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B e t r i e b s e r g e b n i s s e  e i n e s  F l a c h h e r d m i s c h e r s  b e i m  S a n d s c h l e u d e r g u ß

v o n  M u f f e n r o h r e n .

Von Ewald Bertram in Brebach (Saar).
[Bericht Nr. 143 des Hochofenaasschusses des Vereins deutscher E isenhüttecieate1 .]

{Anordnung und baulicke Einrichtung  d e s  Flackkerdmiscken. W äm eteckiiscke Angaben mit W äm ebilanz und Wirtschaft- 
lickkeitsberecknung. Betriebtfuhrung sowie Ueberkitzung und sonstige Vorgänge im ilisck er . Chemische und pkgsikai sehe 

Anforderungen an das Gießereieisen. Beschnürung des Sandsckleuderverf-ikrens. Betriebsergebnisse.)

Während die bisher in Deutschland Schleuderguß her
stellenden Werke naeh dem De-Lavaud-Verfahren3) 

arbeiten, bei dem nach dem Grundgedanken des Deutschen 
Otto Briede die Rohre in wassergekühlten Kokillen ge
schleudert werden, hat sich die Halbergerhütte in Brebaeh 
für das Moore-Yerf ahren3) entschieden, das mit sandaus- 
gekleideten Gießformen arbeitet und später noch näher be
schrieben wird.

Eingehende Vorrersuche hatten schon gezeigt, daß für 
die Erzielung eines vollwertigen Erzeugnisses ein g le ich 
m äßiges, besonders heißes Eisen die erste Voraussetzung 
ist. Um dieses Ziel zu erreichen, hätte man in unmittelbarer 
Nähe der Gießmaschinen elektrisch oder mit Oel beheizte 
Oefen aufstellen können zur Aufheizung des flüssig vom 
Hochofen zugeführten Roheisens: man hätte ferner Sonder
kupolöfen oder Brackelsberg-Oefen zum Umschmelzen auf
stellen können u. a. m. Die Betriebserfahrungen auf anderen 
Werken ließen aber für den Großbetrieb alle diese Einrich
tungen mit Rücksicht auf die örtlichen Verhältnisse als un
geeignet erscheinen. Man entschied sich deshalb dafür, der 
Demag in Duisburg einen Flaehherdmischer von 100 t 
Fassungsvermögen mit besonderen Liefervorschriften in 
Auftrag zu geben; dabei spielte jedoch auch die Selhst- 
kostenfrage eine später noch zu erörternde Rolle.

B auliche Angaben.
Bei dem Mischer, dessen Bauart und Abmessungen aus 

Abb. 1 hervorgehen, handelt es sich um einen ausgeprägten 
kippbaren Siemens-Martin-Ofen. Er wurde in einer nicht 
mehr benötigten Halle einer früheren Rohrformerei ein
gebaut, die über eine Krananlage verfügte und räumlich 
günstig zwischen Hochofenbetrieb und den übrigen Gießerei
betrieben lag. Wegen starken Grundwasserandranges muß
ten die K a m m e r n  3,80 m unter Hüttenflur in eiserne wasser
dichte Wannen eingebaut werden. Die Kammern sind fast 
ausschließlich in Silikamauerwerk ausgeführt, wobei beson
deres Augenmerk auf einen guten Wännesehutz der Außen
flächen in einer Stärke von 100 bis 150 mm zur \  erminderung 
des Wärmeverbrauchs gerichtet wurde. Das Ergebnis ist so

l ) V o r g e t r a g e n  i n  d e r  g e m e i n s a m e n  V o l l s i t z u n g  d e s  H o c h 
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D ü s s e ld o r f .  —  S o n d e r a b d r u c k e  s in d  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  
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vorzüglich, daß man fast überall die in Blech eingefaßten 
Außenwände der Köpfe und Kammern mit der Hand berüh
ren kann. Auch die zunächst freien Decken der Kammerge
wölbe wurden mit einer Stcnhamolschkht geschützt und der 
hier beobachtete starke Wärmeverlust erheblich herabgesetzt.

Weiterhin ist an der Auskippseite des Mischers bemer
kenswert. daß das vergütete Eisen in zwei Höhenlagen ab
gegeben werden muß t oß. Abb. 1 ). In der oberen, d. h. in 
Höhe der Mischerbühne, verkehrt an einer Hängebahn der 
Zubringerwagen der Schleudergußanlage. der am Mischer 
mit Hilfe einer besonders eingebauten Schiebebühne und 
eigener Hebe- und Senkeinrichtung sich den Mischer
bewegungen beim Kippen anpaßt und alle 5 mfn etwa 1 t 
Eisen abholt. Die untere Lage entspricht der Hüttenflur 
und liegt 7.5 m unterhalb der Ausüppsehnauze cei der Null
stellung des Mischers. Auf einer Schmalspurbahn kommen 
hier die Pfannen der Gießereien mit 10 t Fassungsver
mögen an. die mit gewöhnlichem graphitischem Gießerei
roheisen am Hochofen gefüllt und nun mit graphitfreiem 
Mischereisen entsprechend gemischt werden. Da das 
Mischereisen zu diesem Zweck in hohem Fall abgekippt 
werden muß und der Mund der Flaschenpfannen nur 
30 cm Dmr. hat. wurde kurz über dem Pfannenm u n d  ein 
feuerfest ausgemauerter Trichter eingeschaltet, der der, Strahl 
des Mischereisens beim Kippen auffängt und richtig einführt.

Alle übrigen Bauausführungen entsprechen denjenigen 
neuzeitlicher Siemens-Martin-Oefen (Abb. 2). Die Herd
fläche beträgt ungefähr 9 x  3.6 m. Die Köpfe sind nach der 
bekannten Bauart Moll ausgeführt. Gas- und Luftkammern 
sind 7800 nun hoch und auf 5790 mm ausgegittert. Die 
Grundfläche beträgt bei den Lnftkammem 3.S5 x  2.45 m 
und bei den Gaskammern 3.S5 x  1.95 m. Daraus ergibt sich 
ein Gitterraum bei den Lnftkammem von rd. 53 m3 und bei 
den Gaskammern von rd. 43 m3. Beide Kammern sind voll
kommen in Blechwände eingefaßt und durch einen Zwischen
raum von 240 mm getrennt. Für die Umsteuerung des Gases 
dient ein mit Wasserverschluß versehenes Forter-Umsteuer- 
ventil. Die Luft wird durch eine Simplex-Wechselklappe 
umgesteuert. Die Ventile sind durch Kanäle mit den ein
zelnen Kammern verbunden. Zur Regelung der Abcas- 
mengen sind in die Kanäle Rauchgasschieber eingebaut, die 
durch selbsthemmende Schneckenrad-Wandwinden betätigt 
werden.
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vorgesehenen Gewährleistungen sehr gut eingehalten wurden 
(vgl. Abb. 3 ).

Die Gaszufuhr ist so eingerichtet, daß Koksgas und 
Hochofengas gesondert bis in die Nähe der Mischeranlage 
geleitet und dabei beide Gasarten durch je einen selbst ge
bauten Glockenregler vor dem Mischer auf konstanten Druck 
gebracht, und zwar Koksgas auf 100 mm und Hochofengas 
auf 50 mm WS. Die Menge wird vom Schmelzer mittels 
Handrades eingestellt und laufend aufgezeichnet. Das Ein
halten des Heizwertes ist nicht unbedingt nötig, es genügen 
noch 1400 kcal/Nm3. Zur Berichtszeit betrug der Mischgas
verbrauch 2760 Nm3/h. Es wurden stündlich 550 Nm3 Koks
gas und 2200 Nm3 Gichtgas mit den unteren Heizwerten von 
4450 und 1030 kcal/Nm3 zugeführt, woraus sich ein Heizwert 
des Mischgases von 1715 kcal/Nm3 und eine stündliche 
Wärmezufuhr von 4 734 000 kcal errechnet.

Der Ermittlung der A bgasverluste wurde folgende 
Mischgaszusammensetzung zugrunde gelegt: 8,6% C02, 
26,2% CO, 0,9% C2H4, 5,6% CH4, 12,2% H2 und 46,5% N*. 
Unter Berücksichtigung eines Feuchtigkeitsgehaltes von 
rd. 19 g je Nm3 trockenen Mischgases und eines Sauerstoff
gehaltes von 6,5% im Abgas (an den Ventilen gemessen) 
ergibt sich bei einer Abgastemperatur von 350° ein Abgas
verlust von 401 kcal je Nm3 Frischgas entsprechend 1106 000 
kcal je h, das sind 23,4% der zugeführten Wärmemenge.

Der Kühlwasserverbrauch beträgt 90 m3/h, die um 
19° erwärmt wurden. Somit gehen ins Kühlwasser 19 • 90 000 
=  1 710 000 kcal/h. Ein einziger Türkühlrahmen gibt 
260 000 kcal/h Wärme ans Kühlwasser ab.

Die W andverluste der R egeneratoren betragen 
361 000 kcal/h. Hierbei betragen die Verluste am Gewölbe 
53 000 kcal/h bei einer Gewölbetemperatur von 80°. Der 
Verlust am Gewölbe betrug früher 152 000 kcal/h, dabei 
hatte das Gewölbe eine Temperatur von 135°. Dieser Ver
lust wurde dadurch stark vermindert, daß die Decke der 
Regeneratoren mit einer rd. 60 mm starken Sterchamol- 
schicht geschützt wurde.

Die W andverluste des Oberofens errechnen sich bei 
einer Außentemperatur von 16° wie folgt:

Flächenbezeichnung Fläche

m2

W and
tempe
ra tu r 
0 C

Wärme-
üher-

gangs-
zahl

V erlust

kcal/h

G e w ö l b e ............................. 62 3 05 23 ,1 4 1 4  0 00
V o r d e r -  u n d  R ü c k s e i t e 42 2 5 2 19 ,9 197 000
U n t e r e  S e i t e  . . . . 67 207 17 ,7 2 2 6  000
K o p f s e i t e n .......................
O f e n k ö p f e  ( L u f t z u 

20 87 11 ,9 17 000

f ü h r u n g )  . . . . .  
O f e n k ö p f e  ( G a s z u f ü h 

37 2 08 17 ,7 126 000

r u n g )  ............................. 45 107 12 ,7 52  000
I n s g e s a m t 273 - - 1 0 3 2  000

A b b i ld u n g  1. F la c h h e r d m i s c h e r  v o n  100  t  F a s s u n g  
m i t  B r e n n e r k o p f ,  B a u a r t  M o ll-D e m a g .

Der Oberofen ist auf zwei Rollbahnen kippbar gelagert. 
Das Kippen, das sich besonders genau einstellen läßt, erfolgt 
durch hydraulischen Antrieb mit 40 at Betriebsdruck von 
einer Kompressorenanlage aus, die gleichzeitig auch den ge
samten Schleudergußbetrieb mitversorgt. Bei Störungen in 
der Druckleitung geht der Mischer von selbst in die Null
stellung zurück, weil der Schwerpunkt des Gefäßes unter 
dem Drehpunkt liegt.

Die Abgase werden einem bereits vorhandenen, nicht 
mehr benutzten Kamin von 75 m Höhe und einer Mündungs
weite von 2 m zugeleitet.

W ärm etechnische Angaben.
Für den W ärmeverbrauch war zunächst die Forde

rung gestellt, daß bei einer Eingießtemperatur von min
destens 1250° und einem Durchsatz von 300 t täglich eine 
Badtemperatur von 1450° erreicht wird und dabei der Gas
verbrauch höchstens 3500 Nm3/h Mischgas von mindestens 
2000 kcal/Nm3 betragen darf, d. h. für einen Durchsatz von
12,5 t/h ein Wärme verbrauch von 560 000 kcal/t. Die 
Erw ärm ungsgeschw indigkeit des Einsatzes soll derart 
geregelt werden, daß bei einem Eingießen von 5 1 die frühere 
Mischertemperatur in etwa 14 bis 15 min, bei 10 t in etwa 
26 bis 27 min wieder erreicht wird. Infolge des schlechten 
Beschäftigungsgrades der Hütte war es lange Zeit nicht 
möglich, den Mischer bei Volleistung zu untersuchen. 
Deshalb soll in den nachstehenden Ausführungen, die auf 
den Betriebszahlen des Monats März 1933 beruhen, gezeigt 
werden, wie die Verhältnisse damals lagen und wie sie 
sich bei einer späteren Untersuchung änderten. Seit 
Juli 1933 wird im Mischer die bei der Bestellung zugrunde 
gelegte Menge von 300 t täglich durchgesetzt. Eine 
kürzlich durchgeführte Bilanz läßt erkennen, daß die
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Zur Feststellung der Nutzwärme ist ru erwähnen, daß 
das Roheisen mit 1230" zugeführt und mit 1420J entnom
men wird. Die Durehsatzmenge betrug seinerzeit bei einer 
zweischichtigen Arbeitszeit rd. 220 t je Tag. Bei einer 
spezifischen Wärme des Eisens von 0.163 werden je kg

22 .S  • 220  000
Eisen 140 • 0,163 - 22,8 kcal, also insgesamt — ” — —

=  209 000 kcal h zueeführt. Zieht man von der zugeführten

A b b i ld u n g  2- V o r d e r a n s k  i u  d e s  F la e h h e r d m is c h e r s .

Wärme die Wärmeabgabe an das Roheisen (Nutzwärme). an 
das Kühlwasser, ferner die Wand Verluste des Oberofens und 
der Regeneratoren sowie die Abgasverluste ab, so bleibt 
noch ein R estglied von 6,7°0 =  316 000 kcal h, der in der 
Hauptsache auf die Verluste durch Ausflammen zurückzu
führen ist.

Aus den im vorhergehenden errechneten Einzelgliedern 
ergibt sich für die Gesamtwärmebilanz folgendes Bild:

gegenüber anderen Brennstoffen im eigenen Werk; billig 
zur Verfügung steht, so wird die Beurteilung günstiger. 
Der Miseherbetrieb verlangt überschläglich ohne Tilgung 
monatlich ungefähr folgende Summen: 9ÖOO.-T» für Gas- 
zufuhr. 2300 JUL für Löhne usw . und 5500JLM für Preß
wasser. Förderkosten. Werkstäne. Betriebsmittel u. dgl. 
Rechnet man nur 22 Arbeitstage mit je 300 t Mischerdurch- 
satz. dann ergibt das eine Belastung von 17 300 J£Jf : 6600 t

=  2.62 J U l  an w r l l r l  
baren Ausgaben je t Eisen. 
Der Aborand betränt höch
stens 0.S bis 10 'ff- Man er
kennt also, daß im Flach
herdmischer die Vergütung 
des Roheisens jedenfalls 
billiger vor sich geht als im 
elektrisch oder ölbeheizten 
Ofen, und daß er bestimmt 
vorteilhafter arbeitet als 
ein Kupolofen, dessen Aus
gaben gemeinhin mit S bis 
10 JLM je t angesetzt wer
den müssen. Ein Bracke 1s- 
berz-Ofen würde vielleicht 
billiger arbeiten können, 
wenn man mehrfach durch
geführte Selbstkosten ver
gleiche würdigt, jedoch 

hätten im vorliegenden Falle sehr viele Einheiten au'gesteflt 
werden müssen: es hätten sich jedoch nicht wie heute 100 
bis 120 t Eisen mit einer vollkommen gleichartigen Zusam
mensetzung in Nachtschicht stapeln lassen.

Braeieiinunä’ WArTntsTT'.an.̂
fcal.il

In Proaeus ier
tti jpfrihrT^n 

Winne

A b g a sv e rlu s te ............................ 1 106 000 23.4
Knhlw usserw ärm e . . . . .  
W andverluste

1 710 000 36,1

der R egenerato ren  . . . . 361 000 7.6
des O b e ro fen s ........................ 1 032 000 21.8

X utz w ä r m e ................................. 209 000 4.4
R estglied (A asflam m enl . . 316 000 6,7

Gesam t W ärm em enge . . . . 4 734 000 100,0

Abb. 3 zeizt die soeben besprochene Bilanz in zeichne
rischer Darstellung, wobei außer dem oben durchgerechneten 
Tazesdurchsatz von 220 t auch die Verhältnisse wiederge
geben sind, wie sie sich theoretisch  bei einer Durchsatz
menge zwischen 50 und 300 1 24 h abspielen. Zur Bestätigung 
wurden dann aus einem längeren Betriebsabschnitt heraus 
mehrere wirkliche Tageszahlen herausgegriffen und in das 
theoretische Schaubild eingetragen: man erkennt daraus, 
daß die obere Linie des Gesamtwärmeverbrauches gut mit 
den festgestellten Betriebswerten übereinstimmt. Gleich
zeitig wurde aueh der Wärme verbrauch je t Mischereisen in 
Abhängigkeit vom täglichen Durchsatz in der unteren Hälfte 
der Abbildung aufgetragen. Die Kurve zeigt deutlich, in 
wie hohem Maße sich die Verhältnisse günstiger gestalten, 
wenn man den Durchsatz steigern kann, denn der Wärme
verbrauch ist ungefähr der gleiche, ob man im Mischer viel 
oder sehr wenig Eisen durchsetzt. Die eigentliche Nutzwärme 
bildet in der Bilanz nur einen verschwindend kleinen Teil 
gegenüber den Ausgaben für die Zuführung des Wärme
bedarfs. Da es sich vor allem um Gichtgas handelt, das
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A b b i ld u n g  3 .
W irm everb racch des Flackhenimischers.

B etriebsfuhrung.
Der Mischer wurde im Oktober 1931 in Betrieb genom

men und brachte zunächst einige Schwierigkeiten beim Trock
nen des ziemlich umfangreichen feuerfesten Mauerwerkes. 
anfangs mit Holzfeuer und später vor allem mit Hochofen
gas. das damals noch ungekühlt war und 100 bis 130 r 
Wasser je m5 enthielt. Durch die Ablenkung der Flammen- 
führung zum Boden hin schlug sich das in den Brennern sehr
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stark absetzende Wasser auf das Silikamauerwerk nieder und 
richtete liier Zerstörungen an, insofern als sich plötzlich 
beim Steigen der Raumtemperatur des Oberofens große 
Teile der oberen Bodenlage lösten und auch ein Teil der 
Rückwand einfiel. Der zur Ausbesserung aufgebrachte 
Schweißsand aus einem Sandvorkommen des Saargebietes 
klebte zunächst sehr gut, hob sich aber nach dem Auffüllen 
an den Sonntagen bald wieder in großen Schichten ab und 
schwamm auf der Badoberfläche. Dieser Uebelstand konnte 
erst durch einen besonderen Quarzsand aus Horrem behoben 
werden, der mehr als 95 % Si02 und einen höheren Schmelz
punkt hatte.

Weiter dürfte sich noch günstig ausgewirkt haben, daß 
das Gichtgas jetzt einer Maschinengasleitung entnommen 
wird und nach der Mischung mit Koksgas am Mischer 
höchstens 25 bis 30 g Wasser je m3 hat. Wieweit ein höherer 
Wassergehalt sich auf die Haltbarkeit des Mauerwerkes un
günstig auswirkt, zeigte das Leckwerden des am rechten 
Ofenkopf eingebauten Kühlrahmens. An einer schlecht 
übersehbaren Stelle war die Schweißnaht aufgerissen, so daß 
im Ofen in der Nähe des Kopfes vorher nie gekannte Zer
störungen auftraten, die nach Ausbau des Rahmens sofort 
aufhörten. Nachdem anfangs einzelne Türbogen eingefallen 
waren, entschloß man sich, die wegen des hohen Gasver
brauches zunächst abgelehnten gekühlten Türrahmen doch 
einzubauen, um in der Versorgung der Gießereien mit heißem 
Eisen weniger Störungen zu haben. Zur wärmewirtschaft
lichen Seite ist noch zu sagen, daß die Kammern verhältnis
mäßig groß gewählt wurden, so daß Gas und Luft ständig über 
1000“ vorgewärmt zur Verbrennung gelangen. Die Raum
temperatur im Oberofen beträgt 1700 bis 1730° und wird 
ständig durch Messung mit optischen Pyrometern vom 
Schmelzer auf gleicher Höhe gehalten, ebenso die Tempera
tur des abgegebenen Eisens, die ständig über 1410° an der 
Absticlirinne liegen muß. Die Temperaturen beim Austritt 
aus der Luft- und Gaskammer werden aufgezeichnet, wäh
rend die richtige Einstellung von Gas und Luft mit Hilfe 
eines Orsat-Apparates von den Schmelzern selbst laufend 
überwacht wird, wobei eine sehr schwach reduzierende 
Flamme eingestellt bleibt.

Der eigentliche Betrieb spielt sich dann in folgender 
Weise ab: Während der Nachtschicht, während der die 
Schleudergußanlage und die meisten Gießereien nicht 
arbeiten, wird der Mischer mit 100 t Roheisen gefüllt, was 
mit einer besonderen Schwenkrinne durch eine Seitentür 
geschieht. Morgens 6 Uhr muß das Eisen für den Schleuder
gußbetrieb mindestens 1410° hinter der Abstichrinne des 
Mischers haben, es muß vollkommen frei von Garschaum
graphit sein und im allgemeinen in den Analysengrenzen 
3,10 bis 3,25% C und 2,15 bis 2,25% Si liegen, was durch 
scharfe Ueberwachung erreicht wird. Beim Schleudern be
sonderer Rohrsorten werden auch zeitweise etwas andere 
Grenzen vorgeschrieben, während der Phosphor- und Man- 
gangehalt stets gleichbleiben. Der Schwefelgehalt liegt seit 
Einführung des Mischerbetriebes bei allen Erzeugnissen 
äußerst günstig, bei 0,02 bis 0,05%. Während des Ueber- 
hitzungsvorganges im Mischer findet üblicherweise bei rich
tiger Flammenführung kaum eine Veränderung der Zu
sammensetzung statt, besonders bleibt der Silizium
gehalt gleich, während der Kohlenstoffgehalt erst bei 
längerem Stehen um 0,1 bis 0,2% sinkt. Man muß also 
schon den Hochofenbetrieb entsprechend einstellen und 
ziemlich genau schätzen können, wieviel Silizium und 
Kohlenstoff die einzelnen Hochofenabstiche jeweils haben, 
so daß man beim Füllen des Mischers darauf Rücksicht 
nehmen kann. Das wird besonders schwierig, wenn man

kein kaltes Roheisen zum Verkauf erzeugen und alle Ab
stiche in den Mischer bringen will, da der Kohlenstoffgehalt 
viel größeren Schwankungen unterworfen und schwerer zu 
regeln ist als der Siliziumgelialt. Jedenfalls erkennt man 
schon, daß hier für den Hochofenbetrieb dauernd eine ge
wisse Beunruhigung besteht, ob der Kohlenstoffgehalt stets 
die richtige Höhe und Form der Ausbildung hat, zumal da der 
Gesamtkohlenstoff im vorliegenden Falle nur 3,4 bis 3,7% 
beträgt. Da mit einem geringfügigen Abbrande im Mischer 
gerechnet werden muß, namentlich wenn das Eisen bei ge
ringer Abnahme längere Zeit der Ueberhitzung ausgesetzt 
ist, so hält man am zweckmäßigsten im zugeführten Roh
eisen den Kohlenstoffgehalt etwas höher, als es die Mischer
analyse vorsclireibt. Durch Zugabe von Stahlschrott, der 
mit Hilfe einer kleinen Einsatzmaschine leicht durch die 
mittlere Tür eingeführt wird, kann man weiterhin Schwan
kungen ausgleichen, vorausgesetzt, daß der Siliziumgehalt 
eine Senkung zuläßt. Liegt der Siliziumgehalt schon an der 
unteren Grenze, so kann man zur Senkung des Kohlenstoff
gehaltes entweder die schützende Schlackendecke etwas 
dünner halten und den Kohlenstoff mit etwas höherer Luft
zugabe oxydieren, oder aber man frischt das Bad mit etwa 
50 bis 100 kg Roteisenstein. Dadurch werden auch noch 
etwa vorhandene Graphitmengen beseitigt. Eine Auf
kohlung im Mischerbade selbst ist nicht leicht durchzu
führen. Wohl kann man gegen Ende der Mischerentleerung 
durch entsprechende Flammenführung und Aufgabe von 
Koksbriketts einen Abbrand verhindern, aber Versuche zur 
Aufkohlung mit Hilfe von Elektrodenkohlen u. dgl. führten 
zu keinem Ergebnis. Dagegen gelingt es, durch Zugabe von 
zerkleinertem Ferrosilizium mit 48% Si oder Ferromangan 
beim Füllen einer Gießpfanne des Schleudergußbetriebes von 
1 1 Inhalt auf Wunsch den Silizium- oder Mangangehalt um 
mehrere zehntel Prozent genau nach Berechnung zu erhöhen.

Aus diesen Mitteilungen dürfte schon zur Genüge her
vorgehen, daß man im Flachherdmischer in vorbildlicher 
Weise scharf vorgeschriebene Analysengrenzen einhalten 
kann, besonders wenn man daran denkt, daß immer der 
gesam te Inhalt von 70 bis 100 t die gleiche Analyse besitzt. 
Eine derartige Möglichkeit dürfte keinem der anderen an
fangs genannten Ofenaiten zugesprochen werden können.

Die eigentliche U eberhitzung macht keinerlei Schwie
rigkeiten. Das Roheisen hat beim Abstich am Hochofen 
rd. 1350°; etwa 100° gehen beim Abstich, Anfahren und 
Einfüllen verloren. Es wird also der Mischerinlialt von 
1250 auf 1450° erhitzt. Häufig nimmt der Mischer auch 
noch Pfannenreste aus den einzelnen Gießereibetrieben mit 
kälteren Temperaturen auf, die früher zu festem Um
schmelzeisen vergossen werden mußten. Auch darin liegt 
ein gewisser Vorteil des Mischerbetriebes beispielsweise dem 
Kupolofenbetriebe gegenüber. Die obere Grenze der Ueber- 
hitzung liegt naturgemäß in der Haltbarkeit des Silikabau- 
stoffes im Oberofen. Mit der Gaszuführung würde man noch 
höher gehen können, doch genügt die Ueberhitzung im 
Mischer auf 1430 bis 1450°, eine Forderung, die bei einer 
Ofentemperatur von rd. 1710° erreicht wird.

Für die m etallurgische Seite bei diesem Vorgang 
kommt zweifellos eine sehr wichtige Rolle der Schlacke zu. 
Sie darf nicht zu dick und zähflüssig sein, weil sonst die 
Wärmeübertragung sofort zurückgeht, das Eisen kälter wird 
und zur Graphitbildung neigt. Anderseits muß die Decke so 
stark sein, daß sie alle Verunreinigungen in sich aufnimmt 
und auch das Eisenbad nicht verbrennt. Im allgemeinen 
soll die Schlackenschicht etwa fingerdick das Eisenbad über
decken, sie muß dünnflüssig sein, lebhaft arbeiten und soll 
eine schokoladenbraune Farbe aufweisen. Ist die Schlacke
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zu zäh, so hilft nur die Zugabe von etwas Kalk, wobei auf 
die saure Ausmauerung Rücksicht zu nehmen ist. Die 
Sehlackenmenge darf nicht zu groß sein, was bei der Zugabe 
von Roteisenerz und besonders von verrostetem Schrott 
zu beachten ist. Dadurch leidet dann das gesamte Mauer
werk im Oberofen, hier um so mehr deshalb, weil der Mischer 
für den Schleudenrußbetrieb alle fünf Minuten zur Eisen- 
abeabe kippen muß und dadurch die Schlacke mit den Ofen
wänden in Berührung kommt.

In Zahlentafel 1 sind einige Miseherschlackenanalysen 
wiedergegeben.

Z ahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  i l i s e h e r s e h la c k e n .

T ag SSO,
a7«

4 IA
7o

FeO
r . %

CaO
%

MgO. Bem erfcgngen

13. A pril 
18. A pril 
20. A pril

8. M a i |

57.4 
52,1
54.5
54.5 
54,4 
54,0

10.1
6,2 
i y i
8.7
9,6
9,9

20^3
16,0
19.3
19.4
22,0

4.5
3.5
7.2
9.3
6.7
4.7

5.0 
10,9

8.0
4.8 
4.5
3.9

5.6
4.6 
3,8 
3.3
3.5
2.6

gewöhnlicher B etrieb  
gewöhnlicher B etrieb  
gewöhnlicher B etrieb  
v o r E insatz  frischen R oheisens 
nach E insatz  frischen Roheisens 
60 min nach E insatz

Wie man daraus ersieht, sind die Einzelwerte zum 
Teil starken Schwankungen unterworfen. Die Erkenntnis 
über die Wechselwirkungen zwischen Schlackendecke und 
Eisenbad ist schwierig, so daß über diese Zusammenhänge 
erst nach weiteren Untersuchungen berichtet werden soll.

Anforderungen an das M ischereisen.
Auf Grund theoretischer Ueberlegungen und praktischer 

Versuche sind von der Schleudergießerei als der Haupt
abnehmerin des vergüteten Mischereisens folgende An
forderungen an das E isen zu stellen:
1. Anlieferung;temperatur mindestens 1380® an den 

Schleudermaschinen.
2 Feinkörnigkeit und damit verbunden möglichst feine 

eutektische Graphitausscheidung und eutektisehe Er
starrung der Grundmasse.

3. Möglichst geringe Wandstärkenempfindliehkeit.
4. Gesteigerte physikalische Eigenschaften.

Zu 1. Um alle in Frage kommenden Rohrgrößen von 
60 mm 1. W. bei 7 mm Wandstärke bis 400 mm 1. W. bei
14,5 mm Wandstärke mit ein und derselben Eisensorte 
gießen zu können, muß der Miseherbe trieb die schon mehr
fach erwähnte Mindesttemperatur von 1380® beim Ein
kippen in die Sehleudemiasehine gewährleisten. Die kleinen 
Rohre mit geringen Wandstärken müssen sehr heiß ge
schleudert werden, damit der schnelleren Abkühlungs- und

Erstarrungsges ehwindigkeit 
durch die größere Erstarrungs
spanne Rechnung getragen 
werden kann, während bei 
den großen Rohren durch ge
eignete Maßnahmen, die auf 
eine Herabsetzung der Er
starrt uns; pan ne hinauslaufen, 
eine gleichartige Gefügeaus- 
büdung erzielt wird.

Zu 2. Wegen der Wirkungen der Ueberhitzung auf die 
Graphitverfeinerung durch Keimauflösung sei auf Ver
öffentlichungen von E. P i w o w a r s k y G .  H. H anem ann5), 
K. von Kerpely *) und anderen verwiesen. Darüber hinaus 
wurde durch eigene Versuche festgestellt. daß die Dauer der 
Ueberhitzung zeitlich beschränkt ist. d. h. daß in der Dauer 
der Ueberhitzung ein Bestwert auftritt, bei dessen Ueber- 
schreitung die Wirkung zurückgeht. Durch den jeweiligen 
Einsatz von Gießereiroheisen mit seiner groben Graphit
ausscheidung (A lb . 4 ii und l )  wird das im Miseher befind
liche Eisen mit Graphitkeimen „geimpft". Während der 
nachfolgenden Ueberhitzungszeit werden nun diese Keime 
aufgelöst. Vach einer bestimmten, für die verschiedenen

*) Stahl u. Eisen 45 (19551 S. 1455 60.
*) Stahl u. Eisen 47 (1957 1 S. 693 95.
*) Stahl n. Eisen 45 (1955' S. 5004 08.
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Roheisenzusammensetzungen schwankenden Ueberhitzungs- 
dauer erreicht die Auflösung einen Bestwert, von dem ab 
wieder erhöhte Graphitbildung einsetzt. So stellt z. B. 
Abb. 4a  Graphitabscheidung des Roheisens, Abb. 4c die Wir
kung der Ueberhitzung nach rd. 20 min dar, wobei die Auf
lösung der Keime deutlich erkennbar ist; Abb. 4d  zeigt das
selbe Eisen nach etwa 50 min Ueberhitzung, nachdem die 
Auflösung der Keime weitgehend vor sich gegangen ist, und 
A bb.4e  das gleiche Eisen nach rd. 65 min Ueberhitzung; 
hier ist deutlicli wieder eine Rückbildung des 
Graphits festzustellen. Während in diesen 
Fällen der Graphit des zugesetzten Hochofen
eisens in lamellarer Form vorlag, gibt Abb. 4b 
ein solches Roheisen mit nest- und punktförmi
ger grober Graphitabscheidung wieder; hier 
ist bereits nach etwa 30 min die Auflösung 
der Keime erfolgt (A b b .4 f) , während bereits 
nach rd. 40 min die Rückbildung des Graphits 
zu beobachten ist (Abb. 4g), die nach 55 min 
den in Abb. 4h zu sehenden Grad erreicht hat.
Klare Zusammenhänge dieser Erscheinungen 
mit der chemischen Zusammensetzung waren 
bisher nicht einwandfrei festzustellen. Es 
scheint aber, daß die ursprüngliche Graphit
ausbildung des Zusatzroheisens eine maßge
bende Rolle spielt, und zwar daß Roheisensor
ten, die zu lamellarer Graphitabscheidung nei
gen, einer längeren Erhitzungsdauer bedürfen 
als Roheisensorten, die nestförmige Graphit
abscheidung zeigen. Versuche auf breiterer 
Grundlage sind leider noch nicht abgeschlossen.

Da das am Hochofen anfallende Eisen mit seinen teils 
erheblichen Schwankungen in der Zusammensetzung in den 
Mischer eingesetzt werden mußte, war es zweckmäßig, sich 
auf eine höchste Ueberhitzungsdauer einzurichten, um mög
lichst in die Nähe der Bestwerte zu gelangen. Diese Ueber
hitzungsdauer zwischen zwei Roheiseneinsätzen wurde vor
läufig mit 45 min festgelegt, wobei zu erwähnen ist, daß 
selbstverständlich auch die Menge des Einsatzroheisens zu 
berücksichtigen war, die nach Möglichkeit gleichgehalten 
wurde. Wird der Mischer, wie z. B. während der Nachtschicht, 
nur gefüllt, so ist naturgemäß diese Forderung hinfällig.

Zu 3. Mit der Ueberhitzung des Roheisens tritt weiterhin 
die Frage der „Wandstärkenempfindlichkeit“ des Mischer
eisens auf. Durch eigene Versuche wurde festgestellt, daß 
sich die Ward-tärkenempfindlichkeit des verwendeten un
legierten Gießereieisens durch Regelung der Höhe der Gieß
temperatur, durch entsprechende Zusammensetzung und 
durch entsprechende Ueberhitzung beeinflussen läßt. Diese 
Feststellungen decken sich im großen und ganzen mit den 
von E. Piwowarsky und E. Söhnehen7), A. Koch und 
E. Piw ow arsky8), 0. v. K eil9), R. M itsche10) u. a. m. 
gesammelten und veröffentlichten Erfahrungen. Ueberdies 
wurde die Beobachtung gemacht, daß das Gußeisen mit der 
Ueberschreitung der unter 2 bereits behandelten besten 
Ueberhitzungsdauer wieder wandstärkenempfindlicher wird. 
Da die Ausbildung des Graphitgehaltes anscheinend wesent
lich vom Silizium- und Phosphorgehalt abhängig ist, ebenso 
nach Ueberschreitung des Ueberhitzungsbestwertes eine ge
steigerte Graphitbildung auftritt, sind auf Grund der er
wähnten noch nicht beendeten Versuche auch hier in nächster 
Zeit weitere Erkenntnisse zu erwarten.

7) Z . V D I  77  (1 9 3 3 )  S . 4 6 3 /6 8 .
8) G ie ß .  2 0  (1 9 3 3 )  S . 1 /7  u .  2 6 /3 1 .
9) A re h .  E i s e n h ü t te n w e s .  4  (1 9 3 0 /3 1 )  S . 2 4 5 /5 0 .

10) G ie ß . 18  (1 9 3 1 )  S . 5 3 7 /3 9 .

Zu 4. Daß die Behandlung des Roheisens im Mischer zur 
Erhöhung der Festigkeitseigenschaften führt, dürfte schon 
zur Genüge aus den obigen Angaben hervorgehen. Ergän
zend wurde noch an Hand von metallographischen Schliff
bildern von unter völlig gleichen Bedingungen gegossenen 
normalen Rundstäben von 30 mm Dmr. nachgewiesen, daß 
bis zu einer Erhitzungsdauer von etwa 45 min die Graphitbil
dung feiner wird, um nach der in diesem Falle absichtlich län
ger gehaltenen Ueberhitzungsdauer wieder gröber zu werden.

Zusammenfassend ist festzustellen, daß das im Mischer 
vergütete Roheisen gegenüber dem früheren Verfahren des 
„direkten Gusses“ eine durchschnittliche Steigerung von 
23 bis 28% bei der Biegefestigkeit und von 38 bis 50% bei 
der Zugfestigkeit aufweist, wobei Einzelwerte noch wesent
lich höher liegen. Es ist daher einleuchtend, daß einerseits 
die Schleudergußanlage ständig ein vorzügliches Ausgangs
eisen hat, anderseits aber auch die übrigen Gießereibetriebe, 
besonders die auf Fließbändern eingerichtete empfindliche 
Herstellung von kleinen Formstücken oder die Radiatoren
abteilung durch das wesentlich heißere und vergütete Mischer
eisen bedeutend günstigere Betriebszahlen als früher auf
weisen und diese Vorteile heute nicht mehr missen möchten.

Beschreibung des Sandschleudergußverfahrens.
Zum Schluß sei noch gezeigt, in welcher Weise das durch 

den Mischer vergütete Eisen eine weitere Steigerung der 
Werkstoffeigenschaften durch das Schleuderverfahren er
fährt. Das Verfahren nach Moore stammt aus Amerika und 
ist erst seit 1926 dort auf dem Werk der American Cast 
Iron Pipe Co. in Birmingham in Betrieb. Während bei 
dem älteren De-Lavaud-Verfahren die sich drehende Form 
(Kokille) über der Gießrinne fortbewegt wird, wobei die 
Rinne das Metall in die Form leitet, wird bei dem Moore- 
1 erfahren das flüssige Eisen unmittelbar in die mit ge
stampftem Formsand ausgekleidete kernlose Form ein
gegossen. Die Form ist dabei waagerecht gelagert und dreht 
sich beim Einfüllen des Eisens zunächst langsam; nach 
gleichmäßiger Verteilung des Eisens wird dann durch 
Beschleunigung der Form auf hohe Drehzahl unter Ein
wirkung der Fliehkraft ein vollkommen gleichmäßig aus
gebildetes Rohr von 5 m Baulänge erzeugt. Dieses Verfahren 
verlangt naturgemäß für jeden Guß eine mit neuem Sand
futter hergestellte Form, anderseits wird die frühzeitige Er
starrung und Sehreckwirkung vermieden, die beim De-La-

A b b i ld u n g  5 . R o h r f o r m - S ta m p f a n la g e .
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vaud-Verfahren unvermeidlich ist und nur durch nachträg
liches Glühen wieder gutgemacht werden kann. Ein weiterer 
grundsätzlicher Unterschied zwischen beiden Verfahren be
steht noch darin, daß bei der Erzeugung nach De Lavaud 
zwangläufig das Eisen sp ira lförm ig  aufgetragen wird, 
während nach Moore das gesamte Rohr aus einem  Guß 
besteht und in seiner ganzen Länge gleichmäßig erstarrt.

Mit der Erklärung einiger Abbildungen sollkurz geschildert 
werden, wie die Schleudergußanlage aussieht und arbeitet: 
Die R oh rh erste llu n g  geht so vor sich, daß zunächst 
in der sogenannten S ta m p fsta tio n  (Abb. 5) die Formen 
in ganz ähnlicher Weise herges teilt werden wie an den Rund
tischen der bisherigen Rohrformereianlagen. Die guß
eisernen Formkasten werden auf einer waage
rechten Bahn je nach Bedarf zugerollt, mit 
Hilfe eines Kipptisches senkrecht gestellt und 
auf Drehstühle aufgestellt. Je nach der Größe 
des gewünschten Rohrdurchmessers wird nun 
ein entsprechender eiserner Modellschaft zen
trisch eingesetzt und der selbsttätig zulaufende 
Formsand mit langen Preßlufthammern fest
gestampft. Hierauf werden die Formen mit 
einer flüssigen Graphitmasse gleichmäßig ge
schwärzt, durch den Kipptisch wieder waage
recht auf die Rollbahn zurückgelegt und 
jetzt mit Koks- oder Hochofengas getrocknet.
Der Muffenkern wird besonders hergestellt 
und kurz vor dem Abguß in die Form am 
Muffenende eingesetzt. Der zum Stampfen der 
Form benötigte Sand wird ständig nach dem 
Abguß der fertigen und abgekühlten Rohre 
zurückgewonnen, in einer besonderen neuzeit
lichen Sandaufbereitung für den Kreislauf 
neu auf bereitet und mit Förderbändern der 
Stampfstation wieder zugeleitet, wobei nach Bedarf Keusand 
zuresetzt wird. Abb. 6 zeigt die Schleudergießeinrichtung, 
zunächst zwei Maschinen mit abgehobenem Deckel, sodann 
einige Maschinen im geschlossenen Zustande. Sechs solcher 
Maschinen stehen in einer Reihe, die alle Rohrgrößen von 
5 m Baulänge und 60 bis 400 mm Dmr. schleudern können. 
Eine Erweiterung der Anlage ist bereits beim Bau vor
gesehen, damit in Zukunft auch noch kleinere und größere 
Abmessungen hergestellt werden können.

Der eigentliche G ießvorgang ist folgender: Der auf 
Rollen gelagerte Formkasten erhält durch magnetische 
Kupplung mit einem Elektromotor die notwendige Dreh
bewegung, wobei die Drehzahl in weiten Grenzen jederzeit 
geregelt werden kann. Das für jedes Rohr bekannte 
und in der Kipppfanne gen au  abgewogene flüssige Eisen 
wird in die Form gegossen, wobei der Formkasten zunächst 
langsam umläuft. Jetzt senkt sieh ein mit Preßwasser be

dienter gußeiserner Schutzdeckel über die sich drehende 
Form, damit bei Störungen keine Verletzungen der Btdie- 
nung erfolgen kann. Sobald das Elisen in der Form gleich
mäßig verteilt ist, wird die Drehbewegung gesteigert, die je 
nach Durchmesser verschieden ist und z. B. bei kleinen 
Rohren bis zu 1800 U min beträgt. Die Gesamt
erzeugung beträgt auf sieben Maschinen in 8 h zur Zeit 

etwa 400 Rohre. Der große Vor
teil des Schleuderns liegt in der 
Tatsache, daß infolge der Flieh
kraft das flüssige Eisen an die 
festgestampfte Sandwand ge
schleudert wird, während alle 
Verunreinigungen.wie Schlacke. 
Gase u. a. wegen ihres geringe
ren spezifischen Gewichtes sich 
von selbst ausscheiden und dabei 
das eigentliehe Rohr vollkom
men gleichmäßig und dicht wird. 
Das fertige Rohr wandert dann 
'über eine Kühlstrecke zur Rohr
strippereinrichtung (Abb. 7). Es 

steht genügend Zeit zur Verfügung, damit das zunächst noch 
glühende Rohr in der Sandform genau wie in der früheren 
Rohrformerei langsam erkalten kann. Darin liest der große 
Vorzug, daß einerseits das Elisen des geschleuderten Rohres 
weich bleibt und entsprechend leichter zu bearbeiten ist, 
anderseits auch die wertvolle Gußhaut erhalten bleibt, auf

die die meisten Bezieher mit Recht größten Wert legen, weü 
der später noch erfolgende Teerschutzanstrich besser haften 
bleibt.

An der Strippereinrichtung wird der zwischen 
fertigem Rohr und Formkasten noch fest haftende Sar.d mit 
Hilfe eines Hohlbohrers herausgeschält, wobei der ausge
bohrte Sand in einen Trichter fällt, während der entstehende 
Staub besonders abgesaugt wird. Die nunmehr freigelegten 
Rohre werdeD maschinell mit Zangen aus dem zugehörigen 
Formkasten seitlich herausgezogen und wandern an
schließend zur Zurichterei. Die Formkasten laufen auf einer 
Rollbahn zu einem elektrisch betriebenen Förderwagen, 
der sie wieder zur Rollbahn der Stampfstation bringt. Hier 
wird also nicht bloß für den Formsand, sondern auch für den 
Gebrauch der Formkasten der Gedanke der ETießarbeit rest
los durchgeführt. Die Umlaufdauer eines Formkastens be
trägt je nach Abmessung l f e  bis 2 h. In der Zuriehterei

Abbildung 6. S c h J e u d e r g ie ß m a s c h in e .

A b b i ld u n g  7 . R o h r s t r i p p e r e m r ic h t a n g .
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Z a h le n t a f e l  2 . G e w i c h t s p r ü f u n g e n .

| Lichte Weite 
des Rohres 

mm

Bau länge 

m

Soll-Gewicht 

hg

Ist-Gewicht 

kg

Zulässige 
Abweichungen 

m it ± 5 %  
kg

100 5 1 1 7 ,9 0 1 1 4  b is  1 2 0 5 ,9 0
1 2 5 5 1 5 3 ,1 4 1 4 7  „  1 5 5 7 ,6 6
1 5 0 5 1 9 2 ,0 9 1 8 6  „  1 9 2 9 ,6 0
200 5 2 7 8 ,7 1 2 6 6  „  2 9 2 1 3 ,9 4
2 5 0 5 3 7 7 ,6 6 3 6 6  „  3 81 1 8 ,8 8

werden dann die roh gefertigten Rohre zunächst geputzt, 
auf über 30 atü abgepreßt, gewogen, gewaschen und dann 
erst geteert. Ueber die Festigkeitsproben solcher Art ge
schleuderter Rohre mögen die Feststellungen eines unpartei
ischen Großabnehmers an vier auf dem Lagerplatze will
kürlich ausgewählten Rohren Auskunft geben:

Bei der Pressung wurden zerstört:
das Rohr von 100 mm Dmr. bei 230 atü 
j> 5) 150 ,, ,, ,, 196 ,,

2 0 0  1 4 911 11 11 ,, ,,  ,,  -Llt/ ,,

>> >> 250 ,, ,, ,, 151 ,,
Die Biegeprobe von vier gleichfalls auf dem Lager aus

gesuchten Rohren von je 100, 150, 200 und 250 mm 1. W. 
und 5 m Baulänge ergab bei 3 m Stützentfernung eine mitt-

*

A n  d e n  V o r t r a g  s c h lo ß  s ic h  f o lg e n d e  A u s s p r a c h e  a n .

M . B r a e k e l s b e r g ,  R h e i n h a u s e n :  D a s  v o m  H o c h o fe n  k o m 
m e n d e  R o h e i s e n  e n t h ä l t  e t w a  2 ,2  b i s  2 ,5 %  S i u n d  h a t  g ro b -  
b l ä t t r i g e s  G e fü g e . D a  n a c h  A u s f ü h r u n g e n  v o n  H e r r n  B e r t r a m  
n a c h  d e r  E in f ü l lu n g  d e s  R o h e is e n s  u n d  B e h e iz u n g  im  F la c h h e r d 
m is c h e r  e in e  U m b i ld u n g  d e r  G r a p h i t f o r m  u n d  d a m i t  d e s  G e fü g e s  
e i n g e t r e t e n  i s t ,  m ö c h te  ic h  f r a g e n ,  o b  d e r  S iliz iu m -  u n d  K o h le n 
s to f f g e h a l t  d u r c h  d ie  B e f ö r d e r u n g  d e s  R o h e is e n s  u n d  d u r c h  d e n  
A u f e n t h a l t  im  M is c h e r  —  e t w a  d u r c h  e in e  F r i s c h w ir k u n g  d e r  B e 
h e i z u n g  —  e in e  A e n d e r u n g  e r f a h r e n  h a b e n .

E .  B e r t r a m ,  B r e b a c h :  Z u n ä c h s t  s o n d e r t  s ic h  n a t u r g e m ä ß  
a u f  j e d e r  P f a n n e  b e i  d e r  A b f u h r  d e s  G ie ß e re ir o h e is e n s  v o m  H o c h 
o fe n  b is  z u m  M is c h e r  e tw a s  K o h le n s to f f  i n  F o r m  v o n  G a r s c h a u m 
g r a p h i t  a b ,  d e n  w i r  u n m i t t e l b a r  v o r  d e m  E in f ü l le n  d e s  E is e n s  i n  
d e n  M is c h e r  z u s a m m e n  m i t  d e n  e t w a  v o r h a n d e n e n  S c h la c k e n 
r e s t e n  a u s  d e r  P f a n n e  a b z ie h e n .  S o d a n n  s e t z t  im  M is c h e r  in fo lg e  
d e r  U e b e r h i t z u n g  le d ig l ic h  d ie  A u f lö s u n g  d e r  G r a p h i tk e im e  e in ,  
w o b e i  v ie l l e i c h t  e in  g e r in g e r  P r o z e n t s a t z  d e s  K o h le n s to f f e s  v e r 
lo r e n g e h t .  E i n  A b b r a n d  v o n  S i l i z iu m , K o h le n s to f f  u n d  a n d e r e n  
E l e m e n te n  im  e ig e n t l ic h e n  S in n e  f i n d e t  a b e r  b e i  n o r m a le m  B e 
t r i e b e  n i c h t  s t a t t .  E i n e  S i l i z iu m a b n a h m e  i s t  a u c h  n a c h  lä n g e r e r  
Z e i t  n i c h t  b e o b a c h te t  w o rd e n .  D e r  K o h le n s to f f g e h a l t  d e s  M is c h e r 
i n h a l t e s  s i n k t  e r s t  n a c h  2  b is  3 h  u m  1/10% a b ,  w e n n  k e i n  n e u e s  
H o c h o fe n e i s e n  z u g e s e t z t  w ird .

E .  H e r z o g ,  D u i s b u r g - H a m b o m : D ie s e  l e t z t e  F e s t s t e l l u n g  
i s t  f ü r  d e n  S ta h l w e r k e r  s e h r  w e s e n t l ic h .  E s  h a n d e l t  s ic h  u m  d e n  
w o h lb e k a n n te n  M o ll-O fe n , d e r  im  S ta h l w e r k s b e t r ie b  b e k a n n t l i c h  
d ie  E i g e n s c h a f t  h a t ,  d a ß  e r  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  s t a r k  f r i s c h e n d  w i r k t ,  
m e h r  a l s  d e r  ü b l i c h e  S ie m e n s -M a r t in -O f e n .  N a c h  d e n  A u s f ü h 
r u n g e n  v o n  H e r r n  B e r t r a m  t r i f f t  d ie s  b e i  d e m  a l s  F l a c h h e r d 
m is c h e r  g e b a u te n  M o ll-O fe n  n i c h t  z u ,  d e n n  d ie  E n t k o h lu n g s 
g e s c h w in d ig k e i t ,  d ie  e r  e b e n  n a n n t e ,  i s t  s e h r  g e r in g .  D a s  i s t  d a 
d u r c h  z u  e r k l ä r e n ,  d a ß  d ie  s t a r k e  B a d b e w e g u n g  im  S ie m e n s -  
M a r t in - O f e n  h i e r  z w e ife llo s  f e h l t .  D ie  S c h la c k e  w i r d  g a n z  r u h ig  
l i e g e n  u n d  d e n  E i n s a t z  v o r  n e n n e n s w e r te r  F r i s c h w ir k u n g  s e lb s t  
d a n n  s c h ü tz e n ,  w e n n  v i e l  f r e i e r  S a u e r s to f f  a n  d ie  B a d o b e r f l ä c h e  
g e l a n g t ,  w ie  e s  b e i  d ie s e r  B a u a r t  d e r  F a l l  i s t .

H .  B a n s e n ,  R h e i n h a u s e n :  D e r  B e r i c h t  v o n  H e r r n  B e r t r a m  
z e ig t  e in e  g a n z  n e u a r t i g e  A n w e n d u n g  d e s  F la c h h e r d m is c h e r s  im  
V e rg le ic h  z u m  S ie m e n s -M a r t in -O fe n .  H e r r  H e rz o g  h a t  s c h o n  
d a r a u f  h in g e w ie s e n , d a ß  d e r  M o ll-K o p f  a l s  s t a r k  f r i s c h e n d  b e k a n n t  
i s t .  D a ß  h i e r  e in e  s o lc h e  F r i s c h w ir k u n g  n i c h t  e i n t r i t t ,  b e s t ä t i g t  
d ie  A n s i c h t ,  d a ß  ü b e r h a u p t  d ie  s o g e n a n n te  F la m m f r i s c h w ir k u n g  
in  d e r  H a u p t s a c h e  e in e  O x y d a t i o n  d e s  s p e r r ig e n  E in s a t z e s  b e im  
E i n s c h m e lz e n  i s t ,  a l s o  e in e  S a u e r s to f f s p e ic h e r u n g ,  d ie  n a c h t r ä g 
l i c h  b e im  K o c h e n  z u r  A u s w ir k u n g  k o m m t .  D e c k t  e r s t  e i n m a l  d ie  
S c h la c k e  d a s  B a d ,  so  s c h ü t z t  s ie  e s  g e g e n  e in e  w e i t e r e  n e n n e n s 
w e r t e  S a u e r s to f f a u f n a h m e  a u s  d e r  F la m m e .

B e m e r k e n s w e r t  i s t  a u c h  d ie  H e r d f lä c h e n le i s tu n g .  D ie  W ä r m e 
a u f n a h m e  d e s  B a d e s  v o n  2 0 9  0 0 0  k c a l / h  b e d e u t e t  e t w a

lere Durchbiegung von 31,9 mm bis zum Bruch. Die ständig 
durchgeführten Gewichtsprüfungen zeigen nur geringe 
Schwankungen; so ergaben die darüber im Betrieb geführten 
Listen die in Zahlentafel 2 angegebenen Zahlen.

Zum Schluß bleibt mir noch die angenehme Pflicht, 
den Herren unserer Wärmestelle und Versuchsanstalt für 
ihre freundliche Unterstützung bei der Durchführung dieser 
Arbeit bestens zu danken.

Zusammenfassung.

Der Flachherdmischer wurde in seiner Bau- und Arbeits
weise kurz beschrieben und auch auf die Durchführung und 
die Sonderheiten des Sandschleuderverfahrens eingegangen. 
Dabei wurde gezeigt, daß unter den gegebenen Verhältnissen 
die Einschaltung eines Flachherdmischers gegenüber anderen 
Möglichkeiten zur Erzielung eines gleichmäßigen überhitzten 
Gießereieisens die beste Lösung darstellte. Durch eingehende 
wärmetechnische Untersuchungen und zielbewußte Betriebs
führung des zweckmäßig durchgebildeten Mischers wurde in 
wirtschaftlicher Weise ein allen Anforderungen gerecht 
werdendes Schleudergußerzeugnis erreicht, was durch ent
sprechende mechanische Prüfung bestätigt wurde.

*

6 5 0 0  k c a l / m 2 • h  b e i  2 5 0 °  T e m p e r a t u r u n te r s c h i e d  z w is c h e n  G e 
w ö lb e  u n d  B a d ,  w ä h r e n d  im  S ie m e n s - M a r t in - O f e n  e t w a  m i t  
5 0  0 0 0  k c a l / m 2 • h  z u  r e c h n e n  i s t .  H e r r  G r a f f  g i b t  3 0 0  k c a l / m 2 ■ h  
b e i  e in e m  T e m p e r a t u r u n te r s c h i e d  v o n  6 0 °  a n .  M a n  f i n d e t  b e i ih m  
e in  A n s t e ig e n  d e r  H e iz f l ä c h e n le i s tu n g  u m  3 0  b i s  5 0 °  f ü r  1 0 g r ö ß e re n  
T e m p e r a t u r u n te r s c h i e d ,  b e i  B e r t r a m  n u r  e t w a  2 6  k c a l / 1 0 t r o t z  
d e m  g r o ß e n  T e m p e r a t u r u n te r s c h i e d .  D ie s  i s t  w a h r s c h e in l ic h  a u f  
d ie  a n d e r e  F l a m m e n w i r k u n g  z u r ü c k z u f ü h r e n .  H e r r  B e r t r a m  
a r b e i t e t  m i t  a r m e m ,  s c h le c h t  s t r a h l e n d e m  G ic h tg a s .  S e in e  
W ä rm e b i l a n z  b e z ie h t  s ic h  a u f  O f e n d u r c h s ä tz e  v o n  2 2 0  t  j e  T a g . 
W ie  s in d  d ie  V e r h ä l tn i s s e ,  w e n n  m a n  a u f  3 5 0  t  g e h t ?  K o m m t  
m a n  j e t z t  b e r e i t s  b i s  a u f  1 7 0 0 °  O f e n te m p e r a t u r ,  s o  k ö n n te  e in e  
g e s te ig e r te  W ä rm e le i s tu n g  n u r  d u r c h  V e r ä n d e r u n g  d e s  M is c h 
g a s e s  u n d  d e r  V e r ä n d e r u n g  d e r  W ä r m e ü b e r g a n g s b e d in g u n g e n  v o n  
d e r  F l a m m e  a u s  e r r e i c h t  w e r d e n .

E .  B e r t r a m :  W ie  b e r e i t s  im  V o r t r a g  e r w ä h n t ,  g e s ta l t e n  
s ic h  d ie  W ä r m e v e r h ä l tn i s s e  im  F l a c h h e r d m i s c h e r  im m e r  g ü n s t ig e r ,  
j e  m e h r  m a n  a n  d ie  o b e r e n  G r e n z e n  d e s  v o r h a n d e n e n  L e is tu n g s 
v e rm ö g e n s  k o m m t .  U n s e r  M is c h e r  w u r d e  s e in e r z e i t  f ü r  e in e n  D u r c h 
s a tz  v o n  3 0 0  t  g e b a u t .  W ä h r e n d  s ic h  n u n  d ie  in  d e r  M ä rz b i la n z  
m i tg e t e i l t e n  Z a h le n  a u f  e in e n  T a g e s d u r c h s a t z  v o n  2 2 0  t  b e z ie h e n , 
ü b e r h i t z e n  w i r  h e u t e  b e i  e in e m  Z w e i s c h ic h te n b e t r i e b  b e r e i ts  
r d .  3 0 0  t  t ä g l i c h .  W i r  v e r w e n d e n  d a b e i  e in  M is c h g a s  m i t  u n g e f ä h r  
d e m s e lb e n  H e iz w e r t  w ie  im  M o n a t  M ä rz .  B e i  d ie s e m  D u r c h s a tz  
v o n  3 0 0  t  s i n d  w i r  b e i  e i n e m  W ä r m e v e r b r a u c h  v o n  e tw a  
0 ,4  M ill . k c a l  j e  t  E i s e n  a n g e k o m m e n ,  o h n e  d a ß  f ü r  d ie  g e s te ig e r te  
W ä rm e le i s tu n g  d e s  M is c h e rs  e in e  V e r ä n d e r u n g  d e r  M is c h g a s 
z u s a m m e n s e tz u n g  n o tw e n d ig  w a r .  A n  e in z e ln e n  B e t r ie b s ta g e n  
w u rd e  a u c h  b e r e i t s  d ie  g e n a n n te  Z a h l  v o n  r d .  3 5 0  t  D u r c h s a tz  
e r r e i c h t ,  w o b e i  a u c h  in  d ie s e m  F a l l e  d ie  G a s z u s a m m e n s e tz u n g  
u n v e r ä n d e r t  b l i e b  u n d  le d ig l i c h  d ie  G a s m e n g e  u m  e in ig e  P r o z e n t  
e r h ö h t  w u rd e .

E .  H e r z o g :  Z u r  F r a g e  d e r  F r i s c h w i r k u n g  i s t  n o c h  k l a r 
z u s te l le n ,  d a ß  im  G e g e n s a tz  z u  d e r  A u f f a s s u n g  v o n  H e r r n  B a n s e n  
h e im  M o ll-O fe n  a u c h  b e im  F e r t i g m a c h e n  e in e  s t ä r k e r e  F r i s c h 
w irk u n g  f e s tz u s t e l l e n  i s t  a l s  b e im  g e w ö h n l i c h e n  S ie m e n s - M a r t in -  
O fe n . B e i e in e m  g u tg e h e n d e n  O fe n  i s t  e b e n  d ie  B a d b e w e g u n g  
b e im  F e r t i g m a c h e n  s t e t s  so  s t a r k ,  d a ß  T e i le  d e s  E i s e n b a d e s  f r e i 
g e l e g t  u n d  d a b e i  d e r  W7ir k u n g  d e r  F l a m m e  a u s g e s e t z t  w e rd e n . 
D ie s  i s t  e in e  W i r k u n g ,  d ie ,  w ie  w i r  g e s e h e n  h a b e n ,  b e im  M isc h e r  
g a r  n i c h t  in  F r a g e  k o m m t ,  w e i l  d i e  e r f o r d e r l i c h e  B a d b e w e g u n g  
f e h l t .

A . G r a f f ,  S a a r b r ü c k e n :  D e r  W ä r m e ü b e r g a n g  i n  d a s  R o h 
e is e n  k a n n  a u c h  v o n  d e r  D ic k e  d e r  S c h la c k e n s c h ic h t  a b h ä n g e n .  
D ie  Z a h l  v o n  5 0  k c a l / m 2 • h  • °C  e r g a b  s ic h  b e i  d e m  l e t z t e n  V e r 
s u c h , b e i d e m  b e s o n d e r s  s o r g f ä l t ig  a b g e s c h l a c k t  w u r d e .  D ie  Z a h l  
' ° n  30  k c a l / m 2 ■ h  • °C  w u r d e  b e i  e in e m  B e t r ie b s v e r s u c h  e r r e i c h t ,  
w o  v i r  a u f  d a s  A b s c h la c k e n  k e in e n  a u s d r ü c k l i c h e n  W e r t  le g te n . 
D a r a u s  f o lg t ,  d a ß  d ie  Z a h l  v o n  2 8  k c a l / m 2 • h  • »C  f ü r  d e n  F la c h -  

e r d m is c h e r  in  B r e b a c h  a u f  d ie  S c h la c k e n d ic k e  z u r ü c k g e f ü h r t  
w e r d e n  k ö n n te .
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E .  B e r t r a m :  Z u m  S c h lu ß  m ö c h te  ic h  n o c h  b e m e r k e n ,  d a ß  
w ir  d e n  M is c h e r  m i t  s c h w a c h  r e d u z i e r e n d e r  F l a m m e  b e t r e ib e n  
n u r  w e n n  v o r ü b e r g e h e n d  e i n m a l  im  H o c h o f e n e i s e n  d e r  K o h le n  
s to f f g e h a l t  s e h r  h o c h  l i e g t ,  h e l f e n  w i r  u n s  z u r  E i n h a l t u n g  d e r  v o r  
g e s c h r ie b e n e n  A n a ly s e  d a m i t ,  d a ß  w i r  d ie  S c h la c k e n s c h ic h t  m ö g  
l i e h s t  d ü n n  h a l t e n  u n d  e in e  le i c h t  o x y d ie r e n d e  F l a m m e  e in  
s te l le n .  W ie  H e r r  G r a f f  s c h o n  z u t r e f f e n d  b e m e r k te ,  i s t  e s  f ü r

d ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  v o n  e r h e b l ic h e m  E i n f lu ß ,  d a ß  d i e  S e h la k -  
k e n s c h i c h t  n i c h t  z u  d ic k  w i r d ,  d a  s o n s t  d e r  W ä r m e v e r b r a u c h  
s o f o r t  s e h r  s t a r k  i n  d ie  H ö h e  s c h n e l l t ,  d a s  E i s e n  u n t e r  d e r  
S c h la c k e n d e c k e  s ic h  a b k ü h l t  u n d  a u ß e r d e m  im  E is e n b a d e -  
s ic h  w ie d e r  G r a p h i t  a u s s c h e i d e t ,  e in  V o r g a n g ,  d e r  m i t  R ü c k *  
s i c h t  a u f  d e n  S c h le u d e r g u ß b e t r i e b  u n b e d i n g t  v e r m ie d e n  w e r d e n  
m u ß .

N e u e r u n g e n  i m  B a u  u n d  B e t r i e b  v o n  T i e f ö f e n .

Von W ilh e lm  K reb s in Düsseldorf.
[ F o r t s e t z u n g  v o n  S e i t e  1 0 9 .]

(Aufstellung von Forderungen a n  Aufbau und Betriebsweise. Besprechung der Merkmale der einzelnen Ofenbauarten.)

Eine kritische Beurteilung der beschriebenen Anlagen soll 
ausgehen von den allgemeinen Anforderungen an Tief

öfen. Folgende Bedingungen sind an den Aufbau zu stellen:
1. niedrige Baukosten, kurze Bauzeiten;
2. einfache Bauart bei geringem Platzbedarf;
3. geringe Ausbesserungskosten, kurze Ausbesserungs

zeiten;
4. Haltbarkeit bei häufig aussetzendem Betrieb:
5. günstige Gesamtlösung der baulichen Entwicklung von 

Stahl- und Walzwerk muß ermöglicht werden.
In betrieblicher Hinsicht ist zu fordern:
6. gleichmäßige Erwärmung der Blöcke;
7. geringer Abbrand;
8. hoher Ofenwirkungsgrad;
9. gute Regelbarkeit bei Aenderung der Stahlgüte und 

der Leistung;
10. kurze Anheizzeiten;
11. einfache übersichtliche Bedienung durch wenig Leute;
12. bequeme Schlackenentfernung, Ausschaltung schwerer 

körperlicher Arbeit.
Die Forderungen nach niedrigen B aukosten, kurzen 

Bauzeiten und geringem  P latzbedarf werden beson
ders bei Umbauten von Walzwerksanlagen wichtig sein. 
Forderung 3 hat entscheidenden Einfluß auf die Zahl der 
Oefen, die zur Erfüllung der verlangten Leistung benötigt 
werden. Bei kurzen A usbesserungszeiten  wird man 
die Bereithaltung von Ofenraum verringern, unter Um
ständen ganz ohne sie auskommen können. Man läßt dann 
in der Zeit der Ausbesserung eines Ofens die Menge der 
kalten Blöcke etwas anwachsen und arbeitet den Vorrat 
nach beendeter Ausbesserung auf. Für gute H altbarkeit 
bei häufig aussetzendem Betrieb sind einfache Bauart und 
unempfindliche Steine Bedingung. Wieweit der Ofenaufbau 
die Hüttenwerksplanung beeinflußt, soll zusammenhängend 
durch Werkspläne später eingehend besprochen werden.

Unter den Forderungen des Betriebes steht an erster 
Stelle die G leichm äßigkeit der Erwärmung. Durch 
einseitig warmes Ofengut entstehen Schwierigkeiten beim 
Walzen; der Walzstab krümmt sich und läßt sich schwer 
handhaben. Kalte Blockenden sind häufig die Ursache 
von Walzenbrüchen in der Fertigstraße. Wieweit die An
gleichung der Blockkemtemperatur an die Oberflächen
temperatur gebracht werden soll1*), hängt von dem Ver
wendungszweck ab. Hohe Anforderungen in dieser Hinsicht 
werden bei der Röhrenerzeugung gestellt; dabei wird ein 
starkes Ansteigen von Wärmzeit, Brennstoffverbrauch und 
Abbrand in Kauf genommen. Auch bei der Blechherstellung 
ist hohe Kerntemperatur Bedingung. Wird in der ersten 
Hitze nur Halbzeug gewalzt, so kommt man mit geringerer 
Innentemperatur aus. Dadurch verringert man die Warm

l s ) W . T r i n k s :  I n d u s t r i e ö f e n ,  B a n d  1 ( B e r l in :  V D I - V e r la g  
1928 ) S .  3 3  f f . ;  W .  H e i l i g e n s t a e d t :  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  3 
(1 9 2 9 /3 0 )  S .  7 0 9 /1 6  ( W ä r m e s te l l e  1 3 8 ) .

6.5a

zeit, braucht also für eine verlangte Leistung weniger Oefen; 
außerdem wird der Brennstoffverbrauch und der Abbrand 
geringer. Es steigt dann aber der Kraftverbrauch beim 
Walzen. Man wird also in jedem Einzelfalle die verschie
denen Einflüsse abwägen müssen. Bei Aeuanlagen wird 
häufig als Gewähr verlangt, daß nach einem bestimmten 
Stich eine Mindesttemperatur vorhanden sein muß. Da
durch vermeidet man die Ungenauigkeit, die mit der Tem
peraturbestimmung im Augenblick des Herausziehens aus 
dem Ofen verbimden ist, und bringt gleichzeitig eine Anforde
rung an die Kemtemperatur mit in die Leistungsbedingung' 
hinein.

Es ist bekannt, daß die Verringerung des Abbran
des von großer wirtschaftlicher Bedeutung ist. Auf einigen 
Werken heizt man aus diesem Grunde mit Brennstoff
überschuß, eine Maßnahme, die nur bei ganz hochwertigem 
Werkstoff gerechtfertigt ist, es sei denn, daß der Brennstoff 
in Ueberschuß anfällt und anderweitig nicht verwertet 
werden kann (z. B. Hochofengas). In den meisten Fällen 
wird man vollständige Ausnutzung des Brennstoffes, also 
hohen Wirkungsgrad des Ofens verlangen. Bedingung ist 
aber stets, daß die mit dem Wärmgut in Berührung kom
menden heißen Gase möglichst frei von Sauerstoff sind; 
dies geht aus zahlreichen praktischen und theoretischen 
Versuchen hervor14). Welche Maßnahmen im einzelnen 
nötig sind zur Durchführung der Forderung soll noch be
sprochen werden.

Hoher O fenwirkungsgrad, d. h. günstiges Verhältnis 
von Wärmeinhalt der gezogenen Blöcke zur eingebrachten 
Gesamtwärme, ist aus wirtschaftlichen Gründen selbst
verständlich. Der durch die Arbeitstemperatur bedingte 
hohe Wärmeinhalt der Abgase kann durch Vorwärmung 
kalter Blöcke, durch Vorwärmung der Verbrennungsluft 
oder durch Dampferzeugung zum Teil zurückgewonnen 
werden.

Die Forderungen nach R egelbarkeit und kurzer  
A nheizzeit sind bei dem heutigen unregelmäßigen Betrieb 
wesentlich. Außerdem ist gute Regelbarkeit erwünscht 
in den Fällen, wo verschiedenartige Stahlsorten mit jeweils 
besonderen Anwärmbedingungen durchgesetzt werden.

E infache B edienung eines Ofens hat übersichtlich 
angeordnete Regel- und Ueberwachungsgeräte zur Voraus
setzung. Bedienungsfehler sind möglichst auszuschalten. 
Wichtig ist besonders, daß bei Regelung der Brennstoff
menge die Luftzufuhr im gleichen Verhältnis geändert wird. 
Am besten geschieht dies durch selbsttätig arbeitende Ver
brennungsregler, oder — wie bei den Hochdruckbrennem 
Abb. 13 — dadurch, daß der Gasstrom die Verbrennungs
luft ansaugt. Werden Brennstoff und Luft getrennt von 
Hand geregelt, so müssen gut sichtbare Anzeigegeräte vor
handen sein. Einstellung der Flamme nach dem Auge oder 
nach dem Gefühl sind abzulehnen.

14) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 652 54.
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1 1912 3 Zellenöfen für 
Blöcke

Steinkohle, H albgasfeuerung ohne Luft
vorwärmung

15 10,8 Siemens-
M artin

550 Cp 3,8 bis 4 500 1100 6 1 bis 3

2 1927 2 Zellenöfen für 
Blöcke

Hochofengas, Gas und Luft regenerativ 
vor gewärmt

20 19 4/6 Thom as 
, / 6 Siemens- 

Mai tin

600 (1 5 800 1200 7 Vt  bis 2

3 1927 1 Zellenöfen für 
Blöcke

Hochofengas m it Koksofengaszusatz (un
gefähr 1300 kcal/m 3), Gas und Luft 
regenerativ voi gew ännt

24 17,4 2/3 Thom as 
1/3 Siemens- 

Mai tin

530 Q) 3,5
bis
3,8

500
bis
800

1100
bis

1200

5 bis 7 Ib is  3

4 1925 4 Zellenöfen für 
Blöcke

K oksofengas, keine Vorwärmung, Ver
brennung in  Nieder dr uckbr ennei n, 
Luftzuführung durch Ventilator

18 13 2/3 Thom as 
>/3 Siemens- 

Mai tin

550 m 4,4 500
bis
700

1200
bis

1350

6 3 bis 4

5 1929 3 Großherdöfen 
fü r Blöcke

Mischgas (2/s Hochofen-, 1/3 Koksofen
gas), 2000 kcal/m s, ohne Voiwäimung 
in Preßgasbiennern m it selbsttätiger 
Luftansaugung veibrannt

16 14,4 , /2 Thom as 
1/t Siemens- 

Mai tin

550 [Jl 4,5 600
bis
800

1100
bis

1300

6 bis 8 2 bis 4

6 1931 1 Großherdöfen 
fü r Blöcke

Mischgas (% Hochofen-, y4 Koksofen
gas), 1700 kcal/m 8, ohne Vorwärmung 
in  Preßgasbiennern m it selbsttätiger 
Luftansaugung ver br annt

24 21 4/ r, Thom as 
1/ 5 Siemens- 

Mai tin

550 tjl 4,5 800 1250 6 1 bis 2

7 7 Großherdöfen 
fü r Blöcke

H ochofengas m it Koksofengaszusatz (un
gefähr 1300 kcal/m 8), Gas und Luft 
regenerativ vor gewärmt

24 21,6 Siemens- 
Mai tin

590x510 4,5 400 1250 7 3 bis 4

8 1929 2 Großherdöfen 
fü r Blöcke

G eneratorgas, heiß m it rekuperativ vor
gewärmter Luft in Venturi-Biennern 
veib rann t, Ansaugung von Gas und 
L u ft durch kalte P ießluft

32 31,2 Siemens- 
Mai tin

590x510 4,5 400 1250 6 3 bis 4

9 1912 1 Großherdöfen 
fü r Brammen

Hochofengas m it Koksofengaszusatz (un
gefähr 1400 kcal/m 3), Gas und Luft 
regenerativ vorgewäim t

— 22,5 Siemens- 
Mai tin

— 3 bis 20 kalt oder 
600 bis 

800

1350 6 bis 18 4 bis 8

10 1929 2 Großherdöfen 
fü r Bram men

Koksofengas, im Gebläse m it einem Teil 
der V erbiennungsluft vorgemischt, in 
Preßgasbi ennei n m it selbsttätiger 
Luftansaugung v eib iann t

2

6 bis 10

11,2

16,5

Siemens- 
Mai tin

20 bis 45 

8 bis 18

kalt oder 
600 bis 

800

1250
bis

1350

35 m in /t 

20 b is 30 m in /t

25 bis 30 
min/t 

15 bis 20 
min/t

11 1927 2 Großherdöfen 
für Rundblöcke

Steinkohlenstaub, keine Luftvorwärmung 37 bis 
44

31,5 Siemens- 
Mai tin

380 bis 
740 0

1 bis 4 ka lt 1300 8 bis 9 Vorwärmung, 
4 bis 5 auf dem 

Schweißhei d

—

12 1932 1 Großherdöfen 
fü r Rundblöcke

Koksofengas m it kalter Ventilatorluft 60 44,3 Siemens- 
Mai tin

380 bis 
740 0

1 bis 4 ka lt 1300 7 bis 8 Vorwärmung, 
3 bis 4 auf dem 

Schweißhei d

—

*) A ußen gem essen. — *) E ingek lam m erte  Z ah l: W ärm everbrauch  ohne A nheizen und  W arm halten . —  8) N u r aus  den  beiden  u n m itte lb a r beheizten

Die regelmäßige, sorgfältige EntfernungderSchlacke  
ist hauptsächlich aus Gründen der Ofenhaltbarkeit geboten. 
Außerdem muß hochwertiger Stahl vor der Berührung mit 
flüssiger Schlacke geschützt werden wegen der Möglichkeit 
chemischer Einwirkung. Bei den meisten deutschen Ofen
bauarten ist flüssige Entschlackung üblich; man gibt der 
Herdsohle Neigung nach den Seiten und zieht die Schlacke 
durch besondere, verschließbare Oeffnungen ab in kleine, 
von Hand verfahrbare Kübel, die in einen Sammelbehälter 
entleert werden. Bei großen Ofenbreiten oder seitlichem 
Platzmangel läßt sich diese Bauart nicht anwenden; dann 
neigt man die Sohle nach der Mitte zu und läßt die Schlacke 
abfließen durch senkrechte Oeffnungen, die durch Klappen 
oder Schieber verschließbar sind, in Kübel, die unter den 
Oefen verfahren werden (s. Abb. 2). Diese Art der Ent
schlackung ist teuer, weil sie eine erhebliche Vertiefung 
der Fundamente bedingt; für den Betrieb ist die Arbeit 
in dem heißen und engen Kanal unter dem Ofen unbequem. 
Stets muß beachtet werden, daß durch die Schlackenlöcher 
keine Luft eintreten kann; durch die Abkühlung erstarrt 
die Schlacke in der Nähe des Loches, dann kann sich 
die stehenbleibende flüssige Schlacke tiefer in den Herd 
einfressen und nun niemals mehr vollständig entfernt werden. 
Bei Oefen, die unter Schornsteinzug stehen, ist das 
Einströmen kalter Luft naturgemäß leichter möglich als 
bei Ueberdruckbeheizung. Besonders unangenehm ist auch 
in dieser Hinsicht die senkrechte Entschlackung, da sich

ein luftdichter Absclduß von unten schwer herstellen läßt. 
Um seitliche Schlackenlöcher mit Sicherheit dicht abzu- 
schließen, ist eine Bauart nach Abb. 14 zur Anwendung 
gekommen; der Schlackenabfluß befindet sich hinter einer 
Tür, die nach der Schlackenentfernung verschlossen und 
verschmiert wird (s. a. Abb. 9 ).

c /ä se

¿oc/r=
sfe//7

Sfe/fl

/ersc/r/a/3=
A/aßpe tfü/r/=  

rya&ser
A b b i ld u n g  13 . D o p p e ld ü s e n - P r e ß g a s b r e n n e r .

Amerikanische Oefen werden fast immer für trockene 
Entschlackung eingerichtet; die auf der Herdsohle vor
handene 300 bis 400 mm dicke Koksgrusschicht nimmt die 
herabfallende und abfließende Schlacke auf. Die ganze 
Masse bleibt pulverförmig und wird etwa einmal in 24 h 
durch Oeffnungen im Herd nach unten in kleine Wagen 
abgezogen, die längs unter der ganzen Ofenbatterie ver
fahren werden. Auch diese Anordnung hat alle oben ge
schilderten Nachteile der senkrechten Entschlackung.
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In Zahlentafel 1 sind die wesentlichen Merkmale der dabei mehrmals gekantet zur Entfernung des Zunders und
zwölf Ofenanlagen zusammengestellt. Die Betriebsergeb- dann abermals gewogen. Es ist klar, daß diesen Betriebs
nisse bei dem heutigen schwachen und häufig unterbrochenen proben Mängel anhaften, die nur durch eine große Zahl
Betrieb können nicht als maßgebend angesehen werden; von Versuchen ausgeglichen werden können. Unberüek-
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sichtigt bleibt zunächst 
die dünne Oxydschicht, 
die der Bohblock nach 
dem Abstreifen der Ko- 

1 kille erhält. Dann tritt 
nach dem Ziehen aus 
dem Ofen eine Oxyda
tion ein. die in dem Ge
wichtsunterschied ent
halten ist. mit der aber 
der Ofen nicht belastet 
werden kann. Diese 
Verzunderung wird sich 
in engen Grenzen hal
ten. wenn die Förderung 
zur Walze schnell er
folgt und die im Ofen er-

A b b i ld u n g  1 4 . S e i t l i c h e  E n t s c h l a c k u n g  m i t  b e s o n d e r e m  A b s c h lu ß .  worbene Oxvdschicht,
es ist daher in den meisten Fällen auf die Zeit guter Besehäf- die den Luftzutritt zum'Block verhindert, möglichst un-
tigung zurückgegriffen worden. Die Bestim m ung des verletzt bleibt. Schließlich wird auch der Abbrand während
Abbrandes erfolgte in den Werken 1, 2, 5, 6, 11 und 12 der sechs bis acht Stiche in der Walze mit ermittelt. Aus-
durch besonders durchgeführte Versuche: Die Blöcke wurden gleichend auf diese Fehler wirkt die Oxydation auf dem
gewogen, gewärmt, erhielten sechs bis acht Stiche, wurden Wege des Blockes von der Walze zur Waage: durch diese
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Sauerstoffaufnahme tritt eine Gewichtsvermehrung ein, die 
mitgewogen wird und dadurch den Abbrandverlust während 
des Walzens zum Teil aufhebt. Trotz dieser Ungenauig
keiten ist es wünschenswert, Abbrandproben durchzuführen, 
denn der in der Monatsbilanz ermittelte Wert, der meistens 
den Abbrand im Ofen und während des ganzen Walzvor- 
ganges zusammen angibt, wird als Restglied bestimmt, ist 
daher mit allen Wägefehlern behaftet und noch weniger 
zuverlässig, zumal da in vielen Fällen der Einsatz nicht ge
nau gewogen wird. Die Abbrandzahlen der Spalte 18 und 19 
in Zahlentafel 1 können nun nicht immer als Kennzahlen 
für die Güte der Ofenbauart oder der Verbrennung bewertet 
werden, da die Wärmzeit für die Höhe des Abbrandes 
wesentlich mitbestimmend ist, die Zeit wiederum weniger 
von der Ofenbauart und der Feuerung als von der Einsatz
temperatur der Blöcke abhängt.

Der Brennstoffverbrauch, einheitlich umgerechnet 
in kcal je t, wurde als Monatsdurchschnitt ermittelt, schließt 
also Anheiz- und Warmhaltebrennstoff ein. Wenn der 
Betriebsbrennstoffverbrauch

Z a h le n t a f e l  2 . V e r r e c h n u n g s p r e i s e  f ü r  B r e n n s t o f f ,  L u f t  
u n d  D a m p f .

1 2 3 4 5

B rennsto ff
H eizw ert P re is Bem erkungen

kca l/m 3 kcal/kg OZ/f/lO6 kca l

K o k s o f e n g a s  . . 4 0 0 0 — 4 ,4 5 —
M is c h g a s  . . . 2000 — 3 ,7 6 —
M is c h g a s  . . . 17 0 0 — 3 ,5 8 —
M is c h g a s  . . . 1 4 0 0 — 3 ,2 3 —
M is c h g a s  . . . 1 3 0 0 — 3 ,0 5 —
H o c h o fe n g a s  . . 1000 — 2 ,4 2 —
G e n e r a to r g a s  . . 1200 3 ,5 0 m i t  G e n e r a to r 

w ir k u n g s g r a d
S te in k o h le n s ta u b — 7 0 0 0 2 ,7 1 m i t  T r o c k n e n

u n d  M a h le n
G a s f ö r d e r k o h le  . — 7 0 0 0 2,00 —

G a s  g e d r ü c k t  a u f  2 0 0 0  m m  W S  
G a s  g e d r ü c k t  a u f  1 4 0 0  m m  W S
P r e ß l u f t  6 a t ...........................................
V e n t i l a t o r lu f t  ~  1 00  m m  W S  
A b h i t z e d a m p f ...........................................

0,20 JIJC/1000 m 3 
0 ,1 4 J ? J f /1 0 0 0  m 3 
3 ,6 0  3 ? J ? /1 0 0 0  m 3 
0 ,0 2  JO f / lO O O  m 3 
2 ,5 2  JUffb

sich gesondert ermitteln ließ, 
ist er in Klammern hinzu
gefügt worden.

Die Wahl einer Bezugs
größe für die Kennwerte be
darf einer besonderen Ueberle- 
gung. Es ist nicht angängig, 
verschiedene Oefen nach der 
Leistung zu beurteilen, weil die 
Betriebsbedingungen (Einsatz- 
und Ziehtemperatur, Stahl
art und Blockgröße) in allen 
Fällen verschieden sind. Als 
geeignete Vergleichsgröße ist 
der m2 Herdfläche gewählt 
worden. Die Leistung läßt 
sich dann leicht in kg je m2 
und h ausdrücken,eineBezugs- 
größe, die sich für die übrigen 
Walzwerksöfen schon einge
bürgert hat, und die auch für 
Tieföfen berechtigt ist. Bei 
den Großherdöfen ist die Fest
legung dieses Begriffes ein-

Z a h le n t a f e l  3 . B e t r i e b s k o s t e n  d e r  T i e f ö f e n .
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1 0 .5 9 5 1) 1,00 0 ,6 0 0 ,1 5 0 ,0 5 0 ,8 0 0 ,1 5 0,21 2 ,6 5 5
2 0 ,2 7 5 2) 0 ,7 0 0 ,0 7 3 0 ,1 1 7 0,02 0,21 0 ,0 8 5 0 ,2 4 1 ,51
3 0 ,4 1 3) 1 ,5 0 0 ,0 5 5 0 ,0 8 9 0 ,0 4 0 ,1 8 4 0 ,0 8 0,21 2 ,3 8 4
4 0 ,6 3 5 4) 1 ,90 0 ,1 8 0 ,0 6 0 ,0 3 0 ,2 7 0 ,0 4 8 0 ,1 4 2 ,9 9 3  |
5 0 ,5 0 6) 1 ,70 0 ,0 7 0 ,0 3 6 0,02 0 ,1 2 6 0 ,0 5 9 0 ,1 8 2 ,5 6 5
6 0 ,1 6 6) 0 ,7 0 0 ,0 5 0 ,0 3 0 ,0 4 0,12 0 ,0 8 0 ,1 5 1,21
7 1 ,07 2 ,5 0 0 ,2 5 0,10 0 ,0 3 0 ,3 8 0 ,1 4 0 ,4 6 4 ,5 5
8 0 ,9 7 7) 1,00 0 ,1 5 0,10 0 ,0 4 0 ,2 9 0 ,1 1 5 0 ,1 8 3 ,0 5 5  ¡
9 1,88 1 ,5 0 0 ,3 7 0 ,0 9 0 ,0 5 0 ,5 1 0 ,4 4 0 ,7 8 5 ,1 1

10 2 ,4 0 8) 1,00 0 ,1 6 0 ,0 6 0 ,0 5 0 ,2 7 0 ,4 4 0 ,6 0 4 ,7 1
11 2 ,2 7 2 ,5 0 0 ,8 0 0 ,4 0 0 ,0 7 1 ,2 7 0 ,3 4 0 ,6 1 6 ,9 9
12 2 ,8 2 9) 2,00 0,20 0 ,6 0 0 ,0 7 0 ,8 7 0 ,3 4 0 ,5 4 6 ,5 7

deutig: Länge mal Breite der 
nutzbaren Herdfläche. Für Zellenöfen wird als Herdfläche 
die Summe der Zellenquerschnitte angesehen. Der Platz
bedarf je Block, nach dieser Festlegung berechnet, beträgt 
nun 0,75 bis 0,95 m2 für beide Arten von Oefen. Bedenkt 
man ferner, daß das Gewicht der Blöcke auch nur in engen 
Grenzen schwankt (zwischen 4 und 5 t), so erkennt man, 
daß für die Anlagen 1 bis 8 der m2 Herdfläche eine Ver
gleichsgrundlage darstellt, der die Leistung annähernd gerad
linig verhältnisgleich ist.

Der Leistungsberechnung sind die Durchschnitts
zahlen aus Monaten mit flottem Betrieb zugrunde gelegt; 
in einigen Fällen ist die gewährleistete Erzeugung ange
geben.

Der P latzbedarf (Spalte 26) umfaßt den eigentlichen 
Ofen und die Abhitzeverwertung (Kammern, Rekupera
toren, Abhitzekessel), aber nicht den Kamin und nicht die 
Blockzufahrts- und Abfahrtsgleise. Kanäle, die unter 
anderweitig benutzten Flächen hindurchführen (z. B. unter 
Rollgängen, Gleisen usw.), sind nicht bei dem Platzbedarf 
berechnet. Der Hallenanteil (Spalte 27) ist als das 1 y2fache 
der vom Ofen bebauten Fläche eingesetzt, eine Zahl, die sich

3) B r e n n s to f f  0 ,4 9 , L u f t z u f ü h r u n g  0 ,0 0 5 , Z u s a t z d a m p f  0 ,1 0 , z u s a m m e n  0 ,5 9 5
2) B r e n n s to f f  0 ,2 7 , L u f t z u f ü h r u n g  0 ,0 0 5 , z u s a m m e n  0 ,2 7 5  JIM / t .
3) B r e n n s to f f  0 ,4 0 5 , L u f t z u f ü h r u n g  0 ,0 0 5 , z u s a m m e n  0 ,4 1  JlJl\t .
4) B r e n n s to f f  0 ,7 8 , L u f t z u f ü h r u n g  0 ,0 0 5 , A b d a m p f g u t s c h r i f t  0 ,1 5 ,  z u s a m m e n  0 ,6 3 5  J ? j f / t .
5) B r e n n s to f f  0 ,6 6 , G a s k o m p re s s io n  0 ,0 2 , K ü h lw a s s e r  0 ,0 1 , S a u g z u g  0 ,0 1 , A b d a m p f g u t s c h r i f t  

0 ,2 0 , z u s a m m e n  0 , 5 0 J ? J f / t .
6) B r e n n s to f f  0 ,3 7 5 , G a s k o m p r e s s io n  0 ,0 1 , K ü h lw a s s e r  0 ,0 1 , S a u g z u g  0 ,0 0 5 , A b d a m p f g u t

s c h r i f t  0 ,2 4 , z u s a m m e n  0 ,1 6 J ? ^ f / t .
’ ) B r e n n s to f f  0,88, P r e ß lu f t  0 ,0 9 , z u s a m m e n  0 ,9 7  J ? J £ / t .
8) B r e n n s to f f  2 ,3 3 , G a s k o m p re s s io n  0 ,0 3 , K ü h lw a s s e r  0 ,0 3 , S a u g z u g  0 ,0 1 ,  z u s a m m e n  2 ,4 0
9) B r e n n s to f f  2 ,8 0 , L u f t z u f ü h r u n g  0 ,0 2 , z u s a m m e n  2 ,8 2  JiM/t.

als Mittelwert aus einigen Anlagen ergeben hat. Es ist zu 
dieser Rechnungsgröße gegriffen worden, um alle Oefen 
gleichmäßig zu behandeln, da in manchen Fällen die räum
liche Anordnung nicht zu ermitteln war. Im übrigen wird 
der Hallenanteil nur zur Feststellung der Kapitalkosten 
benutzt.

Bei den Baukosten der Ofenanlage (Spalte 29) ist 
berücksichtigt worden: Ofen, Kammern, Abhitzekessel mit 
Armaturen, Kanäle, Kamin, Rohrleitungen am Ofen, alles 
einschließlich Ausschachtung, Fundamente und Aufbau, 
aber ohne Hallen und Krane, ohne Blockzu- und -abfuhr. 
Um eine Vergleichsmöglichkeit zu haben, mußte von einer 
einheitlichen Preisgrundlage ausgegangen werden. Es sind 
die Preise der Jahre 1927 bis 1930 angenommen worden; 
die älteren und die amerikanischen Oefen sind auf dieser 
Grundlage neu berechnet worden. Die Hallenkosten 
(Spalte 30) sind eingesetzt mit 150 J U l  je m2 Grundfläche. 
In dieser Zahl sind enthalten: die gesamte Eisenkonstruktion 
einschließlich Steuerbühne für den Ofen, Kranbahn, Dach
eindeckung, Wandausmauerung und Säulenfundamente, 
alles mit Aufbau. Bei dem Ivrananteil (Spalte 31) ist der
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Preis eines Tiefofenkranes von 25 m Spannweite zu 
100 000 JLM eingesetzt worden. Dabei ist als Anteil für einen 
Ofen die Hälfte dieser Summe angenommen worden: bei 
zwei bis drei Oefen je Anlage werden ein Kran, bei vier Oefen 
zwei Krane, bei sieben Oefen drei Krane berechnet. Die 
Gesamtkostensumme (Spalte 32) dient zur Ermittlung der 
Kapitalkosten.

Als Bezugsgröße bei der Zahl der A rbeiter ist die 
Leistung in t je Kopf und Tag bei warmem Einsatz gewählt, 
unter Annahme von drei Schichten je 8 h am Tag.

Die Grundlagen der Kostenberechnung sind aus Zahlen
tafel 2  ersichtlich und in Zakkntafel 3 zusammengestellt. 
Bei den B rennstoffkosten  ist die Vorbereitung und die 
Zuführung des Brennstoffes berücksichtigt: die Gutschrift 
für den Abhitzedampf ist in Abzug gebracht. Die Abbrand
kosten gehen aus von einem Stahlpreis von 100AGf/t.

Bei der Ermitthine der Instandhaltu ngskosten  je t 
ist ein möglichst großer Zeitraum berücksichtigt ( zwei bis 
vier Jahre i. mindestens aber eine große Ofenausbesserung 
eingeschlossen worden (ausgenommen Ofen 12 >. Die Be
triebslöhne je t errechnen sich aus der Tagesleistung je 
Arbeiter (Spalte 37), unter Annahme eines Stundenlohnes 
von 1,20 J iJ .: eingeschlossen in dieser Zahl sind alle sozialen 
Abgaben und der Anteil an Betriebsaufsicht (Meister und 
Betriebsingenieure>. Bei den K apital- und W erks
gem einkosten sind 20 % der Gesamtbaukosten (Spalte 9) 
für Verzinsung. Abschreibung und Werksverwaltungskosten 
angesetzt. Spalte 10. als Summe der Spalten 2. 3, 7, S und 9. 
ergibt die Umwandlungskosten. Diese Zahl hat. ihrer 
ganzen Entstehung nach, den Wert einer Anhaltszahl und 
kann nur bedingt zur vergleichenden Bewertung verschie
dener Ofenbauarten herangezogen werden. (Schluß folgt.)

U m s c h a u .

Elektrochemisches Beizverfahren.
D a s  ü b l i c h e  B e iz e n  v o n  W e r k s t ü c k e n  a u s  E i s e n  o d e r  S t a h l  

m i t  S ä u r e n  h a t  s e lb s t  b e i  V e r w e n d u n g  v o n  S p a r b e i z z n s ä tz e n  d ie  
M ä n s e l .  d a ß  d ie  S ä u r e  s t e t s  n a c h g e s c h ä r f t  u n d  v o n  Z e i t  z u  Z e it  
e r n e u e r t  w e r d e n  m u ß ,  w o b e i  f ü r  U n s c h ä d l i c h m a c h u n g  d e r  a u s -  
g e b r a u c h te n  S ä u r e  b e s o n d e r e  K o s t e n  a u f z u w e n d e n  s in d ,  u n d  d a ß  
g e s u n d h e i t s s c h ä d l i c h e  S ä u r e n e b e l  s ic h  b i ld e n .  D a z u  n im m t  d a s  
B e iz e n  n o c h  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  la n g e  Z e i t  i n  A n s p r u c h .

E i n e  w e s e n t l ic h e  A b k ü r z u n g  d e r  B e iz d a u e r ,  d i e  a u c h  m i t  
R ü c k s i c h t  a u f  d ie  W a s s e r s to f f a u f n a h m e  d e s  W e r k s t ü c k s  a n z u 
s t r e b e n  i s t ,  e r r e i c h t  m a n  d a d u r c h ,  d a ß  m a n  d a s  B e iz g u t  i n  e in e m  
s a u r e n  B a d e  i n  e i n e n  S t r o m k r e i s  e i n s c h a l t e t .  A n  d e r  A n o d e  e n t 
l a d e n  s ic h  d a b e i  —  v e r d ü n n t e  S c h w e f e ls ä u r e  a l s  B e iz lö s u n g  v o r 
a u s g e s e t z t  —  S u l f a t io n e n ,  d ie  m i t  d e m  W a s s e r  u n t e r  B i ld u n g  v o n  
S c h w e f e ls ä u re  u n d  S a u e r s to f f  r e a g i e r e n .  D ie s e  b e id e n  S to f f e  
h a b e n  e i n  s t a r k e s  L ö s u n g s v e r m ö g e n ,  w o r a u s  s ic h  d i e  e r h ö h t e  
B e iz w ir k u n g  b e i  a n o d i s c h e r  S c h a l tu n g  d e s  W e r k s t ü c k s  e r k l ä r t .  
D e r  e n t s t e h e n d e  S a u e r s to f f  w i r k t  i n  u n t e r g e o r d n e t e m  M a ß e  a u c h  
r e in  m e c h a n is c h ;  e b e n s o  u n t e r s t ü t z t  d a s  a n g e le g te  P o t e n t i a l  d e n  
L ö s u n g s d r u c k  d e s  a n o d i s c h e n  M e ta l le s .  D ie  B e iz u n g  b e i  k a t h o d i -  
s c h e r  S c h a l tu n g  b e r u h t  a u f  d e r  E n t l a d u n g  v o n  W a s s e r s to f f io n e n ,  
d i e  t e i l s  s t a r k  r e d u z i e r e n d  w i r k e n ,  t e i l s  r e i n  m e c h a n is c h  d e n  
Z u n d e r b e la g  lo c k e r n .  D ie s e  l e t z t g e n a n n t e  E r s c h e i n u n g  s p i e l t  b e i  
d e r  K a t h o d e  e in e  g r ö ß e r e  R o l l e  a l s  a n  d e r  A n o d e ,  d a  e s  s ic h  h i e r  
u m  e in e  d o p p e l t  s o  g r o ß e  G a s m e n g e  h a n d e l t .  D ie  g ü n s t ig s t e  
W i r k u n g  l ä ß t  s ic h  e r z ie le n ,  w e n n  m a n  d a s  W e r k s t ü c k  a b w e c h s e ln d  
a l s  A n o d e  u n d  K a t h o d e  b e n u t z t .  D a s  s t e t i g e  U m p o le n  b r in g t  a b e r  
g e w is s e  S c h w ie r ig k e i t e n  m i t  s ic h .  D ie  B e iz u n g  m i t  u n m i t t e l 
b a r e m  S t r o m a n s c h ln ß  k o m m t  n u r  f ü r  g r ö ß e r e  u n d  g le ic h a r t ig e  
S tü c k e  i n  B e t r a c h t ,  d a  m a n  b e i  K le in z e u g ,  z . B .  b e i  S c h r a u b e n ,  
s c h o n  a u s  Z e i tm a n g e l  n i c h t  je d e s  S tü c k  e in z e ln  a n s c h l ie ß e n  k a n n .

E i n e n  F o r t s c h r i t t  d ie s e s  V e r f a h r e n s  b i l d e t  d ie  e l e k t r o c h e 
m i s c h e  B e i z e  o h n e  u n m i t t e l b a r e n  S t r o m a n s c h l n ß  a n  
d a s  W e r k s t ü c k .  U m  d a s  W e s e n  d ie s e s  V e r f a h r e n s  k e n n e n z u -  
le m e n ,  m u ß  m a n  s ic h  ü b e r  d ie  S t r o m v e r h ä l t n i s s e  k l a r  w e r d e n ,  d ie  
z w is c h e n  z w e i  E l e k t r o d e n  i n  e in e m  le i t e n d e n  B a d e  h e r r s c h e n .  
E i n e n  g le ic h m ä ß ig e n  E l e k t r o l y t e n  v o r a u s g e s e t z t ,  w e r d e n  d ie  
S t r o m l in ie n  ü b e r  d e n  g a n z e n  L e i tn n g s q n e r s c h n i t t  g le ic h m ä ß ig  
v e r t e i l t  s e in .  D ie  D ic h t e  d e r  S t r o m l in ie n  w i r d  m i t  d e r  S t r o m 
s t ä r k e  w e c h s e ln ,  n ie m a l s  a b e r  d ie  G le i c h m ä ß ig k e i t  d e r  V e r 
t e i lu n g .  D ie s e  V e r h ä l t n i s s e  ä n d e r n  s ic h  je d o c h  s o f o r t ,  w e n n  s ie h  
im  K le k tro lv t .c n  z w is c h e n  d e n  E l e k t r o d e n  e i n  b e s s e r  l e i t e n d e s  
W e r k s t ü c k  b e f i n d e t .  D a  d e r  e l e k t r i s c h e  S t r o m  s t e t s  d e n  W e g  
d e s  g e r in g s t e n  W i d e r s t a n d e s  n im m t ,  w rerd en  p r a k t i s c h  s ä m t 
l i c h e  S t r o m l in ie n  v o n  d e n  E l e k t r o d e n  a u s g e h e n d  d u r c h  d a s  
W e r k s t ü c k  l a u f e n .  D a s  b e d e u t e t  a b e r ,  d a ß  d a s  W e r k s t ü c k  
g le ic h z e i t i g  a u f  d e r  e i n e n  S e i t e  S t r o m e i n t r i t t s s t e l l e ,  a u f  d e r  
a n d e r e n  S e i t e  S t r o m a u s t r i t t s s t e l l e  w i r d .  M a n  k a n n  f e r n e r  
s ic h e r  s e in , d a ß  d i e  g le ic h e  S t r o m m e n g e  d a s  W e r k s t ü c k  d u r c h 
f l i e ß t ,  w ie  w e n n  m a n  d a s  W e r k s t ü c k  b e i  s o n s t  g le ic h e n  B e 
d in g u n g e n  u n m i t t e l b a r  a l s  A n o d e  o d e r  K a t h o d e  b e n u t z t e .  D u r c h  
d e n  d u r c h f l i e ß e n d e n  S t r o m  e r w ä r m t  s ic h  d a s  B e i z b a d  s e l b s t t ä t i g  
j e  n a c h  d e r  S t r o m s t ä r k e ;  m a n  k a n n  —  e i n e n  D a u e r b e t r i e b  v o r 
a u s g e s e t z t  —  d e s h a l b  d ie  D a m p f h e i z u n g  s p a r e n .  D a s  U m p o le n  
d e s  W e r k s t ü c k e s  i s t  n a c h  d ie s e m  V e r f a h r e n  e i n f a c h  g e w o r d e n :  
m a n  b r a u c h t  d a s  S t ü c k  n u r  z u  w e n d e n .  K s  k ö n n e n  n a t ü r l i c h  a u c h  
m e h r e r e  G e g e n s tä n d e  g le ic h z e i t i g  g e b e iz t  w e r d e n ;  w e n n  b e i  
K le in z e u g  d ie  e in z e ln e n  G e g e n s tä n d e  u n t e r e i n a n d e r  S c h lu ß  
h a b e n ,  i s t  d u r c h  R ü t t e l n  f ü r  d e s s e n  U n t e r b r e c h u n g  z u  s o rg e n .

Abb. 1 g i b t  s c h e m a t i s c h  d i e  A n o r d n u n g  b e i  d ie s e r  e l e k t r o 
c h e m is c h e n  B e iz u n g  w ie d e r .  B e i z b o t t i c h ,  A n o d e  u n d  K a t h o d e  
s o w ie  d ie  S c h u tz v o r r i c h tu n g e n  f ü r  d ie  E l e k t r o d e n  b e s te h e n  a n s  
u n a n g r e i f b a r e n  W e r k s t o f f e n :  d i e  F o r m  d e r  S c h u tz v o r r i c h tu n g e n  
r i c h t e t  s ic h  n a c h  d e m  B e iz g u t  u n d  s o l l  m ö g l ic h s t  w e n ig  W id e r 
s t a n d  i n  d e n  S t r o m w e g  le g e n .

B e i  d e r  B e iz u n g
rtstdade -'Szfa/fzarffer^ Jtrede

d /e  c . e*  ~ c d e ~

tbbiU i:: -  - j .  SchenariscL e B w isteJaog  der 
eieknochen-Livhen Beize ohne arvnloteifcaren 
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v o n  g e g l ü h te n  W a lz 
d r a h t r i n g e n  in  l o p r o -  
z e n t i g e r  S c h w e f e l 
s ä u r e  b e t r u g  b e i  
e i n e r  S t r o m d i c h te  v o n  
3 0 0  A  m s u n d  e i n e r  
S p a n n u n g  v o n  7 V  d ie  
B e i z d a u e r  10  m in ,  w o 
b e i  e i n m a l  u m g e p o l t  
w u r d e ;  d e r  S t r o m 
v e r b r a u c h  m a c h te  
3  k W h  t ,  d e r  S ä u r e - 
v e r b r a u c h  6 k g  t  a u s .
D a  s o w o h l  a n  d e n
E l e k t r o d e n  a l s  a n c h  a m  W e r k s t ü c k  G a s e  e n t s t e h e n ,  d ie  d a s  B a d  
im  s ä u r e g e s ä t t i g t e n  Z u s t a n d  v e r l a s s e n ,  i s t  f ü r  g u t e  D u r c h lü f t u n g  
z u  s o r g e n .

W e i t e r e  V o r te i l e  b r i n g t  d ie  e l e k t r o c h e m i s c h e  B e i z e  i n  
n e u t r a l e m  S a l z b a d :  E s  g i b t  k e i n e n  V e r b r a u c h  a n  S ä u r e ,  
k e i n e  s t ä n d i g e n  S ä u r e n e b e l ,  u n d  a u ß e r d e m  w ir d  d a s  E i s e n ,  d a s  
i n  F o r m  v o n  Z u n d e r  i n  L ö s u n g  g e g a n g e n  i s t ,  a l s  E l e k t r o l y t e i s e n  
w ie d e rg e w o n n e n .  A l le r d in g s  i s t  d i e  B e iz z e i t  e t w a s  l ä n g e r .  B e i  
V e r w e n d u n g  v o n  E i s e n s u l f a t l ö s u n g  w e r d e n  w ie d e r  a n  d e r  A n o d e  
S u l f a t i c n e n  e n t l a d e n  u n d  in  S c h w e f e ls ä u r e  u m g e w a n d e l t :  a n  d e r  
K a t h o d e  w e r d e n  d ie  E i s e n io n e n  e n t l a d e n ,  e s  s c h lä g t  s ic h  E l e k t r o 
l y t e i s e n  i n  d i c h t e r  F o r m  n ie d e r .  D a ß  a n  l e n  K a t h o d e n s e i t e n  d e r  
W e r k s t ü c k e  n i c h t  a u c h  e i n  E l e k t r o l y t e i s e n ü b t  r r u g  e n t s t e h t ,  e r 
k l ä r t  s ic h  a n s  d e r  u n m i t t e l b a r e n  N ä h e  v o n  A n o d e n  h ä l f t e n  b e n a c h 
b a r t e r  S tü c k e .  D e r  S ä u r e g r a d  d e r  d i e  W e r k s t ü c k e  u n m i t t e l b a r  u m 
g e b e n d e n  F lü s s i g k e i t  s t e i g t ,  w o d u r c h  e i n  N ie d  e r s c h l a g  v e r h i n d e r t  
w i r d .  W e n n  d ie  B e iz e  r i c h t i g  g e f ü h r t  w i r d ,  b e s t e h t  e i n  K r e i s v o r 
g a n g .  b e i  w e lc h e m  d ie  i n  L ö s u n g  g e g a n g e n e n  E i s e n io n e n  d u r c h  
d e n  e l e k t r i s c h e n  S t r o m  k a t h o d i s c h  w ie d e r  a u s g e s c h ie d e n  w e rd e n .  
D ie  s o n s t  s t ö r e n d e  W a s s e r s to f f e n tw ic k lu n g  i s t  d u r c h  T e i ln a h m e  
d e r  E i s e n io n e n  a n  d e r  S t r o m f ö r d e r u n g  a u f  e i n  G e r in g s tm a ß  
h e r a b g e d r ü c k t .  A ls  B e t r i e b s e r g e b n i s  b e i  d e r  B e h a n d lu n g  v o n  
g e g l ü h te n  W a lz d r a h t r in g e n  s e i  f o lg e n d e s  a n g e f ü h r t :  S t r o m 
d i c h t e  2 0 0  A  m ä, S p a n n u n g  10  V , G e s a m tb e iz z e i t  2 5  m i n .  U m -  
p o l z a h l  5 , S t r o m v e r b r a u c h  8 k W h  t .  O b w o h l  d ie  B e iz e  u n t e r  
d e n  a n g e w e n d e te n  S t r o m v e r h ä l t n i s s e n  e in e  T e m p e r a t n r  v o n  65® 
e r r e i c h t e  u n d  b e i  d ie s e r  T e m p e r a t u r  e i n  z i e m l ic h e r  D a m p f d r u c k  
h e r r s c h t ,  w a r  f a s t  g a r  n i c h t s  v o n  e i n e r  N e b e l b i ld u n g  w a h r z u 
n e h m e n .

Z u s a m m e n f a s s e n d  k a n n  m a n  s a g e n ,  d a ß  d ie  e l e k t r o c h e m is c h e  
B e iz e  o h n e  u n m i t t e l b a r e n  S t r o m a n s c h l u ß 1) d i e  E i n f a c h h e i t  d e s  
g e w ö h n l i c h e n  c h e m is c h e n  B e iz e n s  h a t ,  a b e r  r a s c h e r  a r b e i t e t  u n d  
s ic h  n i c h t  a b s t u m p f t .  D a b e i  e r f o r d e r t  s ie  k e i n e  v e r w ic k e l t e n  E i n 
r i c h tu n g e n ,  w ie  a u s  A M . 1 h e r v o r g e h t .  D ie  g r ö ß e r e n  A n l a s e 
k o s t e n  m a c h e n  s ic h  i n  d e r  a l l e r k ü r z e s t e n  Z e i t  d u r c h  E i n s p a r u n s e n  
a n  B e t r i e b s k o s t e n  w e t t .  O s k a r  U n g e r s b ö c k .

*) Oesterr. P . N r. 133 216.
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Die Entstehung gasförmiger Phosphor-Fluor-Verbindungen beim
Erhitzen von Gemischen von Phosphaten mit Fluoriden.
E i n  Z u s a t z  v o n  F l u ß s p a t  z u  K a lk s i l ik a t s c h la c k e n  e r h ö h t  

n i c h t  n u r  d ie  E n t s c h w e fe lu n g ,  s o n d e r n  a u c h  d ie  E n t p h o s p h o r u n g  
d e s  S t a h l b a d e s 1). D ie  e r h ö h t e  E n t s c h w e f e lu n g  w ir d  in  e r s t e r  
L i n ie  d u r c h  d ie  H e r a b s e t z u n g  d e r  V is k o s i tä t  d e r  S c h la c k e 2) 
u n d  d a d u r c h  e r h ö h t e  G e s c h w in d ig k e i t  d e r  G le ic h g e w ic h ts -  
e in s t e l l u n g  e r k l ä r t 3), w a s  e b e n s o  f ü r  d ie  E n t p h o s p h o r u n g  g e l te n  
m u ß ,  o d e r  d u r c h  e in e  V e r f lü c h t ig u n g  v o n  S il iz iu m  a l s  S iF 4 4), 
w o d u r c h  d ie  S c h la c k e  b a s is c h e r  w ir d .  N e b e n b e i  w ir d  a u c h  d ie  
A n s i e h t  v e r t r e t e n ,  d a ß  g a s f ö r m ig e  F lu o r - P h o s p h o r - V e r b in d u n g e n  
e n tw e ic h e n ,  u n d  d a ß  d a d u r c h  d e r  P h o s p h o r g e h a l t  d e r  S c h la c k e  
u n d  d e s  B a d e s  v e r r i n g e r t  w e r d e n 5).

D ie  B i ld u n g  v o n  p h o s p h o r -  u n d  f lu o r h a l t i g e n  g a s fö rm ig e n  
V e r b in d u n g e n  f in d e t  b e im  E r h i t z e n  d e r  G e m is c h e  v o n  P h o s p h a te n  
u n d  F lu o r id e n  t a t s ä c h l i c h  s t a t t ,  w e n n  a u c h  i n  s e h r  g e r in g e n  
M e n g e n . D ie  E n t s t e h u n g  v o n  P h o s p h o r f lu o r id e n  i s t  z u  e rk e n n e n  
a n  d e m  s e h r  k e n n z e ic h n e n d e n  G e ru c h  d e s  P h o s p h o r o x y f lu o r id s ,  
P O F s, a n  d e r  G e w ic h t s a b n a h m e  u n d  a m  B a s is c h e r w e r d e n  d e r  
G e m e n g e  n a c h  d e m  E r h i t z e n  s o w ie  d u r c h  d ie  A n w e s e n h e i t  v o n  
P h o s p h o r s ä u r e  im  W a s s e r ,  in  w e lc h e s  d a s  G a s  g e l e i t e t  w u rd e .

E i n  b e k a n n te s  D a r s te l lu n g s v e r f a h r e n  f ü r  P b o s p h o r o x y -  
f lu o r id ,  d a s  a u f  e in e r  V o r s c h r i f t  v o n  T . E .  T h o r p e  u n d  F .  J .  
H a m b l y 6) b e r u h t ,  i s t  d ie  E r h i t z u n g  v o n  K r y o l i t h  m i t  P h o s p h o r -  
p e n t o x y d .  T h o r p e  u n d  H a m b l y  b e s t im m te n  d ie  D a m p f d ic h te  
d e s  v o n  ih n e n  h e r g e s t e l l t e n  G a s e s  z u  5 2 ,3  ( b e r e c h n e t :  5 2 ,0 ) , d e n  
P h o s p h o r g e h a l t  z u  3 0 ,2 %  ( b e r e c h n e t :  29 ,8 1  % ) .

D a s  so  h e r g e s t e l l t e  G a s  h a t  e in e n  s e h r  e ig e n a r t i g e n ,  s te c h e n d e n  
G e ru c h .  D e r  g le ic h e  G e ru c h  w u r d e  b e im  E r h i t z e n  f o lg e n d e r  
G e m e n g e  b e o b a c h te t :  F e P 0 4 +  C a F 2 ( o b e r h a lb  5 5 0 ° ) , C a 3( P 0 4)2 
+  C a F 2 ( o b e r h a lb  1 0 5 0 °  s e h r  s c h w a c h , o b e r h a lb  1 1 5 0 °  d e u t l ic h ) ,  
N a 3P 0 4 +  C a F 2 ( o b e r h a lb  3 7 5 ° ) , f e r n e r  d e r  G e m e n g e  v o n  N a t r i u m -  
u n d  K a l i u m m e ta p h o s p h a t  u n d  N a t r iu m p y r o p h o s p h a t  m i t  K a 
l i u m - ,  N a t r i u m -  u n d  K a lz iu m f lu o r id  u n d  m i t  K r y o l i t h .

A u f  d e n  E r h i t z u n g s k u r v e n  d e r  G e m e n g e  w a r  w e d e r  e in e  
W ä rm e e n tw ic k lu n g  n o c h  e in  W ä rm e v e r b r a u c h  z u  e rk e n n e n .  
W e n n  d ie  R e a k t io n e n ,  d ie  z u r  E n t w ic k lu n g  d e s  g a s fö rm ig e n  
P h o s p h o r f lu o r id e s  f ü h r e n ,  e x o t h e r m  w ä re n ,  s o  m ü ß t e  a u f  d e n  
K u r v e n  e in e  W ä rm e e n tw ic k lu n g  z u  b e o b a c h te n  s e in ,  u n d  d ie  
R e a k t i o n  m ü ß t e  o b e r h a lb  e in e r  b e s t i m m t e n  T e m p e r a t u r  u n t e r  
s t a r k e r  G a s e n tw ic k lu n g  s c h n e l l  z u  E n d e  v e r l a u f e n .  D a s  i s t  a b e r  
n i c h t  d e r  F a l l ,  s o n d e r n  d ie  G a s e n tw ic k lu n g  g e h t  so  la n g s a m  v o r  
s ic h ,  d a ß  a u f  d e n  E r h i t z u n g s k u r v e n  a u c h  e in  W ä r m e v e r b r a u c h  
n i c h t  z u  e r k e n n e n  i s t  u n d  a u c h  n a c h  s tu n d e n la n g e m  E r h i t z e n  
o b e r h a l b  1 0 0 0 °  n o c h  d e r  G e ru c h  
v o n  e n tw e ic h e n d e m  |P h o s p h o r -  
o x y f lu o r id  u n g e s c h w ä c h t  w a h r 
n e h m b a r  i s t .

W u r d e  d a s  e n t s t e h e n d e  G a s  
i n  W a s s e r  a u fg e f a n g e n ,  so  k o n n te  
im  W a s s e r  m i t t e l s  A m m o n iu m -  
m o l y b d a t  P h o s p h o r s ä u r e  n a c h -  
g e w ie s e n  w e rd e n , e b e n s o  in  e in e m  
W a s s e r t r o p f e n ,  d e r  ü b e r  d a s  r e 
a g i e r e n d e  G e m is c h  g e h a l t e n  w o r 
d e n  w a r .  G la s  w u r d e  in  d e r  
H i t z e  s t a r k  g e ä t z t .  W u r d e  d a s  

P h o s p h a t - F lu o r id - G e m is c h  in  
e in e m  E i s e n r o h r  im  L u f t s t r o m  
e r h i t z t ,  s o  w u rd e  d a s  e n t s t e h e n d e  
p h o s p h o r h a l t ig e  G a s  s c h o n  im  
R o h r  w ie d e r  z e r s e t z t ,  d e n n  d a s  
i n  W a s s e r  g e l e i t e t e  G a s  e n t h i e l t  
k e i n e  P h o s p h o r s ä u r e ,  w o h l a b e r  
d ie  R o h r w a n d .  B e im  E r h i t z e n  d e r  
G e m is c h e  in  e in e m  S i n t e r k o r u n d 
r o h r  im  t r o c k e n e n  L u f t s t r o m  w ir d  
i n  d e n  k ä l t e r e n  T e i le n  d e s  R o h re s  
P h o s p h o r s ä u r e  a b g e s c h ie d e n ;  W a s 
s e r ,  d a s  m i t  d e n  o b e r e n  S te l le n

4) R .  B . L a d o o :  B u l l .  B u r .  M in e s  1927 , N r .  2 4 4 ;  v g l .  S t a h l  
u .  E i s e n  4 8  (1 9 2 8 )  S . 5 5 1 .

2) C . H .  H e r t y  j r . ,  F .  A . H a r t g e n  u n d  G . T . J o n e s :  M in . 
m e ta l lu r g .  I n v e s t .  C o o p . B u l l .  5 6  (1 9 3 1 ) ; v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  53
(1 9 3 3 )  S . 9 3 4 .

3) C . H .  H e r t y :  a .  a .  0 . ;  C . B e t t e n d o r f  u n d  N . J .  W a r k :  
S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  S . 5 7 7 /8 2 .

4) S . S c h l e i c h e r :  S t a h l  u .  E i s e n  41  (1 9 2 1 )  S . 3 5 7 ;  C . H . 
H e r t y :  a .  a .  0 . ;  W . H a m i l t o n :  C h e m . m e ta l lu r g .  E n g n g  13 
(1 9 1 5 )  S . 8.

5) J .  F o h s :  I r o n  A g e  83  (1 9 0 9 )  S . 1 6 9 2 ; R .  B . L a d o o :  a .  a .  0 .
6) J .  c h e m . S o c . 5 5  (1 8 8 9 )  S . 759 .

d e s  R o h r e s  in  B e r ü h r u n g  g e w e s e n  w a r ,  e n t h i e l t  P h o s p h o r s ä u r e .  
E i n  v o r h e r  e r h i t z t e s  G e m is c h  v o n  E i s e n p h o s p h a t  u n d  F lu ß s p a t  
e n t h i e l t  w a s s e r lö s l ic h e  P h o s p h o r s ä u r e ,  o b g le ic h  b e id e  P h o s p h a te  
i n  k a l t e m  W a s s e r  s ic h  n i c h t  lö s e n .

E n t w e ic h t  b e im  E r h i t z e n  e in e s  G e m is c h e s  v o n  e in e m  P h o s 
p h a t  m i t  e in e m  F lu o r id  e in e  g a s f ö r m ig e  F lu o r - P h o s p h o r - V e r 
b in d u n g ,  so  m u ß  d a s  G e m e n g e  in fo lg e  d e s  V e r lu s te s  a n  P h o s p h o r 
s ä u r e  u n d  F lu ß s ä u r e  b a s i s c h e r  w e r d e n ,  e s  w ir d  a u s  e in e m  M e ta 
p h o s p h a t  e in  P y r o p h o s p h a t ,  h i e r a u s  e i n  O r th o p h o s p h a t  u n d  
s c h l ie ß l ic h  e in  O x y d  e n t s t e h e n .  E i n  G e m is c h  v o n  N a t r i u m 
m e ta p h o s p h a t  u n d  N a t r i u m f lu o r i d  r e a g i e r t e  v o r  d e m  E r h i tz e n  
s a u e r  g e g e n  P h e n o lp h t h a l e in  u n d  n a c h  e i n s t ü n d ig e m  E r h i tz e n  
a u f  6 0 0 °  b a s is c h .

D ie  G a s e n tw ic k lu n g  g e h t  a u ß e r o r d e n t l i c h  l a n g s a m  v o r  s ich . 
D ie  k l a r  g e s c h m o lz e n e n  R e a k t io n s g e m is c h e  z e ig te n  k e in e  B la s e n 
b i l d u n g ,  s o n d e r n  d a s  G a s  v e r d a m p f t e  n u r  v o n  d e r  O b e rf lä c h e  
d e r  f lü s s ig e n  M is c h u n g . E i n  G e m is c h  v o n  3 ,0 1 2  g  F e P 0 4 u n d  
2 ,3 3 5  g  C a F 2 z e ig te  n a c h  4 5  m in  la n g e m  E r h i t z e n  a u f  1 1 0 0 °  e in e n  
G e w ic h t s v e r lu s t  v o n  0 ,1 4 3  g , n a c h  w e i t e r e m  6 h  la n g e n  E r h i tz e n  
a u f  1250  b is  1 3 0 0 °  w a r  d e r  V e r lu s t  a u f  0 ,1 8 8  g  g e s t ie g e n .  V e r lä u f t  
d ie  R e a k t io n  n a c h  d e r  G le ic h u n g

2 F e P O ,  +  3 C a F 2 =  2  P O F 3 +  3  C a O  +  F e 20 3, 

so  h ä t t e n  h ö c h s te n s  1 ,0 4  g  P O F 3 e n t s t e h e n  k ö n n e n ,  e s  w a r e n  a lso  
n a c h  4 5  m in  14  % d e r  g r ö ß tm ö g l ic h e n  M e n g e  e n tw ic h e n ,  n a c h  
6%  h  18,5  %. E s  h a n d e l t  s ic h  h i e r  u m  e in e  m e r k w ü rd ig e rw e is e  
b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  s e h r  l a n g s a m  v e r l a u f e n d e  R e a k t io n .

D a  s c h o n  b e i h o h e n  K o n z e n t r a t i o n e n  v o n  P h o s p h o r s ä u r e  
u n d  F l u ß s p a t  d ie  V e r f lü c h t ig u n g  d e s  P h o s p h o r s  a l s  P h o s p h o r -  
o x y f lu o r id  ä u ß e r s t  la n g s a m  v o r  s ic h  g e h t ,  s o  w i r d  s ie  b e i d e n  in  
d e r  S c h la c k e  h e r r s c h e n d e n  v ie l  g e r in g e r e n  K o n z e n t r a t i o n e n  e r s t  
r e c h t  s c h w a c h  s e in , so  d a ß  s ie  b e i  d e r  E n t p h o s p h o r u n g  d e s  S ta h l -  
b a d e s  k e in e  b e m e r k e n s w e r te  B e d e u tu n g  h a b e n  w ir d .

G . T a m m a n n  u n d  H .  0 .  v .  S a m s o n - H i m m e l s t j e r n a .

Neue Rollenschere.
S c h if f s w e r f te n ,  K e s s e l f a b r ik e n  u n d  ä h n l ic h e  B e t r ie b e  h a b e n  

m e is t  s e h r  la n g e  B le c h e  z u  v e r a r b e i t e n ,  d ie  n i c h t  n u r  b e s ä u m t  
o d e r  in  S tr e i f e n  z e r le g t ,  s o n d e r n  a u c h  m i t  S te m m -  u n d  S c h w e iß 
k a n t e n  v e r s e h e n  w e rd e n  m ü s s e n . Z u r  A u s f ü h r u n g  d ie s e r  A rb e i te n  
i s t  d ie  R o l le n s c h e re  d ie  g e g e b e n e  M a s c h in e .  I m  G e g e n s a tz  z u r  
T a f e ls c h e r e  e r m ö g l ic h t  d ie  R o l le n s c h e r e  e in e  p r a k t i s c h  u n b e g re n z te  
S c h n i t t lä n g e ,  d a  d e r  T is c h  d e n  E r f o r d e r n i s s e n  d e s  B e t r ie b e s  e n t 
s p r e c h e n d  b e l ie b ig  l a n g  g e h a l t e n  w e r d e n  k a n n .  D ie  R o lle n s c h e re  
f ü h r t  n i c h t  n u r  g e r a d l in ig  v e r l a u f e n d e  S c h n i t t e  a u s ,  s o n d e rn

s c h n e id e t  a u c h  b e i B e n u t z u n g  e in e r  g e e ig n e te n  S te u e r v o r r i c h tu n g  
d e s  F e s th a l t e b a lk e n s  d e r  B le c h e  I n n e n -  u n d  A u ß e n k u r v e n ,  so  d a ß  
sic  ie  im  S c h if fb a u  v o r k o m m e n d e n  g e s t r a k t e n  B le c h e  e in w a n d -  
f re r  s c h n e id e n  la s s e n .

E s  h a n d e l t  s ic h  h ie r  u m  e in  g a n z  n e u a r t i g e s  S c h n e id v e r f a h re n ,  
u nc  z u  a r  z i e h t  s ic h  d ie  M a s c h in e  d u r c h  d ie  z w is c h e n  d e m  B lech  
u n d  d e n  a n g e t r ie b e n e n  M e s se rn  e n t s t e h e n d e  R e ib u n g  a n  d em  
H Iech  e n t la n g  u n d  v o l l z ie h t  so  d e n  S c h n i t t .

,M it, d e r  R o l le n s c h e re  n a c h  Abb. 1 k ö n n e n  B le c h e  b is  24  m m  
a r  e  e i 5 0  k g / m m 2 W e r k s t o f f f e s t ig k e i t  g e s c h n i t t e n  w e rd e n ; 

che S c h n i t t l ä n g e  b e t r ä g t  16  m , d ie  g r ö ß t e  B le c h b r e i t e  2 ,4  m . D ie 
S c h n e id a n la g e  b e s t e h t  a u s  z w e i H a u p t t e i l e n :

Abbildung 1. F alubare EoU euscheiefür 16 m Schnittlänge.
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1. d e r  f a h r b a r e n  R o l l e n s c h e r e .  d ie  k i p p b a r  i n  e in e m  G e s te l l  
s e la g e r t  i s t ;  d e r  S c h  w e iß k a n t  w in k e i  b is  4 5*  w ir d  a l s o  a n  o d e r  
b e sse r s e s a g t  m i t  d e r  M a s c h in e  s e lb s t  e i n g e s te l l t ,  d a s  B le c h  l i e s t  
im m er  w a a g e re c h t .

3. d e m  f e s t s te h e n d e n  T is c h  r t r  A u f la g e  d e r  B le c h ta f e l  m i t  
d e n  Festspannvorrichtungen. d e r  F a h r b a h n  u n d  d e m  D r e h t i s c h  
mm Beschneiden der s c h m a le n  Q u e r s e i t e n .

D e r  o b e n  a u f  d e r  S c h e r e  s t e h e n d e  A n t r i e b s m o to r  t r e i b t  ü b e r  
ein  W e c h -e lrä d e rv o rg e le g e  a u f  d ie  M e s s e rw e ile n , s o  d a ß  d r e i  v e r 
sch ie d en e  S c h n i t tg e s c h w in d ig k e i t e n  e r r e i c h b a r  s in d .  D ie  S c h n i t t 
g e s c h w in d ig k e ite n  s in d  e r h e b l ic h .  D e r  M o to r  w ird  d u r c h  D r u c k 
k n o p fe  . . V o l l a u f ' .  . .R ü c k l a u f "  u n d  . . H a l f  g e s te u e r t .  N a c h  d e m  
H e r a n fa h re n  d e r  M a s c h in e  a n  d ie  f e s t  g e s p a n n t e  B le c h ta f e l  f a s s e n  
d ie  M esse r d a s  B le c h ,  r i e h e n  s ic h  d u r c h  d ie  e n t s t e h e n d e  R e ib u n g  
a n  ih m  e n t la n g  u n d  f ü h r e n  h i e r d u r c h  d e n  S c h n i t t  a u s .  M it B e 
en d ig u n g  d e s  S c h n i t t e s  b le ib t  d ie  M a s c h in e  s e l b s t t ä t i g  s te h e n ,  
d a  d ie  f ü r  d ie  B e w e g u n g  e r f o r d e r l i c h e  R e ib u n g  a u f h ö r t .  D e r  
z w e ite  S c h n i t t  k a n n  d u r c h  U m S te u e ru n g  d e s  A n t r ie b s m o to r s  
a u f  ..R ü c k l a u f "  s o f o r t  a u s g e f ü h r t  w e r d e n ,  s o  d a ß  j e d e r  L e e r la u f  
v e rm ie d e n  w ird .

Z u m  S te m m -  u n d  S c h w e iß k a n te n s c h n e id e n  b is  4 5*  w ir d  d ie  
M a s c h in e  m i t  ih r e m  A n t r i e b  d u r c h  e in e n  b e s o n d e r e n  H i l f s m o to r  
u m  d e n  S c h n i t t p u n k t  d e r  M e s se r  g e s c h w e n k t ,  w o b e i d ie  z a  s c h n e i
d e n d e  B le c h ta fe l  f e s tg e s p a n n t  in  w a a g e r e c h te r  L a g e  v e r b l e ib t .  
D e r  je w e ilig e  W in k e l  d e r  S c h r ä g la g e  i s t  n a c h  e in e r  G r a d e in t e i l u n g  
e in ru s te i ie n  u n d  w ird  u n v e r r ü c k b a r  f e s tg e h a l te n .  D e r  u m k e h r 
b a r e  K ip p m o to r  w ir d  e b e n fa l ls  d u r c h  D r u c k k n ö p f e  g e s te u e r t  u n d  
d ie n t  g le ic h z e i t ig  b e i  U m s c fc a l tu n g  e in e s  U e b e r s e tz u n g s g e t r i e b e s  
z u m  H e r a n f a h r e n  d e r  M a s c h in e  a n  d a s  B le c h ;  s o b a ld  d ie  M e s se r  
d a s  B le ch  g e f a ß t  h a b e n ,  s c h a l t e t  « ich  d e r  F a h r a n t r i e b  s e l b s t t ä t i g  
a u s .  D ie  S te u e r te i l e  d e r  M o to re n  s in d  v o m  F ü h r e r s t a n d  a u s  
b e q u e m  zu  b e d ie n e n . D ie  S c h w e iß k a n te n  k ö n n e n  v .  o d e r  v - fö rm ig  
a n g e s c h n i t t e n  w e rd e n .  M it  b e s o n d e r e n  K r ö p f r o l le u .  d ie  a n  S te i le  
d e r  O b e r-  u n d  U n te r m e s s e r  in  d i e  M a s c h in e  e in g e b a u t  w e rd e n , 
k a n n  a u c h  d a s  K r ö p f e n  v o n  B le c h e n  in  k a l t e m  Z u s t a n d e  ( im  
S c h if fb a u  „ J o g g e l n "  g e n a n n t )  v o rg e n o m m e n  w e r d e n .  D ie  F e s t 
s p a n n u n g  d e s  B le c h e s  a u f  d e m  T is c h  k a n n  a u f  m e c h a n is c h e m  o d e r

D e r  K ö r p e r  d e r  S c h e r e  s o w ie  a u c h  a l l e  a n d e r e n  T e ile ,  w ie  
W a g e n  m i t  S c h w e n k g e s te lL  A u f la g e t i s e h  u s w . ,  b e s t e h e n  a u s  
g e w a lz te n  S ie m e n s - M a r t in - S ta h lp i a t i e n .  d ie  z u  s t a r r e n  u n d  u n 
b e d i n g t  w id e r s ta n d s f ä h i g e n  E i n h e i t e n  v e r s c h w e iß t  s in d .  D ie  
g r ö ß te  L ä n g e  b e t r ä g t  e t w a  ¿ 4  m  u n d  d ie  B r e i t e  6 .5  m :  d a s  G e w ic h t  
b e l ä u f t  s ic h  o h n e  d ie  e le k t r i s c h e  A u s ü s t u n g  a u f  e t w a  3 5  I .

D ie s e  R o l l e n s c h e r e n  w e r d e n  v o n  d «  F i r m a  B a h n - E r f u r t e r  
M a s c h in e n fa b r ik  H e n r y  P e i s  4  C o .. A . - G -  B e r l in .  s o w o h l f ü r  
g e r in g e re  a l s  a u c h  f ü r  g r ö ß e r e  B le c h s t ä r k e n  g e b a u t ,  u n d  z w a r  f ü r  
j e d e  g e w ü n s c h te  A r b e i t s l ä n g e  u n d  - b r e i t e .

P a t e n t b e r i c h t .

Deutsche Patentanmeldungen1) .
(P aze itb ia ts  3fr. 3 vom  1. Februar 1334.)

K L  7 a ,  G r .  15 , D  6 3  ISO . V e r f a h r e n  z u m  A u s w a lz e n  r o h r -  
fö rm ig e r  M e ta l lw e r k s tü c k e ,  in s b e s o n d e r e  v o n  E i s e n -  u n d  S t a h l  - 
ro h re n . S . D ie s c h e r  & S o n s .  P i t t s b u r g h  |V .  S t .  A .) .

K L  7 a .  G r .  f t )  0 3 ,  K  1 19  3 3 3 . K ü h l b e f t  m i t  m e h r e r e n  n e b e n - 
o d e r  b z w . ü b e r e i n a n d e r  a n g e o r d n e t e n  W a l7g u tz u f ü h r u n g s r i n r .e n .  
F r ie d .  K r u p p  G r u s e n  w e rk  A G - ,  M a g d e b u r g - B u c k a u .

K L  13 e ,  G r .  3  0 1 ,  G  S 4 6 6 7 . V o r r ic h t u n g  z u m  A b s c h e id e n  
v o n  f e s te n  u n d  f lü s s ig e n  B e im e n g u n g e n  a u s  L u f t .  G a s e n  u n d  
D ä m p fe n . P a u l  G r a e f e .  F r a n k f u r t  a .  M - -S c h w a n h e im .

K l.  13  e .  G r .  5 ,  S  3 0 6 .3 0 . V e r f a h r e n  z u m  B e f e u c h te n  v o n  
in s b e s o n d e re  e le k t r i s c h  r u  r e in ig e n d e n  G a s e n  m i t t e l s  W a s s e r -  
e m s p r i tz u n g  .S ie m e n s -  S c h u c k e r t w e r k e  A . - G  . .B e r l i n - S ie m e n s s t a d t .

K l. 1» a ,  G r .  4  0 1 .  F  1 0 6 .3 0 . S c h m e lz -  u n d  R e d u k t io n s -  
sch ac fc to fen . M a th i a s  F r a n k l .  A u g s b u r g .

K l.  18  c ,  G r .  1 8 0 , P  6 5  6 7 6 . 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 rä h te n .  B ä n d e r n .  B le c h e n  u n d  G e g e n s tä n d e n  a u s  d e n s e lb e n ,  
w ie  F e d e r n .  N a d e ln  u .  d g l .  Wi l l i a m  P r y m .  G . m .  b .  H . .  S to lb e r g .

K L  13  c . G r .  8 5 0  K  130  8 9 0 . G lü h  v e r f a h r e n  z u r  E r h ö h u n g  
d e r  R o s ts ic h e r h e i t  v o n  e l e k t r o l y t i s c h  h e r g e s t e l l t e n  E is e n le g ie 
ru n g e n . E m s t  K e ls e n .  W ie n .

K L  18  d ,  G r .  3  3 0 . K  111 7 3 0 ;  Z u s .  z . A n m .  K  9 6  6 6 3 . D ie  
V e rw e n d u n g  e in e r  v e r g ü t e t e n  C h r o m - V a n a d i n - S ta h l - L e g ie r u n g .  
F r ie d .  K r u p p  A .- G . ,  E s s e n .

K L  3 4  c ,  G r .  3 . B  1 47  3 4 6  m i t  Z u s .- A n m . B  1 3 A 0 . V o r 
r ic h tu n g  z u r  s e l b s t t ä t i g e n  R e g e lu n g  d e r  G a s -  u n d  L u f t z u f u h r  
zu  G a s f e u e r u n g s a n la g e n .  B a m a g - M e g u in  A .-G - .  B e r l in .

K L  31 c ,  G r .  1 0  0 4 .  L  8 4  3 1 4 . B e id e r s e i t ig  v e r w e n d b a r e  
G e s p a n n p la t te  z u m  G ie ß e n  v o n  S ta h l b lö c k e n  i n  K o k i l l e n .  H e r -  
m a n n  L a u d e r t .  R t e i n h a u s e n  a .  N ie d e r r h . - H o c h e m m e r i c h .

K l. 31  c ,  G r .  15  0 4 .  S c h  3 4 4 .3 0 .  V e r f a h r e n  z u r  R e g e lu n g  d e r  
A b k ü h lu n g  v o n  E i s e n -  o d e r  M e ta ü g u ß s t ü c k e n .  A d a lb e r t  S c h m id t i .  
K a r ls r u h e .

K l.  4 0  a .  G r .  4 6  4 0 . W  91 8 51  : Z u s .  z . A n m .  W  9 0  6 3 5 . 
V e r f a h re n  z u r  G e w in n u n g  v o n  in  R o h e i s e n  e n t h a l t e n e m  V a n a d i n ,  
i t . - ÿ t g .  N ic o l a a s  W a r  k .  S o u r e th - H e e r i e n  i N i e d e r l a n d e 1.

*) Die Anmeldungen liegen von dem  angegebenen Tage an
während zweier Monate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.

K L  4 6  d ,  G r .  4  0 1 .  M  1 34  3 1 3 . V e r f a h r e n  z u r  V e r b e s s e r u n g  
r o s t s c h ü tz e n d e r  P h o s p b a tü & a - z ü g e  a u f  E i s e n .  M e c a U g e s e C s c h a ft 
A . - G -  F r a n k f u r t  a .  M .

K L  5 6  b .  G r .  1 4 . B  1 5 7  8 3 1 . S c h r c t t p a k e t i e r p r e s s e  m i t  
F ü E m u ld e .  B r ü c k .  K r e t s c h e l  4  C o „  E i s e n g ie ß e r e i  u n d  M a s c h in e n 
f a b r i k .  O s n a b r ü c k .

D eutsche G ebrauchsm uster-Eintragunfen.
(P aan tfc ia tt 3fr. 3 t u e  1. Februar It34.)

K L  31  a ,  N r .  1 3 6 6  3 7 6 . V a k u u m o r e n  m i t  a u f s e t z b a r e m  
G ie ß r a n d .  C . L o r e n z  A .- G . .  B e r l in  - T e m p e ih o f .

K L  4 9  c .  N r .  1 3 6 6  3 1 5 . K r e i s m e s s e r s c h e r e  z u m  A b g r a t e n  
v o n  P r o f i le is e n .  F r i e d .  K r u p p  A .- G .  F r i e d r i c h - A l f r e d - H ü t t e .  
R h e i n h a u s e n  a .  N ie d e r r h .

D eutsche Reichspatente.
K L  21  h .  G r . 3 2 , «  H r. 5 6 5  6 7 9 . v o m  3 0 .  S e p te m b e r  1 9 3 1 : 

a u s g e g e b e n  a m  1 3 . O k t o b e r  1 9 3 3 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 6 3  9 3 5  
[v g L  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S .  40T- H e i n r i c h  E s s e r  i n  
H i l d e n ,  R h l d .  Einrichtung r a r  H erstellung schmiedeeiserner 
Rohrt a o s  i *  Rahrform gebotenen, EU chitrtifen. durch i a  Längs
richtung der Rohm aht fartsdnreitemde elektrische Abechmelz- 
achuxißung.

A n  S te l l e  m a g n e t i s c h e r  F ü h r u n g e n  o d e r  R o l l e n  n ä h e r n  
m e c h a n is c h  b e w e g te ,  z w a n g l ä u ü g  a n g e t r i e b e n e  s c h w e n k b a r e  
F ü h r u n g s -  u n d  D ru c  k r o l l e n  d i e  z u  v e r s c h w e iß e n d e n  K a n t e n  e in 
a n d e r .  u n d  T r e n n s c h e ib e n  g r e i f e n  z w is c h e n  d ie  K a n t e n  u n d  e n t 
f e r n e n  s ie  v o n e i n a n d e r .  D ie  T r e n n s c h e ib e n  s in d  in  L ä n g s r i c h tu n g  
d e s  R o h r e s  v e r s c h i e b b a r  a n g e o r d n e t .

K L  31  e ,  G r . 1 8 ,- .  S r .  5 6 5  6S S . v o m  13 . O k to b e r  1 9 3 9 : a u s -  
g e g e b e n  a m  1 3 . O k to b e r  1 9 3 3 . T t r L ' J r . i .  W i l l i b a l d  R a y m  i n  
D e u z  b .  S i e g e n  L  W .  u n d  H a n s  P e t e r s e n  i n  F r a n k f u r t  
a .  M . ScUeudergußmrrichtu-ng.

G u ß s t ü c k e  a u s  e in e m  o d e r  m e h r e r e n  M e ta l l e n  w e r d e n  m i t  
e in e r  G ie ß p f a n n e  h e r g e s t e l l t ,  d ie  m i t  e i n e r  W a a g e  i n  V e r b in d u n g  
s t e h t .  D ie s e  u n t e r b r i c h t  n a c h  A a s g ie ß e n  e in e r  v o r h e r  b e s t i m m t e n  
M e ta l lm e n g e  d e n  G ie ß v o r g a n g  o d e r  l ö s t  e in e  S ig n a i v o r r ic h t u n g .  
u n d  e in  W e c h s e lg e t r ie b e  ä n d e r t  s e l b s t t ä t i g  d i e  U m f a n g s g e s c h w in 
d ig k e i t  d e r  G u ß f o r m  i n  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  z u n e h m e n d e n  
W a n d s t ä r k e  o d e r  b e im  W e c h s e l  d e s  M e ta l ls .

e le k t r i s c h e m  W e g e , a u c h  d u r c h  
D r u c k lu f t  e r fo lg e n . B e i  A u s 
f ü h r u n g  v o n  K u r v e n s c h r i t t e n  
w e r d e n  d i e  B le c h  e  a n  e in e m  b e 
s o n d e r e n  S p a n u b a i k e c  te s tg e 
s p a n n t .  d e r  d u r c h  r e g e lb a r e  u n d  
u m k e h r b a r e  G le i c h s t r o m m o to 
r e n  v o m  F ü h r e r s t a n d  d e r a r t  g e 
s t e u e r t  w ird ,  d a ß  d e r  S c h n i t t  g e 
n a u  n a c h  R iß  o d e r  S c h a b lo n e  
v e r l ä u f t .  I n f o lg e  d e r  f e s te n ,  
z w a n g lä u f ig e n  F  ü h r u n g  d e r  
S c h e re  a m  T is c h  w e r d e n  a l le  
S c h n i t t e  g a n z  s a u b e r  u n d  ge
r a d l in ig .  e b e n s o  s in d  S c h w e iß -  
k a n t e n s c h n i t t e  b is  4 5*  v o l l 
k o m m e n  s c h a r f k a n t ig  u n d  v e r 
f o r m u n g s f r e i  fA bb .ih

U m  d i e  n h i a d E d k a  b o 
g e n  B le c h e  n ic h t  in  ih r e r  L ä n g s -  a d c u 'iu u z  2- ra rs Ä lm iÄ
a e h s e  s c h w e n k e n  z u  m ü s s e n .  ^  s c n a i r a s ,
w e n n  d ie  S c h m a ls e i t e n  d e r  B le c h  t a f e l n  b e s c h n i t t e n  w e r d e n  s o ile n . 
i s t  a n  d e m  e in e n  E n d e  d e s  A u f s p a n n t i s c h e s  e in e  D r e h s c h e ib e  v o r 
g e s e h e n . a u f  d e r  d ie  M a s c h in e  n a c h  d e m  B e s c h n e id e n  d e r  L ä n g s 
k a n t e  u m  9*1* g e d r e h t  w ird ,  w o r a u f  d ie  S c h m a ls e i t e  g e s c h n i t t e n  
w ir d .  E s  i s t  a l s o ,  w e n n  a l le  v ie r  K a n t e n  d e r  B ie c h ta f e i  b e s c h n i t t e n  
w e r d e n ,  n u r  e in  e in m a l ig e s  S c h w e n k e n  d e s  B le c h e s  n o tw e n d ig .



140 Stahl und Eisen. Patentbericht. — Statistisches. 54. Ja h rg . JNr. 6.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 585 732, v o m  8. N o v e m b e r  1 9 3 1 ; a u s -  
g e g e b e n  a m  7 . O k to b e r  1 9 3 3 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 8 3  2 5 7  [v g l . 
S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  S . 1 3 4 4 ]. 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 .  Anstellvor
richtung für die Walzen 
von Walzwerken.

Z u m  D r e h e n  u n d  
a x i a le n  V e r s te l l e n  d e r  
S te l l s p in d e l  a  i s t  e in  
R a d  b  v o rg e s e h e n , d a s  

g e g e n ü b e r  d e r  S p in d e l  s o w ie  g e g e n ü b e r  e in e m  d ie  S p in d e l  a x i a l  
v e r s c h i e b e n d e n  S te l l k ö r p e r  d r e h b a r  g e l a g e r t  i s t  u n d  w a h lw e is e  
d u r c h  e in e  K u p p lu n g  m i t  d e r  S t e l l s p in d e l  s e lb s t  z u  ih r e r  D r e h u n g  
o d e r  m i t  d e m  S t e i l k ö r p e r  g e k u p p e l t  w ird .

KI. 18 C, Gr. 51C, Nr. 585 745, v o m  2 5 . J a n u a r  1 9 3 1 ; a u s g e 
g e b e n  a m  1 2 . O k to b e r  19 3 3 . T h e  S i n g e r  M a n u f a c t u r i n g  
G o m p a n y  i n  E l i z a b e t h ,  N e w  J e r s e y  (V . S t .  A .) .  Ofen zur 
glühspanfreien Härtung, besonders von Eisenteilen.

S ta h l  u .  E i s e n  53  (1 9 3 3 )  S . 1 0 9 2 ]. S i e m e n s  & H a l s k e  A .-G . 
i n  B e r l i n  - S i e m e n s s t a d t .  ( E r f i n d e r :  F r a n z  N o l l  in  B e r l in -  
S ie m e n s s t a d t . )  Verfahren zur Beeinflussung der ferromagnetischen 
Eigenschaften ferromagnetischer Stoffe.

D e r  z u  b e h a n d e ln d e  m a g n e t i s c h e  S to f f  w i r d  z u s a m m e n  m it 
S ta h l -  o d e r  E is e n s p ä n e n  g e g l ü h t ,  d ie  m i t  W a s s e r g la s  b e d e c k t  s in d . 
A n  S te l l e  d e s  W a s s e rg la s e s  o d e r  n e b e n  d e m  W a s s e r g la s  k ö n n e n  
e in e r  o d e r  m e h r e r e  d e r  S to f f e :  M a g n e s iu m o x y d ,  M a g n e s iu m s i l ik a t ,  
z .  B . in  G e s t a l t  v o n  A s b e s t  o d e r  T a lk ,  o d e r  S i l i z iu m d io x y d ,  z . B . 
i n  G e s t a l t  v o n  K ie s e lg u r  v e r w e n d e t  w e r d e n .

Kl. 18 a, Gr. 601,
Nr. 585 808, v o m  2 1 . A p r i l  
1 9 3 1 ; a u s g e g e b e n  a m  9 . O k 
t o b e r  1933 . I g n a z  L o e s e r  
i n  E s s e n .  Hochofen mit 
nach unten offenem Füll- 
schacht.

D a s  B e s c h ic k u n g s g u t  
r u t s c h t  l a n g s a m  a u s  d e m  
F ü l l s c h a c h t  in  d e n  O fe n , 
w o b e i  im  O f e n r a u m  u n t e r 
h a l b  d e s  F ü l l s c h a c h te s  z u m  
V e r h in d e r n  d e s  V o r ro l le n s  
g r ö ß e r e r  S tü c k e  a u f  d e n  B ö 
s c h u n g s f lä c h e n  d e s  S c h ü t t 
k e g e ls  H in d e r n i s s e  v o r g e 
s e h e n  s in d ,  z . B . S ta u r i n g e ,  
d e r e n  D u r c h m e s s e r  e n t 
s p r e c h e n d  d e m  D u r c h m e s s e r  
d e s  S c h ü t t k e g e l s  a n  d e r  
B e f e s t ig u n g s s t e l l e  d e r  e i n 
z e ln e n  R in g e  b e m e s s e n  i s t .

Kl. 40 b, Gr. 16, Nr. 585 823, v o m  15 . A p r i l  1 9 3 1 ; a u s g e g e b e n  
a m  11. O k to b e r  1 9 3 3 . H e r a e u s - V a c u u m s c h m e l z e  A .- G .  u n d  
D r .  W . R o h n  i n  H a n a u  a .  M . Harte Legierung.

D ie  L e g ie r u n g  f ü r  W e r k z e u g e ,  Z i e h d ü s e n  u n d  B e w e h r u n g  
d e r  G e b r a u e h s f lä c h e n  v o n  K a l i b e r n  u n d  L e h r e n  e n t h ä l t  8 b is  
15  %  A l, 2  b is  7 %  B , 1 b is  5  %  M o  o d e r  W , 0  b i s  1 ,5  %  C , 0  b is  
2 ,5  %  T i ,  R e s t  N ic k e l  o d e r  K o b a l t  o d e r  b e id e s .  D e r  R e s t  k a n n  
a u ß e r  N ic k e l  o d e r  K o b a l t  o d e r  b e i d e n  a u s  E i s e n  b e s t e h e n  in  
M e n g e n  b i s  z u  7 0  %  d e r  R e s tm e n g e .

S t a t i s t i s c h e s .

D ie Koks- und Brikettherstellung sowie Eisen- und Stahlerzeugung des D eutschen Reiches 
im Jahre 1932x).

I n  s ä m t l i c h e n  Z w e ig e n  d e r  K o h le n v e r a r b e i t u n g  u n d  d e r  
E i s e n -  u n d  M e ta l lg e w in n u n g  h a t  s ic h  d e r  im  a l lg e m e in e n  s e i t  1 929  
a n h a l t e n d e  E r z e u g u n g s r ü c k g a n g  a u c h  im  J a h r e  1 932  f o r tg e s e t z t .  
E r s t  g e g e n  E n d e  d e s  B e r i c h t s ja h r e s  k a m  d e r  A b s t ie g  g r o ß e n te i l s  
z u m  S t i l l s t a n d .  S e i td e m  i s t  in  a l l e n  Z w e ig e n  d e r  K o h le n - ,  E i s e n -  
u n d  H ü t t e n i n d u s t r i e  e in e  z u n e h m e n d e  B e s s e ru n g  d e r  M a r k t l a g e  
z u  b e o b a c h te n .

K o k e r e i e n .

D e r  s e i t  F r ü h j a h r  1 930  z u  b e o b a c h te n d e  R ü c k g a n g  d e r  K o k s 
e r z e u g u n g  k a m  e r s t  g e g e n  E n d e  1932  z u m  S t i l l s t a n d .  I m  N o v e m -  
b e r  1 9 3 2  w u r d e  e r s tm a l i g  d e r  S t a n d  d e s  g le ic h e n  M o n a ts  im  V o r 
j a h r e  e r r e i c h t .  S e i td e m  i s t  d a s  E r g e b n is  d e s  e n t s p r e c h e n d e n  
V o r j a h r s m o n a t s  in  w a c h s e n d e m  M a ß e  ü b e r s c h r i t t e n  w o rd e n .

I n s g e s a m t  w u r d e n  1 932  r d .  19 ,5  M ill .  t  K o k s  e r z e u g t  g e g e n 
ü b e r  2 3 .2  M ill .  t  im  J a h r e  19 3 1 . D ie s e r  R ü c k g a n g  (1 6  % )  ü b e r 
t r i f f t  d e n  d e r  S te in k o h le n f ö r d e r u n g ,  d ie  n u r  u m  11%  g e s u n k e n  
w a r .  G le ic h z e i t ig  s in d  w ie d e ru m  d ie  H a ld e n b e s t ä n d e  a n  K o k s  
v o n  5 ,6  a u f  5 ,9  M ill . t  g e s t i e g e n ,  so  d a ß  s ic h  E n d e  1 932  b e r e i t s  ü b e r  
3 0  %  d e r  J a h r e s f ö r d e r u n g  a u f  d e n  H a ld e n  b e f a n d e n .  D e r  A b s a tz  
a n  K o k s  g in g  a u f  19 ,2  M ill . t  z u r ü c k ,  d a s  i s t  w e n ig e r  a l s  d ie  H ä l f t e  
•d e r im  J a h r e  1 9 2 9  a b g e s e t z te n  M e n g e . D e r  A b s a tz  a n s  A u s la n d ,  
d e r  e tw a s  s t ä r k e r  a l s  d e r  I n l a n d s v e r b r a u c h  g e s u n k e n  is t ,  m a c h te  
n a h e z u  2 7  %  d e s  G e s a m t a b s a tz e s  (s. Zahlentafel 1) a u s  g e g e n ü b e r

Z a h le n t a f e l  1. E n t w i c k l u n g  d e s  K o k s a b s a t z e s  i n  1 0 0 0  t .

Inlands-
absatz1)

Davon
Auslands

absatz

Davon
Verbrauch

der
Hochöfen

freie
Ausfuhr

Reparations-
sach-

lieferungen
1929 29 246 13 444 10 653 7564 3089
1930 20 727 9 554 7 971 7232 739
1931 16 709 5 784 6 341 5735 606
1932 14 771 3 810 5 189 5189

2 8  %  im  J a h r e  1 9 3 1 . D e r  A u s f u h r r ü c k g a n g  g e g e n  1931  e n t f ä l l t  
v o r  a l le m  a u f  d ie  L ie f e r u n g e n  n a c h  F r a n k r e i c h ,  d ie  s ic h  u m  r e ic h 
li c h  e in  D r i t t e l  v e r m i n d e r t  h a b e n .  A u c h  d e r  a n  s ic h  g e r in g e re  
V e r s a n d  n a c h  D ä n e m a r k  i s t  a u f  e t w a  5 7  %  d e r  im  J a h r e  1931 
a u s g e f ü h r t e n  M e n g e  g e s u n k e n .

D ie  Z a h l  d e r  d u r c h s c h n i t t l i c h  in  B e t r i e b  g e w e s e n e n  K o k s ö fe n  
v e r m i n d e r t e  s ic h  w ie d e ru m  u m  m e h r  a l s  1 4 0 0  a u f  8 5 8 2  S tü c k .  
D ie s e r  R ü c k g a n g  b e t r i f f t  z u m  T e il  s o lc h e  B e t r ie b e ,  d ie  in  V e rfo lg  
d e r  R a t io n a l i s i e r u n g  e n d g ü l t ig  s t i l lg e l e g t  w o r d e n  s in d .  S o  i s t  
d ie  Z a h l  d e r  a r b e i t e n d e n  K o k e r e ie n  g le ic h z e i t i g  u m  17 a u f  9 8  m i t  
14  671 a m  E n d e  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  v o r h a n d e n  g e w e s e n e n  O efen  
g e s u n k e n ,  v o n  d e n e n  ü b e r  6 0 0 0  n i c h t  in  B e t r i e b  w a r e n .  D ie  D u r c h 
s c h n i t t s l e i s t u n g  j e  a r b e i t e n d e n  O fe n s  b e t r u g  2 2 7 8  t  g e g e n  2 3 1 9  t  
in  1931 .

D e r  E r z e u g u n g s r ü c k g a n g  d e r  K o k e r e i i n d u s t r i e  e n t f i e l  f a s t  
a u s s c h l ie ß l ic h  a u f  d a s  R u h r g e b i e t  u n d  a u f  O b e r s o h le s ie n  (s. Zah- 
lentajel 2). I m  A a c h e n e r  B e z i r k  i s t  d e m g e g e n ü b e r  e in e  g e r in g e  
Z u n a h m e  e r f o lg t .  D ie  V e r m e h r u n g  d e r  H a l d e n b e s t ä n d e  b e t r a f  
le d ig l ic h  d ie  K o k e r e i i n d u s t r i e  im  R u h r g e b i e t ,  w ä h r e n d  s ic h  in  
a l le n  a n d e r e n  B e z i r k e n  d ie  V o r r ä t e  v e r r i n g e r t e n .  D ie  g r ö ß te n  
H a l d e n b e s t ä n d e  h a t  O b e r s c h le s ie n  a u f z u w e i s e n .  H ie r  m a c h t e  d ie  
u n v e r k a u f t e  M e n g e  ü b e r  d ie  H ä l f t e  d e r  J a h r e s e r z e u g u n g  a u s .  A m  
g e r i n g s t e n  w a r e n  d ie  V o r r ä t e  im  A a c h e n e r  B e z i r k ,  w o  n o c h  n ic h t  
2  %  d e r  E r z e u g u n g  a u f  d e n  H a ld e n  la g e n .

 Z a h le n t a f e l  2 . K o k s e r z e u g u n g  n a c h  B e z i r k e n .

*) U nter Berücksichtigung der Einfuhr und der Veränderung der H alden
bestände.

*) N a c h  V ie r t e l j a h r s h e f t e  z u r  S t a t i s t i k  d e s  D e u ts c h e n  R e ic h e s  
4 2  (1 9 3 3 )  H e f t  I V ,  S . 3 9  ff. -  V g l. S t a h l  u . E i s e n  53  (1 9 3 3 )  S . 1 5 3 /5 5 .

Kokserzeugung insgesamt 
davon :

Bheinland-W estfalen . .
O b ersch les ien ..................
Niederschlesien . . . .
S a c h s e n ..........................
Uebriges Deutschland .

1929 1930 1931 1932

in  1000 t

39 421 32 700 23 190 19 546

35 457 29 044 20 051 16 615
1 697 1 370 99G 867
1 056 1 050 782 788

231 226 229 225
980 1 009 1 131 1 050

D ie  z u r  V e r k o k u n g  v e r b r a u c h t e  S te i n k o h le  b e t r u g  f a s t  e in  
V ie r t e l  d e r  S te i n k o h le n f ö r d e r u n g  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  u n d  d a m i t  
a n t e i l m ä ß ig  e t w a s  w e n ig e r  a l s  im  J a h r e  1 9 3 1 . I n  d e n  e in z e ln e n

E i n  e n d lo s e r  B a n d f ö r d e r e r  l ä u f t  in  e in e r  v o n  
a u ß e n  b e h e iz te n  R e t o r t e  u m ;  ih r  A u s la ß e n d e  w ird  
d u r c h  e in  L ö s c h b a d ,  ü b e r  d e m  e in  D u r c h g a n g s 
k a n a l  f ü r  d e n  F ö r d e r e r  a b z w e ig t ,  u n d  ih r  o f fe n e s  
E in l a ß e n d e  d u r c h  G a s e , d ie  n a c h  a u ß e n  s t r ö m e n ,  g e g e n  d a s  E i n 
d r in g e n  v o n  A u ß e n lu f t  g e s c h ü t z t .  E i n  F lü s s ig k e i t s v e r s e h lu ß  a  
s c h l i e ß t  d e n  D u r c h g a n g s k a n a l  b  f ü r  d a s  z u r ü c k la u f e n d e  S tü c k  d e s  
e n d lo s e n  F ö r d e r e r s  l u f t d i c h t  a b .

Kl. 40 d, Gr. 185, Nr. 585 770, v o m  11 . O k to b e r  1 9 3 1 ; a u s g e 
g e b e n  a m  9 . O k to b e r  1 9 3 3 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 7 6  5 0 9  [v g l.
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G e b ie te n  w a r e n  d ie  v e r k o k t e n  S te i n k o h le n  a n  d e r  F ö r d e r u n g  
fo lg e n d e r m a ß e n  b e t e i l i g t :

Siederrhemiscfc-Westfälisciier B e z ir k .......................i7,S %
2*ied«cschlöasclier B e z i r k ...........................................36.4 %
Aachener B e z irk ........................................ 31.0 %
¿äehsisclier B e z irk ......................................................... 9,5 %
Obersehleasclier B ez irk ................................................. 7.5%

D ie  A u s b e u te  a n  d e n  e in z e ln e n  E r z e u g n is s e n ,  d ie  b e i  d e r  V e r 
k o k u n g  g e w o n n e n  w e r d e n ,  h a t  s ie h  g e g e n ü b e r  1931 e t w a s  v e r ä n 
d e r t .  D ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  K o k s a u s b e u te  i s t  w ie d e ru m  g e r in g e r  
g e w o rd e n , w ä h r e n d  d e r  T e e r a n f a l l  g e s t i e g e n  i s t .  A u f  1 0 0 0  t  e in 
g e s e t z te r  S te in k o h le  e n t f i e l e n  i n  t :

1939 1930 1931 1933
Koks . . . 7S4.0 181,0 775,0 773,0
Teer . . . .  38,3 38,9 30,4 30.6

D ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  A u s b e u te  v o n  B e n z o l  e in s c h l ie ß l ic h  H o m o 
lo g e n  ( a u f  F e r t i g w a r e  u m g e r e c h n e t )  s o w ie  v o n  A m m o n ia k  e r h ö h t e  
s ie h  e tw a s ,  u n d  z w a r  a u f  7 ,5  t  B e n z o l  u n d  2 ,9  t  A m m o n ia k .

S t e i n p r e ß k o h l e n f a b r i k e n .

D ie  E r z e u g u n g  v o n  S te i n p r e ß k o h le n .  d ie  s ic h  n o c h  b i s  1931 
g u t  b e h a u p t e t  h a t t e ,  i s t  im  J a h r e  193 2  u m  S °'0 a u f  r d .  4 .7  M ill. t  
g e s u n k e n . W e r tm ä ß ig  i s t  d ie  E r z e u g u n g  u m  21 °0 a u f  77  M ill. JLä 
z u rü c k g e g a n g e n . H a u p te r z e u g u n g s g e b ie t  i s t  R h e in la n d - W e s t -  
f a le n .  w o  70  °0 s ä m t l i c h e r  S t e i n p r e ß k o h le n  h e r g e s t e l l t  w u rd e n .

B r a u n p r e ß k o h l e n f a b r i k e n .

D ie  E r z e u g u n g  a n  B r a u n p r e ß k o h l e n  (e in s c h K e ß h c h  X a ß p r e ß -  
s te in e ) ,  d ie  s ic h  im  J a h r e  1931  n u r  w e n ig  v e r m in d e r t  h a t t e ,  i s t  
im  B e r i c h t s j a h r e  u m  S °0 a u f  f a s t  3 0  M ill . t  z u r ü c k g e g a n g e n .  
A n d e r s e i t s  h a t  s ie h  d ie  V e r r in g e r u n g  d e r  H a ld e n  b e s t ä n d e  f o r t 
g e s e t z t .  E s  l a g e r t e n  n u r  n o c h  9 6 0  0 0 0 1 P r e ß k o h le n  a u f  d e n  H a ld e n  
g e g e n ü b e r  1 .3 5  M il l . t  im  J a h r e  1 931  u n d  2 ,3  M ill . t  im  J a h r e  1 9 3 0 .

A n  B r a u n p r e ß k o h l e n  g e l a n g te n  e t w a  5  0 0 z u r  A u s f u h r ,  d a s  
s in d  1 ,5  M ill . t  g e g e n ü b e r  f a s t  2  M ill . t  im  J a h r e  1931 .

Die Eisenindustrie.
D e r  s e i t  1 9 2 9  i n  a l l e n  L ä n d e r n  z u  v e r z e ic h n e n d e  E r z e u g u n g s 

r ü c k g a n g  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  k a m  e r s t m a lig  g e g e n  
E n d e  d e s  B e r i c h t s ja h r e s  z u m  S t i l l s t a n d .  I n  D e u t s c h l a n d ,  d a s  u n t e r  
d e n  e u r o p ä i s c h e n  E i s e n l ä n d e m  a m  s t ä r k s t e n  v o n  d e r  K r i s e  
b e t r o f f e n  w o r d e n  w a r .  h a t  d ie  E n d e  1 9 3 2  e in s e tz e n d e  B e le b u n g  
im  J a h r e  1 933  d ie  m e is te n  E r f o lg e  g e h a b t .  D ie  d e u t s c h e  R o h e i s e n 
e r z e u g u n g  z e ig te  g e g e n ü b e r  d e n  a n d e r e n  L ä n d e r n  d ie  v e r g le ic h s 
w e ise  s t ä r k s t e n  V e r lu s te :  in f o lg e d e s s e n  n a h m  s ie  im  J a h r e  1 932  
n u r  n o c h  d e n  v i e r t e n  P l a t z  e i n ;  i n  d e r  R o h s t a h l i n d u s t r i e  k o n n te  
D e u ts c h l a n d  je d o c h  n o c h  k n a p p  d e n  z w e i te n  P l a t z  in  d e r  W e l t  
b e h a u p te n .  N u r  i n  g e r in g e m  A b s t a n d e  fo lg t  d ie  S t a h l e r z e u g u n g  
F r a n k r e i c h s .  D ie  d e u t s c h e  E r z e u g u n g  h a t  s ic h  s e i t  1 9 2 9  w ie  f o lg t  
e n t w i c k e l t :

1929 1930 1931 1932
R o h e ise n ............................................... 100 73 46 30
R o h s ta h l ............................................... 100 71 31 33
Walzwerksferngerzengn isse . . . . 100 72 33 37

I m  z w e i te n  H a l b j a h r  1 932 e r r e i c h t e d ie d e u t s c h e S ta h l -
g e w in n u n g  d e n  t i e f s t e n  S t a n d ,  s ie  w a r  d a m i t  e r s t m a l i g  ( w e n n  
a u c h  n u r  w e n ig )  g e r in g e r  a l s  d ie  S t a h l e r z e u g u n g  F r a n k r e i c h s .

H o c h o f e n  w e r k e .

D ie  G e w in n u n g  v o n  R o h e i s e n  b e t r u g  i m  B e r i c h t s j a h r e  n u r  
n o c h  3 .9  M ill. t ,  d a s  s in d  3 5  °0 w e n ig e r  a l s  19 3 1 . G e g e n ü b e r  d e m  
H ö c h s t s t a n d  im  J a h r e  1 9 2 9  m a c h t  d ie  E r z e u g u n g  d e s  J a h r e s  1932  
n u r  n o c h  3 0  °0 a u s .  V o n  d e m  R ü c k g a n g  d e s  R o h s to f f v e r b r a u c h s  
d e r  H o c h ö f e n  g e g e n  1931  s in d  d ie  v e r s c h i e d e n e n  e i s e n h a l t ig e n  
R o h s to f f s o r t e n  i n  g le ic h e m  M a ß e  b e t r o f f e n  w o r d e n .  I m  V e rg le ic h  
z u  1 9 2 9  a b e r  i s t  e in e  V e r s c h ie b u n g  z u g u n s t e n  d e r  S c h la c k e n  u n d  
S in te r  u n d  d e r  K ie s a b b r ä n d e  a u f  K o s t e n  d e r  E r z e  z u  v e r z e ic h n e n .  
S o  s t a m m t e n  v o n  d e r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  2 3  °0 
a u s  S c h la c k e n  u n d  S in t e r n  g e g e n ü b e r  17 °0 im  J a h r e  1 9 2 9 : d e r  
A n te i l  d e r  E r z e  b e t r u g :

1939
1930

70‘
6S ‘

1931
1933 . 63 «

>>nJriV-ri:k’r;4»TT Frankreich Spanier TTTfajTif IT e tr ig e i ln d e r
% % Q % %

1931 46 11 9 31 13
1932 3$ 14 15 19 14

I n  d e n  e in z e ln e n  G e b ie te n  i s t  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  
R o h s to f f v e r b r a u c h e s  s e h r  v e r s c h i e d e n .  I n  R h e i n la n d - W e s t f a le n  
u n d  im  S ie g e r la n d  s t a m m te n  61  °a b z w . 5 9  °0 d e s  g e w o n n e n e n  
R o h e i s e n s  u n m i t t e l b a r  a u s  E r z e n ,  w ä h r e n d  d e r  E r z v e r b r a u c h  
in  O b e r s c h le s ie n  e in e  g e r in g e re ,  in  d e n  ü b r ig e n  G e b ie te n  —  im  
g a n z e n  b e t r a c h t e t  —  a b e r  e in e  g r ö ß e r e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  R o h e i s e n 
e r z e u g u n g  h a t .  B e i  H ä m a t i t -  u n d  G ie ß e re i r o h e i s e n  w a r  d e r  E r 
z e u g u n g s r ü c k g a n g  w ie d e r u m  v ie l  g r ö ß e r  a l s  b e i  d e n  ü b r ig e n  R o h  - 
e i s e n s o r t e n .  S o  e n t f i e l e n  n u r  n o c h  1 1 0 . d e r  G e s a m te r z e u g u n g  
a u f  H ä m a t i t -  u n d  G ie ß e re i r o h e i s e n  g e g e n ü b e r  13  im  V o r ja h r e  
u n d  17 J0 im  J a h r e  1 9 3 0 . D ie s  i s t  in  e r s t e r  L in ie  a u f  d e n  B e s c h ä f 
t i g u n g s r ü c k g a n g  im  M a s c h in e n -  u n d  A p p a r a t e b a u  s o w ie  a u f  d e n  
a n t e i l m ä ß ig  e r h ö h t e n  S c h r o t t v e r b r a u c h  i n  d e n  G ie ß e re ie n  z u r ü c k -  
z u f ü h r e n .  G e g e n ü b e r  d e m  R ü c k g a n g  d e s  H ä m a t i t -  u n d  G ie ß e re i 
r o h e i s e n s  u m  4 6  J a z e ig t  d ie  G e w in n u n g  v o n  T h o m a s r o h e i s e n  n u r  
e in e  A b n a h m e  u m  3 7  %  u n d  d ie  v o n  S t a h l r o h e i s e n  u m  2 0

V o n  d e m  R ü c k g a n g  d e r  E r z e u g u n g  w u r d e n  w ie d e ru m  s ä m t 
li c h e  B e z ir k e  a u ß e r h a lb  R h e in l a n d - W e s t f a le n s  s t a r k e r  b e t r o f f e n  a l s  
d a s  H a u p tg e b ie t ,  d e s s e n  A n te i l  a n  d e r  G e s a m tm e n g e  s ie h  d a m i t  
v o n  S 4  a u f  S 7  %  e r h ö h t  h a t .  V e r h ä l t n i s m ä ß i g  a m  s t ä r k s t e n  w a r  
d e r  R ü c k g a n g  in  d e n  K ü s t e n w e r k e n ,  d e r e n  A n te i l  n u r  n o c h  0 .6  : ; 
a u s m a c h t  g e g e n ü b e r  2 .6  %  im  J a h r e  1 9 3 1 . D e r  A n te i l  O b e r s c h le 
s ie n s  i s t  v o n  2-1 %  im  .J a h r e  192S  a u f  0 -3  <’ tl g e s u n k e n .  D ie  
G e w in n u n g  v o n  S ta h l e i s e n  k o n z e n t r i e r t  s ic h  i n  s te ig e n d e m  M a ß e  
a u f  R h e i n la n d - W e s t f a le n ,  w ä h r e n d  s ie  n a m e n t l i c h  im  S ie g e r ia n d  
a n  B e d e u tu n g  v e r l i e r t .  D ie  A n te i l e  d ie s e r  G e b ie te  a n  d e r  S t a h l 
e i s e n g e w in n u n g  ( =  100) b e t r u g e n :

192S 1929 1930 1931 1932
Rhe»r- I.iri.; -W « a s r f :v . 67 73 TT 52 90
Siegerian-i. Lahn- PiU- Bezirk 17 16 13 9 6

T h o m a s r o h e i s e n  w ir d  z u  91  ° 0 . G ie ß e re i-  u n d  H ä m a t i t e i s e n  
z u  5 9  0 , in  R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  e r z e u g t .

O b w o h l  s ic h  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  
v o n  73  a u f  5 6  v e r m in d e r t  h a t .  i s t  d ie  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 
d a u e r  j e  O fe n  w ie d e ru m  e t w a s  g e s u n k e n ,  u n d  z w a r  u m  m e h r  
a l s  d r e i  W o c h e n . A u c h  d ie  im  D u r c h s c h n i t t  e r z i e l t e  L e i s tu n g  j e  
O fe n  in  e in e r  B e t r ie b s w o c h e  i s t  z u r ü c k g e g a n g e n  u n d  m a c h t  n u r  
n o c h  r d .  SO ° 0 d e r  L e i s tu n g  im  J a h r e  1 9 2 9  a u s .  I n  R h e i n l a n d -  
W e s t f a le n  l i e g t  d ie  D u r c h s c h n i t t s l e i s t u n g  j e  O fe n  u n d  B e t r ie b s 
w o c h e  w e i t  ü b e r  d e r  i n  a n d e r e n  G e b ie te n .

F l u ß  s t a h l  w e r k e .

D ie  V e r a r b e i tu n g  v o n  R o h e i s e n  in  d e n  d e u t s c h e n  F l u ß s t a h i -  
w e r k e n  b e t r u g  im  B e r i c h t s j a h r e  S6 %  d e r  J a h r e s 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  SS % im  J a h r e  1 9 3 1 . D a s  ü b r ig e  R o h e i s e n  
w u r d e  ü b e r w ie g e n d  in  d e n  G ie ß e re ie n  v e r a r b e i t e t .  D ie  G e s a m t - 
e r z e n g u n g  a n  R o h s t a h l b lö c k e n  s t e l l t e  s ic h  a u f  5 .6  M ill . t  g e g e n 
ü b e r  S . l  M ill. t  im  J a h r e  1 9 3 1 . I m  V e r g le ic h  z u m  J a h r e  1 929  
m a c h t e  d ie  im  B e r i c h t s j a h r e  e r z e u g te  S t a h l m e n g e  n u r  n o c h  35  
a u s .  A u ß e r  d e n  R o h b lö c k e n  w u r d e n  n o c h  6 2  0 0 0  t  S t a h l g u ß  in  
d e n  m i t  d e n  S t a h l w e r k e n  v e r b u n d e n e n  S ta h l f o r m g ie ß e r e ie n  
g e w o n n e n .  V o n  d e m  R ü c k g a n g  d e s  R o h s to f f v e r b r a u c h s  w u r d e  
d e r  R o h e i s e n e in s a t z  w ie d e r u m  s t ä r k e r  a l s  d ie  V e r a r b e i tu n g  v o n  
S c h r o t t  b e t r o f f e n .  I m  B e r i c h t s j a h r e  w a r  d e r  S c h r o t t  a m  R o h s to f f 
v e r b r a u c h  v o n  ü b e r  6 .1  M ill . t  ( o h n e  Z u s c h lä g e  u n d  E i s e n e r z e  
m i t  4 5  %  b e t e i l i g t  g e g e n ü b e r  4 0  %  im  J a h r e  193 1  u n d  3 9  %  im  
J a h r e  1 9 3 0 . D ie  V e r s c h ie b u n g  z u g u n s t e n  d e s  S c h r o t t s  b e t r i f f t  
a l le  G e b ie te  a u ß e r  S ü d d e u t s c h l a n d ,  w o  s c h o n  s e i t  m e h r e r e n  J a h r e n  
d e r  S c h r o t t v e r b r a u c h  a n t e i l m ä ß ig  z u r ü c k g e h t .  V o n  d e n  e in z e ln e n  
S t a h l s o r t e n  h a t  w ie d e ru m  d ie  E r z e u g u n g  a n  T h o m a s s t a h l  a m  s t ä r k 
s t e n  a b g e n o m m e n ;  s ie  w a r  n u r  n o c h  h a l b  s o  g r o ß  w ie  d ie  v o n  S ie 
m e n s - M a r t in - S ta h l .  D a s  H a u p te r z e u g u n g s g e b ie t  f ü r  s ä m t l ic h e  
S t a h l s o r t e n  i s t  R h e i n l a n d - W e s t f a l e n .  H ie r  w i r d  s ä m t l ic h e r  
T ie g e l s t a h l  u n d  s a u r e r  S ie m e n s - M a r t in -  S t a h l  g e w o n n e n ,  w ä h r e n d  
d ie  G e w in n u n g  v o n  E l e k t r o s t a h l  u n d  b a s i s c h e m  S ie m e n s - M a r t in -  
S t a h l  a u c h  in  f a s t  s ä m t l i c h e n  ü b r ig e n  G e b ie te n  e r f o lg t .  A u f  
R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  e n t f i e l e n  i n  d e r  G e s a m t e r z e u g u n g :

B e im  E r z v e r b r a u c h  i s t  g e g e n  d a s  V o r j a h r  v o r  a l l e m  d e r  
A n te i l  d e r  s k a n d in a v i s c h e n  u n d  d e r  i n l ä n d is c h e n  E r z e  z u r ü c k 
g e g a n g e n ,  w ä h r e n d  d ie  a n d e r e n  E r z e  a n t e i lm ä ß i g  a n  B e d e u tu n g  
g e w o n n e n  h a b e n .  D e r  V e r b r a u c h  a n  s p a n is c h e n  E r z e n  h a t  s o g a r  
d e m  E i s e n in h a l t  n a c h  r u g e n o m m e n .  V o n  d e m  g e s a m te n  b e r e c h 
n e t e n  E i s e n i n h a l t  d e r  i n  d e n  b e i d e n  l e t z t e n  J a h r e n  v e r h ü t t e t e n  
E r z e  s t a m m t e n  a u s :

6-u

192$ 1929 1930 1931 1932
S iem ens-H irtin - Stahl . . 71.9 74.0 75J. 75.9 77.0
ElektroKfcahl 95.6 94.5 94.6 S9v0 83A

I n  d e n  e in z e ln e n  G e b ie te n  i s t  d a s  V e r h ä l t n i s  d e r  b e id e n  H a u p t - 
S ta h l s o r t e n  ( T h o m a s -  u n d  S ie m e n s - M a r t in - S ta h l  s z u e in a n d e r  s e h r
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v e r s c h i e d e n .  I m  S ie g e r la n d ,  L a n d  S a c h s e n  u n d  i n  O b e rs c h le s ie n  
w i r d  le d ig l ic h  S ie m e n s - M a r t in - S ta h l  g e w o n n e n . I m  L a n d  S a c h s e n  
i s t  d ie  T h o m a s s t a h lg e w in n u n g  s e i t  1931 e in g e s te l l t  w o r d e n ,  
w ä h r e n d  in  S ü d d e u t s c h l a n d  j e t z t  f a s t  n u r  n o c h  T h o m a s s t a h l  
h e r g e s t e l l t  w ir d ,  w o r a u s  s ic h  d e r  a b n e h m e n d e  S c h r o t t v e r b r a u c h  
e r k l ä r t .

S c h  w e i ß  s t a h l  w e r k e .

D ie  a n  s ic h  g e r in g e  E r z e u g u n g  a n  S c h w e iß s ta h l  h a t  s ic h  a u f  
d e m  S ta n d e  d e s  V o r ja h r e s  b e h a u p t e t .  S ie  e r r e i c h te  r d .  2 8  0 0 0  t ,  
d a s  s in d  5 6  %  d e s  im  J a h r e  1 928  e r r e i c h te n  S ta n d e s .  D e r  R o h 
s to f f v e r b r a u c h  h a t  s ic h  w ie d e ru m  z u g u n s te n  d e s  S c h r o t t e in s a t z e s  
v e r ä n d e r t .  A u f  S c h r o t t  e n t f ie l e n  85  %  d e r  v e r a r b e i t e t e n  R o h 
s to f f e  g e g e n ü b e r  80  %  im  J a h r e  1931 u n d  7 4  %  im  J a h r e  19 3 0 . 
D ie  H e r s te l lu n g  v e r l a g e r t  s ic h  m e h r  u n d  m e h r  n a c h  B a y e r n ,  w o  
( in  z w e i B e t r ie b e n )  87  %  d e r  G e s a m te r z e u g u n g  g e w o n n e n  w u r d e n  
g e g e n  79  %  im  J a h r e  1 9 3 1 . I n  d e n  n ic h tb a y e r i s c h e n  B e t r ie b e n  
i s t  d e m g e g e n ü b e r  d ie  H e r s te l lu n g  e in g e s c h r ä n k t  o d e r  e in g e s te l l t  
w o r d e n .

W a l z w e r k e .

D ie  L e i s tu n g  d e r  W a lz w e rk e  a n  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  i s t  g e g e n  
1931  u m  2 8  %  a u f  4 ,2 5  M ill . t  im  B e r i c h t s ja h r e  g e s u n k e n .  S ie  
b e t r u g  n o c h  37  %  d e s  im  J a h r e  1 929  e r r e i c h te n  S ta n d e s .  A n  d e m  
R ü c k g a n g  w a r e n  s ä m t l ic h e  E r z e u g n is s e  b e t e i l ig t .  D ie  s t ä r k s t e  
A b n a h m e  h a b e n  E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g  u n d  ro l le n d e s  E i s e n b a h n 
z e u g  a u f z u w e is e n ,  v o n  d e n e n  4 6  b z w . 3 8  %  w e n ig e r  a l s  1931 
h e r g e s t e l l t  w o r d e n  s in d .  D e n  g e r in g s t e n  R ü c k g a n g  (u m  11 % )  
z e ig t  n ä c h s t  W e iß b le c h  w ie d e ru m  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  B a n d e is e n ;  
a u c h  d ie  E r z e u g u n g  a n  F e in -  u n d  M it te lb le c h e n  h a t  s ic h  m i t  
15  %  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  w e n ig  v e r r i n g e r t .

A u f  d ie  e in z e ln e n  E r z e u g n is s e  e n t f ie l e n  in  d e n  l e t z t e n  b e id e n  
J a h r e n  i n  %  d e r  G e s a m t h e r s t e l l u n g :

Menge W ert Menge W ert

1932 1931

Stabeise i i ................................................... 25,9 21,7 26,5 20,9
Fein- und Mittelbleche ..................... 13,5 15,3 11,4 14,1
Grobbleche, U n iversa le isen ................. 9,3 7,6 9,2 7,1
E isenbahnoberbauzeug.......................... 9,9 9,2 13,1 11,6
W a lz d r a h t ............................................... 13,6 10,1 12,5 9,3
T r ä g e r ....................................................... 6,0 4,0 6,6 4,0
Röhren, S ta h lf la sc h e n ......................... 6,2 11,3 6,6 12,8
B a n d e is e n ............................................... 6,3 5,3 5,1 4,6
S chm iedestücke ...................................... 2,1 5,3 2,5 5,5
Rollendes E isenbahnzeug..................... 1,5 2,2 1,7 2,4
W e iß b le c h ............................................... 3,3 5,4 2,6 4,9
Andere Fertigerzeugnisse..................... 2,1 2,6 2,2 2,8

Z a h le n t a f e l  3 . A n t e i l  d e r  e i n z e l n e n  W i r t s c h a f t s g e b i e t e  
a n  d e r  R o h e i s e n - ,  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k s e r z e u g u n g .

1931 1932
I n  % der 

G esam t
erzeugung

t t 1931 1932

Roheisenerzeugung insgesamt 6 061 068 3 932 364 100,0 100,0
D av o n :

R hein lan d -W estfa len  . , . 5*098 967 3 421 653 84,1 87,1
S iegerland , L ah n - u n d  D ill

g eb ie t ...................................... 218 545 131 091 3,6 3,3
O berschlesien  u n d  S üd- 

d e u t s c h l a n d ........................ 281 734 166 814 4,7 4,2
U ebriges D eu tsch lan d  . . . 461 822 212 806 7,6 5,4

Flußstahlerzeugung insgesamt 8 176 262 5 624 078 100,0 100,0
D a v o n :

R hein land-W estfa len  . . . 6 656 177 4 539 384 81,4 80,7
S iegerland u nd  K reis  W etz la r 189 302 173 708 2,3 3,1
O berschlesien ........................ 303 927 186 173 3,7 3,3
U ebriges D eu tsch lan d  . , . 1 026 856 724 813 12,6 12,9

Schweißstahlerzeugung insge
samt .................................. 28162 28194 100,0 100,0

Herstellung der Walzwerke 
1. Fertigerzeugnisse insgesamt 5 899 763 4 246 950 100,0 100,0

D a v o n :
R hein land -W estfa len  . . . 4 512 053 3 232 711 76,5 76,1
S iegerland, L ahn - u nd  D ill

g eb ie t ................................. 324 894 278 629 5,5 6,6
O b e r s c h le s i e n ........................ 225 993 127 006 3,8 3,0
N ord-, O st- u nd  M itte l

d eu tsc h lan d  ........................ 433 238 319 104 7,3 7,5
S ü d d e u t s c h l a n d ................... 194 099 133 514 3,3 3,1
S achsen  ...................................... 209 486 155 986 3,6 3,7

2. Halbzeug für eigene Werke 855 506 676 385 100,0 100,0
D avon : 

R hein land -W estfa len  , . . 606 878 487 001 70,9 72,0
S iegerland, L ahn- u n d  D ill

geb ie t ................................. 2 323 58 0,3 _
O b e r s c h le s i e n ........................ 171 331 123 553 20,1 18,3
N ord-, O st- u n d  M itte l

deu tsch lan d  ........................ 7 194 13 584 0,8 2,0
S ü d d e u t s c h l a n d ................... 67 780 52 189 7,9 7,7 1
Sachsen ...................................... — — — —

3. Halbzeug zum Verkauf 658 875 256 235 100,0 100,0
D avon :

R hein land -W estfa len  . . . 599 758 214 834 91,0 83,8
S iegerland, L ah n - u nd  D ill

geb ie t ................................. 13 315 19 617 2,0 7,7
O b e r s c h le s i e n ........................ 16 185 11 144 2,5 4,4
N ord-, O st- u nd  M itte l

d eu tsc h lan d  ........................ 25 395 7 715 3,9 3,0 I
S ü d d e u t s c h l a n d ................... 2 823 — 0,4 —
Sachsen  ...................................... 1 399 2 925 0,2 1,1

V o n  d e m  E r z e u g u n g s r ü c k g a n g  w u r d e n  O b e rs c h le s ie n  u n d  
d ie  s ü d d e u ts c h e n  W e rk e  a m  m e is te n  b e t r o f f e n ;  im  B e r i c h t s ja h r e  
s t e l l t e  s ic h  h i e r  d ie  A b n a h m e  a u f  4 4  b z w . 31 % .  D ie  v e r h ä l t n i s 
m ä ß ig  g e r in g s t e  E i n s c h r ä n k u n g  i s t  im  S ie g e r la n d  u n d  L a h n -D i l l-  
B e z i r k  m i t  14  %  e r f o lg t .  I n  R h e in la n d - W e s t f a le n ,  a u f  d a s  ü b e r  
d r e i  V ie r t e l  d e r  G e s a m t h e r s t e l l u n g  e n t f a l l e n ,  b e t r u g  d e r  R ü c k 
g a n g  2 8  % .

I m  S ie g e r la n d  e in s c h lie ß l ic h  L a h n - D i l l - B e z i r k  w a r  d ie  H e r 
s t e l lu n g  v o n  f a s t  s ä m t l ic h e n  E r z e u g n is s e n  in  g e r in g e re m  M a ß e  a ls  
in  d e n  ü b r ig e n  G e b ie te n  r ü c k l ä u f ig ;  b e i  B a n d e is e n  u n d  W e iß 
b le c h  i s t  h i e r  s o g a r  e in e  Z u n a h m e  e r f o lg t .  L e d ig l ic h  d ie  G ro b b le c h -  
s o w ie  M it te l -  u n d  F e in b l e c h h e r s t e l l u n g  d e s  S ie g e r la n d e s  i s t  s t ä r k e r  
a l s  im  R e i c h s d u r c h s c h n i t t  z u r ü c k g e g a n g e n .  A u f  d e r  a n d e r e n  S e i te  
h a t  O b e r s c h le s ie n  f a s t  d u r c h w e g  d ie  s t ä r k s t e n  V e r lu s te  a u f z u w e i
s e n  ; a u s g e n o m m e n  s in d  T r ä g e r  u n d  W a lz d r a h t ,  d e r e n  H e r s te l lu n g  
h ie r  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  w e n ig  e in g e s c h r ä n k t  w o r d e n  i s t .  D e r  A n te i l  
R h e i n la n d - W e s t f a le n s  i s t  a m  h ö c h s te n  ( ü b e r  9 2  % )  b e i  d e r  H e r 
s te l lu n g  v o n  W a lz d r a h t ,  R ö h r e n  u n d  B a n d e is e n .  B e i  E i s e n b a h n 
o b e r b a u z e u g  u n d  b e i  G ro b b le c h e n  e n t f a l l e n  a u f  d ie s e s  G e b ie t  ü b e r  
8 0  % ,  b e im  S ta b e i s e n  71  % .  2 7  %  d e r  T r ä g e r  u n d  17  %  d e r  M i t t e l 
u n d  F e in b le c h e  w e r d e n  in  N o rd - ,  O s t - ,  M i t t e ld e u ts c h la n d ,  f e r n e r  
2 4  %  d e r  M i t t e l -  u n d  F e in b le c h e  im  S ie g e r la n d ,  L a h n -  u n d  D i l l 
b e z i r k  h e r g e s t e l l t .

D ie  A u s f u h r  v o 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  h a t  s ic h  im  
B e r i c h t s j a h r e  e r s tm a l i g  in  s t ä r k e r e m  M a ß e  a l s  d e r  I n l a n d s v e r 
b r a u c h  v e r r i n g e r t .  N o c h  im  J a h r e  1931  h a t t e  d e r  A u s l a n d s v e r s a n d  
e in e n  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  g e r in g e n  R ü c k g a n g  a u fz u w e is e n .  E s  
g e l a n g te n  im  J a h r e  1 9 3 2  31  %  d e r  d e u t s c h e n  W a lz w e r k s f e r t i g 
e r z e u g u n g  z u r  A u s f u h r  g e g e n ü b e r  3 7  %  im  J a h r e  1931 . I m  J a h r e  
1 9 3 0  b e t r u g  d e r  A u s f u h r a n te i l  3 0  % .

D e r  m e n g e n m ä ß i g e  A n t e i l  d e r  e i n z e l n e n  W i r t 
s c h a f t s g e b i e t e  a n  d e r  R o h e i s e n - ,  S t a h l -  u n d  W a lz w e r k s e r z e u 
g u n g  i s t  in  Zahlentafel 3 w ie d e rg e g e b e n .

E i s e n - ,  T e m p e r -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n .

D ie  E r z e u g u n g  d e r  G ie ß e re ie n  h a t  s ic h  im  B e r i c h t s j a h r e  
g e g e n ü b e r  1931 u m  f a s t  e in  D r i t t e l  v e r m in d e r t  (s. Zahlentafel 4).

Z a h le n t a f e l  4 . E r z e u g u n g  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n .

1929 1930 1931 

in  1000 t

1932

Eisen-, Stahlguß usw. insgesamt . 3091 2202 1503 1020
davon

Roher Eisenguß insgesamt . 2715 1911 1295 868
darunter

M aschinenguß .............................. 1244 928 618 398
R ö h re n g u ß .................................. 440 279 167 92
Geschirr-, Ofenguß . . . . 120 87 57 62 1
Bauguß .............................. 67 44 35 27
anderer Eisenguß . . . . 844 573 418 289

T e m p e rg u ß ................. 91 69 43 31.
S ta h lg u ß .................................. 163 124 92 58
Verfeinerter Guß . . . 122 98 73 63

S ie  i s t  w ie d e r  e t w a s  s t ä r k e r  a l s  d ie  W a lz w e r k s f e r t i g e r z e u g u n g  
g e s u n k e n  u n d  b e t r u g  n u r  n o c h  k n a p p  e in  D r i t t e l  v o n  d e m  im  
J a h r e  1 9 2 9  e r r e i c h t e n  H ö c h s t s t a n d .

D e r  A n te i l  d e s  S c h r o t t s  a m  R o h s to f f v e r b r a u c h  d e r  G ie ß e re ie n  
h a t  s ic h  w e i t e r h in  b e t r ä c h t l i c h  e r h ö h t ,  d a  in  e r s t e r  L in ie  w ie d e r  
d e r  R o h e i s e n e in s a t z  z u r ü c k g e g a n g e n  i s t .  I m  B e r i c h t s j a h r  e n t 
f ie le n  im  R e i c h s d u r c h s c h n i t t  b e r e i t s  4 8  %  d e s  R o h s to f f v e r b r a u c h s  
a u f  S c h r o t t  g e g e n ü b e r  33  %  im  J a h r e  1 9 2 9 . I n  S ü d -  u n d  M i t t e l 
d e u t s c h l a n d  s o w ie  im  G e b ie t  B r a n d e n b u r g - S c h l e s ie n  b e t r u g  d e r  
S c h r o t t a n t e i l  s o g a r  ü b e r  d ie  H ä l f t e .  D a s  v e r a r b e i t e t e  R o h e is e n  
w a r  z u  9  %  a u s l ä n d i s c h e r  H e r k u n f t ;  d a v o n  s t a m m t e n  47 %  a u s  
F r a n k r e i c h  u n d  L u x e m b u r g ,  3 3  %  a u s  E n g l a n d  u n d  I n d ie n .  D e r  
E r z e u g u n g s r ü c k g a n g  b e t r u g  in  f a s t  a l l e n  g r ö ß e r e n  W i r t s c h a f t s 
g e b ie te n  in  g le ic h e r  W e is e  e t w a  e in  D r i t t e l ;  le d ig l ic h  in  d e n  K ü s t e n 
g e b ie te n  w a r  e r  g e r in g e r .

D i e  L e i s t u n g e n  d e r  K o k e r e i e n  u n d  B r i k e t t f a b r i k e n  
s o w i e  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  i m  J a h r e  1 9 3 2  m i t  d e m  W e r t  
d e r  e i n z e l n e n  E r z e u g n i s s e  s i n d  i n  Znhlentafel 5 z u s a m m e n -  
f a s s e n d  a u f g e f ü h r t .
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Zahlentafel 5. B r i k e t t -  u n d  K o k s -  so w ie  E is e n -  u n d  S ta h le r z e u g u n g  d e s  D e u ts c h e n  R e ic h e s  im  J a h r e  1932.

1933 Wert
in 1000 JLH 1933 Wert

in 1000 JLM

1. B r i k e t t s

S t e i n k o h l e n b r i k e t t s
Zahl der B e t r i e b e ...............................................  59 —
Zahl der bernfsgen . v e rs icherten  beschäf

tig te n  P e r s o n e n   3 079 —
V erarbeite te  S t e i n k o h l e n .................................... t  4 417 160 40 516
Erzeugung an B r ik e tts ................................. t  4 746 010 76 744

B r a u n k o h l e n - B r i k e t t s  a n d  - N a ß 
p r e ß s t e i n e

Zahl der B e t r i e b e ................................................... | 159
Zahl der bernfsgen . vers ich erten  beschäf

tig te n  P e r s o n e n   37 349 —
V erarbeite te  B raunkoh len  fü r  B rik e tts  . t  60 634 013 141 089
Erzeugung an B r ik e t t s .................................t 29 786 425 307 568
V erarb e ite teB rau n k o h len  fü rN aß p reß s te in e  t 44 161 133
Erzeugung an Naßpreßsteinen.................. t  28 358 378

3. K o k s

Zahl der B e t r i e b e ...............................................
Z ahl der bern fsgen . v e rs ic h erten  beschäf

tig te n  P e r s o n e n ................................................

K oksöfen am  Ja h re ssch lu ß  v o rh an d en :
a) m it G ew innung d e r N ebenerzeugnisse
b) ohne G ew innung  d e r N eb en e rz eu g n isse .

K oksöfen, d u rch sch n ittlich  in  B e trieb :
a ) m it G ew innung der N ebenerzeugn isse
b) ohne G ew innung d e r  N ebenerzeugnisse .

E ingesetz te  S te in k o h le n .....................................t
Erzeugung an K o k s ........................................ t
E rzeugung  an  T e e r .............................................t
E rzeugung  an  B e n z o l ........................................ t
E rzeugung  an  Schwefels. A m m oniak  usw . t
A bsatz an  L e u c h tg a s ...........................Mill. m 3

98
I

13 4SS

14 636 
35

8 550 
33

36 085 834
19 545 920

773 897 
190 388 
3S5 730 

980,4

3. E i s e n  u n d  S t a h l

H o c h o f e n b e t r i e b e
Zahl d e r B e t r i e b e ...............................................
Zahl der bernfsgen. v e rs ic h erten  beschäf

tig te n  P e r s o n e n ................................................
H ochöfen am  Jah re ssch lu ß  v o rh an d en  . . 
H ochöfen d u rch sch n ittlich  in  B e trieb  . . 
G esam tb e trieb sd au er d ieser H ochöfen  . .

W ochen
V erb rauch te  B ohsto ffe :

E isen- u n d  E isenm anganerze  . . . 
M anganerze (m it ü b e r  30 %  M n)
K iesab  b ran d e  usw ......................................
B ru c h e is e n ....................................................
Schlacken u n d  S in te r a lle r  A rt . .
Z u s c h l ä g e ....................................................
K o k s .............................................................

8 301 
140 

56

1 933

5 437 771 
l 103 066 

589 536 
171 333 

1 350 074 
836 547 

3 810 303

Gesamte Roheisenerzeugung
D a ru n te r :

H äm a tite isen  ...........................................
G ie ß e re i r o h e is e n ......................................
Guß w aren I .  S c h m e lz u n g ...................
B es s e m e rro h e is e n ......................................
T h o m a s r o h e i s e n ......................................
S tahleisen  u nd  Spiegel eisen usw. . .
P u d d e lro h e is e n ...........................................
Sonstiges R o h e i s e n ..................................

Erzeugung an verwertbaren Schlacken

E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n ,  
e i n s c h l .  K l e i n b e s s e m e r e i e n

Z ahl d e r  B e t r i e b e ................................................ 1 340
Zahl d e r bernfsgen . v e rs ic h erten  beschäf

tig te n  P e r s o n e n   60 583
V orhandene B etrieb sv o rrich tu n g en  am

31. Dez. 1933:
K u p o lö f e n ..............................................................  3 532
F l a m m ö f e n .............................  195
S iem ens-M artin-O ef e n ......................................
T em peröfen  u n d  S tah lg lühö fen  . . . .  387
T ie g e lö f e n .................................. 314
E l e k t r o s t a h lö f e n ....................  37
K le in b e s s e m e r b i r n e n .......................................
Sonstige Schm elzöfen . . . . . . . . .  49

V erb rauch te  R o hsto ffe :
R oheisen   ....................... , . . . t  585 53 i
S c h r o t t ...................................................................t  531 301

l) Davon aus: dem Inland 15 t, Rußland 75 135 t; 
Australien 5398 t .

333 311
307 442

33 374 
53 136 
33 068 
19 553

3 932 364

345 003 | 
193 189 î

3 563 013 
937 583 

411 
5 167 

1 307 450

225 009

15 133 
11 966

137 833 
59 675 

36 
387 

1 961

Erzeugung an G ußw aren ......................t  1019 S52 285 390
D aru n te r :

E isenguß , T em perguß  u n d  S tah lguß  . t  957 110 . 353 586
E m aillie rte r  oder au f an d e re  W eise ver

fe in erte r  E i s e n g u ß . . . . . . . . .  t  63 742 31 804

S c h w e iß -  ( P a d d e l - )  W e rk e
Zahl d e r B e t r i e b « ................................................
Zahl der berufegen, v e rs icherten  beschäf

tig te n  P e r s o n e n ...............................................
A m  J a h re s c h lu ß  v o rhandene Oefen . . . 
V e rb rau ch te  R ohsto ffe :

R o h e i s e n ............................................................ t
S c h r o t t ................................................................. t

Erzeugung an:
Schweißstahl ......................................... t
Raffinier- und Zementierstahl . . t 
Verwertbare S c h lack en ..........................t

F l u ß s t a h l w e r k e
Z ahl d e r B e t r i e b e ...............................................
Zahl d e r berufsgen. vers ich erten  beschäf

tig te n  P e r s o n e n ...............................................
J ah ressch lu ß  vo rh an d en e  B etriebsein - 

r ic h tu n g e n :
T h o m a s b i r n e n ....................................................
B essem erb irnen  ..................................................1

Siem ens- /  m it bas . )  Z u- /  
M artin -O efen  \  m it s au re r /  s te l lu n g \
E l e k t r o s t a h lö f e n ...............................................
T i e g e iö f e n ..............................................................

V e rb rau ch te  R o h sto ffe :
R o h e i s e n ............................................................ t
S c h r o t t ................................................................. t
E i s e n e r z e ............................................................ t
Z u s c h l ä g e ............................................................ t

Gesamte Erzeugung der Flußstahlwerke t

D av o n :

376
19

4 933 
37 136

28194 
48 

3 241

64

5 624 078

W a lz w e r k e  ( m i t  o d e r  o h n e  
S c h m i e d e -  o d e r  P r e ß w e r k

v e rs ic h e rten  beschäf-
Z ah l der B etriebe  
Zahl d e r berufsgen.

tig te n  P e r s o n e n .................................................. |

V e rb rau ch t w urden :
R o h b lö c k e ............................................................ t
F lu ß s t a h l h a l b z e u g ..........................................t
S c h w e iß s ta h lh a lb z e u g ..................................... t
A bfallerzeugnisse (A bfallenden  usw .) . t

G sam te E rzeu g u n g  der W alzw erke , e in sch l. 
der m it ih n e n  verbundenen  S chm iede- und 
P reßw erke   t

D a v o n :
H alb zeu g  fü r  eigene W erke .  . . . . t
H albzeug  zum  V e r k a u f ..................................... t
F e r t ig e rz e u g n is s e ....................................................t

D a ru n te r :
E isen b ah n o b erb au zeu g  (S ch ienen , Schw el

len, L aschen , U n te r ia g s p la tte n  u nd
K le in e ise n z e u g ) .............................................. t

T rä g e r (F o rm eisen  von  80 m m  H öhe u nd
d a r ü b e r ) ............................................................ t

S tabe isen  u n d  k leines F o rm eisen  u n te r
80 m m  H öhe  ................................ t

B ande isen , a u c h  R ö h ren s tre ifen  au s  B an d 
eisen ..................................................................t

W a lz d r a h t .............................................................t
G robb leche (4,76 m m  u n d  d a rü b e r  s ta rk

sowie I J n iv e r s a le is e n ) ................................ t
M itte lb leche  (3 b is  4,76 m m ) . . . .  t
F einb leche  (u n te r  3 m m ) ............................t
W e iß b le c h .............................................................t
R öh ren  u n d  S ta h l f la s c h e n ............................c
R ollendes E isen b ah n zeu g  (A chsen . R äd e r

u s w . ) ..................................................................t
S c h m ie d e s tü c k e ................................................... t
A ndere F e r t i g e r z e u g n i s s e ............................t
A bfallerzeugn isse (A bfallenden  u n d  v e r

w e rtb a re  S c h l a c k e n ) .................................t

115

40 139

5 593 195 
960 805 

33 438 
14 581

6 519 747

676 3S5
356 335

5 587 127

2 72S 
25 
14

14 573 —

65
6

288
33
41
46

3 376 768 . . . . . .
109 529 
505 906

408 308

R o h b lö c k e ......................................................... t 5 561 686 387 493
D a ru n te r  a u s :

T h o m a s b i r n e n ...................................... t | 1 816 638 113 376
B essem erb irnen  ................................. t — —

Siem ens- f  m it b as . \  Zu- f t 3 623 734 248 463
M art in -0 e f e n \  m it s a u re r  j S tellung^ t 45 515 5 396
E l e k t r o s t a h lö f e n ................................. t 71 375 16 941
T i e g e lö f e n ................................................ t 4 544 3 417
S tah lguß  ................................................ t 63 392 30 815

Schlacken zur Vermahlung zu Thomasmehl
533 032 9 703b e s t im m t .............................................. t

Schlaeken anderer Art t 415 751 1631

754 193

50 864 
23 596 

679 733

417 754 59 665

354 047 35 693

1 098 531 139 739

268 537 
576 894

34 538 
65 110

396 337 
137 299 
434 652 
141 501 
265 254

48 691 
17*132 
81 440 
35 129 
73 189

63 429 
103 679 

89 046

13 998 
34 534 
16 921

1 340 377 33 954

S panien  491 t ,  A sien 17 739 t ,  A eg y p te n -S in a i-P a lä s tin a  2465 t ,  S ü d a fr ik a  833 t  u nd
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Großbritanniens Außenhandel im Jahre I9331)-
I m  v e r f lo s s e n e n  J a h r e  h a t  s ic h  d ie  A u s f u h r  v o n  K o h l e  

im  v o l l e n  U m f a n g e  b e h a u p t e n  k ö n n e n  (s. Zahlentafel 1), d a  s ic h  
d ie  W i d e r s t ä n d e  g e g e n  d ie  e n g l is c h e  K o h le  in  d e n  w ic h t ig s te n  
A b s a t z l ä n d e m  g e m in d e r t  h a t t e n .  S o  e r f o lg te  z . B . d ie  H e r a b -

Z a h l e n t a f e l  1.
D i e  K o h l e n a u s f u h r  G r o ß b r i t a n n i e n s  n a c h  L ä n d e r n .

Länder 1933
t

19321)
t

1931

F r a n k r e ic h ...................................... 8 834 802 9 027 822 10 723 035
I t a l i e n ............................................... 4 869 510 5 135 056 6 002 087
D e u ts c h l a n d .................................. 2 398 166 2 345 443 3 829 573
Irischer F r e i s t a a t .......................... 1 275 560 1 961 006 2 463 494
H o l l a n d .............................. 1 612 389 1 798 631 2 310 632
B elg ien ............................................... 1 453 777 1 615 998 2 010 990
D ä n e m a r k ...................................... 2 902 712 2 122 938 1 615 656
S p a n i e n ........................................... 1 094 448 1 096 024 1 331 040
Schweden ........................................... 2 015 895 1 386 506 1 091 508
P o r tu g a l ........................................... 1 007 443 921 103 1 040 260
Norwegen ...................................... 998 272 881 435 657 238
G rie c h e n la n d .................................. 134 179 168 424 359 840
F in n la n d ........................................... 480 252 481 525 260 449
G ib ra l ta r ........................................... 271 007 207 352 139 720
R u ß la n d ........................................... __ 59 774 26 763
Sonstige Länder .......................... 224 742 218 073 213 923

Europa in s g e s a m t.....................
Südamerika insgesamt . . . .  
Uebrige L ä n d e r ..........................

29 573 154 
2 902 985 
7 216 874

29 427 110 
3 000 138 
7 093 933

34 076 208 
3 072 764 
6 284 764

Gesamtausfuhr 39 693 013 39 521 181 43 433 736

*) Teilweise berichtigte Zahlen.
S e tz u n g  d e s  f r a n z ö s is c h e n  E in f u h r k o n t in g e n te s  u m  10  %  e r s t  
im  D e z e m b e r  19 3 3 , k o n n te  s ic h  s o m i t  im  B e r i c h t s j a h r e  n i c h t  m e h r  
a u s w i r k e n .  A n d e r s e i t s  b e s s e r te  s ic h  d ie  M ö g lic h k e i t  d e r  A u s 
f u h r  d u r c h  e n t s p r e c h e n d e  A b k o m m e n  m i t  v e r s c h i e d e n e n  L ä n d e r n .  
I n  E u r o p a  g in g  d e r  A b s a tz  n a c h  F r a n k r e i c h ,  B e lg ie n  u n d  I t a l i e n  
e tw a s  z u r ü c k ,  w ä h r e n d  e r  n a c h  D e u t s c h l a n d  g e r in g  a n s t i e g .  
A u c h  b e i  v e r s c h i e d e n e n  a n d e r e n  e u r o p ä i s c h e n  S t a a t e n  w a r  e in  
R ü c k g a n g  f e s tz u s t e l l e n ,  d e r  a b e r  d u r c h  s t ä r k e r e  A u s f u h r  n a c h  
N o rw e g e n , S c h w e d e n  u n d  D ä n e m a r k  m e h r  a l s  a u s g e g l ic h e n  w u rd e .  
A m  s t ä r k s t e n  w a r  d e r  A u s f u h r r ü c k g a n g  n a c h  d e m  i r i s c h e n  F r e i 
s t a a t .  V o n  d e n  a u ß e r e u r o p ä i s c h e n  M ä r k te n  g in g  d ie  A u s f u h r  
n a c h  S ü d a m e r ik a  z u r ü c k ,  in d e m  B r a s i l ie n  u n d  U r u g u a y  w e n ig e r  
K o h le  b e z o g e n , w o g e g e n  n a c h  A r g e n t i n ie n  a l le r d in g s  e in e  le ic h te  
Z u n a h m e  f e s tz u s t e l l e n  w a r .  D ie  A u s f u h r  n a c h  K a n a d a  s t ie g  
g le ic h f a l ls  a n .

D ie  E n t w i c k lu n g  d e s  A u ß e n h a n d e l s  i n  E i s e n  u n d  S t a h l  
d a r f  f ü r  193 3  b e s o n d e r e  B e a c h tu n g  b e a n s p r u c h e n ,  d a  z u m  e r s te n  
M a le  ü b e r  d ie  W i r k u n g e n  d e s  S c h u tz z o l le s  f ü r  e in  v o l le s  J a h r  
b e r i c h t e t  w e r d e n  k a n n .  D ie  g e s a m te  E i n f u h r  v o n  1 ,6  M ill. t  
im  J a h r e  1 932  g in g  a u f  r d .  1 M ill. t  im  B e r i c h t s j a h r e  =  r d .  4 0  % 
z u r ü c k .  S ie  w ü r d e  w a h r s c h e in l ic h  n o c h  n ie d r ig e r  g e w e s e n  s e in , 
a b e r  d ie  I n t e r n a t i o n a l e  R o h s t a h l g e m e in s c h a f t  h a t t e  g e g e n ü b e r  
E n g l a n d  e in e  b e s o n d e r e  P r e i s p o l i t i k  g e t r ie b e n ,  in d e m  s ie  h ie r  
n ie d r ig e r e  P r e i s e  f o r d e r t e  a l s  a u f  d e n  a n d e r e n  A u s f u h r m ä r k te n .  
A m  s t ä r k s t e n  w a r  d e r  R ü c k g a n g  d e r  Einfuhr a u s  d e n  N ie d e r 
la n d e n ,  w ie  Zahlentafel 2 z e ig t .  H ie r  s a n k  d ie  R o h e i s e n e in f u h r  
v o n  23  6 7 2 1 im  J a h r e  1 932  a u f  n u r  n o c h  4 0 6 1 im  B e r i c h t s ja h r e .  
D e n  n ä c h s t g r ö ß te n  R ü c k g a n g  w e is t  D e u ts c h l a n d  a u f ,  w a s  s ic h  
a u s  s e in e n  h o h e n  G e s te h u n g s k o s te n  im  V e rg le ic h  z u  B e lg ie n  u n d  
F r a n k r e i c h  e r k l ä r t .  B e lg ie n  h a t  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  m e h r  e i n g e b ü ß t  
a l s  F r a n k r e i c h .

Z a h le n t a f e l  2 . E i n f u h r  v o n  E r z e u g n i s s e n  a u s  E i s e n  u n d  
S t a h l  n a c h  L ä n d e r n  ( in  1 0 0 0  t ) .

Länder 1931 19321) | 1933
Schweden ...................................... 46,7 34,8 22,4
N iederlande....................................... 111,6 45,0 11,5
B elg ien ............................................... 1502,0 974,5 475,4
F r a n k r e i c h ...................................... 451,0 206,4 1 114,5
D e u ts c h l a n d .................................. 533,1 135,7 56,0
L u x e m b u rg ...................................... 101,2 88,5 57,8
Vereinigte S ta a te n .......................... 47,9 6,3 1,6
Uebrige L ä n d e r .............................. 96,5 127,9 247,7

zusammen 2890,3 1619,1 | 986,9
Berichtigte Zahlen.

T r o t z  d e m  a l lg e m e in e n  R ü c k g a n g  d e r  E i n f u h r  i s t  b e i  e in ig e n  
E r z e u g n is s e n  e in e  Z u n a h m e  f e s tz u s t e l l e n  (Zahlentafel 3), w ie  b e i 
E i s e n le g i e r u n g e n ,  W a lz d r a h t ,  T r ä g e r n  u n d  S c h m ie d e s tü c k e n .  A m  
s t ä r k s t e n  g in g  d ie  E i n f u h r  a n  F e in -  u n d  W e iß b le c h p la t in e n  z u r ü c k ,  
u n d  z w a r  u m  78  % .  D ie  E i n f u h r  v o n  K n ü p p e ln ,  v o r g e w a lz te n  
B lö c k e n  u n d  B r a m m e n  w ie s  d e m g e g e n ü b e r  n u r  e in e n  R ü c k g a n g  
u m  3 6  %  a u f .  B e i  a n d e r e n  E r z e u g n is s e n  w a r  w ie d e ru m  d e r  
R ü c k g a n g  ü b e r d u r c h s c h n i t t l i c h ,  w ie  b e i  S c h w e iß e is e n ,  S ta b -  u n d  
F o r m e i s e n ,  G ro b -  u n d  F e in b le c h e n ,  E i s e n b a h n s c h ie n e n  u n d  G u ß -

1) Iron Coal Trad. Rev. 128 (1934) S. 133 u. 162/63.

Z a h l e n t a f e l  3 .
G r o ß b r i t a n n i e n s  A u ß e n h a n d e l  i m  J a h r e  1 9 3 3 .

F. in fuhr Ausfuhr

Erzeugnisse 19321) 1933 19321) 1933

t  zu 1000 kg

Eisenerze, einschl. manganhal-
t i g e r ....................................... 1 823 578 2 749 975 1 831 864

M anganerze .............................. 79 829 121 586 — —

S c h w e fe lk ie s .......................... 305 456 300 365 — —

S teinkoh len .............................. 17 903 13 421 39 521 182 39 693 013
S teinkohlenkoks................. 1 10 576 21 142 2 268 184 2 321 249
Steinkohlenbriketts . . . f 771 890 808 088

A l t e i s e n .................................. 117 211 106 324 108 782 241 339
Roheisen,

einschl. Eisenlegierungen . 155 295 123 320 129 750 113 960
Rohe Eisengußstücke . . . 563 125 1 132 1 366

! Rohe Stahlgußstücke . . . 1 657 506 736 1049
1 S on d ers tah l.............................. 1 105 1 50i 2 441 3 151 ,
| Schmiedestücke aus Schweiß

stahl ....................................... 89 25 83 57 |
j Stahlschmiedestücke . . . . 158 359 609 638

Schweißstahlstäbe, Winkel
und  P ro f ile .......................... 47 721 15 641 6 865 6 642 ;

Stahlstäbe, Winkel und
P r o f i l e .................................. 245 280 189 508 99 371 116 530

R o h s ta h lb lö c k e ...................... 4 883 2 512 1 334 2 200
Vorgewalzte Blöcke, Knüppel

und B r a m m e n ................. 366 987 233 653 7 853 12 899 i
P latinen und Weißblech

platinen .............................. 384 933 85 855 5 462 12 671
Träger ...................................... 70 855 78 792 16 092 14 419 ,
S c h ie n e n .................................. 11 252 3 733 49 448 62 446
Schwellen, Laschen usw. . . — — 28 194 13 570 :
R a d s ä tz e .................................. 42 9 3 591 3 797
Radreifen, A ch sen ................. 374 162 13 151 14 211 |
Sonstiges Eisenbalmzeug,

n icht besonders benannt . 2 110 1 282 12 153 17 852
Bleche, n ich t unter 1/8 Zoll \ 77 094 37 573 136 114 89 692
Desgl. un ter 1/8 Zoll . . . / 121 883 127 980
Verzinkte usw. Bleche . . . — — 282 640 280 209
S c h w a rz b le c h e ...................... — — 23 827 29 930
W eißb leche.............................. — — 470 602 460 546
W a lz d r a h t .............................. 25 132 42 210 — —

Gezogener D raht und D raht
erzeugnisse .......................... 16 913 12 836 60 691 67 733

D r a h ts t i f te .............................. 23 275 19 492 2 704 2 843
Nägel, Holzschrauben, Nieten 3 616 2 395 11 158 14 788
Schrauben und M uttern . . 3 369 3 244 11 083 12 630
Bandeisen und Röhrenstreifen 120 893 80 248 55 391 48 040
Röhren und Röhrenverbin

dungen aus Stahl . . . . 17 894 15 344 154 839 189 714
Desgl. aus Gußeisen . . . . 3 294 1 436 66 588 87 708
K etten, Anker, Kabel . . . — — 6 449 7 620
Oefen, Roste, sanitäre Gegen

stände aus Gußeisen . . — 10 690 13 175
Bettstellen und Teüe davon — 4 119 4 276
Küchengeschirr, emailliert

und nichtem ailliert . . . 1500 3 079 9 594 13 981
Erzeugnisse aus Eisen und

Stahl, n icht besonders be
nann t .................................. 32 770 32 132 110 055 104 557

Insgesam t Eisen- und S tahl
waren (ohne Alteisen) . . 1 619 053 986 970 1 917 492 1 952 880

Z a h le n t a f e l  4 . A u s f u h r  v o n  E r z e u g n i s s e n  a u s  E i s e n  
u n d  S t a h l  n a c h  d e n  w i c h t i g s t e n  L ä n d e r n  ( in  1 0 0 0  t )

_______ | 1931 | 19321) !Länder 1933
R u ß la n d .................
Norwegen.................
Schweden
Dänemark . . . . 
Deutschland . . . 
Niederlande . . . .
B elg ien ......................
Frankreich . . . .
S p a n i e n .................
I t a l i e n ......................
C h i n a .....................
Japan  .....................
C h ile ..........................
B ra s i l ie n .................
Argentinien . . . . 
Vereinigte S taaten 
Uebrige Länder . .

zusammen 
Britische Besitzungen:

Indien und C e y l o n ......................
S traits S e t t le m e n ts ......................
Aegypten und Palästina . . . .
B rit isch -O sta frik a ..........................
B r it is c h -W e s ta fr ik a .....................
Südafrika .......................................
K anada ...........................................
A u s t r a l i e n .......................................
N e u see la n d .......................................
Andere britische Besitzungen . .

52,4 120,6 21,7
35,6 38,6 18,3
25,5 21,5 7,0
61,8 58,2 58,1
27,5 21,2 15,4
60,9 55,4 41,7
42,4 32,6 20,0
57,4 25,6 23,9
27,6 17,5 11,1
22,8 23,5 25,4
56,8 70,8 51,3
62,2 61,7 40,8
11,0 8,4 4,1
32,1 36,6 49,0

103,2 85,1 107,3
17,4 41,1 9,0

249,5 286,1 419,8

946,1 1004,5 1099,3

235,2 197,2 189,4
51,8 51,6 42,4
37,7 50,4 32,0
30,0 20,8 7,8
51,1 33,0 19,2

246,3 141,0 167,9
118,3 115,4 136,7

72,7 113,6 124,7
78,6 61,6 53,6

142,8 128,4 79,9
insgesamt 2010,6 1917,5 1952,4

l) Berichtigte Zahlen.
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1*

s tu c k e n . I n f o lg e  d e s  O t ta w a - A b k o m m e n s  k a m  in d i s c h e s  R o h 
e ise n  z o l lf r e i  h e r e in ,  s o  d a ß  v o n  d e n  in s g e s a m t  e in g e f ü h r te n  
95 4 0 8  t  S1 8 8 9  t  a u s  I n d i e n  s t a m m t e n .

G e g n e r  d e r  S c h u tz z ö l l e  h a b e n  v o n  d e m  R ü c k g a n g  d e r  E i n 
fu h r  e in e n  e n t s p r e c h e n d e n  R ü c k g a n g  d e r  A u s f u h r  e r w a r t e t .  D a s  
is t  je d o c h  n i c h t  d e r  F a l l  g e w e s e n ,  v ie lm e h r  h a t  d ie  A u s f u h r  
u m  u n g e f ä h r  2 %  z u g e n o m m e n .  W a h r s c h e in l i c h  w ü r d e  d a s  A n 
w a c h s e n  n o c h  g r ö ß e r  g e w e s e n  s e in ,  a b e r  d ie  v o n  v e r s c h i e d e n e n  
L ä n d e r n  g e t r o f f e n e n  M a ß n a h m e n ,  u m  d e r  P f u n d e n t w e r t u n g  z u  
b e g e g n e n , h a b e n  d ie s  v e r h i n d e r t .

D ie  A u s f u h r  d e r  v e r s c h i e d e n e n  E i s e n -  u n d  S ta h l e r z e u g n i s s e  
zeifft n ic h t  s o  g r o ß e  S c h w a n k u n g e n  g e g e n ü b e r  1 9 3 2 , w ie  e s  b e i 
d e r  E i n f u h r  d e r  F a l l  w a r  (Zahlentafel 3). W ä h r e n d  d ie  g e s a m te  
A u s fu h r ,  w ie  e r w ä h n t ,  u m  2  °0 s t i e g ,  n a h m  d ie  v o n  S ta b e i s e n  
u m  17 %  z u ,  v o n  S c h w a r z b le c h e n  u m  8 ° 0 , v o n  g e g o s s e n e n  u n d  
g e s c h w e iß te n  R ö h r e n  u m  2 5  v o n  E i s e n b a h n s c h ie n e n  u m  3 2  ° 0 . 
v o n  W a lz d r a h t  u m  11 ° 0 u n d  v o n  D r a h te r z e u g n i s s e n  u m  12 % .  
D e m g e g e n ü b e r  g in g  z u r ü c k  d ie  A u s f u h r  v o n  R o h e i s e n  u m  11 ° 0 ,

v o n  T r ä g e r n  u m  10  ° 0 , v o n  B a n d e is e n  u n d  R ö h r e n s t r e i f e n  u m  
13 % ,  v o n  G r o b -  u n d  F e in b l e c h e n  u m  3 4  % ,  v o n  v e r z i n k te n  
B le c h e n  u m  1 ° 0 , v o n  W e iß b le c h e n  u m  2  ° 0 , v o n  S c h w e lle n  
u n d  L a s c h e n  u m  5 0  ° 0 .

B e i  e in e m  V e rg le ic h  d e r  A u s f u h r  n a c h  L ä n d e r n  i n  d e n  
J a h r e n  1 9 3 2  u n d  1 9 3 3  m u ß  d a r a u f  h in g e w ie s e n  w e r d e n ,  d a ß  
v o n  d e r  G e s a m t a u s f u h r  v o n  1 ,9  M ill . t  d i e  A b s a t z g e b i e t e  v o n  
4 2 0  0 0 0  t  n i c h t  a n g e g e b e n  w e r d e n  k ö n n e n .  D a s  H a n d e l s a m t  w il l  
a b e r  in  Z u k u n f t  f ü r  e in e  g r ö ß e r e  Z a h l  v o n  L ä n d e r n  d ie  A u s f u h r 
m e n g e  a n g e b e n ,  s o  d a ß  d e r  A u ß e n h a n d e l  n a c h  L ä n d e r n  g e n a u e r  
v e r f o lg t  w e r d e n  k a n n .  U n t e r  E i n s c h lu ß  d e r  A u s f u h r  n a c h  d e n  
„ U e b r ig e n  L ä n d e r n “  z e ig t  Zahlentafel 4. d a ß  d ie  A u s f u h r  z u 
g e n o m m e n  h a t  n a c h  S ü d a f r ik a .  K a n a d a .  A u s t r a l i e n ,  I t a l i e n ,  
B r a s i l ie n  u n d  A r g e n t in ie n .  Z i e h t  m a n  d a g e g e n  d ie  n a c h  d e n  
„ U e b r ig e n  L ä n d e r n “  g e h e n d e n  M e n g e n  a b ,  s o  w i r d  o f f e n s ic h t l i c h ,  
d a ß  a u c h  d ie  A u s f u h r  n a c h  I n d ie n ,  D ä n e m a r k  u n d  F r a n k r e i c h  
g e s t i e g e n  i s t .  D e r  g r ö ß te  R ü c k g a n g  i s t  b e i  d e r  A u s f u h r  n a c h  
R u ß la n d  u n d  d e n  V e r e in ig te n  S t a a t e n  f e s tz u s t e l l e n .

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im Jahre 1933.

mer-
and
P ad 
del-

Gieße-
rei-

Yer-
Thomas- schie- 

denes

In s 
ge

sam t

Hochöfen am  1. des M onats

im
Feaer

Roheisen 1000 t  au 1000 kg

außer Be
trieb , im  
B au oder 
in  Aus

besserung

ins
gesam t

Besse- 
1 mer-

Siemens- H egel- Thom as- ^ Elekrro-
Ins-

sam t

F lußetahl 10OO X, au 1000 kg

Davon
v ar '.c—• _

Jan u ar 1933 19 57 390 22 488 82 129 211 5 339 146 __ 15 505 12
n Februar . . - 11 55 36S 18 452 82 129 211 4 330 146 — 15 495 12

März . . . . 9 67 422 27 525 85 126 211 5 388 177 — 16 586 14
H A p ril................. 15 76 402 23 516 87 124 211 5 373 161 — 15 554 12

M a i ................. 12 75 444 24 555 91 120 211 4 411 162 — 15 592 13
J u n i ................. 19 5S 446 28 551 92 119 211 4 416 150 — 15 585 12
J u l i ................. 21 75 453 21 570 92 119 211 4 408 155 — 14 581 12

:s August . . . . IS 77 440 29 564 91 120 211 4 388 159 — 14 565 12
i t September . . 17 74 422 25 538 91 120 211 4 369 163 — 14 550 12
Ti Oktober . . . 21 80 414 22 537 90 121 211 4 349 158 — 16 527 12
i i November . . 20 S1 381 27 509 91 120 211 4 327 141 — 16 488 11
32 Dezember . . IS SS 387 30 523 90 121 211 4 333 140 — 15 492 11
m Ganzes J a h r  1933 200 863 4969 296 6328 . . 51 4431 1858 2 130 6520 145

■ b t
■ Hr.

Die Leistung der französischen Walzwerke im Dezember und 
im ganzen Jahre 1933M.

November
1933a)

Dezember
1933

Ganzes
Jah r
1933

in  1000 t

Halbzeug zum V e r k a u f ..........................
Fertigerzeugnisse aus Fluß- und Schweiß

94 81 1128

stahl ............................................................
davon:

337 338 4519

Radreifen .......................... . . . . 2 3 30
S chm iedestücke ....................................... 4 4 47
S c h ie n e n .................................................... 24 27 324
Schwellen ............................................... 8 5 72
Laschen und U nterlagsplatten . . . 
Träger- und U-Eisen von 80 mm  und

3 3 26

mehr, Zores- und  Spund wandeisen 36 36 4S8
W a l z d r a h t ................................................ 23 24 267
Gezogener D r a h t ...................................
Warmgewalztes Bandeisen und  Röh

12 12 139

renstreifen ........................................... 20 21 237
Halbzeug zur Röhrenherstellung . . 2 6 60
R ö h re n ........................................................ 13 13 159
S o n d ers tab s ta h l....................................... 11 12 129
H a n d e ls s ta b e is e n ................................... 97 90 1503
W eiß b lech e ................................................ 10 10 113
Andere Bleche un te r 5 mm . . . . 51 49 652
Bleche von 5 mm  und m ehr . . . . 19 21 240
Uni versaleisen ....................................... 2 2 33

E s s e x  u n d  b e i  d e r  W e l l in g b o ro ’ I r o n  C o ., L t d . ,  i n  N o r t h a m p t o n -  
s h i r e  im  B a u  b e f a n d .

G r o ß b r i t a n n i e n s  H o c h ö f e n  E n d e  D e z e m b e r  1 9 3 3 .

l) >, ach den Erm ittlungen des Comité des Forges de France. —  *) Teilweise 
berichtigte Zahlen

Großbritanniens Hochöfen am 31. Dezember 1933.
N a c h  A n g a b e n  d e r  b r i t i s c h e n  R o h e i s e n  e r z e u g e n d e n  W e r k e 1) 

w a re n  E n d e  D e z e m b e r  1 9 3 3  i n  G r o ß b r i t a n n ie n  3 2 7  H o c h ö f e n  
v o r h a n d e n ,  v o n  d e n e n  8 3  o d e r  2 5 ,4  ° 0 n n t e r  F e u e r  s t a n d e n .  N e u  
z u g e s te l l t  w u r d e n  a m  E n d e  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  2 3  H o c h ö fe n , 
w ä h r e n d  s ic h  j e  e in  n e u e r  O fe n  b e i  d e r  F o r d  M o to r  C o ., L t d . ,  in

I n  Betrieb

Vor* davon, gingen auf

Hochofen im Bezirk
handen 

am 
31. Dez. 

1933

am  
31. Dez. 

1933

H äm a
t i t ,  Roh
eisen für 

saure 
Ver

fahren

Puddei-
und

Gieße
rei-Roh

eisen

Roh
eisen
für

basische
Ver

fahren

Schottland ..................... 77 10 2 6 2
Durham und Northum ber

land .................................. 27 3 3
C leveland.............................. 56 17 3 * 12*J
N ortham ptonshire . . . . 13 6 — 9 1
T.inool nature 19 11 — 1 10
D e rb v s h ire .......................... 19 9 — 9 —
N ottingham  und Leicester

shire ................................... 9 2 2
Süd-Staffordshire und Wor

cestershire ..................... 20 5 2 3
N ord-Staffordshire . . . . 10 2 — 1 1
W est-Cumberland . 20 4 4 — —
Tjincash »'re ...................... 18 6 3 — 3
Süd-Wales and  M onmouth

shire ................................... 21 4 2 a
Süd- and  West-Yorkshire 11 3 — 1 2
S h r o p s h i r e .......................... 3 — — — —
Nord-W a le s .......................... 3 1 — — 1*>
Gloucester, Sommerset, 

W i l t s .............................. 1 __ __ __ —

Zusammen Ende Dezember 
1933 ................................... 327 S3 17 29 37

Dagegen Dezem ber 1932 . M l 60 15 23 23

*) N&cb Iron  Coal T rad. Bev. 1_S (1S34) S. M i  Die dort abeedrucixe Za-
8tm m pnfgrpl I nn g füh rt  sämtliche britischen Hochofen werke uAmerrl ioh auf. — 
*) Davon einer auf Ferrom angan usw.

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

N eu e deutsche Finanzpolitik.
D ie  E i n s t e l l u n g  d e s  S t a a t s b ü r g e r s  l i b e r a l i s t i s c h e r  P r ä g u n g  

z u r  F in a n z p o l i t i k  w a r  in  d e r  R e g e l  d u r c h  d e n  G r u n d s a t z  g e k e n n 
z e ic h n e t :  „ D e r  b e s te  F i n a n z m in i s t e r  i s t  d e r ,  v o n  d e m  m a n  n i c h t  
s p r i c h t . “  E s  i s t  k l a r ,  d a ß  h e u t e ,  im  n a t io n a l s o z ia l i s t i s c h e n  V o lk s 
s t a a t ,  d ie s e r  S a t z  j e d e n  S in n  v e r l o r e n  h a t ,  a n d e r s  a u s g e d r u c k t :  
d a ß  d ie  B e z ie h u n g e n  z w is c h e n  S t a a t s b ü r g e r  u n d  F i n a n z p o l i t i k  
a u f  d e r  G r u n d la g e  d e s  B e w u ß ts e i n s  g e g e n s e i t i g e r  V e r b u n d e n h e i t

i n  v ö l l ig e r  N e u o r d n u n g  b e g r i f f e n  s in d .  D ie  K r ä f t e ,  d ie  d ie s e  
U m g e s t a l t u n g  b e w ir k e n ,  g e h e n  v o n  b e id e n  S e i t e n  —  S t a a t  u n d  
S t e u e r z a h le r  —  a u s .  I n  t e c h n is c h - f o r m a le r  w ie  in  s a c h l ic h e r  
H in s i c h t  l i e g t  d ie  F ü h r u n g  b e i  d e r  R e i c h s r e g ie r u n g ,  d i e  a u c h  
b e r e i t s  f ü r  d ie  b e v o r s t e h e n d e  g r o ß e  S te u e r r e f o r m  w e i tg e h e n d e  
„ V e r e i n f a c h u n g  d u r c h  v e r s t ä n d l i c h e  F a s s u n g  d e r  G e s e tz e  a n d  
d u r c h  Z u s a m m e n f a s s u n g  d e r  a u s  a l l e n  R e ic h s - ,  L a n d e s -  u n d
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G e m e in d e s te u e r n  s ic h  e r g e b e n d e n  P f l i c h te n  d e r  S t e u e r e r k lä r u n g  
u n d  -Z a h lu n g “ 1) z u g e s a g t  u n d  s ic h  s a c h l ic h  z u  d e m  G r u n d s a tz  
b e k a n n t  h a t ,  d a ß  d ie  k ü n f t i g e n  S te u e r n  „ s o z i a l g e r e c h t  u n d  w i r t 
s c h a f t l i c h  t r a g b a r “  s e in  m ü ß t e n .  D a r ü b e r  h in a u s  a b e r  e r g ib t  
s ic h  a l s  G e g e n le is tu n g  f ü r  d a s  V e r t r a u e n  d e r  V o lk s g e n o s s e n  in  
d ie  F ü h r u n g  d e r  F in a n z w i r t s c h a f t ,  d a s  d ie  G ru n d la g e  f ü r  je d e  
O p f e r w i l l ig k e i t  u n d  S t e u e r e h r l i c h k e i t  b i l d e t ,  f ü r  d e n  S t a a t  d ie  
w e i t e r e  V e r p f l i c h tu n g ,  in  e in f a c h e r  u n d  j e d e m  v e r s t ä n d l i c h e r  
F o r m  R e c h e n s c h a f t  a b z u le g e n  ü b e r  d ie  V e rw e n d u n g  s e in e r  E i n 
n a h m e n ,  d ie  s c h l i e ß l i c h  E i g e n tu m  d e s  V o lk e s  s in d .  D e r  h e u t e  
l e b e n d ig e  „ V o lk s g e m e in s c h a f t s g e is t“ , d e n  S t a a t s s e k r e t ä r  R e i n 
h a r d t  a l s  d e n  I n b e g r i f f  d e r  S te u e r-  u n d  f in a n z p o l i t i s c h e n  R i c h t 
l i n ie n  d e s  D r i t t e n  R e ic h e s  b e z e ic h n e t  h a t ,  w i r d  e s  g e w iß  n ic h t  
z u l a s s e n ,  d a ß  e in  s o lc h e r  R e c h e n s c h a f ts -  o d e r  s a g e n  w i r  l i e b e r  
T a t s a c h e n b e r i c h t  n ö r g e ln d e  u n d  h e m m e n d e  K r i t i k  a u s lö s t .  A b e r  
e in m a l  w i r d  a u c h  d e r  F ü h r e r s t a a t  g e r a d e  a u f  d ie s e m  m i t  d e r  V ie l
g e s t a l t i g k e i t  w ir t s c h a f t l i c h e n  L e b e n s  so  e n g  v e r f l o c h te n e n  G e b ie te  
p r a k t i s c h e r  A n r e g u n g e n  n i c h t  e n t r a t e n  k ö n n e n .  Z u m  a n d e r e n  
d ü r f t e  d a s  H e r a n b r in g e n  f in a n z p o l i t i s c h e r  F r a g e n  a n  w e i te  K r e is e  
d e r  B e v ö lk e r u n g  e in  g e s u n d e s  G e g e n g e w ic h t  g e g e n  d ie  h ä u f ig  
v o r h a n d e n e  N e ig u n g  b i ld e n ,  a l l z u l e ic h t  a u f  d e n  S c h w in g e n  v a t e r 
lä n d is c h e r  B e g e is te r u n g  in  r o m a n t i s c h e  G e f i ld e  a b z u s c h w ir r e n  
u n d  z u  v e r g e s s e n ,  d a ß  a u c h  e in  S ta a t s w e s e n  a n  d ie  n ü c h t e r n e n  
G e s e tz e  g e s u n d e r  H a u s h a l t s f ü h r u n g  g e b u n d e n  i s t .  „ E in e  g e s u n d e  
F in a n z p o l i t i k  i s t  im m e r  e in  P r ü f s t e i n  f ü r  e in e n  g u t  r e g i e r te n  
S t a a t  g e w e s e n “  1).

E i n e  n e u e  T a ts a c h e ,  d ie  z u g le ic h  e in e n  w e s e n t l ic h e n  A n re iz  
e n t h ä l t ,  d r ä n g t  d e m  L a ie n  d ie  B e s c h ä f t ig u n g  m i t  f in a n z p o l i t i s c h e n  
F r a g e n  g e r a d e z u  a u f .  D e r  A u f g a b e n k r e i s  d e r  F in a n z w i r t s c h a f t  
i s t  h e u t e  —  a u s  m a n n ig f a c h e n  G r ü n d e n ,  d ie  h ie r  n i c h t  e r ö r t e r t  
w e r d e n  k ö n n e n  —  l ä n g s t  n i c h t  m e h r  a u f  d ie  A u s g le ic h u n g  d e s  
H a u s h a l t s p l a n e s  u n d  d ie  d a m i t  z u s a m m e n h ä n g e n d e n  F r a g e n  
(A n le ih e - ,  Z o l lp o l i t ik  u s w .)  b e s c h r ä n k t ,  s o n d e rn  b is  z u  d e n  W u r z e ln  
v o lk s w i r t s c h a f t l i c h e n  G e s c h e h e n s  ü b e r h a u p t  v o rg e s c h o b e n . D e r  
R e i c h s f in a n z m in is te r  u n d  S t a a t s s e k r e t ä r  R e i n h a r d t  h a b e n  
d ie s e  E r w e i t e r u n g  d e s  ö f te r e n  z u m  A u s d r u c k  g e b r a c h t .  S o  d e r  
M in i s t e r :  „ D ie  H a u p ta u f g a b e  d e r  F in a n z p o l i t i k  w i r d  d a r i n  b e 
s te h e n ,  d a s  Z ie l d e r  L ö s u n g  d e r  W i r t s c h a f t  a u s  d e r  K r i s e n e r s ta r -  
r u n g  w e i t e r  z u  v e r f o lg e n “ *). O d e r  S t a a t s s e k r e t ä r  R e i n h a r d t  in  
s e in e r  R e d e  v o r  d e n  H a u s -  u n d  G r u n d b e s i tz e r n  im  B e r l in e r  
S p o r t p a l a s t  ( A n f a n g  D e z e m b e r  1 9 3 3 ) : „ D ie  F in a n z -  u n d  S t e u e r 
p o l i t i k  im  n e u e n  D e u ts c h e n  R e ic h  i s t ,  s o la n g e  e s  n o c h  A r b e i t s 
lo s e  g ib t ,  in  e r s t e r  L in ie  a u f  V e rm in d e r u n g  u n d  s c h l ie ß l ic h  a u f  
B e s e i t ig u n g  d e r  A r b e i t s lo s ig k e i t  a b g e s t e l l t . “

I n  d e r  E r k e n n t n i s ,  d a ß  d ie  „ U r s a c h e  d e r  A r b e i t s lo s ig k e i t  
im  w e s e n t l i c h e n  d a r i n  b e r u h t ,  d a ß  e s  te i lw e is e  a n  K a u f k r a f t  
u n d  te i lw e is e  a n  A n re iz  m a n g e l t ,  d e n  v o r h a n d e n e n  B e d a r f  z u  
d e c k e n “ 2), h a t  e s  R e i n h a r d t ,  d e r  „ S ta b s c h e f  d e r  A r b e i t s lo s ig k e i t“ , 
a l s  „ o b e r s t e  A u f g a b e  d e r  R e ic h s r e g ie r u n g  d e r  n a t io n a l e n  R e v o 
lu t io n  in  s o z ia lp o l i t i s c h e r ,  w ir t s c h a f t s p o l i t i s c h e r  u n d  f in a n z 
p o l i t i s c h e r  H i n s i c h t “  b e z e ic h n e t ,  d ie s e  M ä n g e l  „ w e i tm ö g l ic h s t  
z u  b e h e b e n  u n d  a u f  d ie s e  W e is e  d ie  A r b e i t  z u  v e r m e h r e n  u n d  
d a d u r c h  d ie  A r b e i t s lo s ig k e i t  z u  v e r m in d e r n “ . D ie s e m  Z w e c k  
d ie n e n  m i t t e l b a r  o d e r  u n m i t t e l b a r :  d a s  K r a f t f a h r z e u g s te u e r -  u n d  
K r a f t f a h r z e u g s te u e r a b lö s u n g s g e s e tz ,  d ie  A u ß e r k r a f t s e t z u n g  d e s  
S c h a u m w e in s te u e r g e s e tz e s ,  d ie  A b s c h n i t t e  I I  b is  V  d e s  e r s t e n  
G e s e tz e s  z u r  V e r m in d e r u n g  d e r  A r b e i t s lo s ig k e i t3) ü b e r  S t e u e r 
f r e i h e i t  f ü r  E r s a tz b e s c h a f f u n g e n ,  f r e iw i l l ig e  S p e n d e  z u r  F ö r d e 
r u n g  d e r  n a t io n a l e n  A r b e i t ,  U e b e r f ü h r u n g  w e ib l ic h e r  A r b e i t s 
k r ä f t e  in  d ie  H a u s w i r t s c h a f t ,  F ö r d e r u n g  d e r  E h e s c h l ie ß u n g e n ,  
d a s  G e s e tz  ü b e r  S t e u e r e r l e i c h t e r u n g e n 4) ( S te u e r e r m ä ß ig u n g  f ü r  
I n s t a n d s e t z u n g e n  u n d  E r g ä n z u n g e n  a n  B e t r ie b s g e b ä u d e n ,  S t e u e r 
f r e i h e i t  f ü r  e in m a l ig e  Z u w e n d u n g e n  a n  A r b e i t n e h m e r ,  S t e u e r 
f r e i h e i t  f ü r  n e u e  U n te r n e h m u n g e n ) ;  d ie  A b s c h n i t t e  I I  b is  V  d e s  
z w e i te n  G e s e tz e s  z u r  V e r m in d e r u n g  d e r  A r b e i t s lo s ig k e i t5) ü b e r  
S e n k u n g  d e r  l a n d w i r t s c h a f t l i c h e n  G r u n d s t e u e r ,  d e r  U m s a tz s t e u e r  
f ü r  d ie  L a n d w i r t s c h a f t ,  S t e u e r b e f r e iu n g  f ü r  n e u  e r r i c h t e t e  K le i n 
w o h n u n g e n  u n d  E ig e n h e im e  u n d  f ü r  N e u h a u s b e s i t z ,  f e r n e r  d ie  
B e s t im m u n g e n  ü b e r  F lü s s ig m a c h u n g  v o n  S t e u e r r ü c k s t ä n d e n .

A b e r  a n g e s i c h t s  d e r  u n h e i lv o l l e n  V e r h ä l tn i s s e  a u f  a l l e n  G e 
b i e t e n  d e r  d e u t s c h e n  V o lk s -  u n d  F i n a n z w i r t s c h a f t  w a r e n  a l le  
d ie s e  a u f  d e n  L a s t e n a b b a u  g e r i c h t e t e n  M a ß n a h m e n  u n z u r e i c h e n d ,  
u m  d e r  W i r t s c h a f t  d e n  n o tw e n d ig e n  A u f t r ie b  z u r  K r i s e n ü b e r 
w in d u n g  z u  g e b e n .  E i n e  a k t iv e  F in a n z p o l i t i k  w a r  u n v e r m e id b a r ,

4) R e i c h s m in i s t e r  G r a f  S c h w e r i n  v o n  K r o s i g k :  „ A u f 
g a b e n  d e r  F in a n z p o l i t i k “ , im  „ D e u t s c h e n  V o lk s w i r t“  8 (1 9 3 4 )  
N r .  14 , S . 5 8 5 /8 7 .

2) S t a a t s s e k r e t ä r  R e i n h a r d t :  „ G e n e r a l a n g r i f f  g e g e n  d ie  
A r b e i t s l o s i g k e i t .“  R h e in .- W e s t f .  Z tg .  v o m  10. J u n i  19 3 3 .

3) V o m  1. J u n i  19 3 3 , R S t B l .  19 3 3 , S . 4 6 1 .
4) V o m  15 . J u l i  1 9 3 3 , R G B l .  I  1 9 3 3 , S . 4 9 1 .
5) V o m  2 1 . S e p te m b e r  19 3 3 , R S t B l .  1933 , S . 9 5 0 .

d e r e n  Z ie l  e s  w a r ,  d u r c h  Z u f ü h r u n g  v o n  K r e d i t e n  u n d  Z u s c h ü s s e n  
a n  ö f f e n t l ic h e  u n d  p r i v a t e  A u f t r a g g e b e r  d ie  W i r t s c h a f t  u n m i t t e l 
b a r  z u  b e l e b e n .  W a s  d ie  ö f f e n t l i c h - r e c h t l i c h e n  K ö r p e r s c h a f te n  
b e t r i f f t ,  b e s o n d e r s  d ie  G e m e in d e n ,  so  g a l t  e s , s ie  w ie d e r  in  
i h r e  v o lk s w i r t s c h a f t l i c h  u n e n t b e h r l i c h e  S t e l l u n g  a l s  A u f t r a g g e b e r  
d e r  P r i v a t w i r t s c h a f t  z u r ü c k z u f ü h r e n .  I n  g e w ö h n l i c h e n  Z e ite n  
h a t t e n  d ie  G e m e in d e n  a l le in  j ä h r l i c h  A u f t r ä g e  i n  H ö h e  v o n  
e t w a  4  M il l ia r d e n  JIM  a n  d ie  P r i v a t w i r t s c h a f t  v e r g e b e n .  D iese  
S u m m e  g in g  in fo lg e  d e r  h o h e n  F e h l b e t r ä g e  in  d e n  H a u s h a l t e n  
a u f  e t w a  2 ,5  M il l ia r d e n  JIM  z u r ü c k .  A e h n l i c h  l i e g e n  d ie  V e r
h ä l tn i s s e  b e i  d e n  ü b r ig e n  ö f f e n t l i c h - r e c h t l i c h e n  K ö r p e r s c h a f te n .  
D u r c h  d a s  e r s t e  G e s e tz  z u r  V e r m i n d e r u n g  d e r  A r b e i t s lo s ig k e i t  
w u r d e  d a h e r  d e r  R e i c h s f in a n z m in is te r  e r m ä c h t i g t ,  A r b e i t s s c h a t z 
a n w e is u n g e n  —  te i l s  a l s  z in s lo s e  o d e r  n ie d r ig  v e r z in s l ic h e  D a r 
le h e n ,  t e i l s  a l s  v e r lo r e n e  Z u s c h ü s s e  —  a u s z u g e b e n .  D a d u r c h  
s o l l t e n  g e f ö r d e r t  w e r d e n :  I n s t a n d s e t z u n g s -  u n d  E r g ä n z u n g s 
a r b e i t e n  a n  V e r w a l tu n g s -  u n d  W o h n g e b ä u d e n ,  a n  B r ü c k e n  u n d  
a n d e r e n  B a u l i c h k e i t e n  d e r  L ä n d e r ,  G e m e in d e n ,  G e m e in d e v e r 
b ä n d e  u n d  s o n s t ig e n  ö f f e n t l i c h - r e c h t l i c h e n  K ö r p e r s c h a f te n ,  v o r 
s t ä d t i s c h e  K le in s i e d lu n g ,  l a n d w i r t s c h a f t l i c h e  S ie d lu n g ,  F lu ß r e g u 
l i e r u n g e n ,  A n la g e n  d e r  V e r s o rg u n g  d e r  B e v ö lk e r u n g  m i t  G as , 
W a s s e r  u n d  E l e k t r i z i t ä t ,  T i e f b a u a r b e i t e n  d e r  L ä n d e r ,  G e m e in d e n  
u n d  G e m e in d e v e r b ä n d e .  F ü r  d ie  G e m e in d e n  b i l d e t  d a s  G e m e in d e 
u m s c h u ld u n g s g e s e tz ,  d u r c h  d a s  i h r  j ä h r l i c h e r  Z in s e n d ie n s t  n a c h  
A n g a b e  v o n  S t a a t s s e k r e t ä r  R e i n h a r d t  e in e  S e n k u n g  v o n  5 0  b is  
7 0  M ill . JIM  e r f a h r e n  w ird ,  d ie  n o tw e n d ig e  E r g ä n z u n g  d ie se r  
M a ß n a h m e n .  D a s  z w e i te  G e s e tz  z u r  V e r m in d e r u n g  d e r  A r b e i t s 
lo s ig k e i t  s i e h t  f e r n e r  5 0 0  M ill . MJH —  v o n  d e n e n  b e r e i ts  
3 0 0  M ill . JIM  v e r g e b e n  s in d  —  v o r  f ü r  d ie  F ö r d e r u n g  v o n  I n s t a n d 
s e tz u n g s -  u n d  E r g ä n z u n g s a r b e i t e n  a n  G e b ä u d e n  a l l e r  A r t ,  fü r  
U m b a u a r b e i t e n  a n  W o h n g e b ä u d e n  u n d  f ü r  Z w e c k e  d e s  z iv ile n  
L u f t s c h u tz e s .  D a m i t  i s t  d e r  K r e i s  d e r  I n v e s t i t i o n s g ü te r in d u s t r i e n ,  
d ie  b e r e i t s  d u r c h  d a s  G e s e tz  ü b e r  S te u e r f r e ih e i t  f ü r  E r s a t z 
b e s c h a f f u n g e n  e r f a ß t  w a r e n ,  d u r c h  E i n b e z i e h u n g  d e r  B a u w i r t 
s c h a f t  g e s c h lo s s e n .  D a s  b e d e u t e t  d e n  E i n s a t z  s t a a t l i c h e r  H i l f s 
m i t t e l  a n  d e r  S te l l e  d e r  d e u t s c h e n  V o lk s w i r t s c h a f t ,  d ie  b is h e r  
m i t  e in e r  Z a h l  v o n  3  1 50  0 0 0  m e h r  a l s  5 0  %  a l l e r  A rb e i t s lo s e n  
s te l l t e .

E s  w ä r e  e in  v e r h ä n g n i s v o l l e r  u n d  d u r c h  n i c h t s  g e r e c h t 
f e r t i g t e r  I r r t u m ,  w o l l t e  m a n  a u s  d e r  T a t s a c h e ,  d a ß  s ic h  d ie  
n e u e  d e u t s c h e  F in a n z p o l i t i k  i n  b i s h e r  n i c h t  g e k a n n t e m  M aß e  
f ü r  d ie  g r o ß e n  v o lk s w i r t s c h a f t l i c h e n  A u f g a b e n  e i n s e t z t  —  n e b e n  
d ie  in  Z u k u n f t  w a h r s c h e in l ic h  b e v ö lk e r u n g s p o l i t i s c h e  g le ic h 
b e r e c h t ig t  t r e t e n  w e r d e n  — , d e n  S c h lu ß  z ie h e n ,  d a ß  s ie  d a s  
u r e ig e n s te  G e b ie t  j e d e r  F in a n z w i r t s c h a f t ,  d ie  H a u s h a l t s p o l i t i k ,  
v e r n a c h lä s s ig e .  I m  G e g e n te i l .  E h e r  k a n n  m i t  v o l l e m  R e c h te  
u m g e k e h r t  b e h a u p t e t  w e r d e n ,  d a ß  n u r  v o n  d e m  g e s ic h e r te n  
S t ü t z p u n k t  d e s  g e o r d n e t e n  H a u s h a l t s  a u s  d ie  F in a n z p o l i t i k  d e s  
D r i t t e n  R e ic h s  ih r e  H i l f e le i s t u n g e n  g r o ß z ü g ig  a u c h  d e n  B e z irk e n  
d e r  P r i v a t w i r t s c h a f t  z u l e i t e n  k a n n ,  d ie  i h r  im  l i b e r a l i s t i s c h e n  
S t a a t  k a u m  o d e r  g a r  n i c h t  z u g ä n g l ic h  w a r e n .  O b w o h l s ic h  e in  
g r o ß e r  T e i l  d e r  M a ß n a h m e n  (z . B . S t e u e r f r e ih e i t  f ü r  E r s a t z 
b e s c h a f fu n g e n ,  G e m e in d e u m s c h u ld u n g  u .  a . )  e r s t  im  n ä c h s t e n  
R e c h n u n g s j a h r  v o l l  a u s w i r k e n  w i r d ,  e r g ä n z t  d u r c h  d ie  s te u e r 
l i c h e n  F o lg e n  w e i t e r e r  W i r t s c h a f t s b e l e b u n g ,  k e n n z e ic h n e n  d o c h  
d ie  v o r l i e g e n d e n  Z a h le n  b e r e i t s  e in e  d u r c h a u s  g ü n s t ig e  E n t 
w ic k lu n g . D a s  A u f k o m m e n  a n  S t e u e r n  u n d  Z ö l le n  v o n  A p r il  
b is  D e z e m b e r  1 933  h a t  d a s  r e c h n u n g s m ä ß ig e  S o ll  f ü r  n e u n  M o n a te  
u m  r d .  6 M ill .  JIM  ü b e r s c h r i t t e n .  G e g e n ü b e r  d e m  g le ic h e n  Z e it
r a u m  d e s  V o r ja h r e s  w e is e n  d ie  E in g ä n g e  a u s  B e s i t z -  u n d  V e r
k e h r s s t e u e r n  e in e n  U e b e r s c h u ß  v o n  3 1 ,3  M ü l .JIM  a u s .  E n t 
s p r e c h e n d  d e m  e r w e i t e r te n  A u f g a b e n k r e i s  n a t io n a l s o z ia l i s t i s c h e r  
F in a n z p o l i t i k  i s t  e s  z u r  V e r v o l l s t ä n d ig u n g  d e s  B i ld e s  ih r e r  L ei- 
s tu n g e n  je d o c h  n o tw e n d ig ,  a u c h  a n d e r e  Z a h le n  h e r a n z u z ie h e n :  
D ie  Z a h l  d e r  A rb e i t s lo s e n  i s t  b e k a n n t l i c h  u m  r d .  2  M illio n e n , 
v o n  6 a u f  4  M il l io n e n , z u r ü c k g e g a n g e n .  D ie  U m s ä tz e  s in d  1933 
g e g e n ü b e r  d e m  V o r ja h r e  u m  10 M i l l ia r d e n  JIM  g e s t ie g e n ,  w o v o n  
5  M il l ia rd e n  JIM  n e u e s  V o lk s e in k o m m e n  d a r s t e l l e n .  I n s g e s a m t  
s in d  a n  S te u e r n ,  A b g a b e n  u n d  S o z ia lb e i t r ä g e n  1 ,5  M il l ia r d e n  JIM 
m e h r  e in g e g a n g e n  a l s  im  V o r ja h r .  D ie  G e s a m te in l a g e n  d e r  S p a r 
k a s s e n  h a b e n  s ie h  v o n  r d .  11 M ü l ia r d e n  JIM a u f  r d .  12  M illi
a r d e n  ¿RM e r h ö h t 6). D e r  F e h l b e t r a g  i n  d e r  g e s a m te n  A r b e i t s 
lo s e n fü r s o r g e ,  d e r  im  F r ü h j a h r  n o c h  a u f  e t w a  5 0 0  M il l. JLH, 
g e s c h ä t z t  w u r d e ,  i s t  a u f  h ö c h s te n s  1 5 0  M ill .  JtM  z u s a m m e n 
g e s c h m o lz e n .

S o l l t e n  d ie s e  Z a h le n ,  d ie  w o h l  k e i n e r  E r l ä u t e r u n g  b e d ü r f e n ,  
im m e r  n o c h  n i c h t  f ü r  e in e n  v o l l g ü l t i g e n  B e w e is  d e r  R ic h t ig k e i t  
u n d  Z w e c k m ä ß ig k e i t  d e r  b is h e r ig e n  F i n a n z p o l i t i k  a u s r e i c h e n ,  so 
s e ie n  s ie  d u r c h  e in e  a n d e r e  U e b e r le g u n g  e r g ä n z t ,  d ie  z u  d e m  
g le ic h e n  k l a r e n  E r g e b n i s  f ü h r t :  I n  A n b e t r a c h t  d e r  V  o ra u s -

6) S t a a t s s e k r e t ä r  R e i n h a r d t :  „ R ü c k b l i c k  u n d  A u s b l ic k  
z u r  J a h r e s w e n d e .“  B e r l .  B ö r s e n z tg .  v o m  2 . J a n u a r  1934 .
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b e la s tu n g  d e r  k ü n f t i g e n  J a h r e  m i t  u n g e f ä h r  4  M il l ia rd e n  J}.K 
a u s  d e n  A r b e i t s b e s e h a f f u n g s p lä n e n  w i r d  e in e  . .A r b e i t s b e s c h a f 
f u n g s a n le ih e "  k a u m  z u  u m g e h e n  s e in .  V o r a u s s e tz u n g  f ü r  d e n  
E rfo lg  e in e r  s o lc h e n  A n le ih e  i s t  s e lb s tv e r s t ä n d l i c h  d a s  V o r h a n d e n 
s e in  v o n  g e n ü g e n d  a n l a g e b e r e i te m  K a p i t a l .  W e n n  a u c h  G e m e in d e 
u m s c h u ld u n g . O f f e n e - M a r b t - P o l i t ik  d e r  R e i c h s b a n k ,  d ie  B e s t r e 
b u n g e n  z u r  H e r a b s e t z u n g  d e r  Z in s h ö h e  u .  a .  k r ä f t i g  d ie s e s  Z ie l

Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat, Essen (Ruhri. —
D e m  J a h r e s b e r i c h t  d e s  R h e i n i s c h - W e s t f ä l i s c h e n  K o h le n - S y n d i -  
k a t s  f ü r  d a s  G e s c h ä f t s ja h r  1 9 3 2  3 3 , d e r  w ie d e ru m  in  d e r  ü b l i c h e n  
W e ise  m i t  w e r tv o l le n  Z a h le n t a f e ln  u n d  S c h a u b i ld e m  a u s g e s t a t t e t  
i s t ,  e n t n e h m e n  w i r  fo lg e n d e  A n g a b e n :  F ü r  d e n  R u h r b e r g b a u  
w a r  d a s  B e r i c h t s j a h r  1 9 3 2  3 3  in s g e s a m t  g e n o m m e n  d a s  u n g ü n 
s t ig s te  s e i t  v ie le n  J a h r e n ,  u n d  z w a r  s o w o h l n a c h  d e r  M e n g e  w ie  
n a c h  d e m  E r lö s .  W e n n  m a n  d ie  F ö r d e r -  u n d  A b s a tz e n t w i c k lu n g  
je d o c h  m o n a ts w e is e  u n t e r s u c h t ,  so  z e ig t  s ic h ,  d a ß  s ic h  s e i t  O k to b e r  
1932 d e r  A b s a tz  w ie d e r  e t w a s  g e b e s s e r t  h a t ,  w a s  n i c h t  n u r  a u f  
d ie  ja h r e s z e i t l i c h e  B e le b u n g  d e s  K o h le n g e s c h ä f te s  z u r ü c k z u f ü h r e n  
is t .  D ie  l e t z t e n  d r e i  M o n a te  d e s  J a h r e s  1 9 3 2  w ie s e n  e in e  m e r k 
lic h e  A b s a tz b e l e b u n g  a u f ,  im  w e s e n t l ic h e n  a u c h  e in e  F o lg e  d e r  
M a ß n a h m e n  z u r  A n k u r b e lu n g  d e r  W i r t s c h a f t  d u r c h  d ie  R e g ie r u n g  
v o n  P a p e n .  Z u  A n fa n g  d e s  J a h r e s  1 933  w a r  d ie  E n t w i c k lu n g  
z u n ä c h s t  w ie d e r  r ü c k lä u f ig ,  e in m a l  w e g e n  d e s  j a h r e s z e i t l i c h e n  
A b s in k e n s  d e s  K o h le n g e s c h ä f te s  u n d  z u m  a n d e r e n  w e g e n  d e r  
U n g e w iß h e i t  ü b e r  d ie  p o l i t i s c h e n  V e r h ä l tn i s s e .  S e i t  d e n  F r ü h 
ja h r s m o n a te n  b e f i n d e t  s ic h ,  i n  d e r  g r o ß e n  L in ie  g e s e h e n ,  d e r  
K o h le n a b s a t z  im  I n l a n d e  w ie d e r  i n  e in e r  le ic h t  a n s te ig e n d e n  
L in ie . D ie s e  T a t s a c h e  i s t  v o r w ie g e n d  d ie  F o lg e  e in e s  l a n g s a m e n  
w ir t s c h a f t l i c h e n  G e s u n d u n g s v o r g a n g e s ,  d e r  s ic h  im  w e s e n t l ic h e n  
a u s  d e m  B in n e n m a r k t  h e r a u s  v o l l z ie h t .

D e m  Z u g e  d e r  p o l i t i s c h e n  E n t w i c k lu n g  f o lg e n d ,  w u r d e n  a u c h  
in  d e r  d e u t s c h e n  K o h le n w i r t s c h a f t  i m  J a h r e  1 9 3 3  w ic h t ig e  
o r g a n i s a t o r i s c h e  A e n d e r u n g e n  g e t r o f f e n .  I m  A p r i l  1933  
ä n d e r t e  d ie  R e g ie r u n g  d ie  B e s t i m m u n g e n  d e s  K o h le n w i r t s c h a f t s 
g e s e tz e s  ü b e r  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  K o h le n w ir t s c h a f t s o r g a n e .  
I m  g le ic h e n  M o n a t  w u r d e  d e r  R e i c h s k o h le n r a t  a u f g e lö s t  u n d  d ie  
E r le d ig u n g  s e in e r  A u f g a b e n  b i s  a u f  w e i t e r e s  d e m  G e s c h ä f t s f ü h r e r  
d e s  R e i c h s k o h le n r a t s  ü b e r t r a g e n .  Z w is c h e n  d e m  Z e n t r a lv e r b a n d  
d e r  K o h le n h ä n d le r  D e u t s c h l a n d s  u n d  d e n  im  R e i c h s k o h le n v e r b a n d  
v e r e in ig t e n  S y n d i k a t e n  w u r d e  im  J u n i  e in  A b k o m m e n  g e t r o f f e n ,  
u m  e in e  G e s u n d u n g  d e r  V e r h ä l t n i s s e  im  K o h le n p l a t z h a n d e l  
z u  e r r e ic h e n .

D ie  s e i t  m e h r e r e n  J a h r e n  s c h w e b e n d e n  V e r h a n d lu n g e n  m i t  
d e n  A a c h e n e r  Z e c h e n  w u r d e n  d u r c h  d a s  E i n g r e i f e n  d e r  R e g ie r u n g  
d e r a r t  g e f ö r d e r t ,  d a ß  im  D e z e m b e r  1 9 3 3  V e r e in b a r u n g e n  e r z i e l t  
w e rd e n  k o n n te n ,  d u r c h  d ie  d e r  B e i t r i t t  d e s  g e s a m te n  A a c h e n e r  
S te in k o h le n b e r g b a u e s  z u m  R h e in i s c h - W e s t f ä l i s c h e n  K o h le n -  
S y n d ik a t  z u m  1. A p r i l  1 9 3 4  g e s ic h e r t  i s t .

T r o t z  d e r  A b s a t z n o t ,  t r o t z  d e m  U e b e r f lu ß  i n  a l l e n  K o h le n -  
u n d  K o k s s o r te n  u n d  t r o t z  d e r  s t a r k e n  B e s c h r ä n k u n g  i n  d e r  D e 
v is e n z u te i lu n g  w a r  d ie  E i n f u h r  f r e m d e r  K o h le  n a c h  w ie  v o r  
s t a r k .  D ie  r h e i n a u f w ä r t s  d u r c h  d a s  R u h r g e b i e t  h in d u r c h  v e r 
f r a c h t e t e n  M e n g e n  a n  f r e m d e n  B r e n n s to f f e n  b e t r u g e n  e in s c h l ie ß 
l ic h  d e r  D u r c h f u h r  d u r c h  D e u t s c h l a n d :

H erkunfts 1928 1929 1930 1931 1932
land t t t t t

England . . . 476 960 670 623 601 265 487 489 354 132
Holland . . . 600 519 564 638 1042 510 979 936 1217 484
Belgien . . . . 94 531 5 299 16 855 91 757 169 770
Polen . . . . 5 806 56 303 49 547 20 012 1800

1 1T7 816 1 296 863 1 710 177 1579 194 1 743 186
D ie s e r  V e r k e h r  i s t  s o m i t  im  J a h r e  1 9 3 2  g e g e n ü b e r  1 931  u m  

m e h r  a l s  10  %  g e s t i e g e n .  D e r  B e r g v e r k e h r  a n  f r e m d e r  K o h le  
m a c h te  3 1 ,1  %  v o n  d e m  d e r  R u h r k o h le  a u s ,  w ä h r e n d  e s  1931  
n o c h  2 5 ,6  % ,  1 9 3 0  2 4 ,1  %  u n d  1 9 2 9  1 4 ,9  %  w a r e n .

D ie  v o n  d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s b a h n  im  Z u s a m m e n h a n g  
m i t  d e r  N e u o r d n u n g  d e r  K o h l e n t a r i f e  u m  d ie  J a h r e s w e n d e  
1931 3 2  v o r g e n o m m e n e  e r h e b l ic h e  S e n k u n g  d e r  K o h le n f r a c h te n  
h a t  w e d e r  d e n  V e r k e h r s r ü c k g a n g  a u f h a l t e n  k ö n n e n ,  d e r  d u r c h  
d ie  in  u n v e r m i n d e r t e r  S c h ä r f e  a n d a u e r n d e  W i r t s c h a f t s k r i s e  
b e d in g t  w u r d e ,  n o c h  d e n  g e g e n ü b e r  d e n  V o r j a h r e n  s o g a r  g e s te i 
g e r t e n  E i n b r u c h  f r e m d e r  K o h le .  A u c h  s o n s t  h a t  d ie  N e u o r d n u n g  
d e r  K o h le n t a r i f e  in  d e r  W i r t s c h a f t  n i c h t  d e n  A n k la n g  g e f u n d e n ,  
d e n  d ie  D e u t s c h e  R e i c h s b a h n  w o h l  e r w a r t e t  h a t .  D e r  R u h r 
b e r g b a u  f ü h l t  s ic h  d u r c h  d ie  N e u r e g e lu n g  in  k e in e r  W e is e  b e 
f r i e d ig t .

D ie  W a  s s e r f  r ä c h t e n  a u f  d e m  R h e i n  u n d  d e n  w e s td e u t s c h e n  
K a n ä l e n  h a b e n  im  B e r i c h t s j a h r e  i h r e n  d e r  W i r t s c h a f t s k r i s e  u n d  
d e m  d a r a u s  f o lg e n d e n  g e r in g e n  A n g e b o t  v o n  F r a c h t g ü t e r n  
e n t s p r e c h e n d e n  T i e f s t a n d  im  a l lg e m e in e n  b e i b e h a l t e n .  I n  d e n  
s t a a t l i c h e n  K a n a l a b g a b e n  u n d  S c h le p p lö h n e n  s o w ie  a u c h  i n  d e n  
H a f e n g e b ü h r e n  d e r  D u i s b u r g - R u h r o r t e r  H ä f e n  s in d  k e in e  A e n d e 
ru n g e n  e i n g e t r e t e n .

z u  f ö r d e r n  v e r m ö g e n ,  s o  k a n n  s c h l ie ß l ic h  d o c h  n u r  e in e  w ir k l ic h  
a n h a l t e n d e  u n d  u m f a s s e n d e  B e le b u n g  d e r  W i r t s c h a f t ,  v e r b u n d e n  
m i t  d e r  s c h a r f e n  A b le h n u n g  a l l e r  V e r s u c h e  d e r  E i n k o m m e n 
m in d e r u n g ,  d ie  t r a g f ä h ig e  G r u n d la g e  f ü r  e in e  K a p i t a lb i l d u n g  
lo h n e n d e n  U m f a n g s  h e r g e b e n .  E s  i s t  k l a r ,  d a ß  n u r  d a s  F o r t 
s c h r e i t e n  d e r  d e u t s c h e n  F i n a n z p o l i t i k  a u f  d e n  b i s h e r  e in g e s c h la 
g e n e n  W e g e n  e in e  s o lc h e  E n t w i c k lu n g  g e w ä h r le i s te t .

D ie  W ä r m e t e c h n i s c h e  A b t e i l u n g  w a r  a u f  a l l e n  A n 
w e n d u n g s g e b ie t e n  v o n  R u h r  b r e n n s t  o f f e n  in  s t ä r k s t e m  U m f a n g e  
b e s c h ä f t i g t ;  d a b e i  u m f a ß t e  d ie  B e r a t u n g  i n  d e r  A u s w a h l  g e e ig 
n e t e r  B r e n n s to f f e  s ä m t l ic h e  V e r b r a u c h e r g r u p p e n  d e r  I n d u s t r i e ,  
d e r  E l e k t r i z i t ä t s -  u n d  G a s w e r k e ,  d e s  V e r k e h r s w e s e n s ,  d e s  K le i n 
g e w e rb e s  u n d  d e s  H a u s b r a n d e s  in  g le ic h e m  M a ß e . D ie  g r o ß e  
B e d e u tu n g  d e s  H a u s b r a n d e s  f ü r  d e n  A b s a tz  d e r  R u h r k o h le  g a b  
V e r a n la s s u n g ,  e in e n  V e r s u c h s s t a n d  f ü r  d ie  U n te r s u c h u n g  d e r  
R u h r k o h le  u n d  R u h r b r i k e t t s  i n  Z e n t r a lh e iz u n g s k e s s e ln  u n d  H a u s 
h a l t s ö f e n  u n d  - h e r d e n  e in z u r ic h t e n .  D ie  U n te r s u c h u n g e n  f ü h r t e n  
z u  e in e m  l e b h a f t e n  G e d a n k e n a u s t a u s c h  m i t  d e n  H e r s te l l e r n  
d ie s e r  F e u e r u n g s a n l a g e n ,  d e r  e in e  R e ih e  n e u e r  K o n s t r u k t i o n e n  
e i s e r n e r  Z im m e r ö f e n  b r a c h t e ,  d ie  f ü r  d ie  v e r s c h i e d e n s te n  K o h le n - 
S o r te n  g le ic h  g u t  g e e ig n e t  s in d  u n d  a u f  d e m  O f e n m a r k t  u n t e r  
d e m  N a m e n  .^ A l l e s b r e n n e r "  e in e  s e h r  g u t e  A u f n a h m e  g e f u n d e n  
h a b e n .  D ie  W e r b u n g  i n  d e n  v e r s c h i e d e n e n  A b n e h m e r k r e i s e n  
w u r d e  w e i t e r  a u s g e b a u t :  e in e  R e ih e  v o n  W e r b e s c h r i f t e n  w u r d e  
i n  m e h r e r e  f r e m d e  S p r a c h e n  ü b e r s e t z t .

N a c h s t e h e n d  i s t  f ü r  d ie  B e r i c h t s z e i t  u n d  d ie  V o r j a h r e  e in e  
Z u s a m m e n s te l lu n g  d e s  a u f  d ie  d e u t s c h e  K o h le n w i r t s c h a f t  u n d  
d a s  S y n d ik a t  b e z ü g l ic h e n  Z a h le n s to f f e s  w ie d e rg e g e b e n . 

Z a h le n t a f e l  1. S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  D e u t s c h l a n d s  u n d  
s e i n e r  w i c h t i g s t e n  B e r g b a u b e z i r k e  192S  b i s  1 932  

_______________________________( in  1000 t ) . _______________________________

Von der G esam aöniem nff D eutschlands entfallen auf: 
K alen- D eut- -------------------------------------— ^-----------------------------------------------

der- sehes _  . . ■ ■ Syndikats- . „ Ober
ja h r  Reich R uhrgebiet jechen  Aachen Schlesien

; %  * . %  %
1928 150 861 114 567 75.94 113 763 75.41 5509 3.65 19 698 13.06
1929 163 441 123 580 75,61 122 585 75,00 6040 * 21996 13.46
1930 142 699 107 179 75,11 106 367 74.54 6721 4.71 17 961 12.59
1931 118 640 85 628 72.17 84 986 71.63 7094 5.98 16 792 14.15
1932 104 740 73 275 69,96 72 587 69.30 7447 7.11 15 278 14.59

I n  d e m  V e r la u f  d e r  K r i s e ,  d ie  im  J a h r e  1 9 3 0  e i n s e t z t e ,  w ie s  
d ie  d e u t s c h e  S te in k o h le n g e w in n u n g  (s. Zahlentafel 1) im  v e r 
f lo s s e n e n  J a h r e  d e n  t i e f s t e n  S t a n d  a u f .  S ie  w a r  m i t  1 0 4  7 4 0  0 0 0  t  
a b e r  a u c h  d ie  n ie d r ig s t e  s e i t  A n f a n g  d e s  J a h r h u n d e r t s .  G e g e n 
ü b e r  d e m  V o r j a h r e  m i t  1 1 8  6 4 0  0 0 0  t  b e t r u g  d e r  R ü c k g a n g  
13  9 0 0  0 0 0  t  o d e r  1 1 ,7 2  %  u n d  g e g e n ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 2 9 , d a s  
m i t  163  4 4 1  0 0 0  t  d e n  H ö c h s t s t a n d  a u f w ie s .  5 8  7 01  0 0 0  t  o d e r  
3 5 ,9 2  % .  A m  s c h w e r s te n  w u r d e  d e r  R u h r b e r g b a u  b e t r o f f e n .  
S e in e  F ö r d e r u n g  s t e l l t e  s ic h  1 9 3 2  a u f  73  2 7 5  0 0 0  t  u n d  w a r  g e g e n 
ü b e r  d e m  V o r ja h r e  m i t  8 5  6 2 S  0 0 0  t  u m  12 3 5 3  0 0 0  t  o d e r  1 4 .4 3  J a 
n ie d r ig e r ,  w ä h r e n d  d e r  R ü c k g a n g  g e g e n ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 2 9 , 
d a s  m i t  123  5 8 0  0 0 0  t  d ie  b i s h e r  h ö c h s t e  F ö r d e r u n g  e r r e i c h te ,  
5 0  3 0 5  0 0 0  t  o d e r  4 0 .7 1  c0 b e t r u g .  D e r  A n te i l  d e s  R u h r g e b i e t e s  
a n  d e r  d e u t s c h e n  S te in k o h le n g e w in n u n g  i s t  s e i t  e in e r  R e ih e  v o n  
J a h r e n  s t ä n d i g  z u r ü c k g e g a n g e n .  E r  s a n k  v o n  7 8 .6 7  %  im  J a h r e  
1 9 2 5  a u f  6 9 .9 6  %  im  J a h r e  1 9 3 2 . S t a r k  h ie r z u  b e i g e t r a g e n  h a t  
d ie  Z u n a h m e  d e r  F ö r d e r u n g  d e s  A a c h e n e r  R e v i e r s ,  d ie  v o n  
3  5 4 4  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 5  a u f  7 4 4 7  0 0 0 1 i m  J a h r e  1 9 3 2  g e s t i e g e n  
i s t ,  d .  h .  s ic h  i n  d ie s e r  k u r z e n  Z e i t s p a n n e  m e h r  a l s  v e r d o p p e l t  
h a t .  D ie  A a c h e n e r  F ö r d e r u n g  d e s  v e r g a n g e n e n  J a h r e s  w a r  n o c h  
u m  3 5 3  0 0 0  t  h ö h e r  a l s  i m  V o r j a h r e .  D e r  A n te i l  d e s  A a c h e n e r  
R e v ie r s  a n  d e r  d e u t s c h e n  S t e i n k o h le n g e w in n u n g  h a t  in f o lg e d e s s e n  
v o n  2 ,6 7  %  im  J a h r e  1 9 2 5  a u f  7 ,1 1  0 0 im  J a h r e  1 9 3 2  z u g e n o m m e n .  
D ie  a r b e i t s t ä g l i c h e  F ö r d e r u n g  d e s  R u h r g e b i e t e s  ( e in s c h l ie ß l ic h  
d e r  d e m  S y n d ik a t  n i c h t  a n g e h ö r e n d e n  Z e c h e n )  b e t r u g  im  D u r c h 
s c h n i t t  d e s  v e r g a n g e n e n  J a h r e s  2 4 0  0 0 0  t  g e g e n  2 8 2  0 0 0  t  im  
V o r ja h r e .  4 0 7  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9  u n d  3 8 0  OÖtf t  im  J a h r e  1 9 1 3 .

D ie  A u s f u h r  ( K o k s  u n d  B r i k e t t s  in  K o h le  u m g e r e c h n e t )  
g in g  a l s  F o lg e  d e r  im m e r  s c h ä r f e r  w e r d e n d e n  D r o s s e lu n g  d u r c h  
d ie  E i n f u h r l ä n d e r  e r h e b l ic h  z u r ü c k .  S ie  w a r  m i t  2 6  0 6 3  0 0 0  t  
u m  6 3 4 2  0 0 0  t  o d e r  1 9 ,5 7  %  n ie d r ig e r  a l s  i m  V o r j a h r e  u n d  u m  
1 6  0 4 7  0 0 0  t  o d e r  3 8 .1 1  °0 n ie d r ig e r  a l s  im  J a h r e  1 9 2 9 . D ie  A u s 
f u h r  a n  S t e in k o h le  s a n k  u m  4  8 1 1 0 0 0  t  o d e r  2 0 .8 1  ° 0 a u f  
18  3 1 2  0 0 0  t .  D e r  R ü c k g a n g  w a r  e r h e b l ic h  g r ö ß e r  a l s  in  d e n  
V o r j a h r e n  u n d  e n t f i e l  f a s t  g le ic h m ä ß ig  a u f  d ie  H a u p t a b n e h m e r 
l ä n d e r .  D ie  A u s f u h r  n a c h  I t a l i e n  i s t  m i t  1 4 3 9  0 0 0  t  g e g e n  
2  7 3 7  0 0 0  t ,  d a s  s in d  1 2 9 8  0 0 0  t  o d e r  4 7 .4 2  %  w e n ig e r ,  b e s o n d e r s  
s t a r k  a b g e s u n k e n .  N a c h  d e r  S c h w e iz  w ie  n a c h  S ü d a m e r ik a  w a r  
e in e  k le in e  A u s f u h r s te ig e r u n g  z u  v e r z e ic h n e n .  D ie  K o k s a u s f u h r  
g in g  u m  1 1 5 2  0 0 0  t  o d e r  1 8 .1 7  °0 a u f  5  1 8 9  0 0 0  t  z u r ü c k .  D e r  
R ü c k g a n g  e n t f i e l  m i t  7 1 6  0 0 0  t  z u m  ü b e r w ie g e n d e n  T e i l  a u f  
F r a n k r e i c h ,  d e s s e n  E i s e n i n d u s t r i e  im  v e r f lo s s e n e n  J a h r e  d i e
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v o l l e n  A u s w ir k u n g e n  d e r  W e l t 
w i r t s c h a f t s k r i s e  z u  s p ü r e n  b e 
k a m .  D a g e g e n  h a t  s ic h  d ie  
A u s f u h r  n a c h  L u x e m b u r g  m i t  
1 3 21  0 0 0  t  g e g e n  1 4 0 4  0 0 0  t  im  
V o r ja h r e  g u t  b e h a u p t e t .  N a c h  
d e r  S c h w e iz  u n d  I t a l i e n  i s t  e in e  
k le in e  A u s f u h r s te ig e r u n g  z u  v e r 
z e ic h n e n . D ie  B r ik e t t a u s f u h r  h a t  
s ic h  g u t  b e h a u p t e t  u n d  w a r  m i t  
9 0 7  0 0 0  t  n o c h  u m  8 0 0 0  t  h ö h e r  
a l s  1 9 3 1 . D ie  A u s f u h r  d e s  S y n d ik a t e s  g in g  w e i t e r  a u f  2 1 0 9 7  7 3 2 1 
z u r ü c k ,  d a s  s in d  2  4 9 6  0 2 9  t  o d e r  1 0 ,5 8  %  w e n ig e r  a l s  im  V o r 
j a h r e .  G e g e n  1 9 3 0 /3 1  s t e l l t e  s ic h  d e r  B ü c k g a n g  a u f  7 0 5 4  1 86  t  
o d e r  2 5 ,0 6  % (s. Zahlentafel 2).

Z a h le n t a f e l  2 . A u s f u h r  d e s  R h e i n i s c h - W e s t f ä l i s c h e n  
K o h l e n - S y n d i k a t  e s .

Z a h le n t a f e l  3 . F ö r d e r u n g  o d e r  E r z e u g u n g ,  B e t e i l i g u n g  u n d  G e s a m t a b s a t z  d e r  d e m  
S y n d i k a t  a n g e s c h l o s s e n e n  Z e c h e n .

Kohlen- Koks- B rikett-
G eschäfts

ja h r Förderung
t

Verkaufs-
beteiligung

t

G esam t
absatz

t

E r-
zeugung

t

Be
teiligung

t

G esam t
absatz

t

H er
stellung

t

Be
teiligung

t

Gesamt
absatz

t

1929/30
1930/31
1931/32
1932/33

123 255 132 
99 867 569 
79 432 732 
73 923 506

137 418 887 
140 347 883 
141731 612 
142 747 320

117 730 569 
93 988 339 
78 298 136 
72 234 050

32 555 848 
24 041 043 
16 720 020 
15 115 525

40 029 675
41 388 879
42 102 646 
42 208 067

30 841 872 
21180 173 
16 068 718 
14 748 357

3 213 208 
2 924 654 
2 689 955 
2 559 141

8 209 530
9 101 078 

10 289 400 
10 319 420

3 157 264 
2 859 235 
2 802 071 
2 559 010

G eschäftsjahr 1931/32 G eschäftsjahr 1932/33

insgesam t

t

im  M onats
durchschnitt 

t
insgesam t

t

im  M onats
durchschnitt 

t

K o h l e ..................... 17 486 417 1 457 201 15 255 401 1 271 283
K o k s ..................... 4 150 555 345 880 3 973 067 331 089
B r i k e t t s ................. 854 478 71 207 813 754 67 813

zusammen1) 23 593 761 1 966 147 21 097 732 1 758 144

]) Koks und  B riketts  in  Kohle umgerechnet.

D ie  g e s a m te  d e u t s c h e  S t e i n k o h l e n e i n f u h r  w a r  m i t  
5  2 4 6  0 0 0  t  u m  1 4 5 8  0 0 0  t  o d e r  2 1 ,7 5  %  n ie d r ig e r  a l s  im  J a h r e  
1 9 3 1 . S ie  g in g  a l s o  in  f a s t  d e m  g le ic h e n  V e r h ä l tn i s  z u r ü c k  w ie  d ie  
d e u t s c h e  S t e in k o h le n a u s f u h r ,  je d o c h  w a r  m e n g e n m ä ß ig  d e r  
A u s f u h r r ü c k g a n g  m i t  6 3 4 2  0 0 0  t  u m  4  8 8 4  0 0 0  t  o d e r  3 3 4 ,9 8  %  
g r ö ß e r  a l s  d e r  E i n f u h r r ü c k g a n g .  D ie  E i n f u h r  a u s  H o l la n d  h a t  
m i t  1 3 11  0 0 0  t  u m  w e i te r e  1 89  0 0 0  t ,  d a s  s in d  1 6 ,8 4 % ,  z u 
g e n o m m e n .  D ie  S te ig e r u n g  e n t f ie l  z u m  g r ö ß te n  T e il  a u f  K o k s ,  
v o n  d e m  4 6 0  0 0 0  t  e in g e f ü h r t  w u r d e n ,  d a s  s in d  1 17  0 0 0  t  o d e r  
3 4 ,1 1  %  m e h r  a l s  im  V o r ja h r e .  D a s  H o l la n d  g e w ä h r te  K o n t in g e n t  
w u r d e  im  v e r g a n g e n e n  J a h r e  d u r c h  d ie  E i n f u h r z i f f e m  f a s t  v o l l 
s tä n d i g  e r r e i c h t .  D ie  G e s a m te in f u h r  in  K o k s  w a r  m i t  7 2 7  0 0 0  t  
u m  68 0 0 0  t  h ö h e r  a l s  im  J a h r e  19 3 1 , o b w o h l d ie  E in f u h r  a u s  
G r o ß b r i t a n n ie n  u m  147  0 0 0  t  a u f  119  0 0 0  t  z u r ü c k g e g a n g e n  i s t .

D e r  S t e i n k o h l e n v e r b r a u c h  D e u ts c h l a n d s ,  b e r e c h n e t  
a u s  d e r  F ö r d e r u n g  z u z ü g l ic h  d e r  E i n f u h r  u n d  a b z ü g l ic h  d e r  A u s 
f u h r ,  s c h r u m p f t e  im  v e r g a n g e n e n  J a h r e  w e i t e r  u m  9 0 1 6  0 0 0  t  
o d e r  9 ,7 0  %  a u f  83  923  0 0 0  t  g e g e n ü b e r  d e m  V o r ja h r e  e in . V e r 

g l ic h e n  m i t  d e m  J a h r e  1 9 2 9  b e t r ä g t  d e r  V e rb r a u c h s r ü c k g a n g  
44 6 1 7  0 0 0  t  o d e r  3 4 ,7 1  % .  I n  d ie s e r  Z a h l  s in d  d ie  V e r ä n d e r u n g e n  
d e r  H a ld e n b e s t ä n d e  n i c h t  e n t h a l t e n .  E n d e  1 9 3 2  b e f a n d e n  sich  
4 6 0  0 0 0  t  m e h r  a u f  L a g e r  ( K o k s  u n d  B r i k e t t s  a u f  K o h le  u m 
g e r e c h n e t )  a l s  E n d e  1 9 3 1 . B e i  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d ie s e r  B e s ta n d s 
ä n d e r u n g e n  e r g i b t  s ic h  e in  V e r b r a u c h  v o n  83  4 6 3  0 0 0  t ,  d a s  s in d  
8 3 7 2  0 0 0  t  o d e r  9 ,1 2  %  w e n ig e r  a l s  im  J a h r e  1 9 3 1 . G e g e n ü b e r  
d e m  J a h r e  1 9 2 9  b e t r u g  d e r  V e r b r a u c h s r ü c k g a n g  4 5  4 0 3  0 0 0  t  
o d e r  3 5 ,2 3  % .

Zahlen tafei 3 z e ig t  d ie  E n t w i c k lu n g  v o n  F ö r d e r u n g  o d e r  
E r z e u g u n g ,  V e rk a u f s b e te i l i g u n g  u n d  G e s a m t a b s a t z  in  K o h le n ,  
K o k s  u n d  B r i k e t t s  d e r  d e m  S y n d i k a t  a n g e s c h lo s s e n e n  Z e c h e n .

D e r  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e s a m t a b s a t z  d e s  S y n d ik a t s  i s t  
im  B e r i c h t s j a h r  w e i t e r  g e s u n k e n .  E r  b e t r u g  im  a r b e i t s t ä g l ic h e n  
D u r c h s c h n i t t  1 62  8 9 3  t ,  d a s  s in d  15  0 1 6  t  o d e r  8 ,4 4  %  w e n ig e r  
a l s  im  V o r ja h r e .  D e r  A b s a t z r ü c k g a n g  e n t f i e l  m i t  r d .  8 0 0 0  t  a u f  
d a s  u n b e s t r i t t e n e  u n d  m i t  r d .  7 0 0 0  t  a u f  d a s  b e s t r i t t e n e  G e b ie t,  
so  d a ß  d e r  V e r s a n d  in  d a s  u n b e s t r i t t e n e  G e b ie t  8 0  5 81  t  u n d  
in  d a s  b e s t r i t t e n e  G e b ie t  8 2  3 1 2  t  b e t r u g  g e g e n ü b e r  88 5 7 5  t  
b z w . 89  3 3 4  t  im  V o r ja h r e .

D ie  Zahlentafel 4 g i b t  e in  B i ld  d e r  E n t w i c k lu n g  d e s  V e r k a u f s 
p r e is e s  f ü r  F e t t f ö r d e r k o h le ,  d e r  a l s  G r u n d p r e i s  f ü r  d ie  B e m e s s u n g  
d e r  ü b r ig e n  K o h le n p r e i s e  d i e n t ,  s o w ie  d e s  V e r k a u f s p r e i s e s  f ü r  
F e t t s t ü c k k o h l e  I  u n d  H o c h o f e n k o k s .

Z a h le n t a f e l  4 . P r e i s e 1).

Fettförderkohle
JLtC

Fettstückkohle I  
JIM

Hochofenkoks
JUC

1928: 1. Mai . . 16,87 22,— __
16. Dezember — — 23,50

1930: 1. Mai . . 16,891) 22,02^ 23,521)
1. Dezember 15,40 20,10 21,40

1932: 1. J an u a r  . 14,21 18,54 19,26

0  E rhöhung der U m satzsteuer.

P r e i s ä n d e r u n g e n  s in d  im  B e r i c h t s j a h r e  n i c h t  v o rg e n o m m e n
w o r d e n .

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
Sprechabend  fü r Schw eißtechnik.

D e r  V e r e in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  v e r a n s t a l t e t  g e m e in 
s a m  m i t  d e m  F a c h a u s s c h u ß  f ü r  S c h w e iß t e c h n ik  im  V e re in  d e u t 
s c h e r  I n g e n i e u r e  u n d  v e r s c h i e d e n e n  a n d e r e n  V e r b ä n d e n  a m  
M o n ta g ,  d e m  2 6 . F e b r u a r  1 9 3 4 , 1 9 .3 0  U h r ,  in  d e r  S t ä d t i s c h e n  
T o n h a l le  in  D ü s s e ld o r f  e in e n  S p r e c h a b e n d  f ü r  S c h w e iß te c h n ik  
m i t  f o lg e n d e r  V o r t r a g s f o lg e :

1. $ r .« Q n g .  F r .  L e i t n e r ,  K a p f e n b e r g :  Z u s a t z s t o f f e  f ü r  d i e  
a u t o m a t i s c h e  L i c h t b o g e n s c h w e i ß u n g .

2 . D r .  p h i l .  H . S c h o t t k y ,  E s s e n :  D a s  S c h w e i ß e n  v o n  
h i t z e b e s t ä n d i g e n  u n d  w a r m f e s t e n  S t ä h l e n .

3 . ® ip l.» !g n g . E .  S t u r s b e r g ,  D ü s s e ld o r f :  D i e  A z e t y l e n 
s c h w e i ß u n g  h ö h e j ' g e k o h l t e r  F l u ß s t ä h l e .

4 . A u s s p r a c h e .

D ie  T e i ln a h m e  a m  S p r e c h a b e n d  i s t  k o s te n lo s .

Eisenhütte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

D ie  E i s e n h ü t t e  O e s te r r e ic h  v e r a n s t a l t e t  S o n n a b e n d ,  d e n  
17 . F e b r u a r  1 9 3 4 , 16  U h r ,  g e m e in s a m  m i t  d e r  G e s e l l s c h a f t  v o n  
F r e u n d e n  d e r  L e o b e n e r  H o c h s c h u le  in  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  z u  L e o b e n  e in e n

V o r t r a g s  a b e n d .

P r o f e s s o r  I n g .  F .  P e t e r  h ä l t  e in e n  V o r t r a g  ü b e r  W i r t 
s c h a f t s f r a g e n  d e r  G e g e n w a r t  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 
s i c h t i g u n g  d e s  H ü t t e n w e s e n s  ( V o r s c h l ä g e  z u r  E r 
h ö h u n g  d e s  E i s e n v e r b r a u c h s ) .  A u ß e r d e m  w ir d  d e r  B e r i c h t  
v o n  P r o f e s s o r  D r .  H .  S c h e u h l e  ü b e r  d ie  E l e k t r o w ä r m e -  
A u s s t e l l u n g  i n  E s s e n  1 9 3 3 ,  d e r  a u f  d e r  T a g u n g  a m  2 7 . J a 
n u a r  1 9 3 4  a u s f a l le n  m u ß t e ,  d ie s m a l  n a c h g e h o l t  w e rd e n .

A enderungen  in  der M itg lied er liste .
Bank, Karl, 2 )ip i.=£yng., D ü s s e l d o r f  1 0 , E h r e n s t r .  5 2 .
Dittelbach, K. Fritz, b e r a t .  I n g e n i e u r ,  H a l l e  ( S a a l e ) ,  L u i s e n s t r .  18. 
Kniepert, Karl, I n g . ,  E i s e n w e r k s d i r e k to r  a .  D . ,  S t .  P e te r - F r e y e n -  

s t e i n  b e i  L e o b e n  ( S t e i e r m a r k ) .
Scheifhacken, Wilhelm,, H ü t t e n d i r e k t o r ,  D ü s s e ld o r f ,  S e h u m a n n -  

s t r .  18.
Schall, II  ilhelm, ® ip f.= Q n g ., P r o k u r i s t  d e r  F a .  H o r b a c h  & S c h m itz ,  

K ö ln ;  K ö ln - R ie h l ,  M a t h i a s - S c h le i d e n - S t r .  15 .

G e s t o r b e n .

Gaah, Franz Carl IF .,  Z iv i l i n g e n ie u r ,  W e s e r m ü n d e - G e e s te m ü n d e .  
2 7 . 1. 1934 .

T ech n isch er H au ptaussch uß  fü r  G ießereiw esen .
S o n n a b e n d ,  d e n  2 4 . F e b r u a r  1 9 3 4 , f i n d e t  im  A n s c h lu ß  a n  d a s  

G ie ß e re i - K o l lo q u iu m  1 6 .3 0  U h r  ( n i c h t ,  w ie  i n  d e r  E i n l a d u n g  a n  
d ie  M itg l ie d e r  d e s  T e c h n is c h e n  H a u p ta u s s c h u s s e s  a n g e g e b e n , 
u m  15 .4 5  U h r )  im  A a c h e n e r  G i e ß e r e i - I n s t i t u t  e in e  T a g u n g  d e s  
T e c h n is c h e n  H a u p ta u s s c h u s s e s  s t a t t .  E s  s in d  fo lg e n d e  V o r t r ä g e  
v o rg e s e h e n .

1. F o r m e n  u n d  g i e ß g e r e c h t e s  K o n s t r u i e r e n .  
B e r i c h t e r s t a t t e r :  O b e r in g e n ie u r  J .  H .  K ü s t e r ,  K ö ln .

2. K o n s t r u i e r e n  u n d  G i e ß e n .
B e r i c h t e r s t a t t e r :  D i r e k t o r  K .  S i p p ,  M a n n h e im .

Z u t r i t t  z u  d ie s e r  T a g u n g  h a b e n  n i c h t  n u r  d ie  M itg l ie d e r  d e s  
T e c h n is c h e n  H a u p ta u s s c h u s s e s ,  s o n d e r n  s ä m t l i c h e  G ie ß e re i f a c h 
le u te  u n d  a u c h  K o n s t r u k t e u r e .  D i e  b e t  e i l i g t e n  W e r k e  w e r d e n  
g e b e t e n ,  z u  d i e s e r  s e h r  w i c h t i g e n  T a g u n g  a u c h  d i e  
j ü n g e r e n  F a c h g e n o s s e n  z u  e n t s e n d e n .


