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E. S. Lawrence säst in der Einleitung zu seinem Buch: 
..The Manufacture of Steel Sheets”-i über Feinbleche: ..Zehn 
Jahre vorher . . .  war das Stahlblech noch so voller Narben 
und anderer Oberflächenfehler, daß man häufig diese Narben 
verkitten mußte, ehe man mit dem Aufträgen von Farbe 
beginnen konnte. Manchmal waren 16 Arbeitsgänge bis zum 
ersten Farbüberzug erforderlich.“ Inzwischen hat die Fein
blechindustrie eine solche Entwicklung genommen, dai sie

Ein Blech mit B lasen, die sich entweder in Form von 
Nestern oder in Zeilen als Erhöhungen der Oberfläche aus
prägen. ist in A bb. 1 zu sehen. Es ist aus einer Platine ge
walzt worden, die vielleicht aus dem lunkerigen Teil eines 
Blockes stammte, oder die Platine wurde aus einem Block 
gewalzt, der nicht die erforderliche Temperatur hatte, um 
unter starkem Walzdruck auch die letzte Gasblase zum Ver
schweißen zu bringen. ..Blasenbleche'' sind häufig schon

A b b i ld u n g  1 . B le c h  m i t  b la s ig e r  O b e r f lä c h e .

heute hochwertige Stahlbleche auf den Markt bringt, die 
neben großer Tiefziehfähigkeit eine einwandfreie, sogar spritz- 
lackierfähige Oberfläche haben; sie sind wenigstens auf 
einer Seite frei von Unebenheiten und Fehlem. Bedingung 
für die Herstellung dieser Bleche ist Beobachtung größter 
Sauberkeit, angefangen beim Ausgangswerkstoff, der Platine, 
bis zum fertigen Blech: je hochwertiger die Oberfläche sein 
soll um so mehr Sorgfalt muß bei der Herstellung der Bleche 
aufgewendet werden. Im folgenden soll kurz auf die E n t
stehung wie auf die Vermeidung von O berflächen
fehlern an Feinblechen eingegangen werden.

Während manche Fehler sich über die ganze Oberfläche 
beider Seiten ausbreiten, gibt es andere, die nur auf einer 
Seite zu sehen sind: andere wieder kommen nur an einzelnen 
Stellen vor. Allgemein hat man zwischen Oberfläehenfehlern. 
die das Stahlwerk, und anderen, die das Walzwerk ver
schuldet, zu unterscheiden: ein Teil liegt also in dem Werk
stoff begründet, ein anderer in der Verarbeitung.

*) E r s t a t t e t  im  U n t e r a u s s c h u ß  f ü r  F e in b l e c h e  b e im  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 i e u t e  a m  3 0 .  J u n i  1 9 3 3 . —  S o n d e r a b d r u c k e  
s in d  v o m  V e r la g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l i e ß 
f a c h  6 6 4 , z u  b e z ie h e n .

*) C le v e la n d  ( O h io ) :  T h e  P e n t o n  P u b l i s h i n g  C o . 193*). S . 3 .

A b b i ld u n g  2 . Z e r r i s s e n e  O b e r f lä c h e ,  r u r ü c k z u f u h r e n  a u f  E i n 
s c h lü s s e  v o n  f e u e r f e s t e m  B a u s to f f .

nach dem Warmwalzen zu erkennen, leichter noch nach dem 
Beizen und Glühen. Sie sind Ausschußbleche.

Oberflächenfehler. die auf n ichtm etallisehe E in 
schlüsse zurückzuführen sind, gehen ans Abb. 2 bis -5 hervor. 
Sie entstehen entweder aus Des xydationserzeugnissen oder 
Resten der feuerfesten Werkstoffe, mit denen der Stahl beim 
Vergießen in Berührung kommt, die aber aueh beim An
wärmen der Platine auf deren Oberfläche sich festgesetzt 
haben können. Manchmal erscheint die Oberfläche solcher 
Bleche zerrissen b Abb. 2). Das Auftreten von ..Blitzfiguren" 
ist wohl ausschließlich Desoxydationserzeugnissen zuzu- 
sehreiben (Abb. 3 ). Die auftretenden ..Wolken“ (Abb. 4) 
sind wieder Reste von feuerfestem Baustoff: sie bilden fühl
bare Erhöhungen im Blech nach beiden Seiten hin und geben 
der Oberfläche ein geflecktes Aussehen. Dunkle, metallisch 
glänzende Stellen liegen neben matten. Die glänzenden 
Stellen sind die Erhöhungen im Blech: sie haben eine etwas 
höhere Blechstärke als die matten, wie man durch Ausmessen 
im Mikroskop feststellen kann: im Querschliff sind innerhalb 
solcher glänzender Stellen größere Schlackeneinschlüsse 
sichtbar < Abb. o). Biegt man einen Blechstreifen mit solehen 
diek aufliegenden Stellen hin und her. so knirscht das Blech.
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und es fällt ein grauweißes Pulver heraus, das als Rückstand 
der Desoxydation bestimmt werden konnte. Beim Aus
walzen dünner Bleche, die mehrmals gedoppelt werden, 
drücken sich die in einem Blech vorhandenen Einschlüsse in 
die darüber und darunter liegenden Tafeln des Paketes ein 
und hinterlassen in dem an und für sich gesunden Blech Ein
drücke. So gibt z. B. Abb. 6 einen Abdruck der in der Abb. 4 
dargestellten Wolken wieder. Werden solche Bleche kalt
gewalzt und geglüht, so glättet sich die Blechoberfläche

achten, daß in den Wärmöfen eine reduzierende Atmosphäre 
herrscht und die Temperatur nicht zu hoch ist; denn sonst 
würde eine Verzunderung der Platinen eintreten. Um den 
Eintritt von Luft möglichst zu vermeiden, müssen die Türen 
an den Wärmöfen gut und leicht schließbar sein. Die Pla
tinen werden dann mit Hilfe langer Zangen aus den Oefen 
herausgenommen; sie dürfen nicht über den Boden schleifen. 
Vor dem Walzen wird der leicht anhaftende Zunder mit 
einem nassen Besen abgefegt. Ebenso wie die Platinen

A b b i ld u n g  5 . E in s c h lü s s e  in n e r h a lb  d e r  W o lk e n  n a c h  A b b . 4.

etwas, und es hält schwer, „Original“ und „Abdruck“ von
einander zu unterscheiden. Bleche mit größeren nichtmetalli
schen Einschlüssen ergeben bei der Verarbeitung Bruch 
Abdrücke sind von Nachteil für solche Bleche, die auf Hoch 
glanz verzinnt, elektroplattiert oder lackiert werden sollen.

Nähte und Risse im Block sowie Säume an der Platine 
rufen auf der Oberfläche des fertigen Bleches Risse und 
Narben hervor. Deshalb werden für Qualitätsbleche Block 
und Platine nachgesehen und verputzt, um den Fehler des 
Halbzeugs nicht in die Fertigherstellung mit herüber
zunehmen. Durch Sorgfalt beim Verputzen des Halbzeugs 
kann ein wesentlicher Teil des Ausschusses vermieden wer
den. Viele Oberflächenfehler werden durch die Arbeitsweise 
im Warmwalzwerk und in den anschließenden Nebenbe
trieben verursacht. Platinen mit rauher und narbiger Ober
fläche werden niemals ein Blech mit einwandfreier Ober
fläche ergeben. Daher werden bereits die Platinen, ehe sie 
in das Blechwalzwerk gelangen, auf Fehler untersucht und 
diejenigen ausgesondert, die ein Blech mit schlechter Ober
fläche oder Ausschuß ergeben würden. Von Anfang an hat 
man also auf ein einwandfreies Rohblech hinzuarbeiten; 
denn Oberflächenfehler, die im Warmwalzwerk verschuldet 
worden sind, sind nicht wieder gutzumachen.

Besondere Sorgfalt erfordert das Anwärmen der Platinen. 
Es muß gleichmäßig erfolgen. Anderseits muß man darauf

A b b i ld u n g  6 . A b d r u c k  d e r  W o lk e n  i n  d i e A e i m  W a lz e n  
b e n a c h b a r t  l i e g e n d e  T a fe l ,  

müssen die Sturze, d. h. die vorgewalzten Bleche, sorgfältig 
in reduzierender Atmosphäre gewärmt werden. Da die An- 
wärmtemperatur der Sturze niedriger liegt als die der Pla
tinen, lassen diese sich leichter gleichmäßig und ohne Ver
zunderung erwärmen. Ein ständiges Reinfegen der Bleche 
bei der Walzung ist unerläßlich. Im anderen Falle walzt sich 
der Zunder tief in das Blech ein und liinterläßt nach dem 
Beizen Narben und Löcher ( Abb. 7). Aus demselben Grunde 
müssen die Walztische saubergelialten und häufig von ab
fallenden Zunderstückchen und Staub gereinigt werden.

Die manchmal — namentlich an dünneren Blechen — zu 
sehenden Schlagwellen (Abb. 8) sind als Walzwerksfehler 
anzusprechen. Ihre Entstehung hängt mit der linearen 
Walzgeschwindigkeit in Verbindung mit dem Walzdruck 
bzw. der Kalibrierung der Walzen zusammen, die einzeln 
oder zusammen dem Blech keine Zeit zum Fließen lassen. 
Einzelne Werkstoffteilchen schieben sich übereinander; sie 
bilden Erhebungen in leicht gewölbter Form, die dann später 
von der Kaltwalze nicht gleichmäßig erfaßt werden. Daher 
sind die Schlagwellen am besten in dem kalt nachgewalzten 
Blech als blanke und matte Stellen zu erkennen. Die in 
Abb. 8 dargestellten Schlagwellen enthalten keine Ein
schlüsse wie die in Abb. 4 dargestellten Wolken; sie drücken 
sicli jedoch wie jene in benachbarte Tafeln und in die 
Walzen ein.
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Ein anderer Oberflächenfehler, der nach dem Wann
walzen zu sehen ist, ist das A bsetzen von W erkstoff auf 
den Walzen und den Blechen. Dieser Fehler tritt bei 
stark klebenden Blechen auf und kann ein Stahlwerksfehler 
sein. Das Kleben, das stets rauhe Oberfläche ergibt, kann 
aber auch mit dem Schleifen der Walzen und dem spe
zifischen Walzdnick Zusammenhängen. Die Arbeitsweise im 
Warmwalzwerk erfordert ein öfteres Abschleifen der Walzen; 
bilden sich dabei auf den Walzen Sch leifrisse, so drücken 
sich diese in das Blech ein, und dessen Oberfläche erscheint

(Din-Blatt 1623) werden nicht gebeizt. Nach Din 1623 werden 
an ihre Oberfläche „keine gesteigerten Ansprüche gestellt“.

Qualitätsbleche werden immer gebeizt, und zwar je nach 
der verlangten Güte einmal oder öfter. Von einmal gebeizten 
Ziehblechen, Gruppe V, Din 1623, wird eine zunderfreie 
Oberfläche verlangt, d. h. beim Umbiegen darf kein Zunder 
abspringen. Kleine Narben sind zulässig; die Oberfläche 
darf mäßig rauh sein. Die einmal gebeizten Ziehbleche 
dienen zur Herstellung einfacher Ziehteile, die emailliert 
werden, oder solcher Ziehteile, bei denen der Besteller aus-

A b b ü d u n g  9 . B le c h  m i t  S c h le if r is s e n .

dann mit zahlreichen, parallelen Rissen überzogen (A b i. 9). 
Ueberschneiden sich die Bleche beim Walzen, so zeigen sich 
auf ihnen größere Striche, wie in A lb. 10 dargestellt ist. 
Andere Fehler, die durch die Arbeitsweise im Warmwalz
werk bedingt werden, erfolgen durch das Einwalzen von 
Schlacke und das Aufspritzen von Fett.

Auf das Walzen folgt das Schneiden der Bleche, das eben
falls mit Sorgfalt ausgeführt werden muß. Von dem 
Schneiden herrührender Grat kann mitunter die Ober
fläche vieler Bleche ganz oder teilweise verkratzen.

In den Arbeitsgang der Feinbleche schieben sich dann 
weiter das Beizen, Kaltwalzen und Glühen ein. Jeder Ar
beitsgang erfordert besondere Beachtung und Sorgfalt. 
Ueberall gilt als Hauptbedingung, die Bleche pfleglich zu 
behandeln. Durch das Beizen wird der vom Walzen oder 
Glühen anhaftende Zunder entfernt. Das Kaltwalzen trägt 
zu einem Glätten der Oberfläche bei. Es erfolgt auf einem 
Poliergerüst mit polierten und sehr glatten Walzen. Die 
Glühung von Qualitätsblechen ist so vorzunehmen, daß das 
Gefüge des Fertigbleches ein kleines und gleichmäßiges Korn 
aufweist. Ist das Korn grob, so wird die Oberfläche des 
Bleches bei der Beanspruchung rauh und ist für die Her
stellung hochwertiger Teile nicht zu verwenden.

Gewöhnliche Handelsbleche nach Klasse I bis HI der 
Technischen L ieferbedingungen für Feinbleche

A b b i ld u n g  1 0 . D u r c h  U e b e r w a lz e n  e n t s t a n d e n e  S c h n i t t e  a u f  
d e r  O b e r f lä c h e  e in e s  B le c h e s .

drücklich eine nicht geglättete Oberfläche vorschreibt, „da
mit die Farbe und der Lack gut haften“.

Zweimal gebeizte Ziehbleche, Gruppe VI, stellen eine 
Verfeinerung der einmal gebeizten Bleche dar. Bei zweimal 
gebeizten Blechen wird entweder die Platine oder das vor
gewalzte Blech, der Sturz und das ausgewalzte Blech ge
beizt. Das zweite Beizen erfolgt meistens nach der Glühung. 
Bei geringen Blechstärken zieht man das Beizen der Platinen 
dem Beizen der Sturze vor. Die Oberfläche zweimal ge
beizter Ziehbleche ist frei von Narben, die bei einmal gebeiz
ten noch zulässig sind. Aus ihnen werden Ziehteile herge
stellt, die eine ziemlich gute Oberfläche verlangen.

Die Oberfläche von Tiefziehblechen, Gruppe VH, ähnelt 
der von zweimal gebeizten Ziehblechen. Tief ziehbleche wer
den zur Herstellung tiefgezogener Teile benutzt.

Bleche mit bester spritzlackierfähiger Oberfläche müssen 
nach Gruppe VHI bestellt werden oder nach Gruppe IX  
und X des Din-Blattes 1623. Die Oberfläche dieser Bleche 
ist porenfrei, dicht und geschlossen, glatt, auf Wunsch matt 
oder blank. Bei Herstellung dieser Bleche wird im Warm
walzwerk und in allen Nebenbetrieben mit größter Sorgfalt 
gearbeitet, um alles zu vermeiden, was die Oberfläche der 
Bleche nachteilig beeinflussen kann. Bedingung sind saubere 
Platinen mit guter Oberfläche, sorgfältiges Anwännen beim 
Walzen, vorsichtiges Beizen, Kaltwalzen und Glühen, Putzen
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und Trocknen. Bleche mit dieser Oberfläche finden haupt
sächlich Verwendung im Kraftwagenbau, zur Herstellung 
von Stahlmöbeln, Geräten usw.

Von dem Bekleidungsblech der Gruppe IX, das haupt
sächlich im Eisenbahnwagenbau verwendet wird, wird neben 
spritzlackierfähiger Oberfläche Ebenheit verlangt. Die 
Bleche dürfen sich beim Verarbeiten nicht verziehen, nicht 
bucklig werden oder sich werfen. Die Bleche bekommen nach 
der letzten Glühung meistens einen Kaltstich, und sie werden 
auf Rollen- oder Streckmaschinen gerichtet. Der Kaltstich 
kann verschiedene Bedeutung haben. Wie bereits erwähnt, 
trägt jeder Kaltstich zu einem Glätten der Oberfläche bei. 
Stellt er den letzten Arbeitsgang bei der Herstellung von 
Feinblechen dar, so wird naturgemäß ein solches Blech 
härter sein als ein nur geglühtes Blech. Diese Härte ist aber für 
manche Zwecke durchaus erwünscht, daher die Vorschriften 
bei Bestellungen: „kalt nachgewalzt“ oder „extra nachdres
siert“. Unter den Bezeichnungen „kaltgewalzt“, „dressiert“, 
„stark dressiert“ versteht man dagegen eine Arbeitsstufe, die 
im allgemeinen keine zusätzliche Härtesteigerung darstellt, 
da auf diese Art von Kaltwalzen noch ein Glühen folgt.

Daß die Bemühungen der Feinblechwerke — Verbesse
rung der mechanischen Eigenschaften, Erzielung einer ein
wandfreien Oberfläche — von Erfolg gekrönt sind, beweist 
die Tatsache, daß immer mehr Industriezweige dem Stahl
blech erschlossen werden. Erinnert sei an die Kraftwagen- 
und Eisenbahnwagenbekleidung, die Herstellung von Stahl
möbeln, Beleuchtungskörpern, Geräten usw. Es kommen 
heute Gegenstände aus hochwertigen Feinblechen von solcher 
Schönheit in Form und Farbe auf den Markt, daß man in 
ihnen schwerlich ein Stahlblech als Grundstoff vermutet. 
Gerade aus dieser Tatsache ist am besten zu sehen, welch 
großen Aufschwung das Feinblechwesen durch die Zu
sammenarbeit von Erzeuger- und Verbraucherkreisen in dem 
letzten Jahrzehnt genommen hat.

Zusammenfassung.
Es wird kurz auf die Entstehung von Oberflächenfehlern 

bei Qualitätsfeinblechen, bedingt durch den Werkstoff als 
solchen wie auch durch das Arbeitsverfahren bei der Her
stellung der Bleche, eingegangen. In Anlehnung an das Din- 
Blatt 1623 werden die Anforderungen an die Oberflächenbe
schaffenheit der verschiedenen Blechsorten näher erläutert.

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 ilhelm Krebs in Düsseldorf.
[ S c h lu ß  v o n  S e i t e  1 3 7 .]

Ausgehend von den zwölf Forderungen und den in 
Zahlentafel 1 und 3  angegebenen Bau- und Betriebs

zahlen sollen nun die einzelnen Oefen kritisch besprochen 
werden.

Die halbgasgefeuerten Oefen der Anlage 1 sind in der 
Herstellung billig, haben nur geringen Platzbedarf und sind 
durch die Maßnahme, den mittleren Ofen als Vorwärmer 
zu benutzen, im Wärmeverbrauch um etwa 20 % verbessert 
worden. Durch die Verwendung von billiger Kohle ergeben 
sich verhältnismäßig niedrige Beheizungskosten; es muß 
dabei berücksichtigt werden, daß nur Siemens-Martin-Stahl 
durchgesetzt wird, dessen Einsatztemperatur stark schwankt 
und immer sehr viel niedriger liegt als bei Thomasstahl. 
Geringer Abbrand wird erreicht durch starken Brennstoff
überschuß. Dabei läßt sich aber nicht vermeiden, daß in 
den ersten Zellen die Blöcke in der sich entwickelnden 
Flamme stehen, also mit Sauerstoff in Berührung kommen. 
Als großer Nachteil ist das Fehlen von Ueberwachungs- 
geräten anzusehen. Die Verbrennung wird durch die Ofen
leute nur nach dem Aussehen der Flamme eingestellt; das

kosten sind günstig, weil sie sich auf einen hohen Durchsatz
verteilen. Dagegen sind die Ausbesserungszeiten bei Kam
meröfen ungünstig. Es dauert zwei bis drei Tage, bis Ofen 
und Kammern nach dem Stillsetzen so weit abgekühlt sind, 
daß man die Ausbesserung beginnen kann. Die vielen

Gewölbe bedingen 
große Sorgfalt beim 
Mauern; die Enge
der Zellen und Züge 
erschwert das Ar
beiten. Je nach
Reinheit des Gases

Steuer e ŵa a^e e n̂
zwei Jahre das Aus-

Afe/3sfe//e

Pfef* v4j  
/es/ungen'.

Peg/er

zum O fen----->-
A b b i ld u n g  15  a .  G e m isc h -  u n d  R e g le r a n la g e  b e i  P r e ß g a s b e h e i z u n g .

setzt ein hohes Maß von Erfahrung und Gewissenhaftigkeit der Kammern zehn bis 
voraus. Stochen und Aschenentfernung erfordern körperlich 
schwere Arbeit und bringen Rauch und Staub mit sich, 
die dem ganzen Ofen ein äußerlich nicht gerade vorteil
haftes Bild geben.

Anlage 2 und 3 haben eine hohe bezogene Leistung und 
einen niedrigen Brennstoffverbrauch, bedingt durch die 
hohe Temperatur des Einsatzes, der vorwiegend aus Thomas
stahl besteht. Die Beheizungskosten sind niedrig; Hochofen
gas ist der billigste Brennstoff. Auch die Ausbesserungs

packen und Reinigen 
der Kammern er
forderlich, eine vom 

f c  Betrieb als höchst
'/e/Yunge/? jjjstjg uncj zeitrau

bend empfundene 
Arbeit. Das Wieder- 
anheizen des völlig 

erkalteten Ofens 
muß vorsichtig ge
schehen und erfor
dert mehrere Tage. 
Im ganzen kann man 
rechnen, daß kleine 
Ausbesserungen des 
Ofens und Reinigen 

vierzehn Tage dauern. Die große 
Ausbesserung: Neubau des Oberofens, Auspacken der 
Kammern und Ausbesserung an den Kammerwänden, 
erfordert drei bis vier Wochen. Ferner liegen beide Oefen
sowohl im Platzbedarf als auch in den Baukosten ungefähr 
am höchsten, hauptsächlich bedingt durch die Kanunern 
und Umstelleinrichtung. Gleichmäßige Erwärmung der 
Blöcke wird beim Zellenofen nicht immer gewährleistet, weil 
die Blockköpfe nicht im direkten Flammenstrom liegen. 
Der Abbrand ist bei Ofen 2 niedrig; das liegt an der beson-
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deren Betriebsweise; naeh dem Abstreifen der Kokillen 
stehen die Blöcke nur ganz kurze Zeit an der Luft, werden 
in Ausgleichgruben gestellt und dann entweder unmittelbar 
gewalzt oder noch etwa y2 bis 1 h in die Oefen gestellt. 
Außerdem wird der Betrieb mit etwa 1,5 % CO im Abgas

A b b i ld u n g  15  b .  G a s g e b lä s e  f ü r  P r e ß g a s .

geführt. Diese Maßnahme ist — wie früher schon erwähnt — 
nur bei billigem und im Ueberfluß vorhandenem Brennstoff 
gerechtfertigt. Ungünstig für den Abbrand ist bei beiden 
Oefen die Möglichkeit, daß am ausziehenden Ofenkopf 
Unterdrück entstehen kann, hervorgerafen durch den 
Kaminzug. Dann wird Ltift durch Undichtigkeiten ein- 
gesogen, namentlich an Deckeln und Schlackenlöchern, 
und die Oxydation wird erheblich höher. Dieser Zustand 
kann besonders dann eintreten, wenn man den Kamin
schieber öffnet, um den Ofen schärfer zu betreiben. In dem 
gleichen ungünstigen Sinne auf den Abbrand wirkt die 
Flammenbildung. Gas und Luft treten aus gemauerten 
Kanälen nüt geringen Geschwindigkeiten übereinander 
in den Ofen ein. Eine Führung der beiden Ströme läßt sich 
mir in geringem Maße erreichen, weil die Eintrittsöffnungen, 
die ja nach dem Umsteuern die Menge der heißen Abgase 
schlucken müssen, für Frischgas und Luft zu groß bemessen 
sind. Die Durchmischung ist mangelhaft, es wird also eine 
schleichende Verbrennung eintreten; der Ausbrand des 
Gases wird erst in der zweiten oder dritten Zelle beendet 
sein, die ersten Blöcke stehen also in einer Atmosphäre, 
die neben unverbranntem Gas eine beträchtliche Menge 
Sauerstoff enthält. Aus Gleichgewichtsbestimmungen der 
Systeme Eisen, Eisenoxyd, Kohlenoxyd und Kohlensäure 
sowie Eisen, Eisenoxyd, Wasserstoff und Wasserdampf 
geht nun hervor14), daß* diese Gemische in Verbindung mit 
freiem Sauerstoff fast immer oxydierend wirken, so daß 
die Blöcke in den ersten Zellen stärker der Verzunderung 
ausgesetzt sind. Die Streuung der Abbrandwerte bei den 
Versuchen auf Werk 2 — der Höchstwert lag zum Teil 
60% über dem Mittelwert — ist darauf zurückzuführen; 
zur endgültigen Klärung sind weitere Versuche erforderlich, 
die besonders die Lage der Zelle zur Flamme berücksich
tigen. Anpassung an Stahlgüte und Leistung verlangt 
gewisse Fristen, weil der Wärmeinhalt der Kammern sich 
erst dem neuen Betriebszustaud angleichen muß.

Anlage 4 zeichnet sich aus durch erheblich geringeren 
Platzbedarf und geringere Baukosten. Ausbessemngskosten 
und -Zeiten sind günstig, weil keine Kammern vorhanden 
sind. Abkühlen und Anheizen des Ofens daher wenig Zeit 
erfordert. Hoher Wirkungsgrad ist gewährleistet durch

Ausnutzung der Abhitze zur 
Dampferzeugung. Brennstoff
verbrauch und Abbrand liegen 
höher als die Werte bei Ofen 2 
und 3. bedingt durch besondere 
Betriebsverhältnisse (höherer 
Anteil an Siemens-Martin-Stahl. 
darunter Armco-Eisen mit be
sonders hoher Ziehtemperatur). 
Die Ofenbetriebskosten sind 
trotz der Abhitzegutschrift hoch, 
weil reines Koksofengas verfeu
ert wird. Regelbarkeit und An
heizzeit befriedigen, ebenso Be
dienung und Schlackenentfer
nung. Zu bemängeln ist die 
Flammenführung. Im Meder
druckbrenner werden Gas und 
Luft vorgemischt und verbren
nen mit kurzer, heißer Flamme, 
die den Block in der ersten 
Zelle voll beaufschlagt und ihn 
an der Vorderseite leicht zu 
stark erhitzt. Dadurch wird 
die Erwärmung ungleichmäßig; 

außerdem läuft die Schlacke an der Vorderseite leicht ab, 
Abbranderhöhung ist die Folge. Eine Verbesserung trat 
ein, als man zur Mischgasbeheizung überging unter Bei
behaltung des Mederdruckbrenners. Bedenklich erscheint 
die Verbrennungsüberwachung. Gas und Luft werden für

A b b i ld u n g  15  c .  R e g l e r  u n d  U e b e r w a c h u n g s g e r ä t e .

die ganze Ofenanlage gemeinsam gemessen und können im 
richtigen Verhältnis eingestellt werden. Wird aber eine 
Gruppe oder gar ein Zellenpaar für sich geregelt, so ist man 
auf Aussehen der Flamme und auf ..Gefühl" angewiesen.

Die Oefen der Anlage 5 und 6 sind im wesentlichen 
gleichgebaut: Großherde mit Preßgasbeheizung. Baukosten 
und Platzbedarf sind niedrig, ebenso Ausbesserungskosten 
und -zeiten. Haltbarkeit, namentlich bei aussetzendem 
Betrieb, ist vorhanden, weil im ganzen Ofen nur sehr
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wenig Gewölbe erforderlich sind15). Gleichmäßige Er
wärmung ist gewährleistet durch einen geringen Ueber- 
druck, der im ganzen Ofenraum herrscht. Das Eindringen
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falscher Luft wird dadurch unmöglich gemacht; die heißen 
Gase erfüllen den ganzen Ofen und umspülen alle Blöcke 
gleichmäßig. Das wesentliche Merkmal dieser Bauart ist

und in ihrem Mischungsverhältnis dauernd unveränderlich 
gehalten16). Kapselgebläse verdichten das Gemisch auf 
2000 mm WS und fördern es zum Ofen. Sieht man von 
Heizwertschwankungen der Gase ab — sie werden sich von 
vornherein in engen Grenzen halten und werden meistens 
noch gemildert durch Gasbehälter —, so kommt man dem 
als Endziel gedachten Zustand sehr nahe: einen Brennstoff 
am Ofen zu haben von stets gleichmäßiger Beschaffenheit. 
In dem Doppeldüsenbrenner saugt das Gas selbsttätig 
die erforderliche Luftmenge an; nach inniger Durchmischung 
erfolgt die Verbrennung innerhalb des Ofens mit ganz 
kurzer Flamme. Die Düsen werden einmal, dem Heizwert 
des Gemisches entsprechend, eingestellt; Aenderungen 
während des Betriebes, etwa zur Kegelung, sind unnötig 
und schädlich. Während die meisten sonstigen Feuerungen 
mit Luftüberschuß betrieben werden, wenn mit Sicherheit 
vollständige Verbrennung erzielt werden soll, wird der 
Preßgasbrenner auf theoretischen Luftbedarf eingestellt, 
oder es wird mit geringem Gasüberschuß gefahren zur Ver
minderung des Abbrandes. Die Menge der angesaugten 
Luft ist abhängig von dem Gasdruck oder der Gasmenge. 
Wichtig ist, daß innerhalb eines genügend großen Regel
bereiches das einmal eingestellte Verhältnis von Gas zu 
Luft sich nur wenig verändert. Abb. 16 und 17 zeigen die 
Ergebnisse der Untersuchung von Preßgasbrennem, die 
mit Koksofengas (Ferngas) betrieben werden; bei Mischgas 
liegen die Verhältnisse entsprechend. Das Verhältnis von 
Gas zu Luft verändert sich in so engen Grenzen, daß es bei 
der Einstellung keine Schwierigkeiten macht, im ge
wünschten Regelbereich mit Sicherheit nicht über den
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A b b i ld u n g  1 8 . A b s t r e i f b a l le  u n d  T ie f ö f e n  e in e s  r h e i n i s c h e n  H ü t t e n w e r k e s  
( s ie h e  a u c h  A b b .  2 ) .

die unbedingt sichere Beherrschung des Verbrennungsvor- theoretischen Luftbedarf hinauszukommen. Eine andere,
ganges. Hochofen- und Koksofengas werden in einer Ge- weitgehende Regelmöglichkeit der Brennstoffzufuhr zum
misch- und Regleranlage zusammengebracht (Abb. 15 a bis c) ganzen Ofen liegt in der gruppenweisen Schaltung der

16) U e b e r  E i n z e l h e i te n  d e r  B a u a u s f ü h r u n g  u n d  S te in b e -  Brenner; es kann also allen Anforderungen an die Art der
s c h a f f e n h e i t  s . J .  G . H e e r :  S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  S . 4 0 /4 3  i« ) G . W ü n e c h :  R e g le r  f ü r  D r u c k  u n d  M e n g e  (M ü n c h e n  u n d

B e r l in :  R .  O ld e n b o u r g  1 9 3 0 )  S . 1 72  f f .u. 75/77.
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Erwärmung auch bei schwierigen Stahlsorten Rechnung 
getragen werden. Die Wasserkühlung am vorderen Ende 
des Brenners bewirkt eine Schonung des Brenners sowohl 
als auch des anliegenden Mauerwerks. Außerdem wird ein 
Zurückschlagen der Flamme erschwert, weil in den kühl 
gehaltenen äußeren Gasschichten die Zündgeschwindigkeit 
geringer ist. Die Oefen lassen sich in ganz kurzer Zeit an
heizen. Das Warmhalten an Sonntagen und größeren 
Stillständen wird mit reinem Hochofengas durchgeführt. 
Wird kaltes Ofengut in größeren Mengen durchgesetzt, so 
läßt sich mit Vorteil der Ofen derart betreiben, daß nur 
die Brenner der einen Ofenhälfte in Tätigkeit sind; die 
x\bgase werden durch die andere Ofenhälfte abgezogen und 
wärmen das hier befindliche kalte Ofengut vor. Dadurch 
wird eine gute Ausnutzung des Brennstoffes erreicht. Be
merkenswert ist die besonders einfache Bedienung; mit 
einem Handrad, das den Gasschieber in der Ofenhaupt
leitung betätigt, wird das Gas für den ganzen Ofen nach 
dem gut sichtbar angebrachten Gasmengenzeiger eingestellt. 
Da die Luft sich selbsttätig in dem richtigen Verhältnis 
einstellt, sind Bedienungsfehler ausgeschlossen. Schwere 
körperliche Arbeiten sind nicht erforderlich, das Entfernen 
der Schlacke ist einfach; der Raum um den Unterofen ist 
gut zugänglich, leicht sauber zu halten, stets kiilü und gut 
gelüftet. In dem Werk 5 ist durch die Anlage der drei neuen 
Großherdöfen der Gesamtbetrieb so verbessert worden, 
daß eine monatliche Ersparnis von 20 000 Jl. K erzielt werden 
konnte gegenüber dem früheren Zustand (regenerativ 
beheizte Zellenöfen und ungeheizte Gniben).

Ofenanlage 7 ist amerikanischen Ursprungs. Obgleich 
derartige Oefen schon seit etwa 30 Jahren gebaut werden17), 
die Akten darüber also eigentlich geschlossen werden könn
ten, erscheint es doch geboten, den Ofen in diesem Zu
sammenhänge kritisch zu besprechen, weil er bei den letzten 
vier in Europa und Asien gebauten Blockwalzwerken Ver
wendung gefunden hat18). Wie bei allen Regenerativöfen

17) S t a h l  u .  E i s e n  3 2  (1 9 1 2 )  S . 1 7 8 8 /8 9 .
18) D ie  K r i t i k  g r ü n d e t  s ic h ,  s o w e i t  B e t r i e b s a n g a b e n  i n  F r a g e  

k o m m e n ,  a u f  G . R .  M c D e r m o t t :  B la s t  F u r n .  & S te e l  P l a n t  15
(1 9 2 7 )  S . 3 4 7 /4 9  n .  3 5 5 , s o w ie  a u f  R e i s e b e r ic h t e  d e u t s c h e r  u n d  
r u s s i s c h e r  I n g e n i e u r e .

Fe  r t i j s t r a ß e n  
A b b i ld u n g  19 . T ie fo f e n -  u n d  A b s t r e i f a n l a g e  e in e s  r h e i n i s c h e n  

H ü t t e n w e r k e s .

ist der Aufbau vielteilig und unübersichtlich, in diesem Falle 
aber kommt noch hinzu, daß jeder der vier Herde eines 
Ofens sein eigenes Kammersystem mit dazugehörigen Um
steuervorrichtungen hat. Baukosten und Platzbedarf liegen 
also verhältnismäßig hoch. Der Ofen steckt tief in der Erde 
(Grundwassergefahr!); ein Gewirr von engen Gas-, Luft- und 
Abgaskanälen, schwer zugänglich, bildet die Sohle. Gute 
Haltbarkeit, namentlich bei aussetzendem Betrieb, kann 
nicht erwartet werden. Es sind daher auch hohe Ausbesse
rungskosten wahrscheinlich. Die Gefahr ungleichmäßiger 
Blockerwärmung liegt vor, weil die Herde unter Schomstein- 
zug stehen, also Falschluft angesaugt werden kann. Gas und 
Luft haben keine Gelegenheit, sich vor dem Eintritt in den 
Ofen zu mischen, so daß Strähnenbildung eintritt. Die 
Blöcke stehen in der sich bildenden Flamme und verzundern 
stark19). Der thermische Wirkungsgrad wird im amerika
nischen Schrifttum mit nur 8,6% angegeben. Das ist nicht 
verwunderlich, denn die Flamme wird zum Teil auf dem 
kürzesten Wege von der Eintritts- zur Austrittsöffnung 
ziehen und erst in den ausziehenden Kammern vollständig 
verbrennen, so daß die Abgastemperatur hinter den Kam
mern noch über 700° beträgt. Regelbarkeit und Anheizzeit

“ ) D e r  A b b r a n d  e r r e i c h t  b e i  d ie s e n  O e fe n  3  b i s  3 , 5 % ;  
s . S t a h l  u .  E i s e n  4 6  (1 9 2 6 )  S . 1 5 3 7 /4 9  (W a lz w .- A u s s c h .  4 5 ) .
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entsprechen den oben beschriebenen Regenerativöfen. Völlig 
ungenügend werden die Forderungen nach einfacher Be
dienung und leichter Schlackenentfernung erfüllt. Das 
regelmäßige Betätigen der Umsteuerventile (an einer Ofen-

S cftrr/tfA -ß

der Fortschritt unverkennbar: die hufeisenförmige Flamme, 
der ein hinreichend großer Raum über den Blöcken zur Ent
faltung verfügbar ist, gewährleistet bessere Ausnutzung, also 
höheren Wirkungsgrad, gleichmäßige Erwärmung der Blöcke, 
weil im Ofen Ueberdruck herrscht, und niedrigen Abbrand. 
Auch nach Regelbarkeit und Anheizzeit ist der Rekuperativ- 
ofen günstiger zu beurteilen. Die Bedienung ist einfacher; 
die Entschlackung, die zwar grundsätzlich in gleicher Weise 
vor sich geht, wird erleichtert dadurch, daß der Schlacken
kanal einseitig offen ist, also besser gelüftet und gekühlt 

werden kann. Im Vergleich mit den Anlagen 5 und 6 
fallen der höhere Platzbedarf und die höheren 
Baukosten auf, zur Hauptsache verursacht durch 
den Rekuperator, der im vorliegenden Falle noch 
besonders zu bemängeln ist, weil er aus Stein 
besteht, daher nach kurzer Zeit undicht wird und

die Ausbesserungs- 
d> =  G u S ffeb /d se  kosten in die Höhe
& — r /e fo fe r ?  treibt. Metallrekupe-
C =  A b d /fz e A e s s e / ratoren sind bei an-
d  =  S a u ffzu ^ reu f/V a fo r deren Anlagen ver- 
e  =  ¿ ‘u d o m s /e /d  wendet worden, er

fordern aber erfah
rungsmäßig einen er
heblichen Kosten- 

>1

' ^A M dze- 
/r e s se /

zu r Grob= 
s/ra ß e

A b b i ld u n g  2 0 . T i e f o f e n a n la g e  i n  e in e m  w e s t f ä l i s c h e n  H ü t t e n w e r k  ( s ie h e  a u c h  A b b .  5 ) .

anlage für eine Blockstraße mit 1,2 Mill. t Jahreserzeugung 
sind 28 Gas- und 28 Luftventile erforderlich!) verlangt er
heblichen Aufwand an Leuten und setzt große Gewissen
haftigkeit voraus. Die Einstellung von Gas und Luft erfolgt 
gefühlsmäßig. Selbsttätige Ueberwachungsgeräte sind 
schwer anzubringen, weil die Luft durch den Schornstein
zug und den Auftrieb der Kammern angesaugt wird, ver
bieten sich aber auch von selbst wegen der hohen Kosten, da 
sie für jeden Herd besonders vorhanden sein müßten. Die 
Entfernung der Schlacke in dem engen, heißen und staubigen 
Kanal unter den Oefen gehört zu den unangenehmsten 
Arbeiten, die denkbar sind.

Wesentlich besser im Aufbau und im Betrieb ist Anlage 8. 
Die Anordnung der einzeln beheizten Herde ist beibehalten, 
die Baukosten sind aber 25%, der Platzbedarf 29% niedriger 
als bei dem Regenerativofen. Der Aufbau ist einfacher, weil 
die Umsteuerventile fortfallen. Ausbesserungskosten und 
-zeiten werden erheblich günstiger sein. Wärmetechnisch ist

mehraufwand. Gegenüber der Preßgasbeheizung ist die vor
liegende Venturibrennerausführungungünstiger zu beurteilen, 
Einmal bedeutet die Preßluft eine unerwünschte Verteuerung 
und Umständlichkeit. Dann muß bedacht werden, daß die 
Abgastemperatur sich der Temperatur des Wärmgutes ent
sprechend einstellt ; mithin wird auch die Luftvorwärmung 
schwanken, und dann ist keine Verhältnisgleichheit von Ga; 
und angesaugter Luft erzielbar. Es müßte also eine Regelung 
in Abhängigkeit von der Verbrennungslufttemperatur ein 
gebaut werden, was wiederum mit einer Verteuerung und Be 
triebserschwerung verbunden ist und von dem Erbauer aus 
drücklich als nicht erforderlich angesehen wird. Dann bleibt 
die „gefühlsmäßige“ Einstellung mit all ihren Nachteilen 

Ofen 9 ist einfach gebaut, hat geringen Platzbedarf unc 
niedrige Baukosten, namentlich im Vergleich mit den Rege 
nerativöfen der Anlagen 2 und 3. Der Abbrand ist niedrig 
trotz langer Wärmdauer, weil bei schweren Brammen da: 
Verhältnis von Oberfläche zu Gewicht günstig ist. Alb
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übrigen Werte sind höher als bei den Anlagen 1 bis 6, weil 
bei geringem Durchsatz besonders hohe Anforderungen an 
Ziehtemperatur und gleichmäßige Durchwärmung der 
Brammen gestellt werden.

Die beiden Oefen der Anlage 10 haben geringeren Platz
bedarf als Ofen 9, liegen aber in den Baukosten höher, weil 
für die Anwärmung der Brammen von 20 bis 45 t besonders 
tiefe Bäume erforderlich sind. Bemerkenswert niedrig sind 
die Instandhaltungskosten; sie betragen je t nicht mehr als 
bei den Blocktief Öfen, die einen fünf- bis zehnfachen Durch
satz haben. In wärmetechnischer Hinsicht gilt das über 
die Oefen 5 und 6 Gesagte. Durch die Vermischung eines 
Teiles der Verbrennungsluft mit dem Gas in dem Gebläse 
wird eine sehr innige Durchmischung von Gas imd Luft 
erzielt, so daß eine besonders kurze Flamme entsteht.

Die Oefen 11 und 12 haben auffallend niedrige Baukosten 
und Platzbedarf. Die leichte Bauweise: dünne Wände, 
keine gußeisernen Seitenplatten, ist bei dem vorliegenden 
Verwendungszweck gerechtfertigt. Immerhin werden die 
hohen Instandhaltungskosten (im Durchschnitt 1 JIM  t) 
z. T. durch die Bauweise begründet sein.

Besonders ungünstig verhält sich der kohlenstaubge
feuerte Ofen: Die Kohlenasche verschlackt das Hauerwerk 
bei den hohen Ofentemperaturen. Die Einstellung der 
Kohlenstaubflamme ist schwierig, weil es kein sicheres Ver
fahren gibt, die Brennstoffmenge genau zu messen: daher 
ist auch der Abbrand höher als beim Gasofen.

In Amerika sind ebenfalls Tieföfen mit Kohlenstaub
feuerung gebaut worden20); die Erfahrungen haben aber 
gezeigt, daß eine weitgehende Anwendung nicht ratsam ist. 
Der Anreiz, Kohlenstaub zu verfeuern, ist ja meistens im 
Hüttenwerk nicht groß, weil Hochofen- und Koksofengas zur 
Verfügung stehen; bei diesem Wettbewerb ist Kohlenstaub 
immer im Aachteil.

Es bleibt nun noch zu untersuchen, wieweit die Anlagen 
der Forderung 5 gerecht werden: die Ofenbauart muß eine 
günstige Gesamtlösung der baulichen Entwicklung von 
Stahl- und Walzwerk ermöglichen. Es empfiehlt sich, bei 
dieser Betrachtung von der Blockstraße auszugehen. Die 
Oefen müssen so nahe an die Straße herangebracht werden, 
als es mit der freien Entfaltung und der Erweiterangsmög- 
lichkeit der einzelnen Abteilungen vereinbar ist. Jede un
nötige Kranhubarbeit muß vermieden werden; es ist daher 
zweckmäßig, die Oberkanten von Blockeinfuhrwagen, Ofen 
und Kippstuhl oder Blockabfuhrwagen auf eine Höhe zu legen.

In den meisten deutschen Block- und Grobblechwalz
werken befinden sich die Tieföfen in einer oder zwei Hallen 
quer zur Walzrichtung in einem Abstand von 15 bis 40 m 
von der Walzenachse. Aach dieser Anordnung sind die An
lagen 1 ,2 ,3 .421), 9 und 10 aufgebaut. Die Anfuhr der Blöcke 
erfolgt meistens auf Vollbahn- oder Schmalspurwagen. In 
einigen Fällen befindet sich die Abstreifhalle unmittelbar 
neben oder in Verlängerung der Ofenhalle. Das führt zu 
technischen Sonderlösungen für die Beförderung der Blöcke. 
In Abb. 18  ist Werk 2 dargestellt. Die Blöcke werden im 
Thomaswerk auf Schmalspurwagen vergossen und mit 
einem Spill in die Abstreifhalle gezogen. Der Kran streift 
die Kokille ab, setzt sie auf einen freien Platz des Gießzuges 
(Dreiwagen) imd stellt den Block auf die Drehscheibe, die 
ihn durch Drehung um 90° auf die Waage bringt. Aach dem 
Wiegen fördert eine weitere Drehung um 90° den Block in 
die Tiefofenhalle. Dort wird er vom Kran in die Ofen- oder 
Ausgleichgrube gesetzt; nach dem Wärmen stellt ihn der 
Kran unmittelbar auf den Kippstuhl. Das Abheben und

20) S t a h l  u .  E i s e n  4 0  (1 9 2 0 )  S . 1 1 9 9 .
21) S t a h l  u .  E i s e n  4 8  (1 9 2 8 )  S .  7 8 9  9 4 .

Aufsetzen der Zellendeckel besorgt ein auf Flur fahrender 
Deckelwagen. Die Siemens-Martin-Blöcke werden auf dem 
Vollbahngleis in der Ofenhalle angefahren. Die Fördervor
gänge erfolgen fast nur durch Kranfahrt: es genügen zwei 
Krane für beide Oefen und die Ausgleichgruben bei einer 
Monatsleistung der Blockstraße von 100 000 t. Die günstige 
Anordnung von Stahlwerk. Abstreif- und Ofenhalle und 
Walzwerk ermöglicht außerordentlich rasche Erledigung der 
einzelnen Arbeits- und Fördervorgänge, so daß die Wärme
verluste sehr gering sind. Aach einer Stehzeit in der Kokille 
von 30 bis 40 min bleibt der Block bei gewöhnlichem Betrieb 
nur etwa 6 bis 8 min im Freien und wird dann in Ofen oder 
Grube eingesetzt. Der Erfolg dieser Arbeitsweise zeigt sieh 
in besonders geringem Brennstoffverbrauch und Abbrand.

In der in Abb. 19 dargestellten Anlage liegen die Gieß
stände des Thomaswerkes gleichgerichtet zur Ofenhalle. Es 
wird auf Schmalspurwagen gegossen: die Gießzüge, be
stehend aus drei Wagen zu je zwei Blöcken, werden auf 
Gleiskurven in die Ofenhalle gefahren. Dort arbeiten 
drei Krane auf der gleichen Kranbahn: ein Abstreifkran, 
ein zweiter, ebenfalls mit Abstreifeinrichtung versehener 
Kran, der die Blöcke zu den Oefen oder Gruben fördert, 
und ein Tiefofenkran, der die Blöcke zieht und auf den Kipp
stuhl setzt. Ein vierter Kran ist zur Bereitschaft vorhanden. 
Damit nun bei Stönmgen an einem Kran nicht der ganze 
Betrieb lahmgelegt wird, ist eine Kranüberhebevomchtung 
angeordnet: außerhalb der Halle befinden sich vier Hub
werke so hoch über den Kran aufgebaut, daß sie einen voll
ständigen Kran herausheben können imd dem Bereitsehafts- 
kran die Einfahrt ermöglichen. Das Auswechseln eines 
Kranes dauert etwa 4 min. Die Siemens-Martin-Blöcke wer
den auf Schmalspurwagen auf einem Gleis längs der Oefen 
angefahren. Die Blockstraße hat eine Monatsleistung von 
etwa 80 000 t: die drei Krane bewältigen diese Erzeugung 
und das Abstreifen von etwa */5 der Menge. Das Block
gewicht beträgt 4 bis 5 t. Zu fast allen Bewegungen ist 
Kranfahrt erforderlich. Die Zellendeckel werden von den 
Kranen mit der Blockzange auf- und abgesetzt.

Der Platz in der Aähe der Blockwalze ist erfahrungs
gemäß immer sehr knapp, so daß sich bei Ofenum- und 
-erweitenmgsbauten in alten Anlagen häufig Schwierig
keiten ergeben. Man wird naturgemäß bemüht sein, einen 
Ofen mit möglichst geringem Platzbedarf zu wählen. Ein 
interessantes Beispiel für einen derartigen Umbau ist Werk 5 
nach Abb. 20. Dort wurden drei Großherdöfen in die alte 
Walzwerksanlage eingebaut. Verfügbar war nur der Kaum 
seitlich neben der Blockwalze, da die Walzgutabfuhr nach 
beiden Seiten der Straße vorgesehen ist, eine Querhalle also 
nicht angelegt werden konnte. Die Blockanfuhr zu den 
Oefen erfolgt auf Schmalspurwagen: der Kran hat beim 
Einsetzen im wesentlichen nur Katzfahrten auszuführen. 
Der warme Block wird mittels Kranfahrt zum Kippstuhl 
gefördert: ein kurvenförmig verlegter Elektrorollgang führt 
zur Walze. Bei der augenblicklichen Ofenzahl genügt ein 
Kran: wird die Erweiterung ausgeführt, so werden zwei 
Krane benötigt. Der Abhitzekessel mußte aus Platzmangel 
neben der Ofenhalle auf Säulen über dem Abfuhrrollgang der 
Blockstraße angeordnet werden. Die ganze Anlage ist trotz 
ihrer gedrängten Bauart sehr übersichtlich. Der Betrieb 
wickelt sich reibungslos ab. Genügende Erweiterungsmög
lichkeit ist vorhanden.

Die amerikanischen Ofenbauarten haben einen erheblich 
größeren Platzbedarf. Besonders ungünstig ist, daß die 
eine Seite der Oefen ganz von Kammern, Umsteuereinrich
tungen imd Gasleitungen in Anspruch genommen wird, so 
daß immer zwei Hallen nebeneinander erforderlich sind.

2t
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Bleibt man nun bei der Querhallenbauweise, so läßt sich 
noch eine fördertechnisch einigermaßen befriedigende Ge
samtlösung finden (Abb. 21) 22). Die Blockanfuhr erfolgt 
auf einem Gleis gleichlaufend zur Hallenachse; das Ein

setzen ist daher durch 
Katzfahrt möglich. Die 
Förderung zur Straße kann 
wegen der großen Entfer
nung der letzten Oefen 
vom Walzwerksrollgang 
nicht durch Krane ausge- 
ftihrt werden; ein Block
förderwagen mit seitlicher 
Kippvorrichtung fährt an 
allen Oefen entlang und 
übernimmt die Blöcke vom 
Kran ebenfalls durch Katz
fahrt.

Sehr viel ungünstiger 
ist Anlage 7 • aufgebaut 
(Abb. 22), bei der die Tief
ofenhalle sich in 
derWalzrichtung 
erstreckt. Die 
Blockzufuhr er
folgt auf zwei 

Vollbalm- 
Stumpfgleisen, 

während bei der 
Querhalle nach 
Abb. 21 nur ein

Die Untersuchung der zwölf Ofenanlagen führt zu ge
wissen Richtlinien für die Auswahl der Ofenbauart bei Um
oder Neubauten:
1. Kohle und Kohlenstaub als Brennstoff sind ungeeignet. 

Ist kein Gas vorhanden, so wird man Kohle in Genera
toren vergasen.

2. Ist nur Hochofengas vorhanden, so muß Gas und Luft 
vorgewärmt werden. Ein geringer Koksofengaszusatz ist 
sehr erwünscht, damit man in einen Heizwertbereich 
hineinkommt (1400 bis 1700 kcal/m3), in dem nur Luft
vorwärmung zur Erreichung der gewünschten Flammen
temperatur erforderlich ist. Kann so viel Koksofengas 
hinzugemischt werden, daß ein Mischgas von 1700 bis 
2000 kcal/m3 entsteht, so erhält man die günstigsten Vor
aussetzungen für eine einfache Bauart und einen ein
wandfreien Betrieb, weil man dann ohne Vorwärmung 
von Gas und Luft auf genügend hohe Flammentemperatur 
kommt.

3. Die Großherdbauart ist den Zellenöfen überlegen; Platz
bedarf, Baukosten und Instandhaltungskosten sind 
niedriger.

A b b i ld u n g  2 1 . L a g e p la n  e in e s  
a m e r ik a n i s c h e n  W a lz w e rk e s . A b b i ld u n g  2 2 . R u s s i s c h e  T ie f o f e n a n la g e  n a c h  a m e r ik a n i s c h e m  V o rb ild .

Durchfahrtsgleis erforderlich ist. Der fahrbare Kippstuhl hat 
ganz erhebliche Wege zurückzulegen; die Entfernung von der 
Blockwalze bis zum Ofen 7 beträgt über 200 m. Das bedingt 
einen großen Wärmeverlust für die Blöcke aus den letzten 
Oefen und eine Erschwerung der Betriebsaufsicht, so daß 
in allen Fällen, wo die Geländeverhältnisse es zulassen, die 
Querhalle auch bei der amerikanischen Ofenbauart vorzu
ziehen ist23); dabei wird man zweckmäßig die Oefen nicht 
einseitig, sondern rechts und links gleichmäßig verteilt vom 
Ofenrollgang anordnen.

In fast allen amerikanischen Hüttenwerken sind Tief
ofenhalle, Abstreifhalle und Stahlwerk räumlich weit von
einander getrennt. Die Förderung der Blöcke erfolgt bis 
in die Tiefofenhalle hinein mit den Wagen, auf denen 
sie im Stahlwerk gegossen wurden. Dadurch entstehen 
erheblich längere Förderzeiten; im Durchschnitt steht 
der Block 30 bis 50 min in der Kokille und nach dem 
Abstreifen 20 bis 40 min im Freien. Eine starke Abküh
lung ist die Folge, so daß Brennstoffverbrauch und Abbrand 
hoch liegen.

22) B e r .  W a lz w .-A u s s c h .  V . d .  E i s e n h .  N r .  41  (1 9 2 5 ) .
23) G . A . V . R u s s e l l :  U m k e h r b lo c k w a lz w e r k e .  V o r a b z u g  

d e r  A m e r .  S o c . m e c h . E n g r . ,  N e w  Y o r k  1 9 2 6 , S . 9 2  ff.
*

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

A . B r ü n i n g h a u s ,  D o r tm u n d :  M ir  i s t  b e i  d e n  S c h lu ß f o lg e 
r u n g e n  a u f g e f a l le n ,  d a ß  H e r r  K r e b s  a n g i b t ,  d a ß  d e r  G r o ß h e r d o fe n  
d e m  Z e l le n t ie f o f e n  u n b e d i n g t  ü b e r l e g e n  w ä re .  F ü r  A n la g e k o s t e n ,  
P l a t z b e d a r f  u n d  A u s b e s s e r u n g s k o s te n  i s t  d a s  o h n e  w e i te r e s  z u z u 
g e b e n , a b e r  ic h  g la u b e  d o c h , d a ß  d e r  Z e l le n o fe n  g e w is s e  V o r te i le  
g e g e n ü b e r  d e m  G r o ß h e r d o f e n  h a t .  E i n m a l  i s t  e in e  s t ä r k e r e  
P u f f e r u n g s m ö g l i c h k e i t  g e g e b e n  d u r c h  d ie  g r ö ß e r e  S te in m a s s e ,  
s o d a n n  b e e in f lu s s e n  s ic h  d ie  B lö c k e  n i c h t  g e g e n s e i t ig .  B e i  w e c h 
s e ln d e r  E i n s a t z t e m p e r a t u r  i s t  b e id e s  v o n  B e d e u tu n g .  A u ß e r d e m  
b e s t e h t  d ie  M ö g lic h k e i t ,  e in z e ln e  Z e l le n  u n b e h e iz t  z u  la s s e n  u n d  
s ie  a l s  u n g e h e iz te  G r u b e n  z u  b e t r e ib e n .  D a s  i s t  b e i  G r o ß r a u m ö f e n  
n io h t  d e r  F a l l .

4. Gasbrenner für Walzwerksöfen sollen rasche Verbrennung 
mit kurzer Flamme gewährleisten. Es ist wünschenswert, 
daß das eingestellte Gas-Luft-Verhältnis über einen mög
lichst großen Regelbereich selbsttätig eingehalten wird. 
Bei Niederdruckbrennern sind dazu vielteilige Regel
vorrichtungen erforderlich. Im Hochdruckbrenner saugt 
das Gas die Verbrennungsluft selbsttätig an; Regler 
werden nicht benötigt. Der Hochdruckbrenner ist in der 
Anlage billiger und im Betrieb zuverlässiger.

5. Auch bei vorgewärmter Verbrennungsluft und kaltem 
Gas ist die Verwendung von eisernen Brennern möglich 
und wünschenswert. Sowohl Niederdruck- als auch Hoch
druckbrenner eignen sich für diese Betriebsart. Anzu
streben ist bei beiden die selbsttätige Einstellung des 
Gas-Luft-Gemisches in Abhängigkeit von der schwanken
den Temperatur der vorgewärmten Luft.

Zusammenfassung.
Die baulichen und betrieblichen Eigenschaften von 

zwölf Tiefofenanlagen werden einer kritischen Betrachtung 
unterzogen. Als kennzeichnende Merkmale werden Bau
kosten, Platzbedarf, Ausbesserungskosten und Art der 
Flammenbildung im Ofen hervorgehoben und Richtlinien 
für den Um- und Neubau von Tieföfen vorgeschlagen.

*

W a s  e in e m  S c h w ie r ig k e i t e n  m a c h t  b e i  U e b e r le g u n g e n  ü b e r  
z w e c k m ä ß ig e  B a u -  u n d ) B e t r i e b s w e is e  v o n  T ie f g r u b e n ,  i s t  d e r  
U m s ta n d ,  d a ß  m a n ,  w e n ig s te n s  b e i  g e m is c h te n  H ü t te n w e rk e n ,  
d e n  G r u b e n  k e in e  W ä r m e  z u z u f ü h r e n  b r a u c h t ,  w e il  d e r  B lo ck  
g e n ü g e n d  W ä r m e  m i t b r i n g t  u n d  s ic h  n u r  a u s g le ic h e n  s o l l .  A n d e r 
s e i t s  i s t  a b e r  m a n c h m a l ,  z . B .  n a c h  S t i l l s t ä n d e n  u n d  b e i  E in s a tz  
v o n  k a l t e n  B lö c k e n ,  e in  A u f h e iz e n  e r f o r d e r l i c h .  W e n n  m a n  sich  
n u n  e in m a l  a u f  B e h e iz u n g  e i n g e s t e l l t  h a t ,  m u ß  s ie  a u c h  b e t r ie b e n  
w e rd e n , d a  d u r c h  B r e n n e r  u n d  A b z ü g e  s ic h  d ie  O e fe n  z u  s ta r k  
a b k ü h l e n  w ü r d e n ,  w e n n  s ie  a l s  r e i n e  D u rc h w e ic h g r u b e n  b e t r ie b e n  
w e rd e n .

B e m e r k e n s w e r t  w a r  d e r  H in w e is  a u f  d ie  e l e k t r i s c h e n  O efen . 
H e r r  K r e b s  e r w ä h n te  d ie  A n la g e  a u f  e i n e r  n o r w e g is c h e n  H ü t te ,
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Z a h le n t a f e l  4 . M o n a t l i c h e  B e t r i e b s k o s t e n  d e r  b e i d e n  T i e f ö f e n  b e i  g l e i c h  l a n g e r  O f e n r e i s e  v o n  z w e i  J a h r e n ,  
b e i  g l e i c h e r  P l a t z a u s n u t z u n g  v o n  8 0 ° o , b e i  e i n e r  S t e h z e i t  d e r  B l ö c k e  v o n  s / , h  u n d  b e i  4 6 5  B e t r i e b s s t u n d e n

i m  M o n a t .

Tiefofenbauart
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G ic h t g a s -
R e g e n e r a t i v o f e n 2 2  5 0 0 7 0  0 0 0 1,0 0 ,1 7 7 0 ,1 4 8 0 ,0 0 3 0,012 0 ,0 5 6 0,001 0 ,3 8 7 0,0 0 ,3 8 7  1

M is c h g a s o f e n 2 7  0 0 0 1 0 4  0 0 0 1 ,4 8 0 ,3 3 1 0 ,0 4 6 0 ,0 2 7 0 ,0 1 5 0,022 0 ,0 0 4  | 0 ,4 4 5 0,210 0 ,2 3 5

w o  s ic h e r l ic h  m i t  k a l t e m  E i n s a t z  g e a r b e i t e t  w i r d  u n d  d e r  B e t r i e b  
t e u e r  i s t .  W e n n  m a n  d e r a r t i g e  G r u b e n  i n  B e t r i e b e n  a n l e g e n  
k ö n n te ,  w o  im  a l lg e m e in e n  m i t  w a r m e m  E i n s a t z  g e r e c h n e t  w ir d ,  
so  h ä t t e  m a n  d a m i t  d e n  I d e a l z u s t a n d  g e s c h a f f e n ,  d a ß  m a n  n u r  
d ie  W ä rm e m e n g e  g e n a u  a b g e m e s s e n  z u z n f ü h r e n  b r a u c h t e ,  d ie  f ü r  
d ie  W a r m h a l t u n g  d e r  O e fe n  e r f o r d e r l i c h  i s t .  L e id e r  w e r d e n  d e r a r 
t i g e  O e fe n  f ü r  d e n  r a u h e n  T ie f  o f e n b e t r i e b  w o h l  z u  e m p f in d l i c h  s e in .

I c h  g l a u b e ,  d e r  S c h lu ß f o lg e r u n g  v o n  H e r r n  K r e b s ,  d a ß  d ie  
d e u t s c h e  B a u w e is e  d e r  a m e r ik a n i s c h e n  ü b e r l e g e n  i s t ,  m u ß  m a n  
z u s t im m e n .  A u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  k a n n  m a n  Z a h le n  n i c h t  o h n e  
w e i te r e s  v e r g l e ic h e n :  d e n n  w e n n  s o  h o h e  W e r t e  f ü r  W ä r m e v e r 
b r a u c h  u n d  A b b r a n d  e r r e i c h t  w e r d e n  w ie  b e i  d e n  O e fe n  a m e r i k a 
n is c h e r  B a u a r t  ( d ie  v e r m u t l i c h  i n  R u ß l a n d  i n  B e t r i e b  s in d ) ,  s o  w ir d  
d a s  d a r a n  l i e g e n ,  d a ß  d e r  B e t r i e b  s e h r  u n g le ic h m ä ß ig  g e h t  u n d  
d a ß  d ie  B lö c k e  s e h r  l a n g e  i n  d e n  G r u b e n  s te h e n .

G . K e h r e n ,  D ü s s e l d o r f :  D e r  A b b r a n d  b e im  K o h le n s t a u b 
t i e f o f e n  w a r  1 %  n ie d r ig e r  a l s  b e im  G a s t ie f o fe n .  D e r  H a u p t 
v o r t e i l  d ie s e s  K o h le n s t a u b t i e f o f e n s  l i e g t  i n  d e r  F l a  m m e n f ü h r u n g .  
I c h  h a l t e  e s  f ü r  v e r k e h r t ,  d a ß  d e r  B r e n n e r  i n  a l l e n  T ie f ö f e n ,  d ie  
w ir  i n  d e n  B i l d e r n  g e s e h e n  h a b e n ,  u n m i t t e l b a r  a u f  d ie  B lö c k e  
b lä s t .  D e r  W a lz w e r k e r  v e r l a n g t  e in e  d u r c h a u s  g le ic h m ä ß ig e  
T e m p e r a t u r ,  u n d  g e r a d e  b e im  T ie f o f e n  m i t  K o h le n s ta u b f e u e r u n g  
i s t  d ie  F l a m m e n f ü h r u n g  so , d a ß  d ie  F l a m m e  n i c h t  u n m i t t e l b a r  
a u f  d ie  B lö c k e  s t ö ß t ,  s o n d e r n  i n  e i n e r  S e i t e n k a m m e r  i n  d e r  L ä n g s 
r i c h tu n g  g e f ü h r t  w i r d .  D a d u r c h  w i r d  z u n ä c h s t  a m  S c h la c k e n lo c h  
d ie  h o h e  T e m p e r a t u r  e r r e i c h t ,  d ie  e i n  F l i e ß e n  d e r  S c h la c k e  g e 
w ä h r le i s te t ,  u n d  z w e i te n s  e in e  g le ic h m ä ß ig e  T e m p e r a t u r  im  O fe n . 
D ie s e  w i r d  v o r  a l l e n  D in g e n  e r z i e l t  d u r c h  d a s  S p e r r g e w ö lb e ,  d a s  
z w is c h e n  Y o r w ä r m g r u b e  u n d  O f e n k a m m e r  l i e g t .  D ie  A b b r a n d 
z a h le n  s in d  s e in e r z e i t  g a n z  g e n a u  f e s tg e le g t  w o rd e n ,  s ie  s in d  im  
ü b r ig e n  v o n  d e r  B e t r i e b s f ü h r u n g  a b h ä n g ig .

J .  M ü l l e r - B e r g h a u s ,  V ö lk l in g e n :  I c h  m ö c h te  n o c h  e in ig e  
E r f a h r u n g e n  m i t t e i l e n ,  d ie  w i r  a u f  d e n  R ö c h l in g s c h e n  W e rk e n  
m i t  u n s e r e n  T ie f ö f e n  g e m a c h t  h a b e n .

D u r c h  w e i tg e h e n d e  V e r w e n d u n g  v o n  G r o ß f o r m a t s t e in e n  a n  
B ö g e n  u n d  W ä n d e n  u n d  v o n  M a g n e s i t s t e in e n  i n  e i n e r  S c h ic h t  
v o n  5 0 0  m m  D ic k e  im  H e r d  w u r d e  d ie  H a l t b a r k e i t  u n s e r e s  G ic h t - 
g a s - R e g e n e r a t iv o f e n s  s o w e i t  v e r l ä n g e r t ,  d a ß  d ie  l e t z t e n  O fe n 
r e i s e n  ü b e r  2 %  J a h r e  d a u e r t e n .

B e i  u n s e r m  P r e ß g a s t i e f o f e n  n a c h  Abb. 6 a d e s  V o r t r a g e s  h a b e n  
w ir  n a c h  a n f ä n g l ic h e n  M iß e r fo lg e n  m i t  d e r  Z u s t e l l u n g  i n  K l e i n 
f o r m a t s t e i n e n  d e n s e lb e n  W e g  w ie  b e i  u n s e r e m  R e g e n e r a t iv o f e n  
d e r  B a u a r t  M a x h ü t t e  b e s c h r i t t e n .  D ie  e r s t e  O f e n r e is e  h a t t e  e tw a  
%  J a h r  g e d a u e r t .  D e r  H e r d ,  d e r  a u s  B i l l ig k e i t s g r ü n d e n  n u r  m i t  
e in e r  R o l l s c h ic h t  M a g n e s i t s t e in e n  ü b e r  d e m  S c h a m o t te m a u e r w e r k  
a u s g e s e t z t  w a r ,  h a t t e  b e i  d e n  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  d e m  D r u c k e  
d e r  B lö c k e  n a c h g e g e b e n ,  d ie  M a g n e s i t s t e in e  w a r e n  z e r r i e b e n  u n d  
d e r  H e r d  a u f  d ie s e  W e is e  a u f g e l ö s t  w o r d e n .  D e r  O fe n  w u r d e  in  
d e r  F o lg e  4 0 0  m m  d ic k  m i t  M a g n e s i t s t e in e n  a u s g e s e t z t  u n d  h ä l t  
s ic h  j e t z t  e i n w a n d f r e i .  D ie  S e i t e n w ä n d e  w u r d e n  e b e n s o  w ie  d ie  
B o g e n w ä n d e , d ie  d e n  O fe n  q u e r  i n  v i e r  K a m m e r n  t e i l e n ,  m i t  
G r o ß f o r m a ts t e in e n  g e m a u e r t .  B e s o n d e r s  d ie  B ö g e n  h a l t e n  d e n  
u n v e r m e id l ic h e n  m e c h a n is c h e n  B e a n s p r u c h u n g e n  w e i t  b e s s e r  s t a n d  
a l s  in  d e r  e r s t e n  A u s f ü h r u n g  i n  k l e in e r  S te in g r ö ß e .  D ie  B r e n n e r 
s te in e ,  d ie  f r ü h e r  a u s  S iU im a n i t  b e s t a n d e n ,  h a b e n  w i r  a u s  A lu m i m t  
a n g e f e r t ig t ,  e in e m  B a u s t o f f  m i t  6 0 %  A L 0 3, d e r  m i n d e s te n s  g e n a u  
so  la n g e  h ä l t  w ie  d e r  t e u r e r e  S iU im a n i t .

V ie l  S c h w ie r ig k e i t e n  b e r e i t e t e n  a u c h  a n f a n g s  d ie  S te i n e  f ü r  d ie  
D e c k e lg e w ö lb e .  A n s t a t t  d e r  S c h a m o t t e  v e r w e n d e n  w i r  j e t z t  e in e n  
h a l b s a u r e n  S te i n ,  d e r  s ic h  g u t  h ä l t .  W i r  b e s c h r ä n k e n  u n s  j e t z t  
d a r a u f ,  d ie  d u r c h  d e n  K r a n  b e s c h ä d i g t e n  R a n d t e i l e  a u s z u b e s s e m .

I m  G e g e n s a tz  z u  d e m  H e r r n  V o r t r a g e n d e n  s in d  w i r  m i t  d e r  
P r e ß g a s b e h e i z u n g  n i c h t  z u f r i e d e n .  D u r c h  d ie  A r b e i t  v o n  P .  
R h e i n l ä n d e r 24) w u r d e n  u n s e r e  B e o b a c h tu n g e n  b e s t ä t i g t ,  a u s  
d e n e n  s ic h  e r g i b t ,  d a ß  s c h o n  b e i  D r u c k s c h w a n k u n g e n  v o n  0 ,6  m m  
W S  d ie  L u f t m e n g e  s ic h  u m  i  3 , 1 0 □ ä n d e r t .  D a s  l i e g t  d a r a n ,  d a ß  
b e i  g e w ö h n l i c h e m  B e t r i e b  d e r  D r u c k u n te r s c h i e d  z w is c h e n  P r e ß 
g a s b r e n n e r  u n d  O f e n r a u m  i n  u n s e r e m  F a U e  ä u ß e r s t  n i e d r ig  i s t .

24) Arch. E isenhüttenw es. 5 (1931/32) S. 407/11.

D ie  E r g e b n is s e  d e r  R e c h n u n g  u n d  M e s s u n g  d e c k e n  s ic h  f a s t  v o l l 
s tä n d i g .  D ie  D r u c k m e s s u n g ,  d i e  m i t  e in e m  i n  d a s  B r e n n e r r o h r  
e i n g e f ü h r te n  R ö h r c h e n  a u s g e f ü h r t  w e rd e n  m u ß t e ,  w a r  n i c h t  d u r c h 
a u s  g e n a u  u n d  w i r d  b e i  G e le g e n h e i t  w ie d e rh o l t .  F e r n e r  g i l t  a l s  
B e w e is  d e r  v e r ä n d e r l i c h e n  E i n s t e l l u n g ,  d a ß  w ä h r e n d  d e s  B e 
t r i e b e s ,  a l s o  w e n n  d ie  D e c k e l  d e r  e i n e n  O fe n s e i te  g e ö f f n e t  u n d  
g e s c h lo s s e n  w e rd e n ,  a u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  k e i n e  e in w a n d f r e ie  
D a u e r a n a ly s e  d e r  A b g a s e  z u  e r z i e le n  w a r .  B e i  f l o t t e m  B e t r i e b  
b e t r ä g t  d ie  Z e i t ,  i n  d e r  d e r  O fe n  n i c h t  v o l l s t ä n d ig  g e s c h lo s s e n  i s t ,  
e t w a  3 0  ° 0 d e r  B e t r i e b s z e i t ,  s o  d a ß  s ic h  d ie  A e n d e r u n g e n  d e r  E i n 
s te l l u n g  d e r  B r e n n e r  b e im  A b b r a n d  b e m e r k b a r  m a c h e n  k ö n n e n .

D ie  F o r d e r u n g  n a c h  g le ic h m ä ß ig e r  E r h i t z u n g  d e r  B lö c k e  w ir d  
z u f r i e d e n s te l l e n d  e r f ü l l t .  F u ß  u n d  K o p f  h a b e n  g le ic h e  T e m 
p e r a t u r ,  d ie  e tw a s  n ie d r ig e r  l i e g t  a l s  d ie  d e r  B lo c k m i t t e .  K u r  a n  
d e n  z w e i  B lö c k e n  d e r  m i t t l e r e n  B lo c k r e ih e ,  w o  d a s  A b g a s  u n t e r  
d e r  B o g e n w a n d  d u r c h s t r ö m t ,  t r e t e n  e h e r  ö r t l i c h e  U e b e r h i t z u n g e n  
a u f .  D ie s e m  U e b e l  k a n n  d u r c h  W e g la s s e n  d e r  B o g e n w a n d ,  w ie  e s  
e i n  w e s t f ä l i s c h e s  W e r k  m a c h t ,  a b g e h o l f e n  w e r d e n .

D ie  B e t r i e b s k o s t e n  l i e g e n  b e i  g le ic h e n  B e t r i e b s v e r h ä l tn i s s e n  
b e i  d e m  P r e ß g a s o f e n  o h n e  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  D a m p f g u t 
s c h r i f t  u m  0 ,0 5 8  Ji.K  t  h ö h e r  a l s  b e i  d e m  G i c h t g a s - R e g e n e r a t iv 
o f e n ,  a b e r  m i t  D a m p f g u t s c h r i f t  0 .1 5 2  JI.K t  n ie d r ig e r ,  b e i  e in e m  
D a m p f p r e i s e  v o n  2 ,7 0  J t.K 't.

V o n  g r o ß e m  E i n f lu ß  i s t  d i e  H ö h e  d e s  A b b r a n d e s .  D ie s e r  
b e t r ä g t  b e i  d e m  P r e ß g a s t i e f o f e n  b e i  w e ic h e m  E i n s a t z  1 ,2  %  u n d  
l i e g t  u m  0 ,1 %  n ie d r ig e r  a l s  b e i  d e m  G ic h t g a s - R e g e n e r a t iv o f e n .  
D e r  A b b r a n d  w u r d e  b e s t i m m t  d u r c h  W ie g e n  d e r  S c h w e iß -  u n d  
W a lz s c h la c k e  w ä h r e n d  e in e s  M o n a ts  u n d  d u r c h  E i s e n -  u n d  
F e u c h t ig k e i t s b e s t im m u n g  d e r  S c h la c k e .  I c h  g la u b e ,  d a ß  d ie s e s  
V e r f a h r e n  g e n a u e r  i s t  a l s  d a s  R e s tv e r f a h r e n  u n d  a u c h ^ g e n a u e r  
a l s  d ie  v o m  V o r t r a g e n d e n  e r w ä h n te  B e s t i m m u n g  d e s  A b b r a n d e s  
a n  e in z e ln e n  B lö c k e n ,  w e n n  a u c h  d ie  O x y d a t i o n  b e i m  W a lz e n  j e  
n a c h  d e n  A b m e s s u n g e n  v e r s c h i e d e n  s t a r k  s e in  d ü r f t e .  D e n  w i r k 
l i c h e n  A b b r a n d  d e s  T ie fo f e n s  w i r d  m a n  w e g e n  d e r  O x y d a t i o n  d e r  
B lö c k e  w ä h r e n d  d e s  E r k a l t e n s  a u f  e in f a c h e  W e is e  k a u m  b e s t i m m e n  
k ö n n e n .  E s  e r g i b t  s ic h ,  d a ß  m i t  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  A b b r a n d e s  
d e r  P r e ß g a s o f e n  u m  0 .2 0  JLK t  b i l l ig e r  a r b e i t e t  a l s  d e r  G ic h t g a s 
t i e f o f e n .  Zahlen tafel ± g i b t  e in e n  V e r g le ic h  d e r  B e t r i e b s k o s t e n  
d e r  O e fe n .

I c h  w i l l  a u c h  h i e r  z u s a m m e n f a s s e n d  s a g e n ,  w ie  i c h  e s  in  
e in e m  B e r i c h t  v o r  d e r  E i s e n h ü t t e  S ü d w e s t  s c h o n  g e t a n  h a b e ,  d a ß  
w i r  b e i  e in e m  N e u b a u  w ie d e r  e i n e n  G r o ß r a u m t ie f o f e n  w ä h le n  
w ü r d e n ,  w o b e i  a l l e r d i n g s  d ie  F r a g e  d e r  B e h e iz u n g s a r t  z u g u n s te n  
e i n e r  s e l b s t t ä t i g  r e g e l b a r e n  N ie d e r d r u c k b e h e iz u n g  b e a n t w o r t e t  
w e r d e n  w ü r d e .

H o l z r i c h t e r ,  M ü lh e im  ( R u h r ) :  H e r r  K r e b s  e r w ä h n te  v o r 
h in ,  d e r  A n r e iz ,  K o h l e n s t a u b  z u  v e r f e u e r n ,  s e i  m e is te n s  im  H ü t t e n 
w e r k  n i c h t  g r o ß ,  w e i l  j a  H o c h o f e n -  u n d  K o k s o f e n g a s  z u r  V e r 
f ü g u n g  s t e h e ,  u n d  b e i  d ie s e m  W e t tb e w e r b  s e i  K o h l e n s t a u b  im m e r  
im  N a c h t e i l .  U m  k e in  f a l s c h e s  B i l d  a u f k o m m e n  z u  la s s e n ,  m ö c h te  
ic h  d o c h  b i t t e n ,  d ie s e  A u s f ü h r u n g e n  n i c h t  s o  a l lg e m e in  z u  h a l t e n .  
E s  s o l l  V o rk o m m e n , d a ß  d i e  K o k e r e ie n  d e n  H ü t t e n w e r k e n  d a s  
K o k s o f e n g a s  n u r  f ü r  t e u r e s  G e ld  v e r k a u f e n  —  z. B . z u  5 ,2 0  JI.K 10* 
k c a l  — , w ä h r e n d  d i e  l e t z t g e n a n n t e n  d e n  S t a u b  f r e i  O fe n  f ü r  d ie  
H ä l f t e  u n d  s o g a r  n o c h  b i l l ig e r  b e z ie h e n  k ö n n e n .  S e lb s t  b e i  W e r k e n ,  
d ie  e ig e n e s  K o k s o f e n g a s  e r z e u g e n ,  k a n n  e s  w i r t s c h a f t l i c h e r  s e in .  
S t a u b  z u  v e r f e u e r n  u n d  d a f ü r  d a s  h o c h w e r t ig e  G a s  a n d e r w e i t i g  
z u  v e r k a u f e n .  O b  e s  a l l e r d i n g s  r a t s a m  i s t ,  d e n  S t a u b  i n  e in e m  
T ie f o f e n  s o  z u  v e r w e n d e n ,  w ie  e s  H e r r  K r e b s  g e z e ig t  h a t ,  b e i  d e r  
d a r g e s t e l l t e n  F l a m m e n f ü h r u n g  u n d  d e m  la n g e n ,  e n g e n  K a n a l ,  
m ö c h te  i c h  d a h i n g e s t e l l t  s e in  l a s s e n .  J e d e n f a l l s  i s t  K o h le n s t a u b  
a n  S to ß ö f e n  m i t  g e n ü g e n d  g r o ß e n  S t a u b k a m m e m  s e h r  w i r t 
s c h a f t l i c h  z u  v e r w e n d e n ,  u n d  e i n e n  g r ö ß e r e n  A b b r a n d  a l s  b e i  
K o k s o f e n g a s  h a b e n  w i r  n i c h t  f e s tg e s t e l l t .

W . K r e b s .  D ü s s e ld o r f :  E s  i s t  z w e i fe l lo s  r i c h t i g ,  d a ß  d i e  V e r 
h ä l tn i s s e  a u f  a l l e n  H ü t t e n w e r k e n  v e r s c h i e d e n  l i e g e n ,  u n d  d o r t  
a l s o ,  w o  v o r w ie g e n d  T h o m a s s t a h l  w a r m  i n  d a s  W a lz w e r k  k o m m t ,  
w i r d  d e r  O fe n  n u r  e in e  u n t e r g e o r d n e t e  R o l l e  s p ie l e n .  S e lb s tv e r 
s t ä n d l i c h  w i r d  m a n  s ic h  i n  a l l e n  F ä l l e n  n a c h  d e n  g e g e b e n e n  B e 
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t r i e b s v e r h ä l t n i s s e n  z u  r i c h t e n  h a b e n .  I c h  k ö n n te  m i r  d e n k e n ,  
d a ß  m a n  b e i  d e r  V e r a r b e i tu n g  v o n  T h o m a s s t a h l  m i t  z a h l r e ic h e n  
A u s g le ic h g r u b e n  a u s k o m m t  u n d  n u r  n o c h  e in e n  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  
k le in e n  O fe n  n ö t i g  h a t ,  u m  d ie  k a l t e n  B lö c k e ,  d ie  b e i  B e t r i e b s 
s tö r u n g e n  i r g e n d w e lc h e r  A r t  ü b e r a l l  a u f t r e t e n ,  n u n  v o n  F a l l  z u  
F a l l  v o r z u w ä r m e n .

D a n n  m u ß  m a n  a l l e r d in g s  f ü r  d ie s e  b e t r e f f e n d e n  O e fe n  d o r t  
e in e  B a u a r t  w ä h le n ,  d ie  d e n  A n fo r d e r u n g e n ,  d ie  i c h  v o r h in  g e 
n a n n t  h a b e ,  e n t s p r i c h t .

D ie  A b b r a n d a n g a b e n  ü b e r  d e n  m i t  K o h le n s ta u b  g e f e u e r te n  
T ie f o f e n  h a b e  ic h  v o n  d e n  W e rk e n  s e lb s t  b e k o m m e n . D ie  v o n  
H e r r n  K e h r e n  g e n a n n te n  Z a h le n  b e z ie h e n  s ic h  a u f  d e n  a l t e n  
G e n e r a to r g a s o f e n ;  d ie  n e u e n  G a s ö f e n  s in d  b e s s e r  a l s  d ie  K o h le n 
s ta u b ö f e n .  J e d e n f a l l s  i s t  d ie  F la m m f ü h r u n g  v o m  b e h e iz u n g s 
t e c h n is c h e n  S t a n d p u n k t  a u s  i n  d e m  K o h le n s ta u b o f e n  n i c h t  
s c h le c h t ,  u n d  e s  w i r d  d a s  v o n  d e m  O fe n  e r r e i c h t ,  w a s  m a n  v o n  
i h m  v e r l a n g t :  e in e  g u t e  D u r c h w e ic h u n g  d e r  k a l t  e i n g e s e tz t e n  
R u n d b lö c k e  f ü r  d ie  R o h r h e r s te l lu n g ,  a l l e r d in g s  u n t e r  I n k a u f 
n a h m e  e in e s  h o h e n  V e rs c h le iß e s .

E s  g ib t  s e h r  v ie le  S to ß ö fe n ,  d ie  e r fo lg re ic h  m i t  K o h le n s ta u b  
b e t r i e b e n  w e r d e n .  I c h  h a b e  a b e r  n u r  v o n  T ie f ö f e n  g e s p r o c h e n , 
u n d  d a  li e g e n  d ie  V e r h ä l tn i s s e  d o c h  a n d e r s .  J e d e n f a l l s  g e h t  a u s  
d e m  V e rg le ic h e  d e r  b e id e n  O e fe n  h e r v o r ,  d ie  a u f  e in e m  W e rk e  
s te h e n ,  w o  K o h le n s t a u b  u n d  G a s  n e b e n e in a n d e r  v e r w e n d e t  
w e r d e n ,  d a ß  d o r t  d e r  K o h le n s ta u b  im  N a c h t e i l  i s t  t r o t z  d e m  h o h e n  
F e m g a s p r e i s .

Z u  d e n  A u s f ü h r u n g e n  v o n  H e r r n  M ü l le r - B e rg h a u s  m ö c h te  
ic h  n u r  g a n z  k u r z  b e m e r k e n :  U e b e r  d e n  A u f b a u  d e r  G r o ß r a u m 
ö f e n  a u s  d e n  v e r s c h i e d e n e n  S te i n s o r t e n  h a b e  i c h  d e s w e g e n  k e in e  
E i n z e l h e i t e n  g e b r a c h t ,  w e il  h i e r ü b e r  s c h o n  b e r i c h t e t  w u r d e 25). 
D a ß  m a n  h e u t e  e in  v i e l  g r ö ß e re s  S t e i n f o r m a t  v e r w e n d e t ,  i s t  
r i c h t ig .  D ie  k le in e n  S te in e  h a b e n  s ic h  b e i  G ro ß r a u m ö f e n  n ic h t  
g u t  b e w ä h r t ; m a n  h a t  n i c h t  n u r  d ie  G e w ö lb e , s o n d e rn  m i t  g ro ß e m  
E r f o lg e  j e t z t  a u c h  d ie  W ä n d e  a u s  g r o ß e n  S te in e n  g e b a u t .  D a s  
k o n n te  m a n  a b e r  e r s t  j e t z t  m a c h e n ,  n a c h d e m  e s  d e n  F a b r i k e n  in  
d e n  l e t z t e n  J a h r e n  g e lu n g e n  w a r ,  f e u e r f e s t e  S te in e  in  g ro ß e m  
F o r m a t  e n t s p r e c h e n d  g u t  h e r z u s t e l le n .

25) V g l. S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 ) S . 4 1 /4 2 .

B e i  d e m  D e c k e n g e w ö lb e  h a t  m a n  b e i  f a s t  a l l e n  A n la g e n  
K i n d e r k r a n k h e i t e n  d u r c h m a c h e n  m ü s s e n .  D a s  i s t  n i c h t  v e r 
w u n d e r l i c h ,  w e i l  e s  s ic h  u m  e in e  B a u a r t  h a n d e l t ,  d ie  v e r h ä l tn i s 
m ä ß ig  n e u  u n d  g a n z  b e s o n d e r s  h o h e r  B e a n s p r u c h u n g  a u s g e s e tz t  
w a r .  D ie  u n t e r  U e b e r d r u c k  s t e h e n d e n  O e fe n  w e r d e n  n a tü r l ic h  
g e r a d e  o b e n  u n t e r  d e m  D e c k e l  e in e  h o h e  T e m p e r a t u r  h a b e n ,  d e s 
h a l b  i s t  d e r  V e r s c h le iß  d o r t  a u c h  g r ö ß e r .  E s  g i b t  e in ig e  W e rk e , 
d ie  d e r a r t i g e  D e c k e n  m i t  H ä n g e s t e i n e n  a u s g e f ü h r t  h a b e n ,  u nd  
z w a r  m i t  E r f o lg .  B e i  a n d e r e n  W e r k e n  w ie d e r u m  i s t  m a n  von 
d e n  H ä n g e s te i n e n  a b g e k o m m e n  u n d  z u m  G e w ö lb e  ü b e rg e g a n g e n , 
h a t  d a n n  a b e r  b e i  d ie s e m  G e w ö lb e  n i c h t  d ie  e r s t e  S c h a m o t te 
q u a l i t ä t  g e n o m m e n ,  s o n d e r n ,  w ie  H e r r  M ü l le r - B e r g h a u s  schon 
s a g te ,  e in e n  h a l b  s a u r e n  S t e i n  u n d  d a m i t  v i e l  b e s s e r e  E r f a h r u n g e n  
g e m a c h t ;  S c h a m o t t e  I  i s t  e m p f in d l i c h  g e g e n  S tö ß e .  S ie  s p r in g t 
l e i c h t  a b ,  u n d  d a d u r c h  e n t s t e h t  e i n e  U e b e r b e a n s p r u c h u n g ,  bei 
d e r  d a s  G e w ö lb e  z u s a m m e n f ä l l t .

W a s  H e r r  M ü l le r - B e r g h a u s  ü b e r  d ie  P r e ß g a s b r e n n e r  sag te , 
m u ß  n o c h  e t w a s  e r g ä n z t  w e r d e n .  D ie  G a s k o m p r e s s io n  m a ch t 
1 b is  2 P f .  f ü r  d ie  T o n n e  S t a h l  a u s .  D e r  P r e i s  i s t  n i c h t  s e h r  hoch. 
U e b e r  d ie  B a u a r t  d e r  B r e n n e r  im  e in z e ln e n  l i e g e n  s e h r  v ie le  V er
s u c h e  v o r .  E s  h a t  s ic h  g e z e ig t ,  d a ß  b e i  d e r  V ie l z a h l  v o n  v e r
s c h ie d e n e n  B a u a r t e n  d o c h  n i c h t  a l l e  i n  d e r  g le ic h e n  W e is e  den 
B e d in g u n g e n  g e n ü g e n .  B e i  d e m  B r e n n e r ,  d e n  ic h  g e z e ig t  habe , 
u n d  d e n  ic h  a n  f ü n f  v e r s c h i e d e n e n  O e fe n  k e n n e n g e le r n t  habe , 
i s t  d a s ,  w a s  H e r r  M ü l le r - B e r g h a u s  g e s c h i ld e r t  h a t ,  n i c h t  einge
t r e t e n .  E s  h a t  s ic h  k e in e  E m p f i n d l i c h k e i t  d e s  B r e n n e r s  gegen 
D r u c k s c h w a n k u n g e n  im  O fe n  i n  d e m  M a ß e  g e z e ig t ,  w ie  H err 
M ü l le r - B e r g h a u s  e s  s a g t e .  E s  k o m m t  d a r a u f  a n ,  d a ß  d a s  A us
t r i t t s r o h r  d e s  B r e n n e r s  e in e  e n t s p r e c h e n d e  E i n s c h n ü r u n g  au f
w e is t  g e g e n ü b e r  d e m  D u r c h m e s s e r  d e s  M is c h r a u m e s .  A n  d ieser 
A u s t r i t t s ö f f n u n g  d e s  B r e n n e r s  w i r d  n o c h  e i n m a l  D r u c k  in  G e
s c h w in d ig k e i t  u m g e s e tz t ,  d e s h a lb  e n t s t e h t  in  d e m  R a u m e ,  der 
n a c h  a u ß e n  z u  l i e g t ,  d e m  s o g e n a n n t e n  M is c h r a u m e ,  d e r  U e b e r
d r u c k ,  d e r  n a c h  d e n  M e s s u n g e n , d i e  w i r  v o r  e i n e m  J a h r e  au sg e
f ü h r t  h a b e n ,  a l s  d ie s e  B r e n n e r a r t  a u f k a m ,  e t w a  1 00  m m  W S  be
t r ä g t  b e i  v o l l e r  B e a n s p r u c h u n g  d e s  B r e n n e r s .  N u n  i s t  k la r ,  daß 
d ie s e m  D r u c k  g e g e n ü b e r  S c h w a n k u n g e n  im  O f e n  v o n  y2 b is  1 m m  
WTS k e in e n  e n t s c h e id e n d e n  E i n f lu ß  a u f  d ie  a n g e s a u g t e  L u f tm e n g e  
a u s ü b e n  k ö n n e n .

D a s  G e s e t z  z u r  O r d n u n g  d e r  n a t i o n a l e n  A r b e i t .

Von Rechtsanwalt Fritz Vormann in Düsseldorf, 
Sonderbeauftragtem des Treuhänders der Arbeit für das Wirtschaftsgebiet Westfalen.

Vor Jahresfrist übernahm die nationalsozialistische Be
wegung mit ungeheurer Schwungkraft die Führung 

des Reiches. Die erste und vordringliche Aufgabe war die 
Sicherung des Führungsanspruchs im politischen Raum. 
Der nationalsozialistische Staat konnte sich damit aber 
nicht begnügen. Er wollte und mußte die Gemeinschaft 
in all ihren Ausstrahlungen auf den Menschen und den Men
schen in all seinen Beziehungen zur Gemeinschaft erfassen. 
Kultur, Recht, Kirche, ein Lebensraum nach dem anderen 
gliederte sich in nationalsozialistische Ordnungsgrundsätze 
ein. Als letzter Gemeinschaftsbereich blieb die Wirtschaft 
übrig. Ihre Ordnung war am schwierigsten. Das zeigte sich 
schon bei den ersten unorganischen Versuchen, die aus der 
Wirtschaft selbst wuchsen. In mißverstandener, teilweise 
mißbräuchlicher Benutzung des Gedankengutes des ständi
schen Aufbaues entstanden organisatorische Gebilde, die 
alles andere als Ansätze zur ständischen Wirtschaft waren. 
Es konnte deshalb nicht wundernehmen, daß die Regierung, 
vornehmlich das Reichswirtschaftsministerium, diese Ver
suche abstoppte und die Durchführung des ständischen 
Aufbaues der Wirtschaft zurückstellte, um die Aufgaben 
der Arbeitsbeschaffung und damit der Bekämpfung der 
Arbeitslosigkeit vordringlich zu lösen.

Auf einem Gebiet mußte aber sofort Ordnung, wenn 
auch eine vorläufige Ordnung, geschafft werden, das war 
das Gebiet der Sozialpolitik. Der nationalsozialistische 
Staat konnte es nicht dulden, wenn er sich nicht selbst 
gefährden wollte, daß sich Sozialpartner mit gegensätz

lichen Bestrebungen gegenüberstanden. Deshalb wurden 
am 2. Mai 1933, am Tage nach dem ersten Feiertag der 
nationalen Arbeit, in folgerichtiger Durchführung des an 
diesem Tage verkündeten Gedankens der sozialen Gemein
schaft die Gewerkschaftshäuser besetzt und die Gewerk
schaften zerschlagen. Damit war dem Werkzeug des 
kollektiven Auseinanderstrebens, dem Tarifvertrag, die eine 
Stütze genommen und praktisch auch der Tätigkeit des 
Gegenspielers, der Arbeitgeberverbände, die wichtigste Auf
gabe entzogen. ,,An Stelle“ der bisherigen Partner regelte 
der durch das Gesetz vom 19. Mai 1933 eingesetzte Treu
händer der Arbeit die Arbeitsbedingungen der Arbeiter der 
Stirn und der Faust. Der Tarifvertrag blieb scheinbar 
aufrechterhalten, weil die Zeit zu seiner endgültigen Beseiti
gung nicht reif schien, wozu es vielmehr längerer Erfah
rungen und sorgfältiger gesetzgeberischer Vorarbeit bedurft 
hätte. Aber es blieb bei dem Schein. Tatsächlich verschob 
sich schon damals die Grundlage des Arbeitsrechts vom 
Kollektivvertrag zur staatlichen Normung. Daneben 
wurden dem Treuhänder der Arbeit zwei weitere große 
Aufgaben gesetzt. Er hatte „auch im übrigen“ für die 
Erhaltung des Arbeitsfriedens zu sorgen und an dem Aufbau 
der künftigen Sozialverfassung mitzuarbeiten. Diese drei 
Aufgaben brachten den vom Führer selbst eingesetzten 
und von ihm mit besonderem Vertrauen ausgestatteten 
Treuhändern der Arbeit eine solch ungeheure Verantwortung 
und eine solch unübersehbare Fülle von Arbeit, daß man 
heute rückschauend staunen muß, daß diese Aufgaben m A
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den geringen zur Verfügung stehenden Mitteln und srößten- 
teils ehrenamtlicher Mitarbeit gelöst werden konnten. Die 
Erfahrungen, die bei der Arbeit der Treuhänder gesammelt 
wurden, fanden ihren Niederschlag im neuen Gesetz zur 
Ordnung der nationalen Arbeit. Es ist ein großer Wurf, 
es ist der Beweis eines großen Vertrauens an die im Arbeits
vorgang schaffenden Menschen; es wird wesentlich auf sie 
ankommen, daß das Gesetz keine Beibungen verursacht.

Durch das Gesetz wird der Schwerpunkt der neuen 
Arbeitsverfassung in den Betrieb zurückverlegt. In der 
Keimzelle der nationalen Wirtschaft soll sich auf der Grund
lage gegenseitigen Vertrauens ein lebendiges Verhältnis von 
Mensch zu Mensch entwickeln. Damit bekommt auch der 
Arbeitsvertrag einen völlig gewandelten Inhalt: er ordnet 
nicht mehr vornehmlich schuldrechtliehe Beziehungen zwi
schen den Sozialpartnern, er erhält vielmehr zum wesent
lichen und bestimmenden Inhalt sozial-ethische Verpflich
tungen, abgeleitet aus der Stellung des Partners im Betriebe 
und der Stellung des Betriebes in der Volksgemeinschaft. 
Der Betrieb hat nicht nur privatwirtschaftlichen Zwecken 
zu dienen, sondern darüber hinaus sehr wichtige Aufgaben 
im Verhältnis zu Volk imd Staat zu erfüllen. Das kommt 
in wuchtigen Leitsätzen gleich im Eingang des Gesetzes zum 
Ausdruck. „Im Betriebe arbeiten der Unternehmer als 
Führer des Betriebes, die Angestellten und Arbeiter als Ge
folgschaft gemeinsam zur Förderung der Betriebszwecke 
und zum gemeinsamen Nutzen von Volk und Staat.“ 
Daraus folgert das Gesetz, daß der Führer des Betriebes 
der Gefolgschaft gegenüber in allen betrieblichen Angelegen
heiten entscheidet. Dafür wird ihm eine erhöhte Verant
wortung auf erlegt. Er hat ganz allgemein für das Wohl 
seiner Gefolgschaft zu sorgen. Das löst dann wieder für die 
Gefolgschaft die Pflicht aus, dem Unternehmer die in der 
Betriebsgemeinschaft begründete Treue zu halten. Diese 
beiden grundlegenden Vorschriften in den §§ 1 und 2 des 
Gesetzes werden ergänzt durch den Anfang des Abschnittes 
über die soziale Ehrengerichtsbarkeit. „Jeder Angehörige 
einer Arbeitsgemeinschaft trägt die Verantwortung für die 
gewissenhafte Erfüllung der ihm nach seiner Stellung inner
halb der Betriebsgemeinschaft obliegenden Pflichten. Er 
hat sich durch sein Verhalten der Achtung würdig zu er
weisen, die sich aus seiner Stellung in der Betriebsgemein
schaft ergibt. Besonders hat er im steten Bewußtsein 
seiner Verantwortung seine volle Kraft dem Dienst des 
Betriebes zu widmen und sich dem gemeinen Wohle unter
zuordnen.“

Hier vernehmen wir eine andere, im Arbeitsrecht un
gewohnte Sprache. Es werden Pflichten auferlegt, nicht 
Rechte verteilt. Denn nur in freudiger Pflichterfüllung 
wird das Glück der Gemeinschaft, aber auch das Glück 
des einzelnen Volksgenossen begründet. Das ist deutscher 
Geist, losgelöst von der Sklaverei marxistischen und 
liberalistischen Irrwahns.

Dem Führer zur Seite steht ein Vertrauensrat, der aus 
Mitgliedern der Gefolgschaft gebildet wird und unter 
Leitung des Führers steht. Er wird aber nur in den Be
trieben mit in der Regel mindestens zwanzig Beschäftigten 
gebildet. In kleineren Betrieben bedarf es eines Mittlers 
zwischen Führer und Gefolgschaft nicht. Hier ist die Gewähr 
für die unmittelbare Verbindung zwischen beiden gegeben. 
Die Mitglieder des Vertrauensrats müssen persönlich vor
bildliche Eigenschaften und völkische Zuverlässigkeit be
sitzen. Der Führer des Betriebes stellt im Einvernehmen 
mit dem Obmann der NSBO. im März eines jeden Jahres 
eine Vorschlagsliste auf. Die Gefolgschaft kann diese Liste 
in geheimer Abstimmung annehmen oder ablehnen. Lehnt

sie ab oder einigt sich der Führer des Betriebes nicht mit 
dem Obmann der NSBO., so kann der Treuhänder der Arbeit 
die Mitglieder des Vertrauensrats berufen. Er kann auch 
einen Vertrauensmann wegen sachlicher und persönlicher 
Ungeeignetheit abberufen. Die Vertrauensmänner genießen 
gegenüber dem bisherigen Recht erhöhten Kündigungsschutz. 
Die Möglichkeit zur Entlassung mit Zustimmung des Ver
trauensrats gibt es nicht mehr. Der Vertrauensrat hat die 
Pflicht, das gegenseitige Vertrauen innerhalb der Betriebs
gemeinschaft zu vertiefen. Die Mitglieder des Vertrauensrats 
legen deshalb vor der Gefolgschaft am Tage der nationalen 
Arbeit das feierliche Gelöbnis ab. in ihrer Amtsführung nur 
dem Wohle des Betriebes und der Gemeinschaft aller Volks
genossen unter Zurückstellung eigennütziger Wünsche zu 
dienen und in ihrer Lebensführung und Diensterfüllung den 
Betriebsangehörigen Vorbild zu sein.

Eine der wichtigsten Aufgaben des Vertrauensrats ist 
die Beratung der Gestaltung und Durchführung der all
gemeinen Arbeitsbedingungen, besonders der Betriebsord
nung. Die Betriebsordnung läßt sich in etwa mit der bis
herigen Arbeitsordnung vergleichen, geht aber in ihrer 
Bedeutung weit über sie hinaus. Denn wenn der Schwer
punkt der sozialen Ordnung in den Betrieb verlegt wird, 
muß auch die Gestaltung der allgemeinen Arbeitsbedin
gungen, darunter auch der Löhne und Gehälter, grundsätz
lich in den Betrieb verlegt werden. Der Führer des Betriebes 
setzt sie nach Beratung im Vertrauensrat fest. Die Gefolg
schaft ist an diese Festsetzung gebunden. Die Arbeits
bedingungen der Betriebsordnung gehen zwingend in die 
Einzelarbeitsverträge über und stellen Mindestbedingungen 
für den Abschluß dieser Einzelarbeitsverträge dar. Sie sollen 
so festgelegt werden, daß die Möglichkeit einer besonderen 
Vergütung von besonderen Leistungen gewahrt bleibt. 
Damit wird dem Leistungsgedanken Rechnung getragen. 
Mit dieser Regelung wird dem Führer des Betriebes ein 
ungeheures Vertrauen, aber auch eine schwere Verant
wortung auferlegt. Der Staat als oberster Verantwortungs
träger kann auf eine Aufsicht darüber nicht verzichten, ob 
dieses Vertrauen gewürdigt und nicht mißbraucht wird. 
Ausgeübt wird diese Aufsicht durch den Treuhänder der 
Arbeit. Er ist der soziale Statthalter innerhalb seines Wirt
schaftsgebietes.

Das Gesetz gibt zunächst dem Vertrauensrat die Mög
lichkeit, den Treuhänder der Arbeit anzurufen, wenn die 
Entscheidungen des Führers des Betriebes über die Ge
staltung der allgemeinen Arbeitsbedingungen, besonders 
der Betriebsordnung, mit den wirtschaftlichen und sozialen 
Verhältnissen des Betriebes nicht vereinbar erscheinen. 
Der Treuhänder der Arbeit kann in einem solchen Falle 
die Betriebsordnung abändern und neu regeln. Er hat aber 
darüber hinaus die Befugnis, auf die Gestaltung der Arbeits
bedingungen durch Erlaß von Richtlinien und Tariford
nungen einzuwirken. Die Richtlinien sind formalrechtlich 
nicht bindend. Sie binden aber selbstverständlich dureh 
das Gewicht des Ansehens des Treuhänders. Nur aus ganz 
gewichtigen Gründen wird ein Betrieb von diesen Richt
linien abweichen dürfen. Sie schaffen nicht unmittelbar 
zwingendes Recht für die Einzelarbeitsverträge und Be
triebsordnungen, sondern stellen nur Anweisungen an den 
Betrieb dar, die Arbeitsbedingungen nach diesen Normen 
einzurichten. Unmittelbar bindende Wirkung für Arbeits
verträge und Betriebsordnungen haben aber die Tariford
nungen des Treuhänders der Arbeit. Er kann sie erlassen, 
wenn die Festsetzung von Mindestbedingungen zum Schutze 
der Beschäftigten einer Gruppe von Betrieben innerhalb 
des ihm zugewiesenen Bezirks zwingend geboten ist. Die
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Bestimmungen der Tarifordnung sind für die von ihm er
faßten Arbeitsverhältnisse als Mindestbedingungen rechts
verbindlich; die Partner können diese Mindestbedingungen 
auch im gegenseitigen Einvernehmen nicht unterschreiten. 
Verletzungen der durch Tarifordnung und Betriebsordnung 
gesetzten Grenzen stellen Verstöße gegen formales Recht 
dar. Streitigkeiten aus solchen Grenzverletzungen sind vor 
den Arbeitsgerichten auszutragen. Der Treuhänder der 
Arbeit hat jedoch die sehr beachtliche Möglichkeit, in der 
Tarifordnung die Arbeitsgerichtsbarkeit für bürgerliche 
Rechtsstreitigkeiten aus einem Arbeits- oder Lehrverhältnis, 
das sich nach der Tarifordnung bestimmt, im gleichen Um
fange auszuschließen, wie dies nach dem Arbeitsgerichts
gesetz den Tarifvertragsparteien möglich war. Hier finden 
sich beachtenswerte Ansatzpunkte für eine ständische 
Gerichtsbarkeit.

Wenn in den bisher erörterten Rechtsbestimmungen 
Berührungspunkte mit dem alten Arbeitsrecht nicht zu 
verkennen sind, so fehlt eine solche Verbindung vollständig 
in der vom Gesetz eingerichteten sozialen Ehrengerichts
barkeit. Mit der Machtübernahme mußte der national
sozialistische Staat das gesamte bestehende Recht als Erbe 
des alten Systems übernehmen. Es war technisch völlig 
undenkbar, sofort alle bestehenden Gesetze daraufhin 
zu prüfen, ob ihr Inhalt nationalsozialistischen Grundsätzen 
entsprach. Diese Arbeit mußte langsam, dann aber um so 
gründlicher erfolgen. Der Gesetzgeber mußte sich Zeit 
lassen. In der Zwischenzeit ergaben sich aber naturnotwendig 
Gegensätze zwischen formalem Recht und nationalsozialisti
scher Gedankenrichtung. Es konnte sehr wohl sein, daß 
eine Handlungsweise nicht gegen das Formalrecht verstieß, 
wohl aber gegen nationalsozialistische Grundauffassungen, 
besonders gegen das Gebot: Gemeinnutz geht vor Eigennutz. 
Der Treuhänder der Arbeit mußte sich wiederholt bei 
solchen Widersprüchen einschalten. Er war der Grals
wächter nationalsozialistischen Gedankenguts. Nun ist 
der Gesetzgeber gefolgt. Er hat über das formale Arbeits
recht ein soziales Ehrengesetz geschaffen und durch 
Straf- und Verfahrensvorschriften die Durchführung ge
währleistet. Die soziale Ehrengerichtsbarkeit soll die Wirk
samkeit der Verantwortungs- und Pflichtenverteilung ge
währleisten. Gröbliche Verletzungen der durch die Betriebs
gemeinschaft begründeten sozialen Pflichten werden als 
Verstöße gegen die soziale Ehre vor den Ehrengerichten 
gesühnt, die in jedem Treuhänderbezirk errichtet werden. 
Unternehmer, Führer des Betriebes und Aufsichtspersonen 
sowohl wie Angehörige der Gefolgschaft und Vertrauens
männer können der Ehrengerichtsbarkeit verfallen: die 
einen, wenn sie unter Mißbrauch ihrer Machtstellung im 
Betriebe böswillig die Arbeitskraft der Gefolgschaft aus
nutzen oder ihre Ehre kränken, die ändern, wenn sie den 
Arbeitsfrieden gefährden, sich unzulässige Eingriffe in die 
Betriebsführung anmaßen oder vertrauliche Angaben über 
Betriebs- oder Geschäftsgeheimnisse unbefugt offenbaren. 
Beide Teile machen sich strafwürdig, wenn sie wiederholt 
leichtfertig unbegründete Beschwerden oder Anträge an 
den Treuhänder der Arbeit richten oder seinen schriftlichen 
Anordnungen hartnäckig zuwiderhandeln. Neben Warnung, 
Verweis und Ordnungsstrafe in Geld bis zu 10 000 JIjF 
kann die Befähigung aberkannt werden, Führer eines Be
triebes zu sein oder das Amt eines Vertrauensmannes aus
zuüben. Das Ehrengericht kann auch die Entfernung vom 
bisherigen Arbeitsplätze aussprechen. Im ehrengericht
lichen Verfahren ist der Treuhänder der Arbeit als sozialer 
Staatsanwalt tätig. Erst durch seinen Antrag wird das Ver
fahren in Gang gebracht; er kann den Antrag noch bis zum 
Erlaß des Urteils der ersten Rechtsstufe zurücknehmen.

Das Ehrengericht selbst besteht aus einem Vorsitzenden, 
der ein höherer richterlicher Beamter ist, und zwei Bei
sitzern, von denen der eine Führer eines Betriebes, der 
andere Vertrauensmann sein muß. Die Beisitzer sind Vor
schlagslisten zu entnehmen, welche die Deutsche Arbeits
front aufstellt. Bei der Auswahl für den einzelnen Fall 
sollen in erster Linie solche Personen berücksichtigt werden, 
die dem gleichen Gewerbezweig wie der Angeschuldigte 
angehören. Das Verfahren vor dem Ehrengericht ist dem der 
Strafprozeßordnung nachgebildet. Gegen das Urteil des 
Ehrengerichts kann der Treuhänder der Arbeit in jedem 
Falle, der Angeklagte nur bei schweren Strafen binnen zwei 
Wochen nach Zustellung des Urteils Berufung einlegen. 
Ueber die Berufung entscheidet der Reichsehrengerichtshof 
mit dem Sitz in Berlin. Er ist besetzt mit zwei höheren rich
terlichen Beamten, von denen der eine Vorsitzender und 
der andere Beisitzer ist. Weiter sitzen in dem Ehrengerichts
hof je ein Führer eines Betriebes und ein Vertrauensmann 
und eine von der Reichsregierung zu bestimmende Person. 
Dem Treuhänder der Arbeit steht auch die Vollstreckung 
der durch Urteil der Ehrengerichtsstellen verhängten Strafen 
und die Ueberwachung der Durchführung der Sprüche zu.

Der Treuhänder der Arbeit erhält dann eine Reihe von 
weiteren Aufgaben zugewiesen. In seine Hand sind die 
Entscheidungen bei Massenentlassungen und Betriebsstill
legungen gelegt, die bisher dem Regierungspräsidenten 
als Nachfolger des Demobilmachungskommissars zustanden 
und die dieser durch die Gewerbeaufsichtsbeamten aus
übte. Die Stillegungsverordnung konnte infolgedessen 
aufgehoben werden, da auch ihre saclüichen Vorschriften 
abgeändert in das neue Gesetz übergegangen sind. Ebenso 
mußte das Betriebsrätegesetz aufgehoben werden. Der 
Kündigungsschutz eines länger beschäftigten Gefolgsmanns 
ist in einem besonderen Abschnitt in vereinfachter und ab
geänderter Form übernommen worden. Außer Kraft ge
treten ist auch das Gesetz über die Entsendung von Betriebs
ratsmitgliedern in den Aufsichtsrat. Der Vertrauensrat 
hat keinen Anspruch, als solcher durch Mitglieder im Auf
sichtsrat seiner Gesellschaft vertreten zu sein. Aufgehoben 
sind u. a. natürlich die Tarifvertragsordnung und die Ver
ordnung über das Schlichtungswesen mit Nebengesetzen.

Das Arbeitsgerichtsgesetz ist geändert. Die Zuständig
keit ist begrenzt auf Einzelstreitigkeiten zwischen Arbeit
gebern und Arbeitnehmern aus dem Arbeits- und Lehr
verhältnis und zwischen einzelnen Arbeitnehmern aus 
gemeinsamer Arbeit und aus unerlaubten Handlungen, 
soweit diese aus dem Arbeits- oder Lehrverhältnis 
entstehen. Weggefallen sind die Kollektivstreitigkeiten 
und die Streitigkeiten aus dem Betriebsrätegesetz. Die 
Beisitzer der arbeitsgerichtlichen Stellen werden von der 
Deutschen Arbeitsfront vorgeschlagen. In der ersten Stufe 
werden die Streitteile vertreten durch die Leiter und An
gestellten der von der Deutschen Arbeitsfront einzurichten
den Rechtsberatungsstellen und Rechtsanwälte, die im 
Einzelfall von der Deutschen Arbeitsfront zur Vertretung 
ermächtigt sind. Vor den Landesarbeitsgerichten können 
in Zukunft nur noch Rechtsanwälte vertreten. Vor dem 
Reichsarbeitsgericht war das schon nach bisherigem Recht so.

Die gesetzliche Regelung der Arbeitszeit ist ebenfalls 
dem neuen Rechtszustand angepaßt. In erster Linie hat 
der Treuhänder der Arbeit die Rechte erhalten, die in der Ar
beitszeitverordnung den Tarifparteien gegeben worden waren.

Dem Treuhänder der Arbeit ist demnach durch das 
Gesetz eine ungeheure Fülle von Aufgaben mit großer Ver
antwortung übertragen worden. Das Gesetz sieht aber vor, 
daß der Reichsarbeitsminister und der Reichswirtschafts
minister im Rahmen der Gesetze dem Treuhänder der Arbeit
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weitere Aufgaben übertragen können. Damit ist im Grund
satz die Begrenzung des Treuhänders der Arbeit auf das 
Gebiet der Sozialpolitik fallengelassen. Es können ihm nun
mehr auch wirtschaftspolitische Aufgaben übertragen 
werden. Diese Regelung ist zu begrüßen, da sich in der 
Wirklichkeit immer mehr herausgestellt hat, daß eine 
strenge Scheidung zwischen Sozialpolitik und Wirtschafts
politik unmöglich ist. Beide Gebiete hängen eng zusammen.

Erleichtert wird dem Treuhänder der Arbeit die Last 
der Verantwortung durch Sachverständige, die ihm bei
gegeben sind. Zunächst berufen die Treuhänder der Arbeit 
zu ihrer Beratung in allgemeinen oder grundsätzlichen 
Fragen ihres Aufgabengebietes einen Sachverständigenbeirat 
aus den verschiedenen Wirtschaftszweigen ihres Gebiets. 
Die Sachverständigen sollen zu drei Vierteln Vorschlagslisten 
der Deutschen Arbeitsfront entnommen werden, die in 
erster Linie geeignete Angehörige der Vertrauensräte der 
Betriebe des Treuhänderbezirks unter Berücksichtigung 
der verschiedenen Berufsgruppen und Wirtschaftszweige 
in größerer Zahl in Vorschlag zu bringen haben. Führer der 
Betriebe und Vertrauensmänner sind in etwa gleicher Zahl 
in die Liste aufzunehmen. Ein Viertel der erforderlichen 
Sachverständigen können die Treuhänder aus sonst geeig
neten Persönlichkeiten ihres Bezirkes wählen. Soweit durch 
Gesetze der Reichsregierung eine ständische Gliederung 
durchgeführt ist, hat die Deutsche Arbeitsfront die von 
ihr zu benennenden Sachverständigen im Einvernehmen mit 
den Ständen vorzuschlagen. Nur an dieser einzigen Stelle 
des Gesetzes befindet sich ein ausdrücklicher Hinweis auf 
eine kommende ständische Gliederung.

Daneben können die Treuhänder der Arbeit zu ihrer 
Beratung im Einzelfall einen Sachverständigenausschuß

berufen. Bei der Bildung dieser Ausschüsse sind sie an 
Vorschlagslisten nicht gebunden und völlig frei.

Bei der Auswahl der Mitglieder von Beirat und Aus
schüssen wird besonders sorgfältig verfahren werden müssen, 
denn sie haben dem Treuhänder der Arbeit und seinen Mit
arbeitern die besondere Sachkunde zu vermitteln, die sie 
zumal in einem so großen Wirtschaftsgebiet wie dem unsrigen 
unmöglich allein haben können.

Zur Unterstützung des Treuhänders der Arbeit kann 
das Reichswirtschaftsministerium ihm Beauftragte unter
stellen, eine Einrichtung, die in unserem Bezirk sofort mit 
dem alten Treuhändergesetz in Erscheinung getreten ist.

Für die Ueberleitung des alten in das neue Recht ist 
der wichtigste Zeitpunkt der 1. Mai 1934, an dem das neue 
Gesetz in seinen wesentlichsten Bestimmungen in Kraft 
tritt. Am Tage vorher laufen alle bisher bestehenden 
Tarifverträge ab, die am 1. Dezember 1933 in Geltung ge
wesen oder nach diesem Tage in Kraft getreten sind. Der 
Treuhänder der Arbeit kann sie natürlich schon nach bis
herigem Recht prüfen, abändern und aufheben. Er kann 
auch ihren sachlichen Inhalt mit Wirkung vom 1. Mai 1934 
als Tarifordnung in Kraft setzen.

Für den Ablauf der alten Arbeitsordnungen gilt eine 
längere Frist bis zum 1. Juli 1934. Man hat sicherlich den 
auf Grund des Gesetzes neu gebildeten Vertrauensräten, 
die ja erst am 1. Mai in Tätigkeit treten, Zeit zur Beratung 
der Betriebsordnung lassen wollen. Bis dahin bleibt die 
etwa bestehende Arbeitsordnung als Betriebsordnung in 
Kraft. Das gleiche gilt, wo die Arbeitsordnung den Vor
schriften des neuen Gesetzes entspricht. Sonst ist sie bis 
spätestens 1. Juli 1934 zu erlassen.

U m s c h a u .

Betriebswirtschaftliche Untersuchungen in einer Wassergas- 
Rohrschweißerei.

I .  G l i e d e r u n g  d e r  Z e i t e n ,  A r b e i t s w e i s e ,  B e t r i e b s k o s t e n  
u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  B r e n n e r l ä n g e  v e r s c h i e d e n e r  

B r e n n e r .

D ie  F r a g e  d e r  w i r t s c h a f t l i c h s t e n  A r b e i t s w e i s e  u n d  d e r  r i c h 
t i g e n  A r b e i t s z e i t e r m i t t l u n g  b e im  S c h w e iß e n  b e s c h ä f t i g t  d ie  
F a c h k r e i s e  s c h o n  s e i t  e in e r  R e ih e  v o n  J a h r e n .  I m  fo lg e n d e n  
s o lle n  d ie  E r m i t t l u n g e n  h ie r z u  b e im  W a s s e r g a s s c h w e iß e n  a n  d e m  
B e is p ie l  e in e r  R o h r s c h w e iß e r e i  g e s c h i ld e r t  w e r d e n 1).

U e b e r t r ä g t  m a n  d ie  G r u n d g e d a n k e n  d e s  R e ic h s a u s s c h u s s e s  
f ü r  A r b e i t s z e i t e r m i t t l u n g  ( „ R e f a “ ) s in n g e m ä ß  a u f  d e n  W a s s e r g a s 
s c h w e iß v o r g a n g ,  s o  e r g i b t  s ic h  i n  d e m  v o r l i e g e n d e n  B e is p ie l  d e r  
H a m m e r s c h w e iß m a s c h in e  d ie  A u f te i lu n g  d e r  A r b e i t s z e i t e n  w ie  
f o l g t :

W ä r m z e i t  S c h la g z e i t  H ä m m e r - N e b e n z e i t  
th  1 t)l 2 t n i

/  f  f a )  R o h r  u n t e r  d e n  A m b o ß
X  X  |__I f a h r e n ,

. /  j b )  R o h r  u n t e r  d e n  B r e n -
V H ä m m e r z e i t  v n e r  z u r ü c k f a h r e n .

\  th  2 t „  1

S c h w e iß z e i t
th  1 +  G  2 +  t n i

D iese G liederung g ilt sow ohl fü r  d ie  e inzelnen  T e ilze iten  je  H itze  (Zeiger ') 
als  au c h  fü r  d ie en tsp re ch en d en  Z e iten  je  m  S chw eißnah t (ohne Zeiger). 
D ie w eitere  A ufte ilung  d e r Z e iten  ze ig t d a n n  fo lgendes B ild :

S chw eißzeit je  B oh r 
1 • ( A i  +  t h2 +  t n l )

\

N ebenze iten  je  R ohr 
t„  o

G rundze it 
t s  =  1 ' G h l +  *h2 +  *nl ) +  kn2

Z usch lag  in  % 
t

jS

(allgem ein) 
F ö rdervo rgänge, 
R ic h ten  u n d  P rü fen

(fü r V erlu stze it auf 
die G rundzeit)

S tü ck z e it je  R o h r

V

Z ur V ereinfachung des folgenden R echnungsganges beze ichne t: 
h 7 d ie  H äm m erze it je  H itze  in  m in, 
h  d ie  H äm m erze it je  m in  m in, 
t fl d ie  S chw eißzeit je  m in  m in, 
t R d ie  S chw eißzeit je  R oh r in  m in.

A uf G rund  der gew onnenen E rk e n n tn isse  e rg ib t sich  d a n n  aus der 
Länge der S chw eißnah t in  m m  =  l u nd  der A nzah l der H itz en  je R o h r =  n 
derV orschub  je  H itze  =  s in  m m  =  d ie w irklich geschw eiß teS trecke  je  H itz e :

l=  — m m . ( 1)

A us s u nd  der e igen tlichen  B rennerlänge =  b e rm itte lt  sich  d ie B renner- 
au sn u tz u n g :

A =  — • 100 in  % . 
b ( 2)

I s t  die W ärm zeit je  H itze  b ek a n n t, so e rh ä l t m an  d ieW ärm ze it je  m S chw eiß
länge :

t u ,  -------  1000 m in /m  (3)h 1
u nd  die H äm m erze it je  m : 

h = 1000 m in /m .

S om it e rrec h n e t s ich  die S chw eißzeit je  m :

t L + h '
t g =  -----   • 1000 m in /m .

D am it w ird  die S chw eißzeit je  R o h r :

«¿ i +  h 't R —

u n d  die S chw eißgeschw ind igkeit v :

• l m in

(tj, i  +  h ')  • 1000
m /m in .

«

(5)

( 6)

(7)

Bei E in fü h ru n g  des A u sn u tzu n g sg rad es  —  A  —  in  die R ech n u n g  e rg ib t s ich  
d ie B ildung  d e r b e tre ffen d en  F o rm e ln  d an n  s inngem äß .

D a n a c h  s in d  d ie  A r b e i t s z e i te n  im  w e s e n t l ic h e n  a b h ä n g ig  
v o n  d e r  L ä n g e  d e s  B r e n n e r s .  T h e o r e t i s c h  w ä r e n  a l s o  d u r c h  V e r 
w e n d u n g  l a n g e r  B r e n n e r  e rh e b l ic h e  L e i s tu n g s s t e ig e r u n g e n  z u  
e r z ie le n ,  d e n e n  je d o c h  b e s t i m m t e  G r e n z e n  g e s e t z t  s in d .  E i n m a l

J ) H .  R o s s i e :  D ie  B e d e u tu n g  d e r  Z e i t s t u d i e  f ü r  d ie  D u r c h 
f o r s c h u n g  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  W a s s e r g a s s c h w e iß v o r g a n g e s .  
® r .« 3 ;n g .-D is s . T e c h n .  H o c h s c h u le  B r a u n s c h w e ig  1 9 3 3 . ( W ü r z b u r g -  
A u m ü h le :  V e r la g  K o n r a d  T r i l t s c h . )
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Z a h le n t a f e l  1. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e .

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

W erk
stoff

W and
stärke

mm

Brenner-
a r t

(Schlitz-
lange)
mm

Brenner-
aus-

nutzung
o/

Brenner
vorschub 
je  H itze 

mm

Wärmzeit M ittl. Hamm erzeit Schweißzeit je  m V erlust
zeit

zuschlag
°//o

H andzeit 
einschl. 

V erlustzeit 
je  R ohr 

m in

A rbeits
bereich der 

Maschine 
N r.

ohne | m it 
Verlustzeitzuschlag 

m in | m in
je H itze 

min
je m 
min

je H itze 
m in

je m 
m in

S t 34.28 5 225 84,5— 86,7 190— 195 0,40 2,05 0,39 2,00 4,05 4,74 17 18,40 5 u . 6
G 225 84,5— 91,0 190— 205 0,50—0,55 2,65 0,42 2,03 4,68 5,48 17 17,30
7 250 80,0— 94,0 200—235 0,60—0,70 3,00 0,45 2,06 5,06 5,92 17 18,25 2 u . 8
8 250 80,0— 96,0 200— 240 0,70—0,85 3,50 0,38 1,75 5,25 6,14 17 16,35
9 250 78,0—94,0 195— 235 0,80— 0,95 4,10 0,40 1,85 5,95 6,96 17 18,70

10 375 68,0— 72,0 255—270 0,85— 0,90 3,35 0,47 1,75 5,10 5,97 17 20,50
11 375 68,0—71,2 255— 268 0,95— 1,00 3,70 0,48 1,84 5,54 6,37 15 20,10 i
12 375 68,0— 70,7 255—265 1,00—1,05 3,95 0,50 1,925 5,875 6,75 15 20,35
13 375 68,0— 70,7 255— 265 1,08— 1,12 4,25 0,45 1,735 5,985 6,88 15 20,80
14 375 68,0— 70,7 255— 265 1,15— 1,20 4,50 0,47 1,80 6,30 7,25 15 21,40
15 375 68,0— 70,7 1,22—1,27 4,80 0,48 1,85 6,65 7,65 15 22,20
16 375 68,0— 70,7 255— 265 1,30— 1,35 5,10 0,50 1,90 7,00 8,05 15 23,00 1 u . 9
12 375 68,0— 70,7 255— 265 1,00— 1,05 3,95 0,44 1,68 5,63 6,48 15 20,35

i s t  e s  d ie  G ü te  d e r  S c h w e iß n a h t ,  d ie  w ic h t ig  i s t  f ü r  d e n  A n w e n 
d u n g s b e r e i c h  e in e s  B r e n n e r s .  D ie  G ü te  d e r  N a h t  h ä n g t  —  a b 
g e s e h e n  v o n  d e r  G ü te  d e s  W e rk s to f f e s  —  i n  g a n z  b e s o n d e r e m  
M a ß e  v o n  d e r  a n g e w a n d t e n  A r b e i t s w e is e  u n d  d a m i t  v o n  d e r  G rö ß e  
d e s  g e w ä h l te n  B r e n n e rv o r s c h u b e s  a b .  E s  b l e ib t  z u  u n te r s u c h e n ,  
w ie  d e r  v e r ä n d e r t e  V o r s c h u b  d e r  l ä n g e r e n  B r e n n e r  s ic h  a u f  d ie  
N a h t g ü t e  a u s w i r k t .

A bbildung 1. FertigungsschaubiM  des 250-mm -Brenners bei Rohren 
von 400 b is  600 m m  I. W. und  7 m m  W andstärke.

F ü r  d ie  L e i s tu n g  e in e s  B r e n n e r s  i s t  v o r  a l le m  d e r  A u s n u t z u n g s 
g r a d  a u s s c h la g g e b e n d .  E i n e  w e i te r e  A u f g a b e  i s t  d a h e r ,  z u  e r 
m i t t e ln ,  w e lc h e n  E i n f lu ß  d ie  B r e n n e r l ä n g e  a u f  d ie  B r e n n e r a u s 
n u tz u n g  h a t  u n d  o b  n i c h t  b e i  B r e n n e r n  g r ö ß e r e r  S c h l i tz lä n g e  
e in e  V e r s c h le c h te r u n g  d e s  B r e n n e r a u s n u t z u n g s g r a d e s  e i n t r i t t  
u n d  d ie  A n w ä r m z e i t  j e  m  a n s t e ig t .  A u ß e r  d e r  L e i s tu n g  s in d  d ie  
B e t r i e b s k o s t e n  w e s e n t l ic h  f ü r  d ie  w i r t s c h a f t l i c h e  V e rw e n d u n g  
e in e s  B r e n n e r s .  U m  A r b e i t s w e is e  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  
B r e n n e r  b e u r t e i l e n  z u  k ö n n e n ,  w u r d e n  d e s h a lb  d r e i  B r e n n e r a r t e n  
e in g e h e n d  u n t e r s u c h t .

M a ß g e b e n d  f ü r  d ie  A r t  d e r  V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g  w a r  d ie  
F o r d e r u n g ,  d ie je n ig e  A r b e i t s w e is e  z u  f in d e n ,  d ie  b e i  m ö g l ic h s t  
h o h e r  L e i s tu n g  n o c h  e in e  e in w a n d f r e ie  S c h w e iß e  g e w ä h r le is te t .  
Z u  d ie s e m  Z w e c k e  w u r d e  d e r  A r b e i t s a b l a u f  lä n g s  d e r  R o h r n a h t  
in  e in e m  W e g - Z e i t - S c h a u b i ld  a u f g e n o m m e n ,  a u s  d e m  s o w o h l 
d e r  Z e i t a b l a u f  a l s  a u c h  d e r  a n  j e d e r  S te l le  d e r  S c h w e iß n a h t  v o r 
h a n d e n e  V o r s c h u b  e n t n o m m e n  w e r d e n  k a n n .  I n  Abb. 1 ,1 s in d  d ie  
A u s w e r tu n g s e r g e b n is s e  a u s s c h n i t tw e is e  s c h a u b i ld l i c h  d a r g e l e g t .

V e r m e r k t  m a n  d ie  b e i  d e r  s p ä t e r e n  P r ü f u n g  u n d  D r u c k p r o b e  
d e s  R o h r e s  g e f u n d e n e n  F e h ls te l l e n  a n  d e r  b e t r e f f e n d e n  S te l le  d e r  
S c h w e iß n a h t  im  S c h a u b i ld ,  d a n n  i s t  d e r  G r u n d  d e r  F e h le r  s o f o r t  
z u  e r k e n n e n .  A n  d e r  e r s t e n  F e h l s t e l l e  i s t  d ie  r i c h t ig e  A n w ä r m -  
d a u e r  ü b e r s c h r i t t e n  u n d  d e r  W e rk s to f f  v e r b r a n n t  w o r d e n ;  b e i 
d e r  z w e i te n  S te l le  w a r  d e r  V o r s c h u b  z u  g r o ß ,  w o d u r c h  d e r  W e r k 
s to f f  a n  d e n  U e b e r g a n g s s te l l e n  n i c h t  g e n ü g e n d  d u r c h g e s c h w e iß t  
w u r d e .  D e r  d r i t t e  F e h le r  i s t  im  G e g e n s a tz  z u m  z w e i te n  d u r c h  
e in e n  z u  g e r in g e n  V o r s c h u b  v e r u r s a c h t .

S c h a l t e t  m a n  d ie  F e h ls te l l e n  f ü r  d ie  B e u r t e i l u n g  d e s  A r b e i t s 
a b l a u f e s  a u s  u n d  ü b e r t r ä g t  d ie  b e id e n  G re n z w e r te  v o n  s  u n d  t j ,  t 
s o w ie  d e r e n  M i t t e lw e r t e  in  T e i l  I I  d e r  Abb. 1, a u f  d e s s e n  s e n k 
r e c h t e r  A c h s e  w ie d e ru m  d e r  V o r s c h u b  s u n d  a u f  d e s s e n  S c h r ä g e n  
d ie  W ä r m z e i t  j e  H i t z e  t ^ ,  e r s c h e in t ,  so  l ä ß t  s ic h  d ie  z u g e h ö r ig e  
W ä r m z e i t  j e  m  S c h w e iß lä n g e  t h l  a b g r e i f e n .

D e r  S c h w e iß e r  k a n n  a l s o  in n e r h a lb  g e w is s e r  G r e n z e n  V o r s c h u b  
u n d  W ä rm z e i t  j  e  H i tz e  v e r ä n d e r n 'u n d  d o c h  d ie s e lb e  W ä r m e le i s tu n g  
e rz ie le n .  D ie s e r  „ R e g e lb e r e ic h “  i s t  f ü r  d ie  e in z e ln e n  B r e n n e r  
u n d  W a n d s t ä r k e n  v e r s c h i e d e n  u n d  m u ß  g e n a u  f e s tg e le g t  w e rd e n .

I n  g le ic h e r  W e is e  w u r d e n  d ie  ü b r ig e n  B r e n n e r  u n d  R o h r 
s o r te n  u n t e r s u c h t  u n d  d a d u r c h  d ie  K e n n g r ö ß e n  e in s c h l ie ß l ic h

8  70 77 72 73
y/arrds/'är/fe 7/7 mm

A bbildung 2. W irtschaftlichkeitskenn lin ien  der B renner bei den ver
schiedenen W andstärken , bezogen auf den A usgangsbrenner (250 mm lang)

d e r  N e b e n -  u n d  V e r lu s tz e i t e n  f ü r  j e d e n  S c h w e iß v o r g a n g  e r m i t t e l t .  
D ie  U n t e r s u c h u n g  d e r  s o n s t ig e n  B e t r i e b s k o s t e n ,  d e r e n  w ic h t ig s te  
d e r  G a s v e r b r a u c h  i s t ,  f ü h r t  z w a n g lä u f ig  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  
w ir t s c h a f t l i c h e n  B r e n n e r l ä n g e  f ü r  j e d e  R o h r s o r t e .

D ie  m i t  H i l f e  e in e r  e in f a c h e n  K o s t e n g le ic h u n g  b e r e c h n e te n  
p r o z e n t u a le n  K o s t e n v e r h ä l tn i s s e  d e r  e in z e ln e n  B r e n n e r ,  b e z o g e n  
a u f  d ie  L o h n k o s te n  d e s  2 5 0 - m m - B r e n n e r s ,  g i b t  Abb. 2 w ie d e r . 
E s  i s t  e r s ic h t l i c h ,  w ie  h e i  d ü n n e r  W a n d s t ä r k e  w e g e n  d e s  h ö h e r e n  
G a s v e r b r a u c h e s  d e r  l ä n g e r e n  B r e n n e r  d ie  M e h r k o s te n  u n v e r h ä l t 
n i s m ä ß ig  s c h n e l l  z u n e h m e n .  D ie  A b b i ld u n g  z e ig t  f e r n e r ,  d a ß  
ü b e r  7 b is  10 m m  W a n d s t ä r k e  d e r  B r e n n e r  v o n  2 5 0  m m  d ie  
g e r in g s t e n  B e t r i e b s k o s t e n  h a t ,  d a ß  b e i  R o h r e n  u n t e r  7 m m  e in  
k ü r z e r e r  B r e n n e r  z w e c k m ä ß ig  i s t ,  u n d  d a ß  m i t  s t e i g e n d e r  W a n d 
s t ä r k e  lä n g e r e  B r e n n e r  E r s p a r n i s s e  b r in g e n ,  d a  d ie  e r z ie lb a r e n  
M e h r le is tu n g e n  d e n  G a s m e h r v e r b r a u c h  b e i  w e i t e m  ü b e rw ie g e n .

E s  k o m m e n  a l s o  i n s g e s a m t  d r e i  B r e n n e r  f ü r  d a s  u n t e r s u c h te
F e r t i g u n g s g e b ie t  in  F r a g e ,  u n d  z w a r  w e r d e n  v o r g e s e h e n  f ü r

W a n d s t ä r k e :  B r e n n e r l ä n g e :
5  b is  6 m m  2 2 5  m m
7 b i s  9  m m  2 5 0  m m

10 b i s  16  m m  375 m m

I n  Zahlentafel 1 s in d  d ie  w ic h t ig s t e n  K e n n z a h l e n  d e r  g e w ä h l te n  
B r e n n e r a r t e n  f ü r  d ie  v e r s c h i e d e n e n  R o h r s o r t e n  z u s a m m e n g e s te l l t .

H. Rossii.

Veredelung von Gußeisen im Induktionsofen.
D ie  s t e t s  w a c h s e n d e n  A n f o r d e r u n g e n  a n  G u ß e is e n  la s s e n  

s ic h  im  K u p o lo f e n  t r o t z  d e r  v e r s c h i e d e n e n  g u t  a u s g e b i ld e t e n  
S o n d e r s c h m e lz v e r f a h r e n  n i c h t  im m e r  o h n e  w e i t e r e s  e r fü l le n .  
E s  i s t  d a h e r  in  v ie le n  F ä l l e n  g e b o t e n ,  d a s  D u p le x v e r f a h r e n  a n z u 
w e n d e n ,  in d e m  m a n  h i n t e r  d e n  K u p o lo f e n  e in e n  E le k t r o o f e n  
z u r  U e b e r h i t z u n g  u n d  m e ta l lu r g i s c h e n  V e r e d e lu n g  d e s  E r z e u g 
n is s e s  s c h a l t e t .  G e g e n ü b e r  d e n  L ic h tb o g e n -  u n d  H o c h f r e q u e n z 
ö fe n  v e r d i e n t  h i e r  d e r  I n d u k t i o n s o f e n  d e n  V o rz u g  w e g e n  d e r
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n ie d r ig e n  A n s e h a f f u n g s -  u n d  B e t r i e b s k o s t e n  s o w ie  d e r  e in f a c h e r e n  
W a r t u n g .  U m  d ie  A n la g e k o s t e n  z u  s e n k e n ,  e m p f ie h l t  e s  s ic h , 
e in ig e  N o r m a lo f e n g r ö ß e n  a u s z u b i ld e n  u n d  s ie  i n  g r ö ß e r e r  A n z a h l  
h e r z u s t e l le n .  D ie  v e r s c h i e d e n e n  S p a n n u n g e n  s p ie le n  d a b e i  k e in e  
R o lle ,  w e n n  n u r  W e c h s e l s t r o m  o d e r  D r e h s t r o m  z u r  V e r f ü g u n g  
s t e h t .  D e r  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  k le in e  A n s c h lu ß w e r t  e in e s  I n d u k t i o n s 
o fe n s  g e s t a t t e t  e in e  e in f a c h e  Z u l e i t u n g  v o n  g e r in g e m  Q u e r 
s c h n i t t ,  s o  d a ß  a u c h  h i e r f ü r  k e in e  g r o ß e n  A u s g a b e n  e n t s t e h e n .  
D a  d e r  E l e k t r o o f e n  n i c h t  k i p p b a r  a u s g e b i ld e t  i s t ,  w i r d  s e in  A u f b a u  
u n d  s e in e  B e d ie n u n g  d e n k b a r  e in f a c h .  D ie  G r ö ß e  d e s  O fe n s  w ird  
v o n  d e r  S c h m e lz l e is tu n g  d e s  v o r g e s c h a l t e t e n  S c h a c h to f e n s  b e 
s t im m t .  B e i  e n t s p r e c h e n d e r  Z u n a h m e  d e s  A n s c h lu ß w e r te s  w ir d  
d e r  O fe n  m i t  z w e i  S c h m e lz r in n e n  u n d  d a m i t  a u c h  z w e i  T r a n s 
f o r m a to r e n  a u s g e r ü s t e t ,  d ie  d a n n ,  in  S c o t t - S c h a l t u n g  g e l e g t ,  a n  
a l le n  d r e i  P h a s e n  d e r  D r e h s t r o m l e i t u n g  a n g e s c h lo s s e n  w e r d e n  
u n d  s o m i t  e in e  g le ic h m ä ß ig e  N e tz b e l a s tu n g  e rg e b e n .

Abb. 1 z e ig t  e in e n  „ R u s s “ - I n d u k t i o n s o f e n ,  b e i  d e m  d ie  im  
I n d u k t i o n s b e r e i c h  e n g  u n d  g le ic h m ä ß ig  u m  d ie  P r i m ä r s p u l e  
h e g e n d e  S c h m e lz r in n e  im  G e g e n s a tz  z u r  ü b l i c h e n  F o r m  u n t e r  
d e m  S a m m e l r a u m  s e n k r e c h t  a n g e o r d n e t  i s t .  D a s  im  K u p o l 
o fe n  e r s c h m o lz e n e  E i s e n  w i r d  in  e in e r  k u r z e n  R in n e  d e m  
H e r d r a u m  d e s  E le k t r o o f e n s  z u g e f ü h r t .  H ie r  b e g i n n t  n u n  d ie  
g e w ü n s c h te  m e ta l lu r g i s c h e  A r b e i t .  D a s  in  d e r  S c h m e lz r in n e  
u n d  d a r ü b e r  im  H e r d  b e f in d l ic h e  f lü s s ig e  E i s e n  s c h l i e ß t  d e n  
S t r o m k r e i s  d e r  S e k u n d ä r s e i t e .  D a b e i  w i r d  d a s  E i s e n  v o n  d e m  
im  O f e n t r a n s f o r m a to r  z u g e le i t e te n  S t r o m  d e r  P r i m ä r s e i t e  i n d u 
z i e r t  u n d  d a b e i  e r h i t z t .  Z u g le ic h  t r i t t  e in e  l e b h a f t e  B e w e g u n g  d e s  
M e ta l ls  in  d e r  R i n n e  a u f ,  d ie  s ic h  d e m  im  H e r d  b e f in d l ic h e n  B a d e  
m i t t e i l t .  D a s  E i s e n  w i r d  a l s o  m i t  d e r  T e m p e r a t u r s t e ig e r u n g  
(b is  a u f  1 7 0 0 ° )  im m e r  k r ä f t i g e r  d u r c h m is c h t ,  w o b e i  e in e  a u ß e r 
o r d e n t l i c h e  G r a p h i t v e r f e in e r u n g  u n d  d a m i t  e in e  w e s e n t l ic h e  
G ü te s te ig e r u n g  e r z i e l t  w i r d .  D a  d ie  B a d o b e r f l ä c h e  im  O f e n r a u m  
v e r h ä l tn i s m ä ß ig  k le in  g e h a l t e n  w ir d ,  w ä h r e n d  f ü r  e in e n  d ic h te n  
O fe n v e r s c h lu ß  g e s o r g t  i s t ,  k a n n  n u r  e in  g e r in g e r  A b b r a n d  v o n  
S iliz iu m  u n d  M a n g a n  e n t s t e h e n .  S o b a ld  d a s  E i s e n  d ie  g e w ü n s c h te  
Z u s a m m e n s e t z u n g  h a t  u n d  g e n ü g e n d  ü b e r h i t z t  i s t ,  w i r d  e s  n a c h  
B e d a r f  a b g e s t o c h e n  u n d  v e r g o s s e n .

D a s  e r h a l t e n e  E i s e n  i s t  o x y d f r e i  u n d  s e h r  g a s a r m  b e i  ä u ß e r s t  
n ie d r ig e m  S c h w e f e lg e h a l t ,  s o  d a ß  k e in e  h a r t e n  S te l le n  b e i  d e r  
B e a r b e i tu n g  z u  b e f ü r c h t e n  s in d .  D ie  f e r t i g e  S c h m e lz e  s p r ü h t  
n ic h t  u n d  f ü l l t  in f o lg e  i h r e r  D ü n n f lü s s i g k e i t  d ie  F o r m  b is  in  d ie  
k le in s te n  Q u e r s c h n i t t e  g u t  a u s .  D ie  e r z i e l t e  G ü te s te ig e r u n g  b e 
d in g t  e in e n  b e s o n d e r e n  A u f w a n d  a n  S t r o m  v o n  5 0  b i s  1 0 0  k W h  t ,  
d ie  b e i  e in e m  S t r o m p r e i s  v o n  3 ,5  P f . / k W h  e in e  V e r t e u e r u n g  v o n
1 ,7 5  b is  3 ,5 0  JI.KH G u ß e r z e u g n i s  z u r  F o lg e  h a b e n .  D ie  h o h e n  
F e s t ig k e i t e n  u n d  s o n s t ig e n  V o r z ü g e  d ie s e r  G u ß s t ü c k e  g e s t a t t e n  
a b e r  w ie d e ru m  g e r in g e  A b m e s s u n g e n  u n d  G e w ic h te ,  w a s  b e 
s o n d e r s  f ü r  d ie  A u s f u h r  v o n  B e d e u tu n g  i s t ,  so  d a ß  d a s  \  e r f a h r e n  
e in e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  N u t z e n  v e r s p r i c h t ,  z u m a l  d a  s e in e  E i n f ü h 
r u n g  b e i  d e m  g e r in g e n  P l a t z b e d a r f  o h n e  b a u l i c h e  A e n d e r u n g  in  
j e d e r  G ie ß e re i  v o r g e n o m m e n  w e r d e n  k a n n .  E .  F r .  R  u s s ,  K ö ln .

Der Einfluß von Phosphor auf die Festigkeiiseigensehaften von Stahl.
A n  v e r s c h i e d e n  h a r t e m  u n le g ie r t e m  S ta h l g u ß  u n t e r s u c h t e  

W . B e c k e r s 1) d e n  E i n f lu ß  d e s  P h o s p h o r s  a u f  S t r e c k g r e n z e .  
Z u g f e s t ig k e i t .  D e h n u n g  u n d  K e r b z ä h i g k e i t .  Z u  d e m  Z w e c k e  
w u r d e n  w ä h r e n d  e in e r  l ä n g e r e n  B e t r ie b s z e i t  P r o b e n  v o n  4 0  m m  (0  
u n d  3 4 0  m m  L ä n g e  m i t  e in e m  g r o ß e n  v e r l o r e n e n  K o p f  v o n  1 3 0  m m  
H ö h e  m i tg e g o s s e n .  D ie  S c h m e lz e n  w a r e n  m e is t  im  s a u r e n ,  l e d ig 
l ic h  d ie  s e h r  p h o s p h o r a r m e n  im  b a s i s c h e n  S ie m e n s - M a r t in - O f e n  
h e r g e s t e l l t ; b e s o n d e r s  h o h e  P h o s p h o r g e h a l t e  w u r d e n  d u r c h  
Z u s a t z  v o n  F e r r o p h o s p h o r  z u r  f e r t i g e n  S c h m e lz e  e r r e i c h t .  N u r  
S t a h l  a u s  e in w a n d f r e ie r  S c h m e lz f ü h r u n g  w u r d e  v e r w e n d e t ,  
w o b e i  z u r  V e r m in d e r u n g  s tö r e n d e r  E in f lü s s e ,  z . B .  d u r c h  S a u e r 
s to f f .  b e s o n d e r s  a u f  d ie  A u s w a h l  d e s  S c h r o t t e s  s o w ie  a u f  d ie  
D e s o x y d a t i o n  g e a c h te t  w u r d e ;  n a c h  S t ic h p r o b e n  a n  v e r s c h i e d e n e n  
w e ic h e n  S t ä h l e n  s t ie g  d e r  S a u e r s to f f g e h a l t  n ic h t  ü b e r  0 .0 4 2  0 . 
d e r  S c h w e fe lg e h a l t  n ic h t  ü b e r  0 .0 2 7  % .  D ie  P r o b e s t ä b e  w u rd e n  
s t e t s  5 0 °  o b e r h a l b  d e s  je w e il ig e n  A s- P u n k te s  g e g lü h t  u n d  la n g s a m  
im  O fe n  a b g e k ü h l t .

B e i  d e m  S t a h l g u ß  S tg  3 S  m i t  0 .1 0  b is  0 ,1 3  00 C  n a h m  b e i 
S te ig e n  d e s  P h o s p h o r g e h a l t e s  v o n  0 .0 2  a u f  0 .0 9  0 _ d ie  S t r e c k 
g r e n z e  v o n  2 6  a u f  31  k g  m m s z u ,  d ie  Z u g f e s t ig k e i t  v o n  3 S  a u f  
4 4  k g / m m a, d a g e g e n  f ie l  d ie  D e h n u n g  ( b e i  (  =  5  d  b e s t i m m t )  
v o n  3 4  a u f  2 9  b i s  31  % ;  d ie  K e r b z ä h i g k e i t  l a g  d a b e i  z w is c h e n  
9  u n d  13 m k g 'c m 3. E r s t  b e i  h ö h e r e n ,  d u r c h  n a c h t r ä g l i c h e n  Z u 
s a t z  v o n  F e r r o p h o s p h o r  e n t s t a n d e n e n  G e h a l t e n  v o n  0 ,1 0 5  o d e r  
0 ,1 1 7  %  P  s a n k  b e i  e t w a  g le ic h b le ib e n d e r  Z u g f e s t i g k e i t  d ie  
D e h n u n g  a u f  21  b is  2 2  % ,  d ie  K e r b z ä h i g k e i t  a u f  e t w a  3  m k g  cm * . 
H ie r  w ie  a u c h  b e i  d e n  w e i t e r e n  V e r s u c h e n  z e ig t  s ic h  d ie  b e k a n n t e  
T a t s a c h e ,  d a ß  u r s p r ü n g l ic h  v o r h a n d e n e r  P h o s p h o r  d ie  u n g ü n s t ig e n  
A u s w ir k u n g e n  n a c h t r ä g l i c h  z u g e s e t z t e n  P h o s p h o r s  n i c h t  h a t .

B e i  S t a h l g u ß  S tg  4 5  m i t  0 ,2 1  b is  0 ,2 5  %  C  s c h w a n k te  
im  B e re ic h  v o n  0 ,0 3  b i s  0 ,0 9  %  P  d ie  S t r e c k g r e n z e  z w is c h e n  
3 0  u n d  3 3  k g  m m 3, d ie  Z u g f e s t ig k e i t  z w is c h e n  4 6  u n d  5 1  k g  m m 3, 
d ie  K e r b z ä h i g k e i t  z w is c h e n  8 u n d  10  m k g  c m 3; n u r  d ie  D e h n u n g  
f ie l  m i t  g r ö ß e r  w e r d e n d e m  P h o s p h o r g e h a l t  v o n  r d .  2 7  a u f  
e tw a  2 4  % .  D u r c h  F e r r o p h o s p h o r  e r z i e l t e  G e h a l te  v o n  0 ,1 0 9  u n d  
0 ,1 2 4  %  P  f ü h r t e n  z u  e in e r  D e h n u n g  v o n  n u r  I S  b i s  19  % u n d  
e in e r  K e r b z ä h i g k e i t  v o n  1 b is  2  m k g  c m 3.

B e i  d e n  k o h le n s to f f r e ic h e r e n  S o r t e n  m a c h te  s ic h  d e r  P h o s p h o r  
i n  d e r  Z u g f e s t ig k e i t  u n d  S t r e c k g r e n z e  n i c h t  b e m e r k b a r .  B e i  
S tg  5 2  m i t  0 ,3 0  b i s  0 .3 4  0 0 C  h i e l t e n  s ic h  D e h n u n g  u n d  K e r b 
z ä h ig k e i t  b is  z u  0 ,0 7  %  P  a u f  a n n e h m b a r e r  H ö h e ,  b e i  S tg  6 0  
m i t  0 ,3 9  b is  0 ,4 2  %  C  u n d  S t g  7 0  m i t  0 ,4 5  b i s  0 .4 S  °0 C  b l ie b  
d ie  D e h n u n g  b i s  z u  0 ,0 6  °0 P  u n v e r ä n d e r t .  D ie  U n te r s u c h u n g  
d e r  K e r b z ä h i g k e i t  d e r  l e t z t e n  G r u p p e n  f ie l  w e g e n  d e r  ü b l i c h e r 
w e is e  n ie d r ig e n  W e r t e  w e g .

A u s  d e n  E r g e b n is s e n  w ir d  a u f  d ie  d e m  S ta h l h e r s t e l l e r  g e 
lä u f ig e ,  i n  V e r b r a u c h e r k r e i s e n  le id e r  w e n ig  a n e r k a n n t e  T a t s a c h e  
g e s c h lo s s e n ,  d a ß  d e r  E i n f l u ß  d e s  P h o s p h o r s  a u f  d i e  u n t e r 
s u c h t e n  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  ü b e r s c h ä t z t  w i r d .  
B e i  e i n w a n d f r e i  h e r g e s t e l l t e m  u n d  r i c h t i g  b e h a n d e l t e m  W e r k s t o f f  
i s t  b is  z u r  G r u p p e  S tg  4 5  e in  P h o s p h o r g e h a l t  v o n  0 ,0 8  % ,  b e i  
d e n  G r u p p e n  h ö h e r e r  Z u g f e s t ig k e i t  b is  z u  0 ,0 6  % z u z u la s s e n ,  
o h n e  d a ß  m a n  i r g e n d w ie  G e f a h r  l ä u f t .

D ie  U n te r s u c h u n g  B e c k e r s  b e s c h r ä n k t  s ic h  b e w u ß t  a u f  
S ta h l g u ß ,  i h r e  E r g e b n is s e  k ö n n e n  a b e r ,  s o w e it  s ie  Z u g f e s t ig k e i t  
u n d  D e h n u n g  b e t r e f f e n ,  a u f  W a l z s t a h l  ü b e r t r a g e n  w e r d e n .  
E s  l i e g t  n ä m l ic h  e in e  s c h o n  a u s  d e m  J a h r e  1 9 1 3  s ta m m e n d e  
N ie d e r s c h r i f t  ü b e r  e in e  d e r a r t i g e  g e m e in s a m e  U n te r s u c h u n g  e in e s  
lu x e m b u r g is c h e n  H ü t t e n w e r k s  u n d  e in e s  A u s s c h u s s e s  d e r  N ie d e r 
l ä n d is c h e n  S t a a t s b a h n e n  v o r .  B e i  e in e r  R e i h e  v o n  T h o m a s s c h m e lz e n  
w u r d e n  d e m  S te g  v o n  T r ä g e m  6 5  B  n a c h  g le ic h e r  B e h a n d lu n g  
j e  s e c h s  Z e r r e iß p r o b e n  e n t n o m m e n ,  u n d  z w a r  j e  z w e i  e n t s p r e c h e n d  
K o p f ,  M i t t e  u n d  F u ß  d e s  8 t  s c h w e r e n  b e s o n d e r e n  R o h b lo c k e s .  
D a s  E r g e b n is  w a r  f o lg e n d e s .-

N r.
% P

W erkstoff
% M n

Zugfestigkeit
Vg/mm-

Dehnung
%

1 0,053 0,50 39 ±  3,0 31,5 ±  3
3 0,086 0,60 43 ±  1,5 39,0 ±  3
3 0,095 0,58 44 4- 1,0 30,0 ±  3
4 0,141 0,73 46 ±  3,0 39,5 ±  3

D ie  A b n a h m e  d e r  D e h n u n g  e n t s p r i c h t  d e m  F e s t ig k e i t s a n s t i e g ,  
v o n  u n g ü n s t ig e m  E i n f lu ß  d e s  P h o s p h o r s  k a n n  a l s o  n i c h t  d ie  R e d e  
s e in .  D ie  L ä n g s k e r b s c h l a g p r o b e n  w u r d e n  d e n  S te g e n  d e r  K o p f 
s tü c k e  e n t n o m m e n ,  u n d  z w a r  j e  a c h t  P r o b e n  v o n  2 0  x  2 0  x  8 0  m m 3, 
d ie  b e i  1 m m  B o h r u n g  a u f  e i n e n  S c h la g q u e r s c h n i t t  v o n  10 x  1 0 m m - 
g e s c h l i t z t  u n d  a u f  e in e m  10- m k g - H a m m e r  u n t e r s u c h t  w u r d e n .  
M a n  b e g a n n  d ie  P r ü f u n g  b e i  d e n  p h o s p h o r r e i c h s t e n  W e r k s t o f f e n  
4  u n d  3 ;  d a  h i e r  b e r e i t s  k e in e  P r o b e  d u r c h g e s c h l a g e n  w u r d e ,  
v e r z i c h t e t e  m a n  a u f  d ie  F o r t f ü h r u n g  d e r  V e r s u c h e .  
_________________ . Hein: Kornfeld.

*) Ingenieur. Haag, 48 (19331 S. W 144 47.

7 = fffen ra fm e/r 
i  = /tertira u m  
S=3esc/sc/rur^sö/fhu/̂  
f  =  AöscMacfröffht/rny 
S =  S c/vrre/zrym e 

fSebc/sT därferferJ 
f=  /T m ö rtrp u /e  M frscM //) 

f f ir  d ie  M g/zspannvrrffJ 
7=  rransform rfpr 
0 =  ZuA /e/fhrm e erm M /po/i0fkr7 
S  = y tte ftc /rrrrrn e

A bbildung 1. 
S chn itt und  Seitenansicht 
des Ross-Induktionsofens.
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Gießerei-Kolloquium an der Technischen Hochschule Aachen.
D a s  G i e ß e r e i - I n s t i t u t  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  A a c h e n  

v e r a n s t a l t e t  i n  d e n  T a g e n  v o m  2 2 . b is  2 4 . F e b r u a r  1 9 3 4  e in  
G ie ß e re i - K o l lo q u iu m , d a s  a m  e r s t e n  T a g e  m e ta l lk u n d l i c h e  u n d  
a m  z w e i te n  u n d  d r i t t e n  T a g e  g ie ß e r e i t e c h n i s c h e  V o r t r ä g e  u m f a ß t .  
A n s c h l ie ß e n d  i s t  e in e  B e s ic h t ig u n g  d e r  E i n r i c h t u n g e n  d e s  I n s t i t u t s  
v o r g e s e h e n .  A n f r a g e n  u n d  A n m e ld u n g e n  f ü r  d ie  T e i ln a h m e  a n  
d e r  T a g u n g ,  d ie  u n e n t g e l t l i c h  i s t ,  s in d  z u  r i c h t e n  a n  d a s  G ie ß e re i-  
I n s t i t u t  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  A a c h e n .

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Bestimmung von Oberflächen dichter und poriger Körper.

D ie  B e r e c h n u n g  d e r  O b e r f lä c h e  e in e s  d ic h t e n  E r z s t ü c k e s  
a u s  s e in e m  R a u m i n h a l t  i n  d e r  b is h e r ig e n  W e is e  i s t ,  w ie  H e r m a n n  
K ö n i g 1) z e ig t ,  n u r  in n e r h a lb  s e h r  e n g e r  V o ra u s s e tz u n g e n  z u 
lä s s ig .  M a n  k a n n  d a s  V e r f a h r e n  je d o c h  d u r c h  E in f ü h r u n g  e in e s  
v e r ä n d e r l i c h e n  B e iw e r te s  a  a l lg e m e in  a n w e n d b a r  m a c h e n .  D a z u  
s in d  a l l e r d in g s  e in ig e  g e n a u e  O b e r f lä c h e n b e s t im m u n g e n  n o t 
w e n d ig ,  d ie  m a n  d u r c h  P r o j e k t io n e n  d e s  E r z s t ü c k s  in  v e r s c h i e 
d e n e n  R i c h tu n g e n  u n d  P l a n i m e t r i e r u n g  d e r  U m r iß f l ä c h e n  e r 
h a l t e n  k a n n .  P r a k t i s c h  w e r d e n  d ie s e  P r o j e k t io n e n  a u f  p h o t o 
g r a p h i s c h e m  W e g e  a u s g e f ü h r t .  A ls  B e is p ie l  w ir d  d ie  O b e r f lä c h e  
e in e s  M a g n e te i s e n s te in s  b e r e c h n e t .  F ü r  d ie  B e s t im m u n g  d e r  
P o r e n o b e r f lä c h e  e in e s  p o r ig e n  K ö r p e r s  g a b  e s  b i s h e r  k e in  e in w a n d 
f re ie s  u n d  g le ic h z e i t ig  e in f a c h e s  V e r f a h r e n .  E s  w i r d  g e z e ig t ,  
d a ß  s ic h  d ie  G e s a m to b e r f lä c h e  d e r  P o r e n  d u r c h  e in f a c h e s  A b 
z ä h le n  a u s  e in e m  A n s c h l i f f  f in d e n  l ä ß t .

Wärmemeßtechnische Untersuchungen an einem Roheisenmischer.
U m  e in  T e m p e r a t u r b i ld  d e s  M is c h e r in n e r e n  z u  e r h a l t e n ,  

w u r d e n  v o n  L u d w i g  K a s p e r s 2) M e s s u n g e n  ü b e r  d e n  ö r t l i c h e n  
u n d  z e i t l i c h e n  T e m p e r a t u r v e r l a u f  o b e r h a lb  d e s  E i s e n b a d e s  a n 
g e s t e l l t ;  f e r n e r  w u r d e  e in  W e g  g e z e ig t ,  im  E i s e n b a d e  T e m p e r a t u r 
m e s s u n g e n  b is  z u m  B o d e n  d e s  M is c h e rs  d u r c h z u f ü h r e n .  E i n 
g e h e n d e  U n te r s u c h u n g e n  d e s  V e r f a s s e r s  l i e f e r te n  w e i t e r  e in  
T e m p e r a t u r b i ld  d e r  g e s a m te n  M is c h e r o b e r f lä c h e  u n d  d e r  d e n  
M is c h e r  u m g e b e n d e n  L u f t ,  u n d  z w a r  w u r d e n  s o w o h l d ie  V e r lu s te  
d u r c h  S t r a h l u n g  a l s  a u c h  d ie  d u r c h  K o n v e k t i o n  e r m i t t e l t  u n d  
d a r ü b e r  h in a u s  M e s s u n g e n  z u r  E r m i t t l u n g  d e s  W ä rm e s t r o m e s  
i n n e r h a lb  d e r  M is c h e r w a n d u n g  a n g e s t e l l t .

Z u m  S c h lu ß  g e h t  d e r  V e r f a s s e r  a u f  d ie  B e d e u tu n g  d e r  W ä r m e 
v e r l u s t e  d e s  M is c h e rs  e in  u n d  w e is t  a u f  M ö g lic h k e i te n  h in ,  d u r c h  
d ie  e in e  w e s e n t l ic h e  H e r a b s e t z u n g  d e r  V e r lu s te  e r r e i c h t  w e rd e n  
k a n n .

Beiträge zur Thermochemie des Eisens.
W a l t h e r  A . R o t h  u n d  F r i t z  W i e n e r t 3) g e la n g  e s , d u r c h  

V e r w e n d u n g  v o n  s y n th e t i s c h e n ,  f e in  v e r t e i l t e n  A u s g a n g s s to f f e n  
d ie  B i ld u n g s w ä r m e  d e r  E is e n o x y d e  im  L ö s u n g s k a lo r im e te r  m i t  
S a lz s ä u r e  b e i  Z i m m e r t e m p e r a tu r  z u  b e s t im m e n .

D ie  O x y d a t i o n s w ä r m e  v o n  E i s e n - I I - c h lo r id  z u  E i s e n - I H -  
c h lo r id  m i t  W a s s e r s to f f s u p e r o x y d  w u r d e  k a lo r im e t r i s c h  g e m e s s e n .

F o lg e n d e  W ä r m e tö n u n g e n  w u r d e n  b e i  2 0 ,7 °  b e s t i m m t ;

[ F e ]  +  £ ( 0 2) =  [F e O ]  +  6 4 ,66 ±  0 ,1 2 k c a l
3 [ F e ]  - |-  2  ( 0 2) — [ F e 30 4] +  2 6 6 ,7 6 ^  0 ,2 2 k c a l
2 [F e ]  +  1£ ( 0 2) =  [ F e 20 3] +  1 9 5 ,19 ±  0,2„ k c a l

[F e O ]  +  [ F e 20 3] =  [ F e 30 4] +  6 ,9 4 4 -  0 ,3 3 k c a l
[ F e ]  +  1 J  (C l2) =  [F e C l3] +  9 3 ,5 ,  ±  0 ,2 3 k c a l
[ F e 20 3] +  3  (Cl.ä) =  2  [F e C l3] +  1*  ( 0 2) —  8 ,0 ,

i  0 ,4 4 k c a l

A ls  B e r i c h t ig u n g s g r ö ß e n  w u r d e n  d ie  V e r d a m p f u n g s w ä r m e  
u n d  d e r  D a m p f d r u c k  d e r  3 8 ,6 5 p r o z e n t ig e n  S a lz s ä u r e  b e i  2 0 ,7 °  
g e m e s s e n .

Die potentiometrische Bestimmung von Nickel in Stahl mit 
Kaliumzyanid.

W ie  W e r n e r  H i l t n e r  u n d  W e r n e r  G r u n d m a n n 4) 
f e s t s t e l l t e n ,  i s t  d ie  S i lb e r s u l f id - E le k t r o d e  a l s  I n d ik a to r e l e k t r o d e  
f ü r  Z y a n - I o n e n  g u t  g e e ig n e t .  S ie  i s t  a u c h  in  G e g e n w a r t  o x y d ie r e n 
d e r  B e s t a n d te i l e  w ie  F e r r i - I o n e n  u n d  S a lp e te r s ä u r e  z u  v e r w e n d e n ,  
w ä h r e n d  e in e  S i lb e r e le k t r o d e  u n t e r  d ie s e n  U m s tä n d e n  v e r s a g t .

A u ß e r  E i s e n  u n d  M a n g a n  s t ö r t  a u c h  d ie  G e g e n w a r t  v o n  
d r e iw e r t ig e m  C h ro m  d ie  z y a n o m e t r i s c h e  N ic k e lb e s t im m u n g  n ic h t .  
K u p f e r  u n d  K o b a l t  w e r d e n  m i t t i t r i e r t  u n d  a l s  N ic k e l  g e f u n d e n .  
G r ö ß e re  M e n g e n  d ie s e r  B e s t a n d te i l e  d ü r f e n  n i c h t  z u g e g e n  s e in , 
d a  s ie  d ie  P o te n t i a l e in s t e l l u n g  v e r z ö g e r n .

4) V g l .  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  S . 4 4 1 /4 4 .
2) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  S . 4 4 5 /5 3  ( S ta h lw .-  

A u s s c h .  2 7 2 ) .
3) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  S . 4 5 5 /6 0  (C h e m .-  

A u s s c h .  9 4 ).
4) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  S . 4 6 1 /6 4 .

D ie  N ic k e lb e s t im m u n g  m i t  K a l i u m z y a n i d  im  S t a h l  u n d  
N ic k e le is e n  m u ß  in  s t a r k  a m m o n ia k a l i s c h e r  L ö s u n g  d u r c h 

g e f ü h r t  w e r d e n .
W ie  a u s  d e n  B e le g a n a ly s e n  h e r v o r g e h t ,  l i e f e r t  d ie  p o t e n t i o 

m e t r i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  N ic k e l  im  S t a h l  m i t  K a l i u m z y a n i d  

s e h r  g u t e  E r g e b n is s e .

Eigenschaften von Schweißverbindungen aus Hochbaustählen 
mit verschiedenen Elektroden.

S c h w e iß v e r b in d u n g e n  d e r  B a u s t ä h l e  S t  3 7 , S t  4 8  u n d  S t  52 , 
d ie  m i t  u n le g ie r t e n  u n d  l e g ie r t e n  n a c k t e n  u n d  u m h ü l l t e n  E l e k 
t r o d e n  h e r g e s t e l l t  w a r e n ,  w u r d e n  v o n  W i l h e l m  L o h m a n n  u n d  
E r n s t  H e r m a n n  S c h u l z 1) n a c h  v e r s c h i e d e n e n  R ic h tu n g e n  
m i t  f o lg e n d e m  E r g e b n is  g e p r ü f t .  B e im  N ie d e r s c h m e lz e n  d e s  
Z u s a t z w e r k s to f f e s  n i m m t  im  a l lg e m e in e n  d e r  G e h a l t  a n  K o h le n 
s to f f ,  S i l i z iu m , M a n g a n  u n d  C h ro m  s t a r k  a b ,  w ä h r e n d  s ic h  d e r  
K u p f e r g e h a l t  n u r  u n e r h e b l ic h  v e r ä n d e r t ; d a n e b e n  w i r d  m e h r  o d e r  
w e n ig e r  S t ic k s to f f  a u s  d e r  L u f t  a u f g e n o m m e n .  A u f  d ie  V e r 
ä n d e r u n g  d e r  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S c h w e iß z u s a t z 
w e r k s to f f e s  h a t  v o r  a l l e m  d ie  U m h ü l l u n g  u n d  a u c h  d e r  G r u n d 
w e r k s to f f  E i n f lu ß .  A u s  d e r  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  
w o b e i  d e r  S t i c k s t o f f g e h a l t  b e s o n d e r s  z u  b e r ü c k s i c h t ig e n  is t ,  
u n d  d e m  G e fü g e  d e r  S c h w e iß n a h t  l a s s e n  s ic h  z w a n g lo s  ih r e  
m e c h a n is c h e n  E i g e n s c h a f te n ,  w ie  Z u g f e s t ig k e i t ,  S t r e c k g r e n z e ,  
D e h n u n g ,  K e r b z ä h i g k e i t  u n d  S c h la g f e s t ig k e i t ,  u n d  d e r  E in f lu ß  
d e s  G lü h e n s  d a r a u f  e r k l ä r e n .  D ie  F o r d e r u n g  n a c h  e i n e r  d e r  
N e n n f e s t i g k e i t  d e s  S ta h l e s  e n t s p r e c h e n d e n  Z u g f e s t ig k e i t  k a n n  
m i t  g e e ig n e t  z u s a m m e n g e s e t z te n  b l a n k e n  u n d  u m h ü l l t e n  S c h w e iß 
d r ä h t e n  e r f ü l l t  w e r d e n ;  d a s  S t r e c k g r e n z e n  V e r h ä l tn is  i s t  b e i  d e r  
S c h w e iß n a h t  g r ö ß e r  a l s  b e im  G r u n d w e r k s to f f .  D ie  K e r b z ä h i g k e i t  
u n d  S c h la g z ä h ig k e i t  s in d  v o n  d e m  S t i c k s t o f f g e h a l t  v o r  a l le m  
a b h ä n g ig .  D a g e g e n  w a r  e in  g l e i c h a r t i g e r  E i n f lu ß  b e i  d e r  D a u e r 
s c h la g b e a n s p r u c h u n g  n a c h  l e i c h t e r  A n k e r b u n g  n i c h t  f e s tz u s t e l l e n ,  
v ie lm e h r  s p ie l te  d ie  Z u g f e s t ig k e i t  e in e  g r ö ß e r e  R o l l e .  D ie  B ie g e 
s c h w in g u n g s f e s t ig k e i t  d e r  m i t  u m h ü l l t e n  E l e k t r o d e n  g e s c h w e iß te n  
N ä h t e  w a r  b e s s e r  a l s  d ie  v o n  b l a n k  g e s c h w e iß t e n ;  e s  i s t  z u  v e r 
m u t e n ,  d a ß  d ie s  m e h r  d e m  h ö h e r e n  G e h a l t  a n  P o r e n  u n d  S c h la k -  
k e n e in s c h lü s s e n  a l s  d e r  g e r in g e r e n  Z ä h ig k e i t  b l a n k  g e s c h w e iß te r  
V e r b in d u n g e n  z u z u s c h r e ib e n  i s t .  M it  z u n e h m e n d e r  Z u g f e s t ig k e i t  
d e s  G r u n d w e r k s to f f e s  s t ie g  d ie  S c h w in g u n g s f e s t ig k e i t  n u r  w e n ig . 
A n  F la c h p r o b e n  w a r  d u r c h  E n t f e r n e n  d e s  S c h w e iß w u ls te s  e in e  
E r h ö h u n g  d e r  D a u e r f e s t i g k e i t  z u  e r r e i c h e n .

Das System Fe-Fe3C-ZrC-Fe3Zr2.
N a c h  t h e r m is c h e n  u n d  G e f ü g e u n te r s u c h u n g e n  a n  E i s e n 

le g ie ru n g e n  m i t  G e h a l te n  b is  z u  6 %  C u n d  3 0  %  Z r  s te l l t e n  
R u d o l f  V o g e l  u n d  K a r l  L ö h b e r g 2) d a s  Z u s ta n d s s c h a u b i ld  
f ü r  d ie  E is e n e c k e  d e s  S y s t e m s  E i s e n - Z i r k o n - K o h le n s to f f  a u f .  
D e r  p s e u d o b in ä r e  S c h n i t t  F e - Z r C ,  in  d e m  e in  y - M is c h k r i s ta l l  
m i t  0 ,8  %  C  u n d  6 ,0 8  %  Z r  m i t  d e m  Z i r k o n k a r b id  b e i  1 4 6 0 °  e in  
E u t e k t i k u m  m i t  1 ,3  %  C  u n d  9 ,8 8  %  Z r  b i l d e t ,  z e r l e g t  d a s  u n t e r 
s u c h te  K o n z e n t r a t i o n s v i e r e c k  F e - F e 3C - Z rC -F e 3Z r 2 in  z w e i T e i l
g e b ie te ,  d e r e n  G le i c h g e w ic h t s v e r h ä l tn is s e  e i n a n d e r  ä h n l ic h  s in d . 
I m  T e i lg e b ie t  F e - F e 3C -Z rC  b e s t e h t  e in e  e u t e k t i s c h e  E b e n e  b e i  
1 1 4 5 ° , b e i  d e r  e in e  b in ä r e  E i s e n - K o h le n s to f f - S c h m e lz e  m i t  e in e m  
b in ä r e n  M is c h k r is ta l l  d e s  y - E i s e n s  m i t  K o h le n s to f f ,  Z e m e n t i t  
u n d  Z i r k o n k a r b id  im  G le ic h g e w ic h t  i s t .  I m  T e i lg e b ie t  
F e - Z r C - F e 3Z r2 b e f in d e t  s ic h  b e i  1 3 3 0 °  e in e  E i s e n - Z ir k o n - S e h m e lz e  
m i t  e in e m  b in ä r e n  M is c h k r i s ta l l  d e s  y - E i s e n s  m i t  Z i r k o n ,  Z i r k o n 
k a r b i d  u n d  E i s e n z i r k o n  im  G le ic h g e w ic h t .  D e r  e u te k to id i s c h e  
Z e r fa l l  d e r  y - M is c h k r is ta l le  v e r s c h i e b t  s ic h  v o n  d e r  E is e n - Z ir k o n -  
S e i te  n a c h  d e r  E i s e n - K o h l e n s to f f - S e i te  z u  t i e f e r e n  T e m p e r a t u r e n .  
I m  Z e r fa l l s b e r e ic h  w u r d e n  z w e i V ie r p h a s e n e b e n e n  f e s tg e s t e l l t .  
D ie  e in e  E b e n e ,  im  T e i lg e b ie t  F e - Z r C - F e 3Z r2 b e i  7 8 0 ° , i s t  e in e  
U e b e r g a n g s e b e n e ;  a u f  i h r  z e r f ä l l t  e in  y - M is c h k r i s ta l l  m i t  0 ,1  %  C 
u n d  0 ,8  %  Z r  in  n a h e z u  r e in e s  a - E i s e n  u n d  Z i r k o n k a r b id  in  G e g e n 
w a r t  v o n  E i s e n z i r k o n  F e 3Z r 2, d e s s e n  M e n g e  b e i  d ie s e m  V o rg a n g  
u n v e r ä n d e r t  b le ib t .  D ie  a n d e r e  V ie r p h a s e n e b e n e ,  im  T e i lg e b ie t  
F e - F e 3C -Z rC  b e i  7 2 1 ° ,  i s t  e in e  e u t e k to i d i s c h e  E b e n e  b e i  d e r  
T e m p e r a t u r  d e s  P e r l i t s ;  d a s  g e s a m te  v o r h a n d e n e  Z i r k o n k a r b id  
w ir d  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  a u s g e s c h ie d e n ,  so  d a ß  z u m  
S c h lu ß  s ic h  d e r  r e s t l i c h e  y - M is c h k r i s ta l l  in  r e in e n  P e r l i t  u m s e t z t .

U n te r s u c h u n g e n  a n  e in ig e n  Z i r k o n s t ä h l e n  e r g a b e n ,  d a ß  d a s  
A u f t r e t e n  d e r  E i s e n - Z i r k o n - V e r b in d u n g  e in e  V e r m in d e r u n g  d e r  
H ä r t e  v e r u r s a c h t ;  m i t  s te ig e n d e m  G e h a l t  a n  Z i r k o n k a r b id  n im m t  
d ie  H ä r t e  z u . D a s  G e fü g e  d e r  a b g e s c h r e c k te n  Z i r k o n s t ä b e  b e s te h t  
a u s  M a r te n s i t ,  d e r  w e n ig e r  s p r ö d e  a l s  r e i n e r  E i s e n - K o l i le n s to f f -  
M a r t e n s i t  i s t .

M A rc h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 ( 1 9 3 3 /3 4 )  S . 4 6 5 /7 1  ( W e r k s to f f -  
a u s s c h .  2 5 4 ) .

2) Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) S. 473/78 (Werkstoff-
aussch. 255).
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Die Umkristallisation von Eisenlegierungen mit geschlossenem 
v-Feld beim A3- und A4-Punkt.

A n  L e g ie r u n g e n  d e s  E i s e n s  m i t  A lu m in iu m , S i l i z iu m , V a n a d i n  
im d  m i t  W o l f r a m  s t e l l t e  A l b e r t  H e i n z e i 1) v e r g le ic h e n d e  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  U m k r i s t a l l i s a t i o n  a l s  F o lg e  d e r  p o ly m o r p h e n  
U m w a n d lu n g e n  a n .  D a b e i  k o n n t e  g e z e ig t  w e r d e n ,  d a ß  in  d e n  a u s  
d e r  S c h m e lz e  e r s t a r r t e n  L e g ie r u n g e n  d ie  K e r n z a h l  b e i  d e r  A 4-U m - 
w a n d lu n g  im  w e s e n t l i c h e n  u n a b h ä n g ig  v o n  d e r  K o n z e n t r a t i o n  
d e s  Z u s a t z e s  i s t ,  d a ß  e in e  K o m v e r f e i n e r u n g  n i c h t  im  g a n z e n  
K o n z e n t r a t i o n s b e r e i c h  d e s  y - F e ld e s  s t a t t f i n d e t ,  s o n d e r n  b e i  d e r  
K o n z e n t r a t i o n ,  d ie  * s d e r  S ä t t ig u n g s g r e n z e  d e s  '¡ '- M is c h k r is ta l ls  
e n t s p r i c h t ,  a u f h ö r t ,  d a ß  m i t  w a c h s e n d e n  Z u s ä t z e n  d ie  b e i  A 4 
g e b i ld e t e n  K r i s t a l l i t e  im m e r  m e h r  g le ic h e  k r i s ta l lo g r a p h is e h e  
R ic h tu n g  a n n e h m e n ,  b i s  s c h l ie ß l ic h  a l l e  g le ic h g e o r d n e t  s in d  u n d  
s ic h  d e r  8 - K r i s t a l l i t  in  v ö l l ig  g le ic h g e r i c h te te  v -  b z w . in  oc-K ri- 
s t a l l i t e  u m w a n d e l t .  D a s  a l lm ä h l ic h e  V e rs c h w in d e n  d e r  K o r n 
v e r f e in e r u n g  h ä n g t  m i t  d e m  S in k e n  d e r  A 4- T e m p e r a t u r  z u 
s a m m e n .  D a h e r  k a n n  m a n  d ie  U m k r i s t a l l i s a t i o n  d e s  E is e n s  
b e im  A j - P u n k t  m i t  d e r  R e k r i s t a l l i s a t i o n  k a l t b e a r b e i t e t e r  M e ta l le  
v e r g le ic h e n .  D ie  h i e r  g e m a c h te n  B e o b a c h tu n g e n  e r k l ä r e n  w e i t e r 
h in ,  w e s h a lb  b e i  A ,  d a s  E i s e n  u n d  s e in e  L e g ie r u n g e n  n i c h t  m e h r  
U m k r is ta l l i s i e r e n ,  s o n d e r n  n u r  d ie  a - A e d e r u n g  a u f t r i t t .  d ie  k e in e  
K o r n v e r f e in e r u n g  b e d e u te t .

Schnittdruck und Standzeit beim Drehen legierter Baustähle.
I n  D r e h  v e r s u c h e n  a n  e i n e r  R e ih e  v o n  E i n s a t z -  u n d  V e r 

g ü tu n g s s t ä h l e n .  w ie  s ie  im  A u to m o b i lb a u  h ä u f i g  v e r w e n d e t  
w e r d e n ,  b e s t i m m t e  H e l m u t  P l a g e n s 1) d ie  S c h n i t t d r ü c k e  u n d  
d ie  f ü r  1 h  S t a n d z e i t  d e s  M e iß e ls  z u lä s s ig e n  S c h n i t tg e s c h w in d ig 
k e i te n .  D ie  V e r s u c h s e r g e b n is s e  b e s t ä t i g e n  u n d  e r w e i t e r n  d a s

3) A rc h . E i s e n h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3  3 4 ) S . 4 7 9  82  ( W e r k s to f f -  
a u s s c h .  2 5 6 ) .

*) A rc h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3  3 4 ) S . 4S 3  87 .

v o n  F .  W . T a v l o r 1) g e f u n d e n e  G e s e tz ,  n a c h  d e m  d e r  s p e z i f is c h e  
S c h n i t t d r u c k  u n a b h ä n g ig  v o n  d e r  S p a n t i e f e  i s t .  m i t  s te ig e n d e m  
V o r s c h u b  a b f ä l l t  u n d  b e i  s o n s t  g le ic h e r  M e iß e lfo rm  m i t  k le in e r  
w e r d e n d e m  S p a n w in k e l  w ä c h s t .  Z w is c h e n  d e r  B r in e l lh ä r t e  d e r  
W e rk s to f f e  a u f  d e r  e in e n  S e i te ,  d e m  S c h n i t t d r u c k  u n d  d e r  S t u n 
d e n s c h n i t tg e s c h w in d ig k e i t  a u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  b e s t e h t  k e in e  
v o l lk o m m e n  e in d e u t ig e  B e z ie h u n g .  W o h l  a b e r  e r g a b  s ic h  e in  
e n g e r  Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  d e m  S c h n i t t d r u c k  u n d  d e r  S t u n 
d e n s c h n i t tg e s c h w in d ig k e i t ,  d e r  e s  i n  g e w is s e n  G r e n z e n  e r m ö g l ic h t .  
S t a n d z e i t v e r s u c h e  d u r c h  S c h n i t td r u c k m e s s u n g e n  z u  e r s e t z e n .

Formänderung und Spannungsverteilung in der Nähe der Streck
grenze bei Flußstahl.

A n  S ta h l p r o b e n  m i t  v e r s c h i e d e n e m  V e r h ä l t n i s  d e r  W a n d 
s t ä r k e  z u m  D u r c h m e s s e r  f ü h r t e  K a m e i c h i  Y u a s a A  V e r -  
d r e h u n g s v e r s u c h e  a u s .  D a b e i  z e ig te  s ic h ,  d a ß  e r s t  n a c h  E r r e i c h e n  
d e r  u n t e r e n  F U e ß g re n z e  a l le  P r o b e s t a b b e r e i c h e  g le ic h m ä ß ig  z u r  
G e s a m t v e r d r e h u n g  b e i t r a g e n ,  w ä h r e n d  im  U e b e r g a n g s g e b ie t  
v o n  d e r  o b e r e n  z u r  u n t e r e n  S t r e c k g r e n z e  d ie  a u f  d ie  L ä n g e n e in h e i t  
b e z o g e n e n  D r e h w in k e l  ü b e r  d ie  S t a b l ä n g e  s t a r k  s c h w a n k e n .  
N a c h  G e f ü g e u n te r s u c h u n g e n  e n t s t e h e n  n a c h  U e b e r s c h r e i t e n  d e r  
o b e r e n  F l ie ß g r e n z e  e in ig e  v o n  a u ß e n  n a c h  in n e n  w a c h s e n d e  k e i l 
fö rm ig e  F l ie ß s c h ic h t e n ,  d ie  u n g e f ä h r  g le ic h e  W in k e l  m i t e i n a n d e r  
b i l d e n .  M it  z u n e h m e n d e r  V e r d r e h u n g  k o m m e n  im m e r  e t w a  in  
d e r  M i t t e  z w is c h e n  z w e i u r s p r ü n g l ic h e n  F l i e ß s c h ic h t e n  n e u e  F l ie ß -  
b e r e i c h e  z u s t a n d e ,  d ie  d e n  P r o b e s t a b  in fo lg e  d e r  V e r d r e h u n g  in  
s c h r a u b e n f ö r m ig e n  W in d u n g e n  d u r c h s e t z e n .  W ie  d ie  U n t e r 
s u c h u n g e n  v o n  F .  N a k a n i s h i 3) z e ig e n , k a n n  d ie  F o r m ä n d e r u n g  
je d o c h  a u c h  a n d e r s  v e r l a u f e n .

3) V g l. F .  W . T a y l o r  u n d  A . W a l l i c h s :  U e b e r  D r e h a r b e i t  
u n d  W e rk z e u g s tä h l e ,  4 .  A u f l .  ( B e r l in :  J .  S p r in g e r  1 9 2 0 ) S . 1 1 5 .

s ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7  ( 1 9 3 3 /3 4 )  S . 4 8 9  9 1 .
3) R e p .  a e r o n .  R e s .  I n s t . ,  T o k y o .  6 (1 9 3 1 )  S . 8 3 .

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

D eutsche Patentanm eldungen1).
(P a te n tb la tt S r .  6 vom  8. F eb ruar 1934.)

K l . 1 a ,  G r .  3 5 , K  1 18  7 8 3 . V e r f a h r e n  z u r  A u f b e r e i t u n g  v o n  
m e ta l l h a l t i g e n  G ie ß e r e i r ü c k s tä n d e n .  T ’t . 'Q n g .  E m s t  J u s t u s  
K o h lm e y e r ,  B e r l in - G r u n e w a ld .

K l .  7 a ,  G r .  1 5 , V  2 9  1 3 8 . K a m m w a lz e n a n t r i e b  f ü r  S c h r ä g 
w a lz w e rk e .  V e r e in ig te  S ta h lw e r k e  A . - G . ,  D ü s s e ld o r f .

K l 7 a ,  G r .  16  0 1 , V  2 8  9 2 8 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  
n a h t lo s e r ,  k o n is c h e r  o d e r  a b g e s e t z t e r  R o h r e  in  P i lg e r w a lz w e r k e n  
a u s  v o r g e w a lz te n  R o h r s tü c k e n .  V e r e in ig te  S ta h l w e r k e  A .- G . .  
D ü s s e ld o r f .

K l . 7 c , G r .  1 , B  1 56  5 9 2 . V o r r ic h tu n g  z u m  R i c h t e n  v o n  
M it te l-  u n d  G r o b b le c h e n .  B e r l i n - E r f u r t e r  M a s c h in e n f a b r ik  
H e n r y  P e l s  & C o ., A . - G . ,  E r f u r t .

K l .  10  a ,  G r .  1 4 , S t  4 9  2 9 1 :  m i t  Z u s .- A n m . S t  4 9  3 7 6 . S ta m p f -  
v o r r ic h tu n g  f ü r  K o k s k o h l e .  C a r l  S t i l l ,  G . m .  b .  H . ,  R e c k l in g 
h a u s e n .

K l 18 a ,  G r .  6 ,0 3 ,  D  6 2  7 6 0 . K a t z e  f ü r  s e n k r e c h t e  A u fz ü g e  
v o n  H o c h o f e n b e g ic h tu n g s a n la g e n .  D e m a g ,  A . - G . ,  D u is b u r g .

K l  18  a ,  G r .  1 5 /0 1 ,  Z  2 0  8 3 3 . A b s p e r r s c h ie b e r  f ü r  H e iß w in d  
u n d  h e iß e  G a s e .  Z i m m e r m a n n  & J a n s e n ,  G . m .  b .  H . ,  D ü r e n  
i .  R h l d .

K l .  18  b ,  G r .  1 4 /0 4 , S  1 1 0  8 8 3 . T r e n n s c h i c h t  z w is c h e n  h o c h -  
f e u e r f e s t e n  u n d  w e n ig e r  f e u e r f e s t e n  B a u s to f f e n  in  d e n  H e iß g a s 
k a n ä l e n  v o n  S ie m e n s - M a r t in -  u n d  ä h n l ic h e n  m e ta l lu r g i s c h e n  
O e fe n . F r i e d r i c h  S ie m e n s  A .- G . ,  B e r l in .

K l .  18 b ,  G r .  14  0 5 , L  1 8 6 .3 0 ; Z u s .  z .  P a t .  4 3 6  7 8 6 . B r e n n e r 
k o p f  a n  R e g e n e r a t i v ö f e n .  Z iip l.« 2 /n g . M ic h e l  J .  L a c k n e r ,  D o r t 
m u n d .

K l .  18  c , G r .  3 /1 5 ,  D  9 5 .3 0 . V e r f a h r e n  z u r  R e g e lu n g  d e r  
Z e m e n t a t io n s w i r k u n g  v o n  Z y a n id e  e n t h a l t e n d e n  Z e m e n ta t io n s -  
b ä d e m .  D e u ts c h e  G o ld -  u n d  S i lb e r - S c h e id e a n s t  a l t  v o r m a ls  
R o e ß le r ,  F r a n k f u r t  a .  M .

K l .  18  d .  G r .  2 /2 0 ,  K  1 1 4  4 3 1 ;  Z u s .  z . A n m . K  9 8  6 6 2 . D ie  
V e r w e n d u n g  e in e r  v e r g ü t e t e n  C h ro m - M o ly b d ä n - S ta h l l e g ie r u n g .  
F r i e d .  K r u p p  A .- G . ,  E s s e n .

K l 3 1 c ,  G r .  1 8 /0 1 ,  V  2 8  2 9 5 . V e r f a h r e n  z u m  A u s k le id e n  
v o n  S c h le u d e r g u ß k o k i l l e n .  V e r e in ig t e  S ta h lw e r k e  A .- G . .  D ü s s e l 
d o r f .

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

K l 4 2  k ,  G r .  21  0 3 . L  2 1 2 .3 0 ;  Z u s .  z . P a t .  5 7 8  0 1 4 . V o r r ic h 
tu n g  z u r  A n z e ig e  w e c h s e ln d e r  D r ü c k e  b e i  M a te r ia lp r ü f m a s c h in e n  
f ü r  w e c h s e ln d e  B e l a s tu n g .  L o s e n h a u s e n w e r k .  D ü s s e ld o r f e r  
M a s c h in e n b a u  A .- G . ,  D ü s s e ld o r f - G r a f e n b e r g .

D eutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt N r. 6 vom  8. F eb ru ar 1934.)

K l  31  c . N r .  1 2 8 9  4 3 2 . A n o r d n u n g  b e i  K o k i l l e n ,  d ie  a u f  
G i e ß p l a t t e n  s t e h e n .  <$ t .* 3 t tg .  J .  P u p p e .  D ü s s e ld o r f .

D eutsche Reichspatente.
Kl. 42 k, Gr. 20,,,, Nr. 585 825, v o m  1. J u n i  1 9 2 7 :  a u s g e g e b e n  

a m  11 . O k to b e r  1 9 3 3 . L o s e n h a u s e n w e r k  D ü s s e l d o r f e r  
M a s c h i n e n b a u  A . - G .  i n  D ü s s e l d o r f - G r a f e n b e r g .  F e r -  
fahren zur Mes&ung der inneren Energieaufnahme ron Werkstoffen 
bei periodischer Belastung.

E i n  P r o b e k ö r p e r  w i r d  im  u n b e l a s t e t e n  Z u s t a n d  d u r c h  e in e  
re g e l -  u n d  m e ß b a r e  H e iz le i s t u n g  a u f  e in e  b e s t i m m t e  u n d  g le ic h 
b le ib e n d e  T e m p e r a t u r  e r w ä r m t  u n d  d ie  H e iz le i s t u n g  g e m e s s e n ,  
d ie  n ö t i g  i s t .  u m  d ie s e  T e m p e r a t u r  b e i  b e l a s t e t e m  P r o b e k ö r p e r  
g le ic h b le ib e n d  z u  h a l t e n ,  s o  d a ß  a u s  d e m  U n te r s c h i e d  d e r  H e iz -  
i e i s tu n g  im  u n b e l a s t e t e n  u n d  b e l a s t e t e n  Z u s t a n d  d ie  im  P r o b e 
k ö r p e r  a u f g e n o m m e n e  E n e r g i e  e n t n o m m e n  w e r d e n  k a n n .

Kl. 18 c, Gr. 1 2 ! , ,  Nr. 585 869, v o m  4 . A u g u s t  1 9 2 5 :  a u s 
g e g e b e n  a m  12 . 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 1 2  3 9 1  [v g l . 
S t a h l  u .  E i s e n  51  (1 9 3 1 )  S . 8 1 ] . V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e  
A . - G .  i n  D ü s s e l d o r f  u n d  K a r l  E m m e l  i n  M a n n h e i m -  
N e u o s t h e i m .  Verfahren zur Herstellung ron tempergußähnlichem 
Guß.

E i n  n a c h  d e m  H a u p t p a t e n t  e r z e u g te s  n i e d r ig g e k o h l t e s  
w e iß e s  G u ß e is e n  w i r d  e in e m  b is  z u  z w a n z ig s tü n d ig e n  G lü h v o r g a n g  
b e i  e t w a  S 5 0 °  u n te r w o r f e n .

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 585 871, v o m
10. D e z e m b e r  1 9 3 1 : a u s g e g e b e n  a m  
12 . O k to b e r  1 9 3 3 . D e m a g ,  A . - G . ,  
i n  D u i s b u r g .  Vorrichtung zum Ein- 
stellen der Walzenachsen von Walz- 
icerken.

U n t e r h a l b  j e  e in e s  F u ß e s  e in e s  
o d e r  d e r  b e i d e n  W a lz e n s t ä n d e r  w e r d e n  
A n s t e l l m i t t e l  ( K e i l e  o d e r  S c h r a u b e n )  
v o rg e s e h e n ,  d ie  d e n  e in e n  o d e r  b e id e  
S t ä n d e r  i n n e r h a lb  i h r e r  im m e r  in  
s e n k r e c h t e r  L a g e  b le ib e n d e n  E b e n e  
so  a u s r i c h t e n  o d e r  s c h r ä g  s te l l e n ,  d a ß  
d ie  W a lz e n  s t e t s  in  e in e r  E b e n e  l i e g e n .  E=
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S t a t i s t i s c h e s .

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Januar 1 9 3 4 . —  I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

B e z i r k e
Guß waren Bessemer- Thom as-

H äm atit- Gießerei- erste r Roheisen Roheisen
Roheisen Schmel (saures (basisches

zung V erfahren) V erfahren)

Spiegel
eisen, 
F erro 

in angan 
a n d  

F erro - 
silizium

Puddel-
R oheisen

(ohne
Spiegel
eisen)

an d
sonstiges

Eisen

Insgesam t

1934 1933

J a n u a r  1934: 31 A rbeitstage, 1933: 31 A rbeitstage

R h e in la n d -W e s tfa le n ..................................
Sieg-, Lahn-, D illgebiet und  O berhessen
Schlesien .......................................................
N ord-, Ost- und  M itteldeutschland . . 
S ü d d e u ts c h l a n d ...........................................

33 792 

7 695

19 383 
11035

7 695 I
> 6 986 I

In sgesam t: J a n u a r  1934 
In sgesam t: J a n u a r  1933

41 487 
26 740

37 404 
24 400

-

302 918

J 38 640 

)

99 570 
8 801

!  9 035
t

i  5 475

455 663 
19 930

} 46 697
21040

348 495 
15 339
27 164
11 800

- 341 558 
255 403

117 406 
94 785

5 475 
1470

543 330
402 798

D urchschnittliche arbeits täg liche  Gewinnung 17 527 12 993

*) N ach den E rm ittlungen  des Vereins D eutscher E isen- und  S tahl-Industrieller.

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).
H o c h ö f e n

vo
r

ha
nd

en
e in

Betrieb
befind

liche

ge


dä
m

pf
te zum 

Anblasen 
fertig- 1 

stehende

in Ausbesserung 
und 

Neuzustellung 
befindliche

st
il

l
lie

ge
nd

e

Ende 1929 182 95 24 19 44
» 1930 165 63 37 22 43

1931 155 47 42 30 12 24
,, 1932 154 42 44 27 14 27
,, 1933 150 48 31 27 13 31

Jan u ar 1934 150 , 51 29 26 13 31

!) N ach den Erm ittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Frankreichs Eisenerzförderung im November 1933.

Bezirk

Förderung

Monats- ',__ , Novem-durch- .
schnitt 1Q„

1913 Lyó0
t  t

Vorräte 
am Ende 

des 
Monats 

November 

t

Beschäftigte
Arbeiter

Novem- 
1933 ber 

1933

(  Metz, Dieden- 
hofen . . . 

Loth- ) Briey e t Meuse \  
ringen \ Longwy. . . /  

I Nanzig . . . .
\  Minières . . .

N o rm a n d ie ......................
Anjou, Bretagne . . .
P y re n ä e n ..........................
Andere Betriebe . . .

1 761 250 
1 505 168

159 743

63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 075 682 
1 092 097 

121 622 
61 185 
20 523 

119 038 
14 925 

1 835 
160

1 382 374 
1 965 747 

203 743 
296 071 

7 203 
111 093 
128 386 

6 004 
9 667

17 700 
} l5  537 

2 103

2 808
1 471
2 168 
1 250

9 317 
9 478 
1035 

776 
164 

1 548 
416 
109 

31

Zusammen ¡3 581 70212 507 0671 4110  288 | 43 037 I 22 487

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Dezember und im 
ganzen Jahre 1933.

November
1933

Dezember
1933

Ganzes Jah r 
1933

K o h le n fö rd e ru n g ..............................t 2 186 890 2 168 240 25 279 680
K o k se rz e u g u n g .................................. t 363 840 389 550 4 524 480
B rik e tth e rs te llu n g ..............................t 124 030 125 340 1 383 990
Hochöfen in Betrieb Ende des Monats 33 32

Erzeugung an:
R o h e is e n ...........................................t 215 580 219 930 2 744 560
F lu ß s ta h l ...........................................t 207 760 203 700 2 688 770
S ta l i lg u ß ........................................... t 4 570 3 730 53 500
F ertigerzeugn issen ..........................t 160 630 157 460 2 087 640
Schweißstahl-Fertigerzeugnissen . t 3 790 3 730 38 810

Belgiens Hochöfen am 1. Januar 1934.
Hochöfen

vor
handen

unter
Feuer

außer 
Betrieb 

und im Bau
1 befindlich

Erzeugung 
in 24 h

Hennegau und B rabant:
Sambre e t Moselle . . . 7 3 4 950
M o n c h e r e t .......................... 1 — 1 —
T h y -le -C h ä te a u ................. 4 2 2 330
H a i n a u t .............................. 4 — 4 —
La P r o v id e n c e ................. 5 5 — 1270
Clabecq .............................. 4 2 2 550
B o ë l ...................................... 3 1 2 1 500

zusammen 28 14 14 3600
Lüttich :

C o c k e r il i .............................. 7 6 1 1071
O u g ré e .................................. 10 5 5 1319
A n g le n r -A th u s ................. 9 4 5 750
E s p é r a n c e ......................... 4 3 1 450

zusammen 30 18 12 3590
Luxemburg :

H a l a n z y .............................. 2 1 1 89
M usson .................................. 2 — 2 —

zusammen 4 1 3 89

Belgien insgesamt 62 33 29 7279

Die Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie Ungarns 
im Jahre 1933.

I n  U n g a r n  w u r d e n  im  a b g e la u f e n e n  J a h r e  6 7 0 7  3 0 2  (1 9 3 2 : 
6 8 26  2 5 2 )  t  S te in -  u n d  B r a u n k o h l e n  u n d  5 0  0 2 0  (5 5  5 9 0 )  t  E i s e n 
e rz e  g e f ö r d e r t .  U e b e r  d ie  R o h e is e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  u n t e r 
r i c h t e t  Zahle ntafcl 1.

Z a h le n t a f e l  1. D i e  R o h e i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  U n g a r n s  
i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 1  b i s  1 9 3 3 .

_________   | 1931 1932 I 1933

E oheisenerzeugung  t  159 630 66 280 93 072
desgl. im V erhältnis zu 1913 . . % 83,8 35,0 49,0

Stahlerzeugung in sg e sa m t t  j 316 292 179 840 227 662
desgl. im Verhältnis zu 1913 . . %  1 71,4 40,5 51,3

darunter
Siemens-Martin-Stahlblöcke und

S t a h l g u ß  t  294 326 164102 209 156
E le k tro s ta h l t  21 966 15 738 18 506

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

D er französische Eisenmarkt im Januar 1934 .
T r o t z  d e n  m e h r  u n d  m e h r  v e r k l e in e r t e n  E i n f u h r k o n t in g e n te n  

b e f a n d  s ic h  d e r  I n l a n d s m a r k t  in  r e c h t  s c h le c h te r  V e r f a s s u n g . 
D ie  R e g ie r u n g  b e a b s i c h t i g t ,  z u m  A u s g le ic h  f ü r  d ie  H e r a b s e tz u n g  
d e r  K o n t in g e n te  A b g a b e n  a u f  d ie  E r z e u g u n g  z u  le g e n ,  u m  d a m i t  
a u c h  d ie  I n d u s t r i e  a n  d e r  U n t e r s t ü t z u n g  d e r  K u r z a r b e i t e r  z u  
b e t e i l ig e n .  D ie  v o n  d e r  K r i s e  s c h w e r  b e t r o f f e n e n  W e rk e  h a l t e n  
d ie s e  M a ß n a h m e  je d o c h  f ü r  ä u ß e r s t  b e d e n k l ic h ,  d a  s ie  e in e n  n e u e n  
R ü c k g a n g  d e r  E r z e u g u n g  v e r a n l a s s e n  u n d  d a m i t  f o lg e r ic h t ig  
e in  n e u e s  A n w a c h s e n  d e r  K u r z a r b e i t  h e r b e i f ü h r e n  w e rd e .  B e i 
ih r e r  s c h o n  s t a r k  e i n g e s c h r ä n k te n  E r z e u g u n g  m ü s s e n  s ie  in  d e r  
T a t  i h r e  V e r k a u f s p r e i s e  a u f  d e r  G r u n d la g e  s t ä n d i g  s te ig e n d e r  
G e s te h u n g s k o s te n  a u f b a u e n .  D ie  g r o ß e n  A b n e h m e r  s e h e n  g a n z  
d a v o n  a b ,  w ic h t ig e  A u f t r ä g e  z u  e r t e i l e n .  D ie  E i s e n b a h n e n  h a l t e n  
e r n s t l i c h  a l l e  B e s te l lu n g e n  z u r ü c k .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  b e s s e r te

s ic h  d ie  L a g e  n i c h t .  A u f t r ä g e  b l i e b e n  s e l t e n ,  u n d  n i e m a l s  w a r  d ie  
K r e d i t u n s i c h e r h e i t  g r ö ß e r .  S o  i s t  e s  z . B .  im  A u s f u h r g e s c h ä f t  
t r o t z  v o r l i e g e n d e n  g r o ß e n  B e d a r f s  a n  E i s e n e r z e u g n i s s e n ,  n a m e n t 
l i c h  in  S ü d a m e r ik a ,  p r a k t i s c h  u n m ö g l ic h ,  A b s c h lü s s e  z u  t ä t i g e n .  
Z w is c h e n  F r a n k r e i c h  u n d  R u ß l a n d  i s t  e in  V e r t r a g  z u s t a n d e  g e 
k o m m e n ,  d e r  b e d e u te n d e  A u f t r ä g e  f ü r  d ie  f r a n z ö s i s c h e  E i s e n 
i n d u s t r i e  v o r s ie h t  ( S t a h l ,  B a u k o n s t r u k t io n e n ,  M a s c h in e n ,  W e r k 
z e u g e ) . D ie  Z a h lu n g e n  s o l le n  i n n e r h a lb  22  M o n a te n  e r fo lg e n ,  
u n d  d e r  B e i t r a g  i s t  d u r c h  r u s s i s c h e  P e t r o l e u m l i e f e r u n g e n  s ic h e r -  
g e s te l l t .  W ä h r e n d  s ic h  z u  B e g in n  d e r  z w e i te n  M o n a t s h ä l f t e  d e r  
A u s f u h r m a r k t  l e i c h t  b e s s e r te ,  b l i e b  d e r  I n l a n d s m a r k t  a u s g e 
s p ro c h e n  s c h le c h t .  D ie  K o n s t r u k t i o n s w e r k s t ä t t e n  e r w a r t e t e n  m i t  
U  n g e d u ld  d ie  V o r la g e  e in e s  G e s e tz e s  ü b e r  d ie  E i n f ü h r u n g  v o n  
e i s e r n e n  W a g e n  b e i  d e n  E i s e n b a h n e n .  E n d e  J a n u a r  v e r s c h l e c h 
t e r t e  s ic h  d ie  L a g e  a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  m e h r  u n d  m e h r .
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A u f  d e m  R o h e i s e n m a r k t  g in g  d e r  K a m p f  z w is c h e n  d e n  
H o c h o f e n -  u n d  S t a h l w e r k e n  w e i t e r ,  w a s  n i c h t  o h n e  W i r k u n g  a u f  
d i e  P r e i s e  b l i e b .  D e r  D u r c h s c h n i t t s p r e i s  f ü r  G ie ß e re iro h e is e n  
N r .  3  P .  L .  b l i e b  a u f  1 9 0  F r  G r u n d p r e i s ,  F r a c h t g r u n d l a g e  L o n g w v , 
d o c h  k a m e n  a u c h  z i e m l ic h  v ie l  G e s c h ä f te  z u  1 8 5  F r  z u s ta n d e .  
I m  a l lg e m e in e n  v e r f ü g t e n  d ie  W e rk e  ü b e r  w e n ig  A u f t r ä g e ,  s a h e n  
a l le r d in g s  a b e r  a u c h  d a v o n  a b ,  s ic h  f ü r  e in e  l ä n g e r e  Z e i t  f e s tz u 
le g e n  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  d ie  M ö g l ic h k e i t  e in e r  V e r s tä n d ig u n g .  
D ie  G r o ß v e r b r a u c h e r  s in d  n o c h  f ü r  z w e i  b is  d r e i  M o n a te  e in 
g e d e c k t ;  K le i n -  u n d  M i t t e lv e r b r a u c h e r  h i e l t e n  s ic h  w e i tg e h e n d  
z u r ü c k .  D ie  W e r k e  v e r s u c h t e n  v ie l f a c h  m i t  d e n  v e r s c h i e d e n e n  
G ie ß e re iv e r b ä n d e n  G e s c h ä f te  a b z u s c h l ie ß e n .  D ie  P r e i s e  b l i e b e n  
im  V e r la u f  d e s  M o n a ts  s c h w a c h .  G ie ß e re i r o h e is e n  N r .  3  P .  L .  
k o s te t e  1 95  F r  j e  t ,  S p ie g e le i s e n  m i t  10  b i s  12  °0 M n  3 0 5  F r .  
A u s f u h r g e s c h ä f te  k a m e n  n i c h t  z u s t a n d e ;  d ie  P r e i s e  w a r e n  d a h e r  
N e n n p r e is e  u n d  b e t r u g e n  f ü r  T h o m a s r o h e i s e n  4 9  -  s h  u n d  G ie ß e re i 
ro h e is e n  5 5  -  s h  f o b  A n tw e r p e n .  A l l e n th a l b e n  w ü n s c h t  m a n  d ie  
V o r b e s p r e c h u n g e n  w ie d e r  a u f z u n e h m e n ,  u m  e n d l ic h  z u  e in e m  
Z u s a m m e n s c h lu ß  z u  k o m m e n .

E i n  j ä h e r  R ü c k g a n g  d e r  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  k e n n z e ic h n e te  
d e n  I n l a n d s m a r k t  f ü r  H a l b z e u g  z u  A n f a n g  d e s  M o n a ts .  D a b e i  
h a t t e n  d ie  L ie f e r u n g e n  im  D e z e m b e r  n u r  n o c h  d ie  H ä l f t e  d e r 
je n ig e n  d e s  N o v e m b e r s  b e t r a g e n .  A u f  d e m  A u s f u h r m a r k t  w a r  
d ie  L a g e  e tw a s  g ü n s t ig e r ,  w o  m a n  A u f t r ä g e  in  H ö h e  v o n  31  0 0 0  t  
b u c h e n  k o n n t e .  D ie  W e rk e  s in d  n o c h  b is  E n d e  F e b r u a r  m i t  
A u f t r ä g e n  v e r s e h e n .  D ie  s e c h s  M o n a te  V e r b a n d s t ä t i g k e i t  h a b e n  
g e z e ig t,  d a ß  s ic h  d ie  d a r a n  g e k n ü p f t e n  E r w a r tu n g e n  e r f ü l l t  h a b e n .  
I n  d e r  z w e i te n  J a n u a r h ä l f t e  r e c h n e te  m a n  m i t  e i n e r  n e u e n  Z u 
n a h m e  d e r  V e r k ä u f e ,  w a s  G e le g e n h e i t  z u  P r e i s ä n d e r u n g e n  g e b e n  
w ü rd e .  E n d e  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  e n t s t a n d e n  V e rw ic k lu n g e n . 
D ie  L a g e  d e s  H a lb z e u g v e r b a n d e s  i s t  s c h w ie r ig .  E in z e ln e  W e rk e  
z ie h e n  a u s  d e n  ih n e n  f r ü h e r  z u e r k a n n t e n  f e s te n  M e n g e n  V o r te i le ,  
d .  h .  d e r  V e r b a n d  i s t  g e z w u n g e n ,  ih n e n  m o n a t l i c h  d ie  g le ic h e  
T o n n e n z a h l  z u z u te i l e n ,  u n a b h ä n g - 'g  v o m  U m f a n g  d e r  e in g e g a n 
g e n e n  B e s te l lu n g e n .  A n d e r e  W e r k e  e r h a l t e n  d a d u r c h  n u r  s t a r k  
b e g r e n z te  A u f t r ä g e  u n d  la s s e n  e s  d e s h a lb  a n  l e b h a f t e m  E i n s p r u c h  
n ic h t  f e h l e n .  A u c h  in  d e r  A u s f u h r  i s t  d ie  L a g e  w e n ig  k l a r ,  d a  
v e r s c h ie d e n e n  W e rk e n  b e i  d e r  B i l d u n g  d e s  V e r b a n d e s  e in e  V o r 
z u g s s te l lu n g  a u f  b e s t i m m t e n  M ä r k te n  e in g e r ä u m t  w o r d e n  i s t .  
E s  k o s t e t e n  i n  F r  o d e r  i n  £  j e  t :

I n la n d 1) : A u s fu h r1): Goldpfoud
Yorgewalzte B l ö c k e ................... 375 Vorgewalzte Blöcke, 140 min
Rrim m on  ........................ 3S0 and  m e h r ............  3.5.—
Yierkantknüppel ........................ 405 3% - bis izöüige K nüppel . 2.7.—
F lac h k n ü p p e l................................ 435 Pläcinen, 20 lbs and  mehr . 2.S.-
P l a t i n e n ........................................ 425 P latinen, Durchschnittsge

w icht von 15 Ib6 . . . .  2.9.6

A u f  d e m  W a l z z e u g i n l a n d s m a r k t  w a r  d e r  W e t tb e w e r b  z u  
M o n a ts b e g in n  b e s o n d e r s  h e f t ig .  D ie  P r e i s e  g in g e n  f ü h l b a r  z u r ü c k .  
W ä h r e n d  s ic h  d e r  M a r k t  b is  D e z e m b e r  g u t  b e h a u p t e t  h a t t e ,  
b r a c h  e r  j e t z t  p lö t z l i c h  z u s a m m e n .  D ie  A u ß e n s e i t e r  f o r d e r te n  
P re is e ,  d ie  f ü h l b a r  u n t e r  d e n e n  d e s  V e r b a n d e s  la g e n .  V e r s c h ie d e n e  
W a lz w e r k e  h a t t e n  e r n s t l i c h e  S c h w ie r ig k e i te n ,  ih r e  W a lz e n s t r a ß e n  
z u  b e s c h ä f t ig e n .  E r s t  E n d e  J a n u a r  m a c h te  s ic h  e in e  f ü h lb a r e  
B e s s e ru n g  a u f  d e m  T r ä g e r m a r k t  b e m e r k b a r .  I n  S c h ie n e n  b e 
r e i t e t e n  d i e  p o ln i s c h e n  W e rk e  d e r  I .  R .  M . A . n a c h  w ie  v o r  s t a r k e n  
W e t tb e w e r b  u n d  b e m ü h te n  s ic h ,  d u r c h  s e h r  n ie d r ig e  P r e is e  d ie  
b e a c h t l i c h e n  A u f t r ä g e  a u f  d e m  in t e r n a t i o n a l e n  M a r k t  a n  s ic h  z u  
z ie h e n . I n  H a n d e l s e i s e n  b e s s e r te  s ic h  d ie  L a g e  n i c h t .  P r e i s 
ä n d e r u n g e n  w u r d e n  in f o lg e  d e r  e n g l is c h e n  u n d  a m e r ik a n i s c h e n  
W ä h r u n g s s c h w a n k u n g e n  v o r g e n o m m e n .  E s  k o s t e t e n  in  F r  o d e r  
in  £  j e  t :

I n l a n d 1):
B e to n e is e n ........................................  560 H a n d e ls s ta b e is e n ...............................560
R ö h re n s tre if e n ...............................  625 Bandeisen .  ................................... 650
Große Winkel   560 Schwere S ch ie n en ...............................700
Träger. N o rm a lp ro file   550 Schwere S c h w e l l e n .......................... 637

A u s fu h r1) :  Goldpfund A u s fu h r1): Goldpfund
Winkel, G ru n d p re is ...................... 3.2.6 Träger, Nonnalprofüe .  .  .  .  2.17.6

A u f  d e m  B l e c h m a r k t  h e r r s c h t e  z u  M o n a ts b e g in n  w e n ig  
G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t ,  a b g e s e h e n  v o n  e in ig e n  A u f t r ä g e n  f ü r  d e n  
W a g e n b a u  u n d  d ie  K r a f tw a g e n i n d u s t r i e .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  
w a r  d ie  H e r s t e l l u n g  v o n  G r o b b le c h e n  b e f r i e d ig e n d ,  w o g e g e n  in  
M it te l -  u n d  F e in b l e c h e n  n u r  w e n ig  A r b e i t  v o r la g .  D ie  P r e is e  
b e h a u p te t e n  s ic h  n u r  s e h r  s c h w ie r ig .  D e r  W e t tb e w e r b  i n  n i c h t  
s y n d iz i e r te n  E r z e u g n is s e n  w a r  s e h r  l e b h a f t  u n d  m a c h te  s ic h  
d e u t l i c h  f ü h lb a r .  Z w is c h e n  d e n  M i tg l ie d e r n  d e r  R o h s t a h l g e m e in 
s c h a f t  u n d  d e n  e n g l is c h e n  S e h i f f s b l e c h h e r s t e l l e m  i s t  e in e  V e r 
s t ä n d ig u n g  z u s t a n d e  g e k o m m e n ,  d ie  s ic h  a u f  d ie  A u f t e i l u n g  d e r  
M ä rk te  u n d  a u f  d ie  P r e i s e  b e z ie h t .  D ie  e n g l i s c h e n  E r z e u g e r  
b e h a l t e n  i h r e  V o r z u g s s t e l l u n g  im  b r i t i s c h e n  W e l t r e i c h ,  m i t  A u s 
n a h m e  v o n  N o r d i r l a n d .  D ie  P r e i s e  a u f  d e n  V e r b r a u c h e r m ä r k te n  
d ü r f e n  in  k e i n e m  F a l l  u n t e r  d e n  P r e i s e n  l i e g e n ,  d ie  v o n  d e n  e n g -

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

l i s c h e n  S c h if f s w e r f te n  g e z a h l t  w e r d e n .  E i n e  V e r e in b a r u n g  g le ic h e r  
A r t  w i r d  ü b e r  K e s s e lb le e h e  a n g e s t r e b t .  E n d e  J a n u a r  w a r  d e r  
B le c h m a r k t  m i t t e lm ä ß ig .  D ie  G r o b b le e h p r e is e ’ f ü r  d ie  A u s f u h r  
w u r d e n  u m  1 6 s h  j e  t  e r h ö h t ,  a b g e s e h e n  v o n  G r o ß b r i t a n n ie n .
S c h w e d e n  u n d  J a p a n .  A u f  d e m  f r a n z ö s i s c h e n  M a r k t  w u r d e n  d ie
P r e is e  u m  2 0  F r  h e r a u f g e s e t z t .  E s  k o s t e t e n  in  F r  o d e r  in  £  j e  t :

I n la n d 1) : A u s fu h r1) :
Grobbleche, 5 mm und m ehr: Bleche: Goidpfemd

Weiche T h o m asb lech e ...............  700 4.76 mm . . . .  4.—.—
Weiche Siemens-Martin-Bleche .  800 3,15 mm . . . .  4.7.6
Weiche Kesseibleche. Siemens- 3.4 mm  . . . .  4 10 l-

M artin-Güte . . . . . . . .  875 1.6 mm . . . .  A13-—
Mittelbleche, 2 bis 4.99 mm : 1,0 mm  (jregilihO 4.15.- bis 5 .- .-

Thomasbieehe: 4 bis u n te r 5 mm 700 0,5 mm (geglüht'> 5J.3-- bis 6 .- .-
3 bis un te r 4 mm 750 Riffelbleche . . . .  4.3.6

Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm . . 350 U niversaleisen,
UnrversaleEen. Thomasgüte, Thom asgüte .  .  3.13.6

Grundpreis  ........................ 600
U niversaleisen. Siemens-Martin-

Gute, G ru n d p re is .............................700
A u f  d e m  M a r k t  f ü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  w a r  e s  

w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  M o n a ts  r e c h t  r u h ig .  E i n e  z u  M i t t e  J a n u a r  
e r w a r t e t e  W i e d e r b e l e b u n g  t r a t  n i c h t  e in .  B e d a r f  i s t  v o r h a n d e n ,  
a b e r  d ie  K u n d s c h a f t  v e r s c h i e b t  im m e r  w ie d e r  d ie  E b n d e c k u n g  
in  d e r  E r w a r t u n g  v o n  P r e i s s e n k u n g e n .  F e i e r s c h i c h t e n  w a r e n  n a c h  
w ie  v o r  u m f a n g r e ic h .  E s  k o s t e t e n  in  F r .  j e  t :
Blanker D ra h t ..............................1130 V em nkter D r a h t ...............................1380
Augelussener D ra h t ...................... 1300 D rahtstifte T . L. Xr. 30 . . .  . 1380

D e r  S c h r o t t m a r k t  w a r  w e n ig  le b h a f t ,  n u r  a n s  I t a l i e n  b l i e b  
d ie  N a c h f r a g e  b e a c h t l i c h .  D ie  P r e i s e  b e h a u p t e t e n  s ic h  im  a l l 
g e m e in e n .  je d o c h  r e c h n e t  m a n  m i t  e in e r  A b s c h w ä c h u n g  d e r  P r e is e  
f ü r  G u ß b r u c h ,  w o n a c h  im  N o v e m b e r  u n d  D e z e m b e r  1 9 3 3  s t a r k e  
N a c h f r a g e  b e s t a n d e n  h a t t e .

D er belgische Eisenmarkt im  Januar 1934 .
Z u  M o n a ts b e g in n  w a r e n  d i e  W e r k e  b e s o n d e r s  i n  H a lb z e u g  

u n d  S ta b e i s e n  z u f r i e d e n s te l l e n d  b e s c h ä f t i g t .  E b e n s o  b e s s e r te n  
s ie h  d ie  V e r h ä l tn i s s e  a u f  d e m  B l e c h m a r k t .  A u f  e in e r  V e r s a m m lu n g  
i n  B r ü s s e l  a m  5 . J a n u a r  w u r d e  b e s c h lo s s e n ,  a u s g e f ü h r t e  L ie f e 
r u n g e n  i n  d e r  W ä h r u n g  a n  d ie  V e r b ä n d e  z u  z a h le n ,  d ie  i n  d e m  
je w e il ig e n  B e s t i m m u n g s la n d e  g i l t .  E i n e  V e r s tä n d i g u n g  m i t  d e n  
E n g l ä n d e r n  ü b e r  S c h if f s b le c h e  is t  f ü r  B e lg ie n  w ic h t ig :  L u x e m 
b u r g  s t e l l t  d ie s e  B le c h s o r te  n i c h t  h e r .  I m  a l lg e m e in e n  w a r e n  d ie  
b e lg is c h e n  W e r k e  f ü r  v i e r  b i s  s e c h s  W o c h e n  b e s c h ä f t i g t .  A m  
1 0 . J a n u a r  t r a t  e in e  K h ö h u n g  d e s  H a n d e i s s ta b e i s e n p r e i s e s  u m  
15  F r  u n d  d e s  B le c h p r e is e s  u m  2 5  F r  e in .  E n d e  J a n u a r  w a r  d e r  
M a r k t  im  a l lg e m e in e n  z u v e r s i c h t l i c h  u n d  v e r t r a u e n s v o l l  g e s t i m m t ,  
u n d  v e r s c h i e d e n e  W e r k e  n a h m e n  d e n  B e t r i e b  w ie d e r  a u f .  D ie  
E i s e n b a h n e n  u n d  d ie  B r ü c k e n -  u n d  S t r a ß e n v e r w a l tu n g  w e r d e n  
v o r a u s s ic h t l i c h  u m f a n g r e ic h e  A u f t r ä g e  a n  v e r s c h i e d e n e  E is e n -  
k o n s t r u k t i o n s w e r k s t ä t t e n  e r t e i l e n .  D ie  A u s f u h r  g e s t a t t e t e ,  o h n e  
p r e i s l ic h  z u  b e f r i e d ig e n ,  d e n  W e r k e n ,  e in e n  T e i l  i h r e r  E r z e u g u n g  
o h n e  z u  g r o ß e  S c h w ie r ig k e i t e n  u n t e r z u b r i n g e n : a l l e r d i n g s  le id e t  
d e r  A u ß e n h a n d e l  b e s o n d e r s  u n t e r  d e n  W ä h r u n g s s c h w a n k u n g e n .  
T r o t z  a l l e r  Z u v e r s i c h t  b e f i n d e n  s ie h  j e d o c h  n o c h  v e r s c h i e d e n e  
G e s c h ä f ts z w e ig e  in  s c h w ie r ig e r  L a g e .  V e rw ie s e n  s e i  i n  d ie s e m  
Z u s a m m e n h a n g  n u r  a u f  d ie  K o n s t r u k t i o n s w e r k s t ä t t e n  u n d  w e i t e r 
v e r a r b e i t e n d e n  B e t r ie b e ,  w o  d ie  Z a h l  d e r  F e ie r s c h ic h te n  b e t r ä c h t 
l i c h  b l e i b t .

• D e r  W e t tb e w e r b  u n t e r  d e n  E r z e u g e r w e r k e n  u n d  d ie  s t a r k  
s c h le p p e n d e  N a c h f r a g e  l i e ß e n  d e n  R o h e i s e n m a r k t  z u  M o n a ts 
a n f a n g  w e n ig  b e a c h te n s w e r t  e r s c h e in e n .  D ie  P r e is e  w a r e n  u m 
s t r i t t e n .  u n d  P r e i s z u g e s t ä n d n is s e  h in g e n  v o m  U m f a n g  d e r  A u f 
t r ä g e  a b .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  t r a t e n  k e i n e  A e n d e r u n g e n  e in .  
G ie ß e re i r o h e i s e n  k o s t e t e  2 S 5  b i s  2 9 0  F r  f r e i  W a g e n  G r e n z e .  
H ä m a t i t  u n d  p h o s p h o r a r m e s  R o h e i s e n  w a r e n  w e n ig e r  g e f r a g t  
u n d  k o s t e t e n  3 6 5  b i s  3T 5  b z w .  3 1 0  b i s  3 1 5  F r  j e  t  a b  W a g e n  
G r e n z e .  E m d e  J a n u a r  w a r  d ie  L a g e  a u f  d e m  G ie ß e re i r o h e i s e n 
m a r k t  f e s t .  D ie  P r e i s e  z o g e n  g a n z  le i c h t  a n  a u f  2 9 0  b i s  2 9 5  F r  
j e  t  f r e i  W a s e n  G re n z e .  D e r  M a r k t  f ü r  T h o m a s r o h e i s e n ,  d e r  s e i t  
M o n a te n  le b lo s  i s t ,  f i n d e t  a n s c h e i n e n d  w ie d e r  m e h r  B e a c h tu n g .

D e r  H a l b z e u g m a r k t  b e f a n d  s ic h  in  g u t e r  V e r f a s s u n g  u n d  
b e g e g n e te  f o r t g e s e t z t  e r n s t e r  B e a c h tu n g  d u r c h  d ie  K ä u f e r .  D ie  
ü b e r n o m m e n e n  V e r p f l i c h tu n g e n  b e s t i m m t e n  d ie  W e r k e  z u r  
V o r s i c h t .  D ie  A u s f ü h r u n g  d e r  A u f t r ä g e  g e s c h a h  b e r e i t s  m i t  e in ig e r  
V e r s p ä tu n g .  W ä h r e n d  E n g l a n d .  I t a l i e n  u n d  R u m ä n i e n  d e m  
M a r k t  A u f m e r k s a m k e i t  s c h e n k t e n ,  b e m e r k t e  m a n  e in  N a c h 
la s s e n  d e r  N a c h f r a g e  a u s  d e n  n o r d i s c h e n  L ä n d e r n .  D ie  W e r k e  
v e r f ü g e n  ü b e r  A u f t r ä g e  b i s  E n d e  A p r i l .  N a m e n t l i c h  d ie  N a c h 
f r a g e  n a c h  K n ü p p e ln  i s t  b e a c h t l i c h ,  w o  a u c h  z a h l r e ic h e  L ie f e r 
r ü c k s t ä n d e  b e s t e h e n .  E s  k o s t e t e n  in  F r  o d e r  i n  £  j e  t :

I n la n d * ) :
R o h b lö c k e   365 K n ü p p e l ................................................ 440
Vorgewalzte B lö c k e  410 P l a t i n e n ................................................470

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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A u sfu h r1):
Goldpfund Goldpfund

R o h b lö ck e ...........................  2 .-.- P la t in e n ............................. 2.8.—
Vorgewalzte Blöcke . . . 2.5.— Röhrenstreifen, Grundpreis 3.15.—
K n ü p p e l................................ 2.7.-

D e r  M a rk t fü r  W a l z  z e u g  w a r z u frie d e n ste lle n d , so w e it es 
s ich  u m  d ie  e in g e g an g en e n  B es te llu n g e n  h a n d e l t .  A uf den  ö s t 
lich en  M ä rk te n  ließ  d e r  ja p a n isc h e  W e ttb e w e rb  fü h lb a r  n ach . 
D e r  T r ä g e rm a r k t  e n ts p ra c h  n ic h t den  E rw a r tu n g e n . W a rm 
g e w alz te s  B an d e ise n  w u rd e  g e fra g t, u n d  d ie  W erk e  v e rfü g te n  
ü b e r  g e n ü g en d  A rb e it.  A u ch  in  k a ltg e w a lz te m  B an d e ise n  w a r 
e ine  B esseru n g  fe s tz u s te lle n . I n  k a ltg ezo g en em  D r a h t  m a c h te  d e r 
W e ttb e w e rb  A b sch lü sse  zu  lo h n en d en  P re ise n  schw ierig . D e r 
In la n d s m a rk t  w a r  ru h ig . Im  V erlau f des  M o n a ts  b lieb  d e r M a rk t 
in  se in e r G e sa m th e it  in  g u te r  V erfassu n g . A u fträg e  in S tab e isen  
w a re n  u m fa n g re ic h , u n d  in  T rä g e rn  b a h n te  s ich  g le ich fa lls  eine 
B e leb u n g  a n . Im  In la n d e  w a r d ie  N a c h f ra g e  w enig  b e trä c h tl ic h ,  
d a  s e h r  u m fa n g re ic h e  A u f trä g e  v o r  d e r P re is s te ig e ru n g  e r te ilt  
w o rd en  w a ren . D e r B a n d e is e n m a rk t b lieb  s e h r  g u t,  u n d  m a n  
s p r ic h t v o n  e in e r P re is s te ig e ru n g  u m  2 /6  sh . E s  k o s te te n  in  F r  
o d e r in  £  je  t :

In la n d 1):
H andelsstabeisen   550 Warmgewalztes Bandeisen . . .  700
Träger, N orm alprofile  550 Gezogenes R undeisen.............975
Breitflanschträger  565 Gezogenes Vierkanteisen . . . 1125
Winkel, G rundpre is   550 Gezogenes Sechskanteisen . . . 1300

A usfuh r1):
Goldpfund Goldpfund

Handelsstabeisen . . . .  3.2.6 bis Warmgewalztes Bandeisen . . 3.17.6
3.5.- Kaltgew. Bandeisen, 22 B. G. 5.17.6

Träger, Normalprofile . . 2.17.6 bis 6 .-.-
Breitflanschträger . . . .  2.19.- Gezogenes Rundeisen . . . .  5.2.6
Mittlere W inkel................ 3.2.6 Gezogenes Vierkanteisen . . 6.2.6

Gezogenes Sechskanteisen . . 6.17.6
D e r S c h w e i ß s t a h l m a r k t  v e rh a r r te  in  se in e r sc h lech te n  

V e rfa ssu n g . D ie  N a c h f ra g e  w a r  w enig  u m fa n g re ic h , u n d  die 
W erk e  s tie ß e n  a u f  le b h a f te n  W e ttb e w e rb  des  F lu ß s ta h ls .  D ie  
P re is e  w a re n  sch w ach . D ie  E rz e u g u n g  a n  S c h w e iß s ta h l g e h t 
in  B elg ien  m e h r u n d  m e h r z u rü ck . E s  k o s te te n  in  F r  o d e r £  je  t :

In la n d 1):
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche G ü t e ............................................  525
Schweißstahl Nr. 4 .....................................................................................  1100
Schweißstahl Nr. 5 .....................................................................................  1300

A u sfu h r1): Goldpfund
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Güte ........................................... 2.18.-

I n  G r o b - u n d  M i t t e l b l e c h e n  w a r  d ie  M a rk tla g e  zu  M o n a ts 
b e g in n  g u t .  E b e n so  b e m e rk te  m a n  le b h a f te  N a c h f ra g e  n a ch  
v e rb a n d sf re ie n  B lech en . D ag eg en  s ch w ä c h te  sich  d ie  G e sc h ä fts 
tä t ig k e i t  in  v e rz in k te n  B lech e n  a b . A uf d em  I n la n d s m a rk t  zogen 
d ie  P re is e  a n . I m  V erlau f des  M o n a ts  w a re n  M itte lb le ch e  in  
S ie m e n s -M a rtin -G ü te  g e su c h t. W ä h re n d  d ie  N a c h f ra g e  n a c h  
G ro b b lech en  im m e r n o ch  g u t  w a r, u n te r la g e n  F e in b le c h e  d e m  
le b h a f te n  fra n z ö s isc h e n  W e ttb e w e rb . E s  k o s te te n  in  F r  o d e r 
in .€ je  t :

In la n d 1): A nsfuh r1): Goldptund
Gewöhnliche Thomasbleche: T.'niversaleisen .................  3.18.6

4,76 mm und m e h r .............. 700 Bleche:
4 m m ........................................ 750 6,35 mm und mehr . . 4.—
3 mm .  ..............................  775 4,76 mm und mehr . . 4.2.6

Riffelbleche: 4 m m .................................  4.5.-
5 m m ........................................  750 3,18 mm und weniger . 4.7.6
4 mm . . . . . . . . . . .  800 1,0 mm (kistengegluht) . 4.18
3 m m ........................................ 900 bis 5 .-.-

0,5 mm (kistengegluht) . 5.18.-
bis 6 .-.-

D ie  D r a h t w e r k e  m u ß te n  zu  M o n a tsb e g in n  n eu e  E r z e u 
g u n g s e in s c h rä n k u n g e n  v o rn e h m e n . D ie  N a ch fra g e  w a r  seh r 
g e rin g  u n d  d e r  a u s lä n d is c h e  W e ttb e w e rb  ä u ß e r s t  le b h a f t .  D a s  
b lieb  so w ä h re n d  des  g a n z e n  M o n a ts , u n d  n ic h ts  b e re c h t ig t  d azu , 
m it  e in e r  b a ld ig e n  B e leb u n g  w ie  in  d e n  frü h e re n  J a h r e n  zu  
re c h n e n . E s  k o s te te n  in  F r  je  t :
Drahtstifte ...................................1500
Blanker D ra h t ...............................1100
Angelassener D ra h t.......................1200

D e r  S c h r o t t m a r k t  w a r  A n fa n g  J a n u a r  s c h w a n k e n d .
W ä h re n d  d a s  A u s la n d  zah lre ich e  A u fträ g e  e r te il te ,  h ie lt  s ich  d a s  
I n la n d  z u rü c k . D iese  L a g e  b lieb  w ä h re n d  des  g a n ze n  M o n a ts  
fü r  d e n  M a rk t k e n n ze ic h n e n d . E s  k o s te te n  in  F r  je  t :
S ondersch ro tt...............  200 D rehspäne......................170—180
H ochofenschrott......... 190—195 Maschinenguß, erste Wahl . 270—280
Siemens-Martin-Schrott . . 200—205 B ran d g u ß ....................  220—230

Der englische Eisenmarkt im Januar 1934 .
Im  e rs te n  M o n a ts d r i t te l  w a r  d e r  E i s e n m a rk t  au sg e sp ro c h en  

lu s tlo s , u n d  e r s t  s p ä te r  g e w an n  e r  d ie jen ig e  L e b h a f tig k e it  w ieder, 
d ie  ih n  v o r  d e n  W e ih n a c b ts ta g e n  a u sg e z e ic h n e t h a t te .  D a n n  
a lle rd in g s  h o lte  e r  a lle s  w ie d e r  au f , so d a ß  d ie  im  J a n u a r  a b 

i) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

Verzinkter D r a h t ............................ 1650
S ta c h e ld rah t.....................................1700
Verzinnter D r a h t .........................  2300

g e s c h lo s s e n e n  G e s c h ä f te  w a h r s c h e in l ic h  u m f a n g r e i c h e r  s in d  a ls  
im  V o r m o n a t .  D ie  P r e i s e  z e ig te n  o f f e n s ic h t l i c h e  N e ig u n g  zu  
s te ig e n ,  u n d  w ä h r e n d  d ie  F e s t l a n d s p r e i s e  f ü r  d e n  e n g l is c h e n  
M a r k t  u n v e r ä n d e r t  b l i e b e n ,  w u r d e n  d ie  P r e i s e  d e r  r e i n e n  W a lz 
w e r k e  f e s t e r ;  a u c h  d ie  S c h r o t t -  u n d  K o k s p r e i s e  z o g e n  a n .  A n d e r 
s e i t s  l i e ß e n  d ie  b r i t i s c h e n  S ta h l w e r k e  ih r e  s e i t  l a n g e m  b e s te h e n d e n  
o f f iz ie l le n  P r e i s e  u n v e r ä n d e r t ; e s  w a r  a u c h  a l lg e m e in  v e r s tä n d l ic h ,  
d a ß  s ie  k e in e  A e n d e r u n g e n  v e r s u c h t e n  b i s  z u r  S i tz u n g  d e r  N a t i o n a l  
F e d e r a t i o n  o f  I r o n  a n d  S t e e l  M a n u f a c t u r e r s  a m  2 2 . F e b r u a r ,  
a u f  d e r  d e r  U m b a u p l a n  d e r  E i s e n in d u s t r i e  a n g e n o m m e n  w e rd e n  
so ll .  D ie  V o r s c h lä g e  s e h e n  e in e n  O b e r s t e n  R a t  f ü r  d ie  g a n z e  
I n d u s t r i e  v o r ,  d ie  v o n  H a n d e l s g e s e l l s c h a f t e n  v e r w a l t e t  w e rd e n  
s o l l ;  d ie  M itg l ie d e r  d ie s e r  G e s e l l s c h a f te n  h a b e n  A n s p r u c h  a u f  
V e r g ü n s t ig u n g e n ,  d ie  d e n  a u ß e n s t e h e n d e n  F i r m e n  v e r s a g t  w e r d e n .  
A u c h  i s t  d ie  R e d e  d a v o n ,  d a ß  d e r  G e s e tz g e b e r  M i t t e l  i n  A n w e n 
d u n g  b r in g e n  s o l l ,  u m  d ie  S ta h l w e r k e  z u m  Z u s a m m e n s c h lu ß  
z u  z w in g e n . S o w e i t  w a r e n  d ie  D in g e  g e d ie h e n ,  a l s  a u f  e in e r  
V e r s a m m lu n g  d e r  L o n d o n e r  E i s e n -  u n d  S t a h l b ö r s e  z u  E n d e  
J a n u a r  d e r  B ö r s e n v o r s i t z e n d e ,  S i r  W i l l i a m  F i r t h ,  d e r  a u c h  d e r  
V o r s i t z e n d e  d e r  R i c h a r d  T h o m a s  & C o . L t d .  i s t ,  d e s  g r ö ß t e n  u n d  
d e s  b e d e u te n d s t e n  W a lz b le c h w e r k s  G r o ß b r i t a n n ie n s  m i t  e ig e n e n  
S ta h l w e r k e n  i n  L in c o ln s h i r e ,  d e n  P l a n  v e r u r t e i l t e ;  e r  f ü h r e  z w a r  
z u  e in e r  E r h ö h u n g  d e r  I n l a n d s p r e i s e ,  s e i  a b e r  im  ü b r ig e n  u n z u 
l ä n g l ic h ,  d a  e r  d e n  A u f k a u f  ü b e r f l ü s s ig e r  u n d  v e r a l t e t e r  W e rk e  
n ic h t  v o r s e h e .  E r  w a r  z u d e m  d e r  M e in u n g , d a ß  e in e  z e itw e il ig e  
S t a a t s a u f s i c h t  n ö t i g  s e i ,  w e n n  d e r  P l a n  b e f r i e d ig e n  s o l le .  D ie s e r  
A n s i c h t  w u r d e  l e b h a f t  v o n  d e m  V o r s i t z e n d e n  d e s  N a t i o n a le n  
S ta h l a u s s c h u s s e s ,  C h . M its c h e l ,  w id e r s p r o c h e n ,  d e r  e r k l ä r te ,  
d a ß  d ie  I n d u s t r i e  e in e  s t a a t l i c h e  U e b e r w a c h u n g  n i c h t  w ü n sc h e  
u n d  w o lle . B e k a n n t l i c h  w i d e r s t r e b e n  v e r s c h i e d e n e  Z w e ig e  d e r  
E i s e n in d u s t r i e  d e m  P l a n e ;  o b g le ic h  d ie s e r  a u f  d e r  F e b r u a r 
s i t z u n g  w a h r s c h e in l ic h  a n g e n o m m e n  w ir d ,  s o  w i r d  e s  d o c h  n u r  
m i t  Z u r ü c k h a l tu n g  g e s c h e h e n .

A u f  d e m  E r z m a r k t  w a r  d e r  G e s c h ä f t s u m f a n g  im  B e r i c h t s 
m o n a t  g e g e n ü b e r  d e n  v e r f lo s s e n e n  M o n a te n  b e d e u te n d  g ü n s t ig e r ;  
d ie  P r e i s e  z o g e n  e n t s p r e c h e n d  d e r  b e s s e r e n  N a c h f r a g e  a n .  A n 
f a n g  J a n u a r  l a g  b e s t e s  B i lb a o - R u b io  f e s t  b e i  1 6 /6  s h  c i f  T ees- 
H ä f e n ,  a b e r  b e i  d ie s e m  P r e i s  wra r e n  d ie  V e r k ä u f e r  n i c h t  u m  a u s 
g e d e h n te  V e r t r ä g e  v e r l e g e n .  E s  w u r d e n  g r o ß e  M e n g e n  e in g e f ü h r t .  
A m  M o n a ts s c h lu ß  h a t t e n  s ic h  d ie  P r e i s e  a u f  1 7 /6  s h  e r h ö h t  b e i 
e in e r  F r a c h t  v o n  r d .  5 / -  s h  B i lb a o - M id d le s b r o u g h ; d ie  H ä n d le r  
s t a n d e n  je d o c h  a u c h  d ie s e m  P r e i s e  a b w a r t e n d  g e g e n ü b e r .

D a s  H a u p tk e n n z e i c h e n  d e s  R o h e i s e n m a r k t e s  w a r  d ie  
z u n e h m e n d e  K n a p p h e i t  in  C le v e la n d -R o h e is e n .  D ie  L a g e r  w a re n  
s c h o n  im  D e z e m b e r  p r a k t i s c h  e r s c h ö p f t  g e w e s e n , u n d  d ie  A u s 
s ic h t e n  a u f  h ö h e r e  P r e i s e  a l s  E r g e b n i s  d e r  s t e i g e n d e n  E r z -  u n d  
K o k s k o s te n  v e r a n l a ß t e n  V e r b r a u c h e r ,  s ic h  u m  V e r t r ä g e  a u f  
lä n g e r e  S i c h t  z u  b e m ü h e n .  E i n ig e  h a t t e n  b e i  d ie s e m  V e rs u c h  
in  d e n  e r s te n  M o n a ts ta g e n  E r f o lg ,  a b e r  s p ä t e r  w e ig e r t e n  s ic h  d ie  
H e r s te l l e r ,  G e s c h ä f te  d ie s e r  A r t  z u  t ä t i g e n ,  so  d a ß  n u r  g e le g e n tl ic h  
k le in e  M e n g e n  f ü r  s p ä t e r e  L ie f e r u n g  b e s t e l l t  w e r d e n  k o n n te n .  
I n  d e r  g le ic h e n  Z e i t  w a r e n  d ie  v i e r  H o c h ö f e n  in  C le v e la n d  v o ll  
t ä t i g .  G e g e n  E n d e  d e s  M o n a ts  w u r d e n  e in ig e  G e s c h ä f te  fü r  
s p ä te r e  L i e f e r u n g  a b g e s c h lo s s e n ,  w o b e i  e in  A u f p r e i s  ü b e r  d e n  
o f f iz ie l le n  P r e i s  v o n  6 2 /6  s h  f r e i  T e e s -B e z i r k  u m  2 / -  s h  f ü r  V e r
b r a u c h e r  im  N o r d o s t b e z i r k  g e f o r d e r t  w u r d e .  O b g le ic h  z u  M o n a ts 
b e g in n  e in e  K o k s o f e n b a t t e r i e  a u f  d e n  R e d c a r - W e r k e n  v o n  
D o r m a n  L o n g  & C o . L t d .  in  B e t r i e b  g e s e t z t  w u r d e ,  w a r  d ie  K o k s 
v e r s o rg u n g  k r i t i s c h ,  w a s  s ic h  n a m e n t l i c h  a u f  d ie  v e r s t ä r k t e  
E r z e u g u n g  v o n  C le v e la n d -G ie ß e r e i r o h e is e n  u n g ü n s t ig  a u s w ir k te .  
U m  d ie  M o n a t s m i t t e  w a n d te n  s ic h  d ie  V e r b r a u c h e r  m e h r  d e m  
N o r th a m to n s h i r e - R o h e i s e n  z u ,  u n d  e s  w u r d e  e in e  A n z a h l  v o n  
\  e r t r a g e n  z u r  L ie f e r u n g  in  d e n  n ä c h s t e n  s e c h s  M o n a te n  z u  d e m  
D u r c h s c h n i t t s p r e i s e  v o n  6 2  s h  f r e i  B la c k - C o u n t r y - S t a t i o n e n  m it 
e in e m  P r e i s n a c h la ß  v o n  5 / — s h  a b g e s c h lo s s e n .  D ie  V o r r ä t e  n a h m e n  
s c h n e l l  a b ,  u n d  d ie  N o r th a m to n s h i r e - W e r k e  h i e l t e n  s ic h  m e h r  u n d  
m e h r  z u r ü c k  in  d e r  H o f f n u n g ,  in  n ä c h s t e r  Z e i t  w a h r s c h e in l ic h  
h ö h e re  P r e i s e  z u  e r z ie le n .  I n f o lg e d e s s e n  v e r s t ä r k t e  s ic h  d ie  N a c h 
f r a g e  n a c h  D e r b y s h i r e - R o h e i s e n ,  d a s  z u  66 / -  s h  f r e i  B la c k -  
C o u n t r y - S ta t i o n e n  m i t  e in e m  P r e i s n a c h la ß  v o n  5 / -  s h  v e r k a u f t  
w u r d e .  I m  D e r b y s h i r e - B e z i r k  v e r f ü g t e n  d ie  W e r k e  n o c h  ü b e r  
u m f a n g r e ic h e  L a g e r b e s t ä n d e ;  b e i  a n h a l t e n d e r  N a c h f r a g e  d ü r f t e n  
d ie s e  je d o c h  b e t r ä c h t l i c h  z u r ü c k g e h e n  u n d  d a m i t  w ie d e r  g e s u n 
d e r e  V e r h ä l tn i s s e  s o w o h l in  M i t t e l e n g la n d  a l s  a u c h  a n  d e r  N o r d 
o s tk ü s t e  s c h a f f e n .  D ie  L a g e  a u f  d e m  H ä m a t i t m a r k t  w a r  g e d r ü c k t : 
o b w o h l s ie h  d ie  P r e i s e  v o n  6 3 / -  s h  f ü r  N r .  1 u n d  6 2 /6  s h  f ü r  
g e m is c h te  S o r te n  n i c h t  ä n d e r t e n ,  so  w a r  e s  d o c h  n i c h t  l e ic h t  
V e r t r ä g e  a u f  z u k ü n f t i g e  L ie f e r u n g  a b z n s c h l ie ß e n .  [ B a s is c h e s  
R o h e i s e n  w u r d e  im  J a n u a r  s t a r k  g e f r a g t ,  s o  d a ß  z w e i o d e rT d re i 
n e u e  H o c h ö f e n  a n g e b la s e n  w u r d e n .

D ie  N a c h f r a g e  n a c h  H a l b z e u g  w a r  g e r in g ,  d a  d ie  M e h r h e i t  
d e r  G r o ß v e r b r a u c h e r  m i t  e n g l i s c h e n  L i e f e r e r n  im  D e z e m b e r  V e r-
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D ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  am  e n g li s c h e n  E i s e n m a r k t  im  J a n u a r  1934.
5. Januar 13. Januar IS. Januar 36. Januar 31. Januar
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G =  Gold, P  =  Papier.

t r ä g e  a b g e s c h lo s s e n  h a t t e n ,  d ie  in  e in z e ln e n  F ä l l e n  b is  in s  e r s te  
V i e r t e l j a h r  1 9 3 4  r e i c h e n .  V e r e in z e l t  w a r e n  a u c h  A b k o m m e n  
ü b e r  d ie s e n  Z e i t p u n k t  h in a u s  g e t r o f f e n  w o r d e n .  D ie  H a lb z e u g  
h e r s t e l l e n d e n  W e r k e  w a r e n  d a h e r  in  d a s  n e u e  J a h r  m i t  g e f ü l l t e n  
A u f t r a g s b ü c h e r n  g e t r e t e n ,  j a  s ie  w a r e n  te i lw e is e  so  b e s c h ä f t ig t ,  
d a ß  s ie  m i t  d e n  L ie f e r u n g e n  in  V e r z u g  k a m e n .  E in ig e  g ro ß e  
S ta h lw e r k e  s e t z t e n  n e u e  O e fe n  in  B e t r i e b ,  u m  m i t  d e r  N a c h f r a g e  
S c h r i t t  h a l t e n  z u  k ö n n e n .  S p ä t e r h i n  g in g  d a s  G e s c h ä f t  e tw a s  
z u r ü c k ;  a b e r  d e r  D r u c k  a u f  d ie  S ta h l w e r k e  z u r  L ie f e r u n g  h ie l t  
w ä h r e n d  d e s  J a n u a r s  a n ,  u n d  e s  g in g e n  f o r tg e s e t z t  A u f t r ä g e  a u f  
k le in e  z u s ä t z l i c h e  M e n g e n  e in .  D ie  P r e i s e  b l i e b e n  u n v e r ä n d e r t  
f e s t  a u f  £  5 . 1 0 . -  f r e i  M i t t e l e n g la n d  u n d  l a g e n  d a m i t  5 . -  s h  ü b e r  
d e m  V e r b a n d s p r e i s  v o n  £  5 . 5 . -  f ü r  M e n g e n  v o n  5 0 0  t .  D ie  N a c h 
f r a g e  n a c h  P l a t i n e n  w a r  n i c h t  a n n ä h e r n d  so  g u t  w ie  d ie  n a c h  
K n ü p p e ln ,  d o c h  la g e n  d ie  P r e i s e  f e s t  b e i  £  5 . - . -  b i s  5 . 5 . - ;  in  
e in ig e n  F ä l l e n  f o r d e r t e n  d ie  W e r k e  a u c h  £  5 .7 .6 .  G e g e n  E n d e  
d e s  M o n a ts  k a m  e in ig e  B e u n r u h i g u n g  i n  d e n  M a r k t  d u r c h  P r e i s 
f o r d e r u n g e n  d e r  W a l l i s e r  W e rk e ,  w e lc h e  b is  d a h i n  F ü l l a u f t r ä g e  
a u f  W e iß b le c h p la t in e n  v o n  d e n  W a l l i s e r  W e iß b le c h  w e r k e n  e r 
h a l t e n  h a t t e n  u n d  d ie  j e t z t  d e n  P r e i s  v o n  £  5 . 5 . -  f r e i  M i t t e le n g la n d  
u n t e r b o t e n .  A u f  V o r s c h la g  d e s  N a t i o n a l e n  A u s s c h u s s e s  f ü r  d e n  
U m b a u  d e r  E i s e n in d u s t r i e  t r a t  a m  2 .  F e b r u a r  e in  A b k o m m e n  in  
K r a f t ,  w o n a c h  P r e i s e  f ü r  F e r t i g e r z e u g n i s s e  e r h ö h t  w o r d e n  s in d  
u n d  s ic h  d ie  W a lz w e r k e  v e r p f l i c h t e n ,  l e d ig l i c h  e n g l is c h e s  H a l b 
z e u g  z u  v e r b r a u c h e n  b e i  e i n e r  S t r a f e  v o n  10  — s h  j e  t .  I s t  d e r  
V e r b r a u c h e r  n i c h t  in  d e r  L a g e ,  e n g l is c h e  K n ü p p e l  z u  b e z ie h e n ,  
so  k a n n  e r  m i t  Z u s t i m m u n g  e in e s  A u s s c h u s s e s  a u s  d e n  R e i h e n  d e r  
r e in e n  W a lz w e r k e  u n d  S ta h l w e r k e  a u s lä n d is c h e s  H a lb z e u g  u n t e r  
d e r  B e d in g u n g  k a u f e n ,  d a ß  d e r  P r e i s u n te r s c h i e d  a n  d e n  A u s s c h u ß  
g e z a h l t  w i r d .  F ü r  d ie  f e s t l ä n d i s c h e n  W e rk e  w a r  e s  im  J a n u a r  
in fo lg e  d e r  W e c h s e l s c h w a n k u n g e n  s c h w e r ,  H a lb z e u g  a u f  d e m  
e n g l is c h e n  M a r k t  z u  v e r k a u f e n .  D ie  P r e i s e  b e w e g te n  s ic h  z w is c h e n  
£  5 .1 0 . -  f ü r  K n ü p p e l  f r e i  M i t t e l e n g la n d  u n d  £  5 . 5 . -  f r e i  S c h o t t 
l a n d ,  w o b e i  d e r  U n te r s c h i e d  a u f  d e n  b i l l ig e r e n  F r a c h t e n  n a c h  d e m  
l e t z t g e n a n n t e n  G e b ie t  b e r u h t .  I n  d e n  l e t z t e n  J a n u a r t a g e n  w u r d e n  
e in ig e  z ie m l ic h  b e t r ä c h t l i c h e  G e s c h ä f te  g e t ä t i g t ,  d o c h  k a m e n  d ie s e  
n u r  d u r c h  d a s  S in k e n  d e s  P f u n d e s  z u s t a n d e .

D ie  B e s c h ä f t ig u n g  i n  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  w a r  w ä h r e n d  
d e s  B e r i c h t s m o n a t s  a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  im  a l lg e m e in e n  g u t .  
d o c h  e n t w i c k e l t e  s ic h  d a s  H a u p tg e s c h ä f t  in  d e n  le ic h t e r e n  S o r te n .  
I n  s c h w e r e n  E r z e u g n is s e n  v e r f ü g t e n  d ie  W e rk e  z w a r  w e i t e r h in  
ü b e r  b e t r ä c h t l i c h e  A u f t r ä g e ,  w a r e n  a b e r  n i e  v o l l  b e s e t z t .  N e u e  
A u f t r ä g e  a u f  K r ie g s -  u n d  H a n d e l s s c h i f f e  a n  d ie  C ly d e - W e r f te n  
v e r s c h a f f t e n  d e n  s c h o t t i s c h e n  W e rk e n  z u s ä t z l i c h e  B e s c h ä f t ig u n g .  
D a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  w a r  d a g e g e n  n u r  g e r in g .  I n  d e n  e n g l is c h e n  
B e z i r k e n  s p ie g e l te  s ic h  d ie  B e s s e r u n g  in  d e r  S c h i f f b a u in d u s t r ie  
e b e n f a l l s  in  e in e m  s t ä r k e r e n  A b r u f  d e r  E r z e u g n is s e  b e i  d e n  L ie f e r 
w e r k e n  w id e r ,  w o g e g e n  d ie  W a lz w e r k e  s ic h  E n d e  J a n u a r  u m  n e u e  
A u f t r ä g e  f ü r  E i s e n b a h n z e u g  b e m ü h te n .  B e s o n d e r s  b e d e u ts a m  
w a r  d ie  N a c h f r a g e  n a c h  d ü n n e m  S ta b e i s e n ,  u n d  h ie r in  w a r e n  d ie  
W e rk e  b is  M o n a ts e n d e  p r a k t i s c h  v o l l  b e s c h ä f t i g t :  d a n n  l i e ß  d ie  
N a c h f r a g e  e tw a s  n a c h .  D ie  P r e i s e  z o g e n  in  S c h o t t l a n d  f ü r  d e n  
I n l a n d s m a r k t  a n  a u f  £  7 .1 5 .— u n d  f ü r  d ie  A u s f u h r  a u f  £  7 .—.—, 
w ä h r e n d  i n  a n d e r e n  B e z i r k e n  d ie  P r e i s e  z w is c h e n  £  7 .1 0 .— u n d  
8. - . -  f r e i  W e r k  s c h w a n k te n .  D a s  e r m ö g l ic h te  e in  g r ö ß e r e s  G e 
s c h ä f t  i n  f e s t l ä n d i s c h e m  S ta b e i s e n ,  d a s  b is  M o n a ts e n d e  z u  
£  6 .1 5 .9  e in s c h l ie ß l ic h  Z o l l  f r e i  B i r m in g h a m  v e r k a u f t  w u r d e .  
G e g e n  E n d e  J a n u a r  s t i e g e n  d ie  P r e i s e  in f o lg e  d e r  W ä h r u n g s 
s c h w a n k im g e n  a u f  £  6 .1 9 .3 ,  d o c h  w a r  d ie  P r e i s s p a n n e  n o c h  g r o ß  
g e n u g , u m  F e s t l a n d s g e s c h ä f t e  z u  e r m ö g l ic h e n .  D ie  N a c h f r a g e  
n a c h  S t r e i f e n  b l i e b  u n v e r ä n d e r t  s t a r k .  A lle  W e rk e  w a r e n  g u t  
b e s c h ä f t ig t ,  u n d  u m f a n g r e ic h e  A u f t r ä g e  g in g e n  z u m  F e s t l a n d .  
D ie  I n l a n d s p r e i s e  ä n d e r t e n  s ic h  n i c h t ,  u n d  d ie  ü b l i c h e  J a n u a r 
s i t z u n g  w u r d e  v e r s c h o b e n ,  v o r a u s s i c h t l i c h  b is  ü b e r  d e n  l  m b a u -  
p la n  e n t s c h i e d e n  i s t .  D ie  f o b - P r e i s e  l a u t e t e n  w ie  fo lg t  ( P r e is  
f r e i  L o n d o n  in  K l a m m e m ) : T r ä g e r  £  7 .7 .6  ( 8 .1 7 .6 ) , W i n k e l  £  7 .7 .6  
( 8 .1 0 . - ) ,  F l a c h e i s e n  ü b e r  5  b is  8"  £  7 .1 7 .6  ( 9 . - . - ) ,  R u n d e i s e n

u n t e r  3 "  £  6 .1 5 . -  (7 .1 0 .—), 3 9z ö l l ig e s  G r o b b le c h  G r u n d p r e i s  
£  7 .1 5 .— (9 .—.—), 1 ^ z ö llig e s  G r o b b le c h  £  S .o .— (9 .1 0 .—>. D ie  P r e is e  
f ü r  v e r b a n d s f r e i e s  W a lz z e u g  z o g e n  a n :  R u n d e i s e n  u n t e r  3 . 
d a s  z u  M o n a ts a n f a n g  f ü r  d ie  A u s f u h r  u n g e f ä h r  £  6 .1 5 .— k o s t e t e ,  
s t i e g  b i s  M o n a ts e n d e  a u f  £  7 .—.—; im  Tn la n d e  b e t r u g  d e r  P r e i s  
£  7 .1 0 . -  b is  7 .1 5 . - .  F ü r  F la c h e i s e n  u n t e r  5 "  w u r d e n  d ie  g le ic h e n  
P r e i s e  g e f o r d e r t .

I n  v e r z i n k t e n  B l e c h e n  w a r  d i e  G e s c h ä f ts la g e  w ä h r e n d  
d e s  g a n z e n  M o n a ts  g e d r ü c k t .  Z e i tw e is e  g a b e n  d i e  b r i t i s c h e n  
W e r k e  in  U e b e r e i n s t im m u n g  m i t  d e n  in d i s c h e n  W e r k e n  k e in e  
P r e is e  a n .  so  s c h le c h t  w a r  d e r  d o r t i g e  M a r k t .  D ie  P r e i s e  h ie l t e n  
s ic h  a u f  £  1 6 .7 .6  c i f  I n d i e n  e in s c h l ie ß l ic h  Z o l l  u n d  £  1 1 .5 .— f o b  
ä n d e r n  G e b ie te n  f ü r  2 4 -G -W e l lb le c h e  i n  B ü n d e l n ,  w ä h r e n d  d e r  
s k a n d in a v is c h e  M a r k t  f r e ig e g e b e n  w a r .  D ie  b e lg is c h e n  W e rk e  
s o l le n  w e n ig e r  a l s  1 0 .5 .— P a p ie r p f u n d  g e f o r d e r t  h a b e n .  D ie  
V e r h ä l t n i s s e  a u f  d e m  W e i ß b l e c h m a r k t  v e r s c h l e c h te r t e n  s ic h  
w e i t e r h in :  d e r  G e s c h ä f t s r ü c k g a n g  w a r  b e t r ä c h t l i c h .  D ie  P r e i s e  
s a n k e n  a u f  16  -  b i s  16  3  s h  f o b  f ü r  d ie  N o r m a ü d s t e  2 0  X  14 , 
z o g e n  a b e r  s p ä t e r h i n  w ie d e r  a u f  16  3  b is  16  6 s h  a n .  I m  V e r la u f  
d e s  J a n u a r s  f a n d e n  V e r h a n d lu n g e n  z w is c h e n  d e n  e n g l is c h e n ,  
a m e r ik a n i s c h e n ,  f r a n z ö s i s c h e n  u n d  d e u t s c h e n  W e iß b le c h w e r k e n  
s t a t t  z u  d e m  Z w e c k e , d e m  s t a r k e n  W e t tb e w e r b  v o r z u b e u g e n .

D ie  L a g e  d e r  ö s te r r e i c h is c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l in d u s t r i e  im  
v ie r te n  V ie r t e l j a h r  1 9 3 3 . —  Z u m  E n d e  d e s  J a h r e s  1 9 3 3  h ä u f t e n  
s ic h  d ie  R o h e i s e n v o r r ä t e  d e r m a ß e n ,  d a ß  f ü r  D e z e m b e r  d ie  
E i n s t e l l u n g  d e s  H o c h o f e n s  u n d  d a m i t  im  Z u s a m m e n h ä n g e  d ie  
S t i l l e g u n g  d e s  s te i r i s c h e n  E r z b e r g e s  in  A u s s ic h t  g e n o m m en  
w e r d e n  m u ß t e .  D ie  B u n d e s r e g i e r u n g  h a t  je d o c h  d ie  G e w ä h r u n g  
v o n  F r a c h t e r m ä ß i g u n g e n  u n d  a n d e r e  M a ß n a h m e n  z u g e s i c h e r t ,  
so  d a ß  d ie  g e p l a n t e  B e t r i e b s e i n s t e l l u n g  v e r s c h o b e n  w e r d e n  
k o n n te .  D a  i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  s e h r  g e r in g e  A u s g e s t a l t u n g e n  
a m  O b e r b a u  d e r  ö s te r r e i c h i s c h e n  B u n d e s b a h n e n  v o r g e n o m m e n  
w u r d e n ,  s i n d  v o r  a l l e m  S c h ie n e n b e s te l lu n g e n  d r in g e n d  n o t 
w e n d ig  g e w o r d e n .  A u c h  d e r  i n  A n g r i f f  g e n o m m e n e  N e u b a u  
d e r  W i e n e r  R e i c h s b r ü c k e  d ü r f t e  d e r  E i s e n in d u s t r i e  g r ö ß e r e  
B e s te l lu n g e n  b r in g e n .

I n  d e r  E d e l s t a h l i n d u s t r i e  h a b e n  s ic h  d ie  A b s a t z v e r h ä l t 
n is s e  i n  d e n  l e t z t e n  M o n a te n  e in ig e r m a ß e n  g e b e s s e r t ,  d ie  P r e i s 
l a g e  i s t  d a g e g e n  u n g ü n s t ig .  I n  d e r  A b w ic k lu n g  d e r  v o n  
e in ig e n  A u s l a n d s s t a a t e n  z u g e s t a n d e n e n  M e n g e n  e r g a b e n  s ic h  
n o c h  g r ö ß e r e  S c h w ie r ig k e i t e n .  —  I n  d e r  F e i n b l e c h i n d u s t r i e  
m a c h t e  s ic h  b e s o n d e r s  d ie  s c h le c h te  B e s c h ä f t ig u n g  d e r  E m a i l 
g e s c h i r r i n d u s t r i e  s t a r k  f ü h lb a r .  D ie  A u s f u h r  a n  F e in b l e c h e n  is t  
im  J a h r e  1 933  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  z w a r  e r h e b l i c h  g e s t i e g e n ,  
d o c h  d r o h t  d e r  V e r lu s t  d e s  s ü d s l a w is c h e n  M a r k te s ,  d a  in  d ie s e m  
L a n d e  e in  e ig e n e s  W e r k  g e g r ü n d e t  w u r d e ,  d e s s e n  E r z e u g n is s e  
d u r c h  h o h e  Z ö l le  g e s c h ü t z t  w e r d e n .

D e r  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  s t e l l t e  s ic h  b e i  d e r  E i s e n h ü t t e n 
i n d u s t r i e  im  v i e r t e n  V ie r t e l j a h r  1 933  w ie  f o lg t :

O ktober November Dezember 
Besebäftimuuzsetad 

(1933 bis 1933 =  10*))
R o h e is e n .........................................................................  43 43
B o b s ta h l .......................................................................... 34 43 4'»
Walzware and  Absatz von Halbzeug . . . .  33 43 38
A u f t r a g s b e s ta n d  in °u des Normal Bestandes

(am  M o n a ts e n d e l ....................................................  11 10 33

E r z e u g u n g  i n  T o n n e n :  Erstes Zweites D rittes Viertes
Jahresviertel 1933

E ise n erze ................................................................. — 75 009 103 000 38 000
Stein- and  Braankohie ..................................  916 331 683 718 733 64> 931 70»
R o h e ise n ................................................................. — 23 349 34 781 30 319
R o h s ta h l ................................................................. 49 830 62 411 63 475 50 060
Walz- und 8c h m ie d e w a r e ..............................  40104 48 061 46 635 46 374

D ie  G e s a m t e r z e u g u n g  f ü r  1 9 3 3  b e t r u g :  R o h e i s e n  8 7 9 4 9  t  
( g e g e n  9 4 4 6 6  t  i n  1 9 3 2 ) ,  S t a h l  2 2 5  7 9 6 1 ( g e g e n  2 0 4  6 5 3  t ) .  W a lz -  
u n d  S c h m ie d e w a r e  181  0 7 4  t  ( g e g e n  1 6 2  688 t ) .
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B u c h b e s p r e c h u n g e n .

Hanemann, H e in r i c h ,  P r o f .  S t . v j r t g . ,  o . P r o f .  f ü r  M e ta l lk u n d e  a n  
d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  B e r l in ,  u n d  A n g e lic a  Schräder, 
M e ta l lo g r a p h in  a n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  B e r l in :  A t l a s  
M e t a l l o g r a p h i c u s .  E i n e  L i c h tb i ld s a m m lu n g  f ü r  d ie  t e c h 
n i s c h e  M e ta l lo g r a p h ie .  B e r l in  (W  3 5 , S c h ö n e b e rg e r  U fe r  12 a ) :  
G e b r .  B o m t r a e g e r .  4°.

B a n d  1 ( u m f a s s e n d  L ie f e r u n g  1— 1 4 ) : K o h l e n s t o f f 
s t ä h l e ,  l a n g s a m  g e k ü h l t  u n d  g e g l ü h t .  (M it  8 23  A b b .)  
1 9 3 3 . (1 0 8  T a f e ln  u .  9 2  T e x t - S . ) .  G e b . 128  J U t .

D u r c h  d a s  E r s c h e in e n  d e r  L ie f e r u n g e n  10  b is  14  h e g t  n u n m e h r  
v o n  d ie s e m  W e r k  d e r  1. B a n d  g e s c h lo s s e n  v o r .  D ie  v o r a u s g e g a n 
g e n e n  L ie f e r u n g e n  1 b is  9  s in d  in  d ie s e r  Z e i t s c h r i f t  b e r e i t s  e i n 
g e h e n d  b e s p r o c h e n  w o r d e n 1). D e r  n e u  h in z u g e k o m m e n e  T e il  
b e e n d e t  z u n ä c h s t  d ie  B e h a n d lu n g  d e s  S ta h l e s  d u r c h  G lü h e n  u n d  
b e f a ß t  s ic h  v o rz u g s w e is e  m i t  d e m  k ö r n ig e n  P e r l i t .  A n s c h l ie ß e n d  
f o lg t  d a n n  d ie  B e h a n d lu n g  d e r  K a l t v e r f o r m u n g  u n d  R e k r i s t a l l i 
s a t i o n .  D ie s e r  w ic h t ig e  T e il  r e i h t  s ic h  i n  je d e r  B e z ie h u n g  d e m  
v o ra u s g e g a n g e n e n  d u r c h a u s  g le ic h w e r t ig  a n ,  u n d  f ü r  d e n  j e t z t

l ) S t a h l  u .  E i s e n  47  (1 9 2 7 ) S . 2 2 0 3 /0 4 ;  51  (1 9 3 1 )  S . 5 1 0 /1 1 .

m ö g l ic h e n  G e s a m t ü b e r b l ic k  ü b e r  d e n  e r s t e n  B a n d  k a n n  z u 
s a m m e n f a s s e n d  d a s  a u s  d e n  e r s t e n  B e s p r e c h u n g e n  s ic h  e rg e b e n d e  
U r t e i l  n u r  u n t e r s t r i c h e n  w e r d e n .  D a s  W e r k  b r i n g t  f ü r  d a s  b e 
h a n d e l t e  G e b ie t  e in e  a u ß e r o r d e n t l i c h  w e i tg e h e n d e ,  u m f a s s e n d e  
D a r s te l lu n g  d e r  v o r k o m m e n d e n  G e fü g e  i n  e in e r  a u s g e z e ic h n e te n  
A n o r d n u n g  u n d  b e g l e i t e t  v o n  e in e m  k n a p p e n  k l a r e n  T e x t .  D ie  
G e fü g e b ild e r  s e lb s t  s in d  a u c h  in  d e n  l e t z t e n  L ie f e r u n g e n  w ie d e r  
g a n z  h e r v o r r a g e n d .

D a s  im  V o r w o r t  g e s e t z te  Z ie l,  d ie  W i e d e r g a b e  a l l e r  te c h n is c h  
w ic h t ig e n  G e fü g e b ild e r  m i t  e in e r  e i n d e u t i g e n  B e s c h r e ib u n g  u n d  
e in e r  d e m  S ta n d e  d e r  W i s s e n s c h a f t  e n t s p r e c h e n d e n  E r k l ä r u n g  
m u ß  f ü r  d e n  j e t z t  v o r h e g e n d e n  T e i l  a l s  g lä n z e n d  e r r e i c h t  b e 
z e ic h n e t  w e r d e n .

D e m  B a n d e  i s t  e in  r e c h t  z w e c k m ä ß ig e s  S t ic h w o r t - S a c h v e r 
z e ic h n is  b e ig e g e b e n . E s  w ä r e  n u r  z u  w ü n s c h e n ,  d a ß  d a s  v o r h e 
g e n d e  W e rk  w e i tg e h e n d  a u c h  in  d e r  F o r m  a u s g e n u t z t  w ir d ,  d a ß  
in  A b h a n d lu n g e n ,  B e r i c h t e n  u n d  B ü c h e r n  a n  S te l l e  v o n  W ie d e r 
h o lu n g e n  o f t  g e z e ig te r  u n d  m a n c h m a l  n i c h t  g a n z  e in w a n d f r e ie r  
A b b i ld u n g e n  a u f  d ie  v o r z ü g l i c h e n  B i l d e r  d e s  A t l a s  M e ta llo -  
g r a p h ie u s  v e rw ie s e n  w ir d .  Ernst Hermann Schulz.

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.
A m  5 . J a n u a r  1 9 3 4  f a n d  e in e  S i tz u n g  d e s  k le in e n  A u s s c h u s s e s  

d e r  T e c h n i s c h e n  K o m m i s s i o n  d e s  G r o b b l e c h - V e r b a n d e s  
s t a t t ,  i n  d e r  P r e i s f r a g e n  u n d  L ie f e r b e d in g u n g e n  b e s p r o c h e n  w u rd e n .

A m  g le ic h e n  T a g e  t r a t  e r s tm a l ig  e in  A u s s c h u ß  z u s a m m e n ,  
d e r  g e b i ld e t  w u r d e ,  u m  P a t e n t f r a g e n  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  E i s e n  - 
u n d  S t a h l b a u w e i s e  i m  S t r a ß e n b a u  z u  k lä r e n  u n d  e in e  V e r 
s t ä n d i g u n g  ü b e r  d ie  v o n  v e r s c h i e d e n e n  S te l le n  e in g e le i t e t e n  o d e r  
b e a b s i c h t i g t e n  V e r s u c h e  h e r b e i z u f ü h r e n .

A m  9 . J a n u a r  t a g t e  d ie  T e c h n i s c h e  K o m m i s s i o n  d e s  
G r o b b l e c h - V e r b a n d e s  m i t  e in e r  u m f a n g r e ic h e n  T a g e s o rd n u n g ,  
a u s  d e r  d ie  B e s p r e c h u n g  d e s  S ta n d e s  d e r  U m o r g a n i s a t io n  d e s  
D e u ts c h e n  D a m p f k e s s e la u s s c h u s s e s  h e r v o r g e h o b e n ^ s e i .  I h r e  
F o r t s e t z u n g  f a n d  d ie s e  S i tz u n g  a m  2 2 . J a n u a r .

M i t  d e n  f ü r  d e n  E i s e n h ü t t e n m a n n  w ic h t ig e n  t h e r m o 
c h e m i s c h e n  K o n s t a n t e n ,  d ie  f ü r  d ie  B e r e c h n u n g  m e ta l l u r 
g is c h e r  R e a k t io n e n  e r f o rd e r l ic h  s in d ,  b e f a ß t e  s ic h  e in  k le in e r  
K r e i s  v o n  W is s e n s c h a f t e r n  u n d  M itg l ie d e rn  d e s  S ta h l w e r k s 
a u s s c h u s s e s  a m  2 0 . J a n u a r .

A m  2 2 . J a n u a r  t r a t  d ie  A r b e i t s g e m e in s c h a f t  z u s a m m e n ,  
d ie  z u r  K lä r u n g  v o n  F r a g e n  a u f  d e m  G e b ie te  d e s  h o c h w e r t i g e n  
K e s s e l b a u s t o f f e s  g e b i ld e t  w u r d e .

D e r  U n te r a u s s c h u ß  d e s  S c h m i e r m i t t e l a u s s c h u s s e s  z u r  
F e s t l e g u n g  v o n  V e r b r a u c h s z a h le n  f ü r  S c h m ie rö le  b e i  D a m p f 
m a s c h in e n ,  D a m p f t u r b in e n  u n d  V e r d ic h t e r n  t a g t e  a m  2 2 . J a n u a r .  
E s  w u r d e  e in  F r a g e b o g e n  f ü r  D a m p f t u r b in e n  a u f g e s t e l l t ,  d e r  in  
n ä c h s t e r  Z e i t  z u r  B e a n tw o r tu n g  a n  d ie  i n  F r a g e  k o m m e n d e n  
E i s e n h ü t t e n w e r k e  v e r s a n d t  w e r d e n  s o ll.

D ie  W ä r m e s t e l l e  h i e l t  a m  2 6 . J a n u a r  i h r e  15 . H a u p t 
v e r s a m m lu n g  a b .  V o r  e in e r  s e h r  g r o ß e n  Z a h l  v o n  T e i ln e h m e r n  
w u r d e  u n t e r  d e m  T i t e l  „ A u s  d e m  m e ß te c h n i s c h e n  B i ld e r b u c h  
d e r  W ä rm e s te l l e  D ü s s e ld o r f “  e in  V o r t r a g  g e h a l t e n ,  d e r  e in e n  
Q u e r s c h n i t t  d u r c h  d a s  g e s a m te  M e ß w e s e n  in  H o c h o fe n - ,  S ta h l -  
u n d  W a lz w e r k s b e t r i e b e n  g a b .  D e r  V o r t r a g  w ir d  d e m n ä c h s t  
i n  d ie s e r  Z e i t s c h r i f t  v e r ö f f e n t l i c h t  w e r d e n .  W e i te r  w u r d e  e in  F i lm  
d e s  K a i s e r - W i lh e l m - I n s t i t u t s  f ü r  S tr ö m u n g s f o r s c h u n g  in  G ö t t i n 
g e n  v o r g e f ü h r t  u n d  e r l ä u t e r t ,  d e r  d a s  E n t s t e h e n  d e r  l a m in a r e n  
u n d  t u r b u l e n t e n  S t r ö m u n g  u n d  d e n  V e r la u f  d e r  W ir b e l  d a r s t e l l t .

A m  V o r m i t t a g  d e s  g le ic h e n  T a g e s  h i e l t  d e r  A u s s c h u ß  f ü r  
B e t r i e b s w i r t s c h a f t  s e in e  1 2 0 . S i tz u n g  a b .  H ie r  w u r d e  n a c h  
e in le i t e n d e n  A u s f ü h r u n g e n  d e s  V o r s i tz e n d e n  ü b e r  A u f g a b e n  u n d  
Z ie le  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  a u f  H ü t t e n w e r k e n  e in  V o r t r a g  
g e h a l t e n :  „ G r u n d s ä t z l i c h e s  z u r  F r a g e  d e r  S t a t i s t i k  in  E i s e n 
h ü t t e n w e r k e n “  (D ie  S t a t i s t i k  a l s  H i l f s m i t t e l  w i r t s c h a f t l i c h e r  
B e t r i e b s f ü h r u n g ) .  D e r  V o r t r a g  n e b s t  A u s s p r a c h e  w ir d  in  d ie s e r  
Z e i t s c h r i f t  z u r  V e r ö f f e n t l ic h u n g  g e la n g e n .

I m  A u s s c h u ß  f ü r  V e r w a l t u n g s t e c h n i k  w u r d e n  a m  
3 0 . J a n u a r  z w e i  V o r t r ä g e  ü b e r  n e u e  V e r f a h r e n  d e r  l o c h k a r t e n 
m ä ß ig e n  L o h n a b r e c h n u n g  e r s t a t t e t .

D e r  U n te r a u s s c h u ß  d e s  C h e m i k e r a u s s c h u s s e s  f ü r  d ie  
U n te r s u c h u n g  f e s t e r  B r e n n s to f f e  b e f a ß t e  s ic h  a m  3 0 . J a n u a r  m i t  
d e r  E r r e c h n u n g  d e r  w a h r e n  A s c h e n g e h a l te  v o n  S te in k o h le n  
a u s  d e r  A s c h e n -  u n d  K o h le n a n a ly s e  so w ie  m i t  d e n  B e z ie h u n g e n  
z w is c h e n  d e n  w a h r e n  u n d  d e n  in  ü b l i c h e r  W e is e  b e s t i m m t e n  
A s c h e n g e h a l te n .  A m  g le ic h e n  T a g e  t r a t  d e r  U n te r a u s s c h u ß  f ü r  
d ie  A n a ly s e  v o n  Z u s c h lä g e n  z u s a m m e n ,  u m  d ie  e r s t e n  V e r s u c h s 
e r g e b n is s e  s e in e r  n e u e n  A r b e i t  ü b e r  d ie  k r i t i s c h e  U n t e r s u c h u n g  
d e r  V e r f a h r e n  z u r  A n a ly s e  d e s  F l u ß s p a t s  a u s z u w e r te n .

D ie  E i s e n h ü t t e  S ü d w e s t  h i e l t  a m  14 . J a n u a r  i h r e  H a u p t 
v e r s a m m lu n g  a b ,  ü b e r  d e r e n  V e r la u f  w ir  f r ü h e r  s c h o n  b e r i c h te t  
h a b e n 1).

I n  d e r  E i s e n h ü t t e * O b e r s c h l e s i e n  ( h ie l t  d e r  A r b e i t s a u s 
s c h u ß  d e s  S ta h lw e r k s a u s s c h u s s e s  a m  16 . J a n u a r  e in e  S i tz u n g  a b ,  in  
d e r  u .  a .  d a s  E r g e b n is  e in e r  U m f r a g e  ü b e r  E r f a h r u n g e n  m i t  T e e r 
d o lo m it  v o r g e t r a g e n  w u r d e .  A n s c h l ie ß e n d  f a n d  e in e  A u s s p r a c h e  
ü b e r  L ä n g s r i s s e  a n  S ta h l b lö c k e n  u n d  ü b e r  B e t r i e b s f r a g e n  s t a t t .

D ie  E i s e n h ü t t e  O e s t e r r e i c h  v e r a n s t a l t e t e  a m  2 7 . J a n u a r  
e in e n  V o r t r a g s a b e n d ,  a u f  d e m  V o r t r ä g e  ü b e r  „ N e u e  W e g e  z u r  
H e r s te l lu n g  v o n  Q u a l i t ä t s r a d r e i f e n “  u n d  ü b e r  „ E r f a h r u n g e n  a n  
W a lz w e r k s r o l le n la g e m  B a u a r t  S c h o e p f  u n d  a m  S to ß o f e n  B a u a r t  
H a g e r - W e id m a n n “  g e h a l t e n  w u r d e n .

A enderungen  in  der M itg lied er liste .
Badenheuer, Friedrich, 3 )r .= Q n g ., S ta h l w e r k s c h e f  d e r  F a .  F r ie d .

K r u p p  A .- G . ,  E s s e n - R ü t t e n s c h e id ,  A l f r e d s t r .  2 4 1 .
Besuch, Anton, D i r e k t o r  d e r  F a .  E d e l s t a h l w e r k  D ü s s e ld o r f  - 

H e e r d t ,  G . m . b . H . ,  D ü s s e l d o r f - R a th ,  R e ic h s w a ld a l l e e  33 . 
Schleime, Franz, B e t r i e b s l e i t e r  d e s  S ta b e i s e n w a lz w e r k s  d e r  G e is- 

w e id e r  E i s e n w e rk e ,  A .-G . ,  G e is w e id  ( K r .  S ie g e n ) ,  U n te r e  K a i s e r 
s t r a ß e  2 9 .

Seraphin, Hubert, I n g e n i e u r ,  D e u ts c h e  E i s e n w e rk e ,  A .-G - , W e rk  
S c h a lk e r  V e re in ,  G e ls e n k i r c h e n ,  F r a n z - S e l d t e - S t r .  5 5 .

Vogler, Karl Heinrich, 5 ) tp l.« 3 ;n g ., D o r tm u n d - H ö r d e ,  M ä rk is c h e  
S t r a ß e  2 8 0 .

N e u e  M i t g l i e d e r .

Hatzfeld, Gustav, I n g e n i e u r  d e r  F a .  F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k  
A .-G .,  M a g d e b u rg ,  M o l tk e s t r .  13 .

Hohorst, Georg, D r .  p h i l . ,  C h e m ik e r ,  W e s e r m ü n d e - L e h e ,  H a f e n 
s t r a ß e  113 .

Jansen, Walter, 3 ) ip I.= Q n g ., K lö c k n e r - W e r k e ,  A .- G . ,  H a g e n -  
H a s p e ,  I m  L o n s c h e id  9 .

Jessen, Paul, $ ip l .« Q n g . ,  O b e r h a u s e n  ( R h l d . ) ,  E s s e n e r  S t r .  3. 
Kettler, Heinz, $ i p l .« 3 n g . ,  N a c h r o d t  ( W e s t f . ) ,  K l in g e s t r .  11. 
Klostermann, Helmut, H ü t t e n in g e n i e u r ,  H ü t t e n w e r k e  S ie g e r la n d , 

A .-G - , A b t .  W e iß -  u .  F e in b le c h w a lz w e r k e  H ü s t e n ,  H ü s t e n  
(W e s t f . ) ,  B a h n h o f s t r .  5 8 .

Koch, Albert, ® tp l .« ^ n g . ,  F a .  F r i e d .  K r u p p  A .- G . ,  E s s e n ,  B is -  
m a r c k s t r .  2 7 .

Küpper, Karl, ® ip l.= Q n g ., R h e i n h a u s e n  ( N ie d e r r h .) - H o c h e m m e -  
r ic h ,  D o r o th e e n s t r .  1.

Langen, Mathias, B e t r i e b s l e i t e r  d e r  J ü n k e r a t h e r  G e w e r k s c h a f t ,  
J ü n k e r a t h ,  E e u s d o r f e r  W e g .

Mecklenbrauck-, 11 ilhelm, 'X lp l .- / ) n g . ,  D e u t s c h e  R ö h r e n w e r k e ,  
A .- G .,  W e r k  D ü s s e ld o r f ,  D ü s s e l d o r f ,  O d e r s t r .  2 .

Müller, Hans, I n g . ,  D o n a w i tz  ( O b e r s t e i e r m a r k )  N r .  2 0 5 .
Rühl, August, ® ip I .» Q n g „  O b e r in g ,  d e r  F a .  H o c h o f e n w e r k  L ü b e c k ,  

A .- G . ,  H e r r e n w y k  im  L ü b e c k s c h e n ,  H o c h o f e n s t r .  15 . 
Schünemann, Julius, D r .  p h i l . ,  P h y s i k e r  d e r  F a .  H a r t m a n n  

& B r a u n .  A .- G .,  B a d  H o m b u r g ,  A d o l f - R ü d ig e r - S t r .  1. 
Sembdner, Gustav, R e i c h s b a h n r a t ,  V o r s t a n d  d e s  R e ic h s b a h n -  

A b n a h m e a m ts  1, B e r l in  S W  11, H a f e n p l a t z  8.
Wassermann, Günter, D r .  p h i l . ,  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n 

f o r s c h u n g ,  D ü s s e ld o r f  10.

i) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 98.


