden Gertliste haben je
zwei Druckschrauben in jedem Stander mit Schlisselanstel-
lung. Das Duokaltgerust ist mit einem Ueberhebetisch hinter
der Walze nach der gesetzlich geschiitzten Bauart ausge-
rustet, die bereits vorher beschrieben wurde. Beide Fertig-
geriiste werden abwechselnd von dem Vorgerist bedient.
Die Strale wird Uber ein Zahnradvorgelege von der an-
schlieBenden Mittelbleelistrale aus angetrieben. In der
Hauptantriebswelle ist eine mechanische ausrickbare
Sicherheitskupplung mit Abscherbolzen eingebaut, die bei
Ueberlastung der Strale in Wirksamkeit tritt. Bedient
wird das Vorgerust von einem Platinenofen mit einer Herd-
lange von 9100 mm bei 1650 mm Herdbreite, fur einen
Durchsatz von 241in 8h. Fir das Kaltgerist ist ein Doppel-
blechglihofen von je 4500 mm Herdlange und 1800 mm
Herdbreite und fiir das Warmgerust ein gleicher von 3500mm
Herdlange und 1800 mm Herdbreite vorgesehen. Samtliche
Oefen werden durch Generatorgas von einer Gaserzeuger-
anlage aus beheizt.

Die Hochstleistung je Gerist und Stunde betragt in
Ublicher Lagerlange bei einer Starke von 1,75 mm 1,7 t;
bei 1,25 mm 1,25 t; bei 1 mm 1,15 t; bei 0,75 mm 1,11;
bei 0,5 mm 0,8 t; bei Dynamoblechen von 0,5 mm 1 t;
bei 0,37 mm 0,5t. Der Kraftbedarf betragt etwa 115 kWh
je t.

Das Feinblech-Walzwerk nach Abb. 6 fir 600001 Jahres-
erzeugung gewohnlicher Handelsbleche besteht aus vier
Stralen mit je einem Vorgerist und zwei Fertiggerusten
von 762 mm Walzendurchmesser und 1115 mm Ballenlénge.
Je zwei StraRen werden durch einen Motor von 1020 kW
Leistung Uber ein Ré&dervorgelege mit einer Uebersetzung
von 1:10 angetrieben. Samtliche Geriste haben Stahl-
gullstander. Das zwischen den beiden Fertiggeristen
liegende Vorgerist wird mit Handrad und die Fertiggeruste
durch Kronenrad mit Handhebel angestellt. Um den Schlag
in den Zwischenspindeln aufzuheben, ist am Ende eines
jeden Stranges eine Bremsvorrichtung eingebaut.

Das kontinuierliche Kaltnachwalzwerk nach Abb. 7
bestent aus zwei Gruppen mit je drei hintereinander an-
geordneten Duogerlisten mit Walzen von 500 mm Dmr.
und 780 mm Ballenlédnge. Es wird von einem 500-PS-Motor

Vorgeschichtliche Eisenschmelzen

O. Krasa: Vorgeschichtliche Eisenschmelzen im Siegerland.
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Abbildung 8. Vierwalzen-Walzwerk fir Kraftwagen- und
Sonderbleche.

Uber entsprechende Zahnradvorgelege angetrieben. Zwischen
den Gerusten ist eine Fordervorrichtung fur die Bleche
eingebaut und von dem Vorgelege so angetrieben, dal
die Bleche von selbst durch die einzelnen Gertliste gehen.
Samtliche Geruste sind in Gufieisen mit Stahlschrottzusatz
ausgeftihrt und haben vier Druckschrauben. Die Lager-
schalen der Einbaustticke sind mit einer besonderen Kihl-
vorrichtung ausgerustet.

Fur die Herstellung von kalt zu walzenden Kraftwagen-
und Sonderblechen dienen Vierwalzen-Walzwerke nach
Abb. 8; diese haben als Mantelwalzen ausgebildete Stiitz-
walzen, die in Rollenlagern laufen. Die Arbeitswalzen aus
Chromstahl oder Elektrohartgu? sind sauber geschliffen
und werden unmittelbar von einem Kammwalzgerist
mit Gelenkspindeln angetrieben. Die auf diesen Geristen
hergestellten Bleche zeichnen sich durch besonders glatte
Oberflache, genaue Blechstarke und gute Tiefziehféhigkeit
aus. Infolge der erforderlichen geringen Stichzahl gegen-
Uber den Triogerusten ist die Erzeugung wesentlich héher
bei geringerem Kraftbedarf.

Zusammenfassung.

Es werden einige in den letzten Jahren erbaute Fein-
und Mittelblech-Walzwerke sowie ein kontinuierliches Kalt-
nachwalzwerk, ein Vierwalzen-Walzwerk und die an ihnen
angebrachten Neuerungen beschrieben.

im Siegerland.

Von Otto Krasa in Gosenbach.

(Friiheste Eisenerz-Verhittung im Siegerlande.

Die Ergebnisse neuerer Ausgrabungen gewahren Einblick in die Bau-

und Arbeitsweise der alten Herde.)

D as Siegerland, das gegenwértig noch das bedeutendste

Eisenerzgebiet Deutschlands bildet, hat neben einem
alten Bergbau auch eine uralte Eisenverhuttung aufzuweisen
und stand in seiner Bedeutung unzweifelhaft neben den
klassischen européischen Eisengewinnungsstatten in Etru-
rien, im Noricum und Baskenlande der Hallstatt- und
La-Tene-Zeit.

Nur spérliche und sagenhafte Ueberlieferungen einer
friihen Eisenverhittung im Siegerland sind auf uns gekom-
men. In ,Wieland dem Schmied” findet das Siegerland
seine vornehmste Verkdrperung als bedeutendes Eisen- und
Erzgebiet der Germanenzeit. Die in der Wiener Schatzkammer

aufbewahrte sagenhafte Lanze des hl. Mauritius, die zu
den deutschen Reichskleinodien gehdrte und bereits bei
Karl dem GroRen erwahnt wird, ist nach den Untersuchun-
gen von Miullner aus Siegerlander Stahleisen hergestellt
worden.

Einwandfreie Beweise einer sehr friilhen Eisenverhittung
und -Verarbeitung im Siegerland, schon zur Keltenzeit (1000
bis 400 v. Chr.), liefern uns die kulturgeschichtlich sehr
bedeutsamen Ausgrabungen der Keltenringburg von Ritters-
hausenl) an der Ostflanke des Siegerlandes, die als Glied

D Dr. F. Kutsch: Der
Rittershausen [Nassauische Annalen 47 (1926) S.

Kingwall auf der
1/37.]
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eines wohl ausgebauten Verteidigungssystems zum Schutze
des wichtigen Erzgebietes gedient haben mag. Sie wurde
im Jahre 400 v. Chr. von den Germanen zerstdrt. Neben
einer Waldschmiede mit AmbofR und Hammern sind zahl-
reiche Bronze-, Eisen- und Tongefalfunde gemacht worden,
die meist dem Frih-La-Tene (500 bis 400 v. Chr.) angehoren.

Durch die von mir unternommenen planmafiigen Aus-
grabungen in zahlreichen alten Schlackenhalden konnten
bemerkenswerte bisher unbekannte Tatsachen Uber die
alteste Eisenverhuttung im Siegerland beigebracht werden,
die im folgenden kurz geschildert werden sollen.

Den zahlreichen Spuren der alten Hittenleute begegnet
man an allen giinstig gelegenen Berghéngen, an den oberen
Quellbachen oder Seifen, zuweilen auch auf Bergesgipfeln,
wo die Bedingungen fir die primitive Eisenverhtittung, also
Eisenerze, Holz und Wasser gegeben waren. Die Erze
waren ja auch muhelos zu finden, wo der Verwitterungs-
schutt der umgewandelten méachtigen zutage ausgehenden
Spateisensteingange sie weit und breit als sogenannte ,,Moll-
stlicke” an die geneigte Oberflache verfrachtet hatte.

Durch die Grabun-
gen konntenzweigrund-
verschiedene Arten des
Haldeninhaltes und so-
mit auch der einstigen
Eisenverhuttung fest-
gestellt werden: Einmal
setzen sich die Schlak-
kenhalden  zusammen
aus flach geflossenen,
blasigen, porosen, zelli-
gen und kristallinen
Schlacken mit einem

durchschnittlichen
Eisengehalt von 40 bis
45%; zum andern aber
gibt es Haldenanschut-
tungen, welche meist aus gebrannten und verschlackten
Lehmstlicken bestehen, die oft, &uRRerlich betrachtet, den
Eindruck von Schlacken machen, zwischen denen aber,
ziemlich gleichméRig verteilt, unférmige, klumpige, z&h
gesinterte sehr schwere Schlacken sich befinden mit
einem Eisengehalt von 50% und dariber. Zahlreiche
Bruchstiicke der in den Lehmmantel eingestochenen run-
den Dusendffnungen von 5 bis 7 cm Dmr. sind ge-
funden worden, die, wie auch die tbrigen Mantelstiicke des
Ofens, an der Innenseite schwarz gesintert und nach auflen
hin rot gebrannt sind (Abb. 1). Es konnte ferner festgestellt
werden, daB diese Disendffnungen als ,Windlocher” fiir den
nattrlichen Hangwind dienten. Der etwas schrége Einstich
folgte der Neigung des Hanges. Sie befanden sich im unter-
sten Teil des durchschnittlich 20 cm starken, mit kleinen
Steinen durchsetzten Lehmmantels, etwa 30 cm hoch vom
FuBe desselben. Nach der Gichtéffnung zu verjingte sich
der Lehmmantel auf etwa 5 cm. GroRere flache Steine
dienten zur Befestigung und Abdeckung des Feuerloches
(Abb. 2). Nach den bisherigen Untersuchungen steht die Zahl
der alteren Schmelzanlagen zu der der spéteren mittelalter-
lichen hierselbst im Verhaltnis von 1: 4. Eine genaue Alters-
bestimmung der ersten war bis jetzt noch nicht mdglich.

Die in den Halden mit der ,geflossenen Schlacke* zahl-
reich gefundenen Scherben gehdren nach den Untersuchun-
gen von Dr. Stieren, Minster i. W., dem 11. bis 14. Jahr-
hundert an. In den alten ,Schutthalden* mit den schweren,
zah gesinterten Eisenschlacken konnten — abgesehen von
einem kleinen Bronzehenkel und einem trensenartigen

Abbildung 1. In den Lehmmantel
eingestochene Dusendffnung.
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Eisenstlick — bis jetzt Scherbenfunde, die zur genauen
Altersbestimmung dienen konnten, trotz sorgféltigen Su-
chens nicht gemacht werden. Jedenfalls haben wir es mit
einer vormittelalterlichen Eisenverhittung zu tun, die aller
Wahrscheinlichkeit nach, wie schon erwahnt, bis ins La-Tene
zuruckreicht.

Es konnte weiterhin festgestellt werden, dal} die &lteste
Eisenverhiittung eine gewisse Entwicklung durchgemacht
hatte, wenn sie auch in ihren Grundziigen ziemlich gleich-
blieb.

Aus der Form des Brandherdes, der Mantelstiicke usw.
konnte mit ziemlicher Sicherheit die Bauweise des Schmelz-
ofens ermittelt werden. Es war ein kegel- oder meilerformiger
geschlossener Lehmofen mit einer kleinen runden Gicht-
6ffnung zum Rauchabzug und zur Beschickung mit Eisenerz
und Brennstoff. Die primitivsten Anlagen weisen ziemlich
flache, muldenférmige oder kegelférmige Brandherde auf
mit einem groRten Durchmesser von 0,70 bis 1 m, die aus
dem Haldenschutt der zerstdrten Schmelzofen, Kohlen-
lésche und Lehm gebildet worden sind.

Auf der letzten Entwicklungsstufe stehen wohl — nach
der Aufdeckung von zwei groRieren alten Halden am Roten-
berg bei Gosenbach und Niederscheiden von etwa 400 und
600 m2 Ausdehnung und bis 1,20 m Méchtigkeit — Brand-
herde von 3 X 4 m Flache am sanft geneigten Hange, die

cangsscfrm ff Rilerscfr/7 i

Abbildung 2. Schnitt durch den Meilerofen.

aus einer flach gewdlbten Anschittung bestehen, mit einer
Scheitelhéhe von 0,75 m. Die lehmige Oberflache ist bis
20 cm tief rot gebrannt. Auf denselben ist also langere Zeit
gehittet worden.

In unmittelbarer Nahe der Schmelzanlagen mirde der
Boschungslehm zum Bau des Ofens gegraben und mit
kleinen Steinen — Quarz, Grauwacke, Tonschiefer — innig
vermengt, um dem Mantel eine groRere Festigkeit zu geben
und ein Reiflen desselben moglichst zu verhindern. Ueber
dem Brandherd wurde der so zubereitete Lehm um ein Ast-
gerust gelegt, das die kegelférmige Gestalt des Ofens auf-
wies. Die Disenlécher wurden durch runde Holzer einge-
stochen und der Ofen fiir den eigentlichen Schmelzvorgang
vorher ,festgebrannt®.

Die kleingeschlagenen, etwas angerdsteten Eisenerze —
meist Brauneisenerz und Eisenspat — wurden zusammen
mit reichlichen Mengen von lufttrockenem Holz und Holz-
kohlen durch die Gichtdffnung aufgegeben. Der Verbrauch
dieser Brennstoffe, deren Strukturen sich zahlreich und
deutlich in den Schlacken ausgepragt haben, muB sehr grof3
gewesen sein, schatzungsweise das Vier- bis Funffache des
Gewichtes der Eisenerze. Als natirliche Zuschlége dienten
die kieseligen und tonigen Bestandteile der ,,Mollstiicke*,
zu ihnen gesellten sich noch einige derbe Stlicke Quarz.

Die Dusenlocher, die Gichtoffnung und vielleicht auch
noch ein besonderer Windkanal in der Verlangerung des
Feuerloches bewirkten einen geniigenden Luftzug, um die
lemperaturen innerhalb des ziemlich geschlossenen Ofens
(vgl Abb. 3) so zu steigern, dall das Erz reduziert werden
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Zahlentafel 1.

Schlackenproben
von Meilerdien

(Chem. Laboratorium von Fe
K. Becker, Eiserfeld) %
Hubach am Roten-
berg b. Gosenbach 2,83
Hubach am Roten-
berg b. Gosenbach 6,10
Siulz b. Oberschelden 8,03
Aus einer alten Halde
in der Nahe der
Charlottenhiitte b.
Niederscheiden
verschlacktes Lup-
penstick 4,09
. . Luppenproben
Abbildung 3. Wiederhergestell- aus Rennfeuern
ter ,Meilerofen*. Im Vorder- (Chem. Laboratorium der
grund der ausgegrabene alte Birlenbacher Hiitte) %6
Brandherd.
(Hulacb am Rotenberg b.Gosenbach.) Nr. 1, Uebach bei
Niederndorf . 0,040
konnte.  Ein  eigentlicher Nr. 2, Tiefer Seifen
Schmelzvorgang fand nicht bei Gosenbach. 0,320
statt, sondern nur eine Ab- Nr.3, Schindeweiher
b. Niederscheiden 0,447

sonderung des metallischen
Eisens in Form von kleinen Kérnchen und Plattchen,
die von der zéhflissigen schweren Schlacke eingeschlossen
wurden; solche schlackenreichen Eisenluppen sind auch
gefunden worden. Durch 6fteres Riihren mit Eisenstangen
wurde eine innige Verbindung der glihenden Holzkohlen-
teilchen mit den zu reduzierenden Eisenerzen bewirkt. Bei
den verhaltnismaRig niedrigen Temperaturen, welche den
dauernden ,,Rohgang” bewirkten, ging das nicht gentigend
reduzierte Eisen eine chemische Verbindung ein mit der
Kieselsdure und den basischen Bestandteilen der zahfllissigen
Zuschlage wie Tonerde, Manganoxy dul, Magnesiaund anderen,
soweit es nicht von Natur aus in solchen Formen vorlag.

Nach beendigtem Schmelzen, das etwa zwei Tage
in Anspruch genommen hatte, wurden die verschlackten
Luppenstiicke, die sich an den tiefsten Stellen des Herdes
gesammelt hatten, herausgezéngt. Der Ofen wurde vorher
aufgebrochen und die zerschlagenen Lehmstiicke des Mantels
mit den wertlosen, schweren, klumpigen Schlackenstiicken
zusammen in die Haldenanschittung geworfen. Schon
vorher suchte man eine Scheidung von Schlacken und Lup-
pen herbeizufuhren, indem man erstere durch Einstiche mit
der Eisenstange vom Feuerloch aus entfernte, wie solche
»Schlackeneinstiche” auch gefunden worden sind (Abb. 4).

Die aus dem Ofen gezogenen verschlackten Luppenstiicke
wurden sofort durch Abschrecken der Schlacken mit Wasser
und vieles Hdmmern zunéchst zu dichteren Eisenbarren aus-
geschmiedet. Eine Weiterverarbeitung an Ort und Stelle
konnte noch nicht festgestellt werden. Das Ausbringen des
Eisens war sehr gering und wird nicht viel tber 10% hinaus-
gekommen sein. Der Kohlenstoffgehalt des Eisens war
gering, schwankte aber nach der Analyse von drei Proben
zwischen 0,04 und 0,4%. Es entfiel also harter und weicher
Stahl, wobei man wohl mehr oder weniger vom Zufall ab-
hangig war (Zahlentafel 1). Im ganzen zeigen die Analysen
der Eisenfunde aus den ,Rennfeuern“ des Siegerlandes, daf
dieselben ein ganz vorzigliches Schmiede- und Stahleisen
erzeugten, das im hohen Grade zur Herstellung von vor-
trefflichen Werkzeugen und Waffen der damaligen Zeit
geeignet war und wohl auch ein sehr begehrtes Handels-
erzeugnis des Landes bildete.

Die geringe Eisenmenge, die in jenen weit zurtckliegen-
den Zeiten gewonnen wurde, gentgte den damaligen

O. Krasa: Vorgeschichtliche Eisenschmelzen im Siegerland.
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Einige Analysen von Schlacken und Eisenluppen aus alten Halden

des Siegerlandes.
Mn S Cu Si0j  AID3  CaO MgO
% % % % % i % % %
0,35 0,08 49,68 0,22 0,31 0,18 4,83 18,60
0,08 52,09 0,08 0,41 1,60 13,60
0,29 0,03 49,99 0,05 4,33 11,25
0,18 0,05 60,03 0,125 0,24 14,24
Mh p S Anspriuchen vollkommen.
% Vielleicht ist das Ausblei-
ben von Eisenfunden in
016 015 0,202 0,017 den altesten Halden, a_l_b-
gesehen von der Zerstor-
012 0,18 0,152 0,007 barkeit des Eisens in solch
langen Zeitraumen, darauf
0,08 0,18 0,132 0,006

zuriickzufiuhren, dal jedes
Stiickchen Eisen infolge seines damaligen hohen Wertes
wieder sorgféltig gesammelt wurde.

Zum voribergehenden Aufenthalt diente den aus den
Ansiedelungen der Talgrinde zu ihren Huttenplatzen am
Berghang heraufgestiegenen Hittenleuten eine an gunstiger
Stelle gelegene Schutzhiitte in der Néhe der Schmelzanlage.

Die erste primitive Art der Eisenverhittung im Sieger-
land wird’ abgelost durch den mittelalterlichen kleinen
Schachtofen mit Hand- oder Tretgeblése, der etwa bis 1 m
lichten Durchmesser hatte und 1 bis 1,5 m hoch war. Die

Abbildung 4. Sticke der Eisenluppe mit den Einstichéffnungen

der Eisenstange aus einem mittelalterlichen Schachtofen des
12. Jahrhunderts. (Tiefer Seifen b. Gosenbach.)
Blitezeit desselben fallt in das 11. bis 14. Jahrhundert. In

dieser Zeit glich das ganze Siegerland bis weit Uber seine
Grenzen hinaus einer einzigen ungeheuren Waldschmiede.
Ueberall in den Grindchen und Talmulden, am Berghange
und auf Bergesgipfeln rauchten die Kohlenmeiler, glihten
und loderten die Schmelztfen, erdréhnten die Hammer-
schlage der Waldschmiede.

Bereits um 1300 werden urkundlich die ersten Hochofen
im Siegerland mit Geblaseantrieb durch obersohléchtige
Wasserrader erwéhnt.
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Das spezifische Volumen von flissigem Eisen.

In Fortsetzung friherer Arbeitenl) Uber das spezifische
Volumen von Eisen im festen und flussigen Zustand wurde von
E. Widawski und F. Sauerw ald2) eine neue Vorrichtung fur
Dichtemessungen an flussigen Metallen auch bei héchsten Tem-
peraturen entwickelt. Abb. 1 zeigt die MeRvorrichtung, die nach
dem Grundsatz des unmittelbaren Auftriebsverfahrens arbeitet,
d. h. durch Messung des Auftriebs eines in die flussige Metall-
schmelze eingetauchten feuerfesten Senkkdrpers3). Der Senk-
korper B war starr am Aluminiumrahmen C eingespannt, dessen

A-Atetaftbod

3 - Feuerfester Senl=
tforper

0 =Aluminiunrabmeo

3 =Ausgleichsgemchte

E -Wofframtasterzur

ErmAtiungder Tauch*
tiefe ron

E - Ebermoe/ement
B - Bichtungskappe

Abbildung 1.

MeRvorrichtung.

Gewicht (Rahmen -f- Senkkdrper) etwas groBer als die am Senk-
korper angreifende Auftriebskraft ist. Die Tauchtiefe des Senk-
korpers wurde durch den Wolframtaster E bestimmt. Schmelze
und Heizofen waren allseitig von einem wassergektuhlten, doppel-
wandigen Blechmantel luftdicht umschlossen. Dadurch konnten
am Senkkodrper anhaftende Gasblasen durch Evakuieren entfernt

werden. Dabei wurde der Senkkoérper aus dem Rahmen C
Q01000
Ofn
0.7vV30
| 0.V70 Abbildung 2.
é Volumen-
s 07700 isothermen
von Eisen-
"0,7V30 Kohlenstoff-
07V30 Legierungen.
U ob/ensfoffin °/o
gespannt und die Kappe G udber den aus dem Ofen heraus-
ragenden Senkkdrperstiel gestilpt. Die Entfernung der am
Senkkorper anhaftenden Gashlasen ist von grundlegender Be-

deutung fir genaue und unverfdlschte Messungen. Die am Stiel
des Senkkdrpers angreifende Oberflaichenspannung war bekannt4)

4) Z. anorg. Chem. 153 (1926) S. 319; 155 (1926) S. 1/12;
181 (1929) S. 347; vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 27/28.

2) Z. anorg. Chem. 192 (1930) S. 145/60.

3) St. u. E. 50 (1930) S. 333/34.

4) Z. anorg. Chem. 154 (1926) S. 79; 162 (1927) S. 30; 181

(1929) S. 353.

und wurde beiden gemessenen Auftriebswerten mit beriicksichtigt.
Die Senkkdrper bestanden aus ,,K-Masse“ der Berliner Porzellan-
manufaktur. Die Bestimmung der Volumenéanderung der K-Masse
mit steigender Temperatur erfolgte durch Auftriebsmessung in
Zinn, dessen Dichte bis 1300° sehr genau bekannt ist und dartber
hinaus durch Extrapolation ermittelt wurde.

in Zahlentafel 1sind die ermittelten W erte fir das spezifische
Volumen von Eisen-Kohlenstoff-Legierungen am Schmelzpunkt

Eisen-Kohlen-
und bei 1600°.

Zahlentafel 1. Spezifisches Volumen von
stoff-Legierungen am Schmelzpunkt

Schmelz- Spezifisches Volumen Spezifisches Gewicht

- Temperatur-
Kohlen- “tempe- g, bei Koeffizient  beim bei
ratur el Schmelz- el
Schmelz- 1600° dvdT chme 1600°
96 °0 temp. v punkt
0,0 1533 0,14021)  0,140sl) 0,05 10"4 7,130 7,120
05 1480 0,140s)  0,1411l) 006 +104 7,100 7,080
1,0 1458 0,1412 01417 0,06 +10-4 7,08 7,05
15 1422 0,1416 01425 007 +10"* 7,065 7,02
20 1382 0,1418 01432 00710 7,05 6,98
25 1341 0,1419 01438 0,08 10-4 7,05 6.95
3,0 1290 01419 01445 0,08+ 104 7,05 6,92
35 1232 01418 01452 0,09* 104 7,05 6,88
4,0 1170 01415 01459  0,10* 104 7,06 6,86
42 1150  0,1414 01462 0,10+ 10-4 7,07 6,84

0 Extrapoliert.

und bei 1600° zusammengestellt. Abb. 2 gibt eine Darstellung
der Volumenisothermen von flissigen Eisen-Kohlenstoff-Legie-
rungen. Die Linie a—b verbindet den Wert fir das spezifische
Volumen des reinen Eisens mit dem des reinen Kohlenstoffes
(Graphit) fur 1600°. Fir den Fall, daB das Volumen der flissigen
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen der einfachen Mischungsregel
folgt, miRten die gefundenen Werte auf dieser Geraden liegen.
Streng genommen, miRte zur Berechnung nach der Mischungs-

&07000

h0,7v30

\0,7W 0

Abbildung 3. Spezifisches Volumen zweier Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.

Probe J: 371 % C; 0,11 % Si; 0,11 « Mn; 0,031 % P; 0,020 % S.
Probe 2: 13 % C; 0,04 % Si; 0,25 % Mn; 0,034 % P; 0,040 % S.
0.7V70
07v00
7300 7v00 VOO 7000 7000

fem peraturin °C

Abbildung 4. Spezifisches Volumen einer Eisen-Kohlenstoff-Legierung.
Probe 6: 3,5% C; 2,6% Si; 0,23% Mn; 0,047 % P; 0,018 % S.

regel das spezifische Volumen von wunterkihltem, flussigem
Kohlenstoff eingesetzt werden; doch kdénnen selbst gréRBere
Unterschiede des spezifischen Volumens beider Kohlenstoffarten
die Lage und Neigung der Geraden a— b nicht ausschlaggebend
verandern. Nach Abb. 2 ist das spezifische Volumen von fliussigen
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen wesentlich kleiner, als nach der

Mischungsregel zu erwarten ist. Fir den molekularen Aufbau
der Schmelze folgt hieraus, daB der Kohlenstoff an Eisen als
Eisenkarbid gebunden sein muR. Eine allméahliche Einstellung

eines Gleichgewichtes zwischen Eisen und Kohlenstoff oder ein
Auftreten des Gleichgewichtes erst bei héheren Temperaturen
konnte weder bei siliziumfreien noch bei siliziumhaltigen Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen beobachtet werden, da das spezifische
Volumen der untersuchten Legierungen unmittelbar nach er-
folgtem Niederschmelzen und nach ldngerer Haltezeit kurz tber
dem Schmelzpunkt keine Veranderung aufwies, und die bei der
Erhitzung der Schmelze auf héchste Temperatur (1600°) ge-
messenen Werte ebenso, wie die bei der Abkihlung der Schmelze
gemessenen, auf einer Geraden liegen (vgl. Abb. 3 und 4). Alle
Scimelzen, die bald nach erfolgtem Niederschmelzen in kaltem
W asser abgeschreckt wurden, waren graphitfrei. Die Schmelzen
durften also durchweg metastabil erstarrt sein, und die karbid-

zersetzende W irkung des Siliziums ist erst unterhalb der Liqui-
dushme eingetreten.
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Ueber den EinfluB des Siliziums auf das spezifische Volumen
von fliissigen Eisen-Kohlenstoff-Legierungen gibt -466. 5 einigen
AufschluB. Hiernach wird das spezifische Volumen von fliissigen
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen bei 1% Siliziumzusatz um
0,001 cm3/g erhéht.

Ungefahr zur gleichen Zeit, als diese Messungen durch-
gefihrt wurden, erschien eine Arbeit von C. Benedicks, N.
Ericsson und G. Ericsonl), deren Ergebnisse von den hier

0,7780
’ | 1 1.1
07770 + Werf%nac/rc }Zened/c/s
6 + Oefgenetteer7t Jlﬁ 012)'\
/ .
) 0%-
§ 07700 713.70°/0S/y N 0% Abbildung 5.
07770 v Spezifisches Volumen
%0'77377 +ash 5;7 von Eisen-Kohlenstoff-
5777377 w Silizium-Legierungen
07770 bei 1550».
07700

K olilensfoffin %

mitgeteilten bei héheren Temperaturen stark abweichen. Es ist
maoglich, dal bei dem von den schwedischen Verfassern ange-
wandten Verfahren bei hohen Temperaturen das Auftreten von
Gasenund ein Versagen der Kontakte die W erte fur das spezifische
Volumen zu groB erscheinen laRt. ®r.sQng. E. Widaw ski.

Leistungssteigerung in einer Kokillenformerei durch
OrganisationsmalRnahmen.

In Betrieben, in denen bei der Fertigung in starkem MaRe
Fordermittel benutzt werden, treten an den Arbeitsplatzen oft
Verlustzeiten durch W arten auf die Fordermittel auf. Die Ur-
sache dieser W artezeiten ist vielfach nicht die mangelnde Lei-
stungsfahigkeit der Fordermittel, sondern der gleichzeitige Be-
darf mehrerer Arbeitspldatze und die gegenseitige Behinderung
der Fordermittel. VerbesserungsmaRnahmen haben sich daher
in solchen Fallen weniger auf die Férderm ittel, als auf die Arbeits-
weise und Arbeitsverteilung an den einzelnen Betriebspunkten
zu erstrecken.

Tn einer Kokillenformerei wurde durch Zeitstudien fest-
gestellt, daR an den drei Ruttelformmaschinen, die zur Herstel-
lung der Formen dienten, erhebliche Kranwartezeiten auftraten.
Die drei Formmaschinen waren mit je zwei Arbeitern besetzt, die
folgende Arbeiten ausfihrten (die Arbeiten, zu denen ein Kran
bendtigt wurde, sind gesperrt):
Formkasten aus dem Kastenstapel
. Kasten verschrauben;

Modell auf die Rittelmaschine setzen;

Formkasten auf die Rittel maschine setzen;

. Gieltrichter stellen, Sand aufgeben, Sockel vorstampfen;

Sand aus Bunker aufgeben und ritteln;

Kasten fertig machen (Sand aufgeben, flachstampfen, verputzen);
Kernmarken und Trichter aufsetzen;

it Oberkasten auf Formkasten setzen;

10. Sand aufgeben, stampfen und fertigmachen;

11. Oberkasten abheben und absetzen;

12. Kasten hochziehen, Modell herausschlagen;
13. Kasten auf die Schwaéarzbdcke absetzen.

herausnehmen;

NP OTRWON R

Zur Verfigung standen fir die drei Maschinen fast durch-
weg zwei Krane. Aus der Aufstellung geht hervor, dal die Ar-
beiter bei bestimmten Griffen den Kran brauchten, und fallsdieser
nicht zur Verfigung stand, nicht mehr weiter arbeiten konnten.
Bendtigten nun mehrere Arbeitsplatze den Kran gleichzeitig, so
entstanden W artezeiten. Auch behinderten sich die Krdane gegen-
seitig, da sie beim An- und Abtransport der Kasten einander
ausweichen muBten.

Das Ziel der VerbesserungsmaBnahmen war nach diesen Fest-
stellungen gegeben.

Die Durchfiihrung geschah folgendermaRen:

1. Aenderung der Arbeitsweise.

Die drei Ruttelformmaschinen wurden nebeneinandergestellt
und statt bisher mit sechs jetzt nur mit zwei Mann besetzt, die
gemeinsam an jeder der drei Formmaschinen die Arbeiten 5 bis 7
ausfiuhren. Zwei weitere Arbeiter erledigen mit dem einen
Kran die Arbeiten 1 bis 4.

Um die gesteigerte Leistung bewaltigen zu kénnen, wurden
die Kasten nach dem Fertigmachen (Arbeit 7) mit dem Kran
in eine neu angelegte Stampfgrube gehoben, in der die Arbeiten

1) Arch. Eisenhuttenwes. 3 (1929/30) S. 473/86 (Werkstoff-
aussch. 160).
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8 bis 13, die friher an den Maschinen erledigt wurden, vorge-
nommen werden. Das Ueberheben besorgen die Arbeiter, die die
K asten verschrauben, so daR die Arbeit der Riuttelformer mit dem
Kran tGberhaupt nicht mehr in Verbindung steht. Nach Fertig-
stellen eines Kastens brauchen die Former an den Rittelmaschi-
nen nicht mehr auf den Kran zu warten, sondern gehen zur néch-
sten Rittelmaschine, die inzwischen von den Kastenleuten vor-
bereitet ist. Die Kastenleute heben dann mit dem Kran den
fertiggertttelten Kasten in die Stampfgrube Gber und setzen ein
Modell und einen neuen Kasten auf die frei gewordene R ittel-
maschine.

Die Stampfgrube wurde ebenfalls mit zwei Leuten besetzt, die
die Arbeiten 8 bis 13 ausfihren und den anderen Kran gemeinsam
mit den Schwaéarzern benutzen. Hier war eine Trennung der Kran-
arbeiten von den anderen Arbeiten nicht erforderlich, da in der
Stampfgrube und auf den Schwérzbdcken stets mehrere Kasten
stehen, so daR die Arbeiter, auch wenn der Kran besetzt ist,
W eiterarbeiten kénnen.

2. Leistungsabstimmung.

Durch die Hintereinanderschaltung der vorher nebeneinander
ausgeflihrten Arbeiten wurde eine Leistungsabstimmung der drei
Arbeitergruppen notwendig. Die durch die Dreiteilung entstan-
denen Zeiten schwankten bei den verschiedenen Sorten sehr. Es
war daher notig, die drei Arbeitsplatze lose miteinander zu ver-
binden. Zwischen Kastenleuten und Rittelformern bestand schon
eine solche Verbindung (Pufferung), da drei Rittelmaschinen zur
Verfiilgung stehen, die Kastenleute also ein oder zwei Maschinen
vorbereiten und am Kastenstapelplatz bis zu zehn Kasten zu-
sammenschrauben konnen. Die Verbindung zwischen R ittel-
formern und Oberkastenformern wurde dadurch erreicht, daB die
Stampfgrube so groR gemacht wurde, daB sie zehn bis zwadlf
Kasten aufnehmen kann. Hierin liegt gleichzeitig eine Pufferung
zwischen den Oberkastenformern und den Schwarzem, die noch
dadurch vergroBert wird, daB auch die Schwéarzbdocke eine groe
Anzahl Kasten aufnehmen konnen.

Um zu verhindern, daR die Arbeiter eine Leistungsabstim -
mung durch Aenderung der Arbeitsgeschwindigkeit herbeifihrten,
wurden die bestehenden Gruppengedinge in Einzelgedinge auf-
geldst.

Durch die geschilderten MaBnahmen war es moglich, eine um
etwa 20 % gesteigerte Leistung stdrungsfrei durchzusetzen.

W. Eckenberg.

Metallographische Untersuchungen der Eisen-Kohlenstoff-Silizium-
Legierungen.

T. Sat61l) untersuchte zunéchst die Umwandlungen der
Silizium stahle im festen Zustand. Der Legierungshereich er-
streckt sich bis 8 % Siund 1,5 % C. Da die siliziumhaltigen Stéahle,
besonders bei hoherem Silizium- und Kohlenstoffgehalt, ~zur

Abbildung 1. Verlauf der den a- und y-Zustandsraum bestimmenden
Gleichgewichtskurven,

a Y Sch M N Vierphasenflaiche im metastabilen System.

YE Die mit den Schmelzen Sch 0 und Fe3C im Gleichgewicht
befindlichen y-Mischkristalle (Ledeburit-Eutektikum).

1y y Die mit den a-Mischkristallen Ha und den Schmelzen B Sch
im Gleichgewicht befindlichen y-Mischkristalle (6/Y-TIm-
wandlung).

Y S Die mit den a-Mischkristallen a P und Zementit im Gleich-
gewicht befindlichen y-Mischkristalle (Perlit-Umsetzung).
Die gestrichelten Linien und die mit Index versehenen Buch-
staben beziehen sich auf das stabile System, bei dem anstatt
des Zementits Graphit an dem Gleichgewicht teilnimmt.

Graphithildung neigen, war die genaue Lage der metastabilen
Gleichgewichte in eben diesen Bereichen nur anndherungsweise
zu ermitteln. Der Verfasser hat auf Grund der Ergebnisse seiner
dilatometrischen, magnetischen und mikroskopischen Beobach-
tungen sieben Schnitte gleichen Silizium- und vier Schnitte
gleichen Kohlenstoffgehaltes entworfen, in denen sowohl das

> Techn. Rep. Toéhoku Univ. 9 (1931) S. 53/103.
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stabile Graphit- wie das metastabile Zementitsystem berlck-
sichtigt werden. Die Perlitumsetzung: y = a + C (Fe3C) und
das eutektische Dreiphasen-Gleichgewicht: Schmelze ~ y + C
(Fe3C) steigen mit Zusatz von Silizium zu héheren Temperaturen
und enden an einer Vierphasenebene bei 1195° bei der die Um-
setzung: a-Mischkristall -f Schmelze®y-M ischkristall + C (Fe3C)
stattfindet. Die peritektische Umsetzung: a (8)-Mischkristall
+ Schmelze » y-Mischkristall nimmt von hoheren Temperaturen
kommend an diesem Gleichgewicht teil. Abb. 1 veranschaulicht
den Verlauf der Gleichgewichtskurven. Das y-Zustandsfeld
wird danach mit steigendem Siliziumgehalt abgeschniirt. Seine
Spitze B liegt im stabilen System bei 0,3 % C und 6,5 % Siund
im instabilen bei etwa 0,37 % C und 9 % Si. Der Kohlenstoff-
gehalt der eutektoiden Legierungen nimmt mit steigendem
Siliziumgehalt betrachtlich ab (S () und derjenige der bei der
Temperatur der Perlitumsetzung gesattigten a-Mischkristalle
etwas zu (P — a). Die versuchsméaRige Ausarbeitung des Raum -
schaubildes der Eisen-Kohlenstoff-Silizium-Legierungen hat somit
denauf Grund theoretischer Ueberlegungen aufgestellten Entwurf
desselben von E. Scheill) aufs beste bestatigt. W. Koster.

Internationale Vereinigung fur Bruckenbau und Hochbau.
Auf dem in den Tagen vom 19. bis 24. Mai 1932 in Paris
vorgesehenen KongreB der Internationalen Vereinigung fir
Bricken- und Hochbau sind fir das Gebiet des Eisenbaues fol-
gende Vortragsgruppen in Aussicht genommen:
Stabilitdat und Festigkeit
anspruchten Bauteilen.
SchweiBen im Stahlbau.
Brickendynamik.
Verbindung von eisernen Trdgern mit Beton.
Néahere Auskunft, auch Uber Mitgliedschaft, erteilt das
Sekretariat der Internationalen Vereinigung fiur Brickenbau und
Hochbau, Eidg. Technische Hochschule, Zirich.

von auf Druck und Biegung be-

Archiv fir das Eisenhlttenwesen.

Die rechnerische Behandlung der Abkihlungs- und Erstarrungs-
vorgange bei flussigem Metall. 1I. Teil.

An Hand verfeinerter Berechnungsverfahren untersucht C arl
Schwarz2) die Erstarrungsverhéltnisse raumlich begrenzter
Blocke. Vor allem werden die Einflisse eines Kokillenanstriches
und die Wirkungen des nach der Abhebung des Blockes von der
Kokillenwand entstehenden jSpaltes so weit geklart, wie es die
Kenntnis der hierzu erforderlichen Stoffwerte ermdglicht. Eine
vergleichsweise Durchrechnung der Abkihlungsverhéltnisse fir
einen unter gewdhnlichen Bedingungen gegossenen und einen
Harmetblock zeigt die wesentlichsten Unterschiede beider in den
Erstarrungsgeschwindigkeiten und der Temperaturverteilung in
Block und Kokille.

Entwicklungsfragen des Ofenbaues und -betriebes unter
besonderer Beriicksichtigung der Warmofen.

A lfred Schack gibt in der vorliegenden Arbeit3) eine ge-
meinfalliche Zusammenstellung der Arbeitsbedingungen hitten-
mannischer Oefen. Der Wirkungsgrad der Oefen kann vor allem
durch Verminderung der beiden groRen Verlustquellen: W and-
verlust (Strahlung und Leitung, Speicherung) und Abgasverlust
verbessert werden. Die W andverluste haben je kcal etwa den
dreifachen Wert der Brennstoffwarme. W irksamer W adrmeschutz
ist nur bei geniigend hohem Dauerdruckerweichungspunkt des
feuerfesten Baustoffes moglich, der 100 bis 200° tiefer als der
Laboratoriums-Druckerweichungspunkt liegt. Die Wandverluste
durch Speicherung und Leitung bei unterbrochen betriebenen
Oefen kénnen nicht durch dinnere Ausfihrung des Mauerwerks

*) Mitt. Forsch.-Inst. Ver. Stahlw. 1 (1928) S. 1/12.

2) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 177/91 (Stahlw.-
Aussch. 217).

3) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 193/208 (Wadrme-
stelle 155).
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verringert werden, sondern nur durch Verringerung des
Raumgewichtes. Die Warmetbertragung wird aufer durch
Vermehrung der Heizflaiche dadurch auf einen Hochstwert ge-
bracht, daB man groRe Feuerraume mit entsprechend langsam
stromendem Feuergas verwendet, aber mit allen Mitteln dafir
sorgt daB sich tiber der Heizflache keine abgekiihlten Gasschichten
bilden (dazu Wirbelsteine, Hilfsbrenner, Zweitluft). Um Verluste
durch Ausflammen oder Zutritt von Falschluft zu vermeiden, ist
Abdichtung aller Oeffnungen (dichtere Tlren als bisher, vor
allem am Siemens-Martin-Ofen), ferner die Regelung des Kamin-
zuges auf gleichbleibenden Druck im Ofen vorteilhaft. Im all-
gemeinen sind die groReren Ersparnisse am Abgasverlust durch
moglichste Vermeidung von Unverbranntem im Abgas zu erzielen;
denn 1% CO bedeutet denselben Verlust wie eine Steigerung der
Abgastemperatur um 90°. Luftvorwarmung stellt eine Warme
von aufBerordentlich hohem W ert dar und ist im allgemeinen je
kcal auf den dreifachen Preis gegeniiber dem Preis der Brennstoff-
wérme zu beziffern. In einer Gleichung (18) wird allgemein der
Brennstoffbedarf einer Feuerung angegeben; dabei wird gezeigt,
ob der gewiinschte Vorgang mitdem gewahlten Brennstoff moglich
ist oder nicht. Eine gute ,Durchwéarmung“ des Einsatzes
tritt ein, wenn der Einsatz (oder das Bad) in moglichst
dinner Schicht, dafiir aber entsprechend kurzer Zeit durchgesetzt
wird. Die Verwendung von Zweitluft gestattet, jede gewiinschte
W armeverteilung bei beliebig stark reduzierender Atmosphare an
den Punkten, wo es erforderlich ist, zu erzwingen.

Untersuchungen Uber das System Eisen-Sauerstoff.

Die thermische Analyse mittels der Saladin-Apparatur,
metallographische Untersuchungen sowie Diffusionsversuche er-
geben nach Untersuchungen von Hermann Schenck und Erich
Henglerl) ibereinstimmend bei einer Konzentration von etwa
0,2 % O einen kritischen Wert, der als Séattigungsgrenze des
festen Eisens fur Sauerstoff zwischen A3 und A4 gedeutet wird.
Danach wird A3wahrscheinlich bis zum Gehalt von 0,2% O um
einige Grad erhdéht, wahrend A4 schwach, hochstens um 3° er-
niedrigt wird. Ferner wird durch Schmelzpunktbestimmungen
versucht, die Lage der Liquidus- und Soliduslinien im Teilsystem
Eisenoxydul-Eisenoxyduloxyd festzustellen. Die Umwandlungen
im festen Zustand zwischen Eisenoxydul und Eisenoxyduloxyd
sind metallographisch untersucht worden.

Auf Grund der Versuchsergebnisse und der aus dem Schrift-
tum bekannten W erte ist der Versuch unternommen worden, das
Zustandsschaubild Eisen-Sauerstoff in den Teilgebieten Eisen-
Eisenoxydul und Eisenoxydul-Eisenoxyduloxyd neu aufzustellen.

Ueber ein Verfahren zum Nachweis innerer Spannungen.

Von Franz Wever und Hermann M éller2) werden die
physikalischen und elastizitatstheoretischen Grundlagen fir ein
einfaches Verfahren beschrieben, das auf rontgenographischem
Wege den Nachweis verborgener elastischer Spannungen mit einer
Genauigkeit von etwa jL 5 kg/mm2gestattet. Die Brauchbarkeit
dieses Verfahrens konnte durch eine Reihe von Versuchen be-
wiesen werden.

Das Rechnen mit gleitenden Unkostensdtzen in GielRereibetrieben.

Nach einer Arbeit von Hermann Jordan3) erméglicht das
Rechnen mit Normalzuschldgen unter Verwendung eines gleiten-
den Unkostensatzes und unter Aufteilung der Unkosten in feste,
lohn- und gewichtsabhdngige Kosten einen guten Einblick in die
Unkostenzusam mensetzung eines Betriebes. Das Verfahren laRt
sich in verhaltnismaRig einfacher Weise aus der bisher tGblichen
Berechnung entwickeln und liefert eine sichere Grundlage fir die
Vor- und Nachrechnung der verschiedenartigen Erzeugnisse, ins-
besondere eine zuverldssige Bestimmung der Preisuntergrenze,
auch bei schwankendem Beschaftigungsgrad.

') Arch. Eisenhiittenwes. 5 (1931/32) S. 209/14.
2) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 215/18.

3) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 219/22 (Betriebsw.-
Aussch. 52).

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 38 vom 24. September 1931.)

K. 24c, Gr. 5. M 109 747.
Dr. Erich Rahmer, Disseldorf.

Gitterwerk fir Regeneratoren.

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

(Patentblatt Nr. 40 vom 8. Oktober 1931.)

Kl- "a> Crr- 3,*N 29 941. Verfahren zur
U-formigen Profilen mit hohen Flanschen.
Berlin-Zehlendorf, Milnowskistr. 15.

KIl. 7a, Gr. 7, M 23.30. Verfahren zur Herstellung von Walz-
gut, dessen samtliche Querschnittsbegrenzungsflichen im Walz-
prozel bearbeitetsind. Georg Miller, Berlin-Schéneberg, Apostel-
Paulus-Str. 16. 6 F

KIl. 18 b, Gr. 20, B 142 298. Herstellung von
Borsigwerk, A.-G., Borsigwerk, O.-S.

Herstellung von
W aldemar Neuhaus,

Radreifen.
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KI. 18 b, Gr. 20, D 57 860. Stahllegierung fir Feilen. Deut-
sche Edelstahlwerke A.-G., Bochum, Alleestr. 69.

KI. 18 b, Gr. 20. E 39 178. Verfahren zur Herstellung von
Eisen-Chrom-Legierungen. Emil Edwin, Essen. Limbecker
Platz 10.

KI. 18 b, Gr. 20, J 35510. Verfahren zur Herstellung von
Metallformsticken, insbesondere aus Eisen, ohne Schmelzung.
1.-G. Farbenindustrie, A.-G., Frankfurt a. M.

KIl. 18 b, Gr. 20, P 138.30. Laugenbestandiges
Xt.=3tig. Eugen Piwowarsky, Aachen, Intzestr. 1

KIl. 18 b, Gr. 20, R 76 550. VerschleiRfeste Systeme, bei
denen zwei oder mehrere Gegenstdnde eine Reibungswirkung auf-
einander austitben. Dr. Herman Johan van Royen. Hoérde i. W.

KI. 21 h, Gr. 18, H 116 890. Anordnung zum Betriebe kern-
loser Induktionsschmelz6fen. Hirsch, Kupfer- und Messingwerke,
A.-G., Berlin NW 7, Neue Wilhelmstr. 9— 11.

KI. 21 h, Gr. 18, H 122 386. Verfahren zur Verminderung
der Wirbelung des Schmelzbades in eisenlosen Induktionsdéfen.
Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., Hanau a. M., und Dr. Wilhelm

GuBeisen.

Rohn, Hanau a. M., Dammstr. 8.
KI. 21 h, Gr. 18, H 373.30. Elektrischer Induktionsofen.
Hirsch, Kupfer- und Messingwerke, A.-G., Finow i.d. Mark.
KI. 24 e, Gr. 3, C 34 936. Verfahren zur Regelung des Be-

triebes von Abstichgeneratoren. Louis Chavanne, Paris.
KI. 31 ¢, Gr. 18, M 338.30. SchleuderguBmaschine zum Her-
stellen von Hohlkérpern. Mannesmannrohren-W erke, Disseldorf.
KIl. 42 k, Gr. 23, C 141.30. Hydraulisch wirkender Kugel-
druckhéartepriifer. Paul Craemer, Herzebrock i. Westf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 40 vom 8. Oktober 1931.)

KIl. 7a, Nr. 1189 283. Vorrichtung zum Verstellen der
Walzen von Walzwerken. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G.,
Magdeburg-Buckau.

KI. 7 b, Nr. 1189 345. Ziehdorn. Adolf Kreuser, G. m. b. H.,
Hamm i. W., Siadring 8.

KI. 7c¢, Nr. 1189 284. Blechbiegemaschine. M aschinen-

Fabrik Froriep, G. m. b. H., Rheydt.

KI. 18a, Nr. 1188 764. Einrichtung zur Nutzbarmachung
trocken gewordenen Gichtstaubes. Bamag-Meguin A.-G., Berlin
NW 87, Reuchlinstr. 10— 17.

KIl. 18 ¢, Nr. 1189 632. Mit Gas o. dgl. betriebener Ofen

zum Anwédrmen von Rohrenden o. dgl.
Kassel, Henschelstr. 2.

KIl. 18 ¢, Nr. 1189 634. Vorrichtung zum Kihlen von Glih-
gut. Hermann Prifert, Hohenlimburg.

Kl. 24 e, Nr. 1189 490. Dampfkesselgaserzeuger. Humbolclt-
Deutzmotoren A.-G., KdlIn-Deutz, Deutz-M iilheimer Str. 149— 155.

KI. 42 k, Nr. 1 189 117. Dauerschlagwerk. Meier & Weichelt,
Leipzig-Lindenau, GieBerstr. 8— 10.

KI. 42 1, Nr. 1 188 800. Absorptionsapparat zur Bestimmung

Hensehel & Sohn, A.-G.,

des Kohlenstoffgehaltes in Eisen, Stahl und Roheisen. Emil
Greiner, Disseldorf, Hiuttenstr. 144.

KI. 58 b, Nr. 1189 298. Schrottpaketierpresse mit selbst-
tatigem PaketausstoR. W aldemar Lindemann, Dusseldorf, Ost-
str. 150.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7f, Gr. 10, Nr. 529 210, vom 25. Juni 1929; ausgegeben
am 9. Juli 1931, Theodor W eymerskirch in D ifferdingen,
Luxemburg. Verfahren zur Herstellung eiserner Schwellen und
Unterlagsplatten mit aufgewalzten Rippen.

Zur Bildung der Oesen, die den SchienenfuR begrenzen und
die Befestigungsholzen aufnehmen, wird zuerst ein Schwellen-
vorprofil erzeugt, das Uber die ganze Ldnge hochgewalzte Rippen
hat. Durch Fortwalzen der Rippen unter Verdrangung des
W erkstoffes in die anliegenden Schwellenteile werden die Oesen-
teile in einem W alzstich hergestellt.

KI. 18 a, Gr. 4, Nr. 529 408, vom 6. Februar 1930; ausgegeben
am 13. Juli 1931. Eduard Schiegries in Duisburg-M eide-
rich. Stichloch-Stopfmaschine.

Beim Zuriickgehen des Stopfkolbens a wird das Mundstiick b
geschlossen und beim Vorgehen erst bei Erreichung eines einstell-

baren Gegen-
drucks gedffnet.
Der den Abschlu8
bewirkende Schie-
ber c¢ steht mit
einem Steuerkol-
bend, derin einem
Druckluftzylinder
e gleitet, in Verbindung, dadurch istes méglich, die Bewegung des
Drosselschiebers ¢ durch Druckleitungen von der Druckluftquelle
oder von dem Arbeitszylinder f der Stopfmaschine aus zu steuern.

42 .«
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KIl. 10 a, Gr. 22, Nr. 529 213, vom 17. Dezember 1929; aus-
gegeben am 9. Juli 1931. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H.,
in Bochum . Verfahren zum Verkoken gasreicher Kohle im unter-
brochenen Betriebe.

Die Waéande (Laufer) zwischen den Verbrennungs- und den
Verkokungskammern haben Kandédle, durch die ein Kuhlmittel,
z.B. Luft, durchgeleitet werden kann. Dadurch kannin den Ofen-
kammern die Temperatur in beliebiger Hohe eingestellt werden.

Kl. 24c¢, Gr. 10, Nr.
529 343, vom 23. Februar
1928; ausgegeben am
11. Juli 1931. Eisen-
und Stahlwerk Hoesch
A.-G. in Dortmund.
(Erfinder: Albert Herber-
holz und 5)i[)l.="ng. Karl
Klopper in Dortmund.)
Gasbrenner fur Schwach-
gas und fir den Betrieb
im Freien.
Durch den Druck des
Gases wird die Verbren-
nungsluft mittels Diisen-
wirkung in einen groBen sich erweiternden Mischraum a ange-
saugt. Aus diesem wird das Gemisch ins Freie zur Verbrennung
mit einer Geschwindigkeit gefuhrt, die ungefahr der Rick-
ziindungsgeschwindigkeit gleich ist.

KIl. 10a, Gr. 17, Nr. 529 621, vom 23. August 1929; aus-
gegeben am 15. Juli 1931. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H.,
in Bochum . Kokslosch- und Verladeeinrichtung.

Loschwagen und Schragrampe sind durch einen als Stabrost
oder dergleichen ausgebildeten Zwischenboden mit zwei gleich-
laufenden, tbereinanderliegenden anndhernd im Rutschwinkel
des Kokses geneigten Schragflachen versehen. Zu jeder Schréag-
flaiche gehdrtein besonderes Forderm ittel. Die Zwischenbdden sind
so ausgebildet, daR sie ganz oder teilweise entfernt werden kdnnen.

KI. 10 a, Gr. 17, Nr. 529 714, vom 12. April 1927; ausgegeben
am 16. Juli 1931. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., in Bo-
chum . Anlage zur Kihlung von gliihendem Koks durch Wasser-
dampf oder Wasser unter Gewinnung von Wassergas.

Das Kiuhlmittel wird im Gegenstrom gefihrt, und ein Teil
des entstehenden W asserdampf-W assergas-Gemisches wird im
Kreislauf durch mehrere, beispielsweise sechs hintereinander-
geschaltete fahrbare KihlgefaBe geleitet. Das erste dieser GefaBe
ist mit dem an eine Dampfleitung angeschlossenen Ende der
Ringleitung, in der ein Gebldse zur Forderung der Kiuhldampfe
eingeschaltet ist, verbunden, wahrend das andere Ende der Lei-
tung an geeigneter Stelle in die Verbindungsleitung zwischen
zwei KiuhlgefdBen, z. B. zwischen dem vierten und funften GeféaR,
eingeschaltet wird. Die Kihldampfableitung des letzten Kihl-
gefaRes ist an eine ortsfeste Ableitung angeschlossen.

Kl. 31 ¢, Gr. 16, Nr. 529 838,

vom 14. Mai 1930; ausgegeben
am 17. Juli 1931. Vereinigte
Stahlwerke A.-G. in D issel-

dorf. (Erfinder: Ferdinand R o tt-
mann in Duisburg - Meiderich.)
Verfahren zur Herstellung von
Verbundguf3stiicken, besonders von
Walzen, mit Kern und Mantel
aus verschiedenen Werkstoffen.
UnterVerwendung einerrohr-
férmigen Trennwand
die verschiedenen

a werden
W erkstoffe
in einander entgegengerichtetem
tangentialem Strom zu gleicher
ZeitdurchdiebeidenEingisseb, ¢
von unten steigend in die Form
eingebracht.

Kl. 7a, Gr. 1, Nr. 529 872,

vom 10. Dezember 1929; aus-
gegeben am 18. Juli 1931. J. M. Voith, M aschinenfabrik in
Heidenheim, Brenz, W uarttbg. Umsteuerbare Antriebs-

vorrichtung, besonders fiir Umkehrwalzwerke, bei der flr jede
Drehrichtung ein besonderer hydraulischer Motor vorgesehen ist.

Zwei Turbinenlaufrader laufen dauernd in ihrem Drehsinn
und werden mit Hilfe von Schaltkupplungen wechselweise mit
der Walzwerkswelle gekuppelt. Diese Antriebsvorrichtung hat
geringe umzukehrende Schwungmassen, so daR die Stichzeiten
geringer werden.

175



1294 Stahl und Eisen. Pntenlbericht.

Kl. 31 ¢, Gr. 10, Nr. 529 899, vom 8. Marz 1930; ausgegeben
am 18. Juli 1931. W erner Studte in Dusseldorf. Kanal-
stein mit einem flir sich hergestellten Mantel- und Seelenrohr.

Mantel- und Seelenrohr sind getrennt und gegeneinander
verschiebbar.

KI. 18 a, Gr. 18, Nr. 530 030, vom 29. Marz 1928; ausgegeben
am 20. Juli 1931. Schwedische Prioritdt vom 17. November 1927.
Henning Gustav Flodin in Stockholm. Verfahren zur
Herstellung von Chromeisen-Metallschwamm und Chromschwamm.

Ein Gemisch von feinzerkleinertem Eisen- und Chromerz mit
Kohle und Ferrosilizium oder dergleichen wird durch ein geeig-
netes Bindemittel stickig gemacht, z. B. brikettiert, wobei die
Menge der Kohle annédhernd dem Sauerstoffgehalt des Eisens
entspricht. Die getrockneten Stiucklinge werden zunéachst auf
eine Temperatur von etwa 800° und dann-allmé&hlich auf 1100°
erhitzt, bis das Eisen reduziert ist, wahrend das Ferrosilizium
auf die Eisen- und Chromoxyde nichteinwirken konnte. Hierauf
werden die Stiicke in einen Temperaturbereich von 1150 bis 1300°
gebracht und das Chrom durch das Ferrosilizium reduziert.

KI. 7 a, Gr. 13, Nr. 530 040, vom 22. Mai 1930; ausgegeben
am 20. Juli 1931. Vereinigte Oberschlesische H utten-
werke A.-G. in Gleiwitz, O.-S. (Erfinder: Ernst Schoenawa

in Laband, 0.-s.) Umfih-
rungsrinne fiir Walzenstrallen
mit Bodenklappe.

Die Bodenklappe a wird
in ihrer SchlieBlage durch
einen Elektromagneten b ge-
halten und o6ffnet sich bei
Stromunterbrechung. Der
Strom des Elektromagneten
ist der Starke des Walzgutes
so angepaft, daB schon beim

Ueberschreiten eines bestimmten Druckes des Walzgutes auf die
Bodenklappe diese den Druck des Ankers des Elektromagneten
Uberwindet und ausweicht.

KI. 80 b, Gr. 22, Nr. 530 099, vom 12. Dezember 1929; aus-
gegeben am 21. Juli 1931. T)r.«3irtg. Heinz Stradtmann in
Milheim, Ruhr. Verfahren zur Herstellung von Formsteinen,
besonders von Pflastersteinen aus Schlacke.

Mit der geschmolzenen Schlacke werden erhitzte, aber nicht
geschmolzene Gesteinsteile in einer Form zusammengebracht.

KIl. 12 e, Gr. 5, Nr. 530 218, vom 15. Juni 1928; ausgegeben
am 24. Juli 1931. M etallgesellschaft A.-G. in Frankfurt
a. M. (Erfinder: Jakobus Raphael Gies in Frankfurt a. M.)
Verfahren gur zweistufigen elektrischen Reinigung von Hochofen-
gichtgas mit zwischengeschalteter NaRkiihlung.

— Statistisches. 51. Jahrg. Nr. 42.

punkts z B. auf 80 bis 120° abgekihlt. Im Anschlu daran
wird es unter Beibehaltung der durch diese Abkuhlung erzielten
Temperaturen in der ersten elektrischen Reinigungsstufe von den
aus dem Verdampfungskiuhler mitgerissenen flissigen Teilchen
und dem trocknen Staub befreit. Aus dem dieser ersten Reini-
gungsstufe folgenden NaBkihler gelangt das Gas sodann unm ittel-
bar. d. h. ohne Wiederaufwarmung, in die zweite elektrische
Reinigungsstufe, die die geringen im Gas verbliebenen Staubreste
zusammen mit der Feuchtigkeit naRR abscheidet.

KIl. 31 e, Gr. 18, Nr. 531 839, vom 1. November 1929; ausge-
geben am 18. August 1931. V ereinigte Stahlwerke A.-G. in
D usseldorf. [Erfinder: Dir. Julius GroBweischede in Milheim
(Ruhr)-Styrum und Martin Roeckner in Milheim (Ruhr).] Ver-
fahren und Vorrichtung zur Herstellung von SchleuderguBhohl.
korpern.

Die gesamte zur Herstellung des Hohlkdrpers erforderliche
Metallmenge wird vor Beginn des GieBvorganges in den Verteiler
aufgegeben. Durch Umlaufen des Verteilers unter stetiger
axialer Verschiebung wird dann das Metall an die ebenfalls um-
laufende Schleuderform abgegeben.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 531 944, vom 10. Februar 1925; ausge-
geben am 20. August 1931. Artur Katz in Recklinghausen.
Trockenkiihlung von Koks.

Die Richtung des Gases, das die einzelnen Kiuhlkammern
durchstrémt, wird mehrfach gedndert. Eine durchgreifende Ab-
kihlung des Kammerinhalts und eine méglichst vollkommene
Ausnutzung der Kokswéadrme wird dadurch erreicht, daf die Kuhl-
gase immer zundchstdurch eine stark gekihlte Kammer und dann
durch weniger stark gekiuhlte Kammern geleitet werden.

KI. 10 a, Gr. 18, Nr. 531 965, vom 21. April 1929; ausgegeben

am 18. August 1931. Dr. Anton Lissner in Brinn, Tschecho-
slowakische Republik. Verfahren zur Erzeugung von Hiitten-

koks.

Der Brennstoff wird nach dem Verkoken bei Temperatmen

Uber 1250° mit schwefelfreien, kohlenstoffhaltigen Reduktions-
gasen behandelt, die bei diesen Temperaturen Kohlenstoff ab-
scheiden. Der Koksschwefel wird hauptsdachlich zu Schwefel-

wasserstoff reduziert und kann aus den Gasen entfernt, und ge-
wonnen werden.

KI. 18 b, Gr. 14, Nr. 532 008, vom 13. April 1928; ausgegeben
am 18. August 1931. 3)r.«3ng. W erner Heiligenstaedt in
saarbricken. Verfahren zur Beheizung von Siemens-Martin-
Oefen mit Koksofengas.

Dem Koksofengas wird so viel Wasserdampf zugesetzt und
die Mischung so hoch erhitzt, daR der beider Spaltung der Kohlen-
wasserstoffe, besonders des Methans frei werdende Kohlenstoff
teilweise wieder vergast wird. Das MaB des Kohlenstoffrestes

Vor der ersten elektrischen Reinigungsstufe wird das Gas wird hierbei durch die Leuchtkraft der Flamme, d. h. durch die
durch einen Verdampfungskihler unter Vermeidung des Tau- notwendige W armeabgabe an das Bad bestimmt.
Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im September 1931lI). In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen  Puddel-
GuRwaren Bessemer- Thomas- Sepi':g:l' R?Sﬁ?;” Insgesamt
Bezirke Ha_rnatit- GieRerei- erster Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
eisen Roheisen Schmel- (saures  (basisches  raangan eisen)
zun Verfahren und und
g ) Verfahren) Ferro- sonstiges 1931 1930
. silizium Eisen
September 1931: 30 Arbeitstage, 1930: 30 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen........ccccccoceeveviennnnn. 25023 1777
Sieg-, Lahi-, Dillgebiet U, Oberhessen 3195 253798 88024 o gey 368622 524743
Schlesien 430 6 786 16 975 23054
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland 14 688 - 5 585 614
SUAdeutschland........ccooooveeessesrerrernsecrrnnennnns 4331 | 26710 | 782 34 649 78 996
12 323 19 456
i e 2 Mmoo
9 : p 66 695 550 422 276 122 215 652 863
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 14 605 21 762
Arbeitstage, 1930: 273 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen.............coooceens 240 826 110 398
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen ) 86 372 299895 741312 .., 4086492 6259 161
SCRIBSIEN oo i 7566 4 682 77 167 175959 343 218
Nora-, Ost- u. Mitteldeutschland 90 761 H 49 993 70 397
SUAAeUSCRIANG oo } 106 869 w= ] 28796 | 92270 | 3445 369726 847087
168 189 235 741
Inssresamt: Januar bis September 1931 339 163 302 639
4 682
Insgesamt: Januar bis September 1930 635421 717 231 ) 3281 952 910739 11194 4850 359
5236 21 4847 976 1644 756 4964 7 755 604
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung j 17 767 | 28 409

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

Rheinland-Westfalen
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.
Oberhessen.
Schlesien

Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- |

SUddeutschland u.
Rheinpfalz......ccoovvinee

Insgesamt: September 1931
davon geschéatzt.............
Insgesamt: September 1930
davon geschéatzt..........

Rheinland-Westfalen
Dillgebiet u.

Sieg-, Lahn-,
Oljerhessen

j Schlesien....
Nord-, Ost-u. Mitteldeutsch-

Land Sachsen
Siuddeutschland u. Bayrische
Rheinpfalz...coevnns

Insgesamt:  Jan./Sept. 1931
davon geschétzt...
Insgesamt: Jan./Sept. 1930
davon geschéatzt...........

Statistisches. Stahl und Eisen. 1295
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im September 19311).
In Tonnen zu 1000 Kkg.
Rohblécke StahlguR Insgesamt
_ Basische Saure Tiegel- SchweiR- B
Thomas-  BESe™  siomens: Siemens-  und stahl- oo Tiegel- 1931 1930
stahl stahl Martin- 1 Martin- Elektro-  (SchweiR- asischer saurer EIgEIro-
Stahl- Stahl- stahl- eisen-)
September 1931: 26 Arbeitstage, 1930: 26 Arbeitstage
177 804 267 234 7 354 6 561 6677 2506 380 468 555 652 143
— 15 691 — 127 — 16 844 19 289
— 18 698 — 229 19 203 20 299
6 2178
37 408 — 2049 203 52 299 79 858
v 23049 22 540 — 633 23 836 23 054
> 226
J 60 — — 174 ) ) 12 583 19 236
200853 6 361 631 7 354 7022 2178 9 889 3212 1175 593 320 —
— — 5500 — 800 — 250 250 70 6 870 —
358 666 — 424 484 4385 7880 1662 10 746 4582 1474 — 813 879
— — 5500 — 30 — — — — — 6 530
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 22 820 31303
Januar bis Septem ber2 1931: 229 Arbeitstage, 1930: 229 Arbeitstage
2307 734 2906 888 63 247 71 843 59 629 27 335 3321 5440316 7391 645
— 148 544 — 1853 — 159 821 197 619
— 254 312 — 2 136 1 260 048 282 602
1 6 16 932
328 623 — 16 194 3027 . 475 736 868 136
> 254 984 201 217 — 4843 i 7803 212169 265 630
> 2513
i 8 855 — — 2080 ¢ ) 156 441 202 774
2562 718 6 3848 439 63 247 79 523 16 932 86 735 35797 11124 6 704 521 —
— — 48 000 — 1830 20 325 390 165 50 730 _
4079 353 — 4744321 86372 80 538 21616 11755 52 551 16 100 — 9 198 406
— — 58 500 — 680 — — — — — 59 180
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 29 277 40 168

") Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stabl-Industrieller. — 21 Unter Beriicksichtigung der Berichtigungen fiir Januar bis August 1931

einschlieRlich.
Stand der Hoch

ofen im Deutschen Reichel).

Hochdfen

in Betrieb in Aus- zum

vor- befind- ge»ﬂ besserung A?ebrltais?n

handene  “jiche  dAMPTte pofingliche 59
Ende 1929 182 95 24 44 19
1930 165 63 37 43 22
Januar 1931 163 61 39 42 21
Februar 1931 160 53 45 36 26
Mérz 1931 160 56 42 37 25
April 1931 160 58 41 35 26
Mai 1931 160 59 44 33 24
Juni 1931 160 61 41 34 24
Juli 1931 157 59 39 34 25
August 1931 159 56 44 34 25
September 1931 159 49 51 33 26

0 Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-

Industrieller.

Der AuBenhandel der Schweiz im Jahre 19301).

Braunkohle . .

Koks

Briketts

Eisenerz .

Brucheisen, Alteisen, Spane

Roheisen, Rohstahl

Ferro-Silizium, -Chrom usw.

Halbzeug .

Stabeisen . . .

Schienen, Schwellen, Laschen
u. sonstiges Eisenbahnzeug

Achsen, Radreifen .

Bleche aller Art

Réhren und Rohrenteile .

Draht .

Drabtstifte

Thomasschlacke .

1) Nach Comité des Forges

Einfuhr Ausfuhr
1929 1930 1929 1930

t t t t
2 065 596 1985 868 49 7
396 629 1 1
799 817 662 476 1200 990

596 657 498 627 24 —
49 553 54049 88445 101 925
826 2765 87115 65258

174 277 149 670 — _
1727 1683 6504 4 585
26 572 27 167 27 1
129 309 153 977 1621 1450
40 569 52 949 421 449
4 486 6931 9 8
95 927 98 074 2 2
33 469 30 785 3905 2526
24 166 18 684 3534 2777
39 46 8 6

103 395 100 142 — _

de France, BulL Nr. 4163 (1931).

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im August 1931.

Juli August
1931 1931
Kohlenforderung . . t 2306 180 2187 250
Kokserzeugung. t 427 100 434 950
Brikettherstellum . t, 182 070 147 280
Hochéfen im Betrieb Ende des Monats 45 46
Erzeugung an:
Roheisen t 288 900 299 080
FluBstahl ot 278 310 284 170
StahlguB t 5820 5 680
Fertigerzeugnissen ... erinneieneiesis t 212 240 203 250
SchweiBstahl-Fertigerzeugnissen . . . . t 5400 5 350
Frankreichs Eisenerzférderung im Juni 1931.
Forderung Vorrite Beschaftigte
am Ende Arbeiter
Monats- des
Bezirk durch- Juni Monats
schnitt 1931 Juni 1913 Juni
1913 1931 1931
t t
Metz, Dieden-
hofen . . 1761 250 1346 922 i ggg %? 17 700 g g?;g
Loth- Briey et Meuse \ (1412 967 -
ringen Longwy 1505 168" 504 775 ~ 230538 |57 1606
Nanzig 159 743 92635 252910 2103 1331
Miniéres . 24 619 10 430 219
Normandie 63896 173622 180815 2808 2627
Anjou, Bretagne . . 32079 34025 135062 1471 1010
Pyrenden.. 32 821 7689 5186 2 168 410
Andere Bez .1 26745 3686 13 675 1250 195
zusammen 3581 7021 300 940, 4 007 983 43 037 32 106

Die polnisch-oberschlesischen Berg- und Huttenwerke
im Jahre 1930.

Nach der Statistik des Oberschlesischen Berg- und Hitten-
mannischen Vereins, Z. z., Katowice, war im Jahre 1930 auf
fast allen Gebieten ein Erzeugungsrickgang zu verzeichnen
(s. Zahlentafel 1). Lediglich die Rohstahlherstellung und die
Leistung der Walzwerke an Fertigerzeugnissen konnte gesteigert
werden. Der Kokserzeugung dienten 1298 zur Gewinnung
von Nebenerzeugnissen eingerichtete Koksdfen. — Im Hochofen-
betrieb waren von 14 vorhandenen Kokshochdfen 9 wéhrend
3343/, Wochen im Betrieb. An Schmelzmitteln wurden 410 447 t
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1296 Stahl und Eisen. Statistisches,
Zahlentafel 1. Polnisch-O bersehlesiens Berg- und H ittenwerke im Jahre 19301).
Zahl der Betriebe Zahl der Arbeiter
Art des Betriebes Gegenstand 1929 19t?>0
1930 1930 t
: 34 127 550 28 158 379
Steinkohlengruben . 49 44 865292 81498 Steinkohlen 2 9272) g3
Eisenerzgruben . | 3 3 67 4 E'si’s‘e”e 1 740 503 1477 416
(Z<inder und Lésche léé g%g 1% ggg
Koksanstalten ... 9 9 2613 2308 25 864 24 561
23 082 25 090
352 096 234123
Brikettfabriken ... 4 4 256 267 (oYL RN ” 476 059 323 674
. Schwefelsaures Ammoniak
Hochofenbetriebe................ 5 5 2171 1791 Benzol 2 ?gg 1932?1
Eisen- u. Stahl-MetallgieRe- 12 12 2307 2184 Stem!’(‘jhlenbrikens 7 898 8975
[T LoL R /Roheisen 899 4593) 903 0973)
\Ofenbruch 10 755 3022
Stahl- und Walzwerke . . 9 9 14685 14160 /SUBWarER Il SCAMEIZUNG..ovroromorns 99 881 70572
R 621 389 671 585
. ' : 201 701 161 375
| Verfeinerungsbetriebe. 40 41 13 789 11 540 ) StahlguB

*) Vgl. St.u. E. 51 (1931) S.55. — 2) Berichtigte Zahlen.

Eisenerze, 30913 t Manganerze, 41 420 t Kiesabbrande

usw.,
24508t Schrottund eisenhaltige Zusatzstoffe, 182 299 t Schlacken

und Sinter, 179 775 t Kalkstein und Dolomit, 384 796 t Stein-
kohlenkoks und 88 457 t Steinkohle verbraucht. Bei den
Eisen-, Stahl- und M etallgieBereien waren 24 Kupoldfen,
3 Flamméfen, 5 Siemens-Martin-Oefen mit basischer Zustellung
vorhanden; auBerdem waren 5 Tiegeléfen, 1 Tiefglihofen, 2 Klein-
bessemeranlagen und 15 Metallschmelz6fen im Betriebe. In den
Stahl-und W alzwerken waren folgende Betriebsvorrichtungen

ErgpugnissedlleEAGtidet ¥RTfeipprungghetrieP? 387 t Blocke aus Siemens-

M artin-Oefen, 13 258 t Blécke aus Elektroofen, 455 t kleine FluR-
stahlblécke und 11 997 t StahlguB. In den Walzwerken wurden
70572 t Halbzeug und 671 585 t Fertigerzeugnisse her-
gestellt; darunter 66 572 t Eisenbahnoberbauzeug, 98 334 t
Tréager (Formeisen von 80 mm Hohe und dariuber), 258 079 t Stab-
eisen und sonstiges Formeisen unter 80 mm Hdhe, Universaleisen,
19 863 t Bandeisen, 22 413 t W alzdraht, 14 837 t Universaleisen,
72 188 t Grobbleche, 21 900 t M ittelbleche, 21 454 t Feinbleche,

vorhanden: 2 Roheisenmischer, 34 Siemens-Martin-Oefen mit 61 361 t feinste Bleche. In,der gesamten polnisch-oberschle-
basischer Zustellung, 6 Elektroofen, 355 Tief-, Roll-, Schweif- sischen Montanindustrie wurden im Berichtsjahre 134 850 [1929:
und sonstige Oefen und 6 Verzinkwannen. — In den Stahlwerken 144 827 2)] Arbeiter beschaftigt.
Uebersicht uber die in den Steinkohlen- und Braunkohlenbezirken Preufens im Jahre 1930
auf einen Arbeiter und auf eine Schicht erzielte Forderungl).
A. Steinkohlenbergbau.
Zahl der Voll- Verfahrene Schichten Verwerthare Forderung
arbeiter (einschl. Ueber- und auf einen auf eine verfahrene Schicht der
Jahr insgesamt Nebenschichten) im ganzen ) . . )
(ohne Neben- R Arbeiter Arbeiter . Arbeiter Arbeiter
; der Arbeiter  auf einen Hauer unter Tage ins t Hauer T i
betriebe) € T g insgesam unter Tage  insgesamt
insgesamt Arbeiter t t t t t t t f
1. Oberschlesischer Steinkohlenbergbau.
1929 50 434 15 972 781 317 21 995 822 2630 559 436 8,496 1,775 1,377
1930 40 649 12 529 094 308 17 960 854 2588 578 442 8,537 1,888 1,434
2. Niederschlesischer Steinkohlenbergbau.
1929 22 881 7 215 056 315 6 091 516 629 343 266 2,043 1,093 0,844
1930 21 284 6 646 392 312 5743 762 639 349 270 2,085 1,122 0,864
3. Steinkohlenbergbau im Oberbergamtshezirk Dortmund.
1929 300 301 93 320 284 311 118 444 518 807 479 394 2,656 1,552 1,269
1930 244 676 75 690 191 309 102 224 601 851 514 218 2,780 1,672 1,351
4. Steinkohlenbergbau am linken Niederrhein.
1929 14 896 4 632 647 311 5926 174 900 505 398 2,922 1,636 1,279
1930 13 686 4243 525 310 5743 175 947 532 420 3,081 1728 1,353
5. Niederrheinisch-westfalischer Steinkohlenbergbau.
1929 312 961 97 254 333 311 123 589 764 811 480 395 2638
1930 256 011 79 209676 309 107 173 178 856 515 419 2,795 ig% igéé
6. Steinkohlenbergbau bei Aachen.
1929 20 398 6 349 758 311 6040 314 566 355 296
1930 21 939 6 838 295 312 6720 647 597 371 306 i'gg% ﬂgg gggé
B. Braunkohlenbergbau.
Zahl der Voll- Verfahrene Schichten (einschl. Verwertbare Forderung
arbeiter Ueber- und Nebenschichten) i .
insgesamt auf einen auf glnhe_ vhetrfdahrene
(ohne Neben- : : : chicht der
betriebe) der Arbeiter insgesamt JiensAggtgzlntqetr im ganzen Arbeiter Arbeiter
auf Werken auf Werken auf Werken insgesamt insgesamt
H D auf Werken Uo auf Werken
E.3 0
¢gpg  Mit unter-  mit Tage-  *Si aus unter- 8“ %“‘ m £ e ©8ja go
& H irdischem bau- irdischen Tagzgsauen -ill 11« ¢
H © i i i
Betrieb betrieb Betrieben ﬁ-*Spq gg)rl] A%
1. Oberbergamtsbezirk Halle: a) Oestlicb der Bipe
19291 2739 9572 877 916 3137746 321 328 2784 905 1029 4 i
1930 2547 7 694 807 855 2459 747 317 320 5417 641 31029 495 1218 4367 11017 3242 3,817 133121 31721 9,889
25 996 982 1160 4788 949 3379 3,672 14,9681 2,993 10,669
Oberbergamtabezirk Halle: b) Westlich der Elbe.
1929] 3678 | 14 864 1166 616 4 868 804 317 9 )
19300 2993 10 687 937 474 3404 636 A3 gig 'I Zigi gfg I ‘§§ ggg gﬂ ! iggg 4618 11470 2845 6,144 14,158) 4,6341 8,685
, i | I ( 5049 | 1491 3028 6,229 15897 4,7601 9,504
1929 6837 2195 832 . Llnksrhelnnlscher Braunkohlenbergbau
1930 6208 1947 638 | 314 52703 584 7825 7709 24356 — 24,002
46 400 858 7674 7474 24140 — |23.824

X) Z Bergwes. Preul. 79 (1931) S. St 136/39.
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Deutsch-franzosische Aussprache uUber die Lage der deutschen Industrie.

\'on Dr.J. W.Reichert

Die,Usine*“ hat inihrem Heft 39 Tom 25. September 1931
einer Darstellung des Verfassers Raum gegeben und in ihren
Heften 40 und 41 rom 2. und 9. Oktober 1931 geantwortet.

I. Eine Zuschrift an die Zeitschrift ,,L’Usine” in Paris.

Diesseits und jenseits der deutsch-franzdsischen Grenze gibt
es wohl viel mehr Leute, die den wirklichen Tatbestand kennen
lernen wollen, als solche, denen nur an der Tribung der Verhalt-
nisse gelegen ist. Wir hofften deshalb bei der Leitung der ,Usine*
Verstdndnis zu finden, wenn wir sie auf gewisse Ungenauigkeiten
und Irrtimer in ihren Verdoffentlichungen tber deutsche Industrie-
verhéltnisse aufmerksam machten. Aus der Zuschrift des Ver-
fassers an die ,Usine“ sei hier folgendes wiedergegeben:

SeitJulil931 wiederholensich diegegen dasangebliche deutsche
Dumping gerichteten Vorwirfe. In verschiedenen Féallen sollen
die deutsche Regierung oder gewisse Gemeinden aus den Geldern
fur die Arbeitslosenfiirsorge manchen Arbeitgebern Zuwendungen
machen, um neue Betriebsstillegungen und neue Arbeitslosigkeit
zu verhindern.

Hierbei handelt es sich in W ahrheit um auBerordentlich sel-
tene Ausnahmefalle der Unterstiitzung schwacher Betriehe in der
Vergangenheit. Die Eisen- und Stahlindustrie und andere groRe
Ausfuhrindustrien waren an diesem Unternehmen, das inzwischen
langst aufgegeben ist. véllig unbeteiligt.

Die ,Usine“ hat jedoch geglaubt, ein wahres System staat-
licher deutscher Ausfuhrforderung entdeckt zu haben. Sonst hatte
sie wohl keinen groBen Awufsatz dartiber verdffentlicht, wie
Deutschland ,durch Vergitung eines starken Anteils, wenn nicht
des Gesamtbhetrags der Arbeiterléhne seine Ausfuhr begunstigt”.
Auch die SchluBfolgerungen, die Senator G aston Japy in der
»Usine“ und in einem an den franzdsischen M inisterprdasidenten
gerichteten Brief ziehen zu konnen glaubt, sind unzutreffend.
W dre die franzosische Auffassung richtig, daf infolge ungeheurer
offentlicher Zuwendungen ,die deutsche Industrie nicht im min-
desten zu leiden habe*“, so ware nun ein neues Geheimnis aufzu-
klaren. Wdare dann nicht zu erwarten, daR bei den vermuteten
groBen Zuwendungen geradezu eine neue Bliute der deutschen
Industrie anbrdche und ihre Borsenkurse einen neuen Hd&chst-
stand statt eines bisher ungekannten Tiefstands erreichen missen ?

Kirzlich hat die ,Usine“ einen Aufsatz mit der Ueberschrift
»Failhte ,dirigée‘“ veroffentlicht, wonach es eigentlich die M ittel
der englischen und franzdsischen Banken gewesen seien, die un-

mittelbar oder mittelbar zu einer Verstidrkung des deutschen
industriellen W ettbewerbs beigetragen hatten. Es wird hinzu-
gefigt, man hatte eigentlich nicht erlauben durfen, daBf die

Deutschland gewéhrte Hilfe eine derartige sei, da seine Ausdeh-
nungskraft anwachsen konnte.

Die zeitweilige belebende Wirkung der Kredite auf die deut-
sche Wirtschaft hatte jedoch nur solange Bestand, bis die Riuck-
nahme der ausldndischen Kredite neben dem wunermeRlichen
Kapitalentzug durch Reparationen die zeitweilig reichlichere \ er-
sorgung des deutschen Kapital- und Geldmarktes in eine schwere
Kapitalknappheit hat Umschldgen lassen.

Wenn es tatsdchlich Deutschlands Absicht gewesen wéare, den
Bankerott von seiten der deutschen Regierung oder von seiten
fuhrender deutscher W irtschaftskreise planmaRfig zu lenken, dann
héatte es dies durch vollige Absperrung von auslandischen Krediten
und Anleihen leichter und viel friher erreichen kénnen als durch
AbschluB so zahlreicher groBer Kreditvertrage.

Die Hauptursachen der deutschen Krise sieht Senator
Gaston Japy (,L’Usine“ vom 14. August) nicht in der Repara-
tionslast, die den deutschen Haushalt noch nicht zu 10% be-
laste, sondern 1. in verschwenderischen offentlichen Ausgaben,
auch in den ,wahnsinnigen® Militdrausgaben Deutschlands, 2. in
den Investierungen der deutschen Industrie, die angeblich in den
letzten Jahren mehr als 40 Milliarden Goldmark = 240 Milliarden
Franken erreichten, 3. in dem bereits beschriebenen angeblichen
Dumping der deutschen Industrie.

Die deutschen Militdirausgaben machen nur etwa ein Drittel
der bisherigen Reparationslasten aus. Werden also die Milifar-
ausgaben als ,wahnsinnig“ bezeichnet, dann gibt es schwerlich
einen treffenden Ausdruck fiir die Kennzeichnung der Reparatio-
nen, welche die dreifachen Lasten darstellen, ganz zu schweigen
davon, daB innerdeutsche Ausgaben, auch die MilitarausgabeD,
der deutschen Wiirtschaft und Bevdlkerung gewisse Vorteile
bringen, wéhrend der Abzug der Reparationszahlungen nur
Schdden und Not hinterldaft.

in Berlin.

W as dagegen die Ausgabenwirtschaft der &ffentlichen Hand
in Deutschland anlangt, so haben die industriellen Kreise allen
ihren politischen EinfluR, der leider bei weitem nicht groR genug
ist, seit vielen Jahren eingesetzt, um Deutschland vor Fehlern zu
bewahren. Leider oft vergebens!

Herr Japy hebt selbst in der ,Usine“ die Wirkungen des
Sozialismus hervor, daB z. B. der Achtstundentag zu unnitzer
Schaffung neuer Betriebe gefuhrt habe.

Auch Deutschland hat darunter zu leiden. Nur ein Beispiel:
Als man im Jahre 1919 im Ruhrbergbau infolge der Verkirzung
der friheren Arbeitszeit von 8% auf 7 Stunden und infolge der
Zwangskohlenlieferungen fir die Siegerméachte 100 000 bis 120 000
neue Arbeiter, die Hunderttausende von Angeho6rigen mitbrach-
ten, heranziehen mufte, da bedeutete dies ganz unerhdrte neue
Aufgaben. Die nétigen Wohnungen waren fir eine neue Bevdlke-
rung von etwa 300 000 bis 400 000 Menschen zu schaffen. Schul-
hauser, Krankenhauser, Gas-, Wasser- und Stromleitungen, Ver-
kehrseinrichtungen und alle anderen o6ffentlichen Anstalten muR-
ten gebaut werden. Die Bergwerksuntemehmungen muften viele
neue Betriebsstdtten schaffen, damit die um 25% vermehrte Be-
legschaft an die Arbeit gebracht werden/konnte. Solcher, auch[an
anderen Stellen vom Sozialismus erzwungene ungeheure Aufwand
ist gréRtenteils nutzlos vertan. Die Rickkehr zum Achtstunden-
tag, die Verdnderung des Kohlenweltmarktes, die Einschrankung
der Reparationssachlieferungen sowie die Maschinisierung des
Bergbaubetriebes haben allmé&hlich zu einer starken Verringerung
der Belegschaft gefuhrt, so da jetzt ausgedehnte Anlagen ohne
menschliche Benutzung sind.

Eine ahnliche, voribergehende Aufblahung industrieller Be-
triebe war auch im Schiff-, Lokomotiv-, Eisenbahnwagenbau usw.
zu beobachten. Das hing mit der Ausfihrung des Versailler Ver-
trages zusammen, weil infolge der Wegnahme deutscher Verkehrs-
mittel nach 1918 jahrelang erhdhte Auftrage zu bewaltigen waren,
um die dringend bendtigten Fahrzeuge wieder zu beschaffen.

Die neue ldeenwelt der Massendemokratie hat in Deutsch-
land alle menschlichen Beziehungen zum Staat und zur W irt-
schaft umgestaltet. So kam es auch in Deutschland zu Fallen,
wie sie Herr Japy selbst beider VergréRerung und Vervollkomm-
nung der franzésischen Automobilindustrie und Strumpfwaren-

industrie erwéhnt, wo nach seiner Angabe ,fiirchterliche Im -
mobilisierungen® stattgefunden haben sollen.
Die industriellen Neuanlagen Deutschlands haben im Zeit-

raum der letzten Jahre natirlich bei weitem nicht die méarchen-
haften Kosten von 40 Milliarden Goldmark verursacht. Ueber die
industriellen Investierungen ist an dieser Stellel) erst kiirzlich aus-
fihrlich berichtet worden. Danach ist die von Herrn Japy ge-
machte Angabe tiber die industriellen Immobilisationen zehn- bis
elfmal so groR, wie die an sich schon Ubertriebene Schéatzung des
Instituts fur Konjunkturforschung.

Herr Japy verkennt vollig die Ursachen der deutschen
Finanzkrise, wenn er meint, ein industrielles Dumping dank
staatlicher Unterstitzung sei die maBgebende Ursache. In W irk-
lichkeit sind es die Reparationsleistungen, die einen unermef-
lichen Gesamthetrag erreicht und zu einer schweren Ueber-
lastung der deutschen’ Steuerzahler und zu einer vélligen Zer-
rittung des deutschen' Geld- und Kapitalmarktes gefihrt haben.

Die Welt hat, Layton-Bericht uUber die neuen
Baseler Abmachungen zeigt, erkannt, daB sich die lebensgefahr-
lichen Stérungen, dievon den Reparationen ausgehen, aufdie ganze
W elt erstrecken. Jetzt wére es an der Zeit, die richtige Erkenntnis
der Ursachen der deutschen und der europédischen Not dazu zu
benutzen, auf dem bisher beschrittenen Wege umzukehren, um
wieder zu geordneten W irtschaftsverhaltnissen zu kommen. Davon
hédngt es unseres Erachtens ab, ob die Vdlker sich in Zukunft
wieder einer zunehmenden W ohlfahrt erfreuen kénnen oder ob
sie im Strudel bolschewistischer Experimente versinken werden.

wie der

H. Die Antwort der ,,Usine“.

Unter denUeberschriften ,Standpunkt eines deutschen
Industriellen“ und ,Der deutsche W etthewerb und die
Ermutigung der Industrie“ hat die ,Usine“ in ihren Num -
mern 40 und 41 vom 2. und 9. Oktober 1931 geantwortet. Die
Entgegnungen sind in einem ruhigen Ton gehalten. Manche der
friheren Anschuldigungen sind fallen gelassen worden. Aber zu-

0 Vgl. St.u. E. 51 (1931) S. 1056/63.
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gleich werden neue Behauptungen aufgestellt, die als irrig be-
zeichnet werden miissen. Hierbei berihrt die ,Usine“ im wesent-
lichen sieben verschiedene Fragen.

1. Die ,Usine* unterldBt es, den Vorwurf ,deutschen Dum -
pings auf Staatskosten® zu erneuern. Sie bleibt jedoch bei ihrer
Meinung, daf es sich bei ihrem Bericht nicht nur um vergangene
und um auBergewodhnliche Zuwendungen, sondern auch um
laufende Beihilfen gehandelt habe, die eine Unterstitzung
deutscher Ausfuhrindustrien bedeuteten. Nach der Notverordnung
des Reichskabinetts vom 5. Juni 1931 erhalte doch der deutsche
Kohlenbergbau eine wahrhafte Pramie, und zwar einmal dadurch,
daB die Arbeitgeberbeitrage fiir die Arbeitslosenversicherung er-
lassen seien und ferner dadurch, daB die Amtsstellen fortfahren
miBten, den arbeitslosen Bergarbeitern die Vergltungen des
gemeinen Rechts, d. h. wohl der Wohlfahrtsunterstiitzung, weiter
zu gewahren.

Die ,,Usine* irrt sich mit ihrem Hinweis auf die Notverord-
nung vom 5. Juni. Denn der Bergbau hat seinerzeit darauf ver-
zichtet, von der Zahlung der Arbeitslosen-Versicherungs-
beitrage befreitzu werden, da dieamtlicherseitsdaran geknipften
Bedingungen dem Bergbau unerfiillbar zu sein schienen. Selbst
nach der jiingsten Herabsetzung der Léhne und der Entlastung
von sozialen Abgaben im Ruhrbergbau sind die Selbstkosten
noch so hoch, daB der Wettbewerb mit der durch die Pfundent-
wertung beginstigten englischen Kohle schwerer ist als vorher.
Wenn ferner die arbeitslosen Bergarbeiter nach wie vor Unter-
stitzungen beziehen, so flieft von diesen Unterstitzungsbetrdgen
den Unternehmungen der Kohlenindustrie nicht das mindeste zu.

Kurz, dieser Gegenbeweis der ,Usine“ ist miBlungen. Daran
andert auch nichts die Tatsache, daR aus der Vergangenheit einige
Falle angefuhrt werden, in denen dieser oder jener Betrieb eine
o6ffentliche Hilfe erhalten hat. Solche Falle 6ffentlicher Zuwen-
dungen soll es auch in Frankreich und anderen Léandern geben.
Eine grundlegende Bedeutung fiur die Ausfuhr kann man ihnen
jedoch nicht zusprechen.

Erfreulicherweise ist die frihere falsche Auffassung der
~Usine“ aufgegeben, daB =zur Beglnstigung der deutschen
Ausfuhr ,ein Teilbetrag oder gar der Gesamthetrag der deut-
schen Arbeiterlohne staatlicherseits ersetzt® werde.

2. Die ,Usine” betont, daB in dem System der deutschen
Ausfuhrkreditversicherung eine weitgehende Unterstiitzung
der deutschen Ausfuhrindustrie erblickt werden misse, denn da-
durch werde der groBte Teil der Risiken von der Industrie dem
Reich aufgebirdet. So koénnten die deutschen Ausfuhrfirmen
ihren ausldandischen Kunden Kreditbedingungen einrdumen,
welche die franzésischen W ettbewerber ablehnen miften. Davon
ziehe auch die deutsche Eisen- und Stahlindustrie Nutzen.

Alles das ist unrichtig. Vor einer Reihe von Jahren hat das
Deutsche Reich fiir Zwecke der Ausfuhrkreditversicherung einen
Betrag von 10 Mill. JIM zur Verfigung gestellt in der Ueber-
zeugung, daB, wenn die Ausfuhr nicht wachsen wiirde, die Ar-
beitslosenhilfe um so starker in Anspruch genommen werden
muBte. Aber die erwahnten 10 Mill. JIM sind von der in Betracht
kommenden Privatversicherung uberhaupt nicht in Anspruch
genommen worden. Im Gegenteil sind dem Reich ein Teil der
Prémieniuberschisse gezahlt worden. Die Pramien, welche der
deutsche Ausfihrer zahlen mufR, sind Ubrigens genau so hoch wie
die Séatze, welche franzésische und englische Ausfuhrkreditver-
sicherungen fordern. Wegen der vélligen Uebereinstimmung der
Prémiensédtze in Deutschland, Frankreich und England wird sogar
zwischen den deutschen, franzdsischen und englischen Ver-
sicherungsgesellschaften ein Austausch von Risiken vorgenommen.
Auch hier bleibt nicht ein Schatten einer irgendwie gearteten
offentlichen Unterstitzung der Ausfuhrindustrie ubrig.

3. In ihrer Nr. 41 vom 9. Oktober 1931 verdffentlicht die
»Usine®“ eine Zuschrift, wonach fir die Lieferungen nach Rufland
die deutschen Industriellen angeblich von ihrer Regierung 65 %
des Rechnungsbhetrages, ferner von den Stéddten, in denen die
Industriellen wohnen, gleichfalls 25 %, zusammen also 90 % des
Rechnungsbetrages gezahlt erhalten, so daB kein Verlustwagnis
flir sie bestehe. Hieraus entstehe auf die Dauer von drei, vier und
funf Jahren eine schwere Belastung fir die deutsche Finanzver-

waltung. So erkldare sich einerseits der Fehlbetrag des Reichs-
haushaltes, anderseits auch der Verkauf der deutschen Industrie
weit unter Selbstkosten.

In Wahrheit gewdhrt die deutsche Regierung keinerlei

Zahlungen an die deutsche Industrie fir Russenauftrage, sondern
sie tbernimmt nur fir einen Teil (70 %) der Rechnungshetrdge
eine Awusfallbirgschaft. Bisher hat das Reich nicht eine Mark
verloren; Rufland hat seine Wechselverpflichtungen eingeldst.
Der Industrielle ist mit einem Verlustwagnis von 30 % belastete«
auBerdem treffen ihn alle die Unkosten, die mit der Finanzierung
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der Geschafte, mit der Erlangung von W echselkrediten usw. Zu-
sammenhéangen. Die meisten Russenauftrdge erreichen innerhalb
von zwei Jahren ihr Ende; langer laufende Auftrage sind Aus-
nahmeféalle. Die Regierung hat ferner den Stadten, die im einen
oder anderen Falle zuséatzliche Biurgschaften ibernehmen wollten,
verboten, es zu tun. Die Fehlbetrdge beim Reichshaushalt und
bei den stadtischen Haushalten haben ganz andere Ursachen, als
die Usine* vermutet. Die Preisstellung auf dem Awuslandsmarkt
ist nicht von deutscher Seite diktiert, sondern das bedauerliche
Ergebnis des durch die Weltkrise aufs &duBerste verscharften
internationalen W ettbewerbs.

4. Die Zeitschrift ,L’Usine® unterstreicht unsere Ueberein-
stimmung, wonach die 6 ffentliche Hand in Deutschland tUber-
triebene Ausgaben gemacht hat. Erfreulicherweise kdnnen wir
feststellen, daR der Vorwurf des ,Faillite dirigée®“, also des vor-
satzlich herbeigefuhrten Bankerotts fallengelassen ist.

5. Was den Wert der industriellen Neuanlagen anlangt, so

war der Zeitschrift ,L’Usine“ und ihrem M itarbeiter Senator
Japy von uns nachgewiesen, dal von franzdsischer Seite die in
die industriellen Anlagen gesteckten Betrage zehn- bis elffach

Ubertrieben worden sind. Die ,Usine” unterldaRt es deshalb auch,
die frihere Behauptung zu wiederholen, daB in den letzten Jahren
»uber 40 Milliarden Goldmark in der deutschen Industrie immo-
bilisiert* worden seien. Sie macht nun aber eine neue Rechnung
auf. W &dhrend bisher ausdricklich von Immobilisierungen
(immobilisations) der Industrie die Rede war, weist jetzt die
LUsine“ auf deutsche Verdoffentlichung hin, wonach der Industrie
a) 4,6 Milliarden Mark fiir industrielle Vorratsvermehrung zu-
gerechnet werden mifBten, ferner
b) 2,6 Milliarden Mark, die die Gas-, Wasser- und Elektrizitats-
versorgung verbraucht hat, und

c) 6 Milliarden Ausgaben fir Anlagen der offentlichen Ver-

waltungswirtschaft einschlieBlich W ohlfahrts- und Sozial-

versicherung.

M an versteht es wirklich nicht, wenn man diese
lebhaften franzosischen Bemiihungen sieht, die deutschen
Industriellen fir eine Awusgabenwirtschaft verantwortlich zu
machen, die Gberwiegend von Gemeinden, Provinzen, Léandern,

vom Reich und von den Tréagern der dffentlichen Sozialversiche-
rung betrieben worden ist. Wenn Gbrigens — nach der ,Usine” —
die franzdsische Oeffentlichkeit Gber diese Dinge schlecht unter-
richtet ist (assez mal renseignés), dann muR man sich um so mehr
wundern, daB man trotz schlechter Unterrichtung glaubt.
SchluBfolgerungen ziehen zu konnen, die unhaltbar sind.

6. Die Zeitschrift ,L’Usine* kommt dann auf die Folgen
des Versailler Vertrages zu sprechen und behauptet, es sei
falsch, deutscherseits im Friedensvertrag die Quelle aller Schwie-
rigkeiten Deutschlands erblicken zu wollen. Die Ueberindustriali-
sierung sei nicht die Folge der Zwangslieferungen in Sachleistun-
gen. Ebensowenig sei die Krise des Reichs auf die Reparations-
zahlungen zurickzufihren. Deutschland héatte z. B. die Mdéglich-
keit gehabt, ohne neue W erften zu eréffnen, seine Handelsflotte
wieder aufzubauen. An Lokomotiven und Eisenbahnwagen habe
Deutschland den Alliierten nur eine beschrankte Anzahl neuer
Fahrzeuge zu liefern gehabt. Der Hauptteil der weggenommenen
hahrzeuge sei nur ein Ersatz der wahrend des Krieges geraubten
W agen und Lokomotiven gewesen. Hiermit hange die groRe Krise
nicht zusammen.

Die franzésische Zeitschrift macht sich ihre ,Widerlegung*
recht leicht. Zunéchst war unsererseits nicht davon die Rede,
daB alle Ursachen der heutigen Krise dem Versailler Vertrag zu-
zuschreiben seien. Wir sind aber tUberzeugt, daB der Friedens-
vertrag die Hauptursachen herbeigefihrt hat. Das ist ein
kleiner Unterschied, der zeigt, daB man sich bei diesen Ausein-
andersetzungen auf deutscher Seite von Uebertreibungen fern-
halten will.

Ferner ist festzustellen, daf die ,Usine” Giber die im Bergbau
infolge der Kohlenzwangslieferungen und der sozialistischen
Arbeitszeitverkirzung 1919 und 1920 gemachten groRen Auf-
wendungen kein Wort verliert. Sie nimmt also schweigend hin,
was sie nicht widerlegen kann, ndmlich daB ein groRBer Teil neuer
Investierungen privatwirtschaftlicher und offentlicher Art mit
den friheren riesigen Forderungen nach Reparationskohlenliefe-
rungen (\ ersailler Vertrag) und mit der Herrschaft des Sozialismus
in Deutschland zusammenhéangt.

W as die Ubrigen erwédhnten Punkte betrifft, so ware es kliuger
gewesen, die Siegermachte héatten seinerzeit Deutschland in den
Besitz seiner Handelsflotte gelassen. Dann waéare Deutschland
nicht zu unnotigen Ausgaben gezwungen worden, und auBerdem
W eltfrachtenmarkt nicht die schwere Krise erlitten
in der Zwischenzeit auch

wiiule der
haben. Wahrscheinlich wéare es dann
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moglich gewesen, den Rickschlag in der Entwicklung desdeutschen 10 9 der gesamten offentlichen Lasten des Reichs, der Lander,
Schiffbaues friiher zu Giberwinden. Dasgiltim wesentlichen auch fir  proyinzen, Gemeinden einschlieBlich der Soziallasten ausgemacht
die Lage des deutschen Lokomotiv- und Eisenbahnwagenbaues. haben, oder ob die Jahreszahlungen im Vergleich zum Reichs-

7. Auch gegeniiber den Reparationszahlungen bestreitdtaushalt allein 20 oder 25 % erreicht haben, fir nebensédchlich.
die ,Usine*, daR hier die entscheidende Ursache der jetzigen Es laRt sich mit den verschiedenen Statistiken dieser oder jener
deutschen Krise ldge. Die Rsparationslasten, die nur 10 % des Prozentsatz beweisen. Fiir die deutsche Bevdlkerung kommt es
deutschen Haushalts ausmachten, seien begriindet, aber die aber darauf an, ob sie die ihr von der Reichsregierung auferlegte
deutschen M ilitirausgaben miBbréduchlicher Natur. Von 18 Milli- Steuer- und die Reparationslasten tragen kann, oder ob sie
arden Goldmark auslandischer Kredite hatte man nur 10 Milli- darunter zusammenbricht. Fir alle deutschen Staatshirger ist
arden fiir Reparationszahlungen verwendet, wahrend 8 Milliarden es ferner von der groRten Wichtigkeit, ob in diesen Zusammen-
der Entwicklung der Stadte und der Industrie geopfert worden  bruch das deutsche Bank- und Kreditsystem mit hineingerissen
seien. Die von aulRen kommenden Ursachen der deutschen Krise wird und ob infolgedessen auch das herrschende System des
seien nur von untergeordneter Bedeutung, wahrend die Haupt- Privatkapitalismus verschwindet und ob sich an seiner Stelle die
ursachen bei gutem YVillen und der nétigen Anstrengung abgestellt sozialistischen und kommunistischen Experimente breitmachen.
werden konnten (dépend de leur bonne volonté et de leurs efforts Es gibt kein zweites Land auf der ganzen Erde, wo 6ffentliche
de faire disparaitre les causes essentielles des difficultés du Reich). Finanzen, Privatfinanzen und die Trager der Finanzierungs-

In diesen Worten spiegelt sich der bisherige franzosische systeme, ndmlich die offentlichen und die Privatbanken, derartig
Standpunkt in der Reparationsfrage deutlich wieder. Was wiirden  ungeheuren Belastungsproben schon seit tber einem Jahrzehnt

die Franzosen dazu sagen, wenn wir deutscherseits darauf er- ausgesetzt sind, wie Deutschland infolge der Reparationen. Wenn
widerten: Frankreich, das dank jahrelanger riesiger Kapital- hier der ,gute Wille* etwas dndern soll, dann ist es an den Sieger-
zuflisse (Reparationen!) den stirksten Goldschatz Europas  MAachten, dieser Einsicht gemdR zu handeln und Deutschland
angesammelt hat. ist infolge dieser Goldristung unangreifbar.  endglltig von untragbaren Lasten zu befreien.

Dem Eintritt der W irtschaftskrise in Frankreich kénnen SchlieRlich muR man sich dariber wundern, daB8 franz6sischer-
leicht die Tore verschlossen werden. Bei einigermaRen seits die deutschen M ilitdrausgaben, die nuretwa den dritten
gutem Willen und bei entsprechender Anstrengung werden Teil der entsprechenden franzdsischen Ausgaben ausmachen, als
es die Franzosen erreichen, daR sie von jeder Krisenwirkung »miRbrauchlich® (abusif) hingestellt werden. W ir unterlassen es
verschont bleiben. Vielleicht zeigt es uns Frankreich bald, absichtlich an dieser Stelle, mit einer entsprechenden Kennzeich-

auf welche Weise man sich den Schaden der englischen Pfundkrise ~ Nung der riesigen franzosischen Militarausgaben zu erwidern.
entziehen kann, ferner, wie man sein Kredit- und sein Banksystem Wenn Frankreich, nachdem Deutschland schon langst abgeristet
vollig unberiihrt erhalten kann, wie man trotz aller Krisen jeden  hat, sich nunmehr auch an seine im Versailler Vertrag uber-
nationalen Verlust an Geld und an Erzeugungswerten vermeiden nNommene Verpflichtung erinnern und die Abristung im gleichen

kann. Wenn Frankreich dieses Kunststick fertig bringen sollte, MaBe wie Deutschland durchfuhren wtrde, dann konnte man
indem es zugleich Deutschland soviel Reparationen zurickzahlt, iber die Frage der weiteren Ersparnisse an Militarausgaben
wie es bisher von uns erhalten hat, dann wollen wir ihm gern das diesseits und jenseits der Grenzen Verhandlungen beginnen.
Recht zusprechen, zum Zweck der Kriseniberwindung an unsern * . *

guten Willen und an die entsprechende Kraftentfaltung Deutsch-

lands zu appellieren. Zum SchluB wollen wir uns gern bereit erklaren, diese der

Von diesem hohen Gesichtspunkt aus betrachtet halten wir Klarung wichtiger Fragen dienende deutsch-franzésische Aus-
eine Auseinandersetzung dartber, ob die Reparationslasten bisher sprache weiterzufiithren, falls die ,Usine“ Wert darauf legt.

Die Lage des franzodsischen Eisenmarktes Geschaftsgang der weiterverarbeitenden Industrie zu viel An-
f gebote am M arkte. Die Unsicherheit oder vielmehr das M itrauen
m September 1931. in die etwaige Erneuerung der O. S. P. M. trug noch zur Zurick-
Zu Monatsanfang lagen Inlands- und Auslandsmarkt gleich haltung wund gleichzeitig zu Ubertriebenen Forderungen der

schwach. Trotz einer betrachtlichen Erzeugungseinschrankung Kundschaft bei. In Ferromangan wurden einige Geschédfte zu
trat kein Ausgleich zwischen Angebot und Nachfrage ein. Die 1175 bis 1200 Fr frei Bestimmungsort Osten abgeschlossen.

Preise blieben gedrickt. Die Werke hatten zwar gehofft, daR sich DerHalbzeugm arkt befand sich in schwieriger Verfassung.
Ende September oder Anfang Oktober eine W iederbelebung be-  pjlatinen wurden unter £ 3.— — verkauft; auf dem englischen
merkbar machen wirde wegen des dringenden Bedarfs der Ver- Markt kamen sogar Verkaufe der franzésischen Werke unter den
braucher und der um diese Zeit gewdhnlich eintretende Besserung, Knippelpreisen zustande. Auf dem Inlaiidsmarkt wurden nur
sahen sich jedoch hierin durch die englische Geldkrise unangenehm wenige Geschéaftsabschlisse getdtigt. Halbharte Siemens-Martin-
enttaduscht. Im Verlauf des Monats nahmen die Stillegungen zu, Knippel fir Schmiedezwecke wurden zu 657,50 Fr ab Werk an-

hauptséchlich bei den EisengieBereien, den Schraubenfabriken und geboten. Der Verband gab seinen Mitgliedern die nachstehenden
den Werken fiur rollendes Eisenbahnzeug. Weitere Hochdfen  preise von Halbzeug fiir Schmiedezwecke bekannt: Rohblécke
wurden auBer Betrieb gesetzt, und die W alzenstraBen feierten 365 Fr, Brammen 410 Fr je t ab Diedenhofen. Vorgewalzte Blocke
wochentlich einen Tag. Auf dem Auslandsmarkt hielt der Preis- lagen auf dem Ausfuhrmarkt sehr schwach, und die Preise gingen
rickgang an. Das Sinken des Pfundes Sterling brachte zu Monats- nicht tber 320 Fr je t ab Werk. Das Schiedsgericht beim Halb-
ende groBe Verwirrung in die Geschaftstatigkeit. Die Verbraucher zeugverband beschloB, die am 1. April vorldufig festgesetzten
hielten sich trotz groRen Bedarfs zuriick, da sie Uberhaupt nicht Anteile ohne Aenderung in endgiltige umzuwandeln. Der Rick-
mehr wuBten, wo ihnen der Kopf stand. Trotz zunehmender gang der Preise setzte sich im Verlauf des Monats lebhaft fort.
Erzeugungseinschrankungen machte sich fur die franzosischen Auf dem belgischen Markt wurden franzésische Platinen sehr

Werke der englische W ettbewerb im Awuslande und auf dem reichlich angeboten. Verschiedene franzdsische Werke verfligten
heimischen M arkte immer drohender bemerkbar, wéhrend gleich- Gber umfangreiche Bestiande in Halbzeug. Ende September ge-
zeitig die Aussichten, auf dem englischen Markte Geschafte ab-  staltete die englische W &hrungskrise die Lage der Halbzeug her-
zuschlieBen, sehr stark zuriickgingen. stellenden W erke sehr heikel, fir die England einen wichtigen

Auf dem Roheisenmarkt war die Lage zu Monatsanfang Markt darstellt; anderseits rechnet man m it einem Vordringen der

unginstig. Im Inlande herrschte fihlbare Schwache. Es war englischen Werke, begtinstigt durch den Wechselkurs. Es kosteten
nicht mehr moglich, fir GieBereiroheisen Nr.3 P. L. 275 Fr zu in Fr oder in Goldpfund (124 Fr) je t:

erhalten, ein Preis, den die Werke noch in den vorhergehenden Inland): 1 o 29. 9.

Wochen gefordert hatten. Roheisen mit einem Gehalt von  Vorgewalzte BlOCKE .oiiommmimmomsimerressoseinionns 460 460

1bis 1,5 % Siwurde zum Teil zu 252,50 Fr angeboten. Brammen 470 P

' ) ’ S . Vierkantkniippel 490 490

Auf dem englischen M arkt kamen noch einige Abschlisse zu Flachknuppel 600 500

selbstverstindlich weiter nachgebenden Preisen zustande. Der Platinen 530 520
héchste Ausfuhrpreis, der im Verlauf des Monats erreicht wurde, Ausfuhrl): 2.14.- bis 2.14.6
. . u _ Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr . . 2.18.-bis 2.18.6 2.14.- bis 2.14.
betrug 4_7/ sh fob Antwerpen. Die Schwéche auf dem Inlands Vorgewalzte Blocke, 120 bis 140 mm . . . 31.- 2.16.6 bis 2.17.-
markt hielt an, und das Angebot der Werke war viel zu groB8. In Vorgewalzte Blocke, 100 bis 120 mm . . . 3.1.6 bis 3.2.- 2.17.6 bis 2.18.-
Héamatitroheisen verkaufte man zu 420 bis 425 Fr ab Werk 212- bis 4z6llige KnUppel ., 3.2.6 bis 3.3.- 21462-3_6-6215
. : . 2- bis 2%zollige Kniuppel.. .2.19.- bis 2.19.6 <.14.6 bis 2.15.-
Norden; hler machte_smh hollandlsch?r Wettbew_erb bem erk-barA Platinen, 20 Ibs und mehr.. 3. bis3-6 2.18.-bis 2.18.6
In verschiedenen Bezirken, besonders in denen M ittelfrankreichs, Platinen, Durchschnittsgewicht von 15 Ibs . 3.1.6 bis 3.2.6  2.19.6 bis 3.-6

sollen die Preise ein wenig fester gewesen sein, so 455 bis 460 Fr ) ) ) ) ) )

fiir Hamatitroheisen fir GieBereien. Die Pfundkrise begiinstigte i) Die Inlandspreise verstehen sich in Fr je t ab Werk Osten,

Ende September den englischen W ettbewerb. Der Ausfuhrmarkt  di€ Ausfuhrpreise in Goldpfund (124 Fr) fob Antwerpen fur die
lag vollkommen danieder. Im Inland waren bei dem schlechten  TOnne zu 1016 kg.
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Die eifrigen Bemihungen der belgischen Werke um Auftrage
auf dem Weltmarkt verursachten in den ersten Septembertagen
einen neuen fuhlbaren Preisrickgang in Walzzeug. Auf dem
franzésischen Inlandsmarkt waren Geschéftsabschlisse &uBerst
selten; die Mehrzahl der Verbraucher hatte sich vor der Bildung
des Verbandes ausreichend eingedeckt, so daR es ganzlich an
Kéaufern fehlte. Auch die groRen Eisenbahngesellschaften erteilten
keine Auftrdge auf Eisenbahnzeug. Kleines Eisenbahnzeug fiur
die Ausfuhr sank unter £ 3.15.—. Schienen zweiter Wahl kosteten
ungefadhr £ 3.10.—, wahrend der Preis* auf dem franzosischen
Markt um 440 Fr schwankte. Das Geschéft in Tragern war auf
dem Inlandsmarkt ziemlich zufriedenstellend. Auf dem Ausfuhr-
markt &uBerte sich der scharfe Wettbewerb zwischen den fran-
zésischen und luxemburgischen Werken in erheblichen Preis-
zugestdndnissen. Um die Monatsmitte waren die Werke unter-
schiedlich beschaftigt:einige verfigten Gber Auftrage fur 14 Tage,
andere noch fir funf bis sechs Wochen. Die Verbraucher besalen
im allgemeinen keine Vorrdate mehr, wahrend bei den Werken noch
umfangreiche Bestdnde lagerten. Die Werke des Nordens lagen
durchschnittlich einen Tag in der Woche still. Ende September
gingen die Tragerpreise zuriick. Der ganze Markt wurde durch die
Entwertung des Pfundes Sterling in Verwirrung gebracht. Man
rechnet auf der nominellen Grundlage des Pfundes Sterling zu
124 fr. Fr je Pfund, oder in franzdsischen oder belgischen Franken.
Es kosteten in Fr oder in Goldpfund (124 Fr) je t:

Inland): * 9. 29. 9.
Betoneisen *00—410 390 400
Réhrenstreifen.. 580—590 570 580
GroRe Winkel 415—425 425—435
Tréger, Grundpreis. 550 550
Handelsstabeisen 500 500
Bandeisen 600—620 560—595
Schwere Schi , gungen 750 750
Schwere Schienen, Sonderabnahmebedingungen 787,50 787,50
Schwere Schwellen.....ciiinniicn 700 700
Schienen von 20 bis 30 kg, ohne Abnahmebe-

dingungen 720—730 720—730
Grubenschienen, 1. W ahl 450 450
Grubenschienen, 2. W ahl.... 380 380

Ausfuhrl:

Betoneisen 3.5.—bis 3.6.- 3.3—his 34—
Handelsstabeisen 3.4.6 bis 35- 3.2.6 bis 3.36
GroBe Winkel 3.36 3.2.-
Tréager, Normalprofile......coooocviiinivininininns 3.2.6 bis 3.3.6 3.-.6 bis 3.1.6

Wie im Vormonat herrschte auf dem Blech markt starker
belgischer Wetthewerb, insbesondere fir Grobbleche, die £ 3.16.—
kosteten. Aus dem Auslande kamen einige Auftrage auf verzinkte
Bleche, doch boten die Preise keinen Anreiz. Auf dem Inlandsmarkt
wurden Mittelbleche zu ungefdhr 780 Fr Grundpreis ab Werk
Osten und Feinbleche zu 800 Fr gehandelt. Verzinkte Bleche
kosteten bei groRen Auftrdgen 1300 Fr ab Werk Norden. Die
Preise fur die meisten Erzeugnisse gaben im Verlauf des Monats
nach. Der Bandeisenmarkt wurde von den belgisch-franzésischen
Werken stark bearbeitet. Zu MonatsschluR, als sich der belgische
W ettbewerb immer stdrker bemerkbar machte, geriet der Markt
durch die Schwankungen des Wechselkurses in vollstdndige Ver-

wirrung. Infolgedessen kamen sehr wenig Geschafte zustande.
Es kosteten in Fr oder in Goldpfund (124 Fr) je t:
Inlandd): 19 29. 9.
Grobbleche, 5 mm und mehr:
Weiche Thomasbleche 700 * 700
Weiche Siemens-Martin-Bleche 800 800
Weiche Kesselbleche. Siemens-Martin-Giite 875 875
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm 775 775
3 bis unter 4 mm 797,50 797,50
Feinbleche, 1,75 bis 1.99 m m 780—800 810
Universaleisen, Thomasgite, Grundpreis 535 535
Universaleisen, Siemens-Martin-Giite, Grund-
PIEIS oot 650 650
Ausfuhr))
Bleche: 4,76 mm 3.17.-bis 3.17.6  3.14.-bis 3.14.6
318 mm. 426 bis4.46  3.18.- bis 3.19.-
24 mm .4.11.- bis 4.12.6 4.10.6
16 mm ..4.16.-bis 4176  4.15.-bis 4.16.-
05 mm.. .7.18.6 bis 7.19.6 7.18-bis 7.18.6

Abschlisse in Draht und Drahterzeugnissen waren spar-
lich, auBer in verzinktem Draht. In Stacheldraht und Draht-
geflecht bestand lebhafter Wettbewerb. Am Schluf des Monats
trug die Unsicherheit der Wechselkurse noch zur Verwirrung des

M arktes bei. Es kosteten in Fr oder in Goldpfund (124 Fr) je t:

Inland): 19 29 o
Weicher blanker FluBstahldraht Nr. 20 935 935
Angelassener Draht Nr. 20 .....ccoccovevvinsenennennenens * 1035 ja3&

1) Die Inlandspreise verstehen sichin Fr je t ab Werk Osten

die Ausfuhrpreise in Goldpfund (124 Fr) fob Antwerpen fir die
Tonne zu 1016 kg. *
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1. 9. 29. 9.
Verzinkter Draht Nr. 20 . . . . Ujjjj
Drahtstifte T. L. Nr. 20, (irundprejs... 1050 1080
Bunder Thomaswalzdraht . 6=5 685
Bunder Siemens-Martm-Draht.... < <85
Viereckiger Thomaswalzdraht »i5 815
Viereckiger Siemens-Martm-Draht 885 885
Betondraht 665 66&

Ausfuhrl):
3/lazélliger runder Draht

Auf dem Schrottm arkt zeigte sich eine leichte Erholung,
da die Kaufer durch den Mangel an verfigbaren Mengen iber-
rascht wurden. W ahrend Drehspane gut gekauft wurden, bestand
nach GuBbruch keine Nachfrage.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im September 1931.

Die Verfassung des Eisenmarktes im Berichtsmonat Gbertraf
die schlimmsten Befiirchtungen. Die wenigen in der ersten
Monatshédlfte abgeschlossenen Geschéafte kamen nur unter neuen
Preiszugestdndnissen verschiedener Werke zustande, die sich
unter allen Umstdnden Arbeit verschaffen wollten. Dieses Ver-
halten brachte die Preise auf einen so niedrigen Stand, daf die
Lage der Werke mehr und mehr kritisch wurde. Nach Ansicht
der beteiligten Kreise kénnen die Dinge nicht so bleiben; es ist
eine Verstandigung zwischen den Unternehmern tber eine scharfe
Erzeugungseinschrankung nétig, wenn nicht verschiedene Werke
eingehen sollen. Der gleiche Geschéaftsmangel war in der zweiten
Septemberhédlfte festzustellen. Die Werke betrachteten es schon
als einen Erfolg, wenn sie die wenigen Auftrage zu nicht allzusehr
gedrickten Preisen ibernehmen konnten. Ende Septemberwarder
M arktgéanzlich uniibersichtlich; Auftrage lagen infolge des Schwan-
kens der Wechselkurse nicht vor. Preisstellungen in englischer
W &hrung wurden nicht mehr vorgenommen; die Werke rechneten
vielmehrlediglich auf der Grundlage des Goldpfundes zu 35 Beigas.
Da die Uberseeischen Abnehmer an die Preisstellung in englischer
W dhrung gewohnt sind, waren Geschaftsabschlisse natirlich
nicht einfach. Abgesehen von einigen kleinen Auftragen nach
England, deren Bezahlung in Beigas durch die K&ufer zugestanden
war, kamen Ende September tatsdachlich keine Ausfuhrauftrage
herein. Die Ruckwirkung der englischen Krise auf den belgischen
M arkt darf nicht unterschéatzt werden. Das Sinken des Pfundes
kann zwischen den belgischen Werken und ihren Kunden, die Auf-
trage laufen haben, Meinungsverschiedenheiten hervorrufen, zu-
mal da verschiedene Werke es fur die in der Ausfuhrung begrif-
fenen Auftrdge versuchen werden, bei ihrer Kundschaft die Um-
rechnung des englischen Pfundes zum Kurse von 25 Vorkriegs-
Goldfranken durchzusetzen. In der letzten Septemberwoche
wurden auf den luxemburgischen Werken mehrere hundert
Arbeiter entlassen. Die fiir den 1. Oktober vorgesehene Kirzung
der Lohne um 5% begegnet einem ziemlich lebhaften Widerstand
auf der Arbeiterseite.

Ende September war ein Anziehen der Preise fir Koks-
grus festzustellen; die hohen Preise werden sieh aber nicht halten
kénnen, und zwar einmal wegen der bevorstehenden Einfiihrung
von Einfuhrscheinen und zum &ndern mit Ricksicht auf das bal-
dige Inkrafttreten des belgisch-deutschen Kohlenabkommens.
Koksgrus kostete 16/— sh, wahrend man vor nicht allzu langer
Zeit noch leicht zu 14/— sh kaufen konnte.

Schwéache war im September das kennzeichnende Merkmal
des Roheisenmarktes. Die Kéaufer verstarkten ihren Druck
auf die Preise und verlangten vor allen Dingen auf dem Ausfuhr-
markt ganz betrachtliche Zugestandnisse. In Thomasroheisen
wurden nur sehr wenig Geschafte abgeschlossen. Der englische
\Y ettbewerb bot zu MonatsschluB zu erheblich niedrigeren Preisen
als die belgischen Werke an. GieBereiroheisen Nr. 3 kostete
410 Fr ab Werk, gewohnliches Thomasroheisen 390 Fr. inlandi-
sches® Ham atitroheisen 500 Fr und phosphorarmes inlédndisches
Roheisen 430 Fr. Auf dem Awusfuhrmarkt notierte GieBerei-
roheisen Nr. 3 47/m— bis 48/— sh und gewohnliches Tho-

masroheisen 44/— bis 45/— sh Zugrundelegung des

Goldpfundes).

(unter

Zu Beginn des Monats war Uber den Halbzeugmarkt
wegen der &duBerst geringen Geschaftstatigkeit kein klares Bild
zu gewinnen. Einerseits fehlten die Kdaufer, anderseits blieben
aber auch die meisten Werke dem M arkte fern. Unter diesen Um-
standen standen die Preise nur auf dem Papier. Gegen Mitte des
Monats schien sich der Markt etwas zu erholen. Man bemerkte
einen starkeren Widerstand der Werke in bezug auf die Preis-
bildung; anderseits fihrte die Moglichkeit eines englischen Ein-
fuhrzolles Spekulationskaufe herbei, ohne dal man den Eindruck
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gewinnen konnte, daR die englischen Hé&ndler sich einzudecken
winschten. Hie Geschéftstatigkeit in vorgewalzten Blécken war
unbedeutend, dagegen diejenige in Platinen umfangreicher.
Einige groRe Auftrdge wurden von deutschen Werken iber-
nommen. Ende September hatte der Niedergang des Pfundes
Sterling génzliche Geschéftsstille zur Folge. Die Industriellen
blicken daher mit Besorgnis in die Zukunft dieses Marktes, der in
so starkem MaRe von der englischen Kundschaft abhangt. Es
genlgt, in diesem Zusammenhang darauf hinzuweisen, daB von
Januar bis Juli 1931 —also ineiner Zeit wachsender Krise —
Belgien nach GroRbritannien 194 228t Kniippel und Platinen im
Werte von mehr als 160 Mill. Fr geliefert hat. Es kosteten in Fr
oder in Goldpfund (35 Beigas) je t:

Inland1); 1.0 29. 9.
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr . . 540 486—495
Vorgewalzte Blocke, 120 bis140 mm . . . 5fi0 505—515
Vorgewalzte Blocke, 100 bis120 mm . . . 575 520—530
Knuppel, 60 mm und mehr. . 565 530—535
Knippel, 50 bis 60 m m . 575 540—545
Knippel, unter 50 mm ..... 600 565
Platinen, 30 kg und m ehr. 625 550—560
Platinen, unter 30 k g ..... 650 575—585
Platinen, 10 bis 12 mm 600 585

Ausfuhrl):

Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr . . 2.18.- 2.14.-
Vorgewalzte Blocke, 120 bis140 mm . . . 3.-6 2.16.6
Vorgewalzte Blocke, 100 bis120 mm . . . 3.1.6 2.17.6
Knuppel, 63 bis 102 m m 3.-.- 2.16.- bis 2.17.-
Knuppel, 51 bis 57 m m . 2.19. 2.15.-
Platinen. 30 kg und m ehr. is 3.1. 2.18.-
Platinen, unter 30 k g is 3.3.- 3.-.- bis 3.1.-
Bt’)hrenstreifen, Grundpreis. is4.2.0 3.17.6

Der W alzzeugmarkt war in der ersten Septemberhalfte
durch groRen Mangel an Auftragen und sehr lebhaften W ett-
bewerb gekennzeichnet, woraus sich wiederum ein starker Preis-
rickgang ergab. Der Markt blieb auch spéterhin unregelmaRig;
besonders Rund- und Vierkanteisen sowie Bandeisen lagen ge-
driickt. Die Kundschaft behielt bis Ende des Monats ihre ab-
wartende Haltung bei. Die Werke setzten die Preise im all-
gemeinen in Goldpfund fest. Der schon an und fur sich wenig
belebte Inlandsmarkt schwéchte sich in den letzten Monatstagen
stark ab. Stabeisen kostete 545 belg. Fr je t fob Antwerpen,
und zwar die Tonne zu 1000 kg und nicht mehr zu 1016 kg. Eine
franzésisch-luxemburgische Verkaufsorganisation bot zu 392 franz.
Fr je t fob fir 1016 kg an. Es kosteten in Fr oder in Goldpfund
(35 Beigas) je t:

Belgien (Inland)l); 109 29. 9.
Handelsstabeisen 600 560
Tréager, Normalprofile. 590 555
Breitflanschtrager.. 600 565
Winkel, Grundpreis 600 560
Gezogenes Bandeisen. 1150 1110
Gezogenes Vierkanteieen. 1176 1150
Gezogenes Sechskanteisen. 1250 1250
Walzdraht... . 850 850
Federstabl... 1300—1400 1250—1350

Belgien (Ausfuhr)l):

Handelsstabeisen...........cccevvneinirercernennienns .- bis35.- 3.2.- bis3.3.-
Eippeneisen is3.6.6 336 bis3.4.-
Trager, Normalprofile.. 3.3.- 3.1.- bis3.2.-
Breitflanschtrager.. 35.- 3.2.- bis3.3.-
Grole Winkel... 336 3.1- bis3.2-
Mittlere W inke 346 326 bis3.3.-
Kleine Winkel... 3.6.- 336 bis3.4.-
Vizoiliges Bund- und Vierkanteisen 12.- 3.9.-
zolliges Bund- und Vierkanteisen . . . . 3.15.-bis 3.16.- 3.13.- bis 3.13.6
Warmgewalztes Bandeisen, 1,5 mm.. 4.2.6 4.-.- bis4.2.6
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 B.G. 7.2, is 75.- 7.-.- bis7.26
Kaltgewalztes Bandeisen, 24 B.G.. .7.76 bis7.10.- 7.5.- bis7.7.6
Kaltgewalztes Bandeisen, 26 B.G.. 7.12.6 bis 7.15.-  7.10.- bis 7.12.6
Gezogenes Bundeisen......... 6.7.6 6.5.-
Gezogenes Vierkanteisen. 6.12.6 6.10.-
Gezogenes Sechskanteisen. 7.-.- 7.-—
Schienen 6.10.- 6.10.-
Laschen.... 8.10.- 8.10.-
Luxemburg (Ausfuhr)l):
Handelsstabeisen .34.6 bis3.5.- 326 bis336
Trager, Normalprofile.. 326 bis3.36 3.1.6 bis3.26
Breitflansehtrager...... 4.6 Dbis3.5.- 326 bis3.3.-
.9.6

w/izolliges Bund- und Vierkanteisen .3.11.-bis 3.12.-

Auf dem SchweiBstahlmarkt herrschte im Beriehtsmonat
sehr wenig Tatigkeit, was sowohl fiir das Inland als auch fir die
Ausfuhr gilt. Ende September standen die Preise aufdem Papier,
und die Kaufer hielten sich vollstandig zurick. Es kosteten in Fr
oder in Goldpfund (35 Beigas) je t:

1) Die Inlandspreise verstehen sich in Fr je t ab Werk, die
Ausfuhrpreise in Goldpfund (35 Beigas) fob Antwerpen fiir die
Tonne zu 1016 kg.
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Inland): 19 29. 9.
Schweistahl Nr. 3, beste Gite . . 626—635 600—610
Schweilstahl Nr. 3, gewdhnliche Gite . 575 560—560
Schweistahl Nr. 4 .. . 1225 1225
SchweiBstahl Nr. 5 ... 1400 1400

Ausfuhrl):
SchweiBstahl Nr. 3, beste G Ute ..., 3.83-8ish38H8.6 3.6 - bis 3.7.-
SchweiBstahl Nr. 3, gewéhnliche Giite 3.5.-bis 35& 3.3.- bis 3.4.-

W ahrend des ganzen Monats lag der Blech markt da-

nieder. Auftrage wurden nur bei nennenswerten Preiszugestand-
nissen erteilt. Mittel- und Grobbleche litten besonders unter der
Krise. Am SchluR des Monats war der Markt natirlich in Ver-

wirrung geraten, und man sprach von umfangreichen englischen
Angeboten in verzinkten Blechen. Es kosteten in Fr oder in
Goldpfund (35 Beigas) je t:

Inland): 19 29. D
Gewdhnliche Thomasbleche:
5 mm und meh 700—710 680—690
3 und 4 mm 720—730 690—700
Sonder-ThomasbIeche gegliht und genchtet
0,5 mm (erste Wahl) 1650 1650
1555 1555
1450 1450
1350 1350
1300 1300
1250 1250
Polierte Thomasbleche 0,5mm und mehr 2700 2700
Ausfuhrl):
Gewdhnliche Thomasbleche:
4,76 mm und mehr. 3.13.6 bis 3.14-
318 m m . 4.- 3.17.- bis 3.18.-
.4.10.- bis 4.12.6 4.10.-

=
or
33
33

.4.15.-bis 4176 4. 146bI564 15.-

10 mm Eg'é'gluht

6.15-
0,5 mm (gegluht . 7.17.6 bis 8.-.- 7.17.6
Verzinkte Wellbleche, 0,63 m m . . 9.15.- 8 8
Verzinkte Wellbleche, 0.5 mm ... 10.17.6 10.10-

Auch auf dem Draht markt erreichte der Auftragseingang
im Inland bei weitem nicht den Ublichen Umfang und war auch
fur die Ausfuhr durchaus mittelméaRig, besonders in verzinktem
Draht und Drahtstiften. Ab 1. Oktober tritt ein NachlaB von
100 Fr auf Drahtstifte, blanken und angelassenen Draht, von
150 Fr auf verzinkten und Stacheldraht in Kraft, und von 15 Fr
je m2auf Drahtgeflecht mit einfacher und dreifacher Verwindung.
Es kosteten in Fr je t:

Drahtstifte 1700 Verzinkter D raht.
Blanker Draht ... 1600 Stacheldraht
Angelassener Draht . . . . 1700 Verzinnter D raht.

In der ersten Monatshélfte ibten die Kédufer von Schrott
weiterhin einen starken Druck auf die Preise aus. Die verfugbaren
Mengen waren sehr bedeutend mit Hinsicht auf die Zuweisungen
der Staatsbahnen und die deutsche Ausfuhr. Im weiteren Verlauf
betonte sich der Niedergang noch durch die schlechten Geschéafts-
bedingungen bei Fertigerzeugnissen, so dall Ende September
vollige Unordnung auf dem Markte herrschte. Es kosteten in Er

je t:
1.9 29.9.

Sonderschrott 280—285 260—260
Hochofenschio tt 270—275 240—250
Siemens-Martin-Schrott.. 250—260 240—250
Drehspéne 200—210 190—200
Schrott fir SchweiBstahlpakete  ........ccoocmmiviiisnrinnns 270—280 250—260
Schrott fiir Schweistahlpakete (Seiten- und Deck-

stlicke) . 280—290 260—270
MaschinenguB, 1. Wahl 370—380 350—360

320—330

MaschinenguB, 2. Wahl
270—280

Brandgul

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im September 1931.

Der vergangene Monat wird in der englischen W irtschafts-
geschichte wegen der Aufhebung der Goldwahrung bedeutsam
bleiben. Dabei stehen die Ereignisse der ersten drei Wochen,
soweit der StahImarkt in Frage kommt, in keinerlei Zusammen-
hang mit denjenigen der letzten Woche. Bis zum 21. September
war die Geschéaftstatigkeit gehemmt durch die Ungewifheit iber
die Haushaltsvorschlage der Regierung und Vermutungen Uber
allgemeine Neuwahlen und Uber den Schutzzoll. Gleichzeitig
sanken die Preise fir verbandsfreien britischen und Festlands-
werkstoff so sehr, daB es eine Grenze fir den Preissturz Uberhaupt
nicht zu geben schien. Am Montag, dem 21. September, fand sich
dann die Bevdlkerung einer Lage gegeniber, die sich wahrend des
Wochenendes entwickelt hatte. Das Land gab die Goldwéhrung
auf. Das Pfund Sterling fiel, die Bdrse wurde geschlossen, und die
Geschaftstatigkeit mit fremden Staaten war infolge des Fehlens
eines irgendwie festen Wechselmarktes nahezu unmoéglich. Neun-
zig Prozent der Geschaftswelt begriffen nicht, wie all dieses hatte
geschehen konnen. Sie wufBten, daR an den Bodrsen ein plétzheher
Kurssturz eingesetzt hatte, daB das Vertrauen des Auslandes in
die Festigkeit der britischen Verhéltnisse erschiittert war, und daf
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auf der Flotte eine torichte Lohnbewegung stattgefunden hatte.
Bis heute kdnnen die Englander nicht die Wichtigkeit begreifen,
die das Ausland diesem Ereignis beimit. Bei seinem Eintreten
ging die allgemeine Ansicht dahin, daR es von der Regierung
unklug gewesen sei, die Lohnkirzungen nicht mit groBerem Takt
zu behandeln; die ganze Aufregung ging in einem Tag voriber
und war damit fur die Allgemeinheit erledigt. In der letzten
Septemberwoche stockte die Geschaftstatigkeit vollig, doch fand
inzwischen eine stiandig zunehmende Anpassung an die neuen
Verhdltnisse statt. Wie immer die Wirkung im Ausland gewesen
sein mag, so fehlte es im Inlande nicht an Vertrauen, und diese
Haltung scheint in den letzten M onatstagen ihren Eindruck auf
die ausldndischen Mérkte nicht verfehlt zu haben. Ende des
Berichtsmonats drohten Streitigkeiten tber die vor Aufhebung
der Goldwéahrung abgeschlossenen Geschéafte. Einige auslandische
Firmen verlangten Zahlung auf der Goldgrundlage; aber diese
Beunruhigung zog anscheinend keine weiten Kreise, und die
meisten Festlandsverkaufer hielten sich an die vertraglichen Ab-
machungen.

Das Ausfuhrgeschéaft war im September recht gering. Zu
Monatsbeginn wurden von der I. R. M. A. den englischen Werken
Auftrage auf Schienen erteilt, darunter 9000 t fur Stdafrika und
35 000 t Schienen, Laschen usw. fiir China. Die Nordkistenwerke
erhielten Auftrdge zum Bau von zwei Schiffen von 5000 t fir
festlandische Reeder und einen Auftrag auf Motoren fiir Griechen-
land. Nach dem 19. September jedoch wurden alle Ausfuhrver-
handlungen abgebrochen wund erst Ende des Monats wieder
aufgenommen.

Die Lage auf dem Erzm arkt blieb auch im Berichtsmonat
unverdndert. Die vorhandenen Mengen gingen weit iber den Be-
darf der Industrie hinaus. Gekauft wurden lediglich einige wenige
Schiffsladungen Erz fir allgemeine Zwecke. Meist baten jedoch
die Verbraucher ihre Versorger, die Lieferungen aufzuschieben.
Infolgedessen machte sich die Aufhebung der Goldwéahrung auf
dem Erzmarkt bemerkbar, und die Preise blieben unverandert
auf 14/6 sh cif fiir bestes Bilbao Rubio, mit einer Fracht von
4/3 sh Bilbao-Middlesbrough. Nordafrikanischer Roteisenstein
hielt sich auf 15/— sh cif, und die Fracht kostete 5/9 sh. Am
MonatsschluB bildeten sich Keine Preise mehr. Wegen der Zahlung
in entwerteten Pfunden auf alte Vertrdge schienen sich Un-
stimmigkeiten zu ergeben.

Am Monatsanfang erwies sich der Roheisenmarkt noch
Man hatte das Gefihl, daR die W irt-
schaftspldne der Regierung ein Sinken der Nachfrage nach
Roheisen im Tnlande nach sich ziehen wiirden, und dies ver-
anlalte die Verbraucher, ihre an sich schon kleinen Lager auf ein
MindestmaB zu beschranken. Nach der Bekanntgabe des Haus-
haltsplanes trat etwas groBere Kauftatigkeit ein, doch blieb die
Lage unginstig. Die Werke in Northamptonshire senkten ihre
Preise, um Auftrdge in Schottland und im Clevelandbezirk in
W etthbewerb mit den Cleveland-Herstellern zu erlangen. Sie
sicherten sich dadurch auch einige Abschlisse nach Schottland,
allerdings zu Preisen, die 9/— sh unter den offiziellen Notierungen
von 66/— sh fiur Derbyshire-GieBereiroheisen Nr. 3 und 62/6 sh

gedrickter als im August.

fir Northamptonshire-GieBereiroheisen Nr. 3 lagen. Héamatit-
roheisen wurde ziemlich gut abgenommen, aber die Nachfrage
bezog sich fast ganzlich auf sofort lieferbare Mengen. Auch

geringe Ausfuhrabschliisse kamen zustande. Allerdings ging der
Preis von 60/6 bis 61/— sh fiur gemischte Sorten auf 59/— sh
zuriick. Die Abschaffung der Goldwahrung und die daraus
folgenden Ereignisse danderten das Aussehen dieses Marktes voll-

kommen. Die Ueberzeugung. daB der niedrigere Wechselkurs
in Verbindung mit einem, allgemein als unvermeidlich ange-
sehenen,Schutzzoll die Einfuhr festlandischen Eisens unmég-
lich '‘machen "wirde, brachte die GieBer auf den Markt, und
Geschdfte wurden zu den alten Sdatzen bis' Ende des Jahres
abgeschlossen; in einigen Fé&llen waren die Kaufer bereit, in
Vertrage'bis Méarz' 1932 zu willigen. Die Erzeuger lehnten es

jedoch ab, sich iber das Ende des Jahres hinaus zu verpflichten.
All dies sowie Anfragen 'vom nahen Festlande und einigen Ueber-
seeplatzen trug zu einer hoffnungsvolleren Stimmung des M arktes

5. September

Britischer  pestlands-

Preis preis

£ sh d f. sh d
GieRereiroheisen Nr. 3 18 6 70
Basigches Roheisen . IG 0 cCo
Kniippel 15 0 19 6
Platinen 12 G 00
W alzdraht 2 G
Stabeisen.. 00 4 6
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bei. und es ist den Erzeugern sehr anzurechnen, dafR sie keine
Preiserhohungen beschlossen, wenn man von dem einen oder
anderen unabhéangigen kleinen Hochofenwerk absieht. Bei Ha-
m atitroheisen war die Lage unterschiedlich. W dhrend die Preise
eine Zeitlang fortgesetzt gefallen waren, gingen sie zu Ende des
Monats infolge einiger um fangreicher Ausfuhrauftrage auf 65/— sh
in die Hohe. Wenn sich auch in den letzten Septembertagen An-
zeichen eines Sinkens der Nachfrage bemerkbar machten, so
besserte sich doch die Haltung des Marktes unverkennbar, und
offensichtlich sind schon Vorbereitungen getroffen, um neue
Hochdfen unter Feuer zu setzen. Tatsdchlich haben alle Kaufe
von Festlandroheisen seit dem Rickgang des Pfundes aufgehort.
Die Einfuhr von indischem Roheisen wurde hiervon nicht in
gleichem MaBe betroffen, seit die Rupie eng mit dem Pfund ver-
bunden ist. Ein beachtenswertes Geschaft soll von einem be-
kannten britischen Stahlwerk auf der Grundlage abgeschlossen
worden sein, daB mehrere tausend Tonnen H&matitroheisen gegen
eine entsprechende Menge Festlandsplatinen und -kntppel aus-
getauscht werden.

Der Markt fur Halbzeug geriet nach den Ereignissen des
21. Septembers in vdollige Unordnung. In den drei vorhergehenden
Wochen war die Lage sehr gedriickt. Zu Monatsbeginn kosteten
britische Knuppel £ 4.15.—, Platinen £ 4.12.6, Festlandsknuppel
und -platinen £ 3.1.—, so dal es schien, als wenn die Preise nicht
noch weiter sinken kénnten. Trotzdem waren sie am 17. Sep-
tember noch niedriger. Zwar blieben die Preise fiir britische Er-
zeugnisse unverdndert, aber die Festlandspreise sanken fur acht-
und mehrzéllige vorgewalzte Blocke auf £ 2.14.— , fir sechs- bis
siebenzdllige auf £ 2.15.—, fur zwei- und zweieinviertelzdllige
Knippelauf £ 2.17.— ,fir zweieinhalb- bis vierzéllige auf £ 2.16.—,
fir leichte Platinen auf £ 2.17.6 und fir schwere auf £ 2.17.—.
Dann kam der Krach, und jede Geschaftstatigkeit horte nattrlich
auf. Die Unsicherheit iber den Pfundkurs machte Preisstellungen
fiir Festlandsware unmoglich, so daR etwaige Auftrdge an britische
W erke fielen, deren Preise fir Kntuppel auf £ 5.2.6 bis 5.5.— und
fur Platinen auf £ 5.— .— bis 5.2.6 heraufgingen. Von den Fest-
landswerken wurden groBe Anstrengungen gemacht, um eine
Verkaufsmoglichkeit auf dem britischen Markt zu entdecken. Sie
erklarten sich bereit, Angebote in Dollar oder in Franken zu
machen, oder zu den Preisen, die vor dem 19. September in Kraft
waren unter Bericksichtigung der inzwischen eingetretenen
Pfundentwertung; aber abgesehen von einigen wenigen Auftradgen
im Gesamtumfange von einer oder zwei Tonnen kam kein Geschaft
zustande. Die britischen Kéaufer, und zwar Héndler wie Ver-
braucher, wollten nur in Pfundwé&hrung zu festen Preisen kaufen.
Das Vertrauen auf das Pfund trotz seiner Entwertung, die Ge-
wohnheit von Jahrhunderten und die gesamte nationale Ein-
stellung beeinfluRte sie in ihrer Haltung, und infolgedessen
suchten die Festlandshandler noch vor Ablauf der Woche eifrig
nach einer Moglichkeit, um feste Preise in Pfund stellen zu kdnnen.
Ende des Monats rechnete man mit einer ginstigen L&sung in
kirzester Zeit.

Das fiir den Halbzeugmarkt Gesagte gilt auch fir Fertig-

erzeugnisse. Im ersten Teil des Berichtsmonats kosteten
Handelsstabeisen £ 3.5.—, schwere britische Normalprofiltrager
£ 3.3.6. 3/u- bis 1/4z6lliges Rund- und Vierkanteisen £ 3.14.—,
3/te- bis 7/j,z6lliges £ 3.11.— . '/,zélliges Grobblech £ 4.— .— und
3liezélliges £ 3.16.— . Bis zum 17. September waren die Preise
abgebrockelt auf £ 3.2.— fiur Handelsstabeisen, £ 3.2.— fur

britische Normalprofiltrager und £ 3.1.— fir Normalprofile, auf
£ 3.12.6 fur 3/16- bis '/4zolliges Rund- und Vierkanteisen, £ 3.10.—
fiur s/,6- bis 7/1flzolliges, £ 3.19.— fur '/,zélliges Thomas-Grobblech
und £ 3.14.— bis 3.15.— fur 3/,,zolliges. 'Zu dieser Zeit kaufte
Kanada betrachtliche Mengen Baueisen und Grobbleche von
festlandischen Werken. In der folgenden W ochehorte jedoch das

Geschaft in Festlandswerkstoff auf. Zunédchst waren die fest-
landischen Verkéaufer nicht geneigt. Geschafte zu tatigen ;~als sie
sich spater hierzu entschlossen, begegneten sie einem starken

W iderstand bei den britischen Kéaufern, die nicht anders als in
Pfund kaufen wollten. Nachforschungen nach irgendwelchen ab-
geschlossenen Geschaften hatten lediglich das Ergebnis, daB von

12. September

19. September 29. September

Britischer  pestlands-  Britischer  Pestlands-  Britischer  Festlands-
Pre;]ls ) preis Preis preis Preis preis
sh . € sh d € sh d £ sh d £ sh d £ sh d

2 18 ( 2 70 2 18 6 2 70 2 18 G

i g g 2 60 2 16 0 2 60 2 1IG 0 Keine
>0 2 17 0 4 15 0 2 17 0 5 2 6 Notierun-

4 12 R 2 17 6 4 12 6 2 17 0 5 00

7 7 2 G 7 2 6 gen

6 00 3 .20 G 00 3 20 6 00
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einem Haéandler, der zum Kauf gezwungen war, ein Auftrag lUber
15t erteilt worden war. Die Lage der britischen Werke anderte
sich nicht wesentlich. Sie erhielten umfangreiche Anfragen un-
mittelbar nach der Aufgabe der Goldwéahrung, aber nur ein kleiner
Teil hiervon setzte sich in tatsachliche Auftrage um. Die bis
Dezember neu festgelegten Preise sind beibehalten worden und
kénnen nur auf einer auBerordentlichen Sitzung des Verbandes,
die aber bis jetzt noch nicht anberaumtist, gedndert werden. Bei
den internationalen Kartellen haben insofern Schwierigkeiten
eingesetzt, als z. B. die I. R. M. A. und ihre ausladndischen M it-
glieder wiinschen, daB die britischen Werke auf Dollar- oder
Frankengrundlage rechnen. Inzwischen hat die I. R. M. A. be-
schlossen, die Schienenpreise um 12% sh auf £ 5.17.5 herabzu-
setzen. In Zukunft wird das Goldpfund als Verrechnungseinheit
dienen, auf dessen Grundlage die Preise fir die verschiedenen
Verbraucher umgerechnet werden.

DieW eiRblechwerke erlebten nach dem 21. Septembereinen
Auftragsandrang, doch konnten wegen der Wahrungsschwierig-
keiten nicht alle Bestellungen angenommen werden. Nichtsdesto-
weniger wurden zahlreiche Geschéafte abgeschlossen, und der Preis
kam von seinem niedrigen Stande von 12/9 sh fob auf 14/6 sh
fur die Normalkiste 20 X 14. Eine ahnliche Lage herrschte auf

dem Markt fiur verzinkte Bleche. Der belgische Wetthewerb
fiel aus, und die Preise fir britisches Erzeugnis stiegen von
£ 8.15.— bis 9.—.— auf £ 9.15.— bis 10.—.— fob fir 24-G-

Wellbleche in Bindeln. Nach Sidamerika und anderen M drkten
war eine starke Zunahme der Geschéaftstatigkeit zu verzeichnen,
wogegen Indien, der hauptsdchlichste Abnehmer, praktisch nicht
in Erscheinung trat.

Am 1. Oktober gab ein belgisches Werk einige Angebote auf
Stabeisen zu £ 3.17.6 bis 3.18.— fob und auf britische Normal-
profiltrager zu £ 3.15.— bis 3.16.— fob ab. Diese Preise wurden
fest in englischer W ahrung abgegeben, wobei die Verkéaufer sogar
das Wahrungsrisiko tbernahmen.

Ueber die Preisentwicklung im
stehende Zahlenta/el 1.

einzelnen unterrichtet vor-

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dusseldorf. —
Nach dem Bericht dUber das 4. Geschaftsvierteljahr 1930/31
(Juli bis September 1931) und Uber das 6. Geschaftsjahr 1930/31
(Oktober 1930 bis September 1931) wurden im Vergleich zu dem
vorhergehenden Vierteljahr gefordert oder erzeugt:

-t. GeschaftsVierteljahr 3. Geschéfts-Vierteljahr

1930/31 1930/31
(Juli bis Sept. 1931) (Apribis Juni 1931)
Kohle 4211 425t 4223 745 t
Koks 1234 636 t 1252 001t
Roheisen . 749 857 t 778 010 t
Rohstahl... 824 451 t 906 607 t

Insgesamt betrug die Erzeugung:

im 6. Geschéaftsjahr im 5. Geschéaftsjahr

1930/31 1929/30
(Okt. 30 bis Sept. 31) (Okt. 29 bis Sept. 30)

Kohle.. 18363 210 t 25722 500t
Koks 5669 962 t 9338 172t
Roheisen 3283 300 t 5296 970t
Rohstahl... 3694 034 t 5538 395t
Die Zahl der Arbeiter und Angestellten hat sich wie folgt
entwickelt:
am 30. Sept. am 30. Juni am 30. Sept.
Arbeiter: 1931 1931 1930
Ver. Stahlwerke insgesamt 97090 102 924 134 708
davon Steinkohlenbergbau 44808 47 755 65 244
Angestellte:
Ver. Stahlwerke insgesamt 13648 14 042 16 359
davon Steinkohlenbergbau 4196 4 331 4916
Der Umsatz mit Fremden belief sich:
im 4. Geschaftsvierteljahr im 3. Geschéftsvierteljabr

1930/31
(Juli bis Sept. 1931)
(vorlaufige Zahlen)

1930/31
(April bis Juni 1931)
(endgultige Zahlen)

MM #M
auf 188 268 000 213 239 327
Davon entfallen auf
Abnehmer im Inlande. 100 506 000 119 478 660
Abnehmer im Auslande 87 762 000 93 760 667

Insgesamt betrug der Umsatz mit Fremden:

im 6. Geschéaftsjahr
1930/31 *

(Okt. 30 bis Sept. 31)

(vorlaufige Zahlen)

im 5. Geschaftsjahr
1929/30

(Okt. 29 bis Sept. 30)

(endgliltige Zahlen)

JIM
auf S42 644 000 1261 131 759
Davon entfallen auf
Abnehmer im Inlande 472 735 000 776 619 775
Abnehmer im Auslande 369 909 000 484 511 984

In den obigen Zahlen ist der Umsatz zwischen den einzelnen
Abteilungen der Vereinigten Stahlwerke und der Umsatz der zum

\Virtsch'iftliche Rundschau.
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Konzern der Vereinigten
nicht enthalten.

Stahlwerke gehdrenden Beteiligungen

Die spezifizierten A uftragsbestdnde der Hittenwerke
und Verfeinerungsbetriebe an Eisen- und Stahlerzeugnissen, die
am 30. September 1931 in den Biichern der Vereinigten Stahl-
werke standen, machten etwa 40,8% des entsprechenden Auf-
tragsbestandes im Monatsdurchschnitt des Geschaftsjahres
1929/30 aus.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im September 1931. —
Die Inlandskundschaft vergab auch im September*Auftragemur
in ganz geringem Umfange; die Anfragetéatigkeit ging gleichfalls
tiber den engen Rahmen des Augustgeschéaftes kaum hinaus. Vom
Ausland her blieb die Anfragetatigkeit ebenfalls unverédndert
gering; die Auslandsauftrage erreichten einschlieBlich der Russen-
auftrage im September nichteeinmal den gegentiber dem Juli
stark verringerten Augusteingang. Der Beschaftigungsgrad ging
auf 39,7 % der Sollbeschaftigung zurtick. Die durchschnittliche
W ochenarbeitszeit sank auf 40,8 Stunden. In dem mit dem
September abgeschlossenen dritten Vierteljahr 1931 hat sich
die Lage der deutschen Maschinenindustrie verschlechtert. Der
am Ende des| zweiten Vierteljahres nicht unerheblich gestiegene
Eingang von Auslandsauftragen (die in letzter Zeit fast zwei
Drittel aller Auftrdge ausmachen) sank bis zum Ende des dritten
Vierteljahres wieder ungefahr auf den Tiefstand vom Méarz 1931.
Auch der Inlandsauftragseingang nahm seit Juli fortgesetzt ab.
Der Gesamtauftragseingang der deutschen Maschinenindustrie
lag im dritten Vierteljahr 1931 noch um rd. 10 % unter dem
zweiten Vierteljahr 1931. Gegeniiber dem dritten Vierteljahr 1930
war eine Abnahme von 30 % und gegentber dem dritten Viertel-
jahr 1929 eine solche von 50 % zu verzeichnen.

Der Beschaftigungsgrad, der sich im dritten Vierteljahr 1929
auf 69 % und im dritten Vierteljahr 1930 auf 53 % der Sollzahl
belaufen hatte, sank im dritten Vierteljahr 1931 auf durchschnitt-
lich 41 % . Die Arbeitszeit ging in der gleichen Zeit von 48 uber
44 auf 41 Stunden im Wochendurchschnitt zuriick.

Preise fur Metalle im dritten Vierteljahr 1931.

In Relchsm'ark fur 100 Ifg Juli August  September
Durchschnittskurse Berlin
Weichblei 25,88 22,77 21,37
Elektrolytkupfer.. 82,06 74,73 71,51
Zink (Freihandel) 25,69 22,23 21,93
Huttenzinn (Hamburg) 233,94 233.00 231,06
Nickel 350,47 350,14 350.00
Aluminium (HUtten)....nivennns 170.00 170.00 170.00
Alnminnm (Walz- und DrahtbarreD) 174.00 174.00 174.00
Esehweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. — Im Geschafts-

jahr 1930/31 wuide die Gesellschaft von zwei schweren Unféllen
betroffen. Am 21. Oktober 1930 erfolgte auf der Grube Anna 1|1
eine heftige Explosion, bei der 271 Bergleute und Beamte des
W erkes um ihr Leben kamen. Das zweite Unglick — eine Kohlen-
staubexplosion — ereignete sich am 21. Februar 1931 auf der
Grube Esehweiler Reserve; es forderte wieder 32 Opfer an
Menschenleben.

W dhrend des ganzen Jahres war in allen Brennstoffsorten
mit ungewohnlichen Absatzschwierigkeiten zu kampfen, so daR
bis gegen Ende des Berichtsjahres 299 541 t Brennstoff (gegeniber
151 630 t im Vorjahre) auf Halde gelegt werden mufiten.
Mengen stellten einschlieRlich der Vorrate an Nebenerzeugnissen
einen Wert von iber 3 Mill. JJH dar. Der Ausfall infolge Feier-
schichten und AuBerbetriebsetzung der Schachtanlage Anna Il
belief sich auf etwa 500 000 t; auch auf den Kokerei- und Brikett-
anlagen muRte die Erzeugung stark gedrosselt werden.

Bei der H Gttenabteilung machte sich die stete Abwarts-
bewegung in der Eisenwirtschaft auf das schwerste bemerkbar.
Der Betrieb der Werke muRte zeitweise stillgelegt oder mehr oder
weniger eingeschrankt werden. Der Roheisenabsatz blieb wéahrend
des ganzen Jahres ohne das mindeste Anzeichen irgendwelcher Be-
lebung. Wegen des betrachtlichen Roheisenbestandes wurde der
Hochofen von Anfang Juli bis Ende Oktober 1930 gedampft und
ruht erneut seit Mitte Februar 1931. Der Inlandsbedarf an Band-
eisen und Rohren bewegte sich in ruhigen Bahnen. Die Beschaf-
tigung in Kleineisenzeug war unregelmagig, weil die Reichsbahn
erst in den letzten Monaten groRere Mengen in Auftrag gab. In
Eisenkonstruktionen lag laufend Arbeit vor, die aber nicht immer
ausreichend war, so daR die Belegschaft auch in dieser Abteilung
zeitweilig vermindert werden mufBte. Das Auslandsgeschaft blieb
gleichfalls in bescheidenen Grenzen. Die Hittenabteilung war
wahrend der ganzen Berichtszeit im allgemeinen mit nur 50%
ihrer Leistungsfahigkeit beschaftigt.

Fir Betriebsverbesserungen wurden im
6 648 110 JRM verausgabt. Gefordert oder
einzelnen:

Diese

Berichtsjahre
erzeugt wurden im
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1929/30 1930/31
Kohl 1 4596 318 4669 349
ngs o t 1054336 1003 864
Briketts ¢ 221421 205 210
GieRereiroheisen 42 g(l)é 14_705
Stahlroheisen
SCh1aCKEeNSEINE oovcerrveeeeeeceseee e Stiick 2 08 250 499 000
Rohblocke t 7472 7144
Stab- und Bandeisen... ot 20 587 18 512
Geschweilte Réhren... ot 7 860 6943

Fittings 1 215

Nahtlose R6hren 6663 4776
Kleineisenzeug und Schmiedestiicke . ot 4538 3704
Eisenkonstruktionen 2210 2171

Die zahl der beschaftigten Arbeiter belief sich auf 17 717
gegen 17 661 im Vorjahre. Die gezahlten Lohnsummen einschlieR-
lich Hittenabteilung betrugen 41 051 339 JIM- Der Gesamtum-
satz einschlieBlich Huttenabteilung belief sich auf 75 100 449 :RJ(®
Die steuerliche und soziale Belastung hat gegentiber dem Vor-
jahre wieder eine Steigerung erfahren und die untraghare Hdéhe
von 10 159 395 JIJt erreicht gegen 8 989 034 JMI im Vorjahre
und 2 826 075 JUtim Jahre 1913/14. Davon entfielen auf Reichs-,
Staats-, Gemeindesteuern und Aufbringungsschuld (ausschlieRlich
Umsatzsteuer) 2 816 349 3UH, auf W erksbeitrage zur Invaliditats-

Oscar

Am 12. September 1931 verschied auf SchloB Paulinum bei
Hirschberg in Schlesien der Geheime Kommerzienrat O scar Caro,
ein langjahriges Mitglied des Vereins deutscher Eisenhiittenleute.

Oscar Caro wurde im Jahre 1852 in Breslau geboren. Sein
Vater Robert Caro, Teilhaber der Firma ,Handelsgesellschaft
M. J. Caro & Sohn* in Breslau, hatte bereits im Jahre 1848 die
Herminenhitte in Laband gegrindet und beteiligte sich Ende 1866
an den von dem nachmaligen Kommerzienrat Heinrich Kern in
Gleiwitz unter der Firma Heinrich Kern & Co. gegrindeten Draht-
werken, dem jetzigen Oberwerk der zu den Vereinigten Ober-
schlesischen Hittenwerken gehdrigen Drahtwerke.In Gemeinschaft
mit seinem Bruder Georg erwarb Oscar Caro im Jahre 1883 die
Julienhitte in Bobrek, die alsdann die Firmenbezeichnung Georg
und Oscar Caro, Hochofenwerk Julienhitte, in Bobrek fihrte.
Diese Firma und die Firma Heinrich Kern & Co. wurden zu-
sammen mitder Herminenhiitte in Laband
und der Baildonhiitte bei Kattowitz im
Jahre 1887 unter derFirma Oberschlesische
Eisen-Industrie, Actien-Gesellschaft fir
Bergbau und Hittenbetrieb, miteinander
verschmolzen, und Oscar Caro wurde Ge-
neraldirektor und alleiniges Vorstands-
mitglied dieser Gesellschaft. Neben den
Drahtwerken der Firma Heinrich Kern &

Co. bestand in Gleiwitz seit dem Jahre

1852 eine Anlage zur Herstellung von ge-

zogenen Dréhten und Drahtstiften (das

jetzige Unterwerk der Drahtwerke Ober-

hitten Gleiwitz), die dem spéateren Kom-

merzienrat W. Hegenscheidt gehdrte. Im

Jahre 1889 wurde auch dieser Betrieb mit

der Oberschlesischen Eisen - Industrie,
Actien-Gesellschaft fur Bergbau und Ht-

tenbetrieb, unter der gleichen Firma ver-

einigt, und Oscar Caro blieb neben Rudolf

Hegenscheidt, dem Sohne des Kommer-

zienrates W .Hegenscheidt, Generaldirektor

und Vorstandsmitghed der vergréBerten

Gesellschaft. Unter der Leitung beider

Méanner wurden die Werke der Oberschlesisohen Eisen-Indu-
strie, besonders die Julienhitte in Bobrek, die Baildonhitte in
Kattowitz und die Gleiwitzer Drahtwerke, bedeutend aus-
gebaut und ihnen weitere Unternehmungen angeghedert. Im
Laufe der Zeit traten in den Konzern dieser Gesellschaft u. a. das
Blechwalzwerk, Stanz- und Emailherwerk Silesia in Paruschowitz
und die im Jahre 1785 von Friedrich dem GroBRen gegriindete
Stahl- und Eisenwarenfabrik in Konigshuld. Ferner wurden
Eisenerzgruben und Dolomitbriche gepachtet oder erworben.

Oscar Caro trat im Jahre 1905 aus dem Vorstande der Ober-
schlesischen Eisen-Industrie aus und tUbernahm den Vorsitz im
Aufsichtsrate. Gleichzeitig verlegte er seinen Wohnsitz von Glei-
witz nach SchloB Paulinum bei Hirschberg. In dieser Stellung
beeinfluBte er die Geschicke der Gesellschaft weiterhin aus-
schlaggebend. Im Jahre 1909 wurde unter seiner Fihrung die
Mehrheit der Kuxe der Cons. Gleiwitzer Steinkohlengrube er-
worben und im Frihjahr 1910 mit dem Ausbau einer Doppel-
sohachtanlage begonnen. Der Forderbetrieb der Grube wurde 1912
aufgenommen, die Gesellschaft verkaufte aber die Grube im
Jahre 1914 an die Oberschlesischen Kokswerke und Chemischen
Fabriken, Aktien-Gesellschaft, in Berlin.

Vereins-N ftehrichten.
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und Altersversicherung, Knappschaft und Infallberufsgenossen-
schaft 6894 337 JIM, auf den Verein der Steinkohlenwerke des
Aachener Bezirks (Bergschule) 88 778 JIM und auf Beitrige zu
gemeinnitzigen und wohltatigen Zwecken, Beamtenruhegehalts-
kasse und Arbeiterunterstiitzungsbestand usw. 359 930 JIM.

' Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen Anteil
an der Interessengemeinschaft mit den Vereinigten Hittenwerken
Burbach-Eich-Diidelingen von 5969 205,40 JtIM aus. Hier-
von sollen 2666 133,30 JIM zu Abschreibungen verwendet,
111 072,10 JIM Gewinnanteile an den Aufsichtsrat gezahlt und
3 192 000 JIM Gewinn (14% wie im Vorjahre) ausgeteilt werden.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
Von unseren Hochschulen.
Sipl.~Atig. Hermann B leibtreu, Chicago, ist zum 1. Ok-

tober 1931 als ordentlicher Professor auf den Lehrstuhl fir
M aschinenelemente, Getriebelehre und Industriebetriebslehre an
der Technischen Hochschule zu Darmstadt berufen worden.

Caro *¥

Nachdem im Jahre 1926 die Oberschlesische Eisen-Industrie
in den Vereinigten Oberschlesischen Huttenwerken aufgegangen
war, verblieb Oscar Caro in dem Awufsichtsrat dieser Gesellschaft
und gehorte ihm bis zu seinem Tode an. Seine eingehende und
genaue Kenntnis der oberschlesischen Verhéaltnisse war auch fur
die neue Gesellschaft von groBem Werte.

Oscar Caros Lebensarbeit war der oberschlesischen Eisen-
industrie gewidmet. Er erkannte mit Scharfblick frihzeitig, daB
ihre Zukunft mit Ricksicht auf ihre weit nach Stdosten vor-
geschobene Lage in der Herstellung stark verfeinerter Eisen-
erzeugnisse liege, und auf Grund dieser Erkenntnis richtete er sein
Augenmerk besonders auf die Ausgestaltung der Anlagen fir die
Drahtverfeinerung, ohne jedoch dabei die Sicherung der Rohstoff-
grundlage des Unternehmens aus dem Auge zu lassen. Er forderte
den Ausbau der Hochofen-, Stahlwerks- und Walzwerksanlagen

und sicherte der Gesellschaft auch eine
Erzgrundlage durch Pachtung von Erz-
vorkommen im Tarnowitzer
der Graflich Henckelschen
und durch Erwerb von

Revier von
Verwaltung
Eisenerzvorkom-
men in Ungarn. Wenn diese MaBnahmen
schlieBlich nicht dazu fihrten, die Erz-
versorgung fir alle Zeiten sicherzustellen,
so lag das an der allgemeinen Entwicklung
des Erzmarktes und an dem stark an-
steigenden Bedarf des Hochofenwerkes
Julienhitte.

Auch an der Verbandsbildung fir
die Erzeugnisse der Eisenindustrie nahm
Oscar Caro von Anfang an regen Anteil.
Bereits im Jahre 1887 sehen wir ihn
unter den Grindern des Verbandes Ober-

schlesischer Walzwerke und des Deut-
schen Walzwerks -Verbandes, dem die
rheinisch -westfélischen, die oberschlesi-
schen, die mitteldeutschen und etwas
spater auch die suddeutschen Walz-
werke angehdrten. Ebenso war die
Oberschlesische Eisen-Industrie, Actien-

Gesellschaft, an allen spéateren Verbandsgrindungen unter seiner
Fihrung beteiligt.

Caro war eine allseitig anerkannte Fuhrerpersénlichkeit in
der oberschlesischen Industrie und nahm auch in der Oeffent-
lichkeit hochgeachtete Stellung ein. Von seiner
fur das Wohl seiner Angestellten und Arbeiter geben ver-
schiedene, noch jetzt vorhandene Wohlfahrtseinrichtungen
Kunde. Mit ihm ist wieder ein Mann dahingegangen, der
die industrielle Entwicklung und den wirtschaftlichen Aufstieg
Deutschlands an maBgebender Stelle jmitgemacht und
fluBt hat und dem es noch vergdénnt war zu sehen,
von ihm mitgeschaffenen Unternehmen in den fir
schlesien auBergewdhnlich schwierigen Jahren
zeit erhalten blieben.

eine Sorge

beein-
daR die
Ober-
der Nachkriegs-

Dem Verein deutscher Eisenhiittenleute gehdrte Caro seit
Méarz 1894 als Mitglied an. Viele Jahre hindurch war er zudem
im Vorstande und spéater im Vorstandsrate seines Zweigvereins,
der ,Eisenhitte Oberschlesien®, tédtig und nahm an deren
Arbeiten regen Anteil. Die wirtschaftlichen Verhéltnisse der
letzten Jahre brachten leider auch ihm an seinem Lebensabend
mancherlei schwere Sorgen.



