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T a g e s o r d n u n g :

Sonnabend, den 28. November 1931

A. G ruppensitzungen
1. Gruppe: 9.30 Uhr,

Städtische Tonhalle (Eingang Schadowstraße).

V o r s i t z :  G e n e ra ld i r e k to r  $ r . = 3 n 9 - ® r . * 3 n g . © . i ) . F . S p r i n g o r u m .

Verlauf der Vorgänge in Gestell und Rast und ihre Bedeutung für den 
Hochofenprozeß. V o r t r a g  v o n  'S i p D Q n g .  J .  S t o e c k e r ,  B o c h u m . 

Der Einfluß des Beschäftigungsgrades auf die Energie- und Stoff
wirtschaft der Hüttenwerksbetriebe. V o r t r a g  v o n  2 )ip I.« Q n g .
B . v o n  S o t h e n ,  D ü s s e ld o r f .

Untersuchungen über das Verhalten des Mangans bei der Stahl
erzeugung. V o r t r a g  v o n  P r o f e s s o r  ® r .= Q n g . (i. !)■ D r .  p h i l .  
F r .  K ö r b e r ,  D ü s s e ld o r f .

2. Gruppe: 9.30 Uhr,
Städtische Tonhalle (Eingang Schadowstraße).

V o r s i t z :  P r o f e s s o r  ® r .« Q n g . D r .  p h i l .  h .  o. P .  G o e r e n s .

Zur Theorie und Praxis der Stahlhärtung. V o r t r a g  v o n  P r o f e s s o r  
D r .  p h i l .  F r a n z  W e v e r ,  D ü s s e ld o r f .

Ueber bildsame Formgebung in Rechnung und Versuch. V o r t r a g  
v o n  P r o f e s s o r  3 )t.= Q ttg . E r i c h  S i e b e i ,  S t u t t g a r t .

Eindrücke aus dem amerikanischen Walzwerksbau. V o r t r a g  v o n  
® r .» 3 n 9- A l f r e d  K o e g e l ,  R .h e in h a u s e n  (N ie d e r r h e in ) .

B. V ollsitzung  
15.15 Uhr, S tad tth ea ter  (E ingang H indenburgwall).

V o r s i t z :  G e n e r a l d i r e k t o r  D r .  A . V o g l e r .

T e c h n i k  u n d  L a n d w i r t s c h a f t .
a) Entwicklungsprobleme der deutschen Landwirtschaft. V o r t r a g  v o n  L a n d r a t  a .  D .  D r .  p h i l .  h .  c . T h i l o  F r e i h e r r n  v o n  

W i l m o w s k y ,  P r ä s i d e n t e n  d e s  R e i c h s k u r a to r iu m s  f ü r  T e c h n ik  i n  d e r  L a n d w i r t s c h a f t ,  M a r ie n th a l .

b) Die Mechanisierung der deutschen Landwirtschaft in Gegenwart und Zukunft. V o r t r a g  v o n  Z iv i l i n g e n ie u r  E .  Z a n d e r ,  B e r l in .

C . Begrüßungsabend
20.30 Uhr, in den unteren  Sälen der Städtischen Tonhalle (E ingang Schadow straße).

Sonntag, den 29. November 1931
D. H auptsitzung

11 Uhr, S tad tth eater (E ingang H indenburgwall).
V o r s i t z :  G e n e r a l d i r e k t o r  D r .  A . V o g l e r .

1. E rö f fn u n g  d u r c h  d e n  V o r s i t z e n d e n .  5 . Deutsche Metallplastik aus drei Jahrhunderten ( 1 6 . ,  1 7 . und
2. A b re c h n u n g  f ü r  d a s  J a h r  1 9 3 0 ; E n t l a s t u n g  d e r  K a s s e n f ü h m n g .  18. Jahrhundert). V o r t r a g  m i t  L i c h tb i ld e r n  v o n  G e h . R e g ie -
3. W a h le n  z u m  V o r s t a n d e .  r u n g s r a t  P r o f e s s o r  D r .  p h i l .  W i l h e l m  P i n d e r ,  M ü n c h e n .

4. Entwicklungslinien des deutschen Eisenhüttenwesens in den 0 gc}jußwort ¿[e s  V o r s i tz e n d e n ,
letzten fünfzig Jahren. V o r t r a g  v o n  ® r .« 3 t ig .  0 .  P e t e r s e n ,
D ü s s e ld o r f . 7 - V e r s c h ie d e n e s .

Auf B eschluß des V orstan d es fä llt  das so n st  ü b lich e  gem ein sam e M itta g essen  m it R ü ck sich t auf die
Z eitverh ä ltn isse  aus. A n m e ld u n g e n  zu r H a u p t v e r s a m m lu n g  werden bis zum 20. November 1931 an die 
Geschäftsstelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, Düsseldorf, Postfächer 658 u. 664, erbeten. Der Zutritt zu den 
Veranstaltungen ist n u r g e g e n  V o r w e is  d er M i t g l i e d s k a r t e  1 9 3 1  gestattet. Mit Rücksicht auf die be
schränkten Raumverhältnisse müssen die Mitglieder gebeten werden, von  der E in fü h ru n g  \ on G ästen  ab zu seh en .

177 4 3 ..  1 3 0 5
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Die Entwicklung der Herminenhütte in Laband, O .-S., unter besonderer 
Berücksichtigung der Neu- und Umbauten nach dem Jahre 1926.

Von Direktor $tyl.*3ng. Dr. jur. Cornelius N etter  in Laband, O.-S.
[ B e r i c h t  N r .  8 9  d e s  W a lz w e rk s a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h u t t e n l e u t e 1).]

(Vorhandene Walzwerksanlagen im Jahre 1925. Zweck der Neu- und Umbauten. Beschreibung der Feinwerke I, I I  und I I I
nebst Angaben über ihre Monatsdurchschnittsleistungen.J

Im Jahre 1925, vor den großen Umbauten, waren drei Wal
zenstraßenvorhanden, und zwar dieFeinwerke I, Hund III 

(früher Feinwerk IV genannt), von denen Straße I nur Band
eisen von 10 bis 80 mm Breite und 1 y2 mm Stärke aufwärts 
erzeugte2). Der Walzplan der Straße II umfaßte Rundeisen 
und Vierkanteisen von 13 bis 20 mm sowie Flacheisen von 20 
bis 40 mm Breite und ß1/?  bis 13 mm Stärke; die kleinen Rund-

und Flachabmessungen wurden von der Schnellstrecke Za- 
wadzki gewalzt. Straße III stellte in der Hauptsache kleinere 
Profile her, und zwar Winkeleisen 16 bis 40, T-Eisen 16 bis 32, 
Gittereisen 16 bis 40 mm, außerdem die größeren Rund- und 
Flachabmessungen, und zwar Rundeisen von 22 bis 32 mm

•) E r s t a t t e t  in  d e r  2 3 . V o l ls i t z u n g  a m  5 . N o v e m b e r  1 9 3 0 .__
S o n d e r a b d r u c k e  d ie se s  B e r i c h te s  s in d  v o m  V e r la g  S ta h le is e n  
m .  h .  H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l ie ß f a c h  6 6 4 , z u  b e z ie h e n

2) Vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 1189/92.

Dmr. und Flacheisen von 40 bis 60 x  6y z bis 20 mm, 
zeitweise sogar bis 80 X 25 mm. Die Straßen I und III 
lagen in derselben Halle und hatten keine Krananlage. 
Straße II lag in einer eigenen Halle und hatte ebenfalls 
lediglich zum Rosten des'Ofens und Herausziehen der Asche
mulden einen Demag-Flaschenzug zur Verfügung. Lager
möglichkeit für Stabeisen im gedeckten Raum bestand nur

in einer zum Kaltwalzwerk 
gleichlaufenden Halle, in der 
sich auch ein im Jahre 1925 
errichteter Laufkran befand. 
Außerdem war eine kleine 
Querhalle an der Straße II 
vorhanden, in der aber nur 
geringe Mengen von Lager
eisen untergebracht werden 
konnten, so daß das gesamte 
übrige Eisen von Hand auf 
kleinen Wagen befördert und 
im Freien gestapelt werden 
mußte (vgl. Abb. 1).

Zweck und Ziel der Neu
bauten waren:

Die Walzenstraßen lei
stungsfähiger zu gestal
ten, und zwar so weit
gehend, daß die Erzeugung 
der Schnell- und Fein
straße in Zawadzki über
nommen werden konnte; 
Lagermöglichkeit in ge
deckten Hallen zu schaffen 
und die Handarbeit imFör- 
der- und Verladebetrieb 
möglichst zu beseitigen; 
bei der Bandstraße sollte 
der Walzplan bis 300 mm 
Breite erweitert werden. 

Bedingung bei den gesam
ten Bauten war: D er B etrieb  
m uß te d u rch lau fen ! Aus 
den zahlreichen Entwürfen 
bildete sich schließlich folgen
der Bauplan heraus:

1. Umbau der Straße II mit 
der gleichzeitigen Errich
tung einer W alzwerks- und 
Lagerhalle;

2. Vollkommener Neubau der Straße III samt Halle und 
Kranen;

3. Vollkommener Neubau der Straße I (Bandstraße) unter 
Benutzung der alten Halle, in die ein neuer 20-t-Kran 
eingebaut werden mußte.

Voraussetzung für den Umbau der Straße III war der 
Abbruch der alten elektrischen Zentrale und Kondensations
anlage, Errichtung einer neuen Zentralpumpstation sowie

2.

A b b i ld u n g  1. H e r m i n e n h ü t t e  u m  d a s  J a h r  1925 .
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die Verlegung der Werkstatt und Schmiede auf das andere 
Ufer des Klodnitzflusses.

Die Planung des Um- und Neubaues sowie die Baulei
tung lag in der Hauptsache in den Händen des technischen 
Hauptbüros in Gleiwitz; ausgeführt wurden die Neuanlagen 
in der Hauptsache von der Finna Schloemann, A.-G. in 
Düsseldorf.

Die im Jahre 1908 abgebrochene Straße II war am 
1. Febniar 1914 wieder in Betrieb gekommen. F einw erk  II 
bestand aus einer Vorstrecke und einer dreimal gestaffelten 
Fertigstrecke. Die drei Fertigstaffeln befanden sich in 
stark verschiedener Höhenlage, und zwar lagen Staffel I 
und III ziemlich gleich hoch, während Staffel II bedeutend 
tiefer lag. Der Antrieb bestand in einer 1000-PS- (bei 
10 atü) Tandemmaschine. Ein Stoßofen mit Planrost und 
Unterwind diente zum Erwärmen des Walzgutes. Im Jahre 
1918 wurde ein Exzenter-Rechenkühlbett von 45 m Länge 
von der Demag aufgestellt, dazu eine Dahlsehe Schere 
sowie drei Drahthaspel (Bauart Garret) mit einer mechani
schen Fördervorrichtung. Zum Wegschaffen des Eisens 
vom Kühlbett wurden zwei elektrische Laufkatzen auf
gehangen. Im Jahre 1923 wurde der Stoßofen nach Bauart 
Gasch umgebaut und mit einem Abhitzekessel von 122 m2 
Heizfläche versehen. Außerdem wurde ein elektrischer 
Blockhebetisch und Ein- und Ausdrückvorrichtung am 
Ofen eingebaut. Die Zuführung des Eisens vom Ofen zur 
Vorstrecke geschah von Hand mit Hilfe einer einfachen 
Laufkatze. Das Triovorgerüst hatte einen Durchmesser 
von 420 mm. Der Anstichquerschnitt betrug 75 mm [p, 
das Einsatzgewicht 50 bis 60 kg. Vor der Vorstreckwalze 
befanden sich vier bis sechs Rollen, die mit Hilfe einer 
Kette von dem Walzzapfen angetrieben wurden. Hinter 
der Walze wurde noch mit Hebeln gearbeitet. Die drei 
Staffeln hatten einen Durchmesser von 250 bis 280 mm. 
Das Fertiggerüst hatte eine Austrittsgeschwindigkeit von 
6 bis 8 m/s. Sehr urwüchsig war der umfangreiche Riemen
antrieb nach Äbb. 2, die Riemenlänge betrug 56 m, bei einer 
Breite von 1,5 m. Das Schleifen der Scheibe, die die erste 
Staffel antrieb, verursachte zahlreiche Störungen. Der 
Anstichquerschnitt wurde im Laufe der Zeit auf 90 und 
100 mm [p vergrößert, das Einsatzgewicht auf 100, 125, 
150, sogar bis auf 185 kg erhöht. Der Anstich auf der 
ersten Staffel war ein Vierkant, was zur Folge hatte, daß 
man später vom dritten zum vierten Gerüst nochmal 
Vierkant auf Vierkant stechen mußte.

Der Umbau der Straße begann im Jahre 1926 mit Be
seitigung der Staffel III und Aufstellung eines vierten 
Gerüstes an der Staffel II, wodurch einer dieser lästigen 
Höhenunterschiede ausgeglichen wurde. Die Walzung von 
Kundeisen unter 13 mm Dmr. und Flacheisen unter 20 mm 
wurde nach der Schnellstrecke in Zawadzki verlegt. Durch 
die dauernde Steigerung der Einsatzgewichte hatte sich 
die Antriebsmaschine als zu schwach erwiesen. Man stellte 
deswegen im Juli 1925 zu der Dampfmaschine einen 1000- 
PS-Motor dazu und erreichte damit eine erhebliche Leistungs
steigerung. Da es nach dem Einbau dieses Motors nicht 
mehr möglich war, die Walzgeschwindigkeit zu regeln, so 
wurde zunächst in die Fertigstaffel, später in die 1. Staffel, 
ein sogenanntes Uebersetzungsgerüst eingebaut, um bei 
den größeren Rund- und Flachabmessungen die Walz
geschwindigkeit herabsetzen zu können. Dieses ist nichts 
anderes als eine Zahnradübersetzung in der Bauart eines 
Kammwalzgerüstes, in das Kammwalzen mit verschiedener 
Zahnteilung bei gleichem Achsabstand eingelegt werden 
können. Die Austrittsgeschwindigkeit des Fertiggerüstes 
betrug nunmehr 4,36 m/s.

Nach Fertigstellung der neuen Walzwerks- und Lager
halle im Jahre 1927 konnte der eigentliche Umbau der 
Straße beginnen. Das Yorstreckgerüst wurde durch zwei 
Triogerüste von 450 mm Dmr. ersetzt. Die Zufulir der 
Blöcke vom Stoßofen zur Straße wurde dadurch mechani
siert, daß unmittelbar hinter der Ziehtür des Ofens eine 
Drehscheibe angebracht wurde, die die Blöcke in die Ein
laufrichtung zur Vorstrecke um 90° schwenkt, damit sie 
über einen Rollgang in das erste Gerüst der Vorstrecke 
einlaufen können. Hinter dem ersten Vorstreckgerüst 
wurde ein Rollenwipptisch mit Kantern der Bauart Gasch 
aufgestellt. Durch den Einbau dieser Hilfsmittel wurde 
die Walzung im ersten Vorstreckgerüst vollkommen mecha
nisiert. Die Uebergabe der Knüppel an das zweite Vor
streckgerüst geschieht durch eine Ueberhebevuirichtung. 
Am Ende dieser Vorrichtung fällt der Knüppel auf einen 
Rollgang, der ihn dann in das zweite Gerüst führt. In 
diesem Rollgang sind zwei Unterflurscheren eingebaut, 
wovon die eine als Schopf- und die andere als Teilschere 
dient. Als Anstichquerschnitt war ursprünglich 120 mm [t] 
vorgesehen, in letzter Zeit ist man mit Rücksicht auf den 
zu walzenden Werkstoff mit besonderen Gütevorschriften 
auf 100 mm [p zurückgegangen. Das übliche Knüppel
gewicht beträgt 230 kg. Im ersten Gerüst werden sechs

Stiche von 100 auf 50 mm [p ausgeführt, im zweiten Gerüst 
werden ein oder drei Stiche gemacht, je nach Querschnitt 
der Fertigsorte. Bei drei Stichen wird auf der Rückseite 
des Gerüstes eine Oval-, auf der Vorderseite des Gerüstes 
eine Vierkantumführung, Bauart Schöpf, verwendet. 
Der Anstich in der ersten Staffel erfolgt nunmehr mit 
einem Oval, wodurch der früher übliche Vierkantstich vom 
dritten zum vierten Gerüst weggefallen ist. An den Staffeln I 
und II wurde bisher nichts geändert; eine Erneuerung dieser 
Staffeln steht jedoch noch auf dem Bauplan, da die Walz
gerüste veraltet und mit Holzkeilen auf der Sohlplatte 
befestigt, den an sie gestellten Ansprüchen nicht mehr 
gewachsen sind.

Der Antrieb der Straße wurde ersetzt durch einen nicht 
regelbaren Drehstrommotor von 2500 PS (495 U/min bei 
6000 V Spannung). Der Motor ist so gewickelt, daß später 
eine Drehzahlregeleinrichtung eingebaut werden kann. Der 
Riemenantrieb wurde so umgestaltet, daß nur noch die 
Vorstrecke mit einem Riemen angetrieben wird, während 
die Staffel I über eine Zahnradvorgelege, Staffel II un
mittelbar gekuppelt ist.

Um eine Steigerung der Leistung bei den.kleinen Rund
eisenabmessungen von 7 bis 12 mm zu erreichen, hat man 
sich entschlossen, ein neues Kühlbett mit zwei Auflauf
rinnen und zwei umlaufenden Scheren aufzustellen. Ein 
Umbau des vorhandenen Kühlbettes wäre ohne Stillegung 
des Betriebes unmöglich gewesen. Dazu kam weiter, daß 
das vorhandene Demag-Kiihlbett eine außerordentlich un
günstige Lage zur Straße hatte. Die Tiefläufe nach dieser 
Seite hatten zum Teil eine Ablenkung von 45°. Die Walzung 
von Flacheisen war nur durch besondere Kunststücke
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möglich. Es mußte hierbei vom fünften zum siebten Gerüst 
der Fertigstrecke umgesteckt werden und auf der Vorder
seite vom siebten zum sechsten Gerüst zurückgesteckt 
werden, weil sich sonst die Stäbe bei dem Auslauf auf 
das Warmbett dauernd gedreht hätten. Da die alte Straße III 
kein Warmbett hatte, war hier eine gute Verwendung für 
dieses Bett gegeben. Es wurde gleichlaufend zu dem vor
handenen Bett ein neues Rollenkühlbett von der Finna 
Schloemann, A.-G., aufgestellt. In den beiden Auflauf- 
rollgängen steht je eine Schere der Bauart Schulte zum 
Teilen des Walzgutes. Klappen werfen die Stäbe aus 
den Rinnen. Das Eisen fällt gegen eine Richtleiste und 
von da auf die schrägliegenden Rollen, die es langsam 
nach der Abfuhrseite befördern. Durch Steuern der Schräg
rollen kann man das Eisen in schneidfähige Gruppen einteilen. 
Eine jede so gebildete Gruppe wird mit Abtragebügeln ange
hoben und auf den Scherenrollgang gelegt. Das Schneidgut 
wird dann auf Gebrauchslängen geschnitten und selbsttätig in 
die beiderseitig vor dem Scherentisch angeordneten Mulden 
abgeworfen. Die Mulden sind als Waagen ausgebildet; mit 
einem Kran werden die fertigen Bunde aus den Mulden 
herausgenommen und entweder in der Zurichterei oder 
im Lager abgelegt oder auf Eisenbahnwagen geladen. 
Das Kühlbett hat eine Gesamtlänge von 62 m. Die Ge
schwindigkeit der Schulte-Scherenmotoren wird der Aus
trittsgeschwindigkeit aus den Walzen durch Veränderung 
der Ankerspannung und durch Feldschwächung angepaßt, 
während für die Elektro- 
rollen des Auflaufrollganges 
ein besonderer Perioden
umformer vorgesehen ist, des
sen Antriebsmotor ebenfalls im 
Anker- und Feldstromkreis 
geregelt wird. Die Schulte- 
Scherenmotoren und der 
Periodenumformer des Auf
laufrollganges erhalten ihren 
Strom von einem mit der 
Walzenstraße gekuppelten 
Gleichstromgenerator, dessen 
Ankerspannung bei gleich
bleibender Erregung mit der Drehzahl der Straße 
steigt oder sinkt.

Der Unterschied in der Steuerung zwischen dem alten und 
neuen Bett ist folgender: Beim Demag-Bett sind die Bewe
gungsvorgänge, wie Schneiden, Ausheben der Stäbe aus 
der Auslaufrinne und Weiterbeförderung, mechanisch mit
einander gekuppelt und werden durch einen gemeinsamen 
Steuermotor über Vorgelege, Exzenterwellen usw. ange
trieben, der durch eine in dem Auflaufrollgang eingebaute 
Anschlagklappe gesteuert wird. Beim Schloemann-Kühl- 
bett hingegen ist für den Schnitt, für die Auswerfklappen, 
Richtleisten und Schrägrollen je ein besonderer Antrieb 
durch Motoren oder elektrisch gesteuerte Preßluftzylinder 
vorgesehen. Von diesen Vorrichtungen gehen Steuerleitungen 
zum Maschinenhaus, wo ein vom Straßenmotor angetriebenes 
Schaltwerk je-nach der gewünschten Länge in bestimmten 
regelbaren Zeitabständen die einzelnen Vorrichtungen zum 
Ansprechen bringt. Zwischen Straßenmotor und Schalt
werk ist ein stufenlos regelbares Getriebe eingeschaltet, 
wodurch die Zeitfolge zwischen den Schnittanweisungen und 
damit die gewünschte Länge des Walzstabes beliebig ein
gestellt werden kann. Die Nocken des Schaltwerkes sind 
außerdem verstellbar eingerichtet, so daß auch die ZeitfoDe 
zwischen Schneiden, Auswerfen, Richten und Weiter
beförderung innerhalb einer Schaltwerksumdrehung ver

ändert werden kann. Durch die Kupplung des Schaltwerks 
mit dem Straßenmotor werden auch bei dessen Schlupf 
praktisch gleiche Längen gewährleistet, da ja dann auch die 
einzelnen Stromstöße entsprechend später in die Steuer
leitungen gegeben werden. Nach Inbetriebnahme dieses 
Teils der Anlage konnten die Tiefläufe hinter der Straße 
sachgemäß verlegt werden.

Uebrig geblieben ist noch die Aufstellung neuer Gerüste 
und Sohlplatten der Fertigstraße, Erneuerung der Tief
läufe und Neubau des unzureichenden Ofens.

Die Auswirkung der Neu- und Umbauten geht am besten 
aus einigen Zahlenvergleichen hervor. Der Walzplan der 
Straße umfaßt vor und nach dem Umbau folgende Walzeisen:

V o r  d e m  U m b a u

R u n d e i s e n ........................... 13  b is  2 5  m m  D m r .
V i e r k a n t e i s e n ......................13  b i s  2 0  m m  D m r .
F l a o h e i s e n ........................... 2 0  b i s  4 0  m m  b r e i t  u n d

6  b i s  u n t e r  1 0  m m  d ic k .

N a c h  d e m  U m b a u

R u n d e i s e n ........................... 7 b i s  2 4  m m  D m r .
V i e r k a n t e i s e n ......................6 y2 b i s  2 0  m m  D m r .
F l a c h e i s e n ........................... 13  b i s  4 0  X  5  b i s  13  m m .

Aus dieser Gegenüberstellung ist zu entnehmen, daß 
nur schwächere Sorten hinzugekommen sind. Die nach
folgende Zahlentafel 1 gibt einen Vergleich der wichtigsten 
technischen Monatsdurchschnitts-Kennzahlen für sechs 
Monate der Jahre 1927 und 1930 und des Monats März 1931.

Bei Beurteilung der Leistungsfähigkeit der heutigen 
Anlage muß überdies berücksichtigt werden, daß im Jahre 
1929 die Verkürzung der bis dahin üblichen zwölfstündigen 
Arbeitszeit eingetreten ist.

Das a lte  F einw erk  I I I  konnte trotz mannigfacher 
Umbauten in keiner Weise mehr neuzeitlichen Ansprüchen 
genügen. 1924 waren die drei Schweißöfen durch einen 
Stoßofen mit einem Abhitzekessel ersetzt worden. In den 
Antrieb teilten sich im Jahre 1926 eine im Jahre 1908 
aufgestellte Francis-Wasserturbine mit 60 PS (die den 
Höhenunterschied von 2,5 m zwischen Klodnitzkanal und 
-fluß ausnutzte), eine stehende Dampfmaschine von etwa 
200 PS aus dem Jahre 1881 und zwei Elektromotoren von 
250 und 313 PS. Im Jahre 1926/27 wurde die Wasser
turbine und Dampfmaschine durch je einen Elektromotor 
ersetzt. Es waren an diesem sehr umfangreichen maschinen
technisch beachtenswerten Antrieb nunmehr vier Motoren 
mit insgesamt 1683 PS vorhanden (Abb. 3).

Die Vorstrecke bestand aus einem Triogerüst von 
420 mm Walzendurchmesser. Die Fertigstrecke hatte sieben 
Duogerüste mit 250 bis 280 mm Walzendurchmesser. Die 
Drehzahl betrug ungefähr 280 U/min. Nach dem Fertigstich 
lief das Walzgut auf ein 34 m langes, dreimal unterteiltes 
Drahtförderband aus. Da über dieser Anlage kein Kran 
lief, wodurch die Umbauzeiten ins Unermeßliche stiegen,

Z a h l e n t a f e l  1 . M o n a t s d u r c h s c h n i t t s z a h l e n  d e s  F e i n w e r k s  I I .

1927 1930 1931
M ärz 1931 

gegenüber 1927
Bem erkungen1. H a lb 

ja h r
1. H a lb 

ja h r
M ärz w eniger

%

m ehr

%

E r z e u g u n g  i n  t ............................................. 3 8 5 0 2 6 7 5 1 7 4 1 5 5 _ —
B e t r i e b s s t u n d e n ............................................. 5 4 5 3 1 9 2 4 8 5 5 — W i r t s c h a f t s 

L e i s t u n g  j e  B e t r i e b s s t u n d e  i n  t  . . 7 ,1 8 ,4 9 ,6 3 5
k r i s e

A u s b r i n g e n  i n  %  ........................................ 9 1 ,7 9 2 ,5 9 2 ,8 — 1,1 —
M o n a t s d u r c h s c h n i t t s g e w i c h t

i n  k g  / l f d .  m ............................ .....  . . . 2 ,1 6 1 ,6 9 1 ,9 1 12
K o p f l e i s t u n g  m i t  Z u r i c h t u n g  u n d  

M a s c h in e n b e t r i e b  j e  t / K o p f  . . . 1 ,1 1 ,5 1 ,3 5 — 2 3 —
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und kein Warmbett vorhanden war, so daß sämtliche 
Arbeiten hinter dem Fertiggerüst von Hand verrichtet 
werden mußten, war eine Aufrechterhaltung dieses Betriebes 
bei dem außerordentlichen umfangreichen Walzplan un
möglich. Es war daher der Beschluß, eine vollkommene 
Neuanlage zu errichten, nicht schwer gefallen, zumal da 
man diesen Teil der Walzwerkshalle zur Erweiterung der 
Bandstraße benötigte.

Das neue F einw erk  I I I ,  das gleichlaufend zu StraßeII 
liegt, ist im großen und ganzen dieser Straße ähnlich.

fnb/BheeemtraiesB? 8S0J.

L

e  • rurime/Tzafaräc/er Z-ss/se. l-ij/m n 
■// zsze /  - ie/ZrwZZe

■ Ztrff.7SZ7 SparmrvZZe
• Z3.7ZWZ7 fi -  S/7a/777scZr/e/7e/7/üriZ/eAfaZffre/7

A b b i ld u n g  3 . R ie m e n a n t r i e b  im  F e in w e r k  I I I .

Das Walzwerk besteht aus einer zweigerüstigen Vor
straße von 450 mm Ballendurchmesser, einer Vorstaffel 
von drei Gerüsten und einer Fertigstaffel von vier Gerüsten, 
deren Ballendurchmesser etwa 300 mm beträgt. Die Fertig
staffel ist hier mit einemüeber-

eisen bis 36 mm gewalzt werden, war es notwendig, vor und 
hinter der Fertigstaffel für die kleinen Profile Tiefläufe vorzu
sehen, die bei der Walzung von größeren Profilen zugedeckt 
werden müssen. Hinter dem Fertiggerüst kam das infolge 
Neuaufstellung eines Rollenkühlbettes auf der Straße II 
entbehrliche Demag-Kühlbett zur Aufstellung, wobei es um 
20 auf 60 m verlängert und der Auflaufrollgang mit Auswurf
klappen versehen wurde. Im Zufuhrrollgang wurde eine 
kräftige Schulte-Schere aufgestellt, der Abfuhrrollgang 
erneuert und eine mechanische Abtragevorrichtung der 
Demag eingebaut. Am Ende des Abfuhrrollganges wurde 
eine neue Kaltschere aufgestellt, der Scherentisch ent
sprechend Straße II mit einer selbsttätigen Abschiebevor
richtung versehen. Ueber dem Warmbett und der anschlie
ßenden Zurichterei mit Rieht- und Abgratmaschinen läuft 
ein 3-t-Kran, der die fertiggeschnittenen Bunde der Zurich
terei und die fertiggemachten Bunde dem Lager zuführt 
oder auf den Wagen schafft. Der Walzplan umfaßt in der 
Hauptsache folgende Abmessungen:

A l t e  A n l a g e

R u n d e i s e n ...........................2 2  b i s  3 2  m m  D m r .
V i e r k a n t e i s e n ...................... —
W i n k e l e i s e n ......................15  b is  4 0  m m
T - E i s e n ................................ 15  b is  3 2  m m
F l a c h e i s e n ...........................4 0  b is  6 5  X  5  b is  2 0  m m .

N e u e s  F e i n w e r k  III
R u n d e i s e n ...........................2 2  b is  3 6  m m  D m r .
V ie r k a n t -  u n d  S e c h s 

k a n t e i s e n  ......................2 2  b i s  3 6  m m  D m r .
W i n k e l e i s e n ......................15  b is  5 0  m m
T - E i s e n ................................ 1 5  b i s  4 0  m m
U - E i s e n ................................ 2 6 /1 3  b is  4 0 /3 5  m m
F l a c h e i s e n ...........................4 0  b is  8 0  X  5  b i s  2 0  m m .

Aus der Aufstellung ist zu entnehmen, daß der Profil- 
walzplan vor allem nach aufwärts erweitert wurde.

In Zahlentafel 2 werden die technischen durchschnitt
lichen Monatskennzahlen für sechs Monate des Jahres 1927 
mit denen des Jahres 1930 verglichen.

setzungskammwalzgerüst aus
gestattet, wodurch eine Aus
trittsgeschwindigkeit von 3,2 
oder 4,2 m/s für kleine Pro
file erreicht werden kann.
Die Gerüste der beiden Fer
tigstaffeln sind mit Wechsel
rahmen, Bauart Schloemann, 
für größere Profile versehen, 
um die Umbauzeiten auf ein 
Mindestmaß herabzudrücken.
Die Straße wird durch einen 
nicht regelbaren 2700-PS- 
Drehstrommotor von 6000 V Spannung und 368 U/min 
angetrieben. Die Staffel I wird vom Hauptstrang (zweite 
Staffel) durch ein Rädervorgelege, die Vorstrecke durch 
einen 1100 mm breiten Riemen angetrieben. Der Stoßofen 
mit Halbgasfeuerung, von der Firma Huth & Röttger 
erbaut, hat eine Herdlänge von 24 m und eine Breite von
3,5 m. Die Leistung des Ofens ist mit 18 t/h  bei einem Koh
lenverbrauch von 7 % gewährleistet und im Betrieb erreicht 
worden. Die Bekohlung geschieht über einen mechanisch 
bedienten Hochbunker; verfeuert wird ungemahlene Staub
kohle.

Die Vorstrecke hat übliche Rollgänge und einen Wipp- 
tisch mit Kantern nach der Bauart Gasch. Da auf der Straße 
sowohl kleine Profile, wie z. B. Winkeleisen 15 mm, als auch 
größere Winkel, wie z. B. 50 X 5 bis 10 mm, und auch Rund

Z a h l e n t a f e l  2 .  M o n a t s d u r c h s c h n i t t s z a h l e n  d e s  F e i n w e r k s  III.

1927 1930 1931
M ärz 1931 

gegenüber 1927
B em erkungen1. H a lb 

ja h r
1. H a lb 

ja h r
März w eniger

%

m ehr
%

E r z e u g u n g  i n  t .............................................. 2 0 0 0 2 3 4 0 3 8 9 2 — 9 5 —

B e t r i e b s s t u n d e n .............................................. 5 4 5 3 0 4 4 1 4 2 4 W i r t s c h a f t s 
k r i s e

L e i s t u n g  j e  B e t r i e b s s t u n d e  i n  t  . . 3 ,7 7 ,7 9 ,4 — 1 5 4 —
A u s b r i n g e n  i n  %  ........................................
M o n a t s d u r c h s c h n i t t s g e w i c h t

8 9 ,9 9 1 ,1 9 2 ,0 2 ,1

i n  k g / l f d .  m ....................... ............................
K o p f l e i s t u n g  m i t  Z u r i c h t u n g  u n d

3 ,6 4 ,7 7 5 ,2 6 4 6

M a s c h i n e n b e t r i e b  j e  t / K o p f  . . . 0 ,5 5 1 ,1 5 1 ,2 3 — 1 2 4 --

Wie bei Straße II muß auch hier bei Beurteilung der 
Leistungsfähigkeit der Straße bemerkt werden, daß im 
Jahre 1929 die gesetzliche Arbeitszeitverkürzung eintrat, 
und daß die Straße im Jahre 1930 noch ohne jede mecha
nische Umführung arbeitete.

Die a lte  S traße des F einw erkes I (Bandeisen
straße) bestand aus einem Triogerüst mit 390 mm Ballen
durchmesser und einem unmittelbar daneben liegenden 
sechsgerüstigen Fertigstrang von etwa 250 mm Dmr. 
Die Vorstrecke und die drei ersten Gerüste des Fertigstranges 
wurden durch eine Dampfmaschine von 500 PS, die beiden 
Poliergerüste durch einen Motor von 450 PS angetrieben. Ein 
Stoßofen nach der Bauart Gasch erwärmte die Knüppel. Die 
Beförderung zur Straße und der gesamte Walzbetrieb geschah 
von Hand ohne besondere mechanische Einrichtungen.
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Da der Walzplan der Straße (von 10 bis 80 mm Breite) 
in der Breite und Stärke nicht den Anforderungen der Kund
schaft entsprach, war man genötigt, eine neue Straße für 
Bandeisen von 10 bis 300 mm Breite zu schaffen. Ein der
artig umfangreicher Walzplan ist bis heute von einer ein
zigen Walzenstraße nirgends bewältigt worden. Der Bau 
mehrerer Straßen, auf die der Walzplan hätte aufgeteilt 
werden müssen, war nicht möglich, weil man die dazu 
notwendigen Aufträge nicht hätte beschaffen können. 
Man entschloß sich daher zu der nachfolgend beschriebenen 
Anlage.

Die neue Straße I besteht aus einer zweigerüstigen 
Vorstrecke von 550 mm Ballendurchmesser, die durch einen 
nicht regelbaren Drehstrom-Asyncliron-Motor von 1000 PS 
für 0000 V Ständerspannung und 495 U/min angetrieben 
wird, dessen Anlasser gleichzeitig als regelbarer Schlupf
widerstand ausgebildet ist, um den Motor zum Schlüpfen 
und damit die Schwungmassen zur Leistungsabgabe zu 
bringen.

Die Knüppel oder Brammen werden in einem Stoßofen 
mit Halbgasfeuerung bei 24 m Herdlänge und 2,5 m Herd
breite erwärmt und der Vorstrecke über einen Elektro- 
Kurvenrollgang zugeführt. Vor dem ersten Gerüst befindet 
sich ein Arbeitsrollgang, hinter dem Gerüst ein Parallel
hebetisch, der mit Gasch-Kantern oder bei Brammen mit 
einer Verschiebevorrichtung versehen werden kann. Die 
Knüppel und Brammen werden durch einen Schlepper auf 
den Rollgang vor das zweite Vorstreckgerüst gezogen. An 
der Rückseite des zwreiten Gerüstes wird je nach Bedarf 
bei Knüppeln eine Schöpfsclie Ovalumführung oder bei 
Brammen eine Quastsche Flachumfülirung eingebaut. 
Sämtliche Rollgänge, also auch die Arbeitsro-llgänge, 
sind mit Elektrorollen der Firma Scliloemann, A.-G., aus
gerüstet; diese Rollen sind an das Netz über Transforma
toren angeschlossen, die oberspannungsseitig vermittels 
Schützen und Meisterschaltern gesteuert werden. Zur 
Steuerung des Parallelhebetisches und der Schlepper dient 
eine über Druckknopf und Schaltwalze betätigte Schützen
steuerung. Steuerwalzen werden nirgends mehr verwendet. 
Zur Bedienung der Steuergeräte ist nur ein geringer Kraft
aufwand nötig, so daß größte Schalthäufigkeit ohne Er
müdung der Bedienenden möglich ist. Bei Anordnung der 
Geräte auf der Steuerbühne ist auf gute IJebersichtlichkeit 
Rücksicht genommen.

In einem Abstand von 15,5 m hinter dem Vorgerüst 
liegt die Mittelstrecke, die aus zwei Doppelduogerüsten 
mit 430 nun Walzendurchmesser besteht. Zwischen Vor
strecke und Mittelstrecke ist ein neuartiger, zum gesetzlichen 
Schutz angemeldeter Schlingenwerfer eingebaut, der von 
der vorhin erwähnten Steuerbühne betätigt wird. 14 m 
hinter dem Doppelduogerüst liegt der Fertigstrang mit vier 
üblichen Triogerüsten von 250 bis 300 mm Walzendurch
messer, zwei Vorpoliergerüsten und parallel dahinter 
gesetzten zwei Fertigpoliergerüsten. Die Poliergerüste sind 
als Schlepptrios mit Walzendurchmessern von 410, 260, 
410 mm gebaut, wobei die Oberwalze lediglich als Stütz- 
wralze dient und von der Unterwalze mit einem Riemen 
angetrieben wird. Alle Walzenzapfen der Polierwalzen sind in 
Rollenlagern von der Schwedischen Kugellagerfabrik gelagert. 
Die eben beschriebene Anordnung des Fertigstranges gilt für 
die Walzung von Bandeisensorten bis zu 80 mm Breite. Bei 
breiteren Bandeisensorten wird das erste Gerüst des Fertig
strangs mit der Sohlplatte herausgenommen, und an seine 
Stelle wird eins der vorher beschriebenen Vorpoliergerüste 
gesetzt, das dazugehörige Poliergerüst wird in einem ent
sprechenden Abstand dahinter im Tieflauf aufgestellt. Bei

dieser Walzung wird also vom zweiten Doppelduogerüst 
ab kontinuierlich gearbeitet. Hinter der Straße stehen 
vier Wickelhaspel für Langbunde oder Ringe. Ueber der 
ganzen Straße läuft ein Laufkran von 20 t Tragkraft, 
der die notwendigen, recht umfangreichen Umbauten 
ausführt.

Die Fertigstraße I wird unmittelbar durch einen Gleich
stromregelsatz angetrieben, der im ganzen Regelbereich von 
240 bis 480 U/min eine Dauerleistung von 2500 PS (1850 kW) 
abgeben kann. Der Regelsatz besteht aus einem Drehstrom
vordermotor für 6000 V Ständerspannung, aus einem un
mittelbar mit diesem gekuppelten Gleichstromhintermotor 
und aus einem Einankerumformer. Mit Riemen und Spann
rolle wird von diesem Maschinensatz aus auch die zwei
gerüstige Mittelstrecke angetrieben.

Das Bandeisen von 13 bis 250 mm Breite wird in ver
schiedener Art gewalzt:
1. W alzart. Walzung der Bänder von 80 bis 250 mm

Breite (Abi. 4).

S/o/lofen

Hirx/rec//el

- U f f Hf(/a 

\

a. - ßi/ree/rraZ/ffom/ e - /rat>e'orr/c/rfu/7ge/7
i  - /tu/s/eZ/yamc/rh/m/ /  • /i’o//errru'cJr/au/'n>rr/c/j/ung 
c - ScMegger gr- ScArapprprric/j/i/ng
d  ■ S/everiü/me fi ■ Sc/r/mgerr/r/agge

¿ßvas/-f/ac/w/77/i//!rung
«L  J Q #\Sfbuc/7s//cA uff/er?

A b b i ld u n g  4 . 1. W a l z a r t :  B a n d e is e n  v o n  8 0  b i s  2 5 0  m m  B re ite .

Als Anstichquerschnitt dient eine Bramme von 75 mm 
Stärke. Ihre Breite richtet sich nach der verlangten End
breite des Bandes. In das erste Vorstreckgerüst wird eine 
Brammenwalze eingelegt, die mit Stauch- und Flachkalibein 
versehen ist. Die Bramme gelangt aus dem Stoßofen 
über den Kurvemollgang zum Arbeitsrollgang des ersten 
Gerüstes, in dem eine Kantvorrichtung die Bramme senk
recht vor das erste Stauchkaliber stellt. Die Bramme fällt 
hinter der Walze flach um und wird mit einer auf dem 
Hebetisch angebrachten Verschiebevorrichtung beim Hoch
heben des Tisches vor das Flachkaliber geschoben. Vor dem 
Brammengerüst steht eine Rutsche, über welche die flach
gereckte Bramme wieder senkrecht vor das Stauchkaliber 
fällt. Der Walzvorgang Stauch-Flachstich wiederholt sich. 
Auf der Vorderseite gelangt sodann der Flachstab über eine 
Rutsche in die Schlepperbahn. Der Schlepper schiebt das 
Eisen auf den Rollgang vor das zweite Gerüst. Auf der 
Rückseite des zweiten Gerüstes ist eine Quastsche Flach- 
umführung angebracht, die den Stab von unten nach oben 
leitet. Ueber eine Rutsche gelangt er sodann auf der Vorder
seite vor das letzte Flachkaliber. Hinter dem zweiten Vor
streckgerüst läuft der Walzstab durch zwei Treibvorrich
tungen und eine Drallrinne in das Stauchkaliber des ersten 
Doppelduogerüstes. Hinter dieser Walze steht eine Quast
sche Rollenrücklaufvorrichtung, die das Band in das obere 
Walzenduo zurückführt. In einer großen Umführung wird 
sodann das Band in das zweite Doppelduoflachgerüst 
geleitet, von da gelangt es in gerader Walzrichtung zu den 
beiden hintereinander stehenden Poliergerüsten. Das Vor
poliergerüst trägt eine durch Druckluft betätigte Schrapp- 
vorrichtung. Zwischen Doppelduo und Vorpoliergerüst ist 
ein elektrischer Schlingenwerfer und zwischen dem Vorpolier- 
und Poliergerüst eine durch Druckluft angetriebene Schlin
genklappe eingebaut, damit keine Doppelungen auftreten 
können.
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2. Wal zart, Sorten von 35 bis 80 mm Breite (A ll.  ö).

□
4. W alzart. Sorten von 10 bis 20 mm Breite (A l l .  7).

a -  mn 
b - Scb/epper 
c  - Steveröübne 
d, -  rre/brorr/cb/vrTff 
e  * Scbrappyorr/cbfony 

/■

a J V  c -  Steuer bühne
Vorstreckei &
I S=|=

t'nrstreckeJT C
um

A b b ild u n g  5 . 2. W a l z a r t :  B a n d e is e n  v o n  3 5  b is  8 0  m m  B r e i te .  A b b i ld u n g  7. 4 . W a l z a r t :  B a n d e is e n  v o n  10  b is  2 0  m m  B r e i te .

In das erste Vorstreckgerüst wird eine Knüppelwalze 
eingelegt, die es ermöglicht, in sechs Stichen von 100 
auf 50 mm Ij herunterzuwalzen oder in vier Stichen von 
80 auf 50 mm [J]. In den Hebetisch werden an Stelle 
der Verschiebevorrichtungen drei Gasch-Kanter eingelegt. 
Die Rutschen vor dem Gerüst werden durch gewöhnliche 
Fallwände ersetzt. Auf dem zweiten Gerüst werden nun
mehr drei Stiche gemacht, und zwar ein Ovalstich, der mit 
zwei Schöpfumführungen je nach Fertigbreite entweder 
über ein Stauch- oder ein Vierkantkaliber in ein Flach
kaliber geleitet wird. Der Stab wird nach dem Austritt aus 
dem zweiten Vorstreckgerüst auf einer Winkel
rinne der Stauchwalze des ersten Mittelgerüstes 
zugeführt, wobei er durch die schon erwähnte, 
von der Steuerbühne aus gesteuerte Vorrich
tung in Schlingen geworfen wird. Hinter 
dem Stauchkaliber wird der Stab durch eine 
Drallrinne wieder flach gelegt und unmittel
bar in das erste Gerüst der Fertigstraße ge
führt, wobei das untere Rollenpaar einer 
Quastschen Rollenrücklaufvorrichtung als 
Treibvorrichtung arbeitet. Der Stab wird 
durch die vier Fertiggerüste durch drei mecha
nische Umführungen weitergeleitet, so daß 
lediglich der Anstich auf das Vorpolier
gerüst von Hand geschieht.
3. W alzart. Sorten von 20 bis 35 mm 

Breite (A ll . 6).

Die vierte Walzart entspricht der dritten Walzart bis 
zum ersten Doppelduogerüst. Der Vierkant aus dem 
ersten Doppelduogerüst wird wiederum mit der Rollen
rücklaufvorrichtung auf ein Ovalkaliber im oberen Walzen
paar geleitet. Das Oval wird in einer großen Ovalumführung 
dem Vierkantkaliber im nebenstehenden Doppelduogerüst 
zugeführt. Durch eine einfache U-Eisenrinne gelangt der 
12-mm-Vierkant zum ersten Gerüst der Fertigstrecke in 
ein Oval und wird wieder auf einen Vierkant im zweiten 
Gerüst umgeführt; es folgen noch einmal Vierkant und 
Oval bis zum vierten Gerüst. Das nunmehr bei den anderen

m  zeo 3 0 0  3 3 0  3 V 0  3 0 0  3 6 0  VO O

l/m drehungen d es M o to rs/m in
5 0 0

schm ales
E isen

breites
Eisen

=  260; 240 
=  300; 240 
=  410; 240 
=  410; 385 
=  410; 160 
=  410; 270

480
480
480
770
320
540

Sctiro/7/7yorr/c/7/(y/7ff

A b b ild u n g  6 . 3 . W a l z a r t :  B a n d e is e n  v o n  2 0  b is  35  m m  B r e i te .

Die Walzen im ersten und zweiten Vorgerüst bleiben 
die gleichen wie bei der zweiten Walzart. Im zweiten Vor
gerüst werden drei Stiche gemacht, und zwar ein Oval— 
30 - mm - Vierkant—Ovalstich. Das Oval läuft in ein Vier
kantkaliber des ersten Doppelduogerüstes. Das 20-mm-Vier- 
kant wird mit Hilfe einer Quastschen Rollenrücklauf Vorrich
tung auf die Flachwalzen im selben Gerüst umgeführt. Von da 
läuft es durch eine Umführung in das zweite Doppelduogerüst 
wieder auf ein Flachkaliber. Der Rollgang hinter diesem 
Gerüst führt den Flachstich dem ersten Gerüst der Fertig
strecke zu. Von hier ab entspricht die Walzung durchaus 
der vorhin beschriebenen zweiten Walzart.

A b b i ld u n g  8 . W a lz g e s c h w in d ig k e i t e n  im  F e r t i g p o l i e r g e r ü s t  d e s  F e in w e r k e s  I .  

M otor 240 bis 480 U /m in
D oppelduo W alzendurchm esser =  430; 93,5 bis 187 U /m in 
F ertig strecke  ,,

(  V orpoliergerüst ,,
\  P o liergerüst
/  V orpoliergerüst ,,
\  Poliergerüst ,,

Walzarten folgendeVorpolier-undPoliergerüstmuß ausgebaut 
und an seine Stelle ein Triogerüst gesetzt werden, in dem wieder 
Oval—Vierkant gesteckt werden kann. Auf diese Weise 
ist es möglich, einen sauberen 6-mm-Vierkant zu erreichen, 
der für die verlangten Breiten und Sorten ausreicht. Der 
Fertigstich erfolgt im letzten Vorpoliergerüst.

Es ist wohl selbstverständlich, daß bei den einzelnen 
Walzarten die Grenzen nicht so streng eingehalten werden 
müssen. Die einzelnen Möglichkeiten können auch anders 
zusammengestellt werden. Z. B. kann man zu der ersten 
Walzart die Brammenwalze ausbauen und die Knüppelwalze 
einbauen. Auf diese Weise ist es möglich, Sorten bis herab 
zu 50 mm Breite kontinuierlich zu walzen, was besonders 
für die vorgesehene Walzung von Röhrenstreifen mit 
Vorteil ausgenutzt werden wird.

Neuartig, wenn auch nicht zum erstenmal ausgeführt, 
ist die x\nwendung hoher Walzgeschwindigkeiten im Fertig- 
poliergeriist. Aus A ll .  8 sind die Walzgeschwindigkeiten 
im Vorpolier- und Poliergerüst zu sehen, die sich bei kon
tinuierlicher und nichtkontinuierlicher Anordnung bei einer 
Regelung des Walzenzugmotors zwischen 240 und 480 U/min 
ergeben. Bei einer als üblich anzusehenden Drehzahl von 
300 U/min für den ersten Fall (breite Bänder) ergibt sich eine 
Walzgeschwindigkeit am Poliergerüst von etwa 7,5 m/s,
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im letzten Fall (schmale Bänder) bei 350 U/min etwa 
12,5 m/s, die höchste bisher bei ganz schmalem Bandeisen 
verwendete Drehzahl war 400 U/min; sie gibt eine Walz
geschwindigkeit am Poliergerüst von etwa 14,5 m/s. Der 
Vorteil hoher Walzgeschwindigkeit liegt in der Möglichkeit, 
größere Knüppelgewichte und damit längere Bänder warm 
fertigzuwalzen, so daß auf der Straße Knüppelgewichte 
unter 70 kg nur selten zur Anwendung kommen, die bei 
einer Sorte von 25 X  1 mm eine Endlänge von etwa 360 m 
ergeben.

A bb. 9 gibt eine Uebersicht über den wesentlich erwei
terten Walzplan der neuen Straße.

Einen Leistungsvergleich der neuen Straße mit der 
alten gibt Zahlentafel 3 in der den Angaben für den 
Monatsdurchschnitt von sechs Monaten des Jahres 1927 
die Monatsergebnisse im Juli 1930 und März 1931, also ein 
halbes und ein Jahr nach der am 26. Januar 1930 in Betrieb 
gesetzten Straße, gegenübergestellt sind.

Im Anschluß an die Beschreibung der seit 1926 durch
geführten Neubauten, deren Gesamtlageplan aus Abb. 10

zu ersehen ist, dürften die Erfahrungen beachtenswert sein, 
die auf der Herminenhütte mit den verschiedenen zum Teil 
neuen Einrichtungen gemacht wurden. Es wurde schon 
erwähnt, daß Elektrorollgänge nicht nur als Förderrollgänge,

A b b i ld u n g  9 . W a lz p la n  d e r  n e u e n  B a n d e is e n s t r a ß e .

sondern auch als Arbeitsrollgänge vor und hinter den 
Vorstreckwalzgeriisten der Straße I in Verwendung kamen, 
die sich bei jetzt mehr als i y 2jähriger Tätigkeit gut bewährt 
haben. Sie verursachen wenig Ausbesserungen, wenn sie 
gut gewartet werden. Auch das Schloemannsche Rollen-

Bbmessungen zom Ka/t>va/zwert<
M  1937 Januare Juni Q  1930

B reite m mm

ker/adetia/te B eiw erk n r

□ H I
Verwa/tvngsgebaucfe

cl - fein  werk I  
b ° Fe/nwerA .n 
c - Fe/mverM in  
d - Ver/adeZza/Ze Fein wer kn

Abbildung 10. Gesamtlageplan der Herminenhütte nach den Um- und Neubauten.
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Z a h le n t a f e l  3 . M o n a t s d u r c h s c h n i t t s z a h l e n  d e r

kühlbett der Straße II, über das früher berichtet wurde2) 
und dessen erste Ausführung auf Herminenhütte steht, 
hat sich gut bewährt und erfordert wenig Ausbesserung; 
die Schnittgenauigkeit kann mit ±  250 mm als ausreichend 
angesehen werden. Störungen ergaben sich nur dadurch, 
daß durch die Erweiterung des Walzplanes nach unten 
(7 mm Dmr.) die Rollenentfernung zu groß wurde und die 
leichten Walzstäbe nicht mehr mit Sicherheit weggeschafft 
wurden. Die elektrische selbsttätige Schaltung der Arbeits
vorgänge — Schneiden, Auswerfen usw. — hat sich gleich
falls bewährt und gibt zu keinerlei Störungen Anlaß, aller
dings wurden die Steuergeräte vielfach vereinfacht und 
verbessert. Die dabei gemachten Erfahrungen konnten 
dann bei der Quastschen Umführungs- und Rollenrücklauf
vorrichtung der neuen Bandstraße verwertet werden. Diese 
verursachten in der ersten Zeit, wie anderwärts, bei dem 
stark wechselnden Walzplan viel Störungen, bis es gelang, 
durch zusätzliche Einrichtungen, die im wesentlichen in einer 
elektrisch betätigten, gesetzlich geschützten Steuerung der 
Schlingenklappe besteht, diese Schwierigkeiten zu besei
tigen. Seither wird die Rollenrücklauf Vorrichtung nicht 
mehr handgesteuert, sondern arbeitet selbsttätig und 
störungsfrei.

Verhältnismäßig neu ist auch die kontinuierliche Anord
nung des Vorpolier- und Poliergerüstes und die Anwendung 
hoher Walzgeschwindigkeit bei dem letzten. Sie verursacht 
einen viel höheren Walzenverschleiß, als er bei üblicher 
Walzgeschwindigkeit auftritt, und erfordert eine nicht zu 
enge Führung des Bandes zwischen den Gerüsten sowie eine 
genaue Einstellung der Drücke an beiden Gerüsten. Dies 
wurde dadurch erleichtert, daß beide mit Rollenlagern 
ausgestattet sind, die sich gut bewährt haben und im 
bisherigen Betrieb keinerlei ernste Störungen aufzuweisen 
hatten. Dem Walzenverschleiß kann durch geeignete 
Wasserkühlung entgegengewirkt werden, doch muß auch 
noch die Beschaffenheit der Walzen den erhöhten An
sprüchen entsprechend verbessert werden.

Ferner muß auf die Verwendung der Schloemannschen 
Wechselrahmen bei der 300er Feinstraße hingewiesen werden, 
die wohl die Wechselarbeit wesentlich beschleunigen, da 
es möglich ist, ein Gerüst (ohne Einkuppeln) in etwa 20 min 
zu wechseln. Da aber die Walztische erst im Gerüst ein
gebaut werden können, wird wohl in manchen ähnlichen 
Fällen den billigeren einteiligen Wechselgerüsten der Vor

s) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 102/03, besonders Abb. 27 bis 31.

zug gegeben werden, die man 
außerhalb der Strecke ganz 
fertigbauen kann.

Schließlich muß noch er
wähnt werden, daß die Ein
führung größerer Gewichte (70 
bis 100 kg), als sie ursprüng
lich (50 kg) an der Bandstraße 
I vorgesehen waren, zur Aus
bildung eines einfachen, aber 

vielseitig anwendbaren 
Schlingenwerfers zwischen 
Vorstreckgerüst und Mittel

strecke sowie zwischen Mittelstrecke und Vorpoliergerüst 
führte, der von der Steuerbühne gesteuert, die sonst ge
fürchtete Knotenbildung hintanhält.

Z usam m enfassung.

Die bei der Beschreibung der einzelnen Straßen an
gegebenen Leistungen sind gegenüber den im Westen 
Deutschlands erreichten Zahlen zwar als bescheiden zu 
bezeichnen, doch muß berücksichtigt werden, daß sie stark 
beeinflußt wurden
1. durch die unzureichende Beschäftigung in dem berück

sichtigten Zeitraum — erstes Halbjahr 1930 —
zeitlicher Ausnutzungsgrad Straße I =  75 %

(zweischichtiger Betrieb =  100 %) Straße II =  67 %
Straße III =  64 %

2. durch den auch bei gewöhnlichen Zeiten in Oberschlesien 
ungünstigen, bei der gegenwärtigen unzulänglichen Be
schäftigung aber außerordentlich ungünstigen Walzplan, 
der am besten durch die durchschnittlichen Sorten
gewichte von — erstes Halbjahr 1930 —

Straße I 3,95 t/Sorte und 7,8 Sorten/Schicht
Straße II 14,2 t/Sorte und 6,1 Sorten/Schicht
Straße III 9,3 t/Sorte und 7,8 Sorten/Schicht

gekennzeichnet werden kann;

3. durch den großen Umfang der Walzpläne bei allen Straßen 
sowie durch die Aufnahme der Walzung von Stahl mit 
eingeschränkten Maßabweichungen.
Immerhin kann bei voller Beschäftigung und nicht zu 

schlechten Aufträgen mit einer Monatsleistung von 3000 t 
Bandeisen und 9000 t Stabeisen, bei zweischichtiger Arbeit, 
gerechnet werden, gegenüber 6800 t Band- und Stabeisen, 
die im Jahre 1926 erstm alig  bei vollem — zwölf Stunden — 
Zweischichtenbetrieb erreicht wurden.

Auch die beabsichtigte Betriebszusammenfassung ist 
oereits verwirklicht worden, da die Schnellstrecke in Za
wadzki bereits im Mai 1930 und die Feinstrecke im Januar 
1931 eingestellt und die Walzung der auf diesen beiden 
Strecken liegenden Profile sowie der Werkstoffe mit be
sonderen Gütevorschriften in Herminenhütte aufgenommen 
worden ist.

Es kann daher schon heute der Umbau der Herminen
hütte als gelungen bezeichnet werden, wenn auch die volle 
Ausnutzung ihrer Leistungsfähigkeit bei der herrschenden 
Wirtschaftskrise vorerst nicht möglich ist.

1927 
1. H a lb 

ja h r

1930 1931
M ärz 1931 

gegenüber 1927
B em erkungenJu li M ärz w eniger

%
m ehr

%

E r z e u g u n g  i n  t .............................................. 1 2 7 0 1 4 8 0 1 6 9 6 _ 3 3 ,5 _
B e t r i e b s s t u n d e n ............................................. 5 5 0 3 2 8 2 8 5 4 8 -  - W i r t s c h a f t s 

L e is tu n g  j e  B e t r i e b s s t u n d e  i n  t  . . 2 ,3 4 ,5 6 ,0 161
k r i s e

A u s b r in g e n  i n  %  ........................................ 9 3 ,6 9 3 ,8 9 4 ,0 — 0 ,4 —
K o p f le i s tu n g  m i t  Z u r i c h t u n g  u n d  

M a s c h in e n b e t r i e b  j e  t / K o p f  . . . 0 ,5 5 0 ,7 5 0 ,7 3 33
S o r te n z a h l  j e  S c h i c h t .................................. — 1 2 ,2 1 1 ,4 — — —
G e w ic h t j e  e in e  S o r t e  i n  t  . . . . — 3, 6 5, 1 — — —

178
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Die Sinterung von Minette-Gichtstaub und -Feinerz.
Von R ein h o ld  B aak e in Völklingen a. d. Saar.

(S c h lu ß  v o n  S e i te  1 2 8 3 ).

S interversuelie zur E rm ittlu n g  der S in terbarkeit  
der R ohstoffe.

Zu den Sinterversuchen wurde die Pfanne nach A l l .  1 1  
benutzt, die eine Rostfläche von 400 X  400 mm =  0,16 m2 
hatte; die Breite der Spalten zwischen den Roststäben 
war 6 mm. Der Blechkasten faßte bei 30 cm Schichthöhe 
etwa 35 kg angefeuchteten Rohstoff, der zwecks lockerer 
Lagerung durch ein Sieb von 15 mm Maschenweite hindurch 
eingefüllt wurde. Abgasmenge und Unterdrück wurden an
Z a h l e n t a f e l  4 .  E r g e b n i s s e  d e r  S i n t e r v e r s u c h e  i n  e i n e r  V e r s u c h s p f a n n e .  ( S a u g u n g  
5 0 0  m m  W S ,  Z ü n d u n g  d u r c h  L e u c h t g a s  m i t  B u n s e n b r e n n e r ,  W a s s e r z u s a t z  2 0  b i s  2 5  ,(,.)

einem Staurand gemessen, die Abgastemperatur mit einem 
Thermoelement in der Abgasleitung. Die wichtigsten Er
gebnisse der zahlreichen Versuche sind in Zahlentafel 4 zu
sammengestellt. Das dort angegebene nutzbare Ausbringen 
errechnet sich folgendermaßen:
A u s w a a g e  a n  S in t e r  . 
a b z ü g l ic h  R o s tb e l a g  . 

N u tz b a r e s  A u s b r in g e n  
A u s w a a g e  a n  S in t e r  .

>  5  m m 16
4

k g
k g

A usbringen

Versuch
Zusam m ensetzung des E in sa tzes 

(20 kg trocken) Kokslusche
%

Schichthöhe >  5 mm
°//o S in te rung

N r. vom E insa tz vom G esam t-

% ! %  % cm ausbringen

K a lk i g e
M in e t t e

K ie s e l ig e
M in e t t e

R ü c k g u t

15 1 00 — — 8 2 0 6 1 ,3
16 1 00 —. — 10 2 0 8 6 ,5
2 0 9 0 _ 10 10 2 0 8 9 ,1
2 6 — 100 — 8 2 0 8 9 ,2
27 — 9 0 10 8 2 0 8 7 ,4 ' g u t
32 6 0 3 0 10 8 2 0 8 5 ,4
33 6 0 30 10 9 2 0 8 1 ,8
3 4 3 0 60 10 9 2 0 9 0 ,5
35 4 0

K i e s a b 
b r ä n d e

4 0 2 0 9 2 0 8 8 ,8

36 100 _ _ 8 16 7 4 ,5 1 ,IT
37 100 _ 10 16 8 9 ,3 1 W a s s e r z u -

38 9 0  

G i c h t 
s t a u b  1

G i c h t 
s t a u b  2

10 10 16 8 9 ,2 |  s a t z  17  %

61 1 00 — 6 2 2 9 4 ,2 1
6 2 1 00 — — 4 2 2 9 2 ,5 |  g u t
66 1 00 — — 3 21 8 3 ,7

71 — 10 0 — 6 2 2 4 2 ,0
72 _ 1 00 _ 10 2 2 4 8 ,5
73 — 1 00 .— 12 2 2 4 8 ,3 l  s c h l e c h t

7 4 — 80 20 12 2 2 5 0 ,1 |
103 — — 1 00 8 18 9 3 ,3 g u t

7 6 2 0 6 0 2 0 12 21 5 3 ,2 s c h l e c h t
81 6 0 2 0 2 0 10 21 7 6 ,3 \  rv
82 6 0 2 0 2 0 12 2 2 8 1 ,8

j m ä ß ig

8 5 1) — 8 0 2 0 12 2 2 4 6 ,7 \
8 6 2) — 8 0 2 0 12 2 2 4 2 ,3

l  e r f o lg lo s8 8 3) — 8 0 2 0 12 2 2 4 5 ,0
8 9 4) — 8 0 2 0 12 2 2 4 1 ,3 1
9 0 — 8 0 2 0 18 2 4 7 8 ,4 m ä ß ig

9 1 5) — 8 0 2 0 12 11 5 3 ,3
9 2 6) — 8 0 2 0 12 7 6 0 ,6 > s c h w a c h
9 3 7) — 8 0 2 0 12 5 6 3 ,2 1
9 4 8) — 8 0 2 0 12 21 3 9 ,5 \
95») — 8 0 2 0 12 19 2 4 ,0 s e h r
9 6 10) — 8 0 2 0 12 2 0 4 8 ,5 | s c h l e c h t
9 7 11) — 8 0 2 0 12 18
9 8 12)

F i l t e r 
s t a u b

80 2 0 12 2 2 —
/

107 1 00 — — 6 2 6 9 2 ,5 g u t

>  5  m m  12 k g  =  89  %
<  5 m m  1 ,5  k g  =  11 %

1 3 ,5  k g  =  1 00  % .

Im einzelnen ließ sich nach 
den Versuchen folgendes über 
die Sinterrohstoffe feststellen.

M in e tte -F e in e r z  (Ver
such 15 bis 35): Kalkiges und 
kieseliges Minette - Feinerz 
lassen sich gut sintern, jedes 
für sich und auch in 
Mischungen miteinander, auch 
bei Zugabe von Rückgut.

K iesab bränd e (Versuch 
36 bis 38) lassen sich gut 
sintern mit 10% Löschezusatz 
(Versuch 27). Versuch 36 zeigt, 
daß 8 % Lösche zu wenig

abne/rnrbarer ff/ecMcrsfen

D  Z u n d u n g  m i t  H o lz k o h l e n k le i n .  2) W ä h r e n d  d e s  g a n z e n  V e r s u c h e s  3 0 0  m m  W S -  
S a u g u n g  ») S a u g u n g  a n f a n g s  3 0 0 , s p ä t e r  5 0 0  m m  W S . *) S a u g u n g  a n f a n g s  1 5 0  d a n n  3 0 0  
s p ä t e r  5 0 0  m m  W S .  5) E i n s a t z  10  k g  t r o c k e n .  •) E i n s a t z  6  k g  t r o c k e n  ?) S a t z  4  5  k g  
t r ° c k e n .  ) W a s s e r z u s a t z  i 5  % .  ») W a s s e r z u s a t z  1 0  % .  W a s s e r z u s a t z  3 0  % .  » )  W a s s e r  
z u s a t z  4 0  / o ; z ü n d e t  s c h l e c h t ,  b r e n n t  n i c h t  d u r c h .  » )  2 2  %  W a s s e r z u s a t z .  1 c m  d i c k e  
S c h i c h t  t r o c k e n  a u f g e s t r e u t ,  z ü n d e t  n i c h t .  u ic ic e

Fuge m/Y Fon 
abged/cbbef

A b b i ld u n g  11.
V e r s u c h s -  S in te r p f a n n e .

ist, da das Ausbringen nur 
74,5% beträgt. Es ist be
kannt, daß Kiesabbrände im 
Großbetrieb mit nur 6 % 
Lösche gesintert werden kön
nen. Man ersieht daraus, daß 
in der Versuchspfanne ein 
etwas höherer Brennstoffzu
satz nötig ist als im Groß
betrieb. Die Ursache ist in 
der verhältnismäßig größeren 
Oberfläche der kleinen Ein
richtung zu erblicken. Eine 
Verschiedenheit im Schwefel
gehalt, die höchstens 3 bis 
4% S betragen kann, ent
sprechend der Verbrennungs-
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wärme von 1,5 bis 2% Lösche, könnte den Mehrbedarf 
von 4% Lösche nicht erklären.

G ichtstaub 1 mit einem Gehalt an freiem Kohlenstoff 
von 4,7% läßt sich ohne Schwierigkeit mit 4% Lösche 
sintern (Versuch 62); 3% Lösche ist bereits zu wenig (Ver
such 66).

G ichtstaub 2 zeigt schlechte Ergebnisse. Auch bei 
Zugabe von 12% Kokslösche betrug das Ausbringen nur 
48,3% (Versuch 73). Die Zumischung von 20% Kückgut 
(Versuch 74) verbessert das Ergebnis nicht wesentlich, auch 
nicht die Zumischung von weiteren 20% Gichtstaub 1 (Ver
such 76).

Rückgut allein läßt sich mit 8% Kokslösche und 
Filterstaub mit 6% Löschezusatz sehr gut sintern (Ver
such 103 und 107).

Der einzige nicht erfolgreich zu sinternde Stoff ist der 
Gichtstaub 2. Es war bei den Versuchen mit diesem Staub 
bemerkenswert, daß eine recht gute Zündung stattfand, die 
n ic h t  schlechter war als bei den Versuchen mit den anderen 
Stoffen; aber etwa 1 min nach der Zündung traten Unregel
mäßigkeiten auf, indem der Brand nur an einzelnen Stellen 
fortschritt und zur Sinterung fülirte, während andere Stellen 
völlig erkalteten, wieder andere nur schwach glühten, so daß 
keine Sinterung, sondern nur Austrocknung stattfand.

Durch die Versuche wurde also im allgemeinen die Ver
mutung bestätigt, daß die Minette-Staubarten gute Sinter
eigenschaften auf Grund ihres niedrigen und ausgedehnten 
Erweichungsbereiches haben. Wenn der Gichtstaub 2 hier 
eine Ausnahme bildet, so kann die Ursache dafür auf keinen 
Fall in der chemischen Zusammensetzung des Stoffes liegen, 
und zwar aus folgenden Gründen:

1. Schmelz- und Sintertemperaturen des Gichtstaubes 2 
liegen nicht höher als beim gut sinternden Gichtstaub 1 
(vgl. Abb. 2).

2. Die chemische Zusammensetzung von Gichtstaub 2 ist 
praktisch die gleiche wie die des Gichtstaubes 1 (vgl. Zahlen
tafel 2, Nr. 3 und 4).

3. Die Zusammensetzung des Sinters aus beiden Staub
arten ist ebenfalls praktisch gleich (vgl. Zahlentafel 2, Nr. 13 
und 15).

4. Die Zusammensetzung der nicht gesinterten Nester 
bei der schlechten Sinterung von Gichtstaub 2 ergab die 
Zusammensetzung der ursprünglichen Mischung (vgl. Zahlen
tafel 2, Nr. 17). Die Umrechnung dieses nicht gesinterten 
Gutes auf geglühten Stoff ergibt die Zusammensetzung des 
Agglomerates (Zahlentafel 2,
Nr. 18). Das gleiche Gut ist 
also an einigen Stellen gut ge
sintert, an anderen nicht.
Auch im Rückgut zeigen die 
einzelnen chemischen Bestand
teile keinerlei Abweichung von 
der gewöhnlichen Zusammen
setzung (Zahlentafel 2, Nr. 16).

Nur der Versuch 90 in 
Zahlentafel 4 (Gichtstaub 2, 
gesintert mit 18% Kokslösche 
bei 78,4% Ausbringen) ver
leitet zu der Folgerung, daß 
bei Gichtstaub 2 Brennstoff
mangel dieUrsache der schlech
ten Sinterung bei geringeren 
Kokslöschezusätzen war. Diese 
Vermutung hält aber gegen
über den obigen Darlegungen 
über chemische Zusammen

setzung und über die Lage der Erweichungsbereiche nicht 
stand, und die Ursache der Verbesserung durch höheren 
Kokslöschegehalt ist darin zu erblicken, daß durch den ver
mehrten Anteil des grobkörnigen Brennstoffes die Gas
durchlässigkeit verbessert wird. Der schlecht zu sinternde 
Gichtstaub 2 ist eben der Rohstoff mit der geringsten Gas
durchlässigkeit (vgl. Abb. 7 und 8). Die Gegenüberstellung 
der guten Sinterung des Filterstaubes und der schlechten des 
Gichtstaubes 2 (Abb. 13) zeigt daher im ersten Falle einen 
raschen Verlauf und ausgeprägte Wendepunkte als Folge 
von guter und gleichmäßiger Gasdurchlässigkeit, im letzten 
Falle einen trägen und nicht so regelmäßigen Anstieg als 
Folge von geringer Durchlässigkeit und ungleichmäßiger 
Verbrennung.

Wie erwähnt, war durch Versuche festgestellt worden, 
daß eine Luftmenge von etwa 1000 m3/m 2 • h zur guten 
Zündung nötig ist. Der Gichtstaub 2 hat bei geeignetem 
Wassergehalt (30% nach Abb. 7) eine Durchlässigkeit von 
sogar 1800 m3/m 2 -h im locker geschütteten Zustand. Daher 
ist auch, wie erwähnt, eine gute Zündung der Mischung bei 
Gichtstaub 2 durchaus möglich. Sofort nach der Zündung 
geht aber diese gute Durchlässigkeit bedeutend zurück 
(Abb. 13), wodurch die Sinterung infolge Mangels an Ver
brennungsluft ins Stocken gerät. Die Erklärung für diese 
Verringerung der Durchlässigkeit während der Sinterung 
ergibt sich aus folgender Erscheinung. Die gute Durch
lässigkeit des Gichtstaubes 2 ist nur bei dem günstigsten 
Wassergehalt von 20 bis 30% vorhanden; oberhalb und 
unterhalb dieses Feuchtigkeitsgehaltes ist die Durchlässig
keit erheblich geringer. Da aber während des Sintervor
ganges der Feuchtigkeitsgehalt der unteren noch nicht ge
sinterten Zonen nicht gleichbleibt, so wird die Durchlässig
keit der Mischung während der Sinterung geringer. Unmittel
bar unter der sinternden Zone muß unter der Wirkung der 
heißen abwärts strömenden Gase eine Austrocknung statt
finden. Es ist auch zu vermuten, daß im Anfang der Sinte
rung der in der oberen Zone ausgetriebene Wasserdampf in 
den unteren noch kalten Zonen sich wieder niederschlägt, 
so daß die Gase zunächst eine ausgetrocknete und weiter 
unten eine überfeuchtete Zone durchwandern müssen. Die 
Kurve der Abgasmenge während der Sinterung (Abb. 12 
und 13) zeigt daher zu Beginn der Sinterung zunächst einen 
Rückgang.

Bei Sinterung eines groben , also gegen Austrocknung 
und Ueberfeuchtung nicht empfindlichen Stoffes (vgl.
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Abb. 7) hat dieser verhältnismäßig geringe Rückgang keine 
Wirkung auf die Sinterung. Da die Durchlässigkeit des 
feinen  Gichtstaubes 2 gegen Austrocknung und Ueber- 
feuclitung empfindlicher ist als die der groben Staubsorten, 
zeigt der Sinterversuch mit Gichtstaub 2 einen starken Rück
gang der Abgasmenge. Es ist also wohl möglich, daß bei 
Gichtstaub 2 die Störungen nicht gleich zu Beginn, sondern 
erst etwa % bis 1 min nach der Zündung auftreten. Die Ab
gasmenge steigt nun auch bei der schlechten Sinterung mit 
Gichtstaub 2 nach 2 min wieder an. Dies erweckt den Ein
druck, als ob die Durchlässigkeit der Mischung wieder größer 
wird und die Sinterung nun erfolgen kann, nötigenfalls nach 
neuer Zündung. Das ist aber nicht der Fall. Die Abgas
menge ist nach Eintritt der Unregelmäßigkeiten kein Maß
stab mehr für die Durchlässigkeit der Gichtstaubmischung. 
Die Abgasmenge steigt jetzt nur dadurch, daß ausgetrock
neter Staub durch den Rostbelag in den Saugkasten gesaugt 
wird und sich auf diese Weise Klüfte und Löcher bilden, 
die viel Falschluft durchlassen. Es ist daher auch nicht 
möglich, nach Eintritt der Unregelmäßigkeiten erneut die 
Oberfläche zu entzünden und auf diese Weise etwa die Sinte
rung wieder in Gang zu bringen; die schlecht sinternden 
Stellen entzünden sich nicht mehr, da sie keine Luft mehr 
ansaugen.

Alle Versuche, die Zündung zu verbessern oder durch 
Regelung des Unterdruckes auf die Sinterung günstig ein
zuwirken, waren erfolglos (Zahlentafel 4, Versuche 85, 86, 
88 und 89), da hierdurch jener Rückgang der Gasdurch
lässigkeit nicht behoben wird. Man machte hier die Er
fahrung, daß das Ergebnis stets um so besser war, je höher 
der Unterdrück. Auch die Anwendung geringerer Schicht
höhe (Versuche 91 bis 93) bringt nur einen schwachen Er
folg; das Maß der Störungen ist zwar geringer, das Aus
bringen von 53 bis 63% ist aber noch als unbrauchbar zu 
bezeichnen. Auch Versuche mit anderem als dem üblichen 
Wassergehalt von 20 bis 25% führten nicht zum Ziel (Ver
suche 94 bis 98), sondern ergaben im Gegenteil viel schlech
tere Werte, eben weil die Durchlässigkeit von vornherein 
noch geringer war als bei den Versuchen mit dem üblichen 
Wassergehalt, der den Bestwert der Durchlässigkeit bedeutet.

Erfolg hatten nur die Maßnahmen, die zu einer Hebung 
der Gasdurchlässigkeit beitrugen und die Empfindlichkeit 
des feinen Staubes gegen Erschütterungen, Ueberfeuchtung 
oder Austrocknung verringerten: lockere Schüttung, Ver
meidung jeglicher Art von Erschütterung, Zumischung 
grober Kornklassen, künstliche Kornvergröberung.

Daß lockere Schüttung und Vermeidung von Erschütte
rungen günstig sind, leuchtet ohne weiteres ein, aber sie 
allein genügen für die Behebung aller Schwierigkeiten bei 
Gichtstaub 2 nicht, auch nicht im Verein mit hohem Unter
drück und geringer Schichthöhe. Das wirksamste und 
nächstliegende Mittel ist die Zumischung grober Kornklassen. 
Da aber die Durchlässigkeit einer Mischung nicht prozentual 
dem Anteil des groben Kornes wächst, sondern geringer ist, 
gehört zur wirksamen Auflockerung stets eine relativ große 
Menge des groben Kornes. So ist es erklärlich, daß Ver
such 76, der mit 60% Gichtstaub 2 unter Zumischung von 
20% Gichtstaub 1 und 20% Rückgut gemacht wurde, noch 
das sehr schlechte Ausbringen von 53,2 % ergab. Versuch 81 
und 82 zeigen, daß zu einer wirksamen Auflockerung schon 
Zusätze von 80% einer Mischung aus Gichtstaub 1 und Rück
gut zu 20% Gichtstaub 2 notwendig sind.

Durch eine Reihe von Versuchen wurde festgestellt, daß 
die zur Verfügung stehenden Auflockerungsmittel die Durch
lässigkeitseigenschaften von Gichtstaub 2 in folgender 
Reihenfolge verbesserten: Kokslösche, gekörnte Hochofen

schlacke, Filterstaub, Konverterauswurf, kieseliges Feinerz, 
kalkiges Feinerz, Rückgut, Gichtstaub 1. Diese Zusätze 
führten zu einem endgültigen Erfolge. Ein Zusatz von z. B. 
10% gekörnter Hochofenschlacke hat eine ganz bedeutende 
Verbesserung zur Folge.

Auch durch künstliche Kornvergröberung ist der Gicht
staub 2 zum Sintern zu bringen. Dies veranschaulicht fol
gender Versuch. Der Gichtstaub 2 wurde in einer Brikett
presse brikettiert, die Briketts wurden zerbrochen und die 
Bnichstücke, deren größte etwa Haselnußgröße hatten, mit 
10% Kokslösche-Zusatz in der Versuchspfanne gesintert. 
Die Kokslösche wurde zugesetzt durch Zustreuen von Hand 
während des Einfüllens der Mischung in die Pfanne. Der 
Sinterversuch gelang gut. Damit ist bewiesen, daß es bei der 
Sinterung von Gichtstaub 2 nur auf seine physikalischen 
Eigenschaften ankommt. Bemerkenswert ist noch, daß bei 
diesem Versuch die Kokslösche nicht mit dem Gichtstaub 
zusammen brikettiert werden darf. Dadurch würde die 
Brennstoffoberfläche zum großen Teil für die Verbrennungs
luft nicht zugänglich. In diesem Falle ist dann auch eine 
gute Durchlässigkeit wertlos; denn sie wird ja erstrebt zur 
Herbeiführung lebhafter Verbrennung, die natürlich nicht 
stattfinden kann, wenn der Brennstoff nicht genügend 
frei liegt.

Die Bedeutung der Gasdurchlässigkeit und die Rolle des 
Wassergehaltes der rohen Mischung werden noch durch fol
genden lehrreichen Versuch gezeigt. Es wurde völlig trocke
nes Rückgut der Kornklasse 1 bis 3 mm, das also in trocke
nem Zustande eine sehr gute Gasdurchlässigkeit hat (vgl. 
Abb. 5), mit 10% Kokslösche von gleicher Korngröße ge
mischt und in trockenem Zustande gesintert. Das Sinter
ergebnis war gut. Es ist demnach, wenn die nötige Gasdurch
lässigkeit vorhanden ist, der Wassergehalt überflüssig.

Die besprochenen Versuche sind also eine allgemeine 
Bestätigung der Ansicht, daß für die schlechte Sinterung des 
feinkörnigen Gichtstaubes 2 nur seine mangelhafte Gasdurch
lässigkeit verantwortlich ist, die eine genügend lebhafte Ver
brennung nicht aufkommen läßt.

D ie E rm ittlu n gen  der bei der S in teru n g  erzielbaren 
L eistu n g .

Die Versuchssinterpfanne bietet auch die Möglichkeit, 
den Einfluß von Schichthöhe, Unterdrück und Gasdurch
lässigkeit auf die Leistung zu untersuchen, wobei sich gute 
Schlußfolgerungen auf Großbetriebe ziehen lassen. Im fol
genden ist als erforderliche Saugzeit, d. h. als Sinterdauer, 
die Zeit vom Beginn der Zündung bis zum Höchstwert der 
Abgastemperatur angenommen worden. Dieser Bereich 
bildet die beste Vergleichsmöglichkeit der Sinterdauer bei 
verschiedenen Versuchen und ist auch in der Tat die wirk
liche Sinterdauer, denn beim Höchstwert der Abgastempera
tur ist die Sinterung beendet, und der Pfanneninhalt wird 
kaltgesaugt. Unter Zugrundelegung dieser Sinterdauer und 
der Auswaagen wurde die Leistung je m2 • 24 h errechnet, 
und zwar unter verschiedenen Bedingungen, um deren Ein
fluß auf die Leistung zu untersuchen.

Die Versuche mit v er sc h ie d e n e n  Schichthöhen  
(Zahlentafel 5) lassen erkennen, daß die Höhe der Leistung 
durch die Schichthöhe nicht beeinflußt wird, daß es also 
gleichgültig ist, ob man mit hoher oder niedriger Schichthöhe 
arbeitet. Dieses Ergebnis überrascht, denn man sollte 
meinen, daß die Leistung bei geringer Schichthöhe auf Grund 
des kleineren Luftwiderstandes größer wäre. Diese Erschei
nung erklärt sich wahrscheinlich damit, daß bei der Sinte
rung der 30 cm hohen Schicht die unteren Zonen während 
der Sinterung der oberen besser vorbereitet werden als bei
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Z a h le n ta f e l  5 . S a u g z e i t u n d  L e i s t u n g  b e i  v e r s c h i e d e n e r  
S c h i c h t h ö h e .
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(bis zu r H ö ch s t
te m p e ra tu r  des Ab

gases) 
min

A usbringen 
>  5 mm

kg

L e is tu n g 1) 

kg/24 h  • m 2

28 13 2 6 ,0 1 8  0 0 0
28 13 2 6 ,0 18  0 0 0
28 1 3 ,5 2 7 ,9 1 8  6 0 0
25 11 2 9 ,9 17 9 0 0
20 9 1 8 ,4 1 8  4 0 0
20 9 1 8 ,3 18  3 0 0
20 9 1 8 ,4 18  4 0 0
17 8 1 6 ,0 1 8  0 0 0
14 7 1 3 ,7 17 6 0 0
14 6 ,5 1 3 ,2 18  2 0 0
14 7 1 3 ,7 17  6 0 0
10 4 ,5 9 ,2 18  4 0 0
10 4 ,5 9 ,2 18  4 0 0
10 4 ,5 9 ,4 18  8 0 0
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geringeren Schichthöhen, insbesondere von den durch
strömenden Gasen gut durchlässig gemacht werden. Es war 
auch bei den Durchlässigkeitsversuchen in dem Gefäß nach 
Abb. 3 des öfteren beobachtet worden, daß die durchgesaugte 
Windmenge nach einigen Minuten etwas größer ist als im 
ersten Augenblick des Durchsaugens. Es hat den Anschein, 
daß die Luft die Kanäle, durch die sie streicht, zuerst von 
feinsten Teilchen säubert und sich damit selbst den Weg 
erleichtert.

Abb. 14 zeigt die Ergebnisse von Sinterversuchen bei 
verschiedenem  U nterdrück . Man erkennt eine erheb

liche Leistungssteige
rung durch Erhöhung 
des Unterdruckes. Der 
Verlauf der Kurven bis 
600 mm WS läßt 
darauf schließen, daß 
man durch weitere Er
höhung noch bedeu
tende Leistungssteige
rungen wird erzielen 
können.

Wichtig ist ferner, 
daß durch Hebung der 
G a sd u rch lä ssig k e it  
nicht nur die Sinterung 
als solche besser wird, 
sondern auch die Lei
stung erheblich steigt. 
Das ergibt sich schon 

, daraus, daß bei schlech
ter Sinterung stets große 
Mengen von Falschluft 

angesaugt werden. 
Wenn man die gute

und schlechte Sinterung (Abb. 12 und 13) miteinander 
vergleicht, so errechnet sich bis zum Höchstwert der Abgas
temperatur ein Luftverbrauch von 2,96 bei der guten und
6,6 m3/kg Agglomerat bei der schlechten Sinterung. Eine 
auflockernde und gleichmäßige Beschickung ist daher nicht 
nur für die Sinterung an sich, sondern auch für die Leistung 
der Anlage von Vorteil. Der folgende Versuch zeigt, daß 
durch sorgfältiges Beschicken eine Verkürzung der Sinter
zeit möglich ist. Die gleichen Mischungen aus Kiesab-

bränden und Gichtstaub wurden in der Versuchspfanne 
einmal ohne besondere Sorgfalt mit einem Spaten, das 
andere Mal vorsichtig durch ein 15-mm-Sieb eingefüllt 
und bei 600 mm WS Unterdrück gesintert. Nach Zahlen
tafel 6 stieg bei der ersten Mischung die Leistung um 31 %, 
bei der zweiten um 29,6%.

Die Leistung einer Sinteranlage hängt auch von dem 
sp ez ifisch en  G ew icht des Sintergutes ab, also bei Eisen
erzen vom Eisengehalt des Agglomerates. Es ergibt sich 
daher in Abb. 14 bei Kiesabbränden eine höhere Leistung 
als bei Minette-Gichtstaub. Die verhältnismäßig hohe 
Leistung bei Filterstaub (Abb. 13), der nur etwa 28% Fe 
hat (der Sinter hat 32%  Fe; vgl. Zahlentafel 2, Nr. 19), 
rührt von der besonders guten Gasdurchlässigkeit der aus 
Klumpen bestehenden Mischung her.

D ie E rgeb n isse  der D w ig h t-L lo y d -G ro ß sin ter-  
anlage.

Die Anlage ist von A. W agn er20) bereits beschrieben 
worden. Zwei Dwight-Lloyd-Bänder von je 30 m2 Saug
fläche verarbeiten eine Mischung von etwa 60% Gichtstaub, 
30% Feinerz und 10% Konverterauswurf. Besondere Auf
merksamkeit wurde der B esch ick u n gsvorrich tu n g  zu
gewandt, durch die der Rohstoff so locker wie möglich auf 
den Rost gebracht werden sollte. Durch Ausprobieren über 
längere Zeiträume hin wurde die mehr oder weniger günstige 
Wirkung von Stachelwalzen, von bewegten Sieben und 
Rosten, durch die der Rohstoff hindurchfällt, oder von 
solchen Vorrichtungen, die den Rohstoff auf einer schiefen 
Ebene vorsichtig auf den Rost rutschen lassen, festgestellt. 
Die Betriebsergebnisse haben die großen Vorteile einer sol
chen Auflockerung gezeigt; die gewöhnliche Aufgabe ohne 
diese Auflockerungsmaßnahmen hat bei der Sinterung der 
Minette-Staubarten einen starken Rückgang der Leistung 
zur Folge; bei den besprochenen feinen Gichtstaubsorten 
würde eine Beschickung mit Schwenklutte und Abstreifer 
die Sinterung überhaupt in Frage stellen. Eine weitere Auf
lockerung wird dadurch erreicht, daß man verhältnismäßig 
grobes Rückgut herstellt durch Absiebung des Agglomerates 
auf einem Sieb von 8 mm Lochweite. Dieses grobe Rückgut 
wirkt daher als Zugabe zur Mischung gut auflockernd.

Die zw eck m äß ige A bsiebung des R ü ck gu tes ist 
eine wichtige Frage, über die nur lange Versuche im Groß
betrieb Klarheit bringen können. Verwendet man ein enges 
Sieb, z. B. von 3 mm, so erzielt man eine hohe Leistung da
durch, daß eben der Rückgutentfall geringer ist als bei An
wendung eines gröberen Siebes. Verwendet man dagegen 
ein weites Sieb von z. B. 12 mm, so ist die Rückgutmenge 
größer und die Agglomeratmenge geringer. Dafür wirkt

20) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 117; St. u. E. 51
(1931) S. 217/23.
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aber die große Menge des grobkörnigen Rückgutes sehr gut 
auflockernd auf die Mischung, verbessert die Sinterung, 
kürzt die Saugzeit ab und erhöht also dadurch wieder die 
Leistung. Welcher von beiden Wegen am wirtschaftlichsten 
ist, bedarf der Feststellung durch Erfahrung.

Die L eistun g der Anlage, die mit etwa 700 mm WS 
Unterdrück am Band arbeitet, beträgt im Durchschnitt 
1278 t/24 h, also 21,3 t/m 2 • 24 h; ohne Rostbelag ergibt 
dies eine Leistung von etwa 19 t/m 2 -24 h. Die Spitzen
leistung bei Verwendung von grobkörnigem Gichtstaub ist 
1454 t/24 h =  24,2 t/m 2 • 24 h, das ist ohne Rostbelag etwa 
22 t/m 2 • 24 h. Die Ergebnisse entsprechen also annähernd 
denjenigen, welche die Versuche in der Versuchspfanne er
warten ließen, wie überhaupt die Versuchspfanne gute 
Schlußfolgerungen auf den Großbetrieb zuließ. Die Lei
stungszahlen sind auch im Vergleich mit anderen Anlagen 
als recht befriedigend zu bezeichnen; ein genauer Vergleich 
mit Leistungen anderer Sinteranlagen erfordert allerdings 
Berücksichtigung von Unterdrück, Rostbelagmenge und 
spezifischem Gewicht des Sintergutes. Die angegebenen 
Leistungszahlen ergeben aber einwandfrei, daß die Sinterung 
der Minette-Staubarten auch im Großbetriebe gelungen ist.

Von der Sinterung des Gasfilterstaubes im Großbetriebe 
wurde des Zinkgehaltes wegen Abstand genommen.

D ie W irkung des A gglom erates auf den Gang 
der H ochöfen.

Die von Wagner angegebenen Betriebsergebnisse der 
Hochöfen vor und nach der Einführung von Absiebung und 
Sinterung sind in Zahlentafel 7 noch einmal zusammen

deutend gestiegen. Zahlentafel 7 zeigt eine Steigerung von 
185 auf 280 t je Ofen. Die Leistung dürfte noch erheblich 
gesteigert werden können; in den Monaten nach der Ein
führung der Neuerungen konnten die Oefen infolge der 
schlechten Wirtschaftslage nicht auf volle Leistung gebracht 
werden. Ofenstörungen, vor allem Rohgänge, die früher 
verhältnismäßig häufig vorkamen, gehören jetzt zu den 
Seltenheiten. Das Roheisen ist in seiner Zusammensetzung 
gleichmäßiger und besser verblasbar als vor der Umstellung.

* *
*

Zum Schlüsse dieser Arbeit verfehle ich nicht, Herrn 
Kommerzienrat Dr. rer. pol. h. c. H erm ann R öchling in 
Völklingen für die Anregung und Unterstützung der be
schriebenen Versuche und für die Erlaubnis zur Veröffent
lichung ergebenst zu danken.

Z usam m enfassung.
Minette-Gichtstaub und -Feinerz sind ihrer chemischen 

Zusammensetzung nach vor allem wegen der Lage ihres Er
weichungsbereiches als recht geeignet zur Sinterung zu be
zeichnen. Die Gasdurchlässigkeit dagegen ist bei einer 
Gichtstaubart von überwiegend 0,05 bis 0,3 mm Korngröße 
ungenügend, so daß diese Staubart ohne besondere Maß
regeln nach dem Dwight-Lloyd-Verfahren nicht mit Erfolg 
gesintert werden kann; die Staubarten von geringerer und 
höherer Korngröße sind im angefeuchteten Zustande gut 
sinterbar. Da die Gasdurchlässigkeit sich von besonderer 
Bedeutung erwies, wurde insbesondere der Einfluß des 
Wassergehaltes, der Korngröße, der Schichthöhe und der 
mehr oder weniger lockeren Lage des Rohstoffes auf diese

f ü n f  M i n e t t e - H o c h ö f e n  v o r  u n d  n a c h  d e r  E i n f ü h r u n gZ a h le n t a f e l  7. D u r c h s c h n i t t l i c h e  B e t r i e b s z a h l e n  v o n
v o n  A b s i e b u n g  u n d  S i n t e r u n g .

A nteil der
R oheisen
erzeugung 

je  Ofen

t/24  h

K oks G ich ts tau b -E n tfa ll *)

M onat
S in ter

im
Möller

%

zusatz 
bezogen auf 

Roheisen

%

gebrochenen 
M inette  an  
der gesam 
te n  M inette

%

M öller
ausbringen

%

verb rau ch 1) 
bezogen auf 

Roheisen

%

bezogen auf 
R oheisen

%

bezogen auf 
M öller

%

B em erkungen

D e z . 1 9 2 6  . . 
J a n .  1 9 2 7  . . 
F e b r .  1 9 2 7  . .

—
1 1 ,8  

r d .  1 1 ,8
9 ,8

6 1 ,7
6 7 .6
6 2 .7

3 1 ,7
3 1 .5
3 1 .6

1 8 4
177
1 86

1 1 1 ,3
1 1 3 ,0
1 0 9 ,2

|  r d .  3 5 |  r d .  11 1 F e i n e r z  n i c h t  
1 a b g e s i e b t

N o v .  1 9 3 0  . . 
D e z .  1 9 3 0  . . 
J a n .  1 9 3 1  . .

5 3 ,2
5 6 ,8
4 7 ,0

4 .2
9 .3  
8 ,8

1 0 0 ,0
1 0 0 ,0
1 0 0 ,0

3 8 ,2
3 9 ,8
3 7 ,7

2 6 8
2 8 5
2 8 4

8 7 .5  
8 6 ,3
8 9 .6

5 ,5
5 ,9 5
4 ,4 0

2 ,0 5
2 ,2 0
1 ,7 0

1 F e i n e r z  a b g e s ie b t  
> u n d  m i t  G ic h t s t a u b  

g e s i n t e r t

' )  N o r m a l k o k s  m i t  10  %  A s c h e  u n d  5  %  F e u c h t i g k e i t .  2) O h n e  F i l t e r s t a u b .

gestellt und nach neueren Unterlagen ergänzt. Demnach ist 
durch die Einführung der Aufbereitung der Koksverbrauch 
gesunken von 112 auf unter 90%. Es sei hierzu noch be
merkt, daß in den letzten Monaten eine weitere beträchtliche 
Senkung des Koksverbrauches erzielt wurde, so daß der 
März 1931 einen Verbrauch von 79,7% vom Thomaseisen 
aufweist; diese weitere Senkung ist jedoch auf andere Be
triebsmaßnahmen zurückzuführen, die mit der Rohstoff
aufbereitung nicht Zusammenhängen. Da der Schrottzusatz 
zum Möller nach der Einführung der Sinterung geringer ist 
als vorher, erscheinen die Betriebszahlen von 1930/31 neben 
denen von 1927 noch verhältnismäßig zu ungünstig.

Der Entfall an Gichtstaub ist zurückgegangen von 
rd. 35% auf unter 6% vom Roheisen. Das Ausbringen stieg 
von 31,5 auf 37,5%. Die Leistung je Ofen und Tag ist be-

Eigenschaft untersucht. Als Maßnahmen zur Verbesserung 
der Gasdurchlässigkeit ergaben sich gute Ueberwachung 
des Wassergehaltes, sehr lockere Schüttung des Sinterroh
stoffes, Vermeidung von Erschütterungen aller Art, Ver
mischung des Staubes mit gut durchlässigen Staubsorten, 
Formgebung des zu sinternden Staubes.

Ergebnisse von Sinterversuchen, die in einer kleinen 
Probepfannc mit etwa 30 kg Fassungsvermögen mit ver
schiedenen Rohstoffmischungen, wechselndem Wasser- und 
Kokslösche-Zusatz, verschiedener Schichthöhe und Dichte 
der Erzschicht ausgeführt wurden, gaben eine gute Ueber- 
einstimmung mit den Betriebsergebnissen der Dwight-Lloyd- 
Anlage. An Hand der wichtigsten Betriebszahlen wird kurz 
der günstige Einfluß des Sinterns auf den Betrieb der Hoch
öfen gezeigt.

A n  d e n  B e r i c h t  s c h lo ß  s ic h  fo lg e n d e  E r ö r t e r u n g  a n .

L . K r a e b e r ,  D ü s s e ld o r f :  D e r  W a s s e r z u s a tz  h a t  f ü r  e in  f e in 
k ö rn ig e s  E r z  e in e  v ie l  g rö ß e r e  B e d e u tu n g  a ls  f ü r  e in  g ro b k ö r n ig e s  
E r z .  V e rs c h ie d e n e  im  K a i s e r - W i lh e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n fo r s c h u n g  
a u s g e f ü h r te  V e rs u c h e  ü b e r  S in te r u n g  h a b e n  e b e n fa l ls  d ie  Z u 
s a m m e n h ä n g e  z w is c h e n  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t ,  V o l u m e n  u n d

W a s s e r g e h a l t  g e z e ig t .  A l le r d in g s  l i e g t  d e r  b e s te  W a s s e rg e h a lt  
b e i d e n  u n t e r s u c h t e n  E r z e n  z w is c h e n  5  u n d  6  % .  E r z e ,  d ie  an  
s ic h  p o rö s  s in d ,  v e r l a n g e n  e in e n  h ö h e r e n  W a s s e r z u s a t z ;  d e n n  d ie  
D u r c h lä s s ig k e i t  d e s  S in t e r g u te s  h ä n g t  n u r  v o n  d e r  Z u s a m m e n 
b a l lu n g  d u r c h  d a s  z w i s c h e n  d e n  K ö r n c h e n  k a p i l l a r  f e s tg e h a l te n e  
W a s s e r  a b .  D ie  E r h ö h u n g  d e s  W i d e r s t a n d e s  w ä h r e n d , d e s  S in te r -
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V organges e r k l ä r e  ic h  m i r  a u f  G r u n d  d e r  A b h ä n g ig k e i t  d e r  D u r c h 
lä ss ig k e it v o m  W a s s e r g e h a l t  s o , d a ß  d a s  G u t  im  u n t e r e n  T e il  a b 
tro c k n e t u n d  d a d u r c h  w ie d e r  g a s u n d u r c h l ä s s i g  w i r d .

B e i u n s e r e n  V e r s u c h e n  w u r d e  a n  S te l l e  d e r  A b g a s m e n g e  
der U n te r d r ü c k  g e m e s s e n , u n d  e s  z e ig te  s ic h ,  d a ß  d e r  U n t e r d r ü c k  
u n d  s o m it  a u c h  d e r  W i d e r s t a n d  i m  S i n t e r g u t  m i t  f o r t 
s c h r e i t e n d e r  S i n t e r u n g  s t e i g t ,  u m  z u m  S c h lu ß  w ie d e r  s t a r k  
a b z u fa lle n . D ie s  k o m m t  w a h r s c h e in l i c h  d a h e r ,  d a ß  d ie  u n t e r e n  
Z onen s c h o n  v o r e r h i t z t  s i n d  u n d  d a ß  d e s h a lb  d ie  S c h m e lz s c h ic h t  
d ic k e r w ird .  D ie s e  A e n d e r u n g e n  d e s  U n t e r d r u c k s  s in d  a u c h  b e im  
F o r ts c h re i te n  e in e s  S i n t e r b a n d e s  z u  b e o b a c h te n .  D ie  A b g a s t e m p e 
r a tu r  e r r e i c h t  i h r e n  H ö h e p u n k t ,  w e n n  d e r  B r a n d  d e n  R o s t  e r 
re ic h t.

D u r c h  M e s s u n g e n  m i t  e i n e m  o p t i s c h e n  P y r o m e t e r  d u r c h  e in  
S ch au lo ch  in  d e r  W a n d  d e s  S in t e r to p f e s  h a b e n  w i r  T e m p e r a t u r e n  
fe s tg e s te ll t ,  d ie  w e s e n t l ic h  h ö h e r  a l s  1 1 0 0 °  l a g e n ,  u n d  z w a r  im  
a llg e m e in e n  z w is c h e n  1 3 0 0  u n d  1 4 0 0 °  u n d  d a r ü b e r .

H . B a n s e n ,  R h e i n h a u s e n : l o h  h a b e  s c h o n  f r ü h e r  v e r s u c h t 21), 
d ie  A u f m e r k s a m k e i t  a u f  d i e  B e d e u tu n g  d e r  G a s s t r ö m u n g  f ü r  
u n se re  m e ta l lu r g is c h e n  V e r f a h r e n  z u  le n k e n .  D ie  h e u t e  v o n  H e r r n  
B a a k e  v o r g e b r a c h te n  Z a h le n  s in d  e in e  v o l l e  B e s t ä t i g u n g  d e r  
m e in en . I c h  e m p fe h le  z u r  b e s s e r e n  V e r g l e i c h b a r k e i t  d ie  a l l 
gem e in e  A n w e n d u n g  d e s  R a m s i n s c h e n  r e d u z i e r t e n  K o r n 
d u r c h m e s s e r s ,  d a s  i s t  e in  B e z u g s s to f f  v o n  g le ic h m ä ß ig e m  K o r n  
u n d  so lc h e m  D u r c h m e s s e r ,  d a ß  d ie  S c h ic h t  v o n  g le ic h e r  H ö h e  b e i 
d e r  g le ic h e n  W in d m e n g e  d e n  g le ic h e n  W i d e r s t a n d  e r g i b t .  W ie  b e i 
d e n  V e rs u c h s k u rv e n  v o n  H e r r n  B a a k e  e r g a b  s ic h  b e i  e in e m  A u f 
g a b e g u t  m i t  e in e m  h o h e n  G e h a l t  a n  S c h l ic h  b e i  m e in e n  ä l t e r e n  
V e rs u c h e n  e in e  V e r g r ö ß e r u n g  d e s  m i t t l e r e n  r e d u z i e r t e n  K o r n 
d u rc h m e s s e r s  v o n  0 ,6  a u f  2 ,6  m m  u n d  d a m i t  e in e  S t e ig e r u n g  d e r  
G a s d u rc h lä s s ig k e i t  a u f  d a s  V ie r f a c h e .  D a s  s c h e i n t  m i r  f ü r  d ie  
B e u r te i lu n g  d es  S in te r v o r g a n g e s  im  A b la u f  ü b e r  d a s  B a n d  b e 
a c h te n s w e r te r  zu  s e in  a l s  d a s  v o r ü b e r g e h e n d e  S in k e n  d e r  G a s 
d u rc h lä s s ig k e it .  D a  m a n  h e iß e s  G a s  d u r c h  d e n  R o s t  s a u g t  u n d  
d a s  a n  d e r  O b e rf lä c h e  v e r d a m p f t e  W a s s e r  z u  k e i n e r  S ä t t i g u n g  
d e s  G ases  f ü h r t ,  so  g l a u b e  ic h  n i c h t ,  d a ß  d i e  v o r ü b e r g e h e n d e  
S e n k u n g  d e r  G a s d u r c h lä s s ig k e i t  a u f  e in e  K o n d e n s a t i o n  d e s  a n  
d e r  O b e rf lä c h e  v e r d a m p f t e n  W a s s e r s  a u f  d e m  R o s t  z u r ü c k z u 
fü h re n  is t .  E s  e m p f ie h l t  s ic h ,  b e i  s o lc h e n  V e r s u c h e n  d ie  T e m p e 
r a t u r  so w o h l a u f  d e m  R o s t  a l s  a u c h  in  d e r  M i t t e  u n d  in  d e n  o b e r e n  
L agen  z u g le ic h  z u  m e s s e n .  G e r a d e  d ie  V e r f o lg u n g  d e r  T e m p e r a t u r -

n ) W ä rm e w e r t ig k e i t ,  W ä r m e -  u n d  G a s f lu ß ,  d ie  p h y s ik a l i s c h e n  
G ru n d la g e n  m e ta l lu r g i s c h e r  V e r f a h r e n  ( D ü s s e ld o r f :  V e r la g  S t a h l 
eisen m . b . H . 1 9 3 0 ) S . 2 9  u .  4 0 .

k u r v e  i s t  s e h r  n ü t z l i c h  f ü r  d ie  B e u r t e i l u n g  d e s  V e r h a l t e n s  v e r 
s c h ie d e n e r  M is c h u n g e n .

I c h  h a b e  a u c h  v e r s u c h t ,  e in ig e  F o r m e l n  z u  e n tw ic k e ln ,  m i t  
d e n e n  m a n  d ie  L e i s t u n g e n  v o n  S i n t e r a n l a g e n  b e r e c h n e n  
k a n n .  I n  i h r e r  e in f a c h s t e n  S o n d e r f o r m  l a u t e t  s ie

1

G  =  F  • C "  • (j^J  °

in  d e r  G  =  k g  A g g lo m e r a t / h ,
E  =  m 2 S a u g f lä c h e ,
p  =  m m  W .- S .  v e r f ü g b a r e r  U n t e r d r ü c k  u n t e r  d e m  R o s t ,  
n  =  e in e n  E x p o n e n t e n  i n  A b h ä n g ig k e i t  v o m  K o r n 

d u r c h m e s s e r  z w is c h e n  1 ,3 5  u n d  2 

b e d e u te n ,  k a n n  m a n  s e h r  g u t  d ie  Z u s a m m e n h ä n g e  z w is c h e n  
S c h ü t t h ö h e ,  U n t e r d r ü c k  u n d  G a s d u r c h lä s s ig k e i t  e r k e n n e n .  M a n  
b e s t i m m t  d ie  s p e z i f is c h e  G a s d u r c h lä s s ig k e i t  d e r  v e r s c h i e d e n e n  
S to f f e  a m  e i n f a c h s te n  m i t  e in e m  S a u g k a s t e n  v o n  5 0 0  X  5 0 0  m m , 
d e n  m a n  a n  d ie  S a u g le i tu n g  a n s c h l i e ß t  u n d  i n  d e m  m a n  e in  R o s t 
e l e m e n t  u n t e r b r i n g t .

M . P a s c h k e ,  C l a u s t h a l :  E s  i s t  u n s  k l a r ,  d a ß  d e r  o b e r s te  
G r u n d s a t z  z u r  D u r c h f ü h r u n g  e in e s  m e ta l lu r g i s c h e n  P r o z e s s e s  
d e r  d e r  G le i c h m ä ß ig k e i t  i s t ,  d e s w e g e n  m ö c h te  i c h  n o c h  e in ig e  
a l lg e m e in e  A u s f ü h r u n g e n  m a c h e n .  E s  w ä r e  b e d e u tu n g s v o l l ,  
w e n n  m a n  d e r  A u f b e r e i t u n g  d e r  R o h s to f f e  f ü r  d e n  H o c h o f e n  n o c h  
g r ö ß e r e  A u f m e r k s a m k e i t  a l s  b i s h e r  s c h e n k e n  w ü r d e .  A u s s c h la g 
g e b e n d  h i e r f ü r  i s t  d ie  E r m i t t l u n g  d e s  R e d u k t io n s g r a d e s  d e r  E r z e ,  
d e r  s i c h  z u s a m m e n s e t z t  a u s  d e r  c h e m i s c h e n  u n d  p h y s i k a 
l i s c h e n  R e d u k t i o n s z a h l .  M a n  s te l l e  s i c h  z . B . d ie  a l s  E i s e n 
o x y d u lo x y d l in ie  b e z e ic h n e te  W a a g e r e c h te  a l s  N o r m a l e  v o r ;  
ü b e r  i h r  l i e g e n  s ä m t l i c h e  l e i c h t e r  r e d u z i e r b a r e n ,  E i s e n o x y d  im  
U e b e r s c h u ß  e n t h a l t e n d e n  E r z e ,  u n t e r  i h r  d ie  s c h w e r e r  r e d u z i e r 
b a r e n .  D ie s e  W e r t e  w e r d e n  d u r c h  d ie  p h y s ik a l i s c h e n  R e d u k t i o n s 
z a h le n  v e r g r ö ß e r t .  E s  m ü ß t e n  n u n  d ie  i n  i h r e r  c h e m is c h e n  Z u 
s a m m e n s e tz u n g  u n d  i h r e r  P o r i g k e i t  v e r s c h i e d e n e n  E r z e  s t u f e n 
w e is e  s o  z e r k l e in e r t  w e r d e n ,  d a ß  s ie  a l le  a n n ä h e r n d  d e n  g le ic h e n  
R e d u k t i o n s g r a d  e r g e b e n .  S o  s o l l  m a n  e in  c h e m is c h  s c h w e r  r e d u 
z i e r b a r e s  u n d  d i c h t e s  E r z  a u f  d ie  k le in s te  S tü c k g r ö ß e  b r in g e n ,  
w ä h r e n d  d ie  c h e m is c h  l e i c h t  r e d u z i e r b a r e n  u n d  w e n ig e r  d i c h t e n  
E r z e  s o  g e b r o c h e n  w e r d e n ,  d a ß  s ie  d e m  R e d u k t io n s g r a d e  d e s  e r s t e n  
E r z e s  e n t s p r e c h e n .  E s  i s t  a n z u n e h m e n ,  d a ß  b e i  z w e c k e n ts p r e c h e n 
d e r  S c h ü t t u n g  d e r  K o k s v e r b r a u c h  s i n k t  u n d  d ie  E r z e u g u n g  g e 
s t e i g e r t  w i r d .  A u f s c h lu ß r e ic h e  E r g e b n is s e  w ü r d e n  d a n n  a u c h  d ie  
U n te r s u c h u n g e n  d e s  H o c h o f e n in n e r n  z e i t ig e n ,  w e il  d a s  G a s b i ld  
d a n n  g le ic h m ä ß ig e r  w ü r d e .  A u c h  f ü r  d ie  B e w e r t u n g  d e r  E r z e  
e r s c h e i n t  d a s  a n g e g e b e n e  V e r f a h r e n  b e a c h t l i c h .

Umschau.
Untersuchung des sogenannten „überreduzierten Zustandes“  von 

saurem Elektrostahlguß.

D en  G ie ß e re i-  u n d  S t a h l f a c h l e u t e n  i s t  d ie  T a t s a c h e  b e k a n n t ,  
d aß  d e r  F lü s s i g k e i t s g r a d  d e s  S ta h l e s  b e s o n d e r s  b e im  G ie ß e n  v o n  
d ü n n w a n d ig e n  G u ß s t ü c k e n  o d e r  v o n  B lö c k e n  k le in e n  Q u e r s c h n i t t s  
n ic h t a lle in  v o n  d e r  G i e ß t e m p e r a t u r  a b h ä n g ig  i s t .  S c h m e lz u n g e n  
g leicher T e m p e r a t u r  z e ig e n  o f t  g r o ß e  U n te r s c h i e d e  i n  d e r  V e r g ie ß 
fäh ig k e it d e s  S ta h l e s .  D ie s e  E r s c h e i n u n g  t r i t t  b e i  s a u r e m ,  a b e r  
au c h  b e i b a s is c h e m  E l e k t r o s t a h l  a u f .  G e w is s e  F a c h k r e i s e  e r 
b licken  d e n  G r u n d  d ie s e r  E r s c h e i n u n g  i n  e in e m  s o g e n a n n t e n  
„ ü b e r r e d u z ie r te n  Z u s t a n d e “  d e s  f lü s s ig e n  S ta h l e s .

Z u r  g e n a u e n  K e n n z e i c h n u n g  d e r  U r s a c h e n  d ie s e s  Z u s t a n d e s  
bei s a u re m  E l e k t r o s t a h l g u ß  u n t e r s u c h t e n  M c C r a e ,  R .  L .  D o w -  
d e l l  u n d  L o u i s  J o r d a n 1) z w e i  S c h m e lz u n g e n  n o r m a le n  u n d  
zw ei S c h m e lz u n g e n  ü b e r r e d u z i e r t e n  S ta h l e s .  D ie  v e r g l e ic h e n d e n  
U n te r s u c h u n g e n  d ie s e r  v i e r  S c h m e lz u n g e n  e r s t r e c k t e n  s ic h  a u f  
T e m p e ra tu rm e s s u n g e n , F l ü s s i g k e i t s g r a d  d e s  S ta h l e s  i n  d e n  
v e r s c h ie d e n e n  P h a s e n  d e s  S c h m e lz v e r l a u f s ,  F e s t i g k e i t s e i g e n 
s c h a f te n , S a u e r s to f f -  u n d  S t i c k s t o f f g e h a l t ,  w e i t e r  G e fü g e  u n d  
c h e m isc h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  n i c h tm e ta l l i s c h e n  E in s c h lü s s e .  
D ie  U n te r s u c h u n g e n  s in d  le h r r e i c h  n i c h t  a l l e in  w e g e n  d e r  E r g e b 
n isse , s o n d e rn  b e s o n d e r s  w e g e n  d e r  a n g e w a n d t e n  U n t e r s u c h u n g s 
v e r fa h re n , d ie  ü b e r d i e s  e i n e n  g e w is s e n  E i n b l i c k  i n  d e n  in n e r e n  
R e a k t io n s a b la u f  w ä h r e n d  d e s  S c h m e lz u n g s g a n g e s  g e s t a t t e n .

V o n  d e n  v i e r  S c h m e lz u n g e n  s e ie n  h i e r  n u r  j e  e in e  n o r m a le  u n d  
e in e  ü b e r r e d u z ie r t e  n ä h e r  b e t r a c h t e t .  D ie  Z e i t  d e r  P r o b e n a h m e  
u n d  d ie  A u f e in a n d e r fo lg e  d e r  P r o b e n  s o w ie  d ie  U n te r s u c h u n g s 
e rg e b n is se  g e h e n  a u s  Abb. 1 und 2 h e r v o r .  E s  s e i  n o c h  b e m e r k t ,  
d a ß  b e i d e n  n o r m a le n  S c h m e lz u n g e n  m i t  d e m  S c h m e lz g u t  E r z  
e in g e s e tz t w u r d e ; d e m e n t s p r e c h e n d  z e ig e n  d ie  e r s t e n  P r o b e n  e in e n  
G e h a lt  v o n  0 ,1 2  u n d  0 ,1 4  %  C ; d ie  S c h m e lz u n g e n  w u r d e n  w ie d e r 

■) Bur. Standards J. Research 5 (1930) S. 1123/49.

h o l t  m i t  , ,W a s h “ - E i s e n  a u f g e k o h l t  u n d  d ie  F e r r o s i l i z iu m -  u n d  
F e r r o m a n g a n z u s ä t z e ,  w ie  a l lg e m e in  ü b l i c h ,  k u r z  v o r  d e m  A b s t ic h  
in  d e n  O fe n  g e g e b e n .

V o n  d e n  z w e i  ü b e r r e d u z i e r t e n  S c h m e lz u n g e n  w u r d e  d ie  e r s t e  
m i t  w e n ig  E r z ,  d ie  z w e i te  o h n e  E r z  e in g e s c h m o lz e n ;  d e r J K o h le n -  
s to f f g e h a l t  n a c h  d e m  A u f s c h m e lz e n  l i e g t  d e s h a lb  h ö h e r  a l s  d e r -
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A bbildung  1. G esam ter S auers to ff- u n d  K iese lsäu regebalt w äh rend  
des V erlau fs der norm alen  Schm elzung N r. 6705.

je n ig e  d e r  z w e i  n o r m a le n  S c h m e lz u n g e n .  D ie  F e r r o s i l i z iu m z u s ä tz e  
e r f o l g t e n  f r ü h z e i t i g ;  b e i  S c h m e lz u n g  N r .  6 6 9 8  w u r d e  n a c h  d e m  
F e r r o s i l i z iu m z u s a tz  w e i t e r  m i t  E r z  g e f r i s c h t ,  e in e  A r b e i t s w e is e ,  
d ie  w o h l  n i c h t  z u  e m p f e h le n  i s t .  D ie  E n d - D e s o x y d a t i o n  e r f o lg te  
m i t  F e r r o m a n g a n  w ie  b e i  d e n  n o r m a le n  S c h m e lz u n g e n .  E r w ä h 
n e n s w e r t  i s t ,  d a ß  d ie  T - P r o b e n  d e s  F e r t i g s t a h l e s  o h n e  Z u s a t z  
u n d  d ie  T A - P r o b e n  n a c h  Z u s a t z  v o n  A lu m i n iu m  d e r  S c h e n k e l 
p f a n n e  e n t n o m m e n  w u r d e n .
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A bbildung 2. G esam ter Sauerstoff- und  K ieselsäuregehalt w ährend  des V erlaufs 
der überreduzierten  Schm elzung N r. 6699.

D ie  T e m p e r a tu r m e s s u n g e n  d e s  M e ta l ls  im  O fe n  w u r d e n  v e r 
s u c h s w e is e  m i t  T h e rm o e le m e n te n  d u r c h g e f ü h r t ;  d o c h  w a r e n  d ie  
E rg e b n is s e  u n g e n a u , a u ß e r d e m  g r i f f  d ie  s a u r e  S c h la c k e  d ie  S c h u tz 
r o h r e  z u  s t a r k  a n .  D ie  M e s su n g e n  e r f o lg te n  d e s h a lb  a u f  o p t i s c h e m  
W e g e , n u r  z u r  P r ü f u n g  w u r d e n  M e s s u n g e n  m i t  T h e r m o e le m e n te n  
d u r c h g e f ü h r t ;  n a c h  v e rg le ic h e n d e n  M e s s u n g e n  a m  G ie ß s t r a h l  
w u rd e  m i t  e in e m  E m is s io n s f a k to r  v o n  0 ,4  g e r e c h n e t .  D ie  f e s t 
g e s te l l t e n  T e m p e r a t u r e n  li e ß e n  k e in e  w e s e n t l ic h e n  U n te r s c h i e d s 
m e rk m a le  z w is c h e n  d e m  n o r m a le n  u n d  d e m  ü b e r r e d u z i e r t e n  
S ta h l  e rk e n n e n .

V o n  g r ö ß e r e r  W ic h t ig k e i t  s in d  d ie  d u r c h g e f ü h r t e n  V e rs u c h e  
z u r  E r m i t t l u n g  d e s  F lü s s ig k e i t s g r a d e s  d e s  S ta h le s .  D r e i  v e r s c h i e 
d e n e  F lü s s ig k e i t s p r o b e n  w u r d e n  g e n o m m e n .
B e i d e r  e r s te n  P r o b e  w u r d e  d a s  f lü s s ig e  M e ta ll  
in  e in e  h a lb k u g e lf ö rm ig e  S a n d f o r m  g e g o s s e n  
u n d  v o m  S c h m e lz e r  d ie  S e k u n d e n z a h l  b is  
z u m  B e g in n  d e r  E r s t a r r u n g  f e s tg e s t e l l t .  D ie  
z w e i te  u n d  d r i t t e  P r o b e  b e s ta n d e n  i n  d e m  
G ie ß e n  e in e s  M e ta llk e g e ls  u n d  e in e r  S p i r a le ;
K e g e lh ö h e  u n d  S p ir a l lä n g e  so lle n  d a b e i  e in  
M a ß  f ü r  d e n  F lü s s ig k e i t s g r a d  e r g e b e n ;  Abb. 3 
und 4 z e ig e n  d ie  e n t s p r e c h e n d e n  P r o b e n  u n d  E r 
g e b n is s e .

D ie s e  v e r s c h ie d e n e n  P r o b e n  w u r d e n  v o n  
d e m  u n f e r t ig e n  O fe n m e ta l l  u n d  d e m  f e r t ig e n  
P f a n n e n m e ta l l  g e n o m m e n . D ie  S e k u n d e n z a h le n  
b is  z u r  B i ld u n g  d e r  E r s t a r r u n g s h a u t  la s s e n  b e i 
d e n  n o r m a le n  S c h m e lz u n g e n  e in e n  e tw a s  h ö h e 
r e n  F lü s s ig k e i t s g r a d  a ls  b e i d e n  ü b e r r e d u z ie r t e n  
S c h m e lz u n g e n  e r k e n n e n ,  a b e r  d ie  U n te r s c h i e d e  
s in d  k le in  u n d  n i c h t  e in d e u t ig .

D ie  K e g e l-  u n d  S p i r a lp r o b e n  s t im m te n  
h in r e ic h e n d  ü b e r e in ,  a u s g e n o m m e n  b e i  d e r  
P r o b e  C d e r  n o r m a le n  S c h m e lz u n g  6 7 0 5 ; e in  
k u r z e r  K e g e l  s t e h t  h i e r  e in e r  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  
l a n g e n  S p ir a le  g e g e n ü b e r .

D ie  w ä h r e n d  d e s  S c h m e lz u n g s g a n g e s  g e n o m m e n e n  K e g e l
u n d  S p i r a lp r o b e n  z e ig te n  n i c h t  s t e t s  U e b e r e in s t im m u n g  m i t  d e n  
d u r c h  d e n  S c h m e lz e r  f e s tg e s t e l l t e n  E r s ta r r u n g s z a h le n ;  d ie  
F e r t i g p r o b e n  e r g a b e n  je d o c h  z ie m lic h  g u te  U e b e re in s t im m u n g . 
E r w ä h n e n s w e r t  i s t  n o c h ,  d a ß  d e r  F lü s s ig k e i t s g r a d  d e s  F e r t i g 
m e ta l l s  d u r c h  Z u s a t z  v o n  0 ,0 5  %  A l s e h r  s t a r k  h e r u n t e r g e d r ü c k t  
w ir d .

Z u r  P r ü f u n g  d e r  F e s t ig k e i ts e ig e n s c h a f te n  w u r d e n  Z e r r e iß 
p r o b e n  d e s  F e r t i g m e t a l l s  o h n e  A lu m in iu m z u s a tz  u n d  s o lc h e  m i t  
0 ,0 5  %  A l v e r g o s s e n ;  v o r  d e r  B e a r b e i tu n g  w in d e n  d ie  P r o b e n  
2 h  b e i  9 0 0 °  g e g lü h t  u n d  a n  d e r  L u f t  e r k a l t e n  g e la s s e n . D ie  e r 
h a l t e n e n  W e r t e  la s s e n  a ls  e in z ig e s  E r g e b n is  e rk e n n e n ,  d a ß  d ie  
m i t  A lu m in iu m  b e h a n d e l te n  P r o b e n  e in e  e rh e b l ic h  n ie d r ig e r e  
D e h n u n g  u n d  Q u e r s c h n i t t s v e r m in d e r u n g  a u fw e is e n  a ls  d ie  n ic h t -  
a l u m in i e r te n  P r o b e n ;  e in  U n te r s c h i e d  z w is c h e n  n o r m a le m  u n d  
ü b e r r e d u z ie r t e m  S ta h l  i s t  n i c h t  z u  e rk e n n e n .

Z u r  m ik r o s k o p is c h e n  P r ü f u n g  d e s  F e r t i g m e ta l l s  w u r d e n  d e n  
n o r m a l i s ie r te n  Z e r r e iß s tä b e n  S c h li f f p ro b e n  e n tn o m m e n ;  z u r  
E r k e n n u n g  d e r  V e r te i lu n g  u n d  d e r  A r t  d e r  n ic h tm e ta l l i s c h e n  E i n 

s c h lü s s e  w ä h r e n d  d e s  S c h m e lz u n g s v e r la u f s  w u rd e n  
d ie  f lü s s ig e n  M e ta l lp r o b e n  d u r c h  E in g ie ß e n  in  W a sse r 
g e k ö r n t ,  a b g e s c h r e c k t  u n d  d ie  s o  e r h a l te n e n  K u g e ln  
z u r  U n te r s u c h u n g  v e r w e n d e t .  I n  d e m  ü b e r r e d u z ie r te n  
S t a h l  s i n d  d ie  E in s c h lü s s e  f e in e r  v e r t e i l t .  D ie  V e rfa sse r 
g e b e n  a l s  m u t m a ß l i c h e n  G r u n d  h ie r z u  d e n  h ö h e re n  
K ie s e l s ä u r e g e h a l t  d e r  E in s c h lü s s e  d e s  ü b e r r e d u z ie r te n  
S ta h l e s  a n ;  b e i  n o r m a le m  S t a h l  h in g e g e n  b i ld e n  sich  
s c h e i n b a r  e i s e n o x y d u l r e ic h e r e  S i l i k a te ,  d ie  s ic h  le ic h te r  
z u s a m m e n b a l le n .  N a c h  d e m  F e r r o s i l i z iu m z u s a tz  e r 
s c h e in e n  d ie  E in s c h lü s s e  d u n k le r ,  w o h l e in e  F o lg e  des 
h ö h e r e n  K ie s e l s ä u r e g e h a l te s  u n d  d e r  d a d u r c h  b e 
d in g t e n  g r ö ß e r e n  L ic h td u r c h l ä s s i g k e i t .  D ie  T -  u n d  
T A - P r o b e n  la s s e n  b e i  d e r  m ik r o s k o p i s c h e n  B e o b a c h 
t u n g  k e in e  U n te r s c h i e d e  e r k e n n e n ,  t r o t z  g r o ß e r  U n te r 
s c h ie d e  i n  d e n  Z a h le n  f ü r  D e h n u n g s -  u n d  Q u e r s c h n i t t s 
v e r m in d e r u n g .  D ie  V e r f a s s e r  z i e h e n  d ie  F o lg e ru n g , 
d a ß  d ie  U n te r s c h i e d e  z w is c h e n  a lu m in ie r te m  u n d  
n i c h t a l u m in i e r t e m  S t a h l  n i c h t  d u r c h  g r ö ß e r e  E in 
s c h lü s s e  b e d i n g t  s in d .  D ie  E r f a h r u n g  l e h r t  je d o ch , 
d a ß  s o lc h e  G e f ü g e p r ü f u n g e n  k a u m  e in  g e n a u e s  B ild  
ü b e r  d ie  a b s o lu t e  Z a h l  u n d  G r ö ß e  d e r  E in s c h lü s s e  v e r 
m i t t e l n  k ö n n e n .  E i g e n e  B e o b a c h tu n g e n  e rg e b e n , d a ß  die 
D e s o x y d a t i o n  m i t  A lu m i n iu m  d ie  Z a h l  d e r  E in sc h lü sse  
v e r m e h r t ;  w e i t e r  k a n n  m a n  d e r  M e in u n g  s e in , d a ß  der 
E i n f lu ß  d e r  E i n s c h lü s s e  n i c h t  a l l e i n  v o n  d e r  G röße, 
s o n d e r n  a u c h  v o n  d e r  v e r s c h i e d e n a r t i g e n  S t r u k t u r  u nd  
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r s e lb e n  a b h ä n g e n  k a n n .

I n f o lg e  d e r  E r z z u s ä t z e  im  E i n s a t z  z e ig te n  d ie  n o rm a len  
S c h m e lz u n g e n  n a c h  d e m  A u f s c h m e lz e n  u n d  w ä h r e n d  d e s  V erlau fs 
g e r in g e r e  K o h le n s to f f g e h a l te  a l s  d ie  o h n e  o d e r  m i t  g e r in g e m  E rz 
z u s a t z  e r s c h m o lz e n e n ,  ü b e r r e d u z i e r t e n  S c h m e lz u n g e n .  D ie  V er
f a s s e r  v e r t r e t e n  d ie  A n s i c h t ,  d a ß  in f o lg e d e s s e n  d ie  n o rm a len  
S c h m e lz u n g e n  s t ä r k e r  o x y d i e r t  s i n d  a l s  d ie  ü b e r re d u z ie r te n  
S c h m e lz u n g e n , e in e  i r r i g e  A u f f a s s u n g ,  w ie  d ie  im  V e r la u f  der 
A r b e i t  d u r c h g e f ü h r t e n  S a u e r s to f f b e s t i m m u n g e n  b e w e ise n .

D ie  B e s t im m u n g  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  E in sc h lü sse  
e r f o lg te  n a c h  d e m  v o n  P .  O b e r h o f f e r  u n d  E .  A m m a n n 1) ange
g e b e n e n  R ü c k s t a n d s - B e s t im m u n g s v e r f a h r e n ,  d a s  e tw a s  abge
ä n d e r t  w u r d e .  B e s t i m m t  w u r d e n  K ie s e l s ä u r e ,  T o n e r d e  u n d  Man-

A bbildung 3. Kegel- u nd  S piralproben zu r B estim m ung  des F lüssigkeitsg rades bei der 
norm alen  Schm elzung N r. 670B.

g a n o x y d u l .  D ie  G e s a m t g e h a l t e  a n  S a u e r s to f f  u n d  S tic k s to ff  
w u r d e n  in  a l le n  P r o b e n  n a c h  d e m  H e iß e x t r a k t io n s v e r f a h r e n  
(V a k u u m s c h m e lz e )  e r m i t t e l t .  D ie  H a u p t s c h w ie r i g k e i t  d e r  ge 
n a u e n  B e s t im m u n g  d e s  S a u e r s to f f g e h a l te s  w ä h r e n d  d e s  S ch m e l
z u n g s v e r la u f s  b i l d e te  d ie  r i c h t i g e  P r o b e n a h m e .  D ie s e  e rfo lg te  
te i l s  w ie  b e i d e n  m i k r o s k o p i s c h e n  U n te r s u c h u n g e n :  e in e  L ö ffe l
p ro b e  d e s  f lü s s ig e n  M e ta l l s  w u r d e ,  n a c h  A b s t r e i f u n g  d e r  S ch lack e , 
ü b e r  e in  M e ta l ls ie b  in  W a s s e r  g e g o s s e n  u n d  d ie  g e h ä r t e t e n  K u g e ln  
u n t e r s u c h t ;  te i l s  w u r d e n  z u r  S a u e r s to f f a n a ly s e  d ie  v e rs c h ie d e n e n  
P r o b e n  z u r  B e s t im m u n g  d e s  F lü s s i g k e i t s g r a d e s  u n d  d ie  Z e rre iß 
p r o b e n  v e r w e n d e t .  D ie  E r g e b n is s e  b e i  d e r  n o r m a le n  S ch m e lzu n g  
N r .  6 7 0 5  s in d  a u s  Abb. 1, d ie  d e r  ü b e r r e d u z i e r t e n  S ch m e lzu n g  
N r .  6 6 9 9  a u s  Abb. 2 z u  e r s e h e n .

V o r  d e r  H e iß e x t r a k t i o n s u n t e r s u c h u n g  w u r d e n  d ie  w asse r- 
g e h ä r t e t e n  P r o b e k u g e ln  z u r  E n t f e r n u n g  d e r  O x y d ü b e r z ü g e  so rg 
f ä l t ig  g e r e in ig t  u n d  d a n n  im  W a s s e r s to f f s t r o m  15 b is  20  m in  
a u f  9 0 0 °  e r h i t z t ;  b e i  d e n  f e s t s tü c k ig e n  W e rk s t o f f p r o b e n  w a r  eine

J) St. u. E. 47 (1927) S. 1536/40.
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v o rh e rg e h e n d e  B e h a n d lu n g  ü b e r f lü s s ig .  D ie  E r g e b n is s e  la s s e n  
e rk en n e n , d a ß  d e r  S t i c k s t o f f g e h a l t  b e i  b e i d e n  S c h m e lz u n g e n  in  
a llen  Z e i ta b s c h n i t t e n  g le ic h  i s t ;  d ie  S a u e r s to f f g e h a l te  z e ig e n  n a c h  
dem  A u fsc h m e lz e n  H ö c h s t w e r t e ; s ie  s c h w a n k e n  z w is c h e n  0 ,0 6  u n d  
0,08 % ;  w ä h r e n d  d e s  S c h m e lz u n g s v o r g a n g e s  n i m m t  d e r  S a u e r 
s to f fg e h a l t  s t ä n d i g  a b  u n d  b e t r ä g t  im  P e r t i g m e t a l l  u n g e f ä h r  
0,02 % . D e r  V e r la u f  d e r  b e i d e n  S c h m e lz u n g e n  l ä ß t  a n  d e m  S a u e r 
s to f fg e h a l t  d e s  M e ta l ls  k e in e n  U n te r s c h i e d  e r k e n n e n .  L e h r r e ic h  i s t  
d ie  G e g e n ü b e r s te l lu n g  d ie s e r  E r k e n n t n i s s e  h e i  s a u r e m  S ta h l  m i t  d e m  
V erla u f  b a s is c h e r  S ie m e n s - M a r t in - O f e n s c h m e lz u n g e n 1). A u c h  d a s  
M eta ll a u s  d e m  b a s i s c h e n  S ie m e n s - M a r t in - O f e n  z e ig t  n a c h  d e m  
E in sc h m e lz e n  m e is te n s  H ö c h s tg e h a l t e  a n  S a u e r s to f f ,  d ie  d a n n  
w ä h re n d  d e s  F r i s c h e n s  a b f a l le n ,  b is  d ie  R e d u k t io n s s t o f f e ,  K o h le n 
s to ff  u n d  M a n g a n , e in e n  b e s t i m m t e n  K le i n s t w e r t  e r r e i c h t  h a b e n .  
D a n n  s te i g t  d e r  S a u e r s to f f g e h a l t  d e s  M e ta l ls  w ie d e r  a n  a l s  F o lg e  
des p r o z e n tu a l  u n d  a b s o l u t  s t e i g e n d e n  E i s e n o x y d u lg e h a l te s  d e r  
S ch la ck e . I m  s a u r e n  O fe n  ü b e r n i m m t  d a s  S i l i z iu m  d ie  a u s 
g le ic h e n d e  R e d u k t io n s r o l le ,  u n d  d e s h a lb  f ä l l t  d e r  S a u e r s to f f g e b a l t  
d a u e rn d  b is  g e g e n  E n d e  d e r  S c h m e lz u n g .

I n  d ie se m  Z u s a m m e n h a n g  k a n n  a u f  d ie  j ü n g s t e n  U n t e r 
s u c h u n g e n  v o n  C. H .  H e r t y 2) ü b e r  d e n  E i s e n o x y d u lg e h a l t  d e s  
S ta h le s  w ä h r e n d  d e s  V e r la u f s  s a u r e r  S c h m e lz e n  h in g e w ie s e n  
w erd e n . H e r ty  s t e l l t e  f e s t ,  d a ß  im  G e g e n s a tz  z u  d e n  E r g e b n is s e n  
d e r  v o rh e g e n d e n  V e r s u c h e  d e r  E i s e n o x y d u lg e h a l t  d e s  M e ta l ls  
s a u re r  S ta h ls c h m e lz e n  m i t  f a l l e n d e m  K o h le n s to f f g e h a l t ,  ä h n l ic h  
w ie b e i d e n  b a s is c h e n  S ie m e n s - M a r t in - S c h m e lz e n ,  b is  z u  e in e m  
g ew issen  P u n k te  a b n i m m t ,  d a n n  a b e r  m i t  w e i t e r e m  F a l l e n  d e s  
K o h le n s to f fg e h a lte s  a n w ä c h s t .  E s  i s t  w ic h t ig ,  z u  e r w ä h n e n ,  d a ß  
d ie  H e r ty s c h e n  W e r t e  n a c h  e in e m  a n d e r e n  V e r f a h r e n ,  u n d  z w a r  
D e s o x y d a tio n  d e s  S t a h l b a d e s  m i t  A lu m i n iu m  u n d  B e s t im m u n g  
d e r  T o n e rd e , e r m i t t e l t  w u r d e n ;  f e r n e r  l i e g e n  g e n a u e  A n a ly s e n  
u n d  a n d e re  A n g a b e n  ü b e r  d e n  S c h m e lz v e r l a u f  n i c h t  v o r ,  so  d a ß  
e in  V e rg le ich  d e r  E r g e b n is s e  d ie s e r  b e id e n  U n te r s u c h u n g e n  n i c h t  
m ö g lich  is t .

Z u r  B e s t im m u n g  d e r  G e h a l te  a n  K ie s e l s ä u r e ,  M a n g a n o x y d u l  
u n d  T o n e rd e  n a c h  d e r  R ü c k s t a n d s a n a l y s e  w u r d e n  d ie  w a s s e r -  
g e h ä r te te n  K u g e ln  o h n e  w e i t e r e  B e h a n d lu n g  v e r w e n d e t .  D ie  V e r 
su ch e  e rg a b e n  g le ic h b le ib e n d e  W e r t e  f ü r  M a n g a n o x y d  u n d  T o n 
e rd e  w ä h re n d  d e s  S c h m e lz u n g s v e r la u f s .  A n d e r s  v e r h ä l t  e s  s ic h , 
w ie a u s  Abb. 1 und 2  z u  e r s e h e n ,  m i t  d e n  K ie s e l s ä u re g e h a l te n .

A u fg e tra g e n  s in d  d o r t  d e r  K ie s e l s ä u r e g e h a l t  d e r  g e h ä r t e t e n  
u n g e re in ig te n  K u g e ln ,  w e i t e r  d e r  m i t t l e r e  K ie s e l s ä u r e g e h a l t  
a u s  d e n  g e r e in ig t e n  K u g e ln  u n d  d e n  K e r n s t ü c k e n  d e r  S p i r a l -  
u n d  d e r  S c h m e lz p r o b e n .  B e i  d e n  n o r m a le n  S c h m e lz u n g e n  
z e ig te n  d ie se  v e r s c h i e d e n e n  P r o b e n  n u r  k le in e  U n te r s c h i e d e  im  
K ie s e ls ä u re g e h a l t .

D ie  u n g e r e in ig t e n  K u g e ln  d e r  ü b e r r e d u z i e r t e n  S c h m e lz u n g e n  
je d o c h  e rg e b e n  g r o ß e  U n te r s c h i e d e  im  K ie s e l s ä u r e g e h a l t  g e g e n 
ü b e r  d e n  m i t t l e r e n  K ie s e l s ä u r e g e h a l t e n  d e r  d r e i  a n d e r e n  P r o b e n .  
H ie  V e r f a s s e r  e r k l ä r e n  d e n  K i e s e l s ä u r e u n te r s c h i e d  in  d ie s e n  
V e rg le ic h s p ro b e n  d u r c h  d ie  O x y d a t i o n  d e s  S i l i z iu m s  b e im  A u s 
g ie ß en  u n d  e r s e h e n  i n  d e m  d ie  P r o b e n  u m h ü l l e n d e n  S i l i k a t s c h l e ie r  
d ie  U r s a c h e  d e r  o f t  n u r  s c h e i n b a r  s c h n e l le n  E r s t a r r u n g  d e s

1) S t .  u .  E .  d e m n ä c h s t .
2) B u ll .  B u r .  M in e s  N r .  4 6  (1 9 3 0 ) ;  v g l.  S t .  u . E .  5 0  (1 9 3 0 )  
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f lü s s ig e n  W e rk s to f f e s .  A ls  B e s t ä t i g u n g  h i e r f ü r  b e t r a c h t e n  s ie  d ie  
B e o b a c h tu n g e n  a n  e in e r  ü b e r r e d u z i e r t e n  S c h m e lz u n g ;  d ie  E r 
s ta r r u n g s s e k u n d e n z a h l  b e t r u g  d o r t  4 3  s , d e r  S i l i z iu m g e h a l t  la g  
n ie d r ig ,  u n d  n u r  e in  g e r in g e r  T e i l  d e s  S a u e r s to f f e s  i s t  a l s  K ie s e l 
s ä u r e  v o r h a n d e n ;  d e r  F e r r o s i l i z iu m z u s a tz  b e w ir k t e  e in e  g r ü n d l i c h e  
A e n d e r u n g ;  d ie  v o m  S c h m e lz e r  f e s tg e s t e l l t e  S e k u n d e n z a h l  f ie l  
v o n  4 3  a u f  3 3 , d e r  G e s a m ts a u e r s to f f  l i e g t  a l s  K ie s e l s ä u re  g e b u n d e n  
v o r ,  u n d  d ie  O b e r f lä c h e n  d e r  a b g e s c h r e c k te n  P r o b e n  z e ig te n  
S i l i k a tü b e r z ü g e .

B e i  d e n  n o r m a le n  S c h m e lz u n g e n  z e ig e n  d ie  w ä h r e n d  d e s  
S c h m e lz u n g s v e r la u f s  g e n o m m e n e n  u n d  n a c h t r ä g l i c h  g e r e in ig t e n  
K u g e lp r o b e n  u n d  d ie  K e r n s tü c k e  a u s  d e n  F lü s s ig k e i t s -  u n d  
Z e r r e iß p r o b e n  e in e n  g e r in g e r e n  K ie s e l s ä u r e g e h a l t  a l s  d ie s e lb e n  
P r o b e n  d e r  ü b e r r e d u z i e r t e n  S c h m e lz u n g e n , o b s c h o n  d ie  P r o b e n  
d e r  b e id e n  S c h m e lz u n g s a r te n  e in e n  f a s t  g le ic h e n  G e s a m t - S a u e r 
s to f f g e h a l t  a u fw e is e n .  D e r  Z u s a t z  v o n  m e ta l l i s c h e m  F e r r o s i l i z iu m  
i n  e in  o x y d ie r t e s  M e ta l lb a d  b e f ö r d e r t  a l s o  d ie  B i ld u n g  v o n  S i l i k a t 
e in s c h lü s s e n .  N a c h  d e m  Z u s a t z  v o n  F e r r o m a n g a n  f ä l l t  d e r  G e h a l t  
a n  d ie s e n  E in s c h lü s s e n  s o f o r t  a u f  d ie  ü b l i c h e  H ö h e ;  n a c h  d e r  
A n s i c h t  d e r  V e r f a s s e r ,  d e r  u n b e d i n g t  b e i z u p f l i c h te n  i s t ,  b e w ir k t  
d a s  M a n g a n  e in e  V e r f lü s s ig u n g  u n d  A u s s c h e id u n g  d ie s e r  E i n 
s c h lü s s e .

M a n  k a n n  h in z u f ü g e n ,  d a ß  d ie  S te ig e r u n g  d e r  B a d t e m p e r a t u r  
e b e n fa l ls  e in e  R o l le  s p ie l t ,  u n d  d a ß  b e i  d e r  g e s c h i ld e r te n  A r b e i t s 
w e is e  d ie  u m g e k e h r t e  D e s o x y d a t io n s f o lg e  F e r r o m a n g a n — F e r r o 
s i l i z iu m  s t a t t  F e r r o s i l i z iu m — F e r r o m a n g a n  V o r te i l e  b i e t e t .  I n  
m a n c h e n  F ä l l e n ,  z . B . b e i  m a n g a n a r m e n  S tä h l e n ,  w i r d  d ie  E n t 
f e r n u n g  d e r  e in m a l  g e b i ld e t e n  E in s c h lü s s e  n i c h t  s o  s c h n e l l  v o r  
s ic h  g e h e n . D ie  S te ig e r u n g  d e r  B a d t e m p e r a t u r  b is  z u  d e n  b e i 
d ie s e n  V e r s u c h e n  v o r l i e g e n d e n  H ö h e n  i s t  b e i  v ie le n  S t a h l s o r t e n  
k a u m  d u r c h z u f ü h r e n .  W e i t e r  i s t  a u c h  d e r  F l ü s s i g k e i t s g r a d  d e r  
b e t r e f f e n d e n  S t a h l s o r t e  v o n  E i n f lu ß .  D ie  e r s t e  S o rg e  m u ß  e s  
a l s o  s e in , d e n  S c h m e lz u n g s g a n g  s o  z u  r e g e ln ,  d a ß  d ie  E n t s t e h u n g  
d e r  E in s c h lü s s e  m ö g l ic h s t  v e r h i n d e r t  w i r d .

I m  b a s i s c h e n  E l e k t r o s t a h l b e t r i e b  d u r c h g e f ü h r t e  V e r s u c h e  
z e ig te n  e b e n fa l ls ,  d a ß  d u r c h  D e s o x y d a t i o n  d e s  S t a h l b a d e s  m i t  
F e r r o s i l i z iu m  d e r  G e h a l t  a n  E in s c h lü s s e n  z u n i m m t ;  n o c h  v e r d e r b 
l i c h e r  i s t  d ie  D e s o x y d a t i o n  m i t  A lu m in iu m . G r o ß z a h lf o r s c h u n g e n ,  
d ie  v o r  m e h r e r e n  J a h r e n  d u r c h g e f ü h r t  w u r d e n  u n d  d e n  G a n g  
v o n  m e h r  a l s  t a u s e n d  S c h m e lz u n g e n  e r f a ß t e n ,  la s s e n  e r k e n n e n ,  

d a ß  d e r  G r a d  d e r  V e r u n r e in ig u n g  d e s  
S t a h l b a d e s  d u r c h  n ic h tm e ta l l i s c h e  E i n 
s c h lü s s e  u n t e r  a n d e r e n  U r s a c h e n  a b h ä n g t  
v o n  d e m  O x y d a t i o n s g r a d  d e s  B a d e s ,  
v o n  d e n  D e s o x y d a t i o n s m i t t e ln  u n d  v o n  
d e r  A u f e in a n d e r f o lg e  d e r  Z u s ä t z e ,  v o n  
d e r  D e s o x y d a t i o n s d a u e r  u n d  v o n  d e r  
B a d t e m p e r a t u r ; e in e  n a c h t r ä g l i c h e  v o l l 
s t ä n d i g e  R e i n ig u n g  e in e s  v e r d o r b e n e n  
S t a h l b a d e s  i s t  b e i  m a n c h e n  S ta h l s o r t e n  
t r o t z  g r ö ß t e r  S o r g f a l t  n i c h t  m ö g l ic h .  
A e h n l ic h  w ie  S i l i z iu m  u n d  A lu m in iu m  
w ir k e n  C h r o m  u n d  T i t a n .

D ie  V e r f a s s e r  f o lg e r n  z u m  S c h lu ß  
d e r  A r b e i t ,  d a ß  d ie  v e r g l e ic h e n d e n  
U n te r s u c h u n g e n  z w e ie r  S c h m e lz u n g e n  
n o r m a le n  u n d  z w e ie r  S c h m e lz u n g e n  s o 
g e n a n n te n  ü b e r r e d u z i e r t e n  s a u r e n  E le k -  
t r o s t a h l e s  k e in e  s o lc h e n  U n te r s c h i e d e  in  
d e r  T e m p e r a t u r f ü h r u n g ,  d e r A b k ü h lu n g s -  
g e s c h w in d ig k e i t ,  d e r  F e s t i g k e i t s e i g e n 
s c h a f t e n  u n d  d e s  K le in g e f ü g e s  a u fw e is e n ,  
d a ß  e in  A n h a l t s p u n k t  z u r  K e n n z e i c h 
n u n g  d e s  ü b e r r e d u z i e r t e n  S ta h l e s  g e 
f u n d e n  w e r d e n  k ö n n te .  W o h l  w u r d e n  

w ä h r e n d  d e s  S c h m e lz u n g s v e r la u f s  U n te r s c h i e d e  i n  d e r  V e r 
g i e ß f ä h ig k e i t  d e r  e in z e ln e n  P r o b e n  f e s tg e s t e l l t ,  n o r m a le r  S t a h l  
v e r g o ß  s ic h  b e s s e r  a l s  s o g e n a n n t e r  „ ü b e r r e d u z i e r t e r “  S t a h l .  
D ie s e  U n te r s c h i e d e  b e r u h e n  a u f  d e m  V o r h a n d e n s e in  v o n  S i l i k a t 
e in s c h lü s s e n  im  ü b e r r e d u z i e r t e n  M e ta l l  u n d  a u f  d e r  O x y d a t i o n  
d e s  im  S t a h l  im  U e b e r s c h u ß  v o r h a n d e n e n  S i l i z iu m s  b e im  A u s 
g ie ß e n ;  e s  i s t  a u c h  m ö g l ic h ,  d a ß  i m  B e t r i e b  in fo lg e  d e r  s t ä r k e r e n  
A u s s t r a h lu n g  d ie s e r  O b e r f lä c h e n - S i l i k a t s c h l e ie r  d ie  S t a h l t e m p e 
r a t u r  z u  h o c h  g e s c h ä t z t  w i r d ,  u n d  d a ß  v ie l f a c h  d e r  s o g e n a n n t e  
ü b e r r e d u z i e r t e  S t a h l  b e i  z u  n i e d r ig e r  T e m p e r a t u r  v e r g o s s e n  w i r d .  
W e i t e r  ü b t  d e r  e n t s t e h e n d e  S i l i k a t s c h l e ie r  b e im  V e r g ie ß e n  
m ö g l ic h e r w e is e  e in e  h e m m e n d e  W i r k u n g  a u f  d e n  f r e i e n  A b f lu ß  
u n d  a u f  d a s  S te ig e n  d e s  S ta h l e s  in  d e r  F o r m  a u s .

W e n n  a u c h  e in e  e i n d e u t i g e  K l ä r u n g  d e r  g e s t e l l t e n  F r a g e  
d u r c h  d ie  U n te r s u c h u n g e n  n i c h t  e r r e i c h t  w u r d e ,  s o  l i e g t  d o c h  e in  
b e s o n d e r e r  W e r t  d e r  A r b e i t  i n  d e r  K la r l e g u n g  d e s  D e s o x y d a t i o n s 
v e r l a u f s  u n d  d e s  V e r h a l t e n s  d e r  D e s o x y d a t i o n s p r o d u k t e .  B e i

Abbildung i. Kegel- u n d  S p ira lp roben  zu r B estim m ung  des F lü ssigkeitsg rades  bei d e r überred u z ie rten
Schm elzung  N r. 6699.
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d e m  b a s is c h e n  S ta h l s c h m e lz e n  l i e g e n  d ie s e  V e r h ä l tn i s s e  n o c h  
v e r w ic k e l te r ,  u n d  e s  i s t  d u r c h a u s  w ü n s c h e n s w e r t ,  d a ß  d u r c h  
ä h n l ic h e  V e r s u c h e  b e i  b a s is c h e n  S c h m e lz u n g e n  u n s e r e  K e n n tn i s s e  
ü b e r  d ie  h i e r  v o r l i e g e n d e n  F r a g e n  e r w e i t e r t  w e r d e n .  N. Warle.

Wirkungsweise der Windtrocknung auf die Vorgänge im Hochofen.
W . M c C o n n a c h i e 1) v e r s u c h t ,  e in e  n e u e  E r k l ä r u n g  f ü r  d e n  

b e i d e r  A n w e n d u n g  t r o c k e n e n  W in d e s  im  H o c h o f e n  a u f t r e t e n d e n  
g e r in g e r e n  B r e n n s to f f v e r b r a u c h  z u  g e b e n ;  i n  e in ig e n  F ä l l e n  so lle n  
d u r c h  d ie  W i n d t r o c k n u n g  2 0 %  B r e n n s to f f  g e s p a r t  w o r d e n  s e in . 
D ie  z u r  Z e r le g u n g  d e s  W a s s e r s  e r f o r d e r l i c h e  W ä rm e m e n g e  i s t  
a b e r  w e s e n t l ic h  n ie d r ig e r  a l s  d ie s e  E r s p a r n i s .  V o n  J .  E .  J o h n 
s o n 2) w a r  f r ü h e r  a n g e n o m m e n  w o r d e n ,  d a ß  d u r c h  d ie  W i n d t r o c k 
n u n g  d ie  V e r b r e n n u n g s t e m p e r a t u r  v o r  d e n  F o r m e n  h ö h e r  u n d  
h ie r d u r c h  d ie  S c h m e lz k r a f t  d e s  O fe n s  v e r g r ö ß e r t  w i r d .  M cC o n - 
n a c h ie  e r ö r t e r t ,  w ie  d ie  R e d u k t i o n  im  H o c h o f e n , d ie  d u r c h  W a s s e r 
s to f f ,  Z y a n id e ,  f e s t e n  K o h le n s to f f  u n d  K o h le n o x y d  s t a t t f i n d e t ,  
d u r c h  d ie  W i n d t r o c k n u n g  g e ä n d e r t  w e r d e n  k a n n ,  u n d  o b  n i c h t  
h i e r d u r c h  d ie  B r e n n s to f f e r s p a r n i s  v e r u r s a c h t  w ir d .

W e n n  d e r  W i n d  g e t r o c k n e t  i s t ,  e n t h ä l t  d a s  G a s  n u r  g e r in g e ,  
a u s  d e r  K o h le  s t a m m e n d e  M e n g e n  W a s s e r s t o f f .  N a c h  d e n  
f r ü h e r e n  U n te r s u c h u n g e n  v o n  J .  L .  B e l l 3) i s t  d e r  W a s s e r s to f f  
z w a r  e in  s t ä r k e r e s  R e d u k t i o n s m i t t e l  a l s  d a s  K o h le n o x y d ,  je d o c h  
s o ll  i n  K o h le n o x y d - W a s s e r s to f f - G e m is c h e n  d e r  W a s s e r s to f f  k e in e n  
w e s e n t l ic h e n  A n te i l  a n  d e n  R e d u k t io n s v o r g ä n g e n  h a b e n .  D ie  
g le ic h e  A u f f a s s u n g  v e r t r i t t  a u c h  B . O s a n n 4), d e r  f e s t s te l l t e ,  d a ß  
d a s  G ic h tg a s  n i c h t  w e n ig e r  W a s s e r s to f f  e n t h i e l t ,  a l s  s ic h  a u s  d e m  
W a s s e r s to f f -  o d e r  W a s s e r g e h a l t  d e s  K o k s e s  u n d  d e s  W in d e s  b e 
r e c h n e t .  G a s u n te r s u c h u n g e n  a u s  v e r s c h i e d e n e n  Z o n e n  d e s  H o c h 
o fe n s  z e ig e n  je d o c h ,  d a ß  d e r  W a s s e r s to f f g e h a l t  d e s  G a s e s  im  
S c h a c h t  z u e r s t  a b n i m m t  u n d  im  o b e r e n  T e i l  w ie d e r  z u n i m m t ,  d a ß  
a l s o  d e r  W a s s e r s to f f  R e d u k t io n s a r b e i t  l e i s t e t .  D u r c h  d e n  B e r i c h t 
e r s t a t t e r  k o n n te  n a c h g e w ie s e n  w e r d e n ,  d a ß  d ie  R e d u k t i o n s 
g e s c h w in d ig k e i t  b e i  W a s s e r s to f f - K o h le n o x y d - G e m is c h e n  m i t  
s te ig e n d e m  W a s s e r s to f f g e h a l t  w ä c h s t ,  u n d  d a ß  d a s  b e i  d e r  R e 
d u k t i o n  g e b i ld e t e  W a s s e r  d u r c h  K o h le n o x y d  w ie d e r  z u  W a s s e r 
s to f f  r e d u z i e r t  w i r d 5). W e n n  m a n  a u c h  k e in e  w e s e n t l ic h e  A b n a h m e  
d e s  W a s s e r s to f f g e h a l te s  im  G a s  f e s t s te l l e n  k a n n ,  so  d a r f  m a n  
d a r a u s  n i c h t  s c h l ie ß e n ,  d a ß  d e r  W a s s e r s to f f  a n  d e r  R e d u k t i o n  
n i c h t  t e i l n i m m t .  D e r  S c h lu ß  v o n  M c C o n n a c h ie ,  d a ß  m a n  d e n  
W a s s e r s to f f  a u ß e r  B e t r a c h t  la s s e n  k a n n ,  s c h e in t  d e s h a lb  e tw a s  
z w e i fe lh a f t .  H a n d e l t  e s  s ic h  u m  e in e n  s e h r  f e u c h t e n  W i n d ,  so  
k ö n n e n  im  G e s te l l  s t a r k e  A b k ü h lu n g e n  s t a t t f i n d e n ,  d ie  f ü r  d e n  
S c h m e lz v o r g a n g  u n g ü n s t ig  s in d .  G e r in g e  W a s s e r m e n g e n ,  d ie  d ie s e  
W i r k u n g  n i c h t  h a b e n ,  t r a g e n  w e s e n t l ic h  z u r  E r h ö h u n g  d e r  R e 
d u k t io n s g e s c h w i n d ig k e i t  im  S c h a c h t  b e i.

B e i  d e r  E i n f ü h r u n g  d e r  W in d t r o c k n u n g  w i r d  m e is te n s  b e 
o b a c h te t ,  d a ß  d ie  T e m p e r a t u r  i n  d e r  F o r m e n e b e n e  d e s  O fe n s  
h ö h e r  u n d  im  o b e r e n  T e il  d e s  S c h a c h te s  t i e f e r  i s t  a l s  b e i  f e u c h te m  
W i n d .  D ie  B i ld u n g  u n d  W i r k u n g  d e r  Z y a n i d e  k a n n  h ie r d u r c h  
n i c h t  w e s e n t l ic h  b e e in f lu ß t  w e r d e n .  S ie  e n t s t e h e n  i n  d e r  F o r m e n 
e b e n e ,  s te ig e n  m i t  d e n  a n d e r e n  G a s e n  h o c h  u n d  k ö n n e n  d a n n  e in e  
b e t r ä c h t l i c h e  R e d u k t i o n s a r b e i t  l e is te n .  M c C o n n a c h ie  g l a u b t  n ic h t ,  
d a ß  d ie  E r h ö h u n g  d e r  G e s t e l l t e m p e r a t u r  d ie  B i ld u n g  d e r  Z y a n id e  
w e s e n t l i c h  b e g ü n s t i g t .

D u r c h  d ie  V e r m in d e r u n g  d e s  K o k s v e r b r a u c h e s  b e i  t r o c k e n e m  
W i n d  i s t  d ie  R a u m m e n g e  d e s  K o k s e s  i m  V e r h ä l t n i s  z u  d e r  
d e s  E r z e s  w e s e n t l ic h  k le in e r ,  d ie  B e r ü h r u n g  z w is c h e n  K o h le n s to f f  
u n d  E r z  w i r d  g e r in g e r ,  so  d a ß  h ie r d u r c h  d ie  d i r e k t e  R e d u k t io n  
b e h i n d e r t  w ir d .  A n d e r s e i t s  f ö r d e r t  d ie  h ö h e r e  T e m p e r a t u r  im  
G e s te l l  d ie  R e d u k t i o n  d e r  O x y d e  d u r c h  f e s te n  K o h le n s to f f .  E i n  
g r o ß e r  E i n f lu ß  d e r  W in d t r o c k n u n g  a u f  d ie  R e d u k t io n  d u r c h  f e s te n  
K o h le n s to f f  i s t  d e s h a lb  n a c h  M c C o n n a c h ie  w e n ig  w a h r s c h e in l ic h .

D ie  U r s a c h e  f ü r  d ie  h o h e  B r e n n s to f f e r s p a r n i s  e r b l i c k t  
M c C o n n a c h ie  i n  d e m  s t ä r k e r e n  Z e r f a l l  d e s  K o h l e n o x y d s  z u  
K o h le n s to f f  u n d  K o h le n s ä u r e .  D ie  M e n g e  d e s  a b g e s c h ie d e n e n  
K o h le n s to f f s  h ä n g t  h a u p t s ä c h l i c h  v o n  d e r  T e m p e r a t u r  u n d  d e r  
G e s c h w in d ig k e i t  a b .  D ie  G e s c h w in d ig k e i t  i s t  b e i t r o c k e n e m  u n d  
f e u c h t e m  W i n d  f a s t  d ie s e lb e .  D e r  K o h le n o x y d z e r f a l l  f i n d e t  
h a u p t s ä c h l i c h  z w is c h e n  4 0 0  u n d  6 0 0 °  s t a t t ;  b e i  t r o c k e n e m  W in d ,  
w e n n  n u r  8 0  %  d e s  B r e n n s to f f e s  v e r b r a u c h t  w e r d e n ,  i s t  d a s  G e b ie t ,  
i n  d e m  d ie  T e m p e r a t u r  f ü r  d ie  K o h le n o x y d z e r s e tz u n g  g ü n s t ig  i s t ,  
g r ö ß e r ,  a u ß e r d e m  i s t  d ie  B e r ü h r u n g  z w is c h e n  E r z  u n d  K o h le n 

») I r o n  S te e l  I n d .  4  (1 9 3 1 )  S . 2 2 3 /2 5 .
2) T h e  P r in c ip le s ,  O p e r a t i o n  a n d  P r o d u c t s  o f t h e  B la s t  

F u r n a c e  ( N e w  Y o r k :  M c G r a w -H il l  B o o k  C o. 1 9 1 8 ) S . 3 3 .
3) P r in c ip le s  o f t h e  m a n u f a c tu r e  o f  i r o n  a n d  S tee l ( L o n d o n :

G . R o u t l e d g e  & S o n s  1 8 8 4 )  S . 3 1 0 .
4) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  1 (1 9 2 7 /2 8 )  S . 6 7 3 ;  v g l.  S t .  u .  E .  

4 8  (1 9 2 8 )  S . 86 .
5) M i t t .  K . - W .- I n s t .  E i s e n f o r s c h .  10  (1 9 2 8 )  S . 1 0 7 /1 6 ;  v g l .  

S t .  u .  E .  4 8  (1 9 2 8 )  S . 1 7 8 6 /8 7 .

o x y d  b e s s e r ,  d a  e in  g r ö ß e r e r  B e t r a g  d e s  R a u m e s  m i t  E r z  a n 
g e f ü l l t  i s t .

N a c h  d ie s e r  E r k l ä r u n g  w i r k t  d ie  W i n d t r o c k n u n g  e b e n s o  w ie  
d ie  W i n d e r h i t z u n g ,  b e i  d e r e n  E i n f ü h r u n g  a u c h  d ie  T e m p e r a t u r  
im  o b e r e n  T e il  d e s  H o c h o f e n s  e r n i e d r i g t  w u r d e  u n d  d a d u r c h ,  
w o r a u f  F .  W ü s t 1) s c h o n  h in g e w ie s e n  h a t ,  d ie  f ü r  d e n  H o c h o f e n  
g ü n s t ig e  K o h le n o x y d z e r s e tz u n g  e in  g r ö ß e r e s  A u s m a ß  a n n e h m e n  
k o n n te .  M c C o n n a c h ie  w e is t  a b e r  a u c h  d a r a u f  h in ,  d a ß  d ie  T e m 
p e r a t u r  n u r  e in  w e s e n t l i c h e r  U m s t a n d  f ü r  d ie  K o h le n s to f f a b 
s c h e id u n g  i s t ,  u n d  d a ß  b e i  v e r s c h i e d e n e n  E r z e n  g a n z  w e c h s e ln d e  
E r g e b n is s e  m ö g l ic h  s in d ,  w e n n  d u r c h  d ie  W i n d t r o c k n u n g  o d e r  
i r g e n d e in  a n d e r e s  M i t t e l  d ie  T e m p e r a t u r  d e s  G a s e s  im  o b e r e n  T e il  
d e s  O fe n s  e r n i e d r i g t  w i r d .  M a n  m u ß  d e s h a lb  s e h r  v o r s i c h t ig  s e in ,  
w e n n  m a n  d ie  M ö g l ic h k e i t  d e r  W i n d t r o c k n u n g  f ü r  e in e n  F a l l  e r 
w ä g t ,  d e r  n i c h t  v o r h e r  u n t e r s u c h t  i s t .  H. H. Meyer.

Aus Streifenblechen schraubenförmig elektrisch geschweißte 
Röhren.

D ie  A m e r i c a n  R o l l in g  M ill  C o ., M id d le to w n  (O h io ) ,  h a t  n a c h  
a c h t j ä h r i g e n  V e r s u c h e n  e in  V e r f a h r e n  a u s g e a r b e i t e t 2), u m  a u s  
d e n  a n  d e r  k o n t i n u i e r l i c h e n  S t r a ß e  h e r g e s t e l l t e n  S t r e i f e n b le c h e n ,  
d ie  i n  R o l l e n  v o n  61  m  L ä n g e  g e w ic k e l t  w e r d e n  u n d  e in e  D ic k e  
v o n  2 ,7 6  b is  6 ,6  m m  h a b e n ,  s c h r a u b e n f ö r m ig  g e s c h w e iß t e  R ö h r e n  
a n z u f e r t ig e n ,  w o b e i  a l s  W e r k s t o f f  S t a h l  o d e r  d a s  v o n  i h r  e r z e u g te  
A r m c o - E is e n ,  d . h .  s e h r  w e ic h e r  u n d  r e i n e r  S t a h l ,  g e n o m m e n  w ird .  
H ie r b e i  w a r  d e r  G e d a n k e  le i t e n d ,  n i c h t  n u r  d ü n n w a n d ig e ,  e l e k 
t r i s c h  g e s c h w e iß t e  R ö h r e n  v o n  g e e ig n e te r  D ic k e  u n d  D u r c h m e s s e r  
f ü r  d ie  w e i t e r v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e n ,  s o n d e r n  a u c h  R ö h r e n  
h e r z u s t e l l e n ,  d ie  im  D u r c h m e s s e r  g r ö ß e r  s in d  a l s  s o lc h e ,  d ie  a u s  
d e n  b r e i t e s t e n  S t r e i f e n  d u r c h  e in f a c h e s  A n e in a n d e r s c h w e iß e n  
d e r  B l e c h k a n t e n  a n g e f e r t i g t  w e r d e n  k ö n n e n .

D ie  M a s c h in e n  z u r  H e r s t e l l u n g  d e r  s c h r a u b e n f ö r m ig  g e 
s c h w e iß t e n  R ö h r e n  w e r d e n  u n u n t e r b r o c h e n  v o n  d e n  S t r e i f e n r o l l e n  
g e s p e i s t ,  u n d  e in e  A b s c h n e id e v o r r i c h tu n g ,  d ie  s ic h  m i t  d e r  H e r 
s te l lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  d e s  R o h r e s  b e w e g t ,  s c h n e i d e t  d ie  g e 
w ü n s c h te n  L ä n g e n  a b ,  w o b e i  w e g e n  d e r  V e r w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t  
R ö h r e n  v o n  h ö c h s te n s  1 2 ,2  m  L ä n g e  a n g e f e r t i g t  w e r d e n .

D ie  A u s f ü h r u n g s a r t  e in e s  s c h r a u b e n f ö r m ig  g e s c h w e iß t e n  
R o h r e s  u n d  s e in e  m e c h a n is c h e n  E i g e n s c h a f t e n  s in d  w ic h t ig .  
U m  d ie  g le ic h e  o d e r  e in e  h ö h e r e  Z u g f e s t ig k e i t  a l s  d e r  R o h r w e r k 
s to f f  z u  s ic h e r n ,  w i r d  d ie  S c h w e iß e  e t w a s  d i c k e r  a u s g e f ü h r t .  
U m  s ie  z u  p r ü f e n ,  w u r d e n  Z u g v e r s u c h e  m i t  D r u c k w a s s e r  v o r 
g e n o m m e n .  B e i  e in e m  D r u c k  v o n  e t w a  73  a t  r i ß  d a s  R o h r  a u s
3 ,4  m m  A r m c o - E i s e n  s e i t l i c h  v o n  d e r  S c h w e iß e  a u f ,  o h n e  d a ß  d ie se  
b r a c h  o d e r  u n d i c h t  w u rd e .

E i n e r  d e r  V o r te i le ,  d e r  f ü r  d a s  s c h r a u b e n f ö r m ig  g e s c h w e iß te  
R o h r  b e a n s p r u c h t  w ir d ,  b e s t e h t  d a r i n ,  d a ß  e s  g e n a u  n a c h  d e n  
g e w ü n s c h te n  A n f o r d e r u n g e n  g e l ie f e r t  w e r d e n  k a n n ,  u n d  z w a r  
a l s  R o h r  v o n  1 5 2  b is  6 1 0  m m  ä u ß e r e m  D u r c h m e s s e r  u n d  i n  W a n d 
d ic k e n ,  d ie  d e n  B e d ü r f n i s s e n  b e i  s e in e r  V e r w e n d u n g  e n t s p r e c h e n ;  
h i e r ü b e r  g e b e n  z w e i Z a h le n t a f e ln  i n  d e m  A u f s a t z  A u f s c h lu ß .  D ie  
G e w ic h te  j e  m  b e w e g e n  s ic h  z w is c h e n  1 0 ,1  k g  b e i  R ö h r e n  v o n  
1 52  m m  D m r .  u n d  93  k g  b e i  R ö h r e n  v o n  6 1 0  m m  D m r .  a u s  B le c h e n  
v o n  6 ,6  m m  D ic k e .

N o c h  le ic h t e r e  R o h r e  k ö n n e n  d u r c h  E n t f e r n e n  d e s  ü b e r 
f lü s s ig e n  S c h w e iß w e r k s to f f e s  h e r g e s t e l l t  w e r d e n .  D e r  h e r v o r 
s te h e n d e  S c h w e iß w e r k s to f f  w i r d  a n  d e n  R o h r e n d e n  a b g e s c h l i f f e n ,  
u m  g e w ö h n l ic h e  F l a n s c h e n  a n z u s c h w e iß e n  o d e r  d ie  ü b l i c h e n  
R o h r v e r b i n d u n g s s tü c k e  a n z u b r i n g e n .  D ie  R o h r e  w e r d e n  o h n e  
o d e r  m i t  e in e m  d e r  f o lg e n d e n  v i e r  A r t e n  v o n  U e b e r z ü g e n  g e l ie f e r t ,  
u n d  z w a r  m i t  A n s t r i c h  v e r s e h e n ,  i n  E r d p e c h  g e t a u c h t ,  v e r b l e i t  
o d e r  h e iß  v e r z i n k t .  A lle  R o h r e  w e r d e n  b e i  d o p p e l t e m  B e t r i e b s 
d r u c k  g e p r ü f t .  D ie  G e w ic h t s a b w e ic h u n g e n  b e t r a g e n  n i c h t  m e h r  
a ls  3 ,5  %  u n t e r  o d e r  10  %  ü b e r  d e m  a u s g e m a c h te n  G e w ic h t ,  d ie  
L ä n g e n a b w e ic h u n g e n  ^  3 ,2  m m  u n d  d ie  A b w e ic h u n g e n  in  d e r  
R u n d h e i t  n i c h t  m e h r  a l s  i  1 ,6  m m .

D a  d ie  M a s c h in e  f ü r  s c h r a u b e n f ö r m ig  g e s c h w e iß t e  R o h r e  
n u r  d a n n  r i c h t ig  a r b e i t e t ,  w e n n  d a s  R o h r  g e r a d e  u n d  g e n a u  r u n d  
i s t ,  s o  i s t  d a s  E r z e u g n is  g le ic h m ä ß ig .  A u c h  h e b t  m a n  h e r v o r ,  
d a ß  d ie  s c h r a u b e n f ö r m ig e  S c h w e iß e  m i t  z u r  S t e i f h e i t  u n d  F e s t i g 
k e i t  d e s  R o h r e s  b e i t r ä g t .  D a s  I n n e r e  i s t  g l a t t ,  s o  d a ß  s ic h  n u r  s e h r  
g e r in g e  A n s ä tz e  b i l d e n  u n d  d ie  K o s t e n  f ü r  d a s  P u m p e n  v e r m i n d e r t  
w e r d e n .

D ie s e  A r t  v o n  R o h r e n  w i r d  f ü r  d a s  W e i t e r l e i t e n  v o n  O e l 
u n d  N a t u r g a s  v e r w e n d e t ,  u n d  m a n  e m p f i e h l t  s ie  a u c h  z u  W a s s e r -  
u n d  A b d a m p f l e i t u n g e n ,  k u r z  d a ,  w o  e s  s ic h  u m  d ü n n w a n d ig e  
u n d  b i l l ig e  L e i tu n g e n  h a n d e l t .

D a s  V e r f a h r e n ,  S t r e i f e n  s c h r a u b e n f ö r m ig  z u  R o h r e n  z u  
w ic k e ln  u n d  z u  s c h w e iß e n ,  i s t  a n  s ic h  n i c h t  n e u .  A u c h  in  D e u ts c h -

1) W e l tk r a f t k o n f e r e n z  T o k io  (1 9 2 9 )  P a p e r  4 1 1 ;  v g l .  S t .  u .  E .  
5 0  (1 9 3 0 )  S . 3 6 8 /6 9 .
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l a n d  w u r d e n  f r ü h e r  a u f  d ie s e  W e is e  R o h r e  h e r g e s t e l l t .  D a s  
S c h w e iß e n  g e s c h a h  h ie r b e i  a l l e r d in g s  n i c h t  e l e k t r i s c h ,  s o n d e r n  
d ie  V e r b in d u n g  e r f o lg te  e n t w e d e r  b e i  g r ö ß e r e n  R o h r e n  d u r c h  
F e u e r s c h w e iß u n g  o d e r  b e i  k le in e r e n ,  w ie  s ie  z . B .  im  F a h r r a d 
r a h m e n b a u  v e r w e n d e t  w e r d e n ,  d u r c h  H a r t l ö t u n g .

D e r  V e r f a s s e r  w e is t  b e s o n d e r s  d a r a u f  h in ,  d a ß  a u s  S t r e i f e n  
g le ic h e r  B r e i te  v e r s c h i e d e n  g r o ß e  R o h r e  h e r g e s t e l l t  w e r d e n  k ö n n e n ,  
u n d  d a ß  a u c h  d ie  g r ö ß t e n  R o h r e  v o n  6 1 0  m m  ä u ß e r e m  D u r c h 
m e s s e r  a u s  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  s c h m a le n  S t r e i f e n  g e w ic k e l t  w e rd e n  
k ö n n e n .  E s  e r g i b t  s ic h  h i e r a u s  z w e ife llo s  e in e  r e c h t  g u t e  A u s 
n u tz u n g  d e r  S t r e i f e n s t r a ß e  b e i  e i n f a c h e m  W a lz p la n .  D ie  S t r e i f e n  
k ö n n e n  r e c h t  b il l ig  h e r g e s t e l l t  w e r d e n .  A n d e r s e i t s  d a r f  a b e r  n i c h t  
v e rg e s s e n  w e r d e n ,  d a ß  d ie  L ä n g e  d e r  e r f o r d e r l i c h e n  S c h w e iß n a h t  
m i t  z u n e h m e n d e m  R o h r d u r c h m e s s e r  e r h e b l ic h  w ä c h s t ,  u n d  d a ß  
s ie  a u c h  b e i  k le in e r e n  R o h r e n  e r h e b l ic h  v ie l  l ä n g e r  i s t  a l s  d i e 
je n ig e  d e r  n a c h  ü b l i c h e m  V e r f a h r e n  h e r g e s t e l l t e n  R o h r e  m i t  n u r  
e in e r  L ä n g s n a h t .  B e i  d e n  g r ö ß t e n  n a c h  d ie s e m  V e r f a h r e n  h e r 
g e s te l l t e n  R o h r e n  v o n  6 1 0  m m  D m r .  d ü r f t e  s ie  e in  M e h r f a c h e s  
d e r  e in fa c h e n  L ä n g s n a h t  b e t r a g e n .  D a s  S c h w e iß e n  w i r d  a ls o  
v ie l  t e u r e r  a ls  b e im  ü b l i c h e n  V e r f a h r e n ,  so  d a ß  d a d u r c h  w o h l  
d e r  g r ö ß te  T e i l  d e r  E r s p a r n i s s e ,  d ie  b e i  d e r  H e r s t e l l u n g  d e r  S t r e i f e n  
g e m a c h t  w u r d e n ,  w ie d e r  v e r l o r e n g e h t .  B e i  g u t e r  A u s f ü h r u n g  
d e r  S c h w e iß n ä h te  m u ß  a n e r k a n n t  w e r d e n ,  d a ß  s c h r a u b e n f ö r m ig  
g e w ic k e l te  R o h r e  h ö h e r e  I n n e n d r ü c k e  a u s h a l t e n  k ö n n e n  a l s  
g le ic h e  R o h r e  m i t  e i n e r  L ä n g s n a h t .  E s  e r g i b t  s ic h  h ie r a u s  o h n e  
w e ite re s , d a ß  s ie  d o r t  a m  b e s t e n  V e r w e n d u n g  f in d e n ,  w o  e s  s ic h  u m  
g e r in g e  W a n d s t ä r k e n  b e i  h o h e m  D r u c k  h a n d e l t .  J. Severin.

Aus Fachvereinen.
Am erican Society  for T esting Materials,

(34. J ah resv ersam m lu n g  am  22. bis 26. J u n i  1931 in  Chicago.)

A u f  e in e r  g e m e in s c h a f t l i c h e n  S i tz u n g  d e r  A m e r i c a n  S o c ie ty  
fo r  T e s t in g  M a te r ia l s  u n d  d e r  A m e r i c a n  F o u n d r y m e n ’s A s s o c ia t io n  
b e s c h ä f t ig te  m a n  s ic h  m i t  d e m

Temperguß,
s e in e r  H e r s t e l l u n g  in  A m e r i k a  u n d  s e in e n  E i g e n s c h a f te n .  D ie  
A n g a b e n  b e z ie h e n  s ic h  n u r  a u f  d e n  i n  A m e r i k a  f a s t  a u s s c h l ie ß l ic h  
h e r g e s t e l l t e n  S c h w a r z g u ß ,  v o n  d e m  z w e i A r t e n  u n te r s c h i e d e n  
w e r d e n ,  j e  n a c h d e m  d e r  R o h g u ß  im  F la m m - ,  S ie m e n s - M a r t in - ,  
E l e k t r o o f e n ,  n a c h  e in e m  D u p le x v e r f a h r e n  o d e r  a n d e r s e i t s  im  
K u p o lo f e n  e r s c h m o lz e n  w ir d .

C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  :
1 b is  2  %  C  ( je  n a c h  W a n d s t ä r k e )
0 ,6 0  b is  1 ,1  %  S i 
u n t e r  0 ,3  %  M n  
u n t e r  0 ,2  %  P
0 ,0 6  b is  0 , 1 5 %  S ( g e w ö h n lic h  e t w a  0 ,1  % ) .

P h y s i k a l i s c h e  W e r t e :
S p e z i f is c h e s  G e w ic h t :
A u s d e h n u n g s b e iw e r t :
S p e z i f is c h e  W ä r m e :

M e c h a n is c h e  E i g e n s c h a f t e n : 
Z u g f e s t i g k e i t : 
S t r e c k g r e n z e :
D e h n u n g :
E i n s c h n ü r u n g : 
E l a s t i z i t ä t s m o d u l : 
S c h e r f e s t i g k e i t : 
T o r s io n s f e s t i g k e i t : 
B r i n e l l h ä r t e :

7 ,1 5  b is  7 ,4 5  k g / d m 3 
0 ,0 0 0 0 1 2  (b is  e t w a  4 0 0 ° )
0 ,1 2 2  c a l /g  z w is c h e n  2 0  u n d  1 0 0 °
0 ,1 3 3  c a l /g  z w is c h e n  2 0  u n d  4 0 0 °
0 ,1 5 9  c a l /g  z w is c h e n  2 0  u n d  7 0 0 °

3 8  k g / m m 2 
2 5 ,3  k g / m m 2
18  %  ( a u f  5 0 ,8  m m  M e ß lä n g e )
18 b is  2 3 %  (w ird  s e l t e n  b e s t i m m t )  
17  5 7 5  k g / m m 2 
3 3 ,7 5  k g / m m 2 
4 0 ,8  k g / m m 2 
1 15  (v o n  1 0 0  b is  14 0 ).

F ü r  d ie  A n g a b e  d e r  Z u g f e s t ig k e i t ,  F l i e ß g r e n z e  u n d  D e h n u n g  
w u r d e  d e r  D u r c h s c h n i t t s w e r t  v o n  ü b e r  2 0  0 0 0  Z u g v e r s u c h e n  
a n  a m e r ik a n i s c h e n  N o r m s tä b e n  m i t  1 5 ,9  m m  D m r .  im  G u ß 
z u s t a n d  g e n o m m e n .  D ie s e  W e r t e  d ü r f e n  a b e r  n i c h t  a l s  M a ß  f ü r  
d ie  G ü te  v o n  g e w ö h n l i c h e m  h a n d e ls ü b l ic h e n  T e m p e r g u ß  a n 
g e s e h e n  w e r d e n ;  u m  e in e n  A n h a l t  f ü r  d ie  T r e f f s ic h e r h e i t  e in ig e r  
G ie ß e re ie n  z u  g e b e n , s in d  i n  Zahlentafel 1 d ie  b e s te n  u n d  s c h le c h 
t e s t e n  W e r t e  e in e r  g r o ß e n  Z a h l  v o n  P r o b e n  a n g e f ü h r t .

D ie  B e a r b e i tu n g  d e s  S c h w a r z g u s s e s  b e i  e i n e r  V e r r in g e r u n g  
d e s  Q u e r s c h n i t t e s  u m  16  b is  3 0  %  ü b t  k e in e n  E i n f lu ß  a u f  d ie  
Z u g f e s t ig k e i t ,  S t r e c k g r e n z e  u n d  D e h n u n g  a u s .

Z a h le n t a f e l  2 . B e i s p i e l e  f ü r  d i e  S t r e u u n g  b e i  d e r  
K e i l s c h l a g p r ü f u n g .

Gießerei
Nr.

Anzahl der Schläge Anzahl der 
Prüfungen

höchstens m indestens D urchschnitt

1 37 24 30 1210
2 30 20 25 —
3 30 6 26 500

Gesam tdurchschnitt 27

Z a h le n t a f e l  1. B e i s p i e l e  f ü r  d i e S t r e u u n g  i n  d e n  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  
T e m p e r g u ß .

Gießerei
Nr.

Erschm olzen im

Zugfestigkeit Streckgrenze Dehnung

höch
stens

kg/m m 2

m in
destens
kg/m m 2

D urch
schn itt
kg/m m 2

höch
stens

kg/m m 2

m in
destens
kg/m m 2

Durch
schn itt
kg/m m 2

höch
stens

%

m in
destens

°//o

D urch
schnitt

°//o

2 ] 41,1 31,6 38,0 28,9 24,6 25,8 27,5 15,0 20,5
9 > Flammofen 43,1 34,5 38,7 26,7 22,5 24,6 31,0 10,0 19,0

15 ) 43,3 31,6 37,8 28,8 23,6 25,7 33,0 13,0 18,0
5 Siemens-Martin-Gfen 43,7 38,2 40,7 30,2 24,6 26,9 30,4 19,5 25,7
1 | 40,9 29,0 34,9 32,9 24,1 28,8 16,0 5,8 8,0
2 > Kupolofen 36,6 24,6 30,2 26,0 19,0 23,2 12,0 2,0 5,0
3 J 31,6 28,1 30,2 23,9 21,1 21,8 8,0 5,0 6,5

D e r  E i n s a t z  d e s  a m  m e is te n  b e n u t z t e n  f e s t s t e h e n d e n  
F la m m o f e n s  b e s t e h t  g e w ö h n l ic h  a u s  3 0  b is  4 0  %  R o h e is e n ,  
4 5  b i s  5 0  %  e ig e n e n  T r i c h t e r n  u n d  d e r  R e s t  a u s  e ig e n e m  o d e r  
g e k a u f t e m  T e m p e r g u ß s c h r o t t ;  d a s  F a s s u n g s v e r m ö g e n  d e r  F l a m m 
ö fe n  b e t r ä g t  g e w ö h n l i c h  15  t ,  d i e  i n  3 %  W s 4  h  g e s c h m o lz e n  
w e rd e n .  D ie  G l ü h u n g  e r f o l g t  m e is te n s  i n  K a m m e r ö f e n  m i t
25  b is  4 5  t  G u ß ,  d ie  m i t  K o h le ,
O el, N a t u r g a s  o d e r  K o h l e n 
s t a u b  b e h e iz t  w e r d e n .  D ie G lü h -  
t e m p e r a t u r  v o n  8 4 0  b is  8 7 0 °  w i r d  
g e w ö h n l ic h  4 8  b is  6 0  h  e i n g e h a l 
t e n ;  d ie  A b k ü h lu n g  w i r d  s e h r  
l a n g s a m  m i t  4  b i s  5 ° / h  b is  a u f  
6 9 0 ° ,  v o n  d a  a b  b e l ie b ig  r a s c h  
d u r c h g e f ü h r t .  D ie  G e s a m t g lü h - 
z e i t  d a u e r t  in  K a m m e r ö f e n  e t w a  
7 T a g e ,  i n  d e n  s e l t e n  v e r w e n d e t e n  
T u n n e lö f e n  m i t  6 0  b is  1 0 0  m  L ä n g e  
e t w a  5  T a g e ;  m i t  H i l f e  d e r  e l e k t r i s c h  b e h e iz te n  h a l b k o n t i n u i e r 
l i c h e n  T e m p e r ö f e n  w i r d  d ie  G lü h z e i t  a u f  3  b is  4  T a g e  a b g e k ü r z t .

F ü r  d ie  E i g e n s c h a f t e n  v o n  g u t e m  h a n d e l s ü b l i c h  h e r g e 
s t e l l t e m  T e m p e r g u ß  w e r d e n  f o lg e n d e  d u r c h s c h n i t t l i c h e n  Z a h le n 
w e r te  n a c h  H u n d e r t e n  u n d  z u m  T e i l  T a u s e n d e n  v o n  E i n z e l 
p r ü f u n g e n  a n g e g e b e n .

Z u r  E r f o r s c h u n g  d e r  B e z i e 
h u n g  z w i s c h e n  Z u g f e s t i g 
k e i t  u n d  D e h n u n g  w u r d e n  im  
J a h r e  1 9 2 7  v o n  e l f  G ie ß e re ie n  
e t w a  6 0 0 0  Z e r r e iß p r o b e n  a u s g e 
w e r t e t .  E s  e r g a b  s ic h  d ie  a u f 
f a l l e n d e  G e s e tz m ä ß ig k e i t ,  d a ß  
d ie  D e h n u n g  u m  s o  h ö h e r  la g ,  je  
g r ö ß e r  d ie  Z u g f e s t ig k e i t  A a r ,  u n d  
z w a r  b e t r u g  im  G e s a m t d u r c h 
s c h n i t t  d ie  z u s ä t z l i c h e  D e h n u n g  
b e i  e in e r  S te ig e r u n g  d e r  Z u g 
f e s t i g k e i t  u m  3 ,5  k g / m m 2 u n g e 
f ä h r  a c h t  w e i t e r e  H u n d e r t t e i l e .

Z u r  F e s t s t e l l u n g  d e r  Z ä h ig k e i t  i s t  i n  A m e r ik a  d ie  K e i l s c h la g 
p r o b e  b e l i e b t ;  s ie  w i r d  a n  2 5 ,4  m m  b r e i t e n  u n d  1 5 2 ,4  m m  la n g e n  
K e i l e n  a u s g e f ü h r t ,  d ie  v o n  e in e r  D ic k e  v o n  1 2 ,7  m m  i n  e in e  
S c h n e id e  v o n  1 ,6  m m  a u s la u f e n .  D ie s e  S c h n e id e  w i r d  z u n ä c h s t  
d u r c h  H a n d h a m m e r s c h lä g e  s p i r a l f ö r m ig  g e k r ü m m t  u n d  s o d a n n  
d ie  A n z a h l  d e r  S c h lä g e  e in e s  F a l l h a m m e r s  m i t  9 ,5 2 5  k g  G e w ic h t

Z a h le n t a f e l  3 . F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  h o c h w e r t i g e m  S c h w a r z g u ß .

Gießerei
Nr.

Anzahl
Stäbe

Zugfestigkeit Streckgrenze Dehnun

höch
stens

kg/m m 2

m in
destens

kg/m m 2

D urch
schnitt
kg/m m 2

höch
stens

kg/m m 2

m in
destens
kg/m m 2

D urch
schn itt
kg/m m 2

höch
stens

%

m in
destens

0//o

D urch
sch n itt

%

1 55 45,7 39,4 41,4 _ _ _ 27,0 18,0 22,3
2 63 41,9 37,3 40,1 28,0 25,3 26,9 31,0 20,0 24,7
3 89 43,4 38,7 40,6 27,9 25,6 26,7 28,0 21,0 25,2
4 29 43,2 36,1 40,0 28,6 24,8 26,4 26,6 18,4 20,3

G esam t
durchschnitt 40,5 26,7 23,1

a u s  1 ,0 2  m  H ö h e  b i s  z u m  e r s t e n  A n z e ic h e n  d e s  B r u c h e s  f e s t -  
g e s t e l l t ;  i s t  d ie s  b e i  3 0  S c h lä g e n  n o c h  n i c h t  e i n g e t r e t e n ,  s o  w i r d  
d ie  P r ü f u n g  d a m i t  g e w ö h n l ic h  b e e n d e t .  E i n ig e  B e is p ie le  f ü r  d ie  
S t r e u u n g  b e i  d ie s e m  P r ü f v e r f a h r e n  g i b t  Zahlentafel 2.

B e i  E r h i t z u n g  b is  z u  e t w a  4 3 0 °  b e h ä l t  S c h w a r z g u ß  s e in e  
g e w ö h n l ic h e n  F e s t ig k e i t s e i g e n s c h a f t e n ;  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a -
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t u r e n  n im m t  d ie  Z u g f e s t ig k e i t  r a s c h  a b  u n d  d ie  D e h n u n g  z u .  D a  
s ic h  b e i  e t w a  7 6 0 °  d ie  T e m p e r k o h le  im  E i s e n  w ie d e r  l ö s t ,  s o l l t e  
S c h w a r z g u ß  b e i  T e m p e r a t u r e n  ü b e r  6 5 0  b is  7 0 0 °  n i c h t  b e n u t z t  
w e r d e n ; b e i  E r h i t z u n g e n  b is  z u  d ie s e r  T e m p e r a t u r  i s t  S c h w a rz g u ß  
v o l lk o m m e n  r a u m b e s t ä n d ig .

F ü r  d ie  F e s t s t e l l u n g  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  g i b t  e s  n o c h  
k e i n  e in w a n d f r e ie s  V e r f a h r e n ;  d ie  S c h n i t tg e s c h w in d i g k e i t  l i e g t  
g e w ö h n lic h  b e im  S c h r u p p e n  z w is c h e n  3 6  u n d  41  m / m i n  b e im  
S c h l i c h te n  z w is c h e n  6 0  u n d  67  m .

D a s  K l e i n g e f ü g e  d e s  ü b l i c h e n  S c h w a rz g u s s e s  b e s t e h t  n u r  
a u s  F e r r i t  u n d  T e m p e r k o h le ,  d ie  a n  d e r  O b e r f lä c h e  f a s t  s t e t s  
v e r g a s t  i s t ;  e in e  r e in e  F e r r i t s c h i c h t  ü b e r  1 m m  T ie f e  i s t  u n g e 
w ö h n lic h .  B e im  s o g e n a n n te n  , ,B i l d e r r a h m e n b r u c h “  e n t h ä l t  d e r  
U e b e r g a n g  v o m  w e iß e n  R a n d  z u m  s c h w a r z e n  K e r n  z ie m l ic h  v ie l 
P e r l i t ,  w a s  z u  S c h w ie r ig k e i t e n  b e i  d e r  B e a r b e i tu n g  f ü h r e n  k a n n .  
T r i t t  P e r l i t  im  I n n e r n  e in e s  S tü c k e s  a u f ,  s o  b e w e i s t  d ie s , d a ß  d ie  
A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  u n t e r h a l b  A r ,  ( e tw a  7 6 0 ° )  z u  g r o ß  
g e w e s e n  i s t .  D e r a r t i g e r  G u ß  w i r d  in  b e s o n d e r e n  F ä l l e n  z u r  E r 
h ö h u n g  d e r  S te i f ig k e i t  a u c h  a b s ic h t l i c h  h e r g e s t e l l t .  E n t h ä l t  d e r  
S c h w a r z g u ß  n o c h  f r e i e n  Z e m e n t i t ,  s o  i s t  d ie s  e in  Z e ic h e n  d a f ü r ,  
d a ß  e r  n i c h t  g e n ü g e n d  l a n g  ü b e r  A r j  g e g lü h t  w o r d e n  w a r .

A u ß e r  d e m  ü b l i c h e n  T e m p e r g u ß  k a n n  a u c h  z u  b e s o n d e r e n  
Z w e c k e n  e in  h o c h w e r t i g e r e r  S c h w a r z g u ß  h e r g e s t e l l t  w e rd e n ,  
f ü r  d e n  z . B . e in e  E i s e n b a h n g e s e l l s c h a f t  e in e  M in d e s t s t r e c k g r e n z e  
v o n  2 4 ,6  k g / m m 2 u n d  e in e  M in d e s td e h n u n g  v o n  18  %  v o r s c h r ie b .  
Zahlentafel 3 z e ig t ,  w ie  g u t  d ie s e  h o h e n  W e r t e  v o n  d e n  b e t e i l ig te n  
v ie r  G ie ß e re ie n  e in g e h a l t e n  w o r d e n  s in d .  D ie  U r s a c h e  f ü r  d ie  
b e s s e r e n  F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f te n  d ie s e r  G u ß a r t  l i e g t  i n  d e m  
n ie d r ig e r e n  K o h le n s to f f g e h a l t  d e s  R o h g u s s e s ,  d e r  2  b is  2 ,2  %  
g e g e n ü b e r  d e m  s o n s t  ü b l i c h e n  v o n  2 ,3 5  b is  2 ,6  %  b e t r ä g t .

D e n  S c h lu ß  d e s  B e r i c h te s  b i l d e t  e in e  a u s f ü h r l i c h e  A r b e i t  ü b e r  
d ie  K o r r o s i o n  v o n  T e m p e r g u ß  m i t  d e m  E r g e b n is ,  d a ß  
T e m p e r g u ß  g e g e n ü b e r  d e r  E i n w i r k u n g  v o n  L o k o m o t iv r a u c h  
g r ö ß e r e  W id e r s t a n d s f ä h ig k e i t  a l s  S c h w e iß s ta h l  u n d  b a s is c h e r  
S ie m e n s - M a r t in - S ta h l  b e s i t z t ,  u n d  d a ß  e in  K u p f e r g e h a l t  b is  2  %  
d ie  W i d e r s ta n d s f ä h ig k e i t  v o n  T e m p e r g u ß  g e g e n  L o k o m o t iv r a u c h  
w e s e n t l ic h  v e r g r ö ß e r t  u n d  g e g e n  S a lz w a s s e r  v e r r i n g e r t .

j D r .^ n g .  R. Stotz.

J .  V . E m m o n s ,  C le v e la n d  (O h io ) , l e g te  e in e n  B e r i c h t  v o r :

Ueber einige physikalische Eigenschaften von gehärtetem  
Werkzeugstahl.

D ie  V e rs u c h e  w u r d e n  m i t  e in e m  C h r o m s ta h l  m i t  1 ,1 2  %  C, 
0 , 3 %  S i, 0 , 1 9 %  M n , 0 ,0 1 4 %  P ,  0 ,0 0 7  %  S  u n d  1 ,0 7 %  C r 
d u r c h g e f ü h r t .  D ie  H ä r t e t e m p e r a t u r  la g  z w is c h e n  7 9 0  u n d  1 0 1 0 ° ,
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A bbildung 1. V erdrehungsprobe.
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A bbildung 3.

2 2 0  2 0 0  2 7 0  0OO 0 2 0
A n/a ß fem p era fup  /o  °C

G rößte D rehm om ente in  A b h än g ig k e it v on  d e r A n laß 
te m p e ra tu r .

I n  Abb. 3 s i n d  d ie  g r ö ß t e n  D r e h m o m e n te  i n  A b h ä n g ig k e i t  
v o n  d e r  A n l a ß t e m p e r a t u r  a u f g e t r a g e n .  D ie  e i n e r  H ä r t e t e m p e r a t u r  
v o n  7 9 0 °  e n t s p r e c h e n d e n  P r o b e n  s in d ,  w ie  d ie  m ik r o s k o p is c h e  
U n te r s u c h u n g  z e ig t ,  n i c h t  v ö l l ig  d u r c h g e h ä r t e t .  D ie  g r ö ß t e n  D r e h 
m o m e n te  l i e g e n  n ie d r ig .  D a s  g r ö ß t e  D r e h m o m e n t  w e is t  d ie  be i 
8 4 5 °  g e h ä r t e t e  u n d  a u f  1 0 0 °  a n g e la s s e n e  P r o b e  a u f .  M i t  s te ig e n d e r  
A n l a ß t e m p e r a t u r  n i m m t  d a s  g r ö ß t e  D r e h m o m e n t  b e i  d ie s e r  R e ih e  
s t ä n d i g  a b .  D ie  d e n  h ö h e r e n  H ä r t e t e m p e r a t u r e n  e n t s p r e c h e n d e n  
S c h a u l in ie n  z e ig e n  d e u t l i c h  a u s g e p r ä g t e  H ö c h s tw e r t e ,  d ie  f ü r  d ie
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d ie  A n la ß t e m p e r a tu r  z w is c h e n  
1 0 0  u n d  4 0 0 ° , u n d  d ie  A n la ß 
d a u e r  b e t r u g  3 0  m in .  D ie  P r o 
b e n , d e r e n  A b m e s s u n g e n  a u s  
Abb. 1 z u  e r s e h e n  s in d ,  w u r d e n  
a u f  e in e r  V e r d r e h u n g s m a s c h in e  
u m  s te ig e n d e  W in k e lb e t r ä g e  v e r 
d r e h t ,  b is  d e r  B r u c h  e i n t r a t .  
D ie  A u s w e r tu n g  d e r  V e r s u c h s 
e r g e b n is s e  g e s c h a h  s c h a u b i ld l ic h  
g e m ä ß  Abb. 2. E r m i t t e l t  w u r d e  
d a s  g r ö ß te '  D r e h m o m e n t ,  b e i 
d e m  B r u c h  ; e i n t r a t ,  so w ie  d ie  
z u g e h ö r ig e  G e s a m tv e rw in d u i .  ~, 
d ie  s ic h  a u s  d e r  e l a s t i s c h e n  u n d  
d e r  b i l d s a m e n  V e rw in d u n g  z u 
s a m m e n s e tz t .  D e r  Q u o t ie n t  a u s  
d e r  e l a s t i s c h e n  V e r w in d u n g  u n d  
d e m  f z u g e h ö r ig e n  D r e h m o m e n t  
e r g i b t  d e n  G le i tm o d u l .  D a s  P r o 
d u k t  a u s  g r ö ß te m  D r e h m o m e n t  
u n d  g r ö ß te r  V e r w in d u n g  w ir d  
a l s  „ Z ä h ig k e i t s k o e f f iz ie n t“  b e 
z e ic h n e t .  W e i te r h in  w u r d e n  d ie  
P r o b e n  a u H i h r e  • R o c k w e l lh ä r te  
(C -S k a la )  u n d  G e f ü g e a u s b ild u n g  
u n te r s u c h t .

770 2 0 0  2 2 0  2 0 0  2 7 0  OOO 0 2 0  OSO 0 7 0  VOO
A n / a ß te o r p e r a tu r  0 7  ° C  

A bbildung 4. B ildsam e V erw indung in  A bhäng igke it v on  d e r A nlaß
te m p e ra tu r .

H ä r t e t e m p e r a t u r  v o n  9 0 0 °  b e i  e in e r  A n l a ß t e m p e r a t u r  v o n  230°, 
f ü r  9 5 5 °  b e i  2 6 0 °  u n d  f ü r  1 0 1 0 °  b e i  2 6 0  b z w . 3 1 5 °  l ie g e n . M it 
s t e ig e n d e r  H ä r t e t e m p e r a t u r  t r i t t  a l s o  e in e  V e r s c h ie b u n g  des 
g r ö ß te n  D r e h m o m e n te s  z u  h ö h e r e n  A n l a ß t e m p e r a t u r e n  e in .

D ie  S c h a u l in ie n  d e r  b i l d s a m e n  V e r w in d u n g e n  (Abb. 4) u n d  
d e s  Z ä h ig k e i t s k o e f f iz i e n te n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  A n la ß 
t e m p e r a t u r  w e is e n  i n  ih r e m  V e r la u f  g r o ß e  A e h n l i c h k e i t  u n t e r 
e i n a n d e r  a u f .  A b g e s e h e n  v o n  d e r  b e i  n i e d r i g s t e r  T e m p e r a t u r  
(7 9 0 ° )  a b g e s c h r e c k te n  P r o b e ,  d ie  n u r  te i lw e is e  g e h ä r t e t  i s t ,  t r e te n

770

A bbildung 5.

2 2 0  2 0 0  2 7 0  OOO 0 2 0  OSO 0 7 0  700
A n / a ß fe m p e r a fo r  / n  ° C  

R ockw ell-O -H ärte in  A bhäng igke it von  der A n laß 
te m p e ra tu r .

F e r m o c/ u n g sm o /e e / 0 7  ffr a d e /7

A bbildung 2. Pchaubildliche 
A usw ertung der V ersuchs

ergebnisse.
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a u f  d e n  S c h a u l in ie n  d e u t l i c h  a u s g e p r ä g t e  H ö c h s tw e r t e  a u f ,  d ie  
b e i fo lg e n d e n  T e m p e r a t u r e n  l i e g e n :

H ärte tem p e ra tu r
° 0

8 4 5

9 0 0

95 5

1010

A n laß tem p era tu r 
° C

177

2 0 5

23 2

3 1 6

D e m g e g e n ü b e r  w e is e n  d ie  S c b a u l in ie n ,  w e lc h e  d ie  R o c k w e l l-  
C - H ä r te  i n  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  A n l a ß t e m p e r a t u r  d a r s te l l e n ,  
d u rc h w e g  e in e n  m i t  s te i g e n d e r  A n l a ß t e m p e r a t u r  f a l l e n d e n  V e r 
la u f  a u f  (Abb. 5).

A u f  G r u n d  d e r  U n te r s u c h u n g e n  b e s t e h t  d a h e r  z w is c h e n  d e r  
H ä r t e  u n d  d e r  Z ä h ig k e i t  k e in e  e in f a c h e  B e z ie h u n g .  E s  b e s t ä t i g t  s ic h  
a lso  n ic h t  d ie  in  d e r  H ä r t e r e i p r a x i s  h ä u f i g  a n z u t r e f f e n d e  A n n a h m e ,  
d a ß  H ä r t e  u n d  Z ä h ig k e i t  g e g e n s in n ig  v e r l a u f e n .  ^ p

R . L . S a n f o r d  u n d  G . A . E l l i n g e r ,  W a s h i n g to n ,  b e r i c h t e 
t e n  ü b e r  d ie

Thermomagnetische Analyse und die A0-Umwandlung in einem  
Stahl m it 0,75 % C.

D ie  m a g n e t i s c h e  (A 0 - ) U m w a n d lu n g  d e s  Z e m e n t i t s  b e i  2 1 5 °  
t r i t t  i n  g e h ä r t e t e m  S t a h l  n i c h t  a u f ,  d a  d e r  K o h le n s to f f  i n  d e r  
G r u n d m a s s e  g e lö s t  i s t .  E s  k ö n n te  a b e r  s e in , d a ß  d e r  Z e m e n t i t  
n u r  d e r a r t  f e in  v e r t e i l t  i s t ,  d a ß  e r  s ic h  d e r  m a g n e to m e t r i s c h e n  
M e s s u n g  e n t z i e h t .  D ie  V e r f a s s e r  u n t e r s u c h e n  d e s h a lb  a n  e in e m  
S t a h l  m i t  0 ,7 5  % C  ( v o n  9 5 0 °  a b g e s c h r e c k t  u n d  15  m i n  b is  6 4  h  
b e i  6 8 0 °  a n g e la s s e n )  d e n  E i n f lu ß  d e r  T e i lc h e n g r ö ß e  d e s  Z e m e n t i t s  
a u f  d ie  G r ö ß e  d e r  M a g n e t i s ie r u n g s ä n d e r u n g .  D a n a c h  n im m t  d ie  
S t ä r k e  d e r  U m w a n d lu n g  m i t  z u n e h m e n d e r  T e i lc h e n v e r g r ö b e r u n g  
a b .  S o m i t  s c h e in t  s ic h  s e h r  f e in  v e r t e i l t e r  Z e m e n t i t  s c h a r f  d u r c h  d ie  
m a g n e t i s c h e  A n a ly s e  e r f a s s e n  z u  la s s e n .  D ie  T e m p e r a t u r  d e r  U m 
w a n d lu n g  w i r d  m i t  z u n e h m e n d e r  T e i lc h e n g r ö ß e  e tw a s  e r n i e d r ig t ,  
w o m i t  e in e  B e o b a c h tu n g  v o n  T . M a t s u s h i t a  u n d  K . N a g a s a w a 1) 
a n  g e h ä r t e t e m  S t a h l  b e im  A n la s s e n  e r g ä n z t  w ird .  K . Köster.

l ) J .  I r o n  S te e l  I n s t .  1 16  (1 9 2 7 )  S . 3 1 1 /2 2 .

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

(P a te n tb la tt  N r. 41 vom  15.,O ktober:1931.)

K l .  7 a ,  G r . 10 , P  5 8  7 4 9 . V o r r ic h t u n g  z u m  T r e n n e n  v o n  
B le c h p a k e te n  in  E in z e lb le c h e .  C li f fo rd  F r a n k l i n  P e e k ,  C h e s te r to n ,  
V . S t .  A .,  u n d  C h a r le s  A b r a h a m  B a l l ,  V a lp a ra is o ,  V . S t .  A .

K l .  7 b , G r . 7 , V  5 .3 0 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  g e 
s c h w e iß te r  R o h r e .  V e r e in ig te  O b e rs c h le s is c h e  H ü t t e n w e r k e ,
A .-G .,  G le iw itz , B r e n n e c k e s t r .  16.

K l .  7 c , G r . 15 , T  3 0  3 2 7 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  
D a m p f -  o d e r  W a s s e r b e h ä l te r n  f ü r  H ö c h s td r u c k d a m p f k e s s e l .  V e r 
e in ig te  S ta h lw e rk e ,  A .- G . ,  D o r tm u n d .

K l .  10  a ,  G r . 16 , S t  4 5  4 1 7 . R o l l e n u n te r s t ü t z u n g  f ü r  K o k s -  
a u s d r ü c k s ta n g e n .  F i r m a  C a r l  S t i l l ,  R e c k l in g h a u s e n ,  K a i s e r 
w a ll  21 .

K l .  10  a ,  G r . 19 , H  3 0 .3 0  m i t  Z u s .- A n m . H  3 3 .3 0 . S c h a c h t 
o fe n  z u r  k o n t in u ie r l i c h e n  E r z e u g u n g  v o n  f e s te m , s tü c k ig e m  u n d  
d ic h te m  H a lb -  o d e r  G a n z k o k s .  T X * Q ttg . S .  f). G u s t a v  H ilg e r ,  
G le iw itz , M a r ie n s t r .  1 a .

K l .  12 e , G r . 2 , S  1 1 1 .3 0 . V o r r i c h t u n g  z u m  A b s c h e id e n  
v o n  S c h w e b e te i lc h e n  a u s  G a s e n .  S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e ,  A .-G .,  
B e r l in -  S ie m e n s s ta d t .

K l .  18 a , G r. 15 , A  5 9  9 3 0 . E i n r i c h t u n g  a n  H o c h le is tu n g s -  
g a s b r e n n e m . A s k a n ia - W e r k e ,  A .- G . ,  v o r m a ls  C e n t r a lw e r k s t a t t  
D e s s a u  u n d  C a r l  B a m b e r g - F r i e d e n a u ,  B e r l in - F r ie d e n a u ,  K a i s e r 
a l le e  8 7 /8 8 .

K l .  18  b , G r .  2 0 , D  5 5  6 3 8 . R i f f e l s ta h l .  D e u ts c h e  E d e l s t a h l 
w e rk e , A .-G ., B o c h u m .

K l .  21 h ,  G r .  2 0 , S  81  4 9 4 . D a u e r e l e k t r o d e  f ü r  e l e k t r i s c h e  
O e fe n . S o c ié té  E l e c t r o m é ta l lu r g iq u e  d e  M o n tr ic h e r ,  S t .  J u l i e n  
d e  M a u r ie n n e ,  S a v o ie ,  F r a n k r e i c h .

K l .  2 1 h ,  G r .  2 1 , R  6 6  4 6 1 . K i p p b a r e r  e l e k t r i s c h e r  O fe n  
m i t  s e i t l ic h  v e r s c h i e b b a r e m  T r a g w e r k  f ü r  d ie  v e r t i k a l  v e r s t e l l 
b a r e n  L i c h tb o g e n e le k t r o d e n .  D r .  H e r m a n n  R ö c h l in g  u n d  
î i p L « Q n g .  W i lh e lm  R o d e n h a u s e r ,  V ö lk l in g e n  a .  d .  S a a r .

E il. 2 4  c , G r .  7 , R  7 6  8 6 7 . M u s c h e lu m s t e u e r v o r r ic h tu n g  f ü r  
d e n  H e iz g a s -  u n d  d e n  A b g a s s t r o m  b e i  S ie m e n s -M a r t in -O e f e n . 
O t to  R e in e r ,  R h e i n h a u s e n ,  D o r o th e e n s t r .  18 .

K l .  2 4  e , G r .  1 1 , K  3 7 .3 0 . D r e h r o s tg a s e r z e u g e r .  H e in r i c h  
K ö p p e r s ,  A .- G . ,  E s s e n  ( R u h r ) ,  M o l tk e s t r .  2 9 .

K l .  31  c , G r .  18 , V  2 6  0 4 5 . V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h tu n g  
z u m  H e r s te l l e n  v o n  S c h le u d e r g u ß h o h lk ö r p e m .  V e r e in ig te  S t a h l 
w e rk e ,  A .- G . ,  D ü s s e ld o r f ,  B r e i t e  S t r .  6 9 .

D eutsche G ebrauchsm uster-E intragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 41 vom  15. O ktober 1931.)

K l .  1 c , N r .  1 1 8 9  9 0 6 . V o r r i c h t u n g  z u r  S c h w im m a u f b e r e i 
t u n g  v o n  E r z e n ,  K o h le n  u .  d g l .  E r z -  u n d  K o h le - F lo t a t i o n ,
G . m . b .  H . ,  B o c h u m  5 .

K l .  10  a ,  K r .  1 1 9 0  5 5 0 . V o r r i c h t u n g  z u m  B e f e s t ig e n  d e r  
I n n e n a u s k l e id u n g  v o n  K o k s l ö s c h tü r m e n .  D r .  C . O t to  & C o m p .,
G . m . b .  H . ,  B o c h u m ,  C h r i s t s t r .  9 .

K l .  2 4  e , N r .  1 1 9 0  3 1 2 . G a s e r z e u g e r  m i t  u m g e k e h r t e r  V e r 
b r e n n u n g .  G e b r .  K ö r t i n g ,  A .- G . ,  H a n n o v e r - L i n d e n ,  B a d e n -  
s t e d t e r  S t r .  6 0 .

D eutsche Reichspatente.

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.
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Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 518 628,
v o m  18 . J a n u a r  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  7 . A u g u s t  1 9 3 1 . Z u s a t z  z u m  
P a t e n t  4 5 7  2 1 6 . F r i e d .  K r u p p  
G r u s o n w e r k  A . - G .  i n  M a g 
d e b u r g - B u c k a u .  Vorrichtung 
zum Schneiden von Walzgut.

Z w is c h e n  z w e i  i n  d e r  L a u f 
r i c h t u n g  d e s  W a lz g u te s  h i n t e r 
e i n a n d e r  g e l a g e r te n  W a lz g e r ü 
s t e n  a ,  b  s i n d  a u ß e r  e in e r  
S c h n e i d v o r r i c h tu n g  c z u m  S c h ö 
p f e n  d e s  W a lz g u te s  n o c h  e i n  o d e r  
m e h r e r e  g le ic h e ,  s c h r ä g  z u r  L a u f 
r i c h t u n g  d e s  W a lz g u te s  g e l a g e r te  
S c h n e i d v o r r i c h tu n g e n  d  z u m  
U n t e r t e i l e n  d e s  g e s c h o p f te n W a lz -  
g u t e s  a n g e o r d n e t .

Kl. 24 c, Gr. 6, Nr. 524 538,
v o m  17 . D e z e m b e r  1 9 2 7 ; a u s -  
g e g e b e n  a m  3 0 . J u l i  19 3 1 .
® i p ( . ^ n g .  E u g e n  S e i f r i e d  i n  
W a l d k i r c h ,  B r e i s g a u .  Ver
fahren zur Erhöhung der Temperatur der die Regeneratoren ver
lassenden Abgase.

D ie  i n  d ie  R e g e n e r a to r e n  e i n t r e t e n d e  V e r b r e n n u n g s lu f t  w i r d  
i n  K a m m e r n ,  d ie  d ie  O f e n k a n ä le  z w is c h e n  H e r d r a u m  u n d  R e g e n e 
r a t o r e n  u m s c h l ie ß e n ,  d u r c h  r e k u p e r a t i v  z u r ü c k g e w o n n e n e  S t r a h 
l u n g s w ä r m e  v o r e r  w ä r m t .

Kl. 7 a, Gr. 10, Nr. 530 367, v o m  2 8 . F e b r u a r  1 9 2 9 ; a u s 
g e g e b e n  a m  2 8 . J u l i  1 9 3 1 . $ tp i .* Q n g .  J u l i u s  D o u b s  i n  B e r l i n -  
C h a r l o t t e n b u r g .  Vorrichtung zum Trennen oder Oeffnen von 
in Paketen gewalzten Feinblechen.

Z u m  A u f  s p a n n e n  d e s  B le c h p a k e t e s  c  d i e n t  e i n  M a g n e t t i s c h  a ,  
d e r  s i c h  g e g e n  e in  s c h w in g e n d e s  M e s s e r  b v o r w ä r t s  b e w e g t ,  d a s  
a u s  e i n e m  u n m a g 
n e t i s c h e n  W e r k 
s to f f ,  z .  B .  B r o n z e ,  
b e s t e h t .  D a s  a b 
z u lö s e n d e  B le c h  
w i r d  a n  e i n e r  b e 
s o n d e r e n  A b h e b e 
v o r r i c h t u n g  d  f e s t -
g e k l e m m t ,  d ie  v o r z u g s w e is e  a l s  g e s c h lo s s e n e s  G l i e d e r b a n d  a u s 
g e b i ld e t  i s t  u n d  s i c h  m i t  d e r  g le ic h e n  G e s c h w in d ig k e i t  w ie  
d e r  M a g n e t t i s c h  b e w e g t ,  s o  d a ß  d a s  B le c h  e n t s p r e c h e n d  d e r  f o r t 
s c h r e i t e n d e n  L ö s u n g  v o m  P a k e t  u n d  d a m i t  v o n  d e r  W i r k u n g  
d e s  M a g n e t e n  e n t f e r n t  w i r d .

Kl. 31 c, Gr. 18, Nr. 531 174, v o m  17. O k to b e r  1 9 2 9 ; a u s 
g e g e b e n  a m  6 . A u g u s t  1 9 3 1 . V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e  A . - G .  
i n  D ü s s e l d o r f .  [ E r f i n d e r :  J u l i u s  G r o ß w e is c h e d e  i n  M ü lh e im  
( R u h r ) - S t y r u m ,  u n d  M a r t i n  R o e c k n e r  i n  M ü lh e im  ( R u h r ) . ]  Ver
fahren zur Herstellung von Hohlblöcken durch Schleuderguß.

B e i  s e n k r e c h t  s t e h e n d e r  F o r m  w i r d  v o r -  u n d  b e i  w a a g e r e c h t  
l i e g e n d e r  F o r m  f e r t i g g e s c h le u d e r t .  S o w o h l  w ä h r e n d  d e s  V o r -  
s c h le u d e r n s  a l s  a u c h  w ä h r e n d  d e s  F e r t i g s c h l e u d e r n s  w i r d  e in  
V e r d r ä n g u n g s k ö r p e r  i n  d e r  F o r m  b e l a s s e n .
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Statistisches.
Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im September 1931.

I m  M o n a t  S e p te m b e r  1 9 3 1 'w u r d e n  in s g e s a m t  i n  2 6  A r b e i t s 
t a g e n  6  9 8 6  4 9 1  t  v e r w e r tb a r e  K o h l e  g e f ö r d e r t  g e g e n  6  8 9 6  119  t  
i n  2 6  A r b e i t s t a g e n  im  A u g u s t  1931 u n d  8 6 1 2  4 4 9  t  in  2 6  A r b e i t s 
t a g e n  im  S e p te m b e r  19 3 0 . A r b e i t s t ä g l i e h  b e t r u g  d ie  K o h le n 
f ö r d e r u n g  im  S e p te m b e r  1931 2 6 8  7 1 1 1 g e g e n  2 6 5  2 3 5  t  im  A u g u s t  
1 931  u n d  331  2 4 8  t  im  S e p te m b e r  1930 .

D ie  K o k s e r z e u g u n g  d e s  R u h r g e b i e te s  s t e l l t e  s ic h  im  S e p 
t e m b e r  1931  a u f  1 4 6 6  5 7 4  t  ( tä g l ic h  48  8 86  t ) ,  im  A u g u s t  1931 
a u f  1 5 5 4  871  t  (5 0  157  t )  u n d  2  1 38  9 18  t  (71 2 9 7  t )  im  S e p 
te m b e r  1 9 3 0 . D ie  K o k e r e ie n  s in d  a u c h  S o n n ta g s  in  B e t r ie b .

D ie  B r i k e t t h e r s t e l l u n g  h a t  im  S e p te m b e r  1931 in s g e s a m t  
291 5 1 5  t  b e t r a g e n  ( a r b e i t s t ä g l i e h  11 2 1 2  t )  g e g e n  2 5 2  2 5 6  t  

( 9 7 0 2  t )  im  A u g u s t  1931 u n d  2 8 5  7 7 8  t  (1 0  991  t )  im  S e p te m 
b e r  1930 .

D ie  B e s t ä n d e  d e r  Z e c h e n  a n  K o h l e ,  K o k s  u n d  P r e ß 
k o h l e  ( d a s  s in d  H a l d e n b e s t ä n d e ,  f e r n e r  d ie  in  W a g e n , T ü r m e n  
u n d  K ä h n e n  b e f in d l ic h e n ,  n o c h  n i c h t  v e r s a n d t e n  M e n g e n  e in 
s c h l ie ß l ic h  K o k s  u n d  P r e ß k o h le ,  l e t z t e r e  b e id e n  a u f  K o h le  z u r ü c k 
g e r e c h n e t )  s t e l l t e n  s ic h  E n d e  S e p te m b e r  1931 a u f  r d .  1 0 ,2 3  M ill . t  
g e g e n  1 0 ,2 3  M ill . t  E n d e  A u g u s t  1931 . H ie r z u  k o m m e n  n o c h  d ie  
S y n d ik a t s l a g e r  i n  H ö h e  V o n  1 ,41  M iß . t .

D ie  G e s a m tz a h l  d e r  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  s t e l l t e  s ic h  
E n d e  S e p te m b e r  1931  a u f  2 3 5  2 2 3  g e g e n  2 4 2  6 8 4  E n d e  A u g u s t  1931 
u n d  311  111 E n d e  S e p te m b e r  1 9 3 0 .

D ie  Z a h l  d e r  F e i e r s c h i c h t e n  w e g e n  A b s a tz m a n g e ls  b e l ie f  
s ic h  im  S e p te m b e r ]  1 931  n a c h  v o r lä u f ig e r  E r m i t t l u n g  a u f  r d .  8 3 0 0 0 0 . 
D a s  e n t s p r i c h t  e t w a  3 ,5 3  F e ie r s c h ic h te n  a u f  1 M a n n  d e r  G e s a m t 
b e le g s c h a f t .

Die Saarkohlenförderung im August 1931.

N a c h  d e r  S t a t i s t i k  d e r  f r a n z ö s is c h e n  B e rg w e r k s v e r w a l tu n g  
b e t r u g  d ie  K o h l e n f ö r d e r u n g  d e s  S a a r g e b ie te s  im  A u g u s t  1931 
in s g e s a m t  921  2 9 7  t ;  d a v o n  e n t f a l l e n  a u f  d ie  s t a a t l i c h e n  
G r u b e n  8 8 4  3 4 0  t  u n d  a u f  d ie  G r u b e  F r a n k e n h o l z  36  9 5 7  t .  
D ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T a g e s l e i s t u n g  b e t r u g  b e i  2 0 ,7 5  A r b e i t s 
t a g e n  4 4  4 0 7  t .  V o n  d e r  K o h le n f ö r d e r u n g  w u r d e n  78  169  t  in  
d e n  e ig e n e n  W e r k e n  v e r b r a u c h t ,  20  6 5 8  t  a n  d ie  B e r g a r b e i t e r  
g e l ie f e r t ,  3 0  7 9 0  t  d e n  K o k e r e ie n  u n d  4 5  t  d e n  B r ik e t t f a b r i k e n  
z u g e f ü h r t  so w ie  7 51  0 2 1  t  z u m  V e r k a u f  u n d  V e r s a n d  g e b r a c h t .  
D ie  H a l d e n b e s t ä n d e  v e r m e h r t e n  s ic h  u m  4 0  6 1 4  t .  I n s g e s a m t  
w a r e n  a m  E n d e  d e s  B e r i c h t s m o n a ts  5 1 6  8 2 4 1 K o h le ,  15  5 0 3  t  K o k s  
u n d  4 8  t  B r i k e t t s  a u f  H a ld e  g e s tü r z t .  I n  d e n  e ig e n e n  a n g e g l ie 
d e r t e n  B e t r ie b e n  w u r d e n  im  A u g u s t  1931  21  4 4 8  t  K o k s  u n d  
5 0  t  B r i k e t t s  h e r g e s t e l l t .  D ie  B e l e g s c h a f t  b e t r u g  e in s c h l ie ß l ic h  
d e r  B e a m te n  57  7 7 5  M a n n . D ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T a g e s le is tu n g  
d e r  A r b e i t e r  u n t e r  u n d  ü b e r  T a g e  b e l ie f  s ic h  a u f  8 9 8  k g .

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
Deutsch-Oberschlesiens im August 1931 *).

Ju li August
Gegenstand 1931 1931

t t

S te in k o h le n ........................................................... 1 389 986 1 302 493
K o k s ........................................................................ 83 582 72 213
B r ik e t t s .................................................................... 23 870 24 477
R o h te e r .................................................................... 4 523 3 948
Teerpech und T e e r ö l .......................................... 24 25
Rohbenzol und H o m o lo g e n .............................. 1 312 1 151
Schwefelsaures Ammoniak ............................. 1 307 1 115

R o h e i s e n ............................................................... 5 889 5 680
Flußstahl ................................................................ 30 195 19 462
Stahlguß (basisch und s a u e r ) ......................... 612 595
H albzeug zum V e r k a u f ...................................... 1 414 1 385
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich

Schmiede- und Preßwerke ......................... 22 917 14 337
G ußwaren I I .  Schm elzung .................................. 1 627 1 685

D ie  H e r s te l lu n g  v o n  S t a h l b l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß  b e t r u g  
4 0 6  9 0 0  t  g e g e n  3 6 3  0 0 0  t  im  A u g u s t  1 931  u n d  5 8 9  9 0 0  t  im  
S e p te m b e r  1930 .

Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat 
September 1931.

N a c h  d e n  s t a t i s t i s c h e n  E r h e b u n g e n  d e r  F a c h g r u p p e  d e r  E is e n  
s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  im  S a a r g e b i e t  s t e l l t e  s ic h  d ie  R o h e i s e n -  u n d  
F lu ß s ta h l g e w in n u n g  d e s  S a a r g e b ie te s  im  M o n a t  S e p te m b e r  1931 
■nie f o lg t :

R o h e i s e n g e w i n n u n g

1931

Gießereiroh
eisen u. Guß

waren 
1. Schmel

zung 
t

Thom asroh
eisen

(basisches
V erfahren)

t

Roheisen
in s

gesam t

t

Hochöfen
Leistlings 
fähigkeit 

in  24 h

t

vo r
h an 
den

in
Be

trieb

Jan u a r  . . 13 370 135 235 148 605 30 22 6375
F eb ru a r. . 16 511 121 133 137 644 30 22 6375
M ärz . . . 19 036 129 583 148 619 30 22 6110
A pril . . . 13 840 121 872 135 712 30 21 5760
Mai . . . 14 010 116 193 130 203 30 21 5760
Ju n i . . . 12 200 107 247 119 447 30 20 6060
Ju li . . . 14 170 106 967 121 137 30 19 6040
A ugust . . 11 300 105 423 116 723 30 19 6040
September 16 030 105 284 121 314 30 19 5840

F l u ß s t a h l g e w i n n u n g

1931

Rohblöcke Stahlguß

Flußstahl
insgesam t

t

Thom as-
stahl-

t

basische
Siemens-
M artin-
Stahl-

t

Elektro-
stah l-

t

ba
sischer

und
Elcktro-

t

saurer

t

Jan u a r  . . 118 445 38 727 922 666 158 760
F ebruar. . 105 550 32 970 959 639 140 118
März . . . 110 410 37 628 1010 566 149 614
April . . . 100 464 40 082 1132 382 142 060
Mai . . . 94 033 39 554 983 352 134 922
Ju n i . . . 85 935 33 932 946 328 121 141
Ju li . . . 88 808 30 473 792 324 120 397
A ugust . . 87 589 30 150 819 104 118 662
Septem ber 87 758 39 399 851 108 128 116

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im September 19311).

A ugust
1931

t

September
1931

t

A. W a lz w e r k s - F e r t ig e r z e u g n is s e :
E isenbahnoberbausto ffe..................................
Form eisen (Uber 80 mm  H ö h e ) .................
Stabeisen und kleines Form eisen un te r

80 mm  H öhe....................................................
B a n d e is e n ...................................................
W a lz d ra h t...........................................
Grobbleche und Universaleisen 
M ittel-, Fein- und W eißbleche. .
Röhren (gewalzt, nahtlose und geschweißte)
Rollendes E ise n b a h n z e u g ..........................
S c h m ie d e s tü c k e .................
A ndere F e r tig e rz e u g n is s e ......................

10 995 
14 053

33 993 
6 212 

10 965 
7 980 
6 149 
4 1672)

420

11 611
8 548

31 406
6 109 

11 449
10 328

7 977
3 3702)

545
13

Insgesam t 94 934 91 356
B. H a lb z e u g , zu m  A b s a tz  b e s t i m m t  . . 8 893 12 129

b  N ach den sta tis tischen  Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie  im Saargebiet. — 2) Zum Teil geschätzt.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im September 1931.

*) Oberschi. W irtsch . 6 (1931) S. 595 ff.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im September 1931.

D ie  Z a h l  d e r  in  B e t r i e b  b e f in d l ic h e n  H o c h ö f e n  b e l ie f  s ic h  
E n d e  S e p te m b e r  a u f  6 2  o d e r  2  w e n ig e r  a ls  z u  B e g in n  d e s  M o n a ts .  
A n  R o h e i s e n  w u r d e n  im  S e p te m b e r  2 5 2  2 0 0  t  g e g e n  2 8 0  100 t  
im  A u g u s t  1931 u n d  4 31  8 0 0  t  im  S e p te m b e r  1 930  e r z e u g t .  D a v o n  
e n t f a l l e n  a u f  H ä m a t i t  29  8 0 0  t ,  a u f  b a s is c h e s  R o h e is e n  109 100  t  
a u f  G ie ß e re i r o h e is e n  90  5 0 0  t  u n d  a u f  P u d d e l r o h e is e n  13 0 0 0  t .

1931

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

«*■ 
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t r-h 
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en
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en
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ti

n-
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£0)
5
t

a«

<0

t

Jan u ar . 180 325 2805 183 130 170 886 174 531 171 591
F ebruar . 162 170 6378 — 168 848 160 520 _ 620 161 140
März . . 173 223 5161 — 178 384 171 833 641 172 474
April . . 168 302 2840 — 171 142 165 314 __ 508 165 822
Mai . . . 168 047 725 — 168 772 165 506 179 400 166 085
Ju n i. . . 172 205 — — 172 205 174 878 37 564 175 479
Ju li . . . 176 971 1329 — 177 300 181 568 234 398 182 200
August . 171 405 2981 — 174 386 173 980 150 555 174 685
September 169 577 2892 — 172 469 173 432 647 550 174 629
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Die Leistung der W alzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reiche 
im September 1931 *). —  In  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Sorten
Rheinland

und
Westfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

t

N ord-, Ost- 
und M ittel
deutschland

t

Land
Sachsen

t

Süd
deutschland

t

Deutsches Re

1931
t

ich insgesamt

1930
t

M o n a t S e p te m b e r  1931: 26 A rbeitstage, 1930: 26 A rbeitstage

A. W a lz w e rk s f e r t ig e r z e u g n is s e 1

E ise n b ah n o b e rb au s to ffe ..................... 47 058 — 4 423 7 668 59 149 81936
Formeisen über 80 mm  H öhe und 

TJniversaleisen...................................... 12 675 — 6 780 1 504 20 959 47 079

Stabeisen und kleines Form eisen . . 87 522 2 483 4 601 8 933 10 018 1 3 853 117 410 147 466

Bandeisen ........................................... 19 508 1 319 444 21 271 26 772

W a lz d r a h t .............................................. 43 212 1 497 2) — -  3) 44 709 60 220
Universaleisen.......................................... 8 29 7 5) — — — — 1 — 8 297 10180

Grobbleche (4,76 mm  und darüber) . 28 057 1958 4 609 36 34 660 44 812
Mittelbleche (von 3 bis un te r 4,76 mm) 9 305 934 4 575 128 14 942 10 986
Feinbleche (von über 1 bis un te r 

3 m m ) ................................................... 8 041 3 780 3 460 1 078 16 359 25 513

Feinbleche (von über 0,32 bis 1 mm) 8 882 5 717 1 5 402 20 001 28 183

Feinbleche (bis 0,32 m m )..................... 2 976 2 218 4) — — 5 194 4 441

W eiß b lech e ............................................... 13 002 -  1 - - — 13 002 8 790

R ö h re n ....................................................... 25 403 — 2 542 — 27 945 47 451

Rollendes E isenbahnzeug ..................... 7 811 — 228 1 1849 9 888 10 716

S chm iedestücke ...................................... 10 790 2 542 1 1428 260 15 020 12 903

Andere Fertigerzeugn isse..................... 11 175 790 205 12 170 10 600
Insgesam t: September 1931 . . . .  

davon g e sc h ä tz t..................................
337 193 

4 705
23 858 

250
15 995 33 385 18 349 12 196 

600
440 976

5 555
—

Insgesam t: September 1930 . . . .  
davon g e s c h ä tz t..................................

439 996 
4 950

31863 12 995 57 520 19 009 16 665 — 578 048 
4 950

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 16 961 22 232

| B. H a lb z e u g  zum  A b s a tz  b e 
s t im m t . . . .  Septem ber 1931 52 779 905 613 2 087 160 56 544

Septem ber 1930 49 768 1034 2 705 4135 40 — 57 682

J a n u a r  b is  S e p te m b e r  1931: 229 A rbeitstage, 1930: 229 A rbeitstage

A. W a lz w e rk s f e r t ig e r z e u g n is s e

E ise n b ah n o b e rb au s to ffe ..................... 431 179 — 37 367 65 689 534 235 662 274
Formeisen über 80 mm  H öhe und 

U niversaleisen ...................................... 218 633 _ 92 908 31 825 343 366 600 882

Stabeisen und kleines Form eisen . . 965 660 27 158 71 816 107 482 102 342 1 49 721 1 324 179 1 754 005

B a n d e is e n ............................................... 203 100 223 486 289 74715 307 5 079

W a lz d r a h t ............................................... 539 647 39 346 2) — - * ) 578 993 671 226
U niversaleisen.......................................... 90 5685) — — — —  1 — 90 568 124 126

Grobbleche (4,76 m m  und  darüber) . 285 022 18 609 63 314 1 293 368 238 619 207
Mittelbleche (von 3 bis u n te r 4,76 mm) 81 629 8 067 28 159 1 698 119 553 125 988
Feinbleche (von über 1 bis u n te r 

3 mm) . . . . 84 963 59 607 25 873 14 498 184 941 277 205

Feinbleche (von über 0,32 bis 1 mm) 93 892 66 071 41 909 201 872 305 504

Feinbleche (bis 0,32 m m )...................... 32 433 12570 4) 1 — — 45 003 43 702

Weißbleche . . . 111195 -  1 -  1 — 111195 104 627

R ö h re n ............................................... 302 896 — 29 321 — 332 217 501 118

Rollendes E isenbahnzeug ...................... 63 307 — 3 769 1 9 749 76 825 117 457

S ch m ied estü ck e .......................... 98 783 13 940 1 8 530 2 086 123 339 150 594

A ndere F ertigerzeugn isse ...................... 81 815 7 401 1 590 90 806 122 669

Insgesam t: Januar/Sep tem ber 1931 . 
davon g e s c h ä tz t ...................................

3 620 819
38 805

254 910 
250

195 438 350 000 180 912 116 737 
600

4 748 816 
39 655 —

Insgesam t: Januar/Sep tem ber 1930 . 
davon g e s c h ä tz t ..................................

4 904 722 
54 850

350 171 200 911 620 638 220 215 173 674 — 6 470 331 
54 850

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 20 737 28 255

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a tz  b e 
s t i m m t  . Januar/S ep tem ber 1931 516 364 12 161 14 852 14 519 1715 559 611 __

Januar/Sep tem ber 1930 625 760 ! 14 334 20 201 32 631 978 — 693 904

*) N ach den E rm ittlungen des Vereins D eutscher E isen- und Stahl-Industrieller. Einschließlich Süddeutschland und Sachsen. 3) Siehe Sieg-, Lahn- 
Dillgebiet und O berhessen. 4) Ohne Schlesien. 5) Einschließlich N ord-, Ost- und M itteldeutschland, Schlesien und Sachsen.

*
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Wirtschaftliche Rundschau.
Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft, Düsseldorf. —  In f o lg e  

d e r  W e l tw i r t s c h a f t s k r i s e  b l i e b  d e r  G e s a m ta b s a tz  d e s  S ta h lw e r k s -  
V e r b a n d e s  im  J a h r e  1 930  (o h n e  M it t e lb l e c h  u n d  U n iv e r s a le is e n )  
u m  2 ,4 5  M ill . t  o d e r  2 8 ,4  %  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  z u r ü c k .  I m  
I n l a n d e  t r a t  in  d e n  d e r  B e le b u n g  d e s  W i r t s c h a f t s le b e n s  e n t g e g e n 
s t e h e n d e n  in n e r -  u n d  a u ß e n p o l i t i s c h e n  H e m m u n g e n  k e in e  E n t 
s p a n n u n g  e in .  D ie  A b w ä r ts b e w e g u n g  a m  d e u t s c h e n  E i s e n m a r k t  
v e r s c h ä r f t e  s ie h  u n d  f ü h r t e  z u  w e i t e r e n  B e t r ie b s e in s c h r ä n k u n g e n  
u n d  -S til le g u n g e n . D ie  I n la n d s p r e i s e  b l i e b e n  b is  M a i 1 9 3 0  u n 
v e r ä n d e r t .  V o m  1. J u n i  a n  w u r d e n  s ie  in  V e r b in d u n g  m i t  d e m  
O e y n h a u s e n e r  S c h ie d s s p r u c h  ü b e r  d ie  H e r a b s e t z u n g  d e r  L ö h n e  u m
3 ,5 0  b is  5  JlJi j e  t  e r m ä ß ig t .  E in e n  b e l e b e n d e n  E i n f lu ß  a u f  d ie  
M a r k t l a g e  v e r m o c h te  je d o c h  d ie s e  P r e i s s e n k u n g  a l le in  n i c h t  a u s z u 
ü b e n .  D e r  R ü c k l a u f  s e t z t e  s ic h  v ie lm e h r  im  z w e i te n  H a l b j a h r  in  
v e r s t ä r k t e m  M a ß e  f o r t  u n d  f ü h r t e  z u  e in e r  V e r m in d e r u n g  d e s  
in lä n d is c h e n  A b s a tz e s  u m  1 ,81  M ill. t ,  d a s  i s t  31 ,1  %  im  g a n z e n  J a h r e  
19 3 0  v e rg l ic h e n  m i t  d e m  J a h r e  1 9 2 9 . D a s  g e ld lic h e  E r t r ä g n i s  m u ß t e  
b e i  d e m  g e m in d e r t e n  I n l a n d s a b s a t z  u m  so  s t ä r k e r e  E in b u ß e  e r 
le id e n ,  a ls  d ie  s o g e n a n n te n  A v i- G e s c h ä f te ,  d ie  a u f  d e r  G r u n d la g e  
d e r  A u s la n d s p r e is e  g e t ä t i g t  w e rd e n ,  e in e n  v e rg le ic h s w e is e  h ö h e r e n  
A n te i l  d a r a n  h a t t e n  a ls  v o r h e r .  W ä h r e n d  im  V o r ja h r e  d e r  g e r in g e re  
I n l a n d s a b s a t z  d u r c h  e in e  V e r m e h r u n g  d e s  V e r s a n d e s  n a c h  d e m  
A u s la n d e  te i lw e is e  e r g ä n z t  w e rd e n  k o n n te ,  l i t t  in  d e r  B e r i c h t s z e i t  
d e r  A u s l a n d s m a r k t  e b e n fa l l s  u n t e r  d e m  a l lg e m e in e n  N ie d e rg a n g . 
B e i  d a u e r n d e r  Z u r ü c k h a l tu n g  a m  W e l tm ä r k t e  w u r d e  d ie  A b s a t z 
m ö g l ic h k e i t  in fo lg e  d e s  s t a r k e n  W e t tb e w e r b s  d e r  E i s e n  s c h a f f e n 
d e n  L ä n d e r  im m e r  s c h w ie r ig e r .  I n  d e r  e r s t e n  H ä l f t e  d e s  J a h r e s  
k o n n te n  z w a r  d ie  d u r c h  e in  in t e r n a t io n a l e s  A b k o m m e n  v e r e i n 
b a r t e n  P r e is e  e in ig e r m a ß e n  g e h a l te n  w e r d e n .  D ie s e  P r e i s v e r e i n 
b a r u n g e n  w u r d e n  a b e r  le id e r  m i t  d e r  Z e i t  n i c h t  m e h r  g e n ü g e n d  
b e a c h te t .  D ie  n a c h te i l ig e n  F o lg e n  z e ig te n  s ic h  b a l d  i n  e in e m  b e 
s c h le u n ig te n  V e r f a l l  d e s  M a r k te s  z u  v o l l s t ä n d ig e r  L u s t lo s ig k e i t .  
D ie  P r e is e  g a b e n  s t a r k  n a c h  u n d  e r r e i c h t e n  e in e n  u n g e a h n t  
n ie d r ig e n  S t a n d ,  o h n e  d a ß  m a n  d a m i t  e in e  V e r m e h r u n g  d e s  
A u f t r a g s e in g a n g e s  e r r e i c h t  h ä t t e .  W ä h r e n d  in  d e n  E rz e u g n is s e n  
d e s  S ta h lw e r k s - V e r b a n d e s  im  J a h r e  1 929  d e r  V e r s a n d  n a c h  d e m  
A u s la n d e  u m  2 3 6  0 0 0  t  im  V e rg le ic h  z u  1 9 2 8  g e s te ig e r t  w e rd e n  
k o n n te ,  b l ie b  e r  im  B e r i c h t s j a h r  u m  6 4 2  0 0 0  t  o d e r  23  %  g e g e n 
ü b e r  192 9  z u r ü c k .  D e r  a m  J a h r e s s c h lu ß  v o r l i e g e n d e  A u f t r a g s 
b e s t a n d  w a r  5 3 0  0 0 0  t  o d e r  3 5 ,5  %  n ie d r ig e r  a ls  a m  E n d e  d e s  a n  
s ic h  s c h o n  u n g ü n s t ig e n  J a h r e s  1 9 2 9 . V o m  G e s a m tv e r s a n d e  d e s  
S ta h lw e r k s - V e r b a n d e s  f ie le n  a u f  d a s  I n l a n d  6 5 ,6 2  %  (i. V . 
6 7 ,4 5  % )  u n d  3 4 ,3 8  %  (i. V . 3 2 ,5 5  % )  a u f  d a s  A u s la n d .

F ü r  d ie  in t e r n a t io n a l e  R o h s ta h lg e m e in s c h a f t ,  d ie  u r s p r ü n g l ic h  
b is  3 0 . S e p te m b e r  v e r l ä n g e r t  w o r d e n  w a r ,  b l i e b  d e r  V e r t r a g  v o r 
lä u f ig  b is  E n d e  1 930  w e i t e r  b e s te h e n ,  w o b e i f ü r  d a s  l e t z t e  V ie r te l  
d e s  J a h r e s  e in e  E rz e u g u n g s e in s c h r ä n k u n g  v o n  2 5  %  b e s c h lo s s e n  
w u r d e ,  d ie  im  D e z e m b e r  1 9 3 0  f ü r  d a s  J a h r  1931  a u f  3 0  %  e r h ö h t  
w o rd e n  i s t .  D ie  M e h re r z e u g u n g  s o ll  m i t  e in e r  A b g a b e  v o n  4  $  je  t  
b e l a s t e t  w e r d e n ;  je d o c h  w u r d e  f ü r  d ie  f r a n z ö s is c h e  u n d  d e u t s c h e  
G r u p p e  e in e  S o n d e r r e g e lu n g  d a h i n  g e t ro f fe n ,  d a ß  d e r e n  B e te i l i 
g u n g e n  i n  e in e  I n l a n d -  u n d  e in e  A u s f u h r m e n g e  e i n g e te i l t  w u rd e n .  
F ü r  U e b e r s c h r e i tu n g  d e s  I n l a n d s a n te i l s  w u rd e  d e r  S t r a f -  
s a tz  a u f  1 $  u n d  f ü r  d ie  d e s  A u s l a n d a b s a t z e s  a u f  4  $  j e  t  
f e s tg e s e t z t .  I n  d e r  E r r i c h tu n g  v o n  z w is c h e n s t a a t l i c h e n  V e r k a u f s 
v e r b ä n d e n  w u r d e n  a u c h  im  a b g e la u f e n e n  J a h r e  n u r  g e r in g e  
F o r t s c h r i t t e  e r z ie l t .

W ie  s ic h  d ie  w ir t s c h a f t l i c h e n  V e r h ä l tn is s e  w e i t e r  e n tw ic k e ln  
w e rd e n ,  l ä ß t  s ic h  im  A u g e n b l ic k  n i c h t  b e u r t e i l e n .  B is  j e t z t  w a r  
in  d e r  E i s e n  s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  t r o t z  d e r  im  J a n u a r  1931 e r 
fo lg te n  w e s e n t l ic h e n  H e r a b s e tz u n g  d e r  V e r k a u f s p r e is e  e in e  B e 
le b u n g  im  I n l a n d e  n i c h t  f e s tz u s t e l l e n .  A u c h  d e r  A u s l a n d m a r k t  
v e r h a r r t e  i n  s e in e r  b is h e r ig e n  R u h e ,  u n d  d ie  P r e is e  s a n k e n  n o c h  
e rh e b l ic h  u n t e r  d e n  im  N o v e m b e r  1 9 3 0  e r r e i c h te n  T i e f s ta n d .  E r 
z e u g u n g  u n d  V e r s a n d  b l ie b e n  im  D u r c h s c h n i t t  d e r  M o n a te  J a n u a r  
b is  M a i 1931  g e g e n ü b e r  d e m  V o r ja h r e  w e i t e r  z u r ü c k ,  u n d  a u c h  d e r  
A u f t r a g s b e s t a n d  d e s  S ta h lw e r k s - V e r b a n d e s  w a r  E n d e  M a i m e h r e r e  
h u n d e r t t a u s e n d  T o n n e n  n ie d r ig e r  a ls  E n d e  1930 .

U e b e r  d ie  e in z e ln e n  E r z e u g n is s e  i s t  z u  b e r i c h te n :  

A - P r o d u k t e - V e r b a n d .
H a l b z e u g .  D a s  I n l a n d s g e s c h ä f t  i n  H a lb z e u g  l i t t  w ä h r e n d  

d e s  g a n z e n  B e r i c h t s ja h r e s  u n t e r  d e r  a l lg e m e in  s c h le c h te n  M a r k t 
la g e .  D e r  V e r s a n d  n a c h  d e m  I n l a n d e  b l ie b  in fo lg e d e s s e n  u m  f a s t  
100  0 0 0  t  g e g e n ü b e r  d e m  V o r ja h r e  z u r ü c k .  D e r  A u f t r a g s e in g a n g  
a u s  d e m  A u s l a n d e  w a r  i n  d e n  e r s te n  M o n a te n  d e s  J a h r e s  b e 
f r ie d ig e n d ,  u n d  d ie  v e r f ü g b a r e n  M e n g e n  k o n n te n  z u  d e n  v o n  d e n  
z w is c h e n s t a a t l i c h e n  V e r b ä n d e n  f e s tg e s e t z te n  P r e is e n  a b g e s e t z t  
w e rd e n .  I n  d e n  n ä c h s t e n  M o n a te n  lie ß  d ie  N a c h f r a g e  a u s  d e m  
A u s la n d e  n a c h  u n d  b e s c h r ä n k t e  s ic h  a u f  d ie  D e c k u n g  d e s  d r i n 

g e n d s te n  B e d a r f s ,  w o b e i  d ie  E r l ö s e  u n t e r  d e m  W e t t b e w e r b  d e r  
a u s lä n d is c h e n  W e rk e  w e i t e r  z u r ü c k g in g e n .  A n f a n g  N o v e m b e r  
m a c h te  s ic h  e in e  g e r in g e  B e le b u n g  b e i  a n z i e h e n d e n  P r e i s e n  b e 
m e r k b a r ,  d ie  je d o c h  g e g e n  J a h r e s e n d e  w ie d e r  a b f l a u t e .  -—  D e r  
J a h r e s a b s a t z  n a c h  d e m  A u s l a n d e  w a r  r d .  1 36  0 0 0  t  g e r in g e r  a ls  
1929 . A n  H a lb z e u g  w u r d e n  im  K a l e n d e r j a h r  1 9 3 0  in s g e s a m t  
7 66  7 9 0  t. F e r t i g g e w ic h t  v e r s a n d t  (g e g e n  9 9 9  177  t  im  V o r ja h r ) ,  
a lso  2 3 2  3 8 7  t  w e n ig e r .  D e r  I n l a n d s v e r s a n d  b e t r u g  3 3 6  2 6 9  t  o d e r  
4 3 ,8 5  %  (i- V . 4 3 ,3 1  % ) ,  d e r  A u s l a n d s v e r s a n d  4 3 0  5 2 1 1 =  5 6 ,1 5  %  
(i. V . 5 6 ,6 9  % ) .

E i s e n b a h n - O b e r b a u s t o f f e .  D ie  G e s c h ä f ts la g e  in  s c h w e 
r e n  E i s e n b a h n - O b e r b a u s to f f e n  im  I n l a n d e  w a r  w ä h r e n d  d e r  
B e r i c h t s z e i t  u n b e f r i e d ig e n d ,  d a  d a s  R e i c h s b a h n - Z e n t r a l a m t  in  d e n  
M o n a ts a b r u f e n  e r h e b l ic h e  E i n s c h r ä n k u n g e n  v o r n a h m .  D ie  W e rk e  
w u r d e n  z u  s t a r k e n  B e t r ie b s e i n s c h r ä n k u n g e n  g e n ö t ig t .  V o n  S e p 
t e m b e r  a n  m a c h te  s ic h  a l l e r d in g s  w ie d e r  e in e  l e i c h t e  B e s s e ru n g  
b e m e r k b a r ,  u n d  d e r  A u f t r a g s b e s t a n d  h o b  s ic h ,  d a  im  le tz t e n  
V ie r t e l j a h r  d ie  R e i c h s b a h n  e t w a s  s t ä r k e r  a b r i e f .  A u c h  in  le ic h te n  
S c h ie n e n  w a r  d e r  I n l a n d m a r k t  w e n ig  b e f r i e d ig e n d .  D ie  s c h w a c h e  
G e s c h ä f ts la g e  f a n d  ih r e n  A u s d r u c k  in  e in e m  R ü c k g a n g  d e s  in 
lä n d is c h e n  V e r s a n d e s  u m  4 2 1  0 0 0  t  g e g e n ü b e r  1 9 2 9 . D e r  A u s 
l a n d s m a r k t  in  s c h w e re n  S c h ie n e n  la g  w e g e n  d e s  a l lg e m e in  h e r r 
s c h e n d e n  K a p i t a lm a n g e l s  s c h w a c h . I n  l e ic h t e n  S c h ie n e n  w a r  d e r  
A u s l a n d s m a r k t  in  d e r  e r s t e n  J a h r e s h ä l f t e  f a s t  o h n e  B e w e g u n g ; 
d ie  P r e is e  g a b e n  w e i t e r  n a c h .  I m  S e p te m b e r  w u r d e  d ie  N a c h f ra g e  
e tw a s  b e s s e r ,  a b e r  im  g a n z e n  b l i e b  d a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  b is  
J a h r e s e n d e  r u h ig .  N a c h  d e m  A u s la n d e  w u r d e n  a n  O b e rh a u s to f f e n  
110  0 0 0  t  w e n ig e r  a b g e s e t z t  a l s  im  V o r ja h r e .  D e r  G e s a m tv e r s a n d  
a n  O b e r b a u s to f f e n  s t e l l t e  s ic h  a u f  1 0 1 9  6 5 8  t  F e r t ig g e w ic h t  
(i. V . 1 5 51  123  t ) ,  b l i e b  a ls o  h i n t e r  d e m  d e s  V o r ja h r e s  u m  5 3 1 4 6 5  t  
z u r ü c k .  N a c h  d e m  I n l a n d e  w u r d e n  7 6 0  2 0 7  t  o d e r  7 4 ,5 6  %  (i. V . 
7 6 ,1 6 % ) ,  n a c h  d e m  A u s la n d e  2 5 9  4 5 1  t  =  2 5 ,4 4  %  (i. V.
2 3 ,8 4  % )  a b g e s e t z t .

F o r m e i s e n .  D ie  A b s c h lu ß tä t i g k e i t  d e s  i n l ä n d i s c h e n  
H a n d e l s  f ü r  d e n  F r ü h j a h r s b e d a r f  e n t s p r a c h  n i c h t  d e n  E r w a r tu n 
g e n .  A u c h  n a c h  d e r  P r e i s e r m ä ß ig u n g  im  J u n i  t r a t  e in e  B e le b u n g  
d e s  G e s c h ä f te s  n ic h t  e i n ;  e b e n s o  w a r  e in e  Z u n a h m e  d e r  A b ru fe  
a u f  f r ü h e r  g e t ä t i g t e  G e s c h ä f te  n i c h t  w a h r z u n e b m e n .  E in e  A b 
n a h m e  d e s  I n l a n d s v e r s a n d e s  u m  2 2 7  0 0 0  t  w a r  d ie  F o lg e  der 
s c h w a c h e n  N a c h f r a g e .  D a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  b e w e g te  s ich  eb e n 
f a l ls  in  m ä ß ig e n  G r e n z e n ;  a u c h  h ie r  w u r d e  n u r  d r in g e n d e r  B ed a rf 
g e d e c k t .  D e r  R ü c k g a n g  d e s  A u s l a n d s a b s a tz e s  g e g e n ü b e r  dem  
V o r ja h r  s t e l l t e  s ic h  a u f  5 2  0 0 0  t .  I n s g e s a m t  w u r d e n  a n  F oT m eisen  
7 68  4 0 4  t  F e r t i g g e w ic h t  (i. V . 1 0 4 8  141 t )  a b g e s e t z t .  D e r  A n te il 
d e s  I n la n d e s  s t e l l t e  s ic h  a u f  4 9 6  8 8 6  t  =  6 4 ,6 6  %  (i. V . 69 ,11  % ), 
d e r  d e s  A u s la n d e s  a u f  2 71  5 1 8  t  =  3 5 ,3 4  %  ( i .  V . 3 0 ,8 9  % ) .

S t a b e i s e n - V e r b a n d .

D ie  n a c h  d e r  V e r b a n d s v e r lä n g e r u n g  e in s e tz e n d e  r e g e r e  K au f
t ä t i g k e i t  d e s  I n l a n d e s  b e h a u p t e t e  s ic h  in  d e n  e r s t e n  b e id e n  M o
n a t e n  d e s  J a h r e s .  D ie  ü b l ic h e  F r ü h j a h r s b e l e b u n g  b l i e b  je d o c h  aus, 
u n d  v o n  M ä rz  a n ,  d e m  f r ü h e r  b e s te n  M o n a te  d e s  J a h r e s ,  h e r r s c h te  
Z u r ü c k h a l tu n g .  A u c h  h i e r  h a t t e  d ie  P r e i s e r m ä ß ig u n g  im  J u n i  
k e in e  E i n w i r k u n g  a u f  d a s  G e s c h ä f t .  D e r  I n l a n d s v e r s a n d  b l ie b  u m  
743  0 0 0  t  g e g e n ü b e r  1 9 2 9  z u r ü c k .  D a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  b r a c h te  
z u  B e g in n  d e s  J a h r e s  e n t s p r e c h e n d  d e r  d e r  d e u t s c h e n  G r u p p e  z u 
f a l le n d e n  B e te i l ig u n g  n o r m a le  A u f t r a g s e in g ä n g e ,  d ie  z u  d e m  g e 
m e in s c h a f t l ic h  m i t  d e n  a u ß e r d e u t s c h e n  w e s t l i c h e n  W e r k e n  f e s t 
g e s e t z te n  P r e is e  v o n  £  5 .7 .6  d ie  1 0 1 6  k g  f o b  A n tw e r p e n /R o t t e r d a m  
g e b u c h t  w u r d e n .  N a c h d e m  g e g e n  M i t t e  d e s  J a h r e s  d ie  i n t e r 
n a t io n a l e  P r e i s b in d u n g  a u f g e h o b e n  W 'o rd en  w a r ,  lö s te n  d ie  im  
f r e ie n  W e t tb e w e r b  n i c h t  u n e r h e b l ic h  g e s u n k e n e n  P r e is e  z w a r  e in e  
e tw a s  r e g e r e  K a u f l u s t  a u s ,  d ie  a l lg e m e in e  L a g e  a u f  d e m  W e l t 
m ä r k t e  b l i e b  je d o c h  n a c h  w ie  v o r  u n g ü n s t ig .  D ie  P r e is e  s a n k e n  
in fo lg e d e s s e n  w e i t e r  u n d  e r r e i c h t e n  a n  d e r  B r ü s s e le r  B ö r s e  A n fa n g  
N o v e m b e r  d e n  b is  d a h i n  k a u m  je m a l s  g e k a n n t e n  T ie f s ta n d  v o n  
£  3 .1 8 .0  b is  3 .1 8 .6  f o b  A n tw e r p e n .  D e r  V e r s a n d  n a c h  d e m  A u s 
la n d e  b e t r u g  168  0 0 0  t  w e n ig e r  a l s  im  V o r ja h r e .  D e r  G e s a m tv e r 
s a n d  a n  S ta b e i s e n  s t e l l t e  s ic h  a u f  2 3 2 4  1 68  t  F e r t i g g e w ic h t  g eg e n  
3 2 3 5  6 5 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9 , d .  i .  a l s o  e in  R ü c k g a n g  v o n  911  4 8 2  t .  
N a c h  d e m  I n l a n d e  g in g e n  1 5 2 1  2 8 5  t  o d e r  6 5 ,4 6 %  (i. V . 6 9 ,9 8 % ) , 
n a c h  d e m  A u s la n d e  8 0 2  8 8 3  t  =  3 4 ,5 4 %  (i. V . 3 0 ,0 2 % ) .  

B a n d e i s e n - V e r e i n i g u n g .
D ie  f ü r  d a s  F r ü h j a h r s g e s c h ä f t  im  I n l a n d e  g e h e g te n  H o f f 

n u n g e n  e r f ü l l t e n  s ic h  n i c h t .  D ie  A u s d e h n u n g  d e r  P r e is e r m ä ß ig u n g  
a u f  a l t e  A b s c h lü s s e  h a t t e  im  J u l i  z w a r  e in e  Z u n a h m e  d e r  A b ru fe  
z u r  l o l g e .  D a d u r c h  w u r d e  a b e r  d e r  R ü c k g a n g  d e s  G e s c h ä f te s  
n i c h t  a u f g e h a l te n ,  e r  v e r s c h ä r f t e  s ic h  v ie lm e h r  v o n  M o n a t  zu  
M o n a t .  D e r  A b s a tz  n a c h  d e m  I n l a n d e  b l i e b  d a h e r  u m  135  0 0 0  t  
g e g e n  d a s  V o r ja h r  z u r ü c k .  A m  A u s l a n d s m ä r k t e  m a c h te  s ic h  im
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F e b r u a r /M ä r z  e in e  g e s te ig e r te  N a c h f r a g e  b e i a n z ie h e n d e n  P r e is e n  
b e m e r k b a r ,  d ie  a b e r  in  d e n  n ä c h s t e n  M o n a te n  w ie d e r  n a c h l ie ß .  
N a c h  d e r  im  J u l i  e r f o lg te n  F r e ig a b e  d e r  m i t  d e n  w e s t l i c h e n  E i s e n 
lä n d e r n  v e r e i n b a r t e n  P r e is e  s e t z t e  e in  s c h a r f e r  K a m p f  u m  d ie  a n  
d e n  M a r k t  k o m m e n d e n  G e s c h ä f te  e in .  E r s t  im  N o v e m b e r  t r a t  
d a s  A u s la n d  m i t  g r ö ß e r e n  A u f t r a g s m e n g e n  h e r v o r ,  d ie  j e d o c h  l e ic h t  
u n te r g e b r a c h t  w e r d e n  k o n n te n .  D e r  V e r s a n d  n a c h  d e m  A u s la n d e  
b l ie b  u m  3 4  0 0 0  t  g e g e n ü b e r  d e m  V o r ja h r e  z u r ü c k .  I m  B e r i c h t s 
j a h r  w u r d e n  a n  B a n d e is e n  in s g e s a m t  4 2 0  7 6 4  t  F e r t i g g e w ic h t  
(i. V . 5 8 9  6 5 8  t )  v e r s a n d t ;  d a s  i s t  e in e  A b n a h m e  u m  1 68  8 9 4  t .  
D e r  A n te i l  d e s  I n l a n d e s  s t e l l t e  s ic h  a u f  301  6 1 0  t  =  7 1 ,6 7 %  
(i. V . 7 4 ,1 0 % ) ,  d e r  d e s  A u s l a n d e s  a u f  1 19  1 5 4  t  = " 2 8 , 3 3 %  
(i. V . 2 5 ,9 0 % ) .

G r o b b l e c h - V e r b a n d .

I m  I n l a n d s g e s c h ä f t  t r a t  d ie  f ü r  d a s  n e u e  J a h r  e r w a r t e t e  
B e le b u n g  n ic h t  e in ,  d a  H a n d e l  u n d  V e r b r a u c h  g ro ß e  Z u r ü c k h a l 
tu n g  ü b te n  u n d  n u r  d e n  d r in g e n d s t e n  B e d a r f  e in d e c k te n .  D e r  
s ta r k e  R ü c k g a n g  d e s  S c h if f b a u e s  w i r k t e  s ic h  a u c h  in  d e m  A b s a tz  
a n  B le c h e n  b e s o n d e r s  a u s ;  d e r  I n l a n d s a b s a t z  w a r  in f o lg e d e s s e n  
189 0 0 0  t  n ie d r ig e r  a ls  1 9 2 9 . D e r  A u s l a n d s m a r k t  l i e ß  e b e n fa l l s  
z u  w ü n s c h e n  ü b r ig ,  d a  m i t  B e s te l lu n g e n  s e h r  z u r ü c k g e h a l t e n  
w u rd e . D e r  V e r s a n d  n a c h  d e m  A u s la n d e  w a r  142  0 0 0  t  g e r in g e r  
a ls  im  V o r ja h r e .  A n  G r o b b le c h e n  w u r d e n  in s g e s a m t  8 8 0  8 9 2  t  
F e r t ig g e w ic h t  v e r s a n d t ,  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  (1 2 11  7 7 6  t )  
a lso  3 3 0  8 84  t  w e n ig e r .  V o n  d e m  V e r s a n d e  g in g e n  n a c h  d e m  
I n l a n d  5 9 6  3 0 6  t  o d e r  6 7 ,6 9 %  (i. V . 6 4 ,8 0 % ) ,  n a c h  d e m  A u s la n d  
2 84  5 8 6  t  =  3 2 ,3 1 %  (i. V . 3 5 ,2 0 % ) .

M i t t e l b l e c h - V e r b a n d .

N a c h d e m  d e r  V e r b a n d  s e in e  V e r k a u f s t ä t i g k e i t  a m  17 . J a n u a r  
1 930  a u f g e n o m m e n  h a t t e ,  k o n n t e n  z u n ä c h s t  g r ö ß e r e  G e s c h ä f te  
n ic h t  g e b u c h t  w e rd e n ,  d a  d ie  W e r k e  n o c h  d ie  w ä h r e n d  d e r  K o n 
v e n t io n s z e i t  g e t ä t i g t e n  A b s c h lü s s e  a b z u w ic k e ln  h a t t e n .  A u c h  im  
w e ite r e n  V e r la u fe  d e r  B e r i c h t s z e i t  la g  d a s  I n l a n d s g e s c h ä f t  
d u rc h w e g  s t i l l .  D ie  A u f n a h m e f ä h ig k e i t  d e s  A u s l a n d s m a r k t e s  
w a r  w ä h re n d  d e s  g a n z e n  J a h r e s  s c h w a c h  u n d  d e r  E i n g a n g  a n  
n e u e n  G e s c h ä f te n  n i c h t  e r h e b l ic h .  D e r  G e s a m t v e r s a n d  a n  M i t t e l 

b le c h e n  b e t r u g  v o m  17 . J a n u a r  b is  E n d e  d e s  J a h r e s  142  3 1 2  t  
F e r t i g g e w ic h t ;  h ie r v o n  g in g e n  n a c h  d e m  I n l a n d  113  2 93  t  
=  7 9 ,6 1 % ,  n a c h  d e m  A u s la n d  2 9  0 1 9  t  o d e r  2 0 ,3 9 % .

U n i  v e r s a l e i s e n - V e r b a n d .

D e r  V e r b a n d  n a h m  n a c h  d e r  a m  5 . F e b r u a r  1 9 3 0  e r f o lg te n  
G r ü n d u n g  d e n  V e r k a u f  n a c h  d e m  I n l a n d e  u n d  A u s l a n d e  a u f .  E in e  
r e g e r e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  k o n n te  s ic h  in  d e n  f o lg e n d e n  M o n a te n  
a u c h  h i e r  n i c h t  e n tw ic k e ln ,  d a  d ie  V o r v e r b a n d s g e s c h ä f t e  d e n  
M a r k t  n o c h  s t a r k  b e e in f lu ß t e n .  N e u e  A u f t r ä g e  a u s  d e m  I n l a n d e  
g in g e n  d a h e r  n u r  in  s e h r  g e r in g e m  U m f a n g e  e in .  D e r  A u f t r a g s 
e in g a n g  a u s  d e m  A u s l a n d e  h i e l t  s ic h  w ä h r e n d  d e r  g a n z e n  B e 
r i c h t s z e i t  i n  b e s c h e id e n e m  R a h m e n .  A n  U n iv e r s a l e is e n  w u r d e n  
v o m  6 . F e b r u a r  b is  E n d e  d e s  J a h r e s  161 8 4 6  t  F e r t i g g e w ic h t  v e r 
s a n d t ,  w o b e i  1 29  6 3 5  t  =  8 0 ,1 0 %  a u f  d a s  I n l a n d  u n d  3 2  2 11  t  
=  1 9 ,9 0 %  a u f  d a s  A u s l a n d  e n t f ie l e n .

* *
*

D e r  G e s a m t v e r s a n d  d e s  S ta h lw e r k s - V e r b a n d e s  im  [ J a h r e  
1 9 3 0 , g e t r e n n t  n a c h  I n l a n d  u n d  A u s la n d ,  v e r t e i l t  s ic h  a u f  d ie  
e in z e ln e n  E r z e u g n is s e  w ie  fo lg t  ( F e r t i g g e w ic h t ) :

In s  D avon

Erzeugnisse gesam t In la n d A usland

1000 t 1000 t % 1000 t %

H a lb z e u g  . . . . 7 6 6 ,8 3 3 6 ,3 4 3 ,8 5 4 3 0 ,5 5 6 ,1 5
O b e r b a u s to f f e  . . 101 9 ,7 7 6 0 ,2 7 4 ,5 6 2 5 9 ,5 2 5 ,4 4
F o r m e i s e n  . . . . 7 6 8 ,4 4 9 6 ,9 6 4 ,6 6 2 7 1 ,5 3 5 ,3 4
S ta b e i s e n  . . . . 2 3 2 4 ,2 1 5 2 1 ,3 6 5 ,4 6 8 0 2 ,9 3 4 ,5 4
B a n d e is e n  . . . . 4 2 0 ,8 3 0 1 ,6 7 1 ,6 7 1 1 9 ,2 2 8 ,3 3
G ro b b le c h e  . . . 8 8 0 ,9 5 9 6 ,3 6 7 ,6 9 2 8 4 ,6 32 ,3 1
M it te lb le c h e  

a b  17 . 1. 1 9 3 0  . 14 2 ,3 11 3 ,3 79 ,6 1 2 9 ,0 2 0 ,3 9
U n iv e r s a le is e n  

a b  6 . 2 .1 9 3 0  . . 16 1 ,8 12 9 ,6 8 0 ,1 0 3 2 ,2 19 ,9 0

I n s g e s a m t 6 4 8 4 ,9 4 2 5 5 ,5 6 5 ,6 2 2 2 2 9 ,4 3 4 ,3 8

D ie japanische E isen- und Stahlindustrie im Jahre 19301).
V o n  d e r  s c h w e r e n  W i r t s c h a f t s k r i s e  d e s  J a h r e s  1 9 3 0  i s t  a u c h  

J a p a n  n ic h t  v e r s c h o n t  w o r d e n .  Z w a r  h a t  s ic h  d e r  R ü c k g a n g  d e r  
j a p a n is c h e n  S ta h lg e w in n u n g  u n d  d e r  L e i s tu n g  d e r  W a lz w e r k e  
g e g e n ü b e r  1 929  i n  m ä ß ig e n  G r e n z e n  g e h a l te n .  D ie  j a p a n i s c h e  
E i s e n in d u s t r ie  h a t  a b e r  m i t  w e i t g e h e n d e r  s t a a t l i c h e r  U n t e r 
s tü tz u n g  d ie  s t ä r k s t e n  A n s t r e n g u n g e n  g e m a c h t ,  u m  d ie  E i n f u h r  
f r e m d e n  E is e n s  i n  g r ö ß e r e m  U m f a n g e  d e m  L a n d e  f e r n z u h a l t e n .

Zahlentafel 1 g ib t  e i n e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  E r z e u g u n g ,  E i n 
f u h r  u n d  V e rs o rg u n g  J a p a n s  m i t  R o h e i s e n ,  R o h s t a h l  u n d  W a lz -

Z a h le n ta f e l  1. E r z e u g u n g ,  E i n f u h r  u n d  V e r s o r g u n g  J a p a n s  
a n  R o h e i s e n ,  R o h s t a h l  u n d  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e n  i n  

d e n  J a h r e n  1 9 2 7  b i s  1 9 3 0  ( in  1 0 0 0  t ) .

1927 1928 1929 1930
Zu- bzw. Ab - 
nähm e 1930 
gegen 1929

E rz
1 R o h e ise n ..................... [ 1254,5

R o h s ta h l ..................... j 1645,2
Walzwerkserzeugnisse. | 1329,6

e u g u n g :
1507,8
1867.1
1597.1

1514,8
2286.4
1883.4

1654.2
2239.3 
1794,5

+  141,4 
- -  47,1 
— 88,9

R o h e ise n .....................
Schrott ..........................

1 R o h s ta h l .....................
i W alzwerkserzeugnisse.

E i n f u h r :  
472,9 | 569,2 
228,2 367,2

804,6 809,3

654,0
496.5

777.6

405,8
488.7

429.8

— 248,2
— 7,8

— 347,7

R o h e ise n ......................
R o h s ta h l .....................
Walzwerkserzeugnisse.

V e rs o rg u n g  
1727,4 1 2077,0
1645.2 1867,1
2134.2 2406,4

2168,8
2286,4
2660,9

2062,0
2239.3
2224.3

— 106,8
— 47,1
— 436,6

W e rk s e rz e u g n is s e n  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 7  b is  1 9 3 0 . D a  d ie  E i s e n 
a u s f u h r  J a p a n s  n i c h t  e r h e b l i c h  i s t ,  s o  k a n n  m a n  d ie  E r z e u g u n g  
z u z ü g l ic h  d e r  E i n f u h r  d e r  E i s e n v e r s o r g u n g  d e s  L a n d e s  g le ic h 
s e tz e n .  D ie  R o h e i s e n g e w i n n u n g  z e ig t  e i n  s t e t i g e s  A n s te ig e n ,  
s ie  ü b e r t r a f  a u c h  im  B e r i c h t s j a h r  d ie  G e w in n u n g  d e s  V o r ja h r e s  
n o c h  u m  141 4 0 0  t .  D a g e g e n  i s t  d ie  R o h e i s e n e in f u h r  u m  2 4 8 2 0 0  t  
u n d  s o m i t  d ie  V e r s o r g u n g  u m  1 0 6  8 0 0  t  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  
z u r ü c k g e g a n g e n .  D a  R o h s t a h l  n i c h t  e i n g e f ü h r t  w i r d ,  w e is t  d ie  
R o h s t a h l g e w in n u n g  u n d  V e r s o r g u n g  e in e  g le ic h m ä ß ig e  A b n a h m e  
v o n  4 7  1 0 0  t  a u f .  W e n n  t r o t z  g e r i n g e r e r  R o h e i s e n v e r s o r g u n g  d ie  
R o h s t a h l g e w in n u n g  n i c h t  s t ä r k e r  g e s u n k e n  i s t ,  s o  i s t  d a s  a u f  d ie  
f a s t  u n v e r m i n d e r t e  E i n f u h r  v o n  S c h r o t t  z u r ü c k z u f ü h r e n .  I m

ü b r ig e n  d ü r f t e  d e r  V e r b r a u c h  a n  in lä n d is c h e m  S c h r o t t  im  B e 
r i c h t s z e i t r a u m  n i c h t  g e r in g e r  g e w e s e n  s e in  a l s  i n  d e n  V o r ja h r e n .  
A u f f a l l e n d  i s t  d ie  s t a r k e  S t e ig e r u n g  d e r  R o h s ta h l g e w in n u n g  u m  
6 4 1  2 0 0  t  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 7  b is  1 9 2 9 , d ie  d ie  V e r m e h r u n g  v o n  
W a lz w e r k s e r z e u g n i s s e n  v o n  5 5 3  8 0 0  t  im  g le ic h e n  Z e i t r a u m  u m  
87  4 0 0  t  ü b e r t r i f f t .  D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  W a l z w e r k s e r z e u g 
n i s s e n  im  J a h r e  1 9 3 0  i s t  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  u m  88  9 0 0  t ,  
d ie  E i n f u h r  u m  3 4 8  7 0 0  t  u n d  s o m i t  d ie  V e r s o r g u n g  u m  4 3 7  6 0 0  t  
z u r ü c k g e g a n g e n .

B e z e ic h n e n d  f ü r  d ie  v o n  d e r  j a p a n i s c h e n  R e g ie r u n g  m i t  m e h r  
o d e r  m i n d e r  v e r s c h l e ie r t e n  S u b v e n t i o n e n  g e f ö r d e r t e  a l lg e m e in e  
P r o d u k t i o n s p o l i t i k  i s t  d ie  E n t w i c k lu n g  d e s  V e r h ä l tn i s s e s  d e r  
A n te i le  d e r  j a p a n i s c h e n  H e r s te l lu n g  u n d  d e r  E i n f u h r  a n  d e r  V e r 
s o r g u n g  m i t  W a lz w e r k s e r z e u g n is s e n  i n  d e n  l e t z t e n  v i e r  J a h r e n :  

A n t e i l  a n  d e r  V e rs o rg u n g  m i t  W a lz w e rk s e rz e u g n is s e n  
1927 1928 1929 1930
% % % %

E r z e u g u n g .....................  64 66 78 80
E in fu h r ..............................  36 34 22 20

Zahlentafel 2 z e ig t  d ie  L e i s tu n g  d e r  j a p a n i s c h e n  W a lz w e r k e  
in  d e n  J a h r e n  1 9 2 8  b is  1 9 3 0 . D ie  a l lg e m e in e  W i r t s c h a f t s k r i s e  
w i r k t e  s ic h  a u c h  a u f  d e m  E i s e n -  u n d  S t a h l m a r k t  in  A b s a t z 
s to c k u n g e n  a u s ,  d ie  b e i  d e r  z u n ä c h s t  k a u m  v e r m in d e r t e n  E r z e u 
g u n g  r a s c h  z u  im m e r  m e h r  a n w a c h s e n d e n  L a g e r n  f ü h r t e .  U n t e r  
d ie s e m  D r u c k  e n t s c h lo ß  s ic h  d a n n  e in e  R e ih e  v o n  W e rk e n  z u  
B e t r ie b s e i n s c h r ä n k u n g e n ,  d ie  a b e r  f r ü h e r  u n d  n a m e n t l i c h  e i n 
h e i t l i c h e r  h ä t t e n  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n  m ü s s e n .  E s  f e h l t e  a n  e in e r

Z a h le n t a f e l  2 . D i e  L e i s t u n g  d e r  j a p a n i s c h e n  W a l z w e r k e  
i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 8  b i s  1 9 3 0  ( in  1 0 0 0  t ) .

Walzwerkserzeugnisse insgesam t . 
darun ter:

Feinbleche bis 0,7 mm . . . .
Bleche über 0,7 m m .....................
S ta b e ise n ..........................................
F o r m e i s e n ......................................
Schienen (ohne Laschen) . . . .
W a lz d r a h t ......................................
R ö h re n ...............................................
S o n s tig e s ...........................................

Ferner:
Walzwerks-Halbzeug zum Verkauf 

darun ter P la t in e n ..........................

1928 1929 1930

1597,1 1883,4 1794,5

106,9 202,7 226,4
297,7 359,31) 333,7
555,4 617,9 446,3
256,3 259,8 251,9
209,7 278,7 301,3

57,0 67,8 122,9
67,5 78,5 88,5
36,0 28,0 23,5

53,6 93,7 74,5
7,5 6,4 16,6

x) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1176/77. *) Berichtigte Zahl.



1330 S tah l u nd  E isen. Wirtschaftliche Rvndschav. 51. Ja h rg . N r. 43.

Z a h le n t a f e l  3 . J a p a n s  E i n f u h r  v o n  R o h e i s e n ,  S c h r o t t  u n d  H a l b z e u g  i n  d e n  
J a h r e n  1 9 2 9  u n d  1 9 3 0  n a c h  B e z u g s l ä n d e r n .

Länder
Roheisen Schrott Platinen

Vorgewalzte 
Blöcke, Brammen 

und Knüppel

1929
t

1930
t

1929
t

1930
t

1929
t

1930
t

1929
t

1930
t

I n s g e s a m t .....................
davon aus:

654 055 405 828 496 456 488 921 131 226 62 340 34 240 7010

4 591 4 520 2 801 217 29 266 21 955 25 633 5356
B elg ien ......................... 5 407 5 561 42 114 3 340 3 260 70
E n g l a n d ..................... 9 130 4 033 23 744 31 562 4 147 — 176 69
F ra n k re ic h ................. 3 355 1 528 10 265 16 432 2 893 830
Britisch-Indien . . . 411 478 214 372 122 768 95 993
K wantung-Pachtgebiet 140 421 143 921 6 272 9 287

11 445 79 72Ver. S taa ten  . . . . 30 473 1 657 216 142 249 263 30 884

d u r c h g ä n g ig e n  V e r s tä n d ig u n g .  E s  i s t  b e z e ic h n e n d , d a ß  m a n  im  
B e r i c h t s z e i t r a u m  w o h l d ie  L e i s tu n g  d e r  W a lz w e rk e  e in s c h r ä n k te ,  
d a g e g e n  d ie  G e w in n u n g  v o n  R o h e i s e n  g e g e n ü b e r  d e m  V o r ja h r  u m  
r d .  141 0 0 0  t  s t e ig e r te ,  w ä h r e n d  s ic h  a u c h  d ie  K ü r z u n g  d e r  R o h 
s ta h lg e w in n u n g  u m  n u r  4 7  1 0 0  t  i n  r e c h t  b e s c h e id e n e n  G re n z e n  
h ie l t .  I m  ü b r ig e n  e r s t r e c k t  s ic h  d ie  D ro s s e lu n g  k e in e s w e g s  a u f  
s ä m t l ic h e  W a lz w e r k s e r z e u g n is s e .  A m  m e is te n  w u r d e  S ta b e is e n  
b e t r o f f e n ,  d e s s e n  E r z e u g u n g  u m  r d .  171 0 0 0  t  g e g e n  d a s  V o r ja h r  
z u rü c k g in g .  D ie  H e r s te l lu n g  v o n  B le c h e n  ü b e r  0 ,7  m m  i s t  u m  
2 5  0 0 0  t ,  v o n  F o r m e i s e n  u m  7 9 0 0  t  z u r ü c k g e g a n g e n ,  e b e n s o  w e is t  
d a s  u n t e r  „ S o n s t ig e s “  a u f g e f ü h r t e  M a te r ia l  e in e n  R ü c k g a n g  v o n  
4 5 0 0  t  a u f .  D a g e g e n  h a t  d a s  ü b r ig e ,  n a c h  S o r te n  a n g e f ü h r t e  
W a lz z e u g  fo lg e n d e  S te ig e r u n g e n  z u  v e r z e ic h n e n :

Feinbleche bis 0,7 mm .............................................um 23 700 t
S c h ie n e n ..........................................................................um 22 600 t
W a lz d r a h t ......................................................................um 55 100 t
R ö h re n .............................................................................. um 10 000 t

D ie  s t ä r k s t e  S te ig e r u n g  w e is t  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  W a l z d r a h t  
a u f ,  d ie  v e r m u t l i c h  g a n z  a u f  R e c h n u n g  d e s  W e rk e s  K o b e  S e ik o s h o  
z u  s e tz e n  i s t .  D ie s e s  W e r k  s c h e i n t  s ic h  im m e r  m e h r  z u  e in e m  
s e h r  e r n s t e n  W e t tb e w e r b e r  f ü r  d ie  e u r o p ä i s c h e n ,  n a m e n t l i c h  f ü r  
d ie  d e u t s c h e n  W a lz d r a h t l i e f e r u n g e n  z u  e n tw ic k e ln .  M a n  b e a b 
s i c h t ig t ,  d a s  W e rk  im  L a u f e  v o n  18 M o n a te n  a u f  e in e  J a h r e s 
le i s tu n g  v o n  1 20  0 0 0  t  W a lz d r a h t  a u s z u b a u e n ,  s o  d a ß  d ie  A u s 
s ic h t e n  f ü r  d e n  A b s a tz  v o n  W a l z d r a h t  i n  J a p a n ,  v o n  d e m  im  
v e r g a n g e n e n  J a h r  n o c h  r d .  67  0 0 0  t  e i n g e f ü h r t  w u r d e n ,  im m e r  
g e r in g e r  w e r d e n  d ü r f te n .

W a s  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  F e i n b l e c h e n  a n l a n g t ,  so  h a t  d ie  
G r ü n d u n g  e in e s  S y n d ik a t s  d e r  F e in b le c h h e r s te l l e r  m i t  F e s t 
s e tz u n g  v o n  E r z e u g u n g s q u o te n  f ü r  d e n  I n l a n d s a b s a t z  u n d  f ü r  
d ie  A u s f u h r  d ie  S te ig e r u n g  d e r  G e s a m th e r s t e l l u n g  im  J a h r e  1 930  
n o c h  n i c h t  h i n t a n h a l t e n  k ö n n e n .  E i n  g r o ß e r  T e i l  d ie s e r  B le c h e  
i s t  in  v e r z i n k te m  Z u s ta n d e  f ü r  d ie  A u s f u h r  b e s t i m m t .

A u c h  d ie  R ö h r e n h e r s t e l l u n g  i s t  n i c h t  u n b e t r ä c h t l i c h  g e 
s t e i g e r t  w o rd e n .  D ie s e  S te ig e r u n g  d ü r f t e  m i t  d e r  P o l i t i k  d e r  
B e v o r z u g u n g  e in h e im is c h e r  E r z e u g n is s e  i n  V e r b in d u n g  s te h e n .  
E s  i s t  b e k a n n t  g e w o rd e n , d a ß  d ie  ja p a n is c h e  R e g ie r u n g  b e i  e in e r  
A n z a h l  v o n  A u s s c h r e ib u n g e n  f ü r  d ie  L ie f e r u n g  v o n  R ö h r e n  d ie

Z a h le n t a f e l  4 . J a p a n s  E i n f u h r  
n a c h

B e s te l l e r  g e r a d e z u  g e z w u n g e n  h a t ,  d ie  b i l 
l i g e r e n  A n g e b o te  a u s l ä n d i s c h e r ,  n a m e n t 
l i c h  d e u t s c h e r  L i e f e r f i r m e n ,  a u s z u s c h la g e n  
u n d  d e n  Z u s c h la g  e in e m  d e r  j a p a n i s c h e n  
R ö h r e n w e r k e  z u  g e b e n .

E i n e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  E i n f u h r  
J a p a n s  a n  R o h e i s e n ,  S c h r o t t  u n d  H a l b 
z e u g  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 9  u n d  1 9 3 0  n a c h  
B e z u g s l ä n d e r n  g i b t  Zahlentafel 3. V o n  d e m  
R ü c k g a n g  d e r  R o h e i s e n e i n f u h r  w u r d e n  
v o r  a l le m  B r i t i s c h - I n d i e n  u n d  d ie  V e r 
e i n ig te n  S t a a t e n  b e t r o f f e n .  D ie  Z u n a h m e  
d e r  S c h r o t t e i n f u h r  a u s  E n g l a n d  u n d  
d e n  V e r e in ig te n  S t a a t e n  i s t  b e m e r k e n s 
w e r t ,  w ä h r e n d  a u s  B r i t i s c h - I n d i e n  im  
B e r i c h t s j a h r  e r h e b l ic h  w e n ig e r  S c h r o t t  

e i n g e f ü h r t  w u r d e .  D e r  s t a r k e  R ü c k g a n g  d e r  P l a t i n e n e i n f u h r  
i s t  a u f  d ie  b e t r ä c h t l i c h  e r h ö h t e  E r z e u g u n g  d e r  S t a a t s w e r k e  u n d  
d ie  T ä t i g k e i t  d e r  n e u e n  P l a t i n e n s t r a ß e  d e s  F u k ia i w e r k s  d e s  
K a w a s a k i - K o n z e r n s  z u r ü c k z u f ü h r e n .  D u r c h  l e t z t e r e  w u r d e  d ie  
P l a t i n e n e in f u h r  a u s  B e lg ie n  f a s t  v ö l l ig  u n t e r b u n d e n .  I n  d e m  
s t a r k e n  R ü c k g a n g  d e r  a n d e r e n  H a l b z e u g e i n f u h r  m a c h t  s ic h  
a u ß e r  d e m  z u r ü c k g e g a n g e n e n  B e d a r f  v o r  a l l e m  d ie  z u n e h m e n d e  
L ie f e r u n g  v o n  H a lb z e u g  a u s  d e n  S t a a t s w e r k e n  a n  d ie  v e r a r b e i 
t e n d e  j a p a n i s c h e  E i s e n i n d u s t r i e  g e l t e n d .  W ä h r e n d  d ie  E i n f u h r  
a u f  2 0 ,4  %  d e s  V o r j a h r e s  g e s u n k e n  i s t ,  i s t  d e r  d e u t s c h e  A n te i l  n u r  
a u f  2 8 ,9 %  g e f a l le n .

Zahlentafel 4 g i b t  e in e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  A n te i le  d e r  
H a u p tb e z u g s l ä n d e r  a n  d e r  E i n f u h r  J a p a n s  a n  W a lz w e r k s - F e r t ig 
e r z e u g n is s e n .  D ie  R ü c k e n tw ic k l u n g  i n  d e r  E i n f u h r  v o n  F e r t i g 
e r z e u g n is s e n  i n  J a p a n  i s t  z u n ä c h s t  a u f  d e n  a l lg e m e in e n  R ü c k g a n g  
d e r  W i r t s c h a f t s la g e ,  f e r n e r  a u f  d ie  m i t  a l l e n  M i t t e l n  g e f ö r d e r te  
B e w e g u n g  z u r  B e v o r z u g u n g  h e im is c h e r  E r z e u g n is s e ,  u n d  e n d l ic h  
a u f  e in e  o h n e  R ü c k s i c h t  a u f  w i r t s c h a f t l i c h e  U e b e r le g u n g e n ' v o n  
d e r  M e h r z a h l  d e r  j a p a n i s c h e n  W e rk e  b e t r i e b e n e  U e b e re r z e u g u n g  
z u r ü c k z u f ü h r e n ,  d ie  a u ß e r d e m  d u r c h  e in e  m e h r  o d e r  m i n d e r  v e r 
s c h le ie r te  S u b v e n t i o n  i n  F o r m  v o n  H a lb z e u g l ie f e r u n g e n  d e r  
S ta a t s w e r k e  a n  d ie  w e i t e r v e r a r b e i t e n d e n  P r i v a t w e r k e  z u  S c h le u 
d e r p r e i s e n  g e f ö r d e r t  w u r d e .  E i n f u h r h e m m e n d  h a t  s c h l ie ß l ic h  au c h  
n o c h  d ie  a l lg e m e in e  V e r k a u f s p o l i t ik  d e r  S t a a t s w e r k e  g e w ir k t ,  d ie  
m i t  i h r e n  P r e i s e n  p la n m ä ß i g  u n t e r  d e n  c i f - P r e i s e n  z u z ü g lic h  Zoll 
d e r  E i n f u h r w a r e  b l i e b e n ,  v e r m u t l i c h  u n t e r  e r h e b l ic h e n  V e rlu s te n  
d e r  S t a a t s  w e r k e .’ A m  s t ä r k s t e n  w i r k t e  s ic h  d e r  E in f u h r r ü c k g a n g
a u s  b e i :

Stabeisen bis 15 m m ...............................................— 14 704 t
Stabeisen Uber 15 m m ...............................................—- 8  451 t
W alzdraht Uber 5 m m ............................................... —  41 942 t
S c h ie n e n ........................................................................ — 10 008 t
J a p a n b l e c h e ................................................................— 11509 t
Bleche über 3 m m ...................................................—  7 119 t
B a n d e is e n ....................................................................—  22 407 t
B ö h re n ............................................................................ — 14 321 t

B e d a u e r l ic h e r w e is e  s in d  a l s o  g e r a d e  d i e  S o r t e n  v o n  W alzeisen  
v o n  d e m  R ü c k g a n g  b e t r o f f e n ,  a n  d e r e n  L i e f e r u n g  D e u ts c h la n d  
b is h e r  a m  m e is te n  b e t e i l i g t  w a r .  I n  w e lc h e m  A u s m a ß  d ie  G esam t-

d e n  J a h r e n  1 9 2 9  u n d  1 9 3 0 ,a n  f e r t i g e n  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e n  i n  
d e n  w i c h t i g s t e n  B e z u g s l ä n d e r n  g e o r d n e t .

Gesamteinfuhr Davon aus:

A rten Deutschland Ver. Staaten England Belgien Frankreich
1929

t
1930 
. t

1929
t

1930
t

1929
t

1930
t

1929
t

1930
t

1929
t

1930
t

1929
t

1930
t

Stabeisen bis 15 m m ......................................
Stabeisen Uber 15 mm .................................
T- und W in k e lp ro f ile ......................................
Andere P r o f i l e ..................................................
S c h ie n e n ...............................................................
Laschen ...............................................................
W alzdraht bis 5 m m ......................................
W alzdraht Uber 5 m m ......................................
D y n a m o b le c h e ..................................................
Japanbleche (bis 0,7 m m ) .............................
Bleche bis 3 m m ..............................................
Bleche Uber 3 m m ..........................................
W eiß b lech e ...........................................................
Verzinkte B l e c h e ..............................................
Bleche m it anderem U e b e rz u g .....................
Gezogener F la c h d r a h t .....................................
Gezogener D rah t ..............................................
Bandeisen, ka ltg ew alz t.....................................
Bandeisen, w arm g ew alz t.................................
S c h i r m d r a h t ..................................................
D r a h t s e i l e ......................................................
S ta c h e ld r a h t ..........................................
B ö h re n ......................................................
Sonderstahl I ..........................................
Sonderstahl 1 1 .................................
E ise n b a h n rä d e r .................................
Radreifen usw......................................

37 032 
48 599 
43 367 
61 740 
33 484

1 440 
197

157 278 
10 248 
79 834 
18 605 
59 873 
81 564

2 091 f
74 
48 

14 290 
5 354 

53 503 
152 
439 

66 
63 045 

1 601 
856 
910 

1836

10 772
26 325 
21 398 
47 906 
12 256

887
1021

67 663 
7 451

27 446 
Ö 377

38 001
68 850

2 135
87

8
3 617 
5 173

45 005 
181 
503 
44 

30 392 
2 054 

420 
254 
688

20 342
22 457
13 588
29 596
16 079 

690 
193

92 009 
2 196

17 488 
6 947

27 046 
94 

446 
1 
6

2 740
3 253

35 707
21

105

25 882 
87 

108 
195 
832

6 638 
14 006
10 505 
31 807

6 071 
265 
310 

42 067
1 830 
6 979 
3 644

19 927 
96 

205 
1

1 126
2 698 

13 300
36

173

11 561 
110

39

96

1 004 
1 105 

631 
7 667 

14 425 
447

25 827 
5 591 

12 255 
5 108 
1 715 

52 116 
836

3 034 
260 
349 

1
39 
54 

20 562 
162 
13 

314 
1

96 
756 

24 
6 675 
5 663 

615 
711 

14 909
3 893
4 402 
2 657 
1 314

47 897 
>. 1 087 

1

1 362 
190 
212

17
22

11 869 
102 
528 
102

2 108 
4 919 

18 125 
4 064 

61 
1

4 466
2 314 

49 536 
10 040 
22 606 
28 526

[135 
30 
28 

764 
1038 
1 998 

104 
279 

9
3 454 

188 
135
69

267

536 
3 348 
7 914 
1 504 

504 
17

785 
1 516 

16 507 
486 

11 355 
19 209 

100

2
572

1 315
3 046 

140 
306 

21
2 323 

366 
110

5

7 100 
9 041 
7 539 
6 199

11 189 
50 

434 
3 340 
f> 392 

183 
40 
40

573
40

10.603

4

2 458 
32

220
494

1 234
3 218 
1 917
4 020

3 045

328 
1 281 
3 913 

89

342 
497 

22 662

1

688
68

1

4 136 
7 691 
2 486 

12 846 
1 324 

296

15 123

64 
1 290 
1 496 
—T

38

10 
r 96 
108 

4 618

3
3

9 464 
3 
5

70
44

1 361
1 641 

948
3 568

2 390

50
833
820

l 3 
r 7 
157 

5 433

1 478 
7

291

Insgesam t 777 526 429 814 318 108 171 479 153 516 105 004 165 164 71 985 64 971 43 294 61 214 18 990
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e i n f u h r  J a p a n s  a n  W a lz w e r k s - F e r t ig e r z e u g n is s e n  z u rü c k g e g a n g e n  
i s t ,  z e ig t  n a c h s t e h e n d e  G e g e n ü b e r s te l lu n g  d e s  V e r h ä l t n i s s e s  d e r  
j a p a n i s c h e n  E r z e u g u n g  z u r  E i n f u h r :

Erzeugung E in fuhr
1927 .............................  100 60,5
1928 ..............................  100 50,6
1929 ..............................  100 41,3
1930   100 23,9

L e id e r  s in d  a u c h  d ie  A u s s ic h te n  f ü r  d a s  la u f e n d e  J a h r  w e n ig  
e r f r e u l ic h ,  so  d a ß  m i t  e in e m  w e i t e r e n  R ü c k g a n g  d e r  E i s e n e in f u h r  
n a c h  J a p a n  g e r e c h n e t  w e r d e n  m u ß .

U e b e r  d ie  A u s f u h r  J a p a n s  a n  E i s e n -  u n d  S ta h l e r z e u g n i s s e n  
lie g e n  n u r  s e h r  d ü r f t i g e  N a c h r i c h t e n  v o r .  D e m n a c h  w u r d e n  
a u s g e f ü h r t :

1928 1929 1930
t  t- t

S tab e isen   7173,5 7381,6 10 449,5
B le c h e ............................................... 7317,9 7784,6 9 070,1
Gezogener D r a h t .......................... 1303,9 1873,3 909,6
D r a h t s e i l e ...................................... 906,4 1134,9 1 304,2
K ö h ren ............................................... 3182,3 3691,3 6 149,4
S o n stig e s ........................................... 415,3 822,3 32 111,9

E s  i s t  b e z e ic h n e n d  f ü r  d ie  j a p a n is c h e  S t a t i s t i k ,  d a ß  im  J a h r e  
1 9 3 0  u n t e r  d e m  S a m m e lb e g r i f f  „ S o n s t ig e s “  32  0 0 0  t ,  a ls o  m e h r  
a l s  d ie  H ä l f t e  d e r  G e s a m t a u s f u h r  a u s g e w ie s e n  i s t ,  w ä h r e n d  i n  d e n  
V o r j a h r e n  n u r  e in  B r u c h t e i l  u n t e r  „ S o n s t ig e s “  a u f g e f ü h r t  i s t .  
D a s  G e s a m t b i ld  w i r d  h i e r d u r c h  r e c h t  u n k la r .  A ls  B e s t i m m u n g s 
l ä n d e r  k o m m e n  h a u p t s ä c h l i c h  C h in a  m i t  H o n g k o n g ,  d a s  K w a n -  
t u n g - P a c h tg e b i e t ,  R u s s i s c h - O s ta s i e n ,  B r i t i s c h - I n d ie n  u n d  d ie  
S t r a i t s  in  B e t r a c h t .

Erträgnisse von Hüttenwerken und Maschinenfabriken im Geschäftsjahr 1930 und 1930/31.

G e w i n n v e r t e i l u n g

Gesellschaft a)
b)

A ktien
kapital 
=  Stam m-, 
=  Vorzugs
aktien

JU t

Roh-
gewinn

JU t

Allgemeine 
Unkosten, 
A bschrei
bungen, 

Zinsen usw.

JU t

Reingewinn
einschl.
V ortrag

JU t

Rück
lagen

JU t
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Gewinnausteil
a) auf Stam m-,
b) au f Vorzugs

aktien

JU t | %

V ortrag

JU t

Bergbau- und H ütten-A ktien-G esellschaft F ried 
rich shü tte  zu H erdorf (1. 7. 1930 bis 30. 6. 
1931) .................................................................... 4 000 000 *) 261 000 261 000

Eisenwerk K aiserslautern, K aiserslautern (1. 4. 
1930 bis 3 1 .3 .1 9 3 1 ) ...........................................

a)
b)

460 000 
293 000 705 522 722 156

Verlust 
16 634

Verlust 
16 634

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid (1. 7. 
1930 bis 30. 6. 1931). —  Vgl. S t. u. E . 51 
(1931) S. 1303/4 .............................................. 22 800 000 5 969 205 2 666 133 3 303 072 111 072 3 192 000 14

Felten & Guilleaume-Eschweiler D rah t A ktien
gesellschaft, Köln (1 .1 .1930 bis 31.12. 1930) 1 000 000 803 157 783 810 19 347 19 347

H artung, Aktiengesellschaft, Berliner Eisen
gießerei und Gußstahlfabrik, Berlin-Lichten- 
berg (1. 4.1930 bis 31. 3 .1 9 3 1 ) ...................... 3 000 000 461 018 626 829

Verlust 
165 811

Verlust 
165 811

Preß- und Walzwerk, A ktiengesellschaft,in D üs
seldorf-Reisholz (1. 1. 1930 bis 31. 12. 1930) 5 690 000 4 397 397 3 752 258 645 139 62 306 569 000 10 13 833

W estfalia D innendahl Gröppel, Aktiengesell
schaft, Bochum (1. 1. 1930 b is  31. 12. 1930)

a)
b)

1 600 000 
5 000 2) 887 517 708 335 179 182 11488

a) 128 000
b) 300

8
6 39 394

Homburger Eisenwerk, Aktien-Gesellschaft, vor
mals Gebrüder Stum m , H om burg (S aar) (1 .1 . 
1930 bis 31. 12. 1 9 3 0 ) ....................................... 6 250 000 2 038 394

Französis 

1 058 403

ühe Franken 

979 991 500 000 8 479 991
Neunkircher Eisenwerk, Aktien-Gesellschaft, 

vormals Gebrüder S tum m , N eunkirchen 
(Saar) (1. 4.1930 bis 31. 3 .1 9 3 1 ) ..................

a) 75 000 000 
3)b) 25 000 000 25 866 781 16 881 502 8 985 279 4) 4 406 250 6 4 579 029

Górnośląskie Zjednoczone H u ty  Królewska i 
Laura, Spółka A kcyjna Górniczo-Hutnicza, 
Katowice (1 .1 .1930 bis 31.12.1930) . . . 84 000 000 17 632 312

Polnische Zloty 

17 035 491 1 596 821 — — 596 821

0  Betriebsüberschuß nach A brechnung m it den V erein ig ten  S tahlw erken, A.-G., auf G rund des Gewinn-Gemeinschafts-Vertrages. — 2) N ach Abzug 
sämtlicher G eschäfts- und Betriebsunkosten. —  3) Genußscheine. —  *) 6 %  =  4 406 250 f r .  F r  auf eingezahltes A ktienkapital.

Buchbesprechungen1).
Spethmann, H a n s ,  D r . ,  P r i v a t d o z e n t  a n  d e r  U n i v e r s i t ä t  K ö l n :  

Z w ö lf  J a h r e  R u h r b e r g b a u .  A u s  s e in e r  G e s c h ic h t e  v o n  
K r ie g s a n f a n g  b is  z u m  F r a n z o s e n a b m a r s c h ,  1 9 1 4 — 1 9 2 5 . B e r l in  
( S W  6 1 ) : R e i m a r  H o b b in g .  4 ° .

B d . 4 :  D e r  R u h r k a m p f  1 9 2 3  b is  1 9 2 5 . D a s  R in g e n  u m  d ie  
K o h le .  M i t  1 K a r t e ,  51  T a f .  u .  3 9  T e x t a b b .  (1 9 3 0 .)  (3 9 4  S .)  
I n  G a n z le in e n  g e b .  8  JlJl, i n  H a l b l e d e r  g e b . 12  JtJl.

B d . 5 :  D e r  R u h r k a m p f  1 9 2 3  b is  1 9 2 5  i n  B i l d e r n .  M it  
5 0 9  B i ld e r n ,  d a r u n t e r  5  m e h r s e i t i g e  T a f .  u .  4  O r ig in a l - N o tg e ld 
s c h e in e  a u s  d e m  R u h r k a m p f g e b ie t .  (1 9 3 1 .)  (5 4 4  S .)  I n  G a n z 
le in e n  g e b . 18  JtJl, i n  H a lb l e d e r  g e b . 2 2  JIJi.

M it  d e m  s c h o n  v o r  e i n ig e r  Z e i t  e r s c h i e n e n e n  B a n d  4  u n d  d e m  
j ü n g s t  h e r a u s g e g e b e n e n  B a n d  5  w i r d  e in e  u m f a n g r e i c h e  A r b e i t  
a b g e s c h lo s s e n ,  d ie  d e n  V e r f a s s e r ,  w ie  e r  i m  V o r w o r t e  d e s  l e t z t e n  
B a n d e s  s a g t ,  f a s t  e in  h a l b e s  J a h r z e h n t  u n u n t e r b r o c h e n  b e 
s c h ä f t i g t  h a t .  B e r e i t s  i n  d e r  B e s p r e c h u n g  d e r  e r s t e n  B ä n d e 1) i s t  
a u f  d ie  B e d e u tu n g  h in g e w ie s e n ,  d ie  d ie s e  B ü c h e r  a l s  e in w a n d f r e ie s  
Q u e l l e n m a t e r ia l  f ü r  d ie  V o r g ä n g e  v o r  a l l e m  w ä h r e n d  d e s  R u h r 
k a m p f e s  h a b e n .  A u c h  d e r  B a n d  4  g i b t  n e b e n  d e r  D a r s t e l l u n g  e i n 
z e ln e r  E r e ig n i s s e  A b d r u c k e  v o n  P l a k a t e n ,  A u f r u f e n ,  B e f e h le n ,  
F l u g b l ä t t e r n  u n d  B i l d e r n  w ie d e r .  I m  5 . B a n d  w i r d  g a n z  a u f  e in e n  
T e x t  v e r z i c h t e t .  E r  b r i n g t  i n  g r o ß e r  F ü l l e  B i l d e r  v o n  d e r  g e s a m te n  
T ä t i g k e i t  d e r  F r a n z o s e n ,  s o  z . B . v o m  E i n m a r s c h ,  d e n  Z e r 
s tö r u n g e n ,  R a u b z ü g e n ,  d e n  V e r h a f tu n g e n  u n d  d e n  G e f ä n g n is s e n .  
A u ß e r d e m  g e b e n  d ie  a b g e d r u c k t e n  F l u g b l ä t t e r  e in  e i n d r in g l i c h e s  
B i l d  v o n  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  W e r b e t ä t i g k e i t  u n d  d e r  d e u t s c h e n  
G e g e n w e h r .  D ie  B i l d e r  s in d  w o h l  z u m  g r ö ß t e n  T e i l  u n b e k a n n t ,

1) W e r  d ie  B ü c h e r  z u  k a u f e n  w ü n s c h t ,  w e n d e  s ic h  a n  d e n  
V e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b .  H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s e h l ie ß f a c h  6 6 4 .

*) V g l. S t .  u .  E .  5 0  (1 9 3 0 )  S . 7 1 7 /1 8 .

d a  e s  j a  f a s t  u n m ö g l ic h  w a r ,  v o n  d e u t s c h e r  S e i t e  a u s  i r g e n d w e lc h e  
A u f n a h m e n  z u  m a c h e n .  E s  z e u g t  f ü r  d e n  S p ü r s i n n  u n d  d e n  E i f e r  
d e s  V e r f a s s e r s ,  d a ß  e s  i h m  g e lu n g e n  i s t ,  d ie s e  B i l d e r  a u f z u f in d e n .

D a s  g e s a m te  W e r k  z e ig t ,  w ie  m i t  R e c h t  H e r r  B e r g a s s e s s o r
S ) r .« ^ n g . (5. f). E .  B r a n d i  in  e in e r  W i d m u n g  z u m  5 . B a n d  s a g t :  
„ F r a n k r e i c h s  K a m p f  u m  K o h le  w a r d  z u m  K a m p f  u m  d a s  R u h r 
g e b i e t ,  u n d  d e r  K a m p f  u m  d a s  R u h r g e b i e t  w a r d  z u m  K a m p f  u m  
D e u t s c h l a n d s  D a s e in .“  D ie  A r b e i t  i s t  v o m  V e r f a s s e r  „ K o m m e n d e n  
G e s c h le c h te r n “  g e w id m e t .  M i t  d e r  V o l le n d u n g  d e s  W e rk e s  w i r d  
d e r  W u n s c h  d e s  A n r e g e r s ,  d e s  H e r r n  B e r g r a t s  $ r .* 3 t t g .  (5. 1). 
W i n k h a u s ,  i n  v o l le m  U m f a n g e  e r f ü l l t :  „ A u c h  f e r n e n  Z e i t e n  s e i  
d ie  K u n d e  e r h a l t e n ,  w a s  d ie  R u h r  1 9 2 3  e r d u l d e t  u n d  e r l i t t e n  h a t . “

Ernst Heinson.

Fuchs, W a l te r ,  D r .  p h i l . : D ie  C h e m i e  d e r  K o h l e .  M i t  5  T e x t a b b .
B e r l i n :  J u l i u s  S p r in g e r  1 9 3 1 . ( V I I I ,  5 1 0  S .)  G e b . 4 5  ¿RJi.

D a s  B u c h  b e h a n d e l t  d ie  C h e m ie  d e r  K o h le  a l s  e in e n  A u s 
s c h n i t t  d e r  N a tu r w i s s e n s c h a f t  im  R a h m e n  u n s e r e r  h e u t i g e n  N a t u r 
e r k e n n t n i s .  A u s g e h e n d  v o n  d e n  B e z ie h u n g e n  d e r  f e s t e n  n a t ü r 
l i c h e n  B r e n n s to f f e  z u  d e n  P f l a n z e n  w e r d e n  i n  b e s o n d e r e n  A b 
s c h n i t t e n  d e r  T o r f ,  d ie  B r a u n k o h l e  u n d  d ie  S t e in k o h le  e i n g e h e n d  
d a r g e s t e l l t ,  u n d  z w a r  e i n m a l  v o n  d e r  g e o lo g is c h e n ,  p e t r o g r a p h i -  
s c h e n  u n d  p h y s ik a l i s c h e n  S e i t e  u n d  d a n n  n a c h  ih r e m  c h e m is c h e n ,  
t h e r m i s c h e n  u n d  b io lo g is c h e n  V e r h a l t e n  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e 
r ü c k s i c h t ig u n g  d e r  E ig e n s c h a f t e n  d e r  E i n z e l b e s t a n d te i l e .  D e r  
S c h l u ß a b s c h n i t t  b e f a ß t  s ic h  a u s f ü h r l i c h  m i t  d e r  c h e m is c h e n  
U n t e r s u c h u n g  d e r  E i n t e i l u n g  u n d  d e r  T e c h n o lo g ie  d e r  K o h le n .  
D a s  W e r k  z e ic h n e t  s ic h  n o c h  b e s o n d e r s  a u s  d u r c h  w e i t g e h e n d e  
k r i t i s c h e  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  n e u e s t e n  S c h r i f t t u m s  u n d  e in  
u m f a s s e n d e s  N a m e n -  u n d  S a c h v e rz e ic h n is ,  s o  d a ß  e s  a u c h  f ü r  d e n  
H ü t t e n m a n n  e in  w e r tv o l le s  H i l f s m i t t e l  s e in  d ü r f t e .  Sg.



1332 S tah l und  Eisen. Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten. 51. Jahrg. Nr. 43.

Luyken, W ., ®r.»3ng., B e rg a s s e s s o r  u n d  A b te i lu n g s v o r s t e h e r  a m  
K a i s e r - W i lh e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g ,  D ü s s e ld o r f ,  u n d  
®r.«3hg- E .  Bierbrauer, o. ö . P r o f e s s o r  u n d  V o r s t a n d  d e r  
L e h r k a n z e l  f ü r  A u f b e r e i t u n g  u n d  V e r e d lu n g  a n  d e r  M o n ta 
n i s t i s c h e n  H o c h s c h u le  L e o b e n  ( S te i e r m .) :  D i e  F l o t a t i o n  i n  
T h e o r i e  u n d  P r a x i s .  M it  1 2 3  T e x ta b b .  u n d  4 0  Z a h le n t a f .  
so w ie  e in e m  e n g l is c h - d e u ts c h e n  u n d  d e u ts c h - e n g l is c h e n  F a c h 
w ö r te r v e r z e ic h n is .  B e r l in :  J u l i u s  S p r in g e r  1 9 3 1 . ( V I I I ,  2 8 4  S .)  
8 ° . G e b . 29  JUC.

D a s  B u c h  t r ä g t  d e r  w a c h s e n d e n  B e d e u tu n g  d e r  S c h w im m 
a u f b e r e i tu n g  f ü r  d ie  V e r e d lu n g  d e r  b e r g m ä n n is c h e n  R o h s to f f e  
R e c h n u n g  u n d  i s t  a u s  d e m  W u n s c h e  n a c h  K lä r u n g  ih r e r  w is s e n 
s c h a f t l ic h e n  G r u n d la g e n  e n t s t a n d e n .  N a c h  e in g e h e n d e r  E r 
ö r t e r u n g  d e r  d e m  V e r f a h r e n  z u g r u n d e  l i e g e n d e n  v e r w ic k e l te n  
T h e o r ie n  w e r d e n  d ie  f ü r  d ie  S c h w im m a u f b e r e i tu n g  e r f o r d e r l ic h e  
V o r b e r e i t u n g  d e r  E r z e  im  e in z e ln e n  d a r g e s t e l l t  so w ie  d ie  n ö t ig e n  
E i n r i c h t u n g e n  u n d  ih r e  B e t r ie b s w e is e  a u s f ü h r l i c h  g e s c h i ld e r t .  
E i n  A b s c h n i t t  ü b e r  a n g e w a n d te  S c h w im m a u f b e r e i tu n g  g e h t  a u f  
d ie  b e i d e n  v e r s c h ie d e n e n  E r z e n  z u  b e a c h te n d e n  S o n d e r h e i te n  e in ,  
w ä h r e n d  b e i  d e r  B e s p r e c h u n g  v o n  v o r b i ld l ic h e n  F l o t a t i o n s 
a n l a g e n  a u c h  d ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  V e r f a h r e n s  g e b ü h r e n d  g e 
w ü r d ig t  w ir d .  M it  R ü c k s i c h t  d a r a u f ,  d a ß  d ie  F l o t a t i o n  b is h e r  im  
S c h r i f t t u m  n u r  s e h r  v e r s t r e u t  b e h a n d e l t  w a r ,  i s t  a n z u e r k e n n e n ,  
d a ß  d a s  W e r k  m i t  s e in e n  a u s f ü h r l i c h e n  S c h r i f t t u m s a n g a b e n  e in e  
f ü h lb a r e  L ü c k e  a u f  d ie s e m  G e b ie t  a u s f ü l l t  u n d  d a h e r  d e n  b e 
t e i l i g te n  K r e i s e n  s e h r  w i l lk o m m e n  s e in  w i r d .  8g.
Rechnungswesen, I n d u s t r i e l l e s .  B e a r b .  v o m  A u s s c h u ß  f ü r  i n d u 

s t r ie l le s  R e c h n u n g s w e s e n  A F I R  b e im  V e re in  d e u t s c h e r  I n 
g e n ie u r e  in  V e r b in d u n g  m i t  d e m  V e r e in  D e u ts c h e r  M a s c h in e n 
b a u - A n s ta l t e n .  B e r l in  ( N W  7 ) :  V D I - V e r la g ,  G . m . b . H .  
M i tv e r t r i e b :  B e u th - V e r la g ,  G . m . b . H . ,  B e r l in  (S  1 4 ). 4°.

T . 1 :  G r u n d la g e n .  19 3 1 . (M a p p e  m i t  9 4  B l .)  12  JlJt, f ü r  M i t 
g l i e d e r  d e s  V e re in e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  1 0 ,8 0  JIJC.

D a s  in  F o r m  e in e r  M a p p e  lo s e r  B l ä t t e r  e r s c h ie n e n e  W e rk  
s t e l l t  s ic h  d ie  A u fg a b e ,  z w a n g lo s e  L e h r u n te r la g e n  z u  g e b e n  f ü r  
U n te r r i c h t s k u r s e ,  d ie  v o r  a l le m  d e n  in  d e r  P r a x i s  s t e h e n d e n  
I n g e n ie u r e n  d ie  G r u n d la g e n  z u  w i r t s c h a f t l i c h e m  D e n k e n  u n d  z u m  
V e r s tä n d n i s  d e r  A r b e i t  i h r e r  k a u f m ä n n is c h e n  M i t a r b e i t e r  v e r 
m i t t e l n  so lle n . D e r  A u s s c h u ß  f ü r  in d u s t r i e l l e s  R e c h n u n g s w e s e n  
( A F I R )  b e im  V e re in  d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e  v e r s u c h t  d a m i t ,  s e in e  
b is h e r ig e n  A r b e i t e n  z u r  A u s -  u n d  W e i te r b i ld u n g  d e r  I n g e n ie u r e  
a u f  d e m  G e b ie te  d e s  S e lb s tk o s te n w e s e n s  in  e in e r  a n w e n d u n g s 
r e i f e n  F o r m  z u  e in e m  v o r lä u f ig e n  A b s c h lu ß  z u  b r in g e n .

D e r  b e h a n d e l te  L e h r s t o f f  e r s t r e c k t  s ic h  a u f  d a s  G e s a m tg e b ie t  
d e s  in d u s t r i e l l e n  R e c h n u n g s w e s e n s ;  d ie  D a r s te l lu n g  b e g i n n t  m i t  
d e n  G r u n d z ü g e n  d e r  a l lg e m e in e n  B i l a n z l e h r e  b z w . d e m  b i l a n z 
m ä ß ig e n  A u f b a u  u n d  W e r t e k r e i s l a u f  e in e r  U n te r n e h m u n g ;  
a n s c h l ie ß e n d  w e r d e n  d ie  Z w e c k e  u n d  G r u n d f o r m e n  d e r  B u c h 
h a l t u n g  s o w ie  B e d e u tu n g  u n d  F ü h r u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  G e 
s c h ä f t s k o n t e n  e r ö r t e r t .  N a c h  d e r  n u n  f o lg e n d e n  E n t w i c k lu n g  
d e r  Z u s a m m e n h ä n g e  z w is c h e n  B u c h h a l tu n g  u n d  S e lb s tk o s te n 
r e c h n u n g  w e r d e n  d ie  E n t s t e h u n g  u n d  A r t e n  d e r  K o s t e n  so w ie  
i h r e  A u f te i lu n g  a u f  K o s t e n s te l l e n  u n d  K o s t e n t r ä g e r  n a c h  d e n  
v e r s c h i e d e n e n  V e r r e c h n u n g s g r u n d s ä tz e n  u n d  - re g e ln  b e s c h r ie b e n  
u n d  a u f  d e n  l e t z t e n  B l ä t t e r n  d ie  in  d e r  P r a x i s  g e b r ä u c h l ic h e n  
F o r m e n  d e r  R e c h n u n g s v e r f a h r e n  e r l ä u t e r t  u n d  k r i t i s c h  b e 
l e u c h te t .

D ie  B e a r b e i tu n g  d e s  u m f a n g r e ic h e n  S to f f e s  i n  p la n m ä ß ig  
f o r t s c h r e i t e n d e r  A r t  i s t  v o r t r e f f l i c h  g e lu n g e n , d ie  D a r s te l lu n g  
s e lb s t  i s t  k l a r  u n d  ü b e r s ic h t l i c h .  A u s g ie b ig e  E r l ä u t e r u n g e n  d u r c h  
p r a k t i s c h e  B e is p ie le  a u s  d e n  v e r s c h i e d e n s te n  B e t r ie b e n  u n d  z a h l 
re ic h e  S c h a u b i ld e r  f ö r d e r n  d a s  V e r s tä n d n i s  f ü r  d ie  Z u s a m m e n 
h ä n g e  a u c h  b e im  N ic h t f a c h m a n n  g a n z  w e s e n tl ic h .

V ie l le ic h t  i s t  d a s  b i l a n z m ä ß ig e  u n d  b u c h h a l te r i s c h e  G e b ie t  
f ü r  d e n  I n g e n i e u r  e tw a s  b r e i t  e n tw ic k e l t ,  n a m e n t l i c h  w e il s ic h  
d e r  I n g e n i e u r  m i t  d e m  f ü r  ih n  w ic h t ig s te n  T e il ,  n ä m lic h  d e r  A u s 
w e r tu n g  d e r  S e lb s tk o s te n  f ü r  d ie  B e t r i e b s f ü h r u n g  u n d  d e r  P r o 
p o r t i o n a l i t ä t  d e r  K o s t e n ,  d .  h .  d e r  A b h ä n g ig k e i t  d e r  K o s t e n  v o n  
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