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(Untersuchungen an rier Dynamo- und Transformatorenstählen mit rd. 0.020 o C und 1 bis 4 ° 0 S i  über den Einfluß  
einer Kaltrerformung um 0 bis 20 °o und eines Glühens bei 600 bis 1000•  a u f die Korngröße. Zusammenhänge

f is c h e n  WuttrerlustzaU und Korngröße.)

D ie mannigfachen Veröffentlichungen der letzten Jahre 
lassen erkennen, daß die Eigenschaften von Dynamo- 

und Transformatorenblechen — vom Siliziumgehalt als 
Haupteinfluß abgesehen — abhängig sind von

1. dem Reinheitsgrad,
2. der Form des Kohlenstoffs im Gefüge,
3. der Gefügeausbildung im allgemeinen und
4. der Korngröße im besonderen.

jedoch fehlten die zur genauen Kennzeichnung der Abhängig­
keit erforderlichen größeren planmäßigen Versuchsreihen.

Zur Beseitigung der Unklarheiten hat schon Daeves auf 
die Notwendigkeit einer eingehenden Prüfung der R e ­
k r is ta l l is a t io n s e r s c h e in u n g e n  bei Siliziumweicheisen 
hingewiesen und betont, daß es nur danach möglich sein 
werde, bei der Blechherstellung auf eine bestimmte Korn­
größe und Kornform hinzuarbeiten. Aus einer Reihe von

W erkstoß  A  Werkstoß B Werkstoß C Werkstoß D
A b b ild u n g en  1 b is  8. G e fü g e  der Versuchs Werkstoffe n a c h  W  a r m w a l z u n g  und z u  B e g in n  der B e k n s t a l l i s a t  10n s  versuche. ( x  1 0 0 .)

Rekristallisationsversuchen zog er allerdings den Schluß,Während die Ansichten in den ersten drei Punkten im 
allgemeinen sehr bald übereinstimmten, war die Bedeutung 
der Korngröße zunächst noch um stritten. Durch die rasch 
aufeinanderfolgenden — zum Teil unabhängig voneinan­
der durchgeführten — Arbeiten von T. D. Y e n s e n 1), 
K. D aeves5), G. E ic h e n b e rg  und W. O e r te l3) sowie 
von A Pom p und L. W a l th e r 4) schien sie zwar erwiesen.

*) A u sz u g  a u s  d e r  v o n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  in  A a c h e n  
genehm igten  T r .^ ^ n g . - D i s s e r t a t i o n  v o n  P .  W e r t h e b a c h .  —  V o r ­
getragen in  d e r  2 4 . V o l l s i t z u n g  d e s  W e r k s to f f a u s s c h u s s e s  a m  
25- A p ril 1933 . —  S o n d e r a b d r u c k e  s in d  v o m  \  e r l a g  S ta h l e i s e n  
■n. b. H .. D ü ss e ld o rf ,  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 .

*) J .  A m e r. I n s t ,  e l e c t r .  E n g r .  4 3  (1 9 2 3 )  S . 4 5 5  6 4 :  M e t.  
4  Alloys 1 (1930 ) S . 4 9 3  9 5 :  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 0  (1 9 3 0 )  S . 1TS6 .

'■) S ta h l  u . E i s e n  4 4  (1 9 2 4 )  S . 1 2 8 3  86.
s) S ta h l  u . E i s e n  4 7  (1 9 2 7 )  S . 2 6 2 /7 1 .

M itt . K a is . - W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . .  11 (1 9 2 9  i
S. 25 29.

50 I6.5.

daß eine Kaltverformung des Werkstoffes schon bei geringen 
Siliziumgehalten von 0.2 ° 0 durch keine Glühbehandlung 
voU ausgeglichen werden könne, was sich bekanntlich un­
günstig auf die W attverluste auswirkt. Auf dem Stahl- und 
Eisenwerk Döhner in Letmathe in Gang befindliche Ver­
suche, warmgewalztes Dynamoblech auf kaltem Wege weiter 
zu walzen und seine vorherigen elektrischen Eigenschaften 
durch geeignete Glühung wiederherzusteUen. bestätigten 
diese Ansicht jedoch nicht. Die Ergebnisse dieser Betriebsver­
suche. durch welche die im  folgenden mitgeteilten Arbeiten 
angeregt wurden, ließen sogar erkennen, daß es bei richtiger 
Wahl der Rekristallisationsbedingungen möglich war. die 
magnetischen Eigenschaften auf diese Weise zu verbessern.

Da die bisherigen Angaben im Schrifttum noch kein voll­
ständiges Bild über die Rekristallisation der Dynamostähle
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geben, wurde zunächst vorgesehen, für vier verschieden 
legierte Siliziumweicheisen die Rekristallisationsbedingungen 
nach einheitlichen Gesichtspunkten aufzustellen. E rst in 
zweiter Linie sollte der Einfluß der Korngröße auf die elek­
trischen Eigenschaften untersucht werden.

Zahlentafel 1 gibt 
Aufschluß über die 

chemische Zusam­
mensetzung der V er- 
su c h sw e rk s to f fe , 

die als warmgewalzte 
Bandstreifen von 

1,5 mm Stärke Vor­
lagen. Da die Aus­
gangskorngröße bei 
der Rekristallisation 
von Bedeutung ist, 
wurde Hauptwert auf 
die Erreichung eines 
bei allen vier Legie­

rungen möglichst 
gleichen und kleinen 
Kornes gelegt. Bei 

den Stählen A und B reichte eine vierstündige Glühung 
bei 1120° zur Erzielung des gewünschten Kornes aus; wie

A b b i ld u n g  9 . S c h e m a t i s c h e  
D a r s te l lu n g  d e s  e in s e i t ig  
g e w a lz te n  P r o b e s t r e i f e n s .

Z a h l e n t a f e l  1. 
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  V e r s u c h s w e r k s t o f f e .

W erk­
stoff

A
B
C

D

I Chem ische Z usam m ensetzung J Aa3'
Erschm olzen  

im

j b a s i s c h e n  i  
I S ie m e n s - 1  
I M a r t i n -  1 
) O fe n  Ij 
f  L i c h t b o - 1 
1 g e n o f e n  I

des üohbleches I gangs- % C
im

0
%

Si
%

Mn ! P
%  ¡ % •//o

grüße
M-2

Fertig­
blech

0 ,0 9 0 ,9 8 0 ,5 1  0 ,0 1 9 0 ,0 3 7 4 5 0 0 0 ,0 2 5
0 ,0 7 1 ,9 0 0 ,2 4  0,011 0 ,0 3 3 5 2 0 0 0 ,0 1 9
0 ,0 7 2 ,5 5 0 ,2 5  0 ,0 1 3 0 ,0 2 3 1 4 0 0 0 ,0 1 8

0 ,0 6  4 ,2 8 0 ,1 4  0 ,0 1 3 0,010 5 0 0 0 0 ,0 1 8

Verformungsgrade von 0 bis 20%  Vorlagen. Zur genauen Er­
mittlung des Kaltwalzungsbetrages in den einzelnen Zonen 
wurden auf der ursprünglichen Probe im Abstande von 
100 mm zwei parallele Linien angerissen. Aus der Vergröße­
rung des Abstandes dieser Linien ergibt sich dann die je­
weilige Verlängerung und Dickenabnahme. Eine kleine, ver­
nachlässigbare Ungenauigkeit wurde dadurch begangen, daß 
man den Linienabstand nicht nach dem Kreisbogenverlauf, 
sondern in der Tangente in der Walzrichtung maß (vgl. 
Abb. 9). Auf die geschilderte Weise kann man auch kleinste 
Verformungsbeträge genau einstellen; zudem läßt sich ein­
wandfrei und leicht die Aenderung der Korngröße mit der 
Kaltverformung übersehen. In Abb. 10 und 11 sind beispiels­
weise zwei derart gewalzte Versuchsstreifen wiedergegeben.

U ngeg lüh t. 2 h  hei 800° geg lüh t.
A b b i ld u n g  10  u n d  1 1 . E in s e i t i g  g e w a lz te  P r o b e s t r e i f e n  d e r  L e g ie r u n g  B  n a c h  K o r n ä t z u n g .  ( x  r d .  2 / s .)

aus der letzten Spalte von Zahlentafel 1 zu ersehen ist, tra t 
dabei auch eine befriedigende Entkohlung ein. Bei den höher- 
silizierten Legierungen C und D war die Einstellung einer 
gleichmäßigen Gefügeausbildung nur durch Wärmebehand­
lung nicht möglich; während bei niedrigen Glühtemperaturen 
die Struktur des Warmwalzgefüges nicht ganz zum Ver­
schwinden gebracht werden konnte, führte steigende Glüh- 
temperatur zu Grobkorn, das als Ausgang für die vorliegenden 
Versuche ungeeignet schien. Schließlich erwies es sich als 
vorteilhaft, die Bleche nach einer 48stündigen Entkohlungs­
glühung bei 700° zusätzlich um 36%  kaltzuverformen und 
dann 2 h bei 850° fertigzuglühen. Ueber den so erzielten 
Gefügezustand der vier Legierungen geben Abb. 1 bis 8 
Aufschluß.

Da Untersuchungen im Gebiete geringster K a l tv e r ­
fo rm u n g  — unter 5%  — von besonderem Werte waren, 
wurde vom üblichen Stauchen zylindrischer Körper aus Ge­
nauigkeitsgründen abgegangen. S tatt dessen wurden Strei­
fen von 100 mm Breite und 110 mm Länge d u rc h  sc h ie f-  
g e s te l l te  W alzen  geschickt, so daß in einer einzigen Probe

Zur Entwicklung der Korngröße in den siliziumlegierten 
Werkstoffen erwies sich eine A e tz u n g  nüt 20prozentiger 
Salzsäure bei 80° besonders vorteilhaft. Man erkennt in 
Abb. 11 deutlich, wie bei einem bestimmten W ert der Kalt­
verformung nach Glühung plötzlich ein ganz starkes Korn­
wachstum einsetzt.

Zur Aufstellung vollständiger m a k ro sk o p isc h e r  R e­
k r i s ta l l i s a t io n s s c h a u b i ld e r  wurden von jeder Legie­
rung derartige Kornätzungsbilder nach Glühung zwischen 
650 und 1000° in Abständen von 50° ermittelt. Die Glüh­
dauer betrug für sämtliche Proben 2 h. Nach einem solchen 
Zeitraum war die Ausbildung auch größerer Körner an der 
Schwellenstufe abgeschlossen. Nur bei ganz großen Körnern 
mußte, durch die Zeitdauer des Kornwachstums bedingt, die 
Glühzeit verlängert werden. Zur Erlangung einer anschau­
lichen Darstellung wurden, wie in Abb. 11 angedeutet, aus 
den Glühbildern einzelne Streifen entnommen und diese 
nach steigender Temperatur übereinander angeordnet 
(Abb. 12 bis 15). Es ließ sich dadurch in sehr einfacher 
Weise auf makroskopischem Wege ein geschlossener Ueber-



19. April 1934. J .  Wimmer und P . WoHthtbock ; Rekrislalliiatio’n siUcixmieiprrten W ti& eiien* Stahl und Eisen. 3ST

blick über die Beziehungen zwischen Kaltverformung, Glüh- 
temperatur und Korngröße erzielen.

Bei W e rk sto ff  A m it 0,98%  Si (Abb. 12) beginnt die 
Rekristallisation bei 20 %  Verlängerung zwischen 650 
und 700', um mit abnehmender Verforrnung in bekannter 
Weise in höhere Temperaturgebiete anzusteigen Das größte 
Korn wird bei etwa -1 bis 5%  Verlängerung zwischen 850 
und 900' erreicht; bei weiterer Steigerung der Temperatur 
wird durch die a-y-Umwandlung und die damit verbundene 
Beseitigung der K altstruktur die Rekristallisation unter­
bunden.

Bei der L eg ie ru n g  B m it 1,9%  Si (Abb. 13) liegen für 
den Rekristallisationsbeginn grundsätzlich die gleichen Ver­
hältnisse vor, nur mit dem Unterschied, daß die Linie der 
besinnenden Rekristallisation sich etwas nach der Seite der 
geringeren Verformungen hin verschoben hat und bei 20 % 
Verlängerung bereits bei 650° der Beginn der Rekristalli­
sation zu beobachten ist. Das größte Korn wird hier bei 
etwa 3 bis 4%  Kaltverformung und 850 bis 900' Gliih- 
temperatur erreicht, gegenüber dem Stahl m it 0,98%  Si 
also bei einer um 1%  geringeren Verlängerung. Obgleich 
Werkstoff B bei den Vorversuchen in diesem Temperatur­
bereich noch Umwandlungserscheinungen zeigte, vermochte 
bei den Hauptversuchen eine Glühung selbst bei 1000° 
— wahrscheinlich infolge der weiter fortgeschrittenen E n t­
kohlung — die Rekristallisation nicht mehr zu beseitigen; 
die Legierung scheint im vorliegenden Zustand und bei den 
gewählten Temperaturen nicht mehr umwandlungsfähig. 
Dagegen führt das bei 900 und 1000° einmal nach etwa 
3 bis 4°o Verlängerung eingeleitete Rekristallisationswachs­
tum rasch zu einem vollständigen Aufzehren der Grund- 
masse: die dabei entstehenden Kristalle können sich bis zu 
einer Länge von mehreren Zentimetern entwickeln.

Bei den S tä h le n  C u n d  D findet die bereits mit zuneh­
mendem Siliziumgehalt beobachtete Verschiebung der Lime 
der beginnenden Rekristallisation in Gebiete geringerer Ver­
formung weitere Bestätigung (vgl. Abb. 14 und 15); bei 
20°0 Verlängerung tra t Rekristallisation bereits bei einer 
Temperatur von 600 bis 650° ein. W ährend bei 2,55% Si der 
Bereich höchster Korngröße bei einer Verlängerung von 
etwa 2 bis 3%  und bei einer Glühtemperatur von 850 
bis 900' sich einstellt. hat sich bei 4%  Si das stärkste Korn- 
wachstum sogar bis auf 1%  bei 900 bis 950® verschoben. 
Im übrigen ist aber mit steigendem Siliziumgehalt eine ge­
ringere Neigung zu Grobkombildung festzustellen. Dies 
dürfte zweifellos mit dem m it zunehmendem Siliziumgehalt 
sinkenden Reinheitsgrad der Schmelzen Zusammenhängen. 
Dafür spricht auch die Tatsache, daß die beiden höher­
legierten Schmelzen für die Rekristallisationsversuche erst zu 
gebrauchen waren, nachdem sie durch eine Kaltverformung 
um 36% in ihrem Gefüge gleichmäßig gemacht worden 
*aren. Es kann angenommen werden, daß bei Legierungen 
von höchstem Reinheitsgrad m it zunehmendem Silizium- 
gehalt — im Gegensatz zu dem vorliegenden Ergebnis — die 
Grobkombildung stärker wird.

In Alb. 15 ist noch auf eine weitere E ig e n tü m lic h k e i t  
der Legierung D m it 4,28%  Si hinzu weisen. Im Gegen­
satz zu den Glühstufen bei und unter 900° setzt b e i 10 0 0 0 
bei Verformungen von 10 bis 20%  p lö tz l ic h  e in  n eu e s  
starkes K o rn w ach stu m  ein, das das zuerst vorhandene 
Rekristallisationsgefüge überdeckt oder aufzusaugen ver­
acht. Nur die im Gebiet niedriger Verformungen wohlaus- 
gebildeten groben Kristallkömer bleiben vorläufig davon 
rerschont; bei weiterer Steigerung von Temperatur und Zeit 
verfallen diese jedoch auch der Neubildung. Aus Abb. 16 
?eht hervor, daß die bei 1000° plötzlich einsetzende Grob­

kombildung auch bei Verformungen über 20% zu beobach­
ten ist. Es handelt sich in diesem Falle ebenfalls um einen 
Werkstoff mit etwa 4%  SL der nach einer Vergleichmäßigung 
des Warmwalzgefüges dureh eine Kaltverformung um 30 ° 0 
und anschließendes Glühen bei 800® nochmals um 30%  kalt­
gewalzt und bei 700 bis 1100° geglüht wurde. Ob es sich bei 
der Grobkombildung bei 1000® um eine neue Rekristalli­
sation handelt, oder ob diese plötzliche Gefügeänderung mit 
der i-v-Umwandlung zusammenhängt, soll noch näher 
untersucht werden. Die Tatsache, daß zwischen den Grenzen 
der großen Kristalle neu ausgeschiedener Zementit festzu­
stellen ist, scheint auf Umwandlungsvorgänge hinzu deuten.

A b b i ld u n g  1 6 . K o r n g r ö ß e  v o n  S t a h l  m i t  4 %  S i  n a c h  
K a l t v e r f o r m n n g  u m  3 0  %  u n d  G lü h u n g  b e i  v e r s c h i e d e n e n  

T e m p e r a t u r e n .  ( X * / 5.)

Im  Rahmen der vorliegenden Arbeit war nun weiterhin 
der E in f lu ß  e in e r  V o rv e rfo rm u n g  a u f  d ie  R e k r i s t a l ­
l i s a t io n  untersuchenswert. Zu diesem Zwecke wurden 
Streifen der Legierung B um 36 und 60 %  kaltverformt, 
bei 850° geglüht, anschließend durch die schräggestellten 
Walzen geschickt und bei verschiedenen Temperaturen re- 
kristallisiert. Dabei zeigte sich, daß mit zunehmender Vor­
verformung die Neigung zu Grobkombildung abnimmt und 
die Linie der beginnenden Rekristallisation zu geringeren 
Kaltstreckungsbeträgen verschoben wird. Hieraus geht her­
vor, daß die Größenordnung des Rekristallisationskomes und 
die Lage des Schwellenwertes der einzelnen Verformungs­
stufen für eine bestimmte Legierung keinen festen W ert dar­
stellt, sondern vom Ausgangszustand des betreffenden Werk­
stoffs abhängt.

Neben der Linie der beginnenden Rekristallisation ist für 
eine vollständige Darstellung des Rekristallisationsschaubil­
des auch von Bedeutung, wie die K o rn g rö ß e  in n e rh a lb
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des R e k r i s ta l l is a t io n s g e b ie te s  
b ei g le ic h e r  V erfo rm u n g  m it 
d e r G lü h te m p e ra tu r  zu n im m t.
Aus den Abb. 12 bis 15 geht hervor, 
daß im Bereiche geringer Verlänge­
rungen, wenigstens bei der angewen- 
de en Glühdauer, die bei Rekristal- 
iisationsbeginn schon sehr großen 
Kristalle mit höherer Temperatur 
nicht mehr wachsen. Bei stärkeren 
Verformungen reichte zur Beurtei­
lung dieser Frage die rein makrosko­
pische Gefügebetrachtung und Korn­
zählung ohne Vergrößerung des 
Schliffes nicht aus. Es wurden des­
halb an allen Proben Kornzählungen 
auch unter dem Mikroskop vorge­
nommen. Die Ergebnisse sind für die 
Werkstoffe A und D mit dem niedrig­
sten und höchsten Siliziumgehalt in 
Abb. 17 bis 20 wiedergegeben. Die 
beiden Legierungen B und C stellen 
Uebergangsformen zwischen den bei­
den Stählen A und D dar und brau­
chen deshalb nicht besonders ange­
führt zu werden. Bei Legierung A 
mit niedrigem Siliziumgehalt ist nach 
Abb. 17 ein mit der Glühtemperatur 
zunehmendes Kornwachstum auch 
bei höheren Verformungsgraden 
kaum festzustellen. Dagegen tr itt  
dies mit steigendem Siliziumgehalt, 
wie es bei Stahl D im Bereich von 600 
bis 970° besonders deutlich zu sehen 
ist, immer stärker in die Erscheinung.
Während bei der Legierung mit 1 %  Si 07 
bei 930° die Rekristallisationswir­
kung durch die Umkristallisation zu 
Feinkorn verschwindet, setzt bei der 
Legierung mit 4,28% Si, wie bereits 
erwähnt, ein ungewöhnliches Korn­
wachstum ein, das sich über alle 
Verformungsgrade durchsetzt.

Bemerkenswert ist an dieser Stelle 
ein Vergleich mit den Rekristallisa­
tionsversuchen von M. v. M oos,
P. Ob er ho ff er und W. O e r te l5) an 
Transformatorenstahl, die äh n lich 
von 1000° an ein starkes Ansteigen 
der Korngrößen feststellen konnten.
Das größte Korn hatte bei Moos,
Oberhoffer und Oertel eine Fläche 
von etwa 1 mm2, womit ungefähr 
die Größe des Ausgangskornes er­
reicht wurde. Bei den vorliegen­
den Versuchen betrug die höchste 
Korngröße bei 4%  Si im Durch­
schnitt 6 mm2, d. h. das 1200fache des 
Ausgangskornes; bei 0,98% Si wurden sogar im Durch­
schnitt 15 mm2 erreicht. Auf die Eigentümlichkeit, daß mit 
zunehmendem Siliziumgehalt die Neigung zur Grobkorn­
bildung scheinbar abnimmt, wurde bereits hingewiesen; sie 
erklärt sich aus der Tatsache, daß die mit höherem Silizium­
gehalt ansteigenden Schlackeneinschlüsse die freie Re­
kristallisation durch Keimwirkung hemmen und so die Aus-

6) S tah l u. E isen  48 (1928) S. 393/403, Abb. 18 bis 21.

T V e r T / s f o f f  D  m /7  ¥ .0 3  %  J>*

70 70 70 70 70 00yer/öngeru/jg 0urc/7 ¥0/7/00/000 07 
A b b i ld u n g e n  17  b is  20. A b h ä n g ig k e i t  d e r  K o r n g r ö ß e  v o n  d e r  K a l t v e r f o r m u n g  u n d  d e r  

G lü h te m p e r a t u r  b e i  L e g ie r u n g  A  u n d  D .

bildung großer Kristalle behindern. Bei Verwendung eines 
entsprechend reinen und gleichmäßigen Werkstoffes müßte 
auch bei 4%  Si eine viel stärkere Grobkornbildung im Ge­
biet kritischer Behandlung zu erwarten sein.

Nachdem die Bedingungen zur Erzeugung eines gleich­
mäßig rekristallisierten Kornes festgelegt werden konnten, 
waren die B e z ie h u n g e n  zw isch e n  d e r  K o rn g rö ß e  und 
den W a t tv e r lu s te n  zu prüfen. Aus den umfangreichen
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A b b ild u n g  2 1  u n d  2 2 . Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  K o r n g r ö ß e  u n d  W i t t v e r i m s t e n  b e i  z w e i D y n a m o s r ih l e n .

A bbildung 2 3 . K o r n  e in e s  0 .3 5  m m  d ic k e n  B le e k e s  a u s  E l e k t r o s t a h l  m i t  O J> 1 6 °0 C . 2 .7 5 00 SL  0 .1 6 %  M n . 0 ,0 1 2 %  P  u n d 0 .0 2 1  V  5
n a c h  g ü n s t ig e r  R e k r i s t a l l i s a t i o n .

Versuchsreihen, die später veröffentlicht werden sollen, 
seien hier folgende Ergebnisse mitgeteilt. In 21 urui 22 
sind für zwei verschiedene Stähle die W attverluste in Ab­
hängigkeit von der Korngröße aufgetragen. Diese Darstel­
lung läßt erkennen, daß mit zunehmender Korngröße die 
Wattverluste merklich verringert werden, und daß sich diese 
Verbesserung in dem bis heute nicht bekannten Gebiet ge­
ringster Verformung und größter Grobkornbildung am stärk­
sten auswirkt. Bei dem Elektrostahl mit 3.3 ° 0 Si fällt der 
Wert von 1,05 W kg ganz besonders auf: der gleiche Wert 
dürfte im warmgewalzten Zustand bei diesem Siliziumgehalt 
nicht zu erreichen sein. Das Ergebnis des Werkstoffs mit 
3JJ5 , Si ist aus dem Grunde noch besonders aufschluß­
reich. weü er vor der Schlußbehandlung auf Grobkorn um 
30 o kaltvorverformt und bei 800° zwischengeglüht wurde. 
Danach zeigte er etwas bessere Werte als das warmgewalzte 
Band, aber sonst keine wesentlichen Veränderungen. Erst 
durch nochmalige kritische Kaltverformung und Glühung 
war sehr grobes Korn und eine sichtbare Verbesserung der 
Wattverlustzahl zu erzielen. Es geht daraus hervor, daß 
ein Gleichmäßigmachen des Walzgefüges des Warmbleches 
durch starkes Kaltwalzen — durch das vor allem das Sili- 
^^■kdett im Stahl zerstört wird — allein nicht genügt, um 
beste Werte zu erreichen.

Die Ergebnisse der Untersuchung zeigen, daß neben dem 
Reinheitsgrad der Schmelzen im weitesten Sinne, neben der 
gleichmäßigen Verteilung der nichtmetallischen Bestand­

teile im Stahl, neben einem gleichmäßigen durch eine ent­
sprechende Vorbehandlung ausgebildeten Gefüge des Roh­
bleches die W attverluste zweifellos auch von der K o rn ­
g rö ß e  und von der damit im Zusammenhang stehenden 
V erfo rm u n g  und G lü h b e h a n d lu n g  beeinflußt werden. 
Welche Wirkungen man nach dieser Richtung noch zu 
erwarten hat. zeigt das in Aid. 23 wiedergegebene Beispiel 
eines Weicheisens mit 2.75% Si, das ganz ungewöhnlich 
große Körner von mehreren Quadratzentimetem aufweist: 
das Band wurde nach folgerichtiger Anwendung der Rekri­
stallisationsgesetze besonders behandelt. Es ergab bei einer 
Dicke von 0.35 mm die sehr günstige W attverfustiahl Vw 
von 1.30 W kg und einen ilagnetisierbarkeitswert B.= von 
17 15*1 Gauß. Diese Ergebnisse sind zweifellos als ganz un­
gewöhnlich zu bezeichnen, und es braucht kaum betont zu 
werden, daß mit einem derartigen Werkstoff die elektrische 
Industrie vor durchaus neue Möglichkeiten gestellt wird.

Z u sam m en fassu n g .
An vier Dynamo- und Transformatorenstählen mit 

rd. 0.02 ° o C und 1 bis 4° 0 Si wurde die Aenderung der Korn­
größe durch Kaltverformung und anschließende Glühung ge­
prüft. Dabei wurden 1.5 mm dicke Streifen der Stähle durch 
schief gestellte Walzen geschickt, so daß eine Probe sämt­
liche Kaltverformungsgrade von 0 bis 20%  aufwies. Die 
Rekristallisation begann bei um so tieferer Temperatur, je 
stärker die Kaltverformung war. Die größten Körner wurden 
im Stahl mit 1.9 % Si nach einer Kaltwalzverlängerung der
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Probe um 3 bis 4%  und Glühung bei 850 bis 900° erreicht; eine neue Rekristallisation zurückzuführen ist, steht noch
mit steigendem Siliziumgehalt verschob sich das stärkste dahin. Insgesamt zeigten die Untersuchungen, daß bei folge-
Kornwachstum zu geringeren Verformungsbeträgen. Im üb- richtiger Ausnutzung der Rekristallisationsgesetze Silizium-
rigen nahm bei gleicher Kaltwalzung die Korngröße inner- Stahlbleche mit mehrere Quadratzentimeter großen Körnern
halb des Rekristallisationsbereiches mit steigender Glüh- herzustellen sind. Da, wie weitere Versuche ergaben, die
temperatur nur wenig zu. Bei dem siliziumreichsten Stahl W attverluste mit zunehmender Korngröße bedeutend sin-
setzte oberhalb 1000° ein neues Wachsen der Körner ein; ken, ist auf diese Weise eine wesentliche Verbesserung der
ob dies mit der a-y-Umwandlung zusammenhängt oder auf Dynamo- und Transformatorenstähle möglich.

*  **
An d e n  B e r i c h t  s c h lo ß  s ic h  f o lg e n d e  E r ö r t e r u n g  a n .

H .  M e y e r ,  H a m b o r n :  I c h  m ö c h te  d a r a u f  h in w e is e n ,  d a ß  d e r  
E in f lu ß  d e r  K o r n g r ö ß e  z w a r  s ic h e r  n i c h t  z u  v e r n a c h lä s s ig e n  is t ,  
d a ß  je d o c h  d ie  P r a x i s  d e n  ü b e r g e o r d n e te n  E i n f lu ß  a l l e r  m e t a l l ­
u r g is c h e n  V o rg ä n g e  h e i  d e r  S ta h l e r z e u g u n g  g e z e ig t  h a t .  I s t  e in  
g e w is s e s  M a ß  a n  V o r b e d in g u n g e n  f ü r  d ie  m e ta l lu r g i s c h e  G ü te  d e s  
S ta h l e s  e r f ü l l t ,  so  w i r d  m a n  a n d e r s e i t s  u m  so  l e i c h t e r  z u  e in e m  
g r o b e n  K o r n  g e l a n g e n  k ö n n e n .  E s  m u ß  d a h e r  u n t e r s c h ie d e n  
w e r d e n ,  o b  b e i  e in e m  g r o b e n  K o r n  s ic h  d ie  K o r n g r ö ß e  a n  s ic h  
g e l te n d  m a c h t  o d e r  o b  s ie  e in e  F o lg e  a n d e r e r  E in f lü s s e  i s t ,  d ie  
e b e n fa l ls  e in e  g ü n s t ig e  W a t t v e r l u s t z a h l  g e w ä h r le is te n .

W . E i l e n d e r ,  A a c h e n :  I c h  s t im m e  m i t  H e r r n  W im m e r  
d a r i n  ü b e r e in ,  d a ß  b e i  d e r  d u r c h  K a l t v e r f o r m u n g  e r z i e l t e n  V e r ­
b e s s e r u n g  a u c h  d ie  K o r n g r ö ß e  e in e  R o l le  s p ie l t .  N a c h  m e in e n  
A u s f ü h r u n g e n 6) i s t  i h r  E i n f lu ß  n u r  d a n n  g e r in g ,  w e n n  e s  s ic h  u m  
c h e m is c h  r e in e  L e g ie r u n g e n  h a n d e l t .  L ie g e n  V e r u n r e in ig u n g e n  
v o r ,  so  w e r d e n  s ie  s ic h  m i t t e l b a r  ü b e r  A n s a m m lu n g e n  a u f  d e n  
K o r n g r e n z e n  v e r s t ä r k t  a u f  d ie  K o r n g r ö ß e  a u s w ir k e n .  D a ß  ü b e r  
d a s  K a l t w a lz e n  a u c h  e in e  V e rg le ic h m ä ß ig u n g  d e r  K o r n g r ö ß e  u n d  
d a m i t  e in e  V e r b e s s e r u n g  d e r  W a t t v e r l u s t z a h l  e r r e i c h t  w ird ,  h a l t e  
ic h  e b e n fa l ls  f ü r  w a h r s c h e in l ic h .  H ie m e b e n  w i r d  a b e r  a u c h  d ie  
v o n  m i r  a n g e z o g e n e  c h e m is c h e  u n d  p h y s ik a l is c h e  R e in ig u n g  d e r  
K r i s t a l l i t e  s te h e n ;  n u r  so  l ä ß t  s ic h  d ie  v o n  u n s  b e o b a c h te t e  s p r u n g ­
h a f t e  V e r b e s s e r u n g  d e r  V e r lu s tz i f f e r  e r k l ä r e n .  I c h  h a l t e  e s  f ü r  
u n w a h r s c h e in l ic h ,  d a ß  b e s o n d e r s  f ü r  d ie  T r a n s f o r m a to r e n b le c h g ü te  
d ie  V e r b e s s e r u n g  le d ig l i c h  a u f  d ie  m i t  d e r  K a l t w a lz u n g  v e r ­
b u n d e n e  g e r in g e  V e r g r ö ß e r u n g  d e s  K o r n e s  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t .  
W ie  ic h  e r w ä h n te ,  e n t s p r a c h  d ie s e  b e i  d e n  v o n  u n s  g e w ä h l te n  
h o h e n  V e r f o r m u n g s g r a d e n  e t w a  e in e r  V e r d o p p e lu n g .

A . W i m m e r ,  D o r tm u n d :  R e i n h e i t s g r a d  u n d  K o r n g r ö ß e  
s te h e n  z w e ife llo s  i n  e in e r  w e c h s e ls e i t ig e n  B e z ie h u n g , u n d  w ir  
w is s e n  a u c h  a u s  z a h lr e ic h e n  U n te r s u c h u n g e n  u n d  V e r ö f f e n t ­
l i c h u n g e n ,  d a ß  d ie  G ü te  d e r  e l e k t r i s c h e n  u n d  m a g n e t i s c h e n  
E ig e n s c h a f te n  s t a r k  v o m  R e i n h e i t s g r a d  a b h ä n g ig  i s t  u n d  s o m i t  
m e ta l lu r g i s c h  b e e in f lu ß b a r  i s t .

6) S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 4 0 9 /1 4  ( W e rk s to f f a u s s c h .  2 6 6 ) .

U n s e r e  U n te r s u c h u n g e n  h a b e n  a b e r  n u n  g e z e ig t ,  d a ß  u n ­
a b h ä n g ig  d a v o n  d e r  K o r n g r ö ß e  e in e  g r ö ß e r e  B e d e u tu n g  z u k o m m t,  
a ls  m a n  b i s h e r  a n g e n o m m e n  h a t ,  v o r  a l l e m  d a n n ,  w e n n  b e s o n d e r s  
g ro ß e  E i n h e i t e n  b is  z u  m e h r e r e n  c m 2 g e z ü c h t e t  w e r d e n .  D a ß  
d e r  E i n f lu ß  d e r  K o r n g r ö ß e  v o r h a n d e n  i s t ,  l ä ß t  s ic h  a m  b e s te n  
a u s  d e r  U m k e h r b a r k e i t  d e s  V o rg a n g e s  b e w e is e n ,  w ie  fo lg e n d e s  
B e is p ie l  a n  e in e m  S t a h l  m i t  1 %  S i u n d  0 ,0 1 8  %  C  z e ig t .

Blech­
s tä rk e

m m

Korngröße
rd .

W att- 
verluste 

V 10 
W/kg

V o n  1 m m  a n  0 ,5  m m  k a l tg e w a lz t
-f- n o r m a l i s i e r t  b e i  1000° . . 0 ,4 8 1 3 0 0  JA2 3 ,3

+ 5%  n a c b g e w a lz t  +  8 5 0 °  g e ­
g l ü h t  ................................................ 0 ,4 7 10 m m 2 2,2

-f- n o r m a l i s ie r t  b e i  1000° . . . 0 ,4 7 4 3 0 0  p.2 3 ,2

U m  s o lc h e  V e r b e s s e r u n g e n  b e i  n ie d r ig e n  k r i t i s c h e n  V e r fo r ­
m u n g e n  e r z ie le n  z u  k ö n n e n ,  i s t  e in e  m e c h a n is c h e  H o m o g e n is ie ­
r u n g  d e s  S to f f e s  d u r c h  e in e  v o r a u s g e h e n d e  s t ä r k e r e  K a l t v e r f o r ­
m u n g  e r f o r d e r l ic h .  B e i  d e n  h ö h e r s i l i z i e r te n  B le c h e n  i s t  d ie s  
v o n  b e s o n d e r e r  B e d e u tu n g .  D a r a u f  d ü r f t e  a u c h  d ie  v o n  H e r r n  
E i le n d e r  e r z i e l t e  V e r b e s s e r u n g  d e r  E i g e n s c h a f t e n  v o n  T r a n s ­
f o r m a to r e n b le c h e n  m i t  4  %  S i z u r ü c k z u f ü h r e n  s e in .  W i r  h a b e n  
im m e r  d ie  B e o b a c h tu n g  m a c h e n  k ö n n e n ,  d a ß  d a s  d u r c h  h ö h e re  
K a l t v e r f o r m u n g  m e c h a n i s c h  h o m o g e n i s i e r t e  G e f ü g e  b e i 
A n w e n d u n g  e n t s p r e c h e n d e r  G l ü h t e m p e r a t u r e n  g e g e n ü b e r  d e m  
W a lz z u s ta n d  b e s s e r e  u n d  g le ic h m ä ß ig e r e  E i g e n s c h a f te n  a u fw ie s . 
E i n e  w irk l ic h e  V e r b e s s e r u n g  d e r  W e r t e  u m  h ö h e r e  P r o z e n t s ä tz e  
t r a t  e r s t  b e i  z u s ä t z l i c h e r  k r i t i s c h e r  V e r f o r m u n g  u n d  G lü h u n g  
e in .  D e r  B e s t w e r t  s c h e i n t  f ü r  e in e  s o lc h e  B e h a n d lu n g  b e i 
n ie d r ig e n  S i l i z iu m g e h a l te n  b i s  e t w a  3 ,3  °0 z u  l ie g e n .

A u s  a l le d e m  g e h t  h e r v o r ,  d a ß  d e r  K o r n g r ö ß e  e in e  g ew isse  
s e lb s tä n d ig e  B e d e u tu n g  z u k o m m t .  E s  i s t  d a b e i  b e la n g lo s ,  o b  
d e r  E in f lu ß  u n m i t t e l b a r  v o n  d e r  K o r n g r ö ß e  a u s g e h t  o d e r  a u f  
d ie  s ie  b e d in g e n d e  m e c h a n is c h e  u n d  th e r m is c h e  B e h a n d lu n g  
z u r ü c k g e f ü h r t  w e r d e n  m u ß . '

Wertschöpfung der Eisen- und Stahlindustrie einschließlich der Gießereien 
in den Jahren 1926 bis 19311).

Von Dr. J. W. R e ic h e r t  in Berlin.

B ekanntlich besteht die nationale und soziale sowie wirt­
schaftliche Bedeutung eines Industriezweiges keines­

wegs nur in seiner in G e ld w e rten  ausdrückbaren Erzeu­
gung. Namentlich bei der Beurteilung eines Zweiges vom 
Range der Eisen- und Stahlindustrie wäre es verkehrt, die 
h o h en  u n w ä g b a re n  W e rte  außer acht zu lassen, die 
darin liegen, daß eine starke heimische eisenschaffende 
Industrie die Gewähr dafür bietet, daß die vielseitigen Be­
dürfnisse der Volkswirtschaft an Eisen und Stahl, den un­
entbehrlichsten Grundstoffen der gegenwärtigen Wirtschaft, 
ebenso wie die Bedürfnisse der Landesverteidigung unab­
hängig vom Auslande gedeckt werden können. Im vor­
liegenden Fall so ll jedoch der W ert der Roherzeugung und 
der Reinerzeugung in den Vordergrund gestellt werden, 
um ein Bild darüber zu gewinnen, welche zahlenmäßige 
Bedeutung der Wertschöpfung dieser Schlüssel- oder Grund­
industrie innewohnt.

1) E r w e i t e r t e r  A b d r u c k  a u s  d e r  B r o s c h ü r e  „ D e u t s c h e r  S t a h l  — 
D e u t s c h e  A r b e i t “ . ( D ü s s e ld o r f :  V e r la g  S ta h l e i s e n  m . b .  H .  1 9 3 4 .)

F ür die

B e re c h n u n g  von  R oh- u n d  R e in e rz e u g u n g sw e r te n

der Industrie oder der ganzen Volkswirtschaft fehlt es zu­
meist an genauen statistischen Unterlagen. Aber es gibt 
für die Eisen- und Stahlindustrie einschließlich der Gieße­
reien seit vielen Jahren a m tlic h e  E rh e b u n g e n  mit an­
nähernd vollständigen Anschreibungen über die Rohstoff­
verbrauchsmengen sowie eine genaue Erfassung der Mengen 
und Bewertung der Erzeugnisse.

Will man sich nicht auf die Feststellung des gesamten 
Roherzeugungswertes beschränken, sondern die eigentliche 
W e r ts c h ö p fu n g , d. h. den nach Abzug des Rohstoff­
verbrauchs verbleibenden Reinerzeugungswert ermitteln, 
dann muß man Rohstoffverbrauch und Erzeugung in Reichs­
markwerten miteinander vergleichbar machen. Die hierzu 
erforderliche Hilfsrechnung läßt sich dank amtlicher und 
privater Ermittlungen der Preise aller Hilfs- und Rohstoffe 
sowie der Ein- und Ausfuhrwerte durchführen.
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Z ah len ta fe l 1. D e u t s c h e s  R e i c h  ( o h n e  S a a r g e b i e t ) ,  
e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n  ( 

H o c h o f e n z e m e n t -  u n d  S c h l a c k e n s

W e r t e  d e r  E n d e r z e u g n i s s e  d e r  e i s e n s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  
o h n e  N e b  e n e r z e u g n i s s e  d e r  H o c h o f e n k o k e r e i e n  s o w i e  d e r

W alzwerke m it oder ohne Schmiede- oder 
Preßw erke Stahlw erke H ochofen­

werke
Eisen- u nd  S tah l­

gießereien

Jahr
F ertig ­

erzeugnisse
H albzeug-

a usfuh r
A bfall-
enden

V erw ert­
bare

Schlacken
Stahlguß Thom as­

m ehl

V erw ert­
bare

Schlacken
Koheisen-

ausfuhr
F ertig ­

erzeugnisse

A bsatz an  
T rich tern , 

Bruch, 
G ußspänen 

usw.

Summe

1926 . • ■ • 1 4 5 7 ,0 4 7 ,9 1 1 3 ,0 8 ,1 4 6 ,1 7 0 ,0 3 ,8 3 5 ,3 6 4 3 ,1 0 ,8 2 4 2 5 ,1
1927 . . ■ • 2 0 8 2 ,2 4 0 ,0 1 7 7 .4 1 1 ,8 6 9 ,7 7 0 ,0 6 ,7 2 6 ,2 9 8 2 ,2 0 ,8 3  4 6 7 ,0

1928 . . . . 1 8 7 5 ,9 4 7 ,5 1 6 7 ,9 1 1 ,0 6 1 ,7 6 8 ,0 6 ,5 2 0 ,0 1 0 3 1 ,7 0 .6 3 2 9 0 .8

1929 . . . . 2 0 5 0 ,5 4 9 ,8 1 9 1 ,2 1 3 ,7 6 8 ,1 7 0 ,0 7 ,7 3 0 .2 1 0 5 4 ,0 0 .7 3 5 3 5 ,9
1930 . . . ■ 1 4 5 0 ,6 4 0 ,1 1 1 7 ,7 7 ,8 5 0 ,2 7 0 ,0 4 ,8 1 6 ,0 7 3 4 ,4 0 ,6 2  4 9 2 ,2

1931 . • ■ ■ 9 4 9 ,6 3 2 ,8 5 9 ,8 3 ,8 3 4 ,0 3 6 ,0 2 ,8 1 2 ,2 4 5 7 ,1 0 ,4 1 5 8 8 ,5

S um m e 1 9 2 6 /3 1 9 8 6 5 ,8 2 5 8 ,1 8 2 7 ,0 5 6 ,2 3 2 9 ,8 3 8 4 ,0 3 2 ,3 1 3 9 ,9 4 9 0 2 ,5 3 ,9 1 6  7 9 9 ,5

J a h r e s d u r c h ­
s c h n it t  
1926 /31  . . 1 6 4 4 ,3 4 3 ,0 1 3 7 ,8 9 ,4 5 4 ,9 6 4 ,0 5 ,4 2 3 ,3 8 1 7 .1 0 ,7 2  7 9 9 ,9

Sowohl für die Zusammenstellung der Werte der E r­
zeugung als auch der des Rohstoffverbrauchs muß man sich 
zwecks Vermeidung von Doppelzählungen des te c h n is c h e n  
Erzeugungsgangs der e is e n sc h a f fe n d e n  I n d u s t r ie  
bewußt bleiben. Der hauptsächliche Rohstoffverbrauch 
findet bei den Hochöfen sta tt; sie benötigen die ver­
schiedensten Eisenerz- und Manganerzsorten in- und aus­
ländischer Herkunft, ferner Kiesabbrände, Bracheisen, 
Schlacken und Sinter aller Art, außerdem Zuschläge (Kalk­
stein), nicht zuletzt den notwendigen Brennstoff, nämlich 
den Koks. Die an den Hochofen in der Regel unmittelbar 
angeschlossenen Stahlwerke 
übernehmen, wie im Thomas­
betrieb, die flüssigen Roheisen­
mengen, ohne besonders kost­
spielige Zutaten zu verwenden, 
oder sie fügen ihnen, wie im 
Siemens-Martin-Betrieb, gro­
ße Mengen von Eisenabfällen 
(Schrott), ferner Eisenerze und 
Kalk hinzu. Noch einfacher 
sieht die Rohstoffversorgung 
der Walzwerke einschließlich 
der Schmiede-, Hammer- und 
Preßwerke aus; sie beziehen 
aus den Stahlwerken Roli- 
blöcke und geben ihnen durch 
Auswalzen in Halbzeug und 
Fertigerzeugnisse oder durch

sowie den Abfallenden in Gestalt von Trichtern, Bruch und 
Gußspänen u. dgl. Von geringerer wertmäßiger Bedeutung 
als die Walz- oder Gießereierzeugnisse sind diejenigen 
Fertig- und Nebenerzeugnisse, welche die Stahlwerke ver­
brauchsfertig liefern; hierher gehören Stahlguß sowie Tho­
masschlacke oder Thomasmehl und die sonstigen verwert­
baren Schlacken. Noch weiter bleibt der W ert der von den 
Hoehofenwerken zur Ausfuhr gelieferten Roheisenmengen 
und ihrer Nebenerzeugnisse wie Schlacken, Steine, Hoch­
ofenzement und die Nebenerzeugnisse der Kokereien (Gas, 
Teer, Benzol, schwefelsaures Ammoniak usw.) zurück.

Z a h l e n t a f e l  2 .  D e u t s c h e s  R e i c h  ( o h n e  S a a r g e b i e t ) .  
R o h s t o f f v e r b r a u c h  d e r  H o c h o f e n w e r k e .

J a h r

Eisen- u n d  E isen­
m anganerze

M angan­
erze m it 

über 30%  
M angan

Kies­
abbrände

usw.

101 Schlacken 
u nd  Sinter 

aller A rt
Zuschläge

(K alkstein)
K oks In s ­

gesam t ;
inländische aus­

ländische

1 9 2 6
1 9 2 7
1 9 2 8
1 9 2 9
1 9 3 0
1 9 3 1

4 4 2 6
5 8 5 5
4 9 9 9
5 4 9 5
4 3 6 6
2 2 5 3

1 0  2 0 2  
1 4  7 4 0
1 4  1 6 8
1 5  7 8 4  
1 0  5 1 2

6  2 0 0

M e n g e n
2 6 1
3 2 2
3 1 3
3 8 5
2 4 9
1 6 4

i n  1 0 0 0  
1 1 9 9  
1 3 8 2  
1 2 5 6  
1 5 4 6  
1 3 8 6  

9 8 0

n e t r .  t  ( a  
6 5 2  
7 5 2  

1 0 2 1  
7 2 0  
4 9 8  
3 1 8

m t b c h )
2 0 4 7
2 6 4 1
2 9 3 0
3 5 4 3
2 4 4 7
2 0 1 8

2 2 7 3
3 1 5 6
2 7 6 0
2 9 1 8
2 0 5 7
1 2 1 4

9  6 6 2  
13  3 0 6
12  1 7 5
13 4 4 4  

9  5 5 4  
5  7 8 4

1 9 2 6
1 9 2 7
1 9 2 8
1 9 2 9
1 9 3 0
1 9 3 1

5 5 ,3 3
7 2 ,6 0
5 9 ,9 9
6 7 ,0 4
5 1 ,0 8
2 7 ,2 6

P n
2 0 0 ,9 8
3 0 9 ,6 9
2 7 0 ,8 9
3 1 4 ,4 2
2 1 5 ,5 0
1 2 0 ,6 5

v a t e  S c h  
2 0 ,4 2  
2 1 ,2 7  
1 9 ,6 6  
2 1 ,5 2  
1 3 ,9 7  

8 ,7 3

i t z u n g  d e  
1 3 ,1 9  
1 8 ,8 0  
1 9 ,2 2  
2 4 ,7 4  
2 2 ,1 8  
1 4 ,7 0

r  W e r t e  
2 9 ,3 4  
3 9 ,4 8  
5 2 ,0 7  
3 8 ,1 6  
1 9 ,4 2  

9 ,2 2

n  M ill . Jł 
2 0 ,4 7  
3 1 ,6 9  
4 1 ,0 2  
5 3 ,1 5  
2 9 ,3 6  
2 0 .1 8

H
1 0 ,2 3
1 4 ,2 0
1 2 ,4 2
1 4 ,0 1

9 ,8 7
5 ,6 5

2 0 2 ,4 2
2 7 8 ,7 6
2 6 0 ,5 5
2 9 9 ,1 3
2 0 8 ,7 5
1 1 4 ,8 1

5 5 2 ,3 8  
7 8 6 .4 9  
7 3 5 ,8 2  
8 3 2 ,1 7 l 
5 7 0 ,1 3  
3 2 1 .2 0

Schmieden und Pressen die verlangte Form ; dabei spielt die 
Verwendung anderer Werkstoffe, wie z. B. gewisser Abfall­
enden, eine ganz unerhebliche Rolle. Schließlich kommt 
eine völlig andere Formgebung, nämlich durch die Eisen- 
und Stahlgießereien, in B etracht; diese stützen sich auf die 
Verwendung von Roheisen und Brucheisen (Schrott), das 
sie unter Verwendung von Koks und Kalk umschmelzen. 
Alle diese Betriebsarten sind bei den gemischten Unter­
nehmungen an gemeinsame Gas- und Stromversorgung 
angeschlossen, während die reinen Betriebe besondere Auf­
wendungen für Gas- und Stromversorgung machen müssen.

In ihrer Bedeutung als Hersteller von Fertigerzeugnissen 
stehen die Erzeugungsstufen in umgekehrter Reihenfolge, 
i  h. nach den hergestellten W erten gerechnet, spielen hier 
die Walzwerke mit ihren Fertigerzeugnissen die Hauptrolle. 
Dazu tritt das im Inland nicht weiterverarbeitete, sondern 
ausgeführte Halbzeug, ferner kommen die Abfallenden und 
die verwertbaren Schlacken als Nebenerzeugnisse der Walz­
werke hinzu. Ihrer großen Bedeutung entsprechend, folgen 
die Eisen- und Stahlgießereien m it ihren Fertigerzeugnissen

16-sj

Die Werte der Enderzeugnisse sind auf Grund der am t­
lichen Erhebungen in Zahlentafel 1 und die Werte des Roh- 
stoffverbrauchs auf Grund privater und amtlicher Unter­
lagen in Zahlentafel 2 wiedergegeben. Leider erstrecken 
sich die Angaben nicht auf die deutsche Saareisenindustrie.

Will man Doppelzählungen vermeiden, die sich bei einer 

Z u sa m m e n s te llu n g  d er E rz e u g u n g s w e rte

der Hochofen-, Stahl- und Walzwerke sowie der Gießereien 
nach den amtlichen Quellen leicht ergeben können, so muß 
man erstens bei den W a lz w e rk s e rz e u g u n g sw e r te n  die­
jenigen für Halbzeug fallen lassen, soweit das Halbzeug 
in eigenen Werken oder in anderen inländischen Walzwerken 
zur Weiterverarbeitung gelangt ist. Dagegen muß der W ert 
der ausgeführten Halbzeugmengen zugezählt werden. Das 
gleiche trifft für Halbzeug zu, das im Inland in anderen 
Betrieben als Walzwerken verarbeitet worden ist. Für 
letzteres fehlen aber die erforderlichen Zalilen, so daß in 
dieser Hinsicht die W ertermittlung der Erzeugung einen 
Mangel aufweist. Zweitens müssen bei den S ta h lw e rk s -

5 t
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e rz e u g n isw e rte n  diejenigen für Rohstahlblöcke in Weg­
fall kommen, da die Blockwerte in den höheren Werten der 
Walzwerkserzeugnisse wiederkehren. S tatt der amtlichen 
Thomasschlackenwerte sind ferner die höheren Thomas­
mehlwerte auf Grund privater Ermittlung eingesetzt, da die 
Thomasmühlen in der Regel unmittelbar mit den Thomas­
stahlwerken verbunden sind. Drittens ist ganz davon 
abgesehen worden, die Erzeugungswerte der S ch w e iß ­
s ta h lw e rk e  in die Zahlentafel 1 einzusetzen, da wohl mit 
Recht vorausgesetzt werden kann, daß die daraus her- 
gestellten Walzerzeugnisse und Abfälle bereits bei den 
Walzwerkserzeugungswerten erfaßt sind. Viertens mußten 
zur Vermeidung von Doppelzählungen bei den Hochofen­
erzeugungswerten alle im Inland — sei es in Stahlwerken 
oder in Gießereien — zum Verbrauch gelangten Roheisen­
mengen außer Betracht bleiben, da diese Werte meist in den 
Walzerzeugnissen oder in den Gußstücken der Gießereien 
erfaßt sind; es sind daher nur die ausgeführten Roheisen­
mengen nach den amtlichen Wertangaben eingesetzt worden. 
Ferner ist davon abgesehen worden, die amtliche Wert­
angabe für die Hochofenschlacken zu berücksichtigen; es 
erschien richtiger, s ta tt dessen außerhalb der Zahlentafel 1 
auf Grund privater Schätzung die in Nebenbetrieben der 
Hochofenwerke aus den Schlacken hergestellten Schlacken­
steine und den Hochofenzement zu berücksichtigen. Vor 
allem aber mußten die hohen Werte der Nebenerzeugnisse 
der mit den Hochofenwerken verbundenen Kokereien, die 
in den amtlichen Erhebungen fehlen, schätzungsweise er­
mittelt und zu den Hochofenerzeugniswerten zugeschlagen 
werden. Das letzte geschah entsprechend den verbrauchten 
Koksmengen außerhalb der Zahlentafel 1 in der unten folgen­
den Uebersicht. Selbstverständlich können diese Schät­
zungen, die unseres Wissens den ersten Versuch einer so 
umfassenden Berechnung darstellen, keinen Anspruch auf 
volle Genauigkeit machen. Unter diesem Vorbehalt läßt 
sich folgendes feststellen:

Die
J a h re se rz e u g u n g

aller erwähnten Betriebe, nämlich der Hochofen-, Stahl- 
und Walzwerke, ferner der Eisen- und Stahlgießereien ein­
schließlich der Nebenerzeugnisse dieser Betriebe und der 
ohne weitere Verarbeitung zur Ausfuhr gelangten Roheisen- 
und Halbzeugmengen erreichte von 1926 bis 1931 nach 
amtlichen Quellen im Deutschen Zollgebiet (ohne Saar) 
folgende Rohwerte:

1 9 2 6  ..............................................................................  2 4 2 5 ,1  M ill . JIM
1 9 2 7    3 4 6 7 ,0  M ill . JIM
1 9 2 8    3 2 9 0 ,8  M ü l.  JIM
1 9 2 9    3 5 3 5 ,9  M ill . JIM
1 9 3 0  ............................................................................... 2 4 9 2 ,2  M ill . JIM
1 9 3 1    1 5 8 8 ,5  M ü l. JIM
Z u s a m m e n  in  s e c h s  J a h r e n ....................... 16  7 9 9 ,5  M ill . JIM

D a z u  t r e t e n  d ie  p r i v a t  g e s c h ä t z t e n  W e r t e  
d e r  N e b e n e r z e u g n is s e  im  D e u ts c h e n  
Z o ü g e b ie t  ( o h n e  S a a r )  a n  S c h la c k e n ­
s te i n e n ,  H o c h o f e n z e m e n t ,  N e b e n e r ­
z e u g n is s e n  d e r  H o c h o f e n k o k e r e ie n  u .  
d g l .  f ü r  s e c h s  J a h r e  1 9 2 6  b is  1 931  . . 5 1 0 ,5  M ü l. JIM

I n s g e s a m t  i n  s e c h s  J a h r e n ...........................1 7  3 1 0 ,0  M ill .  JIM
J a h r e s d u r c h s c h n i t t   2  8 8 5 ,0  M ü l.  JIM

Demnach lag im Deutschen Zollgebiet (ohne Saar) von 
1926 bis 1931 der jährliche Gesamtwert der Roheisen­
erzeugung der Eisen- und Stahlindustrie einschließlich der 
Gießereien zwischen mindestens 1,6 und höchstens 3,6 Mil­
liarden, oder im Durchschnitt nahe bei 3 Milliarden JIM. 
Die Schwankungen im Bedarf und in den Preisen waren groß.

Einschließlich der seit vielen Jahren reichsamtlich nicht 
erfaßten S a a r e is e n in d u s tr ie  dürfte der erwähnte, fast 
3 Milliarden J lJ l  erreichende durchschnittliche Wert der von 
der gesamten deutschen Eisen- und Stahlindustrie und den 
Gießereien hergestellten Erzeugnisse jährlich um mindestens 
200 Mill. JIM  überschritten sein. Der im Jalire 1929 erzielte 
Gesamtwert der Erzeugung einschließlich der Saar dürfte 
bei 4 Milliarden JIM  gelegen haben. Das ist ein Roherzeu­
gungswert, wie er nur bei wenigen Industriezweigen anzu­
treffen ist. Mag auch die amtliche Anschreibung der Ver­
brauchsmengen fast aller Rohstoffe der Hochofen-, Stahl- 
und Walzwerke sowie der Gießereien genau sein, so er­
mangelt doch die amtliche Statistik der Bewertung dieser 
Rohstoffe. Soweit es sich dabei um ausländische Waren, 
wie Roheisen, Halbzeug u. dgl., handelt, begeht man kaum 
einen Fehler, wenn man die durchschnittlichen Einfuhr­
werte berücksichtigt. Was aber die viel größeren inlän­
dischen Verbrauchsmengen an Erzen, Schrott, Schlacken, 
Zuschlägen, Koks usw. sowie die nicht geringen ausländi­
schen Erzmengen anlangt, so müssen s ta tt der Marktpreise 
diejenigen Kosten eingesetzt werden, welche die Unter­
nehmungen im Rohstoffbezug einschließlich der Fracht 
durchschnittlich frei Werk zu bezahlen hatten. Es ist nicht 
von der Hand zu weisen, daß hierbei Fehlerquellen nicht 
auszumerzen sind, solange nicht von allen Hüttenwerken 
und Gießereien genaue Angaben erhältlich sind. Um solche 
Fehlerquellen möglichst gering zu halten, sind die privaten 
Angaben der ersten Sachverständigen der Bewertung zu­
grunde gelegt worden. Trotzdem soll immer wieder betont 
werden, daß es sich hierbei nur um private Schätzungen und 
um keine amtliche Statistik handelt.

Zu den Zahlentafeln 2 his 5 ist folgendes zu bemerken: 
Zahlentafel 2 m it dem R o h s to f fv e r b r a u c h  d er H och ­
o fen w erk e  entspricht bei den Mengenangaben genau den 
amtlichen Quellen. Zahlentafel 3 m it dem Rohstoffverbrauch 
der S chw eiß - u nd  F lu ß s ta h lw e r k e  stimmt gleichfalls

Z a h l e n t a f e l  3 . D e u t s c h e s  R e i c h  ( o h n e  S a a r g e b i e t ) .  
R o h s t  o f f v e r b r a u c h  d e r  S c h w e i ß -  u n d  F l u ß s t a h l ­
w e r k e  ( o h n e  d e n  R o h e i s e n e i n s a t z  a u s  d e u t s c h e n  

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

Jah r

Schweiß-
stah l-

(Puddel-)
W erte

S chro tt

E lußstahlw erke

Insgesam t
S chrott E isenerze Zuschläge

(K alk)

« - •O fc T3® © aü -3 jS
s " *PS cs <3

1 9 2 6  
1 1 9 2 7

1 9 2 8
1 9 2 9
1 9 3 0
1 9 3 1

M e

3 1 .2  
3 8 ,0  
4 5 ,4
3 7 .3
2 8 .4  
2 5 ,8

n g e n  i n  d

5 3 1 0 .8
6 8 6 2 .9
6 0 6 5 .3  
6 6 9 7 ,5  
4 8 3 0 ,0
3 6 0 0 .3

000 m e t r

1 7 3 .3
2 7 4 .4  
2 0 5 ,6
2 2 2 .5
1 7 8 .9
1 4 9 .9

t  ( a m t l i  

1 1 9 7 ,2  
1 5 7 6 ,1  
1 4 6 4 ,5
1 6 3 0 .4
1 1 7 4 .4  

8 0 0 ,5

c h )

1 5 .8
6 4 .9
5 7 .3  
3 3 ,7
4 0 .4  
21,0

1 9 2 6
1 9 2 7
1 9 2 8
1 9 2 9
1 9 3 0
1 9 3 1

P r i v a t
1 ,9 7
2 ,7 7
3 ,0 4
2 ,6 5
1 ,6 2
1,11

e S c h ä t z u  
2 7 3 ,5 1  
4 3 0 ,9 9  
3 4 8 ,1 5  
4 1 1 ,9 0  
2 2 4 ,6 0  
1 1 3 ,4 1

n g  d e r  H  
4 ,9 4  
7 ,8 2  
5 ,8 6  
6 ,3 4  
5 ,1 0  
4 ,1 2

A r t e  i n  5 
1 7 ,3 6  
2 2 ,8 5  
2 1 ,2 4  
2 5 ,2 7  
1 8 ,2 0  
1 1 ,2 9

im . j i .
1 .3 0
5 .3 0  
4 ,5 7  
2 ,9 1  
3 ,4 7  
1.68

K
2 9 9 ,0 8
4 6 9 ,7 3
3 8 2 ,8 6
4 4 9 ,0 7  !
2 5 2 ,9 9
1 3 1 ,6 1

mit den amtlichen Mengenangaben überein, jedoch mit der 
einen Ausnahme, daß die in den Stahlwerken zur Um­
schmelzung verwendeten inländischen Roheisenmengen 
nicht zum Ansatz gelangt sind, da in den verhütteten Eisen­
erzmengen eine entsprechende Belastung bei den Hochofen­
werken erfolgt ist; nur die aus dem Auslande bezogenen 
Roheisenmengen kamen hier zur Anrechnung. In gleicher 
Weise ist eine Doppelzählung der Rohstoffverbrauchswerte 
vermieden worden, indem in Zahlentafel 4 über den Ver-
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Z a h le n ta fe l 4 . D e u t s c h e s  R e ic h  ( o h n e  S a a r g e b i e t ) .  
V e r b r a u c h  d e r  W a l s w e r k e  a n  a u s l ä n d i s c h e m  H a l b ­

z e u g .

Jahr

KeLb-.cke, yluJstarihalbaetm. Scuweidstari 
and Schweinstahlhalbseag aas dem Aaslande

Mengen in 100«.' metr. t Frivste Scräcrum der
(amtlich) Werte in MîH. V g

1926 ................. 169.0 16.95
1927 ................. 250.3 26.49
192S................ 228.4 24.26
1929 ................ 92.0 12.31
1930 ................ 58.4 6,70
1931................ 54,6 5,10

Z a h le n ta fe l 5. D e u ts c h e s  R e ic h  (ohne S a a r g e b ie t) .  
R o h s t o f f v e r b r a u e h  d er E is e n -  u n d  S t a h lg ie ß e r e ie n  
( o h n e  d e n  R o h e is e n e in s a tz  a u s  d en  d e u ts c h e n  H o c h ­

o fe n w e rk e n ).

Jahr Büheisen ans 
dem Ansian de Schrott K oks 

nnd K alk 1)
Insgesamt

3

1926 . . .
1927 . .  .
1928 . . .
1929 . .  .
1930 . .  .
1931 . . -

lengen in 1000 metr. t 

99.8 754,7 
185,9 1080,9
202.7 1027.3 
150.1 1103.4
111.7  894.2 

74,2 688.3

(amtlich)

Private Schätzung der Werte in M ilL ^ jf

1926 . . . 8,18 44.53 22,60 75.31
1927 . . . 15,17 75,66 35,61 126.44
1928 . . . 16.18 66.77 33.89 116.84
1929 . . . 12,96 76,13 3o, « i 124.86
1930 . . . 9.58 48.29 23.44 81.31
1931 . . . 5,94 26.50 13,50 45.94

sind hier zusätzliche Betrüge in Höhe von insgesamt 14 - des 
gesamten Roheisen- und Schrottverbrauchs eingesetzt 
worden.

Bei der Wärmewirtschaft der Stahl- und Walzwerke 
durfte der zusätzliche B re cnst off bedarf der reinen Stahl­
werke dem Gas- und Stromüberschuß der gemischten Werke 
etwa die Waage halten, so daß sich zusätzliche Ausgaben 
der reinen Stahlwerke und Abgabeerlöse der gemischten 
Werke ausgleichem

Unter diesen Voraussetzungen ist ZaMentafd 8 über die 
Werte des Rohstoffverbrauchs der eisenschaffenden In­
dustrie einschließlich der Gießereien (ohne Saar zu lesen, 
welche die Werte der verschiedenen verbrauchten Rohstoffe 
zusammenfaßt.

Im Verlauf von Konjunktur und Krise ergeben sich etwa 
folgende Werte des Rohstoffverbrauchs einschließlich Gieße­
reien:

1 9 2 « ......................................... 943,73 Mill. J Ł *
1927 ......................................... 1 409,13 Mül. J U t
192 8 ........................................... 1 259.78 Mill. JLM
192 9 ............................................1 418.41 MdL JIM
1930 ......................................... »11.13 Mill. JLM
1931 .........................................  503.86 MilL JLM
Z u s a m m e n .................
Im Jahresdurchschnitt

. . 6 440.06 AGIL JLM 

. . 1 074.34 Mill. JLM

Um die

*) D ie s e  Schätzung erfolgt nach dem Erfahrungsgrund­
sa tz : W e r t  des Kokseinsatzes =  10 bis 11  °0, Kalkeinsatzes 
=  3 b is  4  °0 des gesamten Roheisen- und Sehrotteinsatz- 
w ertes.

brauch der W alzw erk e  die inländischen Mengen an 
Rohblöcken und Halbzeug außer acht gelassen und nur die 
entsprechenden Auslandsbezüge zur Anrechnung gebracht 
worden sind. In gleicher Weise sind die aus eigenen und 
fremdem d. h. wohl fast ganz von deutschen Werken be­
zogenen und verarbeiteten Abfallenden weggelassen worden.

u n m it te lb a r e W e r ts c h ö p f u n g  d e r  e is e n sc h a f fe n d e n  
I n d u s t r ie  e in s c h l ie ß lic h  d e r  G ie ß e re ie n

zu berechnen, braucht man diese Rohstoffwerte nur von 
den obigen Enderzeugungswerten abzuziehen. Dann erhält 
man folgendes Ergebnis (ohne Saari :

t s ę ę s m s  in  MSIionen M ark 1S36 bis 1331 ¿

Enderzeugungsw erte 17 310,0 2885,0
Rohstoffverbrauchsw erte  6 446.1 1074,3

Wertschöpfuug (Reiuerzeugungswerte 10 863.9 iS 10.7

Die Werterhöhung in den Hochofen-, Stahl- und Walzwerken 
sowie Gießereien führt demnach, vom Rohstoff her gesehen, 
auf 17,31 Milliarden gegen 6.-Ł5 Milliarden J łJ t, d. h. auf

Z a h len ta fe l 6. D e u ts c h e s  R e ic h  (ohn e S a a r g e b ie t) .  W e rte  d e s  R o h s to ffV e r b r a u c h e s  d er e is e n s c h a ffe n d e n  
I n d u s t r i e  (d a s  s in d  H o c h o f e n -,  S t a h l - ,  W a lz w e r k e  u n d  re in e  G ie ß e re ie n ). Werte in W ill . .U.K.

Jahr

In- 
ländische 

Eisen- und 
Eisen- 

man^an- 
ene

Ans- 
ländische 

Eisen- rrnri 
Eisen- 

minjjan- 
erze

Mangan­
erze 

mrc über 
30% Mn

Kies- 
ah brande 

usw.

Brach­
eisen.

Schrott

Schlacken 
und 

Sinter 
aller Art

ZcschSge.
wie

Kalkstein.
Kalk

Koks
Ans—

-indisches
Boheisen

Ans­
iándose res 
Halb seng

Somme

1926 . . . .
1927 . . . .
1928 . . .
1929 . . . .
1930 . . . .
1931 . . . .

60,27
80,42
65,85
73.38 
56,18
31.38

200,98
309,69
270,89
314.42
215.50
120.65

20,42
21,27
19,66
21.52
13.97

8.73

13,19
18,80
19.22
24.74
22.18
14.70

349,35 
548.90 
470,03 
528. S4 
293.93 
150.24

20.47 
31.69 
41.02 
53.15  
29.36 
20.18

34.05
47.22
43.34
49.50
34.77
20.80

218,57
304,20
284.76
324.68
225.49
124.46

9.48
20.47
20.75
15,87
13.05

7.62

16.95
26-49
24.26
12.31

6.70
5,10

943.73
1409.15
1259.78
1418.41

911.13
503.86

Summe 1926 31 367.48 1432.13 105,57 112,83 2341.29 195.87 229.68 1482,16 87,24 91.81 6446.06

Jahresdurch-
schnitt 
1926 31 61.25 238.69 17.60 1S.S1 390.22 32.65 3S.2S 247.03 14,54 15.30 1074.34

ichließlich beschränkt sich aus den oben schon genannten 
Tagungen die Angabe des Rohstoffverbrauchs der E ise n -  

ifld S tah lg ieß e re ien  (Zohlentcifel 5) neben dem Schrott 
iuf die aus dem Ausland bezogenen Roheisenmengem 
Allerdings mußte für die Gießereien eine zusätzliche Schät- 
;UI1? der in den amtlichen Erhebungen nicht enthaltenen 
1 erbrauchswerte an Koks und Kalk vorgenommen werden, 
iaeh sachverständigen Angaben betrügt der Koksverbrauch 
m Durchschnitt 10 bis 1 1 %  des Wertes des gesamten 
‘Oheisen- und Schrotteinsatzes und der Kalkverbraueh 
1** 3 bis 1%  des gleichen Einsatzwertes: infolgedessen

das 2,7faehe. also nahezu auf das Dreifache der Rohstoff- 
kostem Das ist eine Werterhöhung, die manchen mit Be­
wunderung erfüllen dürfte, der den Verhältnissen der 
eisenschaffenden Industrie femersteht.

Diese Zahlen geben — das sei betont — nur die unmittel­
bare Wertsehöpfung der deutschen Hochofen-, Stahl- und 
Walzwerke einschließlich der Gießereien am In  der berech­
neten Werterhöhnng oder dem Reinerzeugungswert erschöpft 
sich natürlich die volkswirtschaftliche Bedeutung der eisen­
schaffenden Industrie nicht. Denn sie befruchtet dureh 
den Bezug von Rohstoffen. Brennstoffen und Hilfsstoffen
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vielerlei Betriebe, wie Erzgruben, Kohlenzechen, Kokereien, 
Kupferhütten und Steinbruchbetriebe ; sie beschäftigt außer­
dem die Eisenbahn und Binnenschiffahrt usw. in stärkstem 
Umfang. Dabei bevorzugt die eisenschaffende Industrie 
im Verbrauch die heimischen Roh-, Hilfs- und Brennstoffe. 
Von den oben nachgewiesenen R o h s to ffe n  im Gesamtwert 
von 6446,1 Mill. JIJH im Zeitraum 1926 bis 1931 oder von
1074.3 Mill. J łJ l  im Jahresdurchschnitt stammten nach­
weislich aus dem A u sla n d  in Mill. J lJ l

1926 bis 1931

1 . E i s e n e r z e  u n d  K ie s -
a b b r ä n d e ..................................  1 4 9 2 ,1  2 4 8 ,7

2 .  M a n g a n e r z e ................................... 1 0 5 ,6  1 7 ,6
3 . S c h r o t t  ( d a v o n  S a a r )  . 1 0 1 ,1  ( 0 ,8 5 )  1 6 ,9  (0 ,1 4 )
4 . R o h e i s e n  ( d a v o n  S a a r )  . 8 7 ,2  ( 9 ,4 3 )  1 4 ,5  ( 1 ,5 7 )
5 . H a l b z e u g  ( d a v o n  S a a r )  . 9 1 ,8  ( 2 8 ,2 7 )  1 5 ,3  ( 4 ,7 1 )

I n s g e s a m t  ( d a v o n  S a a r )  . 1 8 7 7 ,8  ( 3 8 ,5 5 )  3 1 3 ,0  ( 6 ,4 2 )
D e s g le i c h e n  o h n e  S a a r  . 1 8 3 9 ,3  3 0 6 ,6

Stellt man diese Zahlen von 1839,3 und 306,6 Mill. JIM  
ausländischen Rohstoffverbrauchs den W ert der gesamten 
Rohstoffverbrauchsmenge in Höhe von 6446,1 bzw.
1074.3 Mill. J lJ l  gegenüber, dann ergibt sich, daß im  D u rc h ­

s c h n i t t  au f d ie a u s lä n d is c h e n  R o h s to ffe  nur 
28,5%  des d e u ts c h e n  G e s a m tv e rb ra u c h s  an  R oh­
s to f fe n  e n tfa lle n . Das ist also ein viel niedrigerer Satz, 
als er bisher in öffentlichen Erörterungen eine Rolle ge­
spielt hat.

Noch wichtiger dürfte es sein, diese ausländischen Roh­
stoffwerte von 1839,3 Mill. und 306,6 Mill. JIM  mit dem W ert 
d e r E n d e rz e u g u n g  von 17 310,0 und 2885,0 Mill. JlJl 
in Vergleich zu setzen. Dabei ergibt sich, daß n u r  10,6 ° 0 
d er W e rte  d e r E n d e rz e u g n is s e  d e r  e is e n sc h a ffe n ­
den I n d u s t r ie  e in s c h l ie ß lic h  d e r  E ise n -  u n d  S ta h l­
g ie ß e re ie n  au f den  A u s la n d sb e z u g  v on  R o h s to ffen  
e n t fa l le n  u n d  daß  rd . 90 %  d er G esa m te rz e u g u n g s-  
w e r te  a u f  h e im isc h e n  R o h s to f fe n ,  a u f  d eu tsch e n  
A rb e ite rn  d e r F a u s t  u n d  d e r  S t i r n  u n d  au f n a t io ­
n a lem  K a p i ta l  fu ß en .

Hiermit steht die eisenschaffende Industrie mit in der 
ersten Reihe derjenigen Wirtschaftszweige, die nur in mäßi­
gem Umfange Auslandsrohstoffe verwenden müssen und 
durch ihre Wertschöpfung der nationalen Wirtschaft den 
größten Dienst leisten.

Umschau.
Sintergutverhüttung im amerikanischen Hochofenbetrieb.

N a c h  e in e m  B e r i c h t  v o n  W . A . H a v e n 1) h a b e n  f a s t  s ä m t l ic h e  
a m e r ik a n i s c h e n  H ü t te n w e r k e ,  d ie  d ie  H ä m a t i t e r z e  v o m  O b e re n  
S e e  v e r h ü t t e n ,  j e t z t  S in te r a n la g e n ,  u m  F e in e r z e  w ie  a u c h  d e n  
a n f a l le n d e n  G ic h t s t a u b  d e m  H o c h o f e n  z u f ü h r e n  z u  k ö n n e n .  
D ie  A n la g e n  a r b e i t e n  n a c h  d e m  D w ig h t- L lo y d -  o d e r  n a c h  d e m  
G r e e n a w a l t - V e r f a h r e n .  Z a h lr e ic h e  V e rb e s s e ru n g e n  h a b e n  d a z u  
b e ig e t r a g e n ,  d ie  L e is tu n g s f ä h ig k e i t  z u  s te ig e rn ,  d ie  B e t r i e b s k o s te n  
z u  v e r m in d e r n  u n d  d e n  S in te r g r a d  z u  v e r b e s s e r n .  W ä h r e n d  v o r  
e t w a  z e h n  J a h r e n  d ie  S in te r k o s t e n  n o c h  im  D u r c h s c h n i t t  1 ,8 3  $  j e  t  
A g g lo m é r a t  (o h n e  T i lg u n g  u n d  V e rz in s u n g )  b e t r u g e n ,  s in d  s ie  
j e t z t  a u f  1 ,1 0  b is  0 ,7 2  $  j e  t  g e s e n k t  w o r d e n .

D ie  B e s c h a f f e n h e i t  d e r  M e s a b i- E rz e  d e s  O b e re n  S e e s  h a t  
s c h o n  s e i t  l a n g e m  d ie  A u f m e r k s a m k e i t  d e r  H o c h ö f n e r  a u f  d ie  
V o r te i le  g e l e n k t ,  d ie  d u r c h  d ie  A b s ie b u n g  u n d  S in te r u n g  d e r  
F e in e r z e  e r r e i c h t  w e r d e n  k ö n n te n .  H a t  d a s  E r z  e in e n  N ä s s e g e h a l t  
v o n  15  %  u n d  d a r ü b e r ,  so  i s t  e s  a u s  w i r t s c h a f t l i c h e n  G r ü n d e n  
z w e c k m ä ß ig e r ,  s o lc h e  E r z e  a n  O r t  u n d  S te l le  a u f  d e n  G r u b e n  
z u  s in te r n ,  d a  so  d ie  F r a c h t k o s t e n  g e s p a r t  w e rd e n ,  d ie  b is w e ile n  
a l l e i n  f a s t  d ie  g e s a m te n  S in te r k o s t e n  a u s m a c h e n .  U e b e r d ie s  
i s t  d e r  M e ta l lg e h a l t  d e s  S in te r g u te s  h ö h e r  a l s  d e r  d e s  E r z e s .

Z a h le n t a f e l  1 . E i n f l u ß  d e r  V e r w e n d u n g  v e r s c h i e d e n  
g r o ß e r  M e n g e n  A g g l o m é r a t  a u f  d e n  H o c h o f e n b e t r i e b .

1 9 3 1
M onat

Roh-
eisen-
erzeu-
gimg

t/24  h 
je Ofen

W ind­
menge

m 3/h

Wind­
tempe­
ra tu r

°C

Koks­
ver­

brauch

kg /t
Roh­
eisen

Agglo­
m érat

im
Möller

%

Erz­
satz
im

Agglo­
m érat

°//o

Me-
sabi-
Erz
ver­
wen­
det

%

G icht­
staub

kg /t
Roh­
eisen

Januar . . 640 82 500 650 935 47 26 36 70
F ebruar. . 555 100 000 625 955 44 31 32 113
März . . . 665 91 000 585 950 48 32 28 83
April . . . 700 96 500 570 945 50 28 28 98
Mai . . . 690 103 500 565 940 41 33 27 90
Ju n i . . . 665 86 500 580 888 74 22 13 80
Ju li . . . 650 94 000 595 920 48 27 24 68
A ugust . . 680 96 000 655 978 45 36 25 38
September 695 86 000 675 848 48 42 28 40
Oktober . 655 82 500 660 848 44 34 24 43
N ovem ber. 730 86 500 680 800 62 25 23 40
D ezem ber. 760 85 000 740 740 68 24 23 30

s in d  in  Abb. 1 d ie  v o n  d e m  A g g lo m é r a t  a m  s t ä r k s t e n  b e e in f lu ß te n  
U m s tä n d e  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e m  M e n g e n a n te i l  d e s  A g g lo m é ra ts  
im  M ö lle r  z e ic h n e r i s c h  d a r g e s t e l l t .  D a n a c h  s t e i g t  d ie  tä g lic h e  
R o h e is e n e r z e u g u n g ,  d ie  b e i  e in e m  A g g lo m e r a t s a t z  v o n  e tw a  
4 0  %  rd -  5 6 0  t  R o h e i s e n  b e t r ä g t ,  d u r c h  E r h ö h u n g  d e s  A g g lo m e ra t-  
s a tz e s  a u f  68 %  u m  e t w a  2 0 0  t  i n  2 4  h ,  w o b e i  d e r  K o k s v e r b r a u c h  
u m  m e h r  a l s  2 0 0  k g  j e  t  R o h e i s e n  f ie l .  D ie  f ü r  e in e  E is e n e rz e u g u n g  

70  r

70

^  eä 
•% 00

•I so

X™
^00 
|  00

00

000 000  0 00  GVO 000  700
i  /?ohe/se/7/Z4 A  -----------

J  I I I I I I

'H
l----

----
Affff/omerafmeqffe und ffoT re/senerzet/ffv/rff 

* * " ff/c07s70U007enae /0 -—<2) 
m

V 7f 77o,ksre,”ürü'uc/r /
*? /

>fH> o / f
\ > x\

X \
\ > 0

• ft (
*-iX

_  0

(1 o

720

00

_L

700

_1_ J700

700

00 00 00 700 700
7/̂  ff/c07s7au0/ i  ffo ffe/sen -------

J  1 J ! I I 1 I I I I

F e in e r z e  m i t  n ie d r ig e m  N ä s s e g e h a l t  w e r d e n  b e s s e r  a u f  d e r  
H ü t t e  g e s in t e r t .  D a s  E r z  w i r d  m i t  G ic h t s t a u b  so w ie  m i t  a n d e re n  
f e in e n  R o h s to f f e n ,  w ie  z . B .  W a lz s in t e r ,  g e m is c h t .  Zahleiitafel 1 
g i b t  B e t r ie b s z a h l e n  e in e s  a m e r ik a n i s c h e n  H o c h o f e n w e rk e s  in  
M o n a t s m i t t e ln  f ü r  d a s  J a h r  1 9 3 1  w ie d e r ,  d ie  e in e n  E i n b l ic k  in  
d e n  m i t  v e r s c h i e d e n  h o h e n  A g g lo m e r a tm e n g e n  a r b e i t e n d e n  
O f e n b e t r i e b  g e b e n ,  u n d  z w a r  w u r d e  d e r  S in t e r a n t e i l  im  M ö lle r  
z w is c h e n  4 1  u n d  74  %  g e ä n d e r t .  U m  e in e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d e n  
E i n f lu ß  d e r  A g g lo m e r a tm e n g e  a u f  d e n  O fe n g a n g  z u  b e k o m m e n ,

!) J. Iron Steel Inst, 127 (1933) S. 66/69.

000 000 000 000 
7/f f  0o7<s/1 f fo /r e /s e n -----------

A bbildung 1. A bhängigkeit der Roheisenerzeugung, der G ichtstaub- 
menge u nd  des K oksverbrauches von  der Menge A gglom érat im  Möller.

v o n  5 5 0  b is  6 0 0  t  b e n ö t ig t e  W in d m e n g e  v o n  r d .  1 00  0 0 0  m 3 'h 
lie ß  s ic h  u m  e t w a  15  0 0 0  m 3/ h  h e r a b s e t z e n .  D ie  b e k a n n te  T a t ­
s a c h e ,  d a ß  d a s  A g g lo m é r a t  im  O fe n  e in  a u s g e z e ic h n e te r  S ta u b ­
f ä n g e r  i s t ,  w i r d  d u r c h  d ie  m i tg e t e i l t e n  W e r t e  b e s t ä t i g t .  D er 
R ü c k g a n g  im  G i c h t s t a u b e n t f a l l  i s t  g a n z  b e t r ä c h t l i c h .  D ie  S ta u b ­
m e n g e  g e h t  a u f  f a s t  e in  D r i t t e l ,  n ä m l ic h  v o n  6 3  t  a u f  23  t  in  24 h 
z u r ü c k ;  b e z o g e n  a u f  d ie  T o n n e  R o h e i s e n  b e t r ä g t  b e i  d e r  a n ­
g e g e b e n e n  A g g lo m e r a t s a t z e r h ö h u n g  d e r  S t a u b e n t f a l l  so g a r 
n u r  n o c h  e in  V ie r t e l ,  n ä m l ic h  3 0  k g  a n s t a t t  1 1 3  k g  j e  t  R o h e ise n .

D ie  S in t e r u n g  v o n  F e in e r z e n  d ü r f t e  f ü r  d e n  a m e r ik a n is c h e n  
H o c h o f e n b e t r ie b  v o n  w e s e n t l i c h e r  B e d e u tu n g  w e r d e n .  I n  D e u ts c h ­
l a n d  w e r d e n  t ä g l i c h  g r o ß e  M e n g e n  v o n  A g g lo m é r a t  a u c h  in  v e r ­
h ä l tn i s m ä ß ig  k le in e n  H o c h ö f e n  v e r h ü t t e t ,  H o c h ö f e n ,  d ie  m i t  e tw a  
d e r s e lb e n  W in d m e n g e  w ie  d ie  a m e r ik a n i s c h e n  O e fe n  a rb e i te n ,  
d ie  a u f  d e n  G e s te l ld u r c h m e s s e r  b e z o g e n  b is  z u  5 0  % g r ö ß e r  s in d . 
N a tü r l i c h  e r h e b t  s ic h  d ie  F r a g e ,  w a r u m  d ie  g r ö ß e r e n  a m e r ik a n i­
s c h e n  O e fe n  n i c h t  i n  d e r  L a g e  s in d ,  e in e  e n t s p r e c h e n d  g rö ß e re  
M e n g e  A g g lo m é r a t  z u  v e r h ü t t e n .  E i n  G r u n d  h i e r f ü r  i s t  n a c h  d e r



19. April 1934. Umschau. S tah l u n d  E isen . 397

am erikan ischen  Q u e lle  in  d e n  a n  d ie  R o h e i s e n b e s c h a f f e n h e i t  
gestellten h ö h e re n  A n f o r d e r u n g e n  z u  s e h e n .  S o w o h l f ü r  d a s  
S iem ens-M artin - a l s  a u c h  f ü r  d a s  B e s s e m e r v e r f a h r e n  w i r d  e in  
Roheisen m i t  e in e m  G e h a l t  v o n  w e n ig e r  a l s  0 ,0 5  °0 S  v e r l a n g t ,  
auf v ie len  H ü t t e n  s in d  0 ,0 3 5  o d e r  a u c h  0 ,0 2 5  °0 S  d e r  e r l a u b te  
H ö ch s tsch w efe lg e h a lt . A u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  s in d  v ie le  d e r  
H ö ch s tle is tu n g en  in  D e u t s c h l a n d  in  H o c h ö f e n  e r r e i c h t  w o rd e n ,  
die au f T h o m a s ro h e is e n  g e h e n ,  b e i  d e m  d ie  S c h w e f e le n t f e r n u n g  
nicht in  d ie se m  M a ß e  w ic h t ig  i s t .  E s  w i r d  d a h e r  in  D e u ts c h l a n d  
auch n ic h t m i t  so  h o e h k a lk h a l t i g e r  S c h la c k e  g e a r b e i t e t ,  d ie  h o h e  
E r z e u g u n g s z a h l e n  n i c h t  z u l ä ß t .  Kurt Guthmann.

Alteisen als Rohstoff 
für die Stahlerzeugung im Siemens-Martin-Ofen.

A uf d e r  1. G r o ß - B e r l i n e r  V o r t r a g s s i t z u n g  d e s  V e r e i n s  
d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  a m  2 5 . N o v e m b e r  1 933  h ie l t  
$ t .* 3 n g . R u d o l f  H e n n e c k e ,  B r a n d e n b u r g 1), e in e n  V o r t r a g ,  d e r  
sich m it d e r  V e r w e n d u n g  u n d  B e d e u tu n g  d e s  A l te i s e n s  a l s  R o h ­
stoffes fü r  d ie  S ie m e n s - M a r t in - S ta h le r z e u g u n g  b e s c h ä f t ig te .  
X ach e in ig en  e i n le i t e n d e n  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  H e r k u n f t  
des A lte isen s  u n d  d e r  M ö g l ic h k e i t  s e in e r  V e r w e r tu n g  z u r  S t a h l ­
erzeugung g in g  d e r  V o r t r a g e n d e  z u n ä c h s t  a u f  d ie  m e ta l l i s c h e n  
B eg le itsto ffe , ih r e  S c h ä d l ic h k e i t  o d e r  i h r e n  N u t z e n  e in  u n d  b e ­
schäftig te  s ich  d a n n  a u s f ü h r l i c h e r  m i t  d e r  F r a g e  d e r  s c h ä d l ic h e n  
n ic h tm e ta ll is c h e n  B e g le i t  S to f fe , v o n  d e n e n  v o r  a l le m  d ie  E l e m e n te  
P hospho r, S c h w e fe l u n d  S a u e r s to f f  u n d  f e r n e r  S c h la c k e n e in ­
schlüsse zu  n e n n e n  s in d .

D a s  s c h o n  f r ü h e r  a n  d ie s e r  S te U e  b e s c h r i e b e n e  S c h r o t t ­
k o h l u n g s v e r f a h r e n 1), b e i  d e m  a u s s c h l i e ß l i c h  A l te i s e n  a l s  
m e ta llisch er E i n s a t z  v e r w e n d e t  w i r d ,  a r b e i t e t  n a c h  d e n  n e u e s t e n  
E r fa h ru n g e n  in  f o lg e n d e r  W e is e .  S c h o n  v o r  d e m  E in s c h m e l z e n  
gehen v e r s c h ie d e n e  U m s e tz u n g e n  v o r  s i c h :  N e b e n  d e r  V e r b r e n ­
nung v o n  E is e n  d u r c h  d ie  o x y d ie r e n d e  W i r k u n g  d e r  O fe n g a s e ,  d ie  
allen  S ie m e n s -M a r t in -V e r f a h re n  g e m e in s a m  i s t ,  w i r d  E i s e n o x y d  
du rch  d e n  K o h le n s to f f ,  d e r  a l s  k l e in s tü c k i g e r  K o k s ,  A n t h r a z i t  
oder H o lz k o h le  u s w . m i t  d e m  E i n s a t z  v e r m is c h t  w ir d ,  r e d u z i e r t ;  
ferner w a n d e r t  K o h le n s to f f  in  d a s  E i s e n  h in e in .  D ie s e  R e d u k t io n  
u nd  Z e m e n ta t io n  b e g in n e n  s c h o n  b e i  s e h r  n ie d r ig e r  T e m p e r a t u r  
u nd  w erd en  m i t  s t e ig e n d e r  T e m p e r a t u r  b e s c h l e u n i g t ; b e i  g e n ü g e n ­
der B e rü h ru n g  g e h e n  b e id e  V o r g ä n g e  b e i  d e n  u n t e r  d e m  S c h m e lz ­
p u n k t lie g e n d e n  T e m p e r a t u r e n  l e b h a f t  v o r  s ic h .  Z u n ä c h s t  
schm ilzt d a s  h o c h g e k o h l te  E i s e n ,  u n d  b e i  w e i t e r e m  T e m p e r a t u r ­
anstieg  fo lg e n  d a n n  d a s  w e n ig e r  g e k o h l t e  E i s e n  u n d  s c h l ie ß l ic h  
die r e s tl ic h e n  O x y d e ,  s o w e i t  n i c h t  b e s o n d e r e  S c h la c k e n b i ld n e r  
schon e in en  f r ü h e r e n  S c h m e lz f lu ß  h e r v o r g e r u f e n  h a b e n .  D ie  V o r ­
gänge n a c h  B e g in n  d e s  S e h m e lz e n s  ä h n e ln  in  g e w is s e r  B e z ie h u n g  
denen b e im  R o h e i s e n - E r z - V e r f a h r e n ;  n u r  i s t  h i e r  d ie  K o n z e n t r a ­
tion  d e r  e in z e ln e n  B e s t a n d t e i l e  w e s e n t l ic h  g e r in g e r ,  d a f ü r  a b e r  
K o h len s to ff  im m e r  n o c h  in  e l e m e n t a r e r  F o r m  v o r h a n d e n ,  a u c h  
d an n  n o ch , w e n n  d a s  B a d  e in g e s c h m o lz e n  i s t ,  w o d u r c h  d ie  o x y d ie ­
rende W irk u n g  d e r  F l a m m e  v e r r i n g e r t  w i r d .  N a c h d e m  d e r  
K o h len s to ff  v o n  d e r  B a d o b e r f l ä c h e  v e r s c h w u n d e n  i s t ,  h a t  d ie  
S ch lacke s c h o n  e in e n  m ä ß ig e n  E i s e n g e h a l t ;  d e r  M a n g a n g e h a l t  
des S ta h le s  i s t  h in g e g e n  s e h r  h o c h .  V o n  h i e r  a b  g le ic h t  d e r  I  e r ­
lau f d e r  S c h m e lz u n g  (Abb. 1 und 2) d e m  A b la u f  d e r  ü b l i c h e n  
S ie m e n s -M a r tin -V e rfa h re n . E r w ä h n t  s e i  n o c h ,  d a ß  d ie  f r ü h e r  
übliche D e s o x y d a t io n  m i t  F e r r o m a n g a n  e r s e t z t  w i r d  d u r c h  e in e

S c h m e lz u n g s f ü h r u n g ,  d ie  ü b e r  d e n  g a n z e n  S c h m e lz u n g s v e r la u f  
h in w e g , z u m in d e s t  a b e r  f ü r  d ie  l e t z t e n  S tu n d e n  v o r  d e m  A b ­
s t ic h ,  d a u e r n d e n  M a n g e l  a n  O x y d e n  s i c h e r s t e l l t .  W ie  a u s  A b i .  1 
h e r v o r g e h t ,  n im m t  d e r  M a n g a n g e h a l t  d e s  B a d e s  g e g e n  E n d e  d e r  
S c h m e lz u n g  z u  u n d  b le ib t  b is  z u m  S c h lu ß  a u f  e in e r  H ö h e ,  d ie  d e n  
A b s t ic h  o h n e  F e r r o m a n g a n z u g a b e  g e s t a t t e t .  W e n n  f ü r  e in ig e  
S t a h l s o r t e n  n o c h  F e r ­
r o m a n g a n  z u g e s e t z t  
w ir d ,  so  g e s c h ie h t  d a s  
i n  d e r  P f a n n e  n a c h  
d e m  A b s t ic h  u n d  h a t  
n u r  d e n  Z w e c k , d e n  
L e g ie r u n g s g e h a l t  d e s  
M a n g a n s  im  S t a h l  z u  
e r h ö h e n .

D ie  S t a h l -  u n d  
S c h l a c k e n t e m p e ­

r a t u r e n  w u r d e n  b e i  
d e r  h ie r  b e s c h r ie b e n e n  
A rb e i t s w e is e  w e s e n t ­
l ic h  h ö h e r  b e o b a c h te t  
a l s  d ie  v o n  a n d e re n  
S t e l l e n  g e n a n n t e n 1); 
d a m i t  i s t  e in e  s e h r  
g r o ß e  D ü n n f lü s s ig k e i t  
d e s  S ta h l e s  u n d  d e r  
S c h la c k e  v e r b u n d e n ,  
a u c h  d a n n ,  w e n n  d ie  
S c h la c k e  s e h r  h o h e  
K a lk g e h a l t e ,  w ie  s ie  
z u m  A b s c h e id e n  d e s  
S c h w e fe ls  e r f o r d e r l ic h  
s in d ,  a u f w e is t .  M a n  e r r e i c h t  d ie s e  T e m p e r a t u r e n  d u r c h  \  e r -  
m e id u n g  a l l e r  e in e  A b k ü h lu n g  d e s  B a d e s  v e r u r s a c h e n d e n  V o r ­
g ä n g e  s o w ie  d u r c h  e in e  b e s o n d e r e  A u s b i ld u n g  d e r  O fe n k ö p f e 3).

Z u m  S c h lu ß  g in g  d e r  V o r t r a g e n d e  a u f  d ie  W i r t s c h a f t l i c h ­
k e i t  d e s  S c h r o t t k o h l u n g s v e r f a h r e n s  u n d  d ie  B e d e u t u n g  
d e s  S c h r o t t s  f ü r  d i e  d e u t s c h e  R o h s t o f f v e r s o r g u n g  e in .

F ü r  d ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  V e r f a h r e n s  i s t  z u  b e r ü c k s i c h ­
t i g e n ,  d a ß  d ie  T e m p e r a t u r e n  e in e n  h ö h e r e n  B r e n n s to f f a u f w a n d  
u n d  e in e n  g r ö ß e r e n  
O fe n v e r s c h le iß  z u r  
F o lg e  h a b e n ,  u n d  f e r ­
n e r ,  d a ß  d u r c h  d ie  
V e r u n r e in ig u n g e n  im  
S c h r o t t ,  z . B . d u r c h  
B le i  u n d  Z in k ,  H e r d  
u n d  K a m m e r n  g e ­
s c h ä d i g t  w e r d e n  k ö n ­
n e n ,  U m s tä n d e ,  d ie  b e i  
d e r  B e w e r t u n g  d e s  
S c h r o t t s  b e r ü c k s i c h ­
t i g t  w e r d e n  m ü s s e n .
W e s e n t l i c h  i s t  je d o c h  
d ie  F e s t s t e l l u n g ,  d a ß  
d e r  E i n f lu ß  d e s  E i n ­
s a t z e s  b e i e n t s p r e c h e n ­
d e r  F ü h r u n g  d e s  S ie ­
m e n s - M a r t in - O f e n s  im  
E r z e u g n i s  n i c h t  m e h r  
e r k e n n b a r  i s t .  D a m i t  
k o m m t  d e m  A l te is e n  
a l s  w ic h t ig s te m  in l ä n ­
d is c h e n  R o h s to f f  b e ­
s o n d e r e  B e d e u tu n g  z u . 
v o r  a l l e m  m i t  R ü c k ­
s i c h t  d a r a u f ,  d a ß  
d ie  e in h e im is c h e n  E r z v o r k o m m e n  n i c h t  a u s r e i c h e n ,  u m  d e n  
R o h s to f f b e d a r f  z u  d e c k e n .  E i n  B i l d  ü b e r  d ie  B e w e g u n g  d e r  R o h ­
s to f f e  u n d  i h r e n  A n te i l  a m  F e r t i g e r z e u g m s  v e r m i t t e l t  Abb. 3 ;  
w ie  d a r a u s  z u  e r s e h e n ,  r e i c h e n  b e id e  I n l a n d s r o h s to f f e ,  S c h r o t t  
u n d  I n l a n d s e r z ,  b e i n a h e  s c h o n  f ü r  d ie  I n l a n d s v e r s o r g u n g  a u s .  
Z u r  D e c k u n g  d e s  R e s t e s  d e r  I n l a n d s v e r s o r g u n g  u n d  w e i t e r  z u r  
E r z e u g u n g  v o n  S t a h l  f ü r  d ie  A u s f u h r  w e r d e n  a u s l ä n d i s c h e  R o h ­
s to f f e  i n  F o r m  v o n  E r z e n  b e n ö t i g t .  W ie  s ic h  m e n g e n m ä ß ig  in  
d e n  l e t z t e n  J a h r e n  E i n -  u n d  A u s f u h r  v o n  E i s e n r o h s t o f f e n  s t e l l t e n ,  
z e ig t  Abb. 4, d ie  e r k e n n e n  l ä ß t ,  d a ß  S c h r o t t e i n f u h r  u n d  - a u s f u h r  
g e r in g  s in d ,  u n d  d a ß  d ie  A u s f u h r  s o g a r  m e i s t  ü b e r w o g .

D e r  V o r t r a g e n d e  b e s c h lo ß  s e in e n  B e r i c h t  m i t  e in e m  H in w e is  
a u f  d ie  S o r t e n f r a g e ,  d ie  b e i  d e r  E r k e n n t n i s  d e s  W e r t e s  d e s  A l t ­

A bbildung 3. Rohstoffbew egung.

'

■

t'rzei/rfbbrr

Oeufpa•e frzfö "deru/y

SMyoiBinfUr ^
-----------

Sctirotfau?fl//7r y
7323 7323 7330 7337 7332 7333
A bbildung 4. R ohstoffeinfuhr u nd  -ausfuhr 

(auf Eisen um gerechnet).

Zeit wrr Zf/7/crvf 07s 46sffc/r //7 /rr/sr 
Abbildung 1 und  2. Schm elzungsverlauf beim  Schrottkohlungs- 

verfahren.

Stafr/dad Sc/r/ac/te

*) Vgl. Z. V D I 78 (1934) S. 369/73.
*) S tahl u . E isen  47 (1927) S. 777.

x) Vgl. z. B . E . S c h r ö d e r :  S ta h l  u . E isen  53 (1933) S. 873.
*) J .  S i t t a r d :  S ta h l u . E isen  52 (1932) S. 1014.
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e i s e n s  f ü r  d ie  R o h s to f f v e r s o r g u n g  a u f m e r k s a m  z u  v e r fo lg e n  i s t  
u n d  e s  g e r a t e n  e r s c h e in e n  l ä ß t ,  z . B .  h e i  E n t w i c k lu n g  n e u e r  
B a u s t ä h l e ,  s c h o n  h e u t e  R ü c k s i c h t  a u f  d ie  z u k ü n f t ig e  R o h s to f f ­
v e r s o r g u n g  z u  n e h m e n  in s o f e r n ,  a l s  m a n  b e i  L e g ie r u n g s z u s c h lä g e n  
v ie l l e ic h t  S to f f e  b e v o r z u g e n  k a n n ,  d ie  i n  e in e m  n ä c h s t f o lg e n d e n  
S c h m e lz u n g s g a n g  w ie d e r  a b g e s c h ie d e n  w e r d e n  k ö n n e n .

Fortschritte im  ausländischen Walzwerksbetrieb1).
K a l t w a l z w e r k e  f ü r  W e i ß b l e c h e .

D ie  I n l a n d  S te e l  C o ., I n d i a n a  H a r b o r ,  I n d . ,  e r r i c h t e t e  im  
J a h r e  1 9 3 1  e in  k o n t in u ie r l i c h e s  W a rm w a lz w e r k  f ü r  B a n d b le c h e ,  
a u f  d e m  u .  a .  a u c h  F e in b le c h e  b i s  z u  1 ,7  m m  D ic k e  in  R o l l e n  
g e w a lz t  w e r d e n 2). D ie s e  F e in b le c h e  k ö n n e n ,  n a c h d e m  s ie  z u m  
E n t z u n d e r n  g e b e iz t  w o r d e n  s in d ,  in  z w e i K a l tw a lz w e r k s a n la g e n  
a u f  W e iß b le c h d ic k e n  b is  z u  N r .  3 8  =  0 ,0 0 6 1 "  =  0 ,1 5  m m  
h e r u n t e r g e w a lz t  w e r d e n 3). D ie  e in e  A n la g e  b e s t e h t  a u s  e in e m  
W a lz w e r k  m i t  f ü n f  h in t e r e i n a n d e r  a n g e o r d n e te n  V ie rw a lz e n -  
W a lz g e r ü s te n  u n d  a n g e t r i e b e n e n  A r b e i t s w a lz e n  v o n  4 5 5  m m  D m r . ,  
S tü tz w a lz e n  v o n  1 2 4 5  m m  D m r .  u n d  1 0 6 5  m m  B a l le n l ä n g e 4) 
f ü r  B le c h e  b is  9 1 5  m m  B r e i te ,  d ie  m i t  e in e r  W a lz e n u m f a n g s ­
g e s c h w in d ig k e i t  v o n  e t w a  3 ,5 5  m / s  h e r g e s t e l l t  w e r d e n ;  a l l e  V o r ­
r ic h tu n g e n  z u r  g e n a u e n  E i n h a l t u n g  d e r  B le c h d ic k e  s in d  d a b e i  
v o rg e s e h e n  w o r d e n .  A lle  G e r ü s te  w e r d e n  e in z e ln  m i t  r e g e lb a r e n  
G le i c h s t r o m m o to r e n  f ü r  6 0 0  V  m i t  4 0 0  b is  8 0 0  U / m i n  ü b e r  V o r ­
g e le g e  a n g e t r i e b e n ,  u n d  z w a r  h a b e n  d a s  e r s te  u n d  l e t z t e  G e r ü s t  
j e  e in e n  5 0 0 -P S -M o to r  u n d  d ie  d r e i  m i t t l e r e n  G e r ü s te  j e  e in e n  
7 5 0 -P S - M o to r5) *).

A u ß e r  d ie s e r  A n la g e  w u r d e  n o c h  e in  S te c k e ls c h e s  W a lz w e r k ’ ) 
m i t  u n a n g e t r ie b e n e n  A r b e i t s -  u n d  S tü tz w a lz e n  v o n  1 3 0  u n d  
8 6 0  m m  D m r .  so w ie  9 6 5  m m  B a l le n l ä n g e  e r r i c h t e t ,  d a s  m i t  e in e r  
W a lz g e s c h w in d ig k e i t  b is  z u  7 ,6 0  m / s  a r b e i t e n  k a n n ;  d e r  z u m  
A n t r ie b  d e r  H a s p e ln  d ie n e n d e ,  m i t  e in e m  V o rg e le g e  v e r s e h e n e  
U m k e h r m o to r  v o n  1 0 0 0  P S  u n d  4 0 0  b is  8 0 0  U / m i n  f ü r  G le ic h ­
s t r o m  v o n  6 0 0  V  w ir d  v o n  e in e m  U m f o r m e r  g e s p e i s t4).

B e id e  W a lz w e r k e  s in d  f ü r  e in e  L e i s tu n g  v o n  10  0 0 0  t  k a l t ­
g e w a lz te r  S c h w a rz b le c h e  j e  M o n a t  v o rg e s e h e n .

D ie  R o l l e n  a u s  S c h w a r z b le c h  w e r d e n  z u n ä c h s t  v o n  je d e r  
S p u r  O e l d u r c h  e in  e le k t r o ly t i s c h e s  V e r f a h r e n  b e f r e i t ,  d a n n  g e ­
t r o c k n e t  u n d  z u  z w e ie n  ü b e r e i n a n d e r  a u f  G lü h u n te r s ä t z e n  
s te h e n d  u n d  m i t  e in e r  H a u b e  a u s  le g ie r t e m  S t a h l  b e d e c k t ,  d ie  
g e g e n  E i n d r in g e n  v o n  L u f t  a b g e d ic h t e t  w ir d ,  in  O e fe n  g e g lü h t ,  
w o r a u f  s ie  in  e in e m  b e s o n d e r e n  R a u m  b is  a u f  g e w ö h n lic h e  T e m p e ­
r a t u r  a b k ü h l e n .  H ie r a u f  g e la n g e n  s ie  z u  e in e m  d e r  b e id e n  V ie r ­
w a lz e n - K a l tw a lz w e r k e  m i t  A r b e i t s w a lz e n  v o n  4 5 5  m m  D m r . ,  
S tü tz w a lz e n  v o n  9 9 0  m m  D m r .  u n d  1 0 6 5  m m  B a l le n l ä n g e 4), 
w o  s ie  e in e n  g e r in g e n  W a lz d r u c k  e r h a l t e n .  D a n n  g e h e n  s ie  z u  
d e n  B e s ä u m -  u n d  f l i e g e n d e n  S c h e re n ,  d ie  s ie  a u f  r i c h t ig e  B r e i te  
s c h n e id e n  u n d  in  d ie  v o rg e s e h e n e n  L ä n g e n  m i t  e in e r  G e s c h w in d ig ­
k e i t  v o n  1 ,5  m / s  z e r te i l e n .  D ie  e in z e ln e n  S c h w a r z b le c h ta f e ln  
w e r d e n  n a c h g e s e h e n ,  u m  im  G e w ic h t  a b w e ic h e n d e  o d e r  s c h a d h a f t e  
T a fe ln  a u s z u s c h e id e n ,  s o d a n n  g e h e iz t ,  in  W a s s e r b e h ä l te r  g e s te l l t  
u n d  z u  d e n  V e r z in n m a s c h in e n  g e f a h r e n .  H. Fey.

Sicherung von Mengenmessern gegen zu hohen Meßdruck.
M e n g e n m e s s e r , z . B .  R in g w a a g e n ,  U - R o h r e  u .  d g l . ,  k ö n n e n  

b e i  z u  h o h e m  M e ß d r u c k  d u r c h s c h la g e n ,  w o b e i  d ie  S p e r r f lü s s ig k e i t  
i n  d ie  M e ß le i tu n g e n  o d e r  w e n ig s te n s  in  e in  A u f f a n g g e f ä ß  g e ­
s c h le u d e r t  w ird .  S o lc h e  S tö r u n g e n  k ö n n e n  b e i  D a m p f - ,  D r u c k ­
l u f t -  u n d  G a s m e s s e r n  a u f t r e t e n ,  w e n n  p lö t z l i c h  u n g e w ö h n l ic h  
g ro ß e  M e n g e n  d u r c h  d ie  M e ß s te l le  s t r ö m e n ,  z . B . b e i  p lö t z l i c h e r  
I n b e t r i e b n a h m e  v o n  a n g e s c h lo s s e n e n  L e i tu n g s n e t z e n .  D ie  
M e s s u n g  w ir d  h ie r b e i  f ü r  l ä n g e r e  Z e i t  u n t e r b r o c h e n ,  d ie  B e s e i t i ­
g u n g  d e r  S tö r u n g  u n d  d ie  m i t u n t e r  a u f t r e t e n d e n  Q u e c k s i lb e r ­
v e r l u s t e  v e r u r s a c h e n  e r h e b l ic h e  K o s t e n .

U m  e in  D u r c h s c h la g e n  v o n  M e n g e n m e s s e m  z u  v e r h ü t e n ,  
w e r d e n  m i t u n t e r  R ü c k s c h la g v e n t i l e  e in g e b a u t ,  d ie  s ic h  je d o c h  
n i c h t  b e w ä h r t  h a b e n ,  d a  d ie  V e n t i le  m i t  d e r  Z e i t  u n d ic h t  w e r d e n  
u n d  v e r s a g e n .

D ie  in  Abb. 1 d a r g e s t e l l t e  S ic h e r u n g  v e r m e id e t  d ie s e n  N a c h ­
t e i l ,  d a  s ie  k e in e r le i  V e n t i le  h a t  u n d  n u r  a u f  d e r  S p e r r w ir k u n g  
e in e r  in  e in e  e n t s p r e c h e n d e  F lü s s ig k e i t  ( W a s s e r ,  O e l, Q u e c k s i lb e r )  
e i n ta u c h e n d e n  S p e r r w a n d  b e r u h t .  D ie  S ic h e r u n g s v o r la g e  w ir d  
so  w e i t  m i t  d e r  S p e r r f lü s s ig k e i t  g e f ü l l t ,  d a ß  d e r  D u r c h s c h la g d r u c k  
d e r  S ic h e r u n g  e tw a s  k le in e r  i s t  a l s  d e r  D u r c h s c h la g d r u c k  d e s  
M e ß g e rä te s .  I m  ü b r ig e n  i s t  d ie  S ic h e ru n g  s a m t  i h r e n  A n s c h lü s s e n

2) V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  S . 1 3 0 9 .
2) S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  S . 5 4 3 .
3) S te e l  9 4  (1 9 3 4 )  N r .  7 , S . 2 6 /2 7 .
4) I r o n  S te e l  E n g r .  1 0  (1 9 3 3 )  S . 3 5 1 /5 2 .
5) I r o n  S te e l  E n g r .  11  (1 9 3 4 )  S . 1 5 .
6) S te e l  9 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S . 1 0 3 .
’ ) S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  S . 4 1 5 /1 7 .

Meßsfrec/re

^Kurzschluß* 
i  druc/r k

A bbü d u n g  1. Sicherung gegen zu 
hohen lle ß d ru c k .

s o  a u s z u f ü h r e n ,  d a ß  i h r  S t r ö ­
m u n g s w id e r s ta n d  m ö g l ic h s t  N u l l  
i s t ,  w o d u r c h  e r r e i c h t  w ird ,  d a ß  
n a c h  d e m  D u r c h s c h la g e n  d e r  S i­
c h e ru n g  a n  d e n  A n s c h lu ß s te l l e n  a  
u n a b h ä n g ig  v o n  d e r  d u r c h s t r ö ­
m e n d e n  M e n g e  d e r  u n v e r ä n ­
d e r l ic h e  K u r z s c h lu ß d r u c k  b k  
h e r r s c h t ,  d a s  M e ß g e r ä t  a l s o  a u c h  
b e i  w e i t e r  s t e ig e n d e m  D r u c k ­
u n te r s c h ie d  a n  d e r  M e ß b le n d e  
n i c h t  d u r c h s c h la g e n  k a n n .  U m  
e in e  z u  g r o ß e  D u r c h s t r ö m u n g  
n a c h  d e m  D u r c h s c h la g e n  u n d  
e in  M i t r e iß e n  v o n  S p e r r f lü s s ig ­
k e i t  z u  v e r h i n d e r n ,  k ö n n e n  in  
d ie  M e ß le i tu n g e n  v o r  d e r  S ic h e ­
r u n g  D r o s s e l s c h e ib e n  d  e i n g e b a u t  
w e r d e n .

D ie  A b s p e r r -  u n d  K u r z s c h lu ß -  
h ä h n e  k  k ö n n e n  g e m e in s a m  s e in  
f ü r  d ie  R in g w a a g e  u n d  d ie  S i ­
c h e r u n g ,  d e s g le ic h e n  d ie  A u f ­
f a n g t ö p f e  t  f ü r  d ie  a u s  d e r  L e i tu n g  
k o m m e n d e  F e u c h t ig k e i t .  D ie  
S ic h e r u n g  i s t  m i t  z w e i  S c h r a u b e n  
f  z u m  E in f ü l le n  u n d  A b h e b e m  
d e r  S p e r r f lü s s ig k e i t  s o w ie  m i t  e in e m  W a s s e r s ta n d s g la s  a u s ­
g e r ü s t e t .

B e i  d e r  A n f o r d e r u n g  v o n  A n g e b o te n  a u f  M e n g e n m e s se r  
s o l l t e  m a n  n e b e n  d e n  A n g a b e n  ü b e r  M e ß b e r e ic h  u n d  M e ß g e n a u ig ­
k e i t  u s w . a u c h  A n g a b e n  ü b e r  d e n  D u r c h s c h la g d r u c k  d e r  M eß ­
g e r ä t e  f o r d e r n .  G . N e u  m a n n .

Beiträge zur Eisenhüttenchemie.
( O k to b e r  b i s  D e z e m b e r  1 9 3 3 . —  S c h lu ß  v o n  S e i t e  3 7 5 .)

3 . M e t a l l e  u n d  M e t a l l e g i e r u n g e n .

N a c h  d e m  V o r b i ld  d e r  K a lz iu m b e s t im m u n g  g e b e n  F r .  
H e c h t ,  W . R e i c h - R o h r w i g  u n d  H .  B r a n t n e r 21) e in  n e u ­
a r t i g e s  V e r f a h r e n  z u r  q u a n t i t a t i v e n  B e s t i m m u n g  d e s  B l e i s  
m i t t e l s  P i k r o l o n s ä u r e  b e k a n n t .  D ie  B le in i t r a t l ö s u n g  so ll 
k e in e  ü b e r s c h ü s s ig e  S a lp e t e r s ä u r e  e n t h a l t e n  u n d  g e g e n  L a c k m u s  
n e u t r a l  r e a g i e r e n ,  f e r n e r  k e in e  o d e r  n u r  m ö g l ic h s t  w e n ig  A lk a l i, 
u n d  A m m o n iu m s a lz e  e n t h a l t e n  u n d  f ü r  0 ,1  g  B le i  e t w a  5 0  c m 3 
b e t r a g e n .  S ie  w i r d  in  e in e m  B e c h e r g la s  z u m  b e g i n n e n d e n  S ie d e n  
e r h i t z t ,  u n d  t r o p f e n w e i s e  u n t e r  s t ä n d i g e m  U m r ü h r e n  m i t  d e r  f ü r  
d ie  F ä l l u n g  e r f o r d e r l i c h e n  M e n g e  0 ,0 1 -n - P ik r o lo n s ä u r e lö s u n g  
(2 ,6 4  g  in  1 1) v e r s e t z t ,  d a s  i s t  f ü r  0 ,1  g  B le i  m i t  1 0 0  c m 3. M an  
l ä ß t  b is  z u m  v o l l k o m m e n e n  E r k a l t e n  i m  E i s s c h r a n k  s te h e n ,  
f i l t r i e r t  d u r c h  e in e n  S in te r t i e g e l ,  s p ü l t  m i t  m ö g l ic h s t  w e n ig  
e i s k a l te m  W a s s e r  n a c h  u n d  w ä s c h t  m i t  d ie s e m  d e n  h e l lg rü n g e lb e n ,  
n a d e l ig e n  N ie d e rs c h la g ,  b is  d a s  F i l t r a t  f a r b l o s  e r s c h e in t .  D a n n  
t r o c k n e t  m a n  b e i  1 3 0  b is  1 4 0 °  b is  z u r  G e w ic h t s k o n s ta n z ,  d ie  b e i 
k le in e r e n  N ie d e r s c h l a g s m e n g e n  n a c h  1 h ,  b e i  g r ö ß e r e n  n a c h  1%  h 
e r r e i c h t  w i r d .  D ie  n e u e  W ä g u n g s f o r m , B le ip ik r o l a t  v o n  d e r  F o r ­
m e l  P b  (C 10H 7N 4O6)2 • 1 y2 H 20 ,  z e ic h n e t  s ic h  v o r  a l le m  d u rc h  
d e n  n ie d r ig e n  B le ig e h a l t ,  2 7 ,2 5  % ,  u n d  l e i c h t e  A u s w a s c h b a rk e i t  
in fo lg e  g u te n  K r i s ta l l i s a t io n s v e r m ö g e n s  a u s ,  s o w ie  d u r c h  d ie  
k u r z e  Z e i t ,  in  d e r  d ie  B e s t im m u n g  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n  k a n n .

D a s  b e s c h r i e b e n e  V e r f a h r e n  g e s t a t t e t  n o c h  d ie  B e s t im m u n g  
s e h r  k le in e r  M e n g e n  n a c h  d e m  M a k r o v e r f a h r e n  m i t  e rh e b l ic h e r  
G e n a u ig k e i t .  E s  e i g n e t  s ic h  a u c h  v o r z ü g l ic h  f ü r  M ik r o b e s t im ­
m u n g e n , u n d  z w a r  n i c h t  n u r  w e g e n  s e in e r  G e n a u i g k e i t ,  s o n d e rn  
a u c h  w e g e n  d e r  M ö g l ic h k e i t  d e r  A n w e n d u n g  d e r  s o  z w e c k m ä ß ig e n  
A r b e i t s w e is e  m i t  M ik r o f i l t e r b e c h e r n .  A u ß e r d e m  g e s t a t t e t  e s  d ie  
T r e n n u n g  d e s  B le is  v o n  k le in e n  M e n g e n  P l a t i n ,  w ie  s ie  im  V e r la u f  
e in e r  g e w ic h ts a n a ly t i s c h e n  M ik r o m i n e r a l a n a ly s e  a l s  V e r u n r e in i ­
g u n g  a u s  d e n  v e r w e n d e t e n  P l a t i n g e r ä t e n  a u f t r e t e n  k ö n n e n .

E i n e  s e h r  u m f a n g r e ic h e  A r b e i t  ü b e r  d ie  F ä l l u n g s b e d i n ­
g u n g e n  v o n  Z i n k s u l f i d  u n d  A l u m i n i u m o x y d h y d r a t  
u n d  ü b e r  e in  V e r f a h r e n  z u r  g r a v i m e t r i s c h e n  T r e n n u n g  
d e s  Z i n k s  v o m  A l u m i n i u m  l i e f e r t e  J .  N .  F r e r s 22). F ü r  d ie  
E i n z e lb e s t im m u n g  v o n  Z in k  w i r d  e in  n e u e s  V e r f a h r e n ,  d a s  
A m m o n i u m s u l f a t v e r f a h r e n ,  a n g e g e b e n  u n d  d ie  A b h ä n g ig k e i t  d e r  
Z in k s u l f id f ä l lu n g  v o n  d e n  v e r s c h i e d e n s te n  B e d in g u n g e n  u n te r ­
s u c h t .  A ls  d e r  h a u p t s ä c h l i c h s t e  E i n f lu ß  b e i  d e r  Z in k s u l f id f ä l lu n g  
w ird  d ie  K o n z e n t r a t i o n  d e r  W a s s e r s to f f io n e n  b e z e ic h n e t .  D ie se  
w ir k e n  v ie l  s t ä r k e r ,  a l s  n a c h  d e m  M a s s e n w i r k u n g s g e s e tz  e r w a r t e t  
w e r d e n  m ü ß t e .  E s  b e r u h t  d ie s  d a r a u f ,  d a ß  k e in  e c h te s  G le ic h -  
g e w ic h t  v o r l i e g t ,  s o n d e r n  d a ß  d ie  R e a k t io n s g e s c h w in d i g k e i t ,  d ie

21) Z . a n a l .  C h e m . 9 5  (1 9 3 3 )  S . 1 5 2 /6 3 .
22) Z . a n a l .  C h e m . 9 5  (1 9 3 3 )  S . 1 /3 6  u .  1 1 3 /4 2 .
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durch d ie W a s s e r s to f f io n e n  v e r z ö g e r t  w ir d ,  e in e  m a ß g e b e n d e  R o l le  
mielt. Z in k su lf id  u n d  F i l t r i e r p a p i e r  b e s c h le u n ig e n  d ie  F ä l l u n g  
katalv tisch . D u r c h  p o te n t io m e t r i s c h e  M e s s u n g e n  w u r d e  f e s t-  
ze^tellt, d a ß  e s  n i c h t  d ie  Z in k io n e n - K o n z e n t r a t i o n  i s t ,  d ie  d ie  F ä l ­
l i g  in  so e n t s c h e id e n d e r  W e is e  b e e in f lu ß t .  U e b e r  d ie  E in z e l -  
bestinunung v o n  A lu m in iu m  w i r d  e in e  n e u e  V o r s c h r i f t  a n g e g e b e n .  
Sie g rü n d e t s ic h  a u f  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  E i g n u n g  d e r  
Ind ika to ren  M e th y l r o t ,  P h e n o l r o t  u n d  P h e n o lp h t h a l e in ,  ü b e r  d ie  
lösende W irk u n g  d e s  W a s c h w a s s e r s ,  d ie  W i r k u n g  v o n  A m m o n iu m - 
pjjorid, A m m o n iu m n i t r a t  u n d  A m m o n i u m s u l f a t  u n d  ü b e r  d a s  
Glühen u n d  W ä g e n  d e r  P o r z e l la n t ie g e l  u n d  d e s  A lu m in iu m o x y d s .  
Bei 1200° g e g lü h te s  A lu m in iu m o x y d  i s t  n i c h t  m e h r  h y g r o s k o p is c h .  
Diese F e s ts te l lu n g  w i r d  a u f  G r u n d  e in e s  V e rg le ic h s  d e r  G e ­
schw indigkeit d e r  G e w ic h t s z u n a h m e  v o n  l e e r e n  u n d  A lu m in iu m -  
oxvd e n th a l te n d e n  P o r z e l la n t ie g e l n  g e m a c h t .  E s  w i r d  w a h r ­
scheinlich g e m a c h t ,  d a ß  b e i  1010 ±  5 °  d e r  U m w a n d lu n g s p u n k t  
des f - O xyds in  ^ K o r u n d  l i e g t .

4 . B r e n n s t o f f e ,  G a s e ,  O e l e  u .  a .  m .

F r .  C o u f a l c k 21) s c h lä g t  z u r  P r ü f u n g  d e r  V e r k o k b a r -  
k e i t  v o n  K o k s k o h l e  e in e n  V e r k o k u n g s v e r s u c h  m i t  1 ,5  k g  
Kohle im  P y th a g o r a s r o h r  b e i  e l e k t r i s c h e r  B e h e iz u n g  v o r .

Z ur B e s t i m m u n g  d e s  S t a u b g e h a l t e s  v o n  K o h l e  
n n d  K o k s  b e s c h re ib e n  A . R .  P o w e l l  u n d  C . C . R u s s e l l 2*) 
ein V erfah ren , b e i  d e m  m a n  i n  e in e m  a l l s e i t ig  g e s c h lo s s e n e n , 
1,52 m  h o h e n  K a s t e n  e in e  P r o b e  v o n  e t w a  2 5  k g  d e s  z u  u n t e r ­
suchenden S to ffe s  h e r u n t e r f a l l e n  l ä ß t ,  d a r a u f h i n  in  6 0  c m  A b s t a n d  
vom B oden  e in e  p o l i e r te  P l a t t e  e i n s c h ie b t  u n d  d ie  s ic h  d a r a u f  
in 2 ™  a b la g e m d e  S ta u b m e n g e  d u r c h  A u s w ie g e n  b e s t i m m t .  
Will m an  in  g ew issen  F ä l l e n  z u r  G r ö ß e n k e n n z e ic h n u n g  d e s  S ta u b e s  
w eitergehen u n d  d e n  i n  10  m in  a n f a l l e n d e n  S t a u b  b e s t im m e n ,  
so schiebt m a n  g le ic h z e i t ig  z w e i  p o l i e r t e  P l a t t e n  e in ,  w o v o n  m a n  
die obere n a c h  2 m in , d ie  u n t e r e  n a c h  w e i t e r e n  8 m in  e n t f e r n t .  
Das G ew ich t d e s  e r h a l t e n e n  S t a u b e s  w i r d  i n  g / t  B r e n n s to f f  
ausgedrückt.

M. H e p n e r 25) b e s p r i c h t  d i e  w ic h t ig s t e n  V e r f a h r e n ,  d ie  f ü r  
die m e c h a n i s c h e  P r ü f u n g  v o n  K o k s  u n d  s e in e  B e w e r ­
tung in  d e n  v e r s c h ie d e n e n  L ä n d e r n  a n g e w a n d t  w e r d e n .  E i n ­
gehend w ird  d a s  A .S .T .M .- S ta n d a r d v e r f a h r e n  z u r  P r ü f u n g  d e r  
S tu iz fes tigke it b e s c h r ie b e n .  D ie  d u r c h  d ie  W i r t s c h a f t s l a g e  z e i t ­
weise b e d in g te n  U n r e g e lm ä ß ig k e i te n  i m  K o k e r e ib e t r i e b  h a b e n  
Gelegenheit g e g e b e n , d e n  E i n f lu ß  w e c h s e ln d e r  V e r k o k u n g s b e d in ­
gungen a u f  d ie  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  K o k s e s  z u  v e r f o lg e n .  B e i 
V erlängerung d e r  G a r u n g s d a u e r  v o n  12  a u f  2 6  h  u n d  E r n i e d r ig u n g  
der O fe n te m p e ra tu re n  u m  1 2 0  b i s  2 1 0 °  n a h m  b e is p ie ls w e is e  d ie  
S tückgröße d e s  K o k s e s  z u ,  g le ic h z e i t i g  s t i e g  d ie  D r u c k f e s t ig k e i t  
von 138 a u f  165  k g /c m 2, w ä h r e n d  d ie  T r o m m e l f e s t ig k e i t  v o n

7 8  a u f  72  %  s a n k .  D ie  
e/e/'c f£ f7er P o r o s i t ä t  d e s  K o k s e s

MUfefiVpr |— — S 1 Kersuchs- ä n d e r t e  s ic h  n u r  u n -
rodr  b e d e u te n d .

W . L u d e w i g 26) 
b e r i c h t e t  ü b e r  d ie  
D u r c h f ü h r u n g  d e r  B e ­
s t i m m u n g  d e s  A u s ­
g a s u n g s g r a d e s  v o n  
K  o  k  s  e  n  u n d  d ie  p r a k ­
t i s c h e  A u s w e r tu n g  d e r  
E r g e b n is s e .  B e i  d e n  
V e r s u c h e n  k a m  es  
n i c h t  d a r a u f  a n ,  d e n  
V e r la u f  d e r  V o r g ä n g e  
b e i  d e r  N a c h e n t ­
g a s u n g  v o n  K o k s e n  
im  e in z e ln e n  f e s t z u ­
s te l l e n ,  s o n d e r n  d a s  
Z ie l  w a r  v ie lm e h r ,  e in  
m ö g l ic h s t  s c h n e l l  u n d  
l e i c h t  d u r c h f ü h r b a r e s  

-zumMvmgrfjg V e r f a h r e n  z u r  B e s t im -
Atbfliung 1. A pparatu r zur B estim m ung  des m tm tr d e s  A u s e a s u n g s -  
äosgasungsgrades an  K oksen (schem atisch). ^  V e rg le ic h s -

zahl fü r im  p r a k t is c h e n  B e t r i e b  e r h a l t e n e  W e r t e  z u  s c h a f f e n .  
K e  A p p a ra tu r  i s t  g e g e n ü b e r  d e r  b i s h e r ig e n  w e s e n t l i c h  v e r e i n ­
facht, w o d u rch  d ie  V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g  e r l e i c h t e r t  u n d  d ie  
T ersuchsdauer v e r k ü r z t  w i r d .  D ie  g a n z e  A p p a r a t u r  fAbb. 1) 
^ ird  nach  E in s e tz e n  d e s  S ch i f f c h e n s  m i t  1 g  K o k s  in  d a s  k a l t e  
Rohrende lu f td i c h t  v e r s c h lo s s e n  n n d  a u f  e in  h ö h e r e s  I  a k u u m ,  

tl) C him . e t  I n d .  2 9  (1 9 3 3 )  S .  3 2 7  3 6 .
**) In d . E n g n g . C h e m .,  A n a l v t .  E d . ,  5  (1 9 3 3 )  S . 3 4 0  4 1 . 
i5> C him . e t  I n d .  2 9  ( 1 9 3 3 ) ' S . 3 3 7  4 3 ;  B r e n n s to f f - C h e m . 

W (1933) S. 389.
s‘) Gas- u. Wasserfach 76 (1933) S. 733/36.

Stiedrsi/öer-
Mamnefer

e t w a  5  m m  Q S , e v a k u ie r t .  D a s  S c h if f c h e n  w i r d  d a n n  in  d ie  h e iß e  
Z o n e  d e s  a u f  1 0 0 0 °  a u f  g e h e iz te n  O fe n s  e in g e s c h o b e n . D a s  E i n ­
s c h ie b e n  g e s c h ie h t  m i t  e in e r  v a k u u m d ic h t e n  S c h ie b e v o r r ic h tu n g .  
O b w o h l d ie s e  v o n  Z e i t  z u  Z e i t  w e g e n  U n d ic h t ig k e i t  d e s  k le in e n  
G u m m is c h la u c h e s  z u  S tö r u n g e n  A n la ß  g a b ,  w u r d e  v o n  e in e r  
V e r s c h ie b u n g  d e s  O fe n s  a n  S te l le  d e s  S c h if fc h e n s ,  a n  d ie  m a n  
e t w a  d e n k e n  k ö n n te ,  w e g e n  d e r  d a m i t  e r f o r d e r l ic h e n  V e r lä n g e r u n g  
d e s  E n tg a s u n g s r o h r e s  a b g e s e h e n .  D ie  T e m p e r a t u r  w u r d e  a u ß e r ­
h a lb  d e s  V e rs u c h s ro h re s  g e m e s s e n ,  d a  s ic h  d ie  E i n f ü h r u n g  e in e s  
S c h u tz r o h r e s  f ü r  d a s  T h e r m o e le m e n t  i n  d a s  e n g e  V e r s u c h s r o h r  
a l s  z u  s c h w ie r ig  e rw ie s . D a s  V e r h ä l tn i s  v o n  A u ß e n -  u n d  I n n e n ­
t e m p e r a t u r  w u r d e  d u r c h  V o r v e r s u c h e  f e s tg e s t e l l t .  D ie  T e m p e r a t u r  
w u r d e  a u f  +  5*  k o n s t a n t  g e h a l t e n .  N a c h  e in e r  E r h i t z u n g s z e i t  
v o n  g e n a u  1  h  w i r d  d u r c h  e n t s p r e c h e n d e  H a h n s t e l l u n g e n  d a s  
G a s s a m m e lg e fä ß  v o n  d e r  A p p a r a t u r  a b g e s c h a l t e t ,  d u r c h  E i n ­
d r ü c k e n  v o n  k o n z e n t r i e r t e r  K o c h s a lz lö s u n g  D r u c k a u s g le i c h  in  
d ie s e m  h e r g e s t e l l t  u n d  d ie  M e n g e  d e s  a u f g e f a n g e n e n  G a s e s  a b ­
g e le s e n .  D a s  G a s  w i r d  d a n n  z u r  A n a ly s e  i n  d e n  O r s a t - A p p a r a t  
ü b e r g e f ü h r t .  D e r  I n h a l t  d e s  G a s s a m m e lg e f ä ß e s  b e t r u g  3 ,2  L 
B e im  E v a k u ie r e n  d e s  G e fä ß e s  a u f  e t w a  5  m m  Q S  b e t r ä g t  d ie  
d a r i n  v e r b l e ib e n d e  L u f tm e n g e ,  a u f  N o r m a l b e d in g u n g e n  b e z o g e n , 
e tw a  2 0  c m 1. D ie s e  L u f tm e n g e  w i r d  b e i  d e r  A u s w e r tu n g  d e r  
E r g e b n is s e  b e r ü c k s i c h t ig t .

A u f  G r u n d  e in e s  V e rg le ic h s  m i t  e in e m  6 h  l a n g e n  V e r s u c h  
k a n n  d ie  g e g e n ü b e r  f r ü h e r  a u f  6 0  m in  v e r k ü r z t e  E n t g a s u n g s z e i t  
a l s  a u s r e i c h e n d  b e z e ic h n e t  w e r d e n .  N a c h  d ie s e r  Z e i t  s in d  b e r e i t s  
9 0  %  d e s  i n  6 h  a u s g e t r ie b e n e n  G a s e s  a n g e fa l le n ,  u n d  d ie  A u s ­
t r e ib u n g  d e s  G a s r e s te s  w ü r d e  u n v e r h ä l tn i s m ä ß ig  l a n g e  Z e i t  i n  
A n s p r u c h  n e h m e n .  D a s  E r g e b n is  d e r  U e b e r p r ü f u n g  d e s  V e r ­
f a h r e n s  k a n n  d a h in  z u s a m m e n g e f a ß t  w e r d e n ,  d a ß  d ie  a u s  e in e m  
K o k s  b e i  d e r  N a c h e n tg a s u n g  a u s g e t r ie b e n e  G a s m e n g e  s o w o h l 
v o n  d e r  T e m p e r a t u r  a l s  a u c h  v o n  d e m  im  N a c h e n t g a s u n g s r o h r  
h e r r s c h e n d e n  V a k u u m  a b h ä n g ig  i s t .  D ie  A p p a r a t u r  m u ß  d a h e r  
z w e c k m ä ß ig  so  b e s c h a f f e n  s e in , d a ß  d ie s e s  V a k u u m  w ä h r e n d  d e r  
g a n z e n  V e r s u c h s d a u e r  m ö g l ic h s t  k o n s t a n t  b l e ib t .  B e i  d e r  v o r ­
l i e g e n d e n  M e ß a n o r d n u n g  w i r d  in fo lg e  d e s  im  V e r h ä l t n i s  z u r  
e n t w i c k e l t e n  G a s m e n g e  g r o ß e n  R a u m in h a l t e s  d e s  G a s s a m m e l­
g e f ä ß e s  d a s  V a k u u m  p r a k t i s c h  a u f  d e r  A n f a n g s h ö h e  g e h a l t e n ,  
so  d a ß  d e r  g a n z e  N a c h e n tg a s u n g s v o r g a n g  b e i  a n n ä h e r n d  g le ic h e m  
D r u c k  s t a t t f i n d e t .  D ie  G a s m e n g e  w i r d  in fo lg e  d e r  d u r c h  d a s  h o h e  
V a k u u m  b e d i n g te n  v e r s t ä r k t e n  u n d  s c h n e l le r e n  Z e r s e t z u n g  d e r  
K o k s s u b s ta n z  g r ö ß e r ,  o b w o h l d ie  V e r s u c h s z e i t  v e r k ü r z t  i s t .  
U n t e r  B e r ü c k s i c h t ig u n g  d ie s e r  E r k e n n t n i s  m u ß  d ie  z u r  Z e i t  
v o r g e s c h la g e n e  B e g r i f f s b e s t im m u n g  d e s  A u s g a s u n g s g r a d e s  d a h i n  
a b g e ä n d e r t  w e rd e n , d a ß  d ie  f ü r  e in e n  g a r e n  K o k s  z u lä s s ig e  G a s ­
m e n g e  b e i  d e r  N a c h e n t g a s u n g  v o n  2 0  a u f  3 0  c m 1 g  e r h ö h t  w i r d .  
E i n  K o k s  i s t  s o m i t  d a n n  a l s  g a r  z u  b e z e ic h n e n ,  w e n n  d ie  b e i  e in e r  
n a c h t r ä g l i c h e n  E n t g a s u n g  b e i  e in e r  T e m p e r a t u r  v o n  1 0 0 0 °  u n d  
e in e m  A n f a n g s v a k u u m  v o n  5  m m  Q S  i m  V e r la u f  v o n  6 0  m in  
u n t e r  d e n  a n g e g e b e n e n  B e d in g u n g e n  a u s  d e m  K o k s  a u s g e t r i e b e n e  
G a s m e n g e  3 0  c m 1 g  l u f t t r o c k e n e  K o k s p r o b e  n i c h t  ü b e r s t e i g t .

R .  K a s s l e r 27) b e s t i m m t e  d i e  R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  d e s  
K o k s e s  g e g e n  K o h le n s ä u r e  b e i  1 0 0 0 °  n a c h  e in e m  s t a t i s c h e n  
V e r f a h r e n .  D ie  e tw a  1 ,5 8  c m 1 b e t r a g e n d e ,  d u r c h  A u s w ä g e n  b e ­
s t im m te  u n d  i n  3 b is  4  m m  K o r n g r ö ß e  v o r l i e g e n d e  K o k s p r o b e  
b e f i n d e t  s ic h  i n  e in e r  S c h ic h th ö h e  v o n  7  c m  i n  e in e m  e l e k t r i s c h  
e r h i t z t e n  Q u a r z r o h r ,  d a s  m i t  z w e i  Q u e c k s i l b e r b ü r e t t e n  u n d  e in e m  
M a n o m e te r  v e r b u n d e n  i s t .  N a c h  e in e r  A n h e iz d a u e r  v o n  2 0  m in  
w i r d  b e i  d e r  V e r s u c h s t e m p e r a tu r  v o n  1 0 00*  z u r  V e r v o l l s t ä n d ig u n g  
d e r  E n t g a s u n g  z u n ä c h s t  2 12 h  l a n g  S t ic k s to f f  ü b e r g e l e i t e t  u n d  
d a n n  d u r c h  H in -  u n d  H e r l e i t e n  e in e r  a b g e m e s s e n e n  S t i c k s t o f f ­
m e n g e  d ie  w ä h r e n d  e in e r  Z e i t  v o n  5  m in  v o m  K o k s  n o c h  a b ­
g e g e b e n e  R e s tg a s m e n g e  a u s  d e r  V o lu m e n z u n a h m e  b e s t i m m t .  
H ie r a u f  e r f o lg t  d a n n  d ie  B e s t im m u n g  d e r  R e a k t io n s f ä h i g k e i t ,  
in d e m  e in e  a b g e m e s s e n e  M e n g e  K o h le n s ä u r e  m i t  e in e r  G e s c h w in ­
d ig k e i t  v o n  1 0 0  c m 1 /m in  w ä h r e n d  2 0  b i s  3 0  m in  ü b e r  d ie  K o k s ­
p r o b e  h in -  u n d  h e r g e l e i t e t  w ir d .  D ie  V o lu m e n z u n a h m e  w i r d  in  
A b s t ä n d e n  v o n  5  m in  a b g e le s e n .  N a c h  A b z u g  d e r  z u v o r  e r m i t t e l t e n  
R e s tg a s m e n g e  e r g i b t  s ic h  d a n n  f o r t l a u f e n d  d e r  A n te i l  d e r  r e d u ­
z i e r te n  K o h le n s ä u r e .  I m  e in z e ln e n  w u r d e  v o n  K a s s l e r  d e r  E i n f lu ß  
d e r  K o r n g r ö ß e ,  d e r  S c h ic h t lä n g e  u n d  d e r  G a s g e s c h w in d ig k e i t  
a u f  d ie  G e n a u ig k e i t  d e s  V e r f a h r e n s  u n t e r s u c h t .  V e r s u c h e  m i t  
v i e r  t e c h n is c h e n  K o k s e n  e r g a b e n ,  d a ß  d e u t l i c h e  B e z ie h u n g e n  
z w is c h e n  d e r  R e a k t io n s f ä h i g k e i t ,  d e r  H e r s t e l l u n g s t e m p e r a t u r  
d e r  K o k s e  u n d  d e r  b e i  ih r e r  H e r s t e l l u n g  e r h a l t e n e n  G a s m e n g e n  
b e s t a n d e n .  D ie  R e a k t io n s f ä h i g k e i t  w a r  b e i  d e n  K o k s e n  d e r  
n ie d r ig s te n  H e r s t e l l u n g s t e m p e r a tu r  u n d  g r ö ß t e n  G a s a u s b e u te  
a m  h ö c h s te n .  D a g e g e n  w a r  e i n  E i n f lu ß  d e r  G a r u n g s d a u e r  d e s  
K o k s e s  n i c h t  z u  e r k e n n e n .  B e i  e in e m  V e r g le i c h  ü b e r  d a s  V e r ­
h a l t e n  d e r  V e r s u c h s k o k s e  g e g e n ü b e r  3 0 p r o z e n t ig e r  W a s s e r s to f f  -

27) Chim. et Ind. 29 (1933) S. 315 16; Brennstoff-Chem.
14 (1933) S. 3S9.
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s u p e r o x y d lö s u n g  w u r d e  f e s tg e s t e l l t ,  d a ß  d a s  M a ß  d e r  Z e r s e t z u n g  
l e t z t g e n a n n t e r  L ö s u n g  d e r  R e a k t io n s f ä h ig k e i t  d e r  e in z e ln e n  K o k s e  
g e g e n  K o h le n s ä u r e  e n t s p r a c h .

D ie  b is  j e t z t  b e k a n n tg e w o r d e n e n  A n a ly s e n v e r f a h r e n  z u r  
B e s t i m m u n g  d e s  i m  K o k s o f e n g a s  in  e in e r  H ö c h s tk o n ­
z e n t r a t i o n  v o n  v ie l le ic h t  0 ,0 0 3  V o lu m p r o z e n t  v o r h a n d e n e n  
S t i c k o x y d s  b e r u h e n  a u f  d e r  T e i lo x y d a t io n  d e s  S t ic k o x y d s  m i t  
g a s fö r m ig e m  S a u e r s to f f  u n d  n a c h fo lg e n d e r  A b s o r p t io n  d e s  g e ­
b i l d e te n  S t ic k s to f f d io x y d s  m i t  W a s s e r .  D a s  h ie r b e i  e n t s t e h e n d e  
N i t r i t  w ir d  k o lo r im e t r is c h  b e s t i m m t .  D ie  g e r in g e  K o n z e n t r a t i o n  
e r f o r d e r t  g a n z  u n v e r h ä l tn i s m ä ß ig  g ro ß e  G a s m e n g e n  u n d  d a m i t  
e in e  s tu n d e n la n g e  V e r s u c h s d a u e r  z u m  N a c h w e is .  A . G u y e r  
u n d  R .  W e b e r 28) v e r s u c h t e n  d a h e r ,  e in  r a s c h e r e s  B e s t im m u n g s ­
v e r f a h r e n  f ü r  g e r in g e  S t i c k o x y d k o n z e n t r a t io n e n  z u  e n tw ic k e ln .  
D e r  G r u n d g e d a n k e  d e r  O x y d a t io n  m i t  g a s fö r m ig e m  S a u e r s to f f  
w u r d e  v e r la s s e n ,  h in g e g e n  e rw ie s  s ic h  e in  a n d e re s ,  s c h o n  lä n g e r e  
Z e i t  im  B e t r ie b  e r p r o b te s  V e r f a h r e n  a l s  b r a u c h b a r .  E s  b e r u h t  
a u f  d e r  O x y d a t io n  d e s  S t ic k o x y d s  m i t  c h e m is c h  g e b u n d e n e m  
S a u e r s to f f  in  F o r m  s a u r e r  K a l iu m p e r m a n g a n a t lö s u n g .  D ie  O x y d a ­
t io n s -  u n d  A b s o r p t io n s b e d in g u n g e n  k o n n te n  e r h e b l ic h  v e r b e s s e r t  
u n d  f ü r  d ie  v o r e r s t  r e l a t i v e n  W e r t e ,  d ie  d a s  V e r f a h re n  l ie f e r te ,  
e in e  B e z ie h u n g  z u  d e n  w irk l ic h  v o r h a n d e n e n  S t ic k o x y d k o n z e n ­
t r a t i o n e n  h e r g e s t e l l t  w e r d e n .  D ie  O x y d a t io n  m i t  P e r m a n g a n a t  
l i e f e r t  g le ic h m ä ß ig e re  S t ic k s to f f d io x y d w e r te  a l s  b e i  V e r w e n d u n g  
g a s f ö rm ig e n  S a u e r s to f f s ;  f e r n e r  w e r d e n  b e s o n d e r s  b e i  k le in e n  
S t i c k o x y d - K o n z e n t r a t io n e n  w e i t  g e r in g e re  G a s m e n g e n  z u r  A n a ly s e  
b e n ö t ig t .  D ie  f ü r  d ie  b is h e r ig e n  V e r f a h r e n  n o tw e n d ig e  Z e i t  z u m

28) B re n n s to f f - C h e m . 1 4  (1 9 3 3 ) S . 4 0 5 /0 8 .

D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n .

(P a te n tb la tt N r. 15 vom  12. A pril 1934.)

K l .  7 a ,  G r .  2 1 , K  129  9 0 4 . K ü h lv o r r i c h tu n g  f ü r  d ie  W a lz e n  
v o n  W a lz w e rk e n .  K lö c k n e r - W e r k e  A .-G .,  C a s t r o p - R a u x e l .

K l .  7 a ,  G r . 2 4 /0 2 ,  D  62  70 4 . E l e k t r i s c h  a n g e t r i e b e n e  R o l le n  
f ü r  R o l lg ä n g e ,  in s b e s o n d e r e  v o n  W a lz w e rk e n  m i t  K u r z s c h lu ß ­
a n k e rm o to r e n .  D e m a g , A .-G .,  D u is b u r g .

K l .  10  a ,  G r .  1 7 /0 4 , B  1 53  5 3 0 . V o r r ic h t u n g  z u m  T r o c k e n ­
lö s c h e n  v o n  K o k s .  M a u r ic e  B e r t r a n d ,  S a in t  N ic o la s - le z -L ie g e  
(B e lg ie n ) .

K l .  10  a ,  G r .  1 8 /0 1 , B  2 5 1 .3 0 . V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h tu n g  
z u m  H e r s te l l e n  v o n  K o k s  d u r c h  g le ic h z e i t ig e s  V e rk o k e n  v o n  
K o h le  u n d  H o c h te m p e r a t u r t e e r .  T h e  B a r r e t t  C o m p a n y , N e w  
Y o r k .

K l .  10  a ,  G r .  1 8 /0 2 , O  19  9 7 3 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  
e in e s  t r a n s p o r t -  u n d  a b r i e b f e s te n  K o k s e s .  D r .  C . O t to  & C o m p .,
G . m . b .  H . ,  B o c h u m .

K l .  18  a ,  G r . 4 /0 1 ,  V  2 9  666. V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h tu n g  
z u m  K ü h le n  v o n  H o c h ö fe n . V e re in ig te  S ta h lw e r k e  A .-G .,  D ü s s e l ­
d o r f .

K l .  18  c , G r . 5 /3 0 ,  N  31  4 9 6 . H ä r te m a s c h in e  m i t  s ic h  a b ­
w e c h s e ln d  ö f f n e n d e n  u n d  s c h l ie ß e n d e n  K ü h lp l a t t e n .  T h e  N a t i o n a l  
C a s h  R e g i s t e r  C o m p a n y , D a y to n ,  O h io  (V . S t .  A .) .

K l .  1 8  c , G r . 1 2 /0 1 , P  55  3 2 8 . V e r f a h r e n  z u r  E r z e u g u n g  v o n  
G u ß s tü c k e n  m i t  e r h ö h t e n  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n .  ( B t .^ r tg .  
E u g e n  P iw o w a r s k y ,  A a c h e n .

K l .  18  d , G r .  1 /3 0 , J  43  4 2 4 . A u s t e n i t i s c h e  C h r o m -N ic k e l  - 
S tä h l e .  I . - G .  F a r b e n i n d u s t r i e  A .- G .,  F r a n k f u r t  a .  M .

K l .  31  c , G r . 1 8 /0 2 , D  63  7 4 9 . V e r f a h r e n  z u m  H e r s te l l e n  
v o n  S c h le u d e r g u ß k ö r p e r n .  D u r a f e r  ( I n c .) ,  N e w a r k  (V . S t .  A .) .

K l .  4 0  h ,  G r . 17 , K  122  6 5 0 . G e s in te r te  H a r tm e ta l l e g i e r u n g e n .  
F r i e d .  K r u p p  A .- G . ,  G u ß s t a h l f a b r i k ,  E s s e n .

K l .  4 2 1 , G r .  1 3 /0 4 , V  2 8  8 3 6 . V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  
d e r  B r a u c h b a r k e i t  v o n  K o k s ,  in s b e s o n d e re  v o n  H o c h o fe n k o k s .  
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 .  4 9 1 , G r .  5 , K  1 2 2  2 7 3 . D u r c h  S in te r n  a u f  d e r  N ic k e l-  
E i s e n - B a s is  h e r g e s t e l l t e r  B im e ta l lk ö r p e r ,  d e r  b e im  E r w ä r m e n  
e in e  K r ü m m u n g  e r f a h r e n  s o l l .  F r i e d .  K r u p p  A .- G . ,  E s s e n .

K l .  49  1, G r . 1 2 , M  1 18  5 5 1 . V e r f a h r e n  z u m  R e in ig e n ,  i n s ­
b e s o n d e r e  E n t r o s t e n  v o n  E i s e n o b e r f lä c h e n .  ® ip I.» Q n g . F r i t z  
M e tz , M e rs e b u rg .

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n .

(P a te n tb la tt N r. 15 vom  12. A pril 1934.)

K l .  7 a ,  N r .  1 2 9 6  3 0 3 . V o r r ic h tu n g  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  
R o h r e n  m i t  n a c h  in n e n  v e r d i c k t e m  K o p f e n d e .  M a n n e s m a n n -  
r ö h r e n - W e r k e ,  D ü s s e ld o r f .

K l .  31  c , N r .  1 2 9 6  3 0 9 . S c h le u d e r g u ß e in r i c h tu n g .  E i s e n -  
u n d  S ta h l w e r k  W a l t e r  P e y in g h a u s ,  E g g e  b .  V o lm a r s t e in  a .  d .  R u h r .

N a c h w e is  v o n  0 ,0 0 0 1  V o lu m p r o z e n t  N O  w ir d  a u f  r u n d  d e n  
d r e i ß ig s te n  T e i l  e r n i e d r ig t .

F ü r  d ie  B e s t i m m u n g  d e s  B e n z o l s  i n  K o k s o fe n g a s e n  
m i t  a k t i v e r  K o h l e  m ü s s e n  c h e m is c h  p r ä p a r i e r t e  h o c h a k t iv e  
K o h le n  v e r w e n d e t  w e r d e n ,  d ie  g u t e  m e c h a n is c h e  F e s t i g k e i t  u n d  
l a n g e  L e b e n s d a u e r  h a b e n .  R .  K a t t w i n k e l 29) p r ü f t e  d ie  b e ­
k a n n t e n  S o r te n  A k t iv k o h l e n  d e s  H a n d e l s ,  d a s  i s t  T - K o h le  T  I I I ,  
E - K o h le  E K  I I  u n d  A T K - K o h l e  A  I V  S p e z i a l ,  a u f  ih r e  A k t iv i tä t  
t e c h n is c h e n  B e n z o le n  g e g e n ü b e r  i n  d e r  W e is e ,  d a ß  d a s  V e rs u c h s ­
b e n z o l  s o w o h l g a s f ö r m ig  a l s  a u c h  f lü s s ig  e i n g e b r a c h t  u n d  d a n n  
a b d e s t i l l i e r t  w u r d e .  H ie r b e i  s t e l l t e  m a n  f e s t ,  d a ß  e in e  A b tr e ib e ­
t e m p e r a t u r  v o n  e t w a  3 5 0 °  f ü r  d ie  W ie d e r g e w in n u n g  d e s  B e n z o ls  
n o tw e n d ig  i s t .  B e i  G e h a l t e n  u n t e r  5  c m 3 B e n z o l  f ä l l t  d a s  p ro ­
z e n tu a l e  A u s b r in g e n  b e t r ä c h t l i c h .  U m  z u  e in e m  lO O p ro z e n tig e n  
A u s b r in g e n  z u  g e l a n g e n ,  w i r d  e in e  B e r i c h t i g u n g  a u s  d e n  A b ­
w e ic h u n g e n  e r r e c h n e t ,  d ie  m a n  d e m  A n a ly s e n b e t r a g  h in z u fü g t .  
D ie  B e r i c h t ig u n g s z a h le n  s in d  a b h ä n g ig  v o n  d e n  B e n z o ls o r te n ,  
d e r  V e r s u c h s e in r ic h tu n g  u n d  d e r  A r b e i t s w e i s e .  A lle  d re i 
g e p r ü f t e n  K o h le n  s in d  h o c h  a k t i v .  F ü r  d ie  Z w e c k e  d e r  G a s ­
u n te r s u c h u n g  e ig n e t  s ic h  d ie  b i l l ig e  E K  I I - K o h l e  w e n ig e r  g u t ,  
d a  s ie  in  d e r  H i t z e  v ie l  A b r ie b  b i l d e t .  D ie  T  I I I - K o h l e  is t 
h i e r f ü r  a u s g e z e ic h n e t ,  g e g e b e n e n f a l ls  w ä r e  d ie  V e rw e n d u n g  in 
M is c h u n g  m i t  K o h le  E K  I I  o d e r  A I V  S p e z i a l  z u  e m p fe h le n . 
D ie  l e t z t e  i s t  in f o lg e  ih r e r  H ä r t e  b e s o n d e r s  f ü r  d e n  G ro ß b e tr i e b  
g u t  g e e ig n e t .  E i n  N a c h l a s s e n  d e r  A d s o r p t io n s k r a f t  i s t  a u f  G ru n d  
d e r  m i tg e t e i l t e n  V e r s u c h e  d a n n  z u  e r w a r t e n ,  w e n n  d ie  K o h le , 
m i t  2 0  c m 3 M o to r e n b e n z o l  b e l a d e n ,  e i n  u n b e r i c h t i g t e s  A u s b r in g e n  
v o n  w e n ig e r  a l s  9 5  %  g i b t .  A. Stadehr.

29) B r e n n s to f f - C h e m . 1 4  (1 9 3 3 )  S . 4 2 4 /2 7 .

Patentbericht.
D e u t s c h e  R e i c h s p a t e n t e .

K l. 18  b , G r. 3 , N r. 5 8 9  6 1 9 , v o m  2 8 . N o ­
v e m b e r  1 9 3 1 ; a u s g e g e b e n  a m  12 . D e z e m b e r  19 3 3 .
R e k u p e r a t o r - G e s e l l s c h a f t  m .  b .  H .  i n  
D ü s s e l d o r f .  Heißwind- und Heißgaszuführung 

für kippbare Mischer u. dgl.
D ie  g l e ic h m i t t ig  in e in a n d e r  a n g e o r d n e t e n  

Z u le i t u n g s r o h r e  f ü r  G a s  
u n d  L u f t  v e r l a u f e n  in  
e in e m  T e i l s tü c k  g le ic h -  
a c h s ig  m i t  d e r  K ip p -  
a c h s e  u n d  s in d  in  d ie s e m  
S tü c k  d e r a r t  g e t e i l t ,  d a ß  
d e r  e in e  T e i l  a  f e s t s t e h t  
u n d  d e r  a n d e r e  b  m i t  d e r  
V o r r ic h t u n g  k i p p b a r  i s t ,  
w o b e i  d ie  g e t r e n n t e  F ü h ­
r u n g  v o n  G a s  u n d  L u f t  
a u c h  im  k ip p b a r e n  R o h r l e i t u n g s t e i l  b e l ie b ig  w e i t  b e ib e h a l te n  
w ird .

XVI. JO  V, VXi. Ogo, i l  1
a m  12 . D e z e m b e r  1933 A k t i e n g e s e l l s c h a f t  B r o w n ,  B o v e r i  

B a d e n  ( S c h w e i z ) .  Verfahren und Ofen zum Blank-

WasserAi/Mu/rff
OecAe/d/c/rhmç,

& C ie .  i n  
glühen.

D e r  l u f t l e e r  g e ­
m a c h te  G lü h to p f  a  

im  e l e k t r i s c h e n  
O fe n  b ,  d e r  v o n  e i ­
n e m  f ü r  L u f t l e e r e  
d i c h t  a u s g e f ü h r te n  
M a n te l  c  u n d  e in e r  

e b e n s o  d i c h t  
s c h l ie ß e n d e n  H a u ­
b e  d  g e b i ld e t  w ir d ,  
w i r d  b is  a u f  e t w a  
7 0 0 °  e r h i t z t  u n t e r  
A u f r e c h te r h a l t u n g  
d e r  L u f t l e e r e  im  
G lü h to p f  u n d  d a n n  
d e r  H e iz r a u m  m i t  
d e m  e i n g e s e tz t e n
G lü h to p f  d u r c h  _________________
e in e  H a u b e  v o n  d e r  A u ß e n lu f t  a b g e s c h lo s s e n ;  d ie s e r  so  g e b i ld e te  
a b g e s c h lo s s e n e  R a u m  w ir d  l u f t l e e r  g e m a c h t ,  w ä h r e n d  d a s  G lü h e n  
b is  e t w a  1 0 0 0 °  f o r t g e f ü h r t  w ir d ,  w o r a u f  n a c h  A b k ü h lu n g  d e s  G lü h - 
g u te s  im  G lü h to p f  b is  a u f  e t w a  7 0 0 °  d ie  L u f t l e e r e  v o n  d e r  H a u b e  
a b g e n o m m e n ,  d ie  H a u b e  w ie d e r  e n t f e r n t ,  d ie  L u f t le e r e  w ie d e r  
a n  d e n  G lü h to p f  g e l e g t  u n d  d i e s e r  s c h l ie ß l ic h  z u m  A b  k ü h le n  in  
e in e  K ü h lg r u b e  g e b r a c h t  w i r d .
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K l. 31 e, Gr. 1801, Nr. 589 644, v o m  2 . M ä rz  1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  
am 12. D e z e m b e r  19 3 3 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 8 2  4 0 7  [v g l . S t a h l  
u. E isen  53  (1 9 3 3 )  S . 1 3 1 6 ] . E r n s t  L a m b e r t s  i n  B e r l i n .  
Verfahren zum Herstellen rem  Schleudergußhohlkörpem.

I n  w a a g e re c h t  o d e r  s c h r ä g  g e n e ig t  l i e g e n d e n  S e h le u d e rg u ß -  
formen m it d a r i n  l ä n g s v e r s c h i e b l i c h e r  G ie ß v o r r i c h tu n g  w e r d e n  
H oh lkö rper m i t  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  k le in e m  I n n e n d u r c h m e s s e r  h e r -  
¡restellt. d a b e i  w ir d  d e r  d a s  G ie ß m e ta l l  a m  W e g f l ie ß e n  h in d e r n d e  
Ünd d ie sem  s e lb s t e n t s t a m m e n d e  S t a u v o r s p r u n g  a n  e in e r  b e l ie b ig e n  
Stelle d e r  b e i b e l ie b ig e r  L a g e  d e r  D r e h a c h s e  u m l a u f e n d e n  F o r m  
gebildet.

K l. 40  a . Gr. 2 30,  Nr. 5 8 9  7 3 7 , v o m  11 . J u n i  1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  
am 13. D e z e m b e r  1 9 3 3 . N e u n k i r c h e r  E i s e n w e r k  A .- G .  
v o r m a l s  G e b r ü d e r  S t u m m  i n  N e u n k i r c h e n  a .  d .  S a a r .  
Verfahrtn zum Agglomerieren oder Sintern  rem  Feinerzen.

A ls B re n n s to f f  o d e r  B r e n n s to f f z u s c h l a g  w i r d  R a u c h k a m m e r ­
lösche, v o rz u g s w e is e  a u s  d e n  R a u c h k a m m e r n  v o n  L o k o m o t iv e n  
verw endet.

Kl. 48 b, Gr. 2, Nr. 589 746, v o m  15 . D e z e m b e r  1 9 3 2 : a u s g e -  
ireben a m  13 . D e z e m b e r  1 9 3 3 . E i s e n w e r k e  A .- G .  R o t h a u -  
X e u d e c k  u n d  2 r .« 5 n g .  F r i t z  P e t e r  i n  N e u d e c k  ( T s c h e c h o ­
slow akei). Antrieb fü r  Blechverzinnereimaschinen.

U m  in  d e r  P f a n n e  A n t r ie b s v o r g e l e g e  f ü r  d ie  A u s z ie h w a lz e  z u  
verm eiden , w ir d  d ie  W e l le  d e s  a u ß e r h a l b  d e r  P f a n n e  a n g e o r d n e te n  
S chnecken V orge leges  u n m i t t e l b a r  m i t  d e r  A u s z ie h  w a lz e  g e k u p p e l t .

Kl. 24 e, Gr. 1003, Nr. 589785, v o m  12 . J u l i  
a m  2 9 . D e z e m b e r  19 3 3 . H e i n -  
L -G .  i n  E s s e n .  Gaserzeuger

i t  B r e n n s to f f  b e d e c k te  F lä c h e  
■ls a  r e i c h t  d e r  d o p p e lw a n d ig e  
□ a u s ;  d u r c h  ih n  u n d  d u r c h  
e in  b e s o n d e r e s  D a m p f g e f ä ß  c 
l ä u f t  e in e  K ü h l f lü s s ig k e i t  d e r ­
a r t  u m ,  d a ß  s ic h  in  d e m  K ü h l ­
m a n te l  k e in  s c h ä d l ic h e r D a m p f  
b i l d e t .  D e r  o b e r e  a b g e t r e n n te  
T e i l  d e s  K ü h l m a n t e l s  d ie n t  
i n  e in e r  v o n  D a m p f k e s s e l -  G a s ­
e r z e u g e r n  b e k a n n t e n  W e is e  
z u m  V  o r w ä r m e n  d e s d e m K ü h l -  
m a n te l  z u z u f ü h r e n d e n  S p e is e ­
w a s s e r s ,  w o b e i  d ie  h e iß e n  G a s e  
a m  o b e r e n  T e i l  d e s  V o r w ä r m ­
m a n te l s  a u s  d e m  R a u m  z w i­
s c h e n  d e m  E i n f ü l l s c h a c h t  u n d  
d e m  V o r w ä r m m a n t e l  a b g e ­
z o g e n  w e r d e n .

Kl. 18 b, Gr. 20. Nr. 589 808.
v o m  2 1 . M a i 1 9 2 7 ; a u s g e g e b e n  

am  14. D e z e m b e r  1 9 3 3 . B a m a g - M e g u i n  A .- G .  i n  B e r l i n .  
(E rfin d er: 3 ) ip l.» 3 ttg . W i lh e lm  B a n n e n b e r g  in  D e s s a u .)  Verfahren 
zum Herstellen eines säurebeständigen Eisens mit icenigstens 12°0 Si.

A uf d a s  in  e in e n  B e h ä l t e r  e in g e b r a c h t e  s tü c k i g e  F e r r o s i l i z i u m  
w ird flü s s ig e r  S ta h l  in  G e s t a l t  e in e s  d ü n n e n  u n d  la n g e  Z e i t  w i r ­
kenden S tra h le s  g e l e i t e t ,  d e r  d a s  F e r r o s i l i z iu m  a l lm ä h l ic h  u n d  
g le ichm äßig  a u f lö s t ,  w o d u r c h  e in e  b i s h e r  n i c h t  e r r e i c h b a r e  g le ic h ­
m äßige L e g ie ru n g  e r h a l t e n  w ir d .

Kl. 21 h, Gr. 15m, Nr. 589 824, v o m  25. A u g u s t  1 9 2 9 ; a u s g e ­
geben a m  15. D e z e m b e r  1 9 3 3 . S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e  
A -G . in  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .  ( E r f i n d e r :  U l r i c h  A s c h m a n n  
in B e r l in -S ie m e n s s ta d t .)  Salzbadofen.

D e r  z u r  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  
M e ta l le n ,  b e s o n d e r s  z u m  H ä r t e n ,  
d i e n e n d e  O f e n  m i t  e in e m  T ie g e l  a  
a u s  s t r o m l e i t e n d e m  W e r k s to f f ,  d e r  
d ie  E l e k t r o d e  d e r  e in e n  P o l a r i t ä t  
d a r s t e l l t ,  h a t  e in e n  H o h lz y l in d e r  b ,  
d e r  d ie  G e g e n e le k t r o d e  u n d  d e n  
B e h a n d lu n g s r a u m  f ü r  d a s  z u  e r ­
w ä r m e n d e  G u t  b i l d e t .

Kl. 18 e, Gr. 3]5, Nr. 589 917, v o m  2 4 . S e p te m b e r  1 9 3 1 ; a u s ­
gegeben a m  18. D e z e m b e r  1 9 3 3 . E w a l d  H a n u s  i n  B e r l i n -  
H e r m s d o r f .  Verfahren zur Einsatzhärtung.

D em  E i n s a t z h ä r t e m i t t e l  w e r d e n  g e r i p p e b i l d e n d e  f e u e r f e s t e  
Stoffe, z. B . S p ä n e  a u s  f e u e r b e s t ä n d ig e m  M e ta l l ,  v e r m is c h t  m i t  
A sbestfasem  u n d  W a s s e rg la s  o d .  d g l .  z u g e s e t z t ,  d ie  d a s  Z u s a m m e n ­
fallen des E i n s a t z h ä r t e m i t t e l s  im  H ä r t e o f e n  v e r h i n d e r n .

KI 80 b, Gr. 8 03, Nr. 589 959, v o m  2 5 . A p r i l  1 9 3 0 : a u s g e g e b e n  
am  22. D e z e m b e r  1933 . D r .  C . O t t o  & C o m p . ,  G . m .  b .  H . .  i n  
B o c h u m . Verfahren zur Herstellung hochfeuerfester Steine.

A n n ä h e r n d  g le ic h e  T e i le  k ö r n ig e n  t e c h n is c h e n  K o r u n d s  m i t  
e in e m  T o n e r d e g e h a l t  v o n  w e n ig s te n s  9 0 %  G e w ic h t s h u n d e r t t e i l e n  
u n d  e in e r  p u lv e r f ö rm ig e n  G r u n d m a s s e ,  d e r e n  K o r n g r ö ß e  u n t e r  
0 ,1  m m  l i e g t ,  w e r d e n  v e r m is c h t ,  w o b e i  d ie  G r u n d m a s s e  d u r c h  
M is c h u n g  e in e s  im  w e s e n t l i c h e n  a u s  T o n e r d e  b e s te h e n d e n  S to f f e s ,  
w ie  K o r u n d s t a u b ,  m i t  im  w e s e n t l ic h e n  a u s  K ie s e l s ä u r e  b e s te h e n ­
d e n  S to f f e n ,  w ie  Q u a r z i t -  o d e r  S i lb e r s a n d s t a u b ,  g e b i ld e t  w i r d  u n d  
d ie  K ie s e l s ä u re  10  b is  3 0  G e w ic h t s h u n d e r t t e i l e  d e r  p u lv e r f ö r m ig e n  
G r u n d m a s s e  a u s m a c h t .

Kl. 40 a, Gr. 3 S0,  Nr. 589 984, v o m  5 . M ä rz  1 9 3 2 : a u s g e g e b e n  
a m  2 2 . D e z e m b e r  1933 . M e t a l l g e s e l l s c h a f t  A .- G .  i n  F r a n k ­
f u r t  a .  M . ( E r f i n d e r :  J a k o b  S c h w a lb  i n  F r a n k f u r t  a .  M .) Band, 
sinter- oder -röstapparat.

D ie  R o s te i n h e i t e n  a  w e r d e n  m i t  e in e r  10 - b i s  1 5 m a l  g r ö ß e r e n  
G e s c h w in d ig k e i t  a l s  d e r j e n ig e n ,  d ie  s ie  w ä h r e n d  d e r  S in te r u n g

o d e r  R ö s tu n g  h a b e n ,  v o n  d e m  E n d e  n a c h  d e m  A n f a n g  d e r  A r ­
b e i t s b a h n  b  z u r ü c k g e f ü h r t  d u r c h  e in e  F ö r d e r v o r r i c h t u n g  c  a u f  
d e r  u n t e r h a l b  d e r  A r b e i t s b a h n  l i e g e n d e n  u n d  a n  ih r e n  b e id e n  
E n d e n  d u r c h  F ü h r u n g e n  f ü r  d ie  R o s t e i n h e i t e n  m i t  d e r  A r b e i t s ­
b a h n  v e r b u n d e n e n  o d e r  s c h w a c h  g e n e ig te n  L e e r la u f b a h n  d : d a b e i  
w e r d e n  d ie  in  d ie  L e e r la u f b a h n  e i n t r e t e n d e n  R o s t e i n h e i t e n  e in z e ln ,  
z . B .  d u r c h  M itn e h m e r  e  e r f a ß t  u n d  d e r  a m  E n d e  d e r  L e e r l a u f b a h n  
l i e g e n d e n  H u b v o r r i c h t u n g  f  z u g e f ü h r t .

K l. 10 a, Gr. 1701, Nr. 590 049, v o m  1 1 . D e z e m b e r  1 9 3 0 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  2 3 . D e z e m b e r  1 9 3 3 . H e i n r i c h  K ö p p e r s  A . - G .  i n  
E s s e n .  Einrichtung zum Trockenkühlen ron Koks in einer cor 
der Ofenbatterie cerfahrbar angeordneten Kühleinrichtung.

D ie  K ü h le i n r i c h t u n g  b e s t e h t  a u s  e in e m  a u s  K ü h l r o h r e n  n a c h  
A r t  e in e s  R ö h r e n d a m p f k e s s e ls  g e b i ld e t e n ,  g e n e ig te n  u n d  v o r  d e r  
O f e n b a t t e r ie  v e r f a h r b a r e n  B e h ä l t e r ,  w o b e i  d e r  K o k s  u n t e r  U m ­
w ä lz u n g  in e r t e r  G a s e  a u f  e in e m  E i n s a t z b e t t  m i t  ü b e r d e c k te n  G a s ­
a u s lä s s e n  r u h t  u n d  d ie  s e i t l i c h  a n  d a s  K o k s b e t t  a n g r e n z e n d e n  
K ü h l r o h r e  f ü r  d ie  d ie  W ä r m e  a u f n e h m e n d e  F lü s s i g k e i t  m i t  
j a lo u s ie a r t ig e n  S e i t e n w ä n d e n  v e r k l e id e t  s in d ,  u n d  a u s  g le ic h ­
g e r i c h t e t  z u r  F a h r b a h n  d e r  K ü h le i n r i c h t u n g  a n g e o r d n e t e n  o r t s ­
f e s t e n  R in n e n  f ü r  d ie  K ü h l f lü s s ig k e i t .

KL 18 a, Gr. 3, Nr. 590 055, v o m  2 9 . J a n u a r  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  2 1 . D e z e m b e r  1 9 3 3 . O e s t e r r e i c h i s c h - A l p i n e  M o n t a n ­
g e s e l l s c h a f t  i n  W i e n .  ( E r f i n d e r :  T t .^ g r tg .  L u d w ig  R i c h t e r  in  
D o n a w itz ,  S te i e r m a r k . )  Verfahren zur Verminderung des Brenn­
stoffcerbrauchs in metallurgischen Oefen, besonders Hochöfen.

Z u r  V e r m i n d e r u n g  d e s  B r e n n s to f f v e r b r a u c h s  u n d  R e g e lu n g  
d e r  T e m p e r a t u r ,  w o b e i  A b g a s e  u n d  V e r b r e n n u n g s e r z e u g n is s e  
d u r c h  Verbrennen v o n  g a s f ö r m ig e n  B r e n n s to f f e n  n i c h t  e r s t  im  
O fe n , s o n d e r n  b e r e i t s  in  d e r  W in d le i tu n g ,  u n d  z w a r  a n  i r g e n d e in e r  
b e l ie b ig e n  S te l le  g e b i ld e t  w e r d e n ,  w i r d  d e r  W ä rm e -  o d e r  T e m ­
p e r a t u r a u s f a l l ,  d e r  d u r c h  d a s  E i n b r in g e n  d e r  V e r b r e n n u n g s e r ­
z e u g n is s e  e i n t r i t t ,  d u r c h  E r h ö h e n  d e r  W i n d t e m p e r a t u r  o d e r  V o r ­
e r h i t z u n g  d e r  z u g e s e t z te n  B r e n n s to f f e  o d e r  S a u e r s to f f a n r e ic h e ­
r u n g  e r s e t z t .

K l. 18 b, Gr. 19, Nr. 590 056, v o m  1 0 . D e z e m b e r  1 9 3 1 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  2 1 . D e z e m b e r  1 9 3 3 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 6 9  3 5 0  
[v g l . S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  S . 4 5 5 ] . ' i t . - g t i g .  K u r t  T h o m a s  
i n  D ü s s e l d o r f .  Verfahren zur Erreichung gleichbleibender Strö- 
mungsverhältnisse in Konvertern.

I n  K o n v e r t e r  m i t  n e u e m  o d e r  w e n ig  v e r s c h l i s s e n e m  F u t t e r  
w e r d e n  B ö d e n  e in g e s e tz t ,  b e i  d e n e n  d e n  D ü s e n  d e s  o d e r  d e r  
ä u ß e r s t e n  B la s k r ä n z e ,  z . B .  d u r c h  g e r in g e r e n  D u r c h m e s s e r  e in  
g r ö ß e r e r  S t r ö m u n g s w id e r s t a n d  g e g e b e n  w ird ,  u n d  d ie s e r  W i d e r ­
s t a n d  w i r d  im  V e r la u f  d e r  K o n v e r t e r r e i s e  e n t s p r e c h e n d  d e m  V e r ­
s c h le iß  d e s  K o n v e r t e r f u t t e r s  d u r c h  E r w e i t e r u n g  d ie s e r  D ü s e n  
v e r r i n g e r t .

Kl. 18 d, Gr. 1J0, Nr. 590 058, v o m  2 .  N o v e m b e r  1 9 3 0 ; a u s -  
g e g e b e n  a m  2 1 . D e z e m b e r  1 9 3 3 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 6 4  6 8 1  
fv g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  S . 2 5 7 ] , E u g e n  P i w o -
w a r s k v  i n  A a c h e n .  Verschleißfestes und korrosionssicheres 
(Gußeisen.

D a s  E i s e n  e n t h ä l t  n e b e n  0 ,1  b is  3  %  A s  e in e n  Z u s a t z  b i s  z u  
3 %  N I  1 ,5 %  C r , 0 , 5 %  A L  0 ,5  %  M o . 0 , 2 %  T i  e i n z e ln  o d e r  z u  
m e h r e r e n .
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Kl. 18 c, Gr. 350, Nr. 590 057, v o m  12 . M ä rz  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  2 7 . D e z e m b e r  1933 . T h e  S i n g e r  M a n u f a c t u r i n g  C o m ­
p a n y  i n  E l i z a b e t h ,  Y . S t .  A . Ofen z u m  Zementieren von Gegen­
ständen aus Eisen.

D ie  W e rk s tü c k e  w e rd e n  in  u n u n te r b r o c h e n e m  A rb e i t s g a n g  in  
e in e r  w a a g e r e c h te n ,  in n e r h a lb  e in e r  H e iz k a m m e r  l i e g e n d e n  r o h r ­
f ö r m ig e n  R e t o r t e  a  v o n  v o rz u g s w e is e  f la c h e m  r e c h tw in k l ig e m

Q u e r s c h n i t t  a u f  e in e r  d u r c h  d ie  R e t o r t e  h in d u r c h b e w e g te n  F ö r d e r ­
v o r r ic h tu n g  b  z u r  A u f n a h m e  e in e r  d ü n n e n  S c h ic h t  e in e s  K o h lu n g s ­
m i t t e l s  u n d  d e r  d a r i n  e in g e b e t t e te n  W e r k s tü c k e  z e m e n t i e r t ;  d a b e i  
w ird  d ie  M ü n d u n g  d e r  R e t o r t e  a  a n  d e r  B e s c h ic k u n g s s e i te  in  d e r  
H ö h e  d e r a r t  v e r e n g t ,  d a ß  d ie  a u s  K o h lu n g s m i t te l n  b e s te h e n d e ,  
a u f  d ie  F ö r d e r v o r r ic h t u n g  a u f g e b r a c h te  S c h ic h t  e in e n  p r a k t i s c h  
g a s d ic h te n  A b s c h lu ß  d e r  R e t o r t e  b i l d e t .  D ie  R e t o r t e n m ü n d u n g  
w ird  te i lw e is e  d u r c h  e in e n  v e r s te l lb a r e n  T ü r s c h ie b e r  c  a b g e d e c k t ,  
d e r  z u r  U e b e r w a c h u n g  d e r  H ö h e  d e r  K o h lu n g s s c h ic h t  m i t  e in e r  
M e ß e in r ic h tu n g  d  v e r s e h e n  is t .

Kl. 18 d, Gr. 230, Nr. 590 059, v o m  15. M ä rz  1 9 3 3 ; a u s g e g e b e n  
a m  2 1 . D e z e m b e r  1933 . ® r.» 3 h g -  E u g e n  P i w o w a r s k y  i n
A a c h e n .  Die Verwendung eines Gußeisens für verschleißfeste 
Gegenstände.

Z u r  H e r s te l lu n g  v o n  G e g e n s tä n d e n , d ie  e in e  h o h e  V e r s c h le iß ­
f e s t i g k e i t  h a b e n  so lle n , w ird  e in  G u ß e is e n  m i t  0 ,1  b is  3 %  S b  v e r ­
w e n d e t ,  d e m  z u m  g le ic h e n  Z w e c k  n o c h  m in d e s te n s  2%  N i ,  g e ­
w ö h n lic h  je d o c h  n i c h t  m e h r  a l s  5  b is  8 %  N i ,  z u g e s e t z t  w e r d e n  
k ö n n e n .

Kl. 24 e, Gr. 1Ö01, Nr. 590 068, v o m  10. A u g u s t  1 9 3 0 ; a u s g e ­
g e b e n  a m  2 2 . D e z e m b e r  19 3 3 . C o m p a g n i e  G é n é r a l e  d e s  
G a z o g è n e s  I m b e r t  i n  S a r r e - U n i o n ,  B a s - R h i n .  Verfahren 
und Vorrichtung zur Kühlung von hohen Temperaturen ausgesetzten 
Ofenbauteilen, wie Winddüsen, Düsenrohren od. dgl., besonders für 
Gaserzeuger.

A ls  u m la u f e n d e s  K ü h lm i t t e l  w i r d  e in  S to f f  v e r w e n d e t ,  d e r  
b e i  g e w ö h n lic h e r  T e m p e r a t u r  f e s t  u n d  b e i  d e r  ü b l i c h e n  B e t r ie b s ­
t e m p e r a t u r  d e r  O fe n b a u te i le  f lü s s ig  i s t ,  z . B . B le i,  Z in k ,  Z in n , 
A lu m in iu m , s c h m e lz b a r e  L e g ie r u n g e n , a lk a l i s c h e  S a lz e  u s w . D e r  
d ie  D ü s e  u m g e b e n d e  K ü h lm a n te l  b e s t e h t  m i t  d e r  D ü s e  a u s  e in e m  
S tü c k  o d e r  k a n n  e in e n  v o n  d e r  D ü s e  u n a b h ä n g ig e n  B a u t e i l  b i ld e n ,  
d e r  ü b e r  d ie  D ü s e  g e s tü l p t  w ird .

Kl. 80 b, Gr. 2201, Nr. 590 155, v o m  15 . D e z e m b e r  1 9 3 1 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  2 7 . D e z e m b e r  1933 . A r t h u r  K i l l i n g  i n  D o r t m u n d -  
H ö r d e .  Verfahren zur Herstellung einer dichten, homogenen Hoch­
ofenschlacke.

D u r c h  B e h a n d lu n g  d e r  S c h la c k e  m i t  L u f t  w i r d  d ie  T e m ­
p e r a t u r  d e r  S c h la c k e  e r h ö h t ,  d a d u r c h  w i r d  s ie  d ü n n f lü s s ig  g e ­
m a c h t  u n d  e n t g a s t ,  w o r a u f  i h r  d ie  z u m  E r r e i c h e n  d e r  D ic h te  u n d  
G le ic h m ä ß ig k e i t  f e h le n d e  M e n g e  k ie s e is ä u re -  o d e r  (u n d )  to n e r d e ­
r e ic h e r  S to f fe , g e g e b e n e n fa l ls  n a c h  V o rw ä rm u n g , z u g e s e t z t  w ird .

Kl. 10 a, Gr. 1902, Nr. 590 157, 
v o m  6. J a n u a r  1 9 2 8 ; a u s g e g e b e n  a m
2 7 . D e z e m b e r  1933 . C a r l  S t i l l
G . m . b .  H .  i n  R e c k l i n g h a u s e n .  
Verfahren, um bei bestehenden 
Kammeröfen eine Absaugung flüch­
tiger Destillations produkte aus den 
mittleren Teilen der Brennstoffmasse 
zu schaffen.

U m  d ie  D e s t i l la t io n s e r z e u g n is s e  
a u s  d e n  T e ile n  d e r  B r e n n s to f f m a s s e  
z u  s c h a f fe n ,  d ie  s ic h  m i t t e n  z w is c h e n  
z w e i a u f e in a n d e r f o lg e n d e n  H e iz w ä n ­
d e n  a ,  b  b e s te h e n d e r  O e fe n  m i t  z w e i­
s e i t ig  b e h e iz te n  K a m m e r n  b e f in d e n , 
w ir d  je d e  z w e i te  H e iz  w a n d  b  d e r  in  
d e r  O fe n re ih e  a u f e in a n d e r f o lg e n d e n  
H e iz w ä n d e  v o n  d e r  B e h e iz u n g s ­
e in r ic h tu n g  (z. B . d e m  H e iz g a s k a n a l  
c  u n d  d e m  S o lk a n a l  d  f ü r  d ie  V e r ­
b r e n n u n g s lu f t )  a b g e s c h a l te t ,  m i t  A b ­
z u g s ö f fn u n g e n  e  z u r  V e r b in d u n g  

d e s  W a n d u n g s h o h l r a u m e s  m i t  d e m  K a m m e r r a u m  v e r s e h e n  u n d  
d a n n  a n  d ie  G a s a b s a u g e v o r r ic h tu n g  a n g e s c h lo s s e n .

Kl. 18 d, Gr. 230, Nr. 590 213, v o m  6 . D e z e m b e r  1 9 3 0 ; a u s g e ­
g e b e n  a m  2 8 . D e z e m b e r  19 3 3 . O e s te r r e i c h i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m  
2 2 . J a n u a r  1 9 3 0 . G e b r .  B ö h l e r  & C o . ,  A . - G . ,  i n  B e r l i n .  Zieh­
eisen und ähnliche M erkzeuge.

D ie  S ta h l le g i e r u n g  h i e r f ü r  e n t h ä l t  1 ,4  b is  2 , 5 %  C , 10 b is  
2 0 °/ C r , 0 ,5  b is  4 , 5 %  C u ;  s ie  k a n n  a u ß e r d e m  n o c h  e n th a l t e n  
0 ,5  b is  3 %  M o , 0 ,5  b is  5  %  C o  u n d  0 ,2  b is  1 %  V  e in z e ln  o d e r  
z u  m e h r e r e n .

Kl. 2 2  g , Gr. 7 02, Nr. 590 2 1 7 , v o m  19 . M a i 1 9 3 1 ; a u s g e g e b e n  
a m  2 8 . D e z e m b e r  1 9 3 3 . V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e  A . - G .  in  
D ü s s e l d o r f .  ( E r f i n d e r :  D r .  H e in r i c h  K la s  u n d  G u s t a v  T ic h y  
in  D ü s s e ld o r f .)  Verfahren zur Herstellung von widerstandsfähigen 
Schutzüberzügen auf metallischen Gegenständen, besonders Eisen­
rohren.

D ie  c h e m is c h e  W i d e r s t a n d s f ä h ig k e i t  d e s  U e b e r z u g s m i t te ls  
g e g e n  S ä u r e n  u n d  W ä s s e r ,  a t m o s p h ä r i s c h e  E i n f lü s s e  u n d  e le k ­
t r i s c h e  W i r k u n g e n  w i r d  e r r e i c h t ,  in d e m  m a n  e in e  g le ic h m ä ß ig e  
L ö s u n g  v o n  K a u t s c h u k  u n d  h ä r t b a r e m  K u n s t h a r z  u n t e r  Z u s a tz  
v o n  f e in  v e r t e i l t e n  F ü l l s to f f e n ,  w ie  z . B .  C h in a c la y  u n d  S c h ie fe r ­
m e h l ,  u n d  g e g e b e n e n f a l l s  u n t e r  Z u g a b e  v o n  S c h w e fe l  u n d  V u l­
k a n i s a t io n s b e s c h l e u n ig e r n  v e r w e n d e t .

Kl. 18 b, Gr. 1401, Nr. 590 242, v o m  2 7 . A u g u s t  1 9 3 2 ; a u s g e g e ­
b e n  a m  2 9 . D e z e m b e r  1 9 3 3 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 1 6  8 8 7  [v g l. S ta h l  
u .  E i s e n  51  (1 9 3 1 )  S . 3 7 0 ] . F r i e d r i c h  S i e m e n s  A .- G . i n  B e r l i n .  
Aus gegossenen feuerfesten Stoffen bestehender Siemens-Martin-Ofen.

A u ß e r  d e r  V o r d e r -  u n d  
R ü c k w a n d ,  d e n  U m f a s s u n g s ­
w ä n d e n  d e r  B r e n n -  u n d  M is c h ­
k a m m e r  u s w . w e r d e n  a u c h  
d ie  R ü c k w ä n d e  d e r  a u f s t e i ­
g e n d e n  G a s -  u n d  L u f t z ü g e  
so w ie  d ie  S e i t e n w ä n d e  d e r  
L u f t z ü g e  a u s  s c h r ä g  a u s g e ­
f ü h r t e n ,  a n n ä h e r n d  n a c h  d e m  
B ö s c h u n g s w in k e l  d e s  je w e il ig  
v e r w e n d e t e n  B a u s to f f s  v e r ­
la u f e n d e n  B ö s c h u n g e n  h e r ­
g e s te l l t ,  w o b e i  d ie  s c h r ä g e n  
T e ile  d e r  a u f s te ig e n d e n  G a s -  u n d  L u f t z ü g e  a u f  w a s s e rg e k ü h l te n  
R a h m e n  a  a b g e fa n g e n  w e rd e n ,  s o  d a ß  d ie  s e n k r e c h t e  F o r t s e tz u n g  
d ie s e r  Z ü g e  o h n e  G e f a h r  f ü r  d ie  im  B ö s c h u n g s w in k e l  h e rg e s te l l t e n  
S e i t e n w ä n d e  a u s g e w e c h s e l t  w e r d e n  k a n n .

Kl. 18 c, Gr. 3lä, Nr. 590 243, v o m  11. J u l i  1 9 3 1 : a u s g e g e b e n  
a m  2 8 . D e z e m b e r  19 3 3 . E w a l d  H a n u s  i n  B e r l i n - H e r m s d o r f .  
Verfahren zur Verhinderung des Durchhängens und Verziehens von 
Werkstücken bei der Einsatzhärtung.

D ie  z u  h ä r t e n d e n  W e r k s t ü c k e  w e r d e n  in  e in -  o d e r  m e h r te i l ig e  
d e m  W e r k s t ü c k  a n g e p a ß te  F o r m e n  a u s  f e u e r f e s t e n  S to f f e n  ein - 
g e s c h lo s s e n ,  in  d ie  g le ic h z e i t ig  d a s  z u  v e r g a s e n d e  H ä r t e m i t t e l  in  
s o lc h e n  a b g e m e s s e n e n  M e n g e n  e i n g e b r a c h t  w ir d ,  a l s  f ü r  d ie  je w e ils  
z u  h ä r t e n d e  S te l l e  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  e r fo rd e r l ic h e n  
H ä r t e t i e f e  n ö t ig  i s t .

Kl. 80 b, Gr. 8 09, Nr. 590 357, v o m  19 . M a i 1 9 3 1 ; a u s g e g e b e n  
a m  3 0 . D e z e m b e r  1 9 3 3 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 6 5  8 8 9  [v g l. S ta h l  
u .  E i s e n  53  (1 9 3 3 )  S . 3 0 9 ] . A r t h u r  S p r e n g e r  i n  B e r l i n -  
K a r l s h o r s t .  Verfahren zur Herstellung hochfeuerfester Körper.

D ie  n a c h  d e m  H a u p t p a t e n t  im  S c h m e lz v e r f a h r e n  e rz e u g te  
M a sse  w ir d  g e k ö r n t ;  s ie  e n t h ä l t  a l s  H a u p t b e s t a n d t e i l e  M a g n e s iu m ­
o x y d  u n d  A lu m i n iu m o x y d  u n d  w i r d  p r a k t i s c h  c h ro m o x y d f re i  
g e h a l te n .  D ie s e  k ö r n ig e n  M a s s e n  e r h a l t e n  a l s  B in d e m i t t e l  C h ro m it 
o d e r  C h ro m e rz  in  f e i n v e r t e i l t e m  Z u s t a n d e  u n d  w e r d e n  n a c h  d e m  
F o r m e n  b e i  s o lc h e n  T e m p e r a t u r e n  g e b r a n n t ,  d a ß  d e r  B in d e s to f f  
e r w e ic h t .

Kl. 7 a, Gr. 7 , Nr. 590 409, v o m  5 . M ä rz  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  2 . J a n u a r  1 9 3 4 . H e i n r i c h  S t ü t i n g  i n  W i t t e n  ( R u h r ) .
U niversalwalzwerk.

B e i d e m  U n iv e r s a l w a l z ­
w e r k  z u m  W a lz e n  v o n  R u n d ­
e is e n , R o h r e n ,  V ie r k a n t s t ä b e n  
u s w . s in d  e in  z e n t r a l  g e le g e n e r  
G e t r i e b e k ö r p e r  u n d  e in  o d e r  
z w e i s e i t l i c h  d a v o n  a n g e o r d ­
n e t e  W a lz e n s ä t z e  v o rg e s e h e n .
D ie  W a lz e n  a n  d e m  z e n t r a l e n  
G e t r i e b e k ö r p e r  s in d  e in z e ln  in  
a b n e h m b a r e n  L a g e r k ö r p e r n  
( E i n b a u s tü c k e n )  g e l a g e r t ;  
d ie s e  s in d  u m  Z a p f e n  s c h w e n k ­
b a r ,  d ie  n a h e  b e i  d e n  z u m  A n ­
t r i e b  d e r  W a lz e n a c h s e n  v o r ­
g e s e h e n e n  S t i r n r ä d e r n  m i t  a b g e r u n d e te n  Z a h n f l a n k e n  z u m  V e r­
m e id e n  e in s e i t i g e n  T r a g e n s  d e r  Z ä h n e  a n g e b r a c h t  s in d .
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Rohblöcke S tahlguß Insgesam t

Bezirke Thom as-
s tah l-

Besse-
mer-

stah l-

basische
Siem ens-
M artin-
S tah l-

saure
Siem ens-
M artin-
Stahl-

Tiegel- 
und 

E lek t ro- 
stah l-

Schweiß-
s tah l-

(Schweiß-
eisen-)

basischer saurer
Tiegel- 

und  
E lek tro  -

1934 1933

M ä r z  1934: 26 A rbeitstage, 1933: 27 A rbeitstage
Rheinland-'Westfalen . . . .  
Siec-. Lahn-, D illgebiet u.

O b e rh essen .........................
S ch le s ien .................................
Nord-, Ost- u. M itteldeutsch­

land ......................................
Land Sachsen . . . . . . .
Süddeutschland u. Bayrische 

R h e in p f a lz ..........................

296 511 

i  51919

■ -

398 714 

25 099 

i  82 994 

25 904 

5 203

9144

\ ~
/

10 987 

952

9 358 

174 

j  2 387 

511 

689

5 092

} 493

398 

I  973

959

j  1201

730 765

25 715

J 11S 961

27 984

26 237

487 094 

21239 

i 48 918 

17111 

12 858
Insgesamt: März 1934 . . .

davon g e s c h ä tz t .................
Insgesamt: März 1933 . . . 

davon geschätzt .................

348 430 

208 659

i 
i 

i 
1

537 914 

346 764

9 144 

6 256

11 939 
500 

9 347
-

13 119

10 205

6 956 
370 

4 227

2160 

1 762

929 662
870

587 220

D urchschnittliche arbeitstägliche G ew innung 35 756 f l  719

J a n u a r  bis Mä rz  -) 1934: 76 A rbeitstage, 1933: 77 A rbeitstage
Rheinland-Westfalen . . . .  792 189
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

O b e rh essen .......................... —
S ch le sien .................................. —
Nord-, Ost- u. M itteldeutsch- 1

l a n d ...........................................I
Land S ach sen .........................  > 130 021
Süddeutschland u. B ayrische I

Rheinpfalz

1161 484 23 913

70 864 —

J  207 736 I  

74 922 I 

11356 —

32 090

4 439

Insgesamt: Januar/M ärz 1934 922 210 — 1526 362 23 913 36 529
davon g e s c h ä tz t.................  — —  — — 500

Insgesamt: Januar/M ärz 1933 537 275 —  972 $94 14 245 24 593
davon g e s c h ä tz t.................  —  —  —  — —

25 977 14 233

658 } i 459
6 986

1 050
1 392 1

> 2 836
1 734 i

36 747 19 578
370

23 645 10 546

2 923

3 494

2 052 809 1293 666

73 356 58187

1 300 415 1 151 331

80 811 53 616

64 365 35 805

6 417 

4 297

2 571 756 —
870 —

—  1 592 495

D urchschnittliche arbeitstäg liche G ew innung 20 682

*) Nach den E rm ittlungen  des Vereins D eutscher E isen- und  S tah l-Industrieller. 
Februar 1934 einschließlich.

Frankreichs Eisenerzförderung im Dezember 1933.

*) CT a te r B erücksichtigung der Berte h tigun^en  fü r J a n u a r  u n d

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im März 1934.

Förderung

Bezirk
Monats­
durch­
schnitt

1913

_____  Vorräte
am  Ende 

Dezem- des
ber Monats

1933 Dezember

Beschäftigte
Arbeiter

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

Metz. Dieden- 
hofen . . . .  

Briey et Meuse \  
Longwy . . . ß

Loth­
ringen

Minières . 
Normandie . . . 
Anjou, Bretagne 
Pyrenäen . . . . 
Andere Betriebe

t t t

1761 250 1068 829 1 356 830
1505 168 1073

133
083
331

1 907 
209

989
746

159 743 DO 181 299 023
19 270 6 903

63 896 125 964 109 962
32 079 14 951 124 851
32 821 1 938 6 005
26 745 136 9 716

1913
Dezem­

ber
1933

17 700 
| l 5  537 

2 103

2 808 
1 471 
2168 
1 250

9 331 
9 510 
1 037 

773 
163 

1 549 
418 

79 
17

Jan u ar . 
Februar. 
März . .

1
£

t

-

t t

= E
sae

t

É

t

¿  ¿ 
£ 1

t

5  g  3  
— —i=* x
t  t

153 406 __ __ 153 406 150 631 __ 648 151 279
143 785 775 — 144 560 142 295 279 625 143 199
157 464 633 — 158 097 153 109 832 600 154 541

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im  Januar 19341 .

Zusammen 3 581 702 2 492 683 4 031035 43 037 22 877

Großbritanniens Eisenerzförderung im dritten 
Vierteljahr 19331).

Bezeichnung 
der Erze

3. V ierteljahr 1933

Gesamt-
förde-
n ing

in t zu 
1000 kg

D urch- W ert Zahl der 
beschäf­
tigten 
Per­

sonen

schni Et­
licher ins- 
Eisen- gesamt 
gehalt
in %  in £

je  t  zu 
1016 kg

sh d
^estküsten-Hämarit . . 166 074 53 111 093 13 7 1736
Jurassischer Eisenstein . 1 756 543 28 270 742 3 2 4383
„Blackband“ und Ton­

eisenstein . . . 33 > 21 777 — 143
Andere Eisenerze . 27 793 -  1 — 190

Insgesamt 1 958 256 30 403 612 4 2 6452

Dezember
1933

Jan u a r
1934

1000 t  zu 1000 kg

F lu ß s ta h l :
S chm iedestücke ........................................................... 13,2 1-4,9
K e s s e lb le c h e ................................................................ 5,9 6 4
Grobbleche, 3,2 mm und d a rü b e r .......................... 69,5 57.6
Feinbleche unter 3.2 mm, nicht verzinnt . . . 4 74 49.9
Weiß-, M att- und S ehw arzb leche .......................... 54,9 62.3
Verzinkte B l e c h e ....................................................... 28.9 24.7
Schienen von 24,8 kg je lfd. m und darüber . . 234 24.2
Schienen unter 24,8 kg ie  lfd. m .......................... 2,9 3.4
Rillenschienen für S traß en b ah n en ......................... 1 4 2.0
Schwellen und L a s c h e n ........................................... 1 4 3,8
Formeisen. Träger, Stabeisen usw........................... 153.8 169,0
W a lz d r a h t .................................................................... 26.3 40.6
Bandeisen und Röhrenstreifen, warmgewalzt . . 28.7 36.4
Blankgewalzte S t a h l s t r e i f e n .................................. 7,6 9,4
F e d e r s ta h l .................................................................... 5.8 5,4

S c h w e iß s ta h l :
Stabeisen, Formeisen usw........................................... 10.0 11,7
Bandeisen und Streifen für R ö h re n ..................... 2,7 2,6
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnisse

aus S c h w e iß s ta h l................................................... 0,1 0 4

*> Iron Coal Trad. Eev. 128 (1934) S. 40.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im  März 1934

!) N ach den E rm ittlungen der N ational Federation of Iron  and Steel M anu­
fac tu ren .

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

Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg
Herstel­

1933/34
H äm atit b a ­ Gießerei- Puddel-

zusammen
einschl.

Siemens-Martin­ son­
stiges

zu­
sammen

darunter
Stahlguß

lung an 
Schweißstahl

sisches sonstiges Hochöfen sauer 1 basisch 1000 t

Ganzes Jahr 1933 
Januar 1934 
Februar
M ä rz ................

1134,9
105,8

98,3
129,1

1924.7
234.4
220.4
257.4

934,7
91.1
90.1 

107,3

109,8
8,7
5,6
7,1

4189,5
448,4
421,0
511,7

85
90
95

1572,2
138,1
146,7

5208,4
544,1
535,8

334.2
4 04
36,3

7114,8
722.4
718,8
843,0

129,8
I M
13,8

179,7
17,5
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Wirtschaftliche Rundschau.
D e r  K r a f t w a g e n b a u  a l s  E i s e n -  u n d  S t a h l v e r b r a u c h e r .

I n  d e r  „ K r a f t v e r k e h r s - W i r t s c h a f t “ 1) f in d e n  w ir  
e in e n  A u f s a tz  v o n  D r .  W . E n g e l h a r d ,  d e r  s ic h  m i t  
d e m  K r a f tw a g e n b a u  a l s  E i s e n -  u n d  S t a h l v e r b r a u c h e r  
b e f a ß t .  B e i  d e r  v o n  d e m  V e r f a s s e r  a n g e w a n d t e n  B e ­
r e c h n u n g s a r t  t r e t e n  a l le r d in g s  d ie  E i s e n -  u n d  S t a h l ­
b e z ü g e  s o w o h l f ü r  d ie  l a u f e n d e n  E r s a t z te i l l i e f e r u n g e n  
a l s  a u c h  f ü r  s t ä n d i g e n  B e d a r f  a n  M a s c h in e n  u n d  V o r ­
r ic h tu n g e n  n i c h t  in  d ie  E r s c h e in u n g ,  a b e r  u n t e r  B e ­
r ü c k s ic h t ig u n g  d ie s e s  U m s ta n d e s  k ö n n e n  d ie  A n g a b e n  
a l s  b r a u c h b a r  g e l te n .  W i r  g e b e n  d a h e r  im  n a c h s t e h e n d e n  
d e n  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  I n h a l t  d e s  A u f s a tz e s  w ie d e r .

I n  D e u ts c h l a n d  h a t  d ie  K r a f tw a g e n i n d u s t r i e  n o c h  n i c h t  d ie  
B e d e u tu n g  a l s  E i s e n a b n e h m e r ,  w ie  e s  in  a n d e r e n  L ä n d e r n  —  v o r  
a l le m  in  A m e r ik a  —  d e r  F a l l  i s t .  A b e r  a u c h  b e i  u n s  g i b t  e s  b e r e i t s  
B e z ir k e ,  in  d e n e n  d e r  B e d a r f  f ü r  d e n  K r a f tw a g e n b a u  b e s o n d e r s  
h e r v o r t r i t t .  V ie l le ic h t  i s t  d ie  G e w ic h ts m e n g e  n o c h  n i c h t  e in m a l  
s o  e n t s c h e id e n d  w ie  z w e i a n d e r e  D in g e :

1. v e r b r a u c h t  d ie  d e u t s c h e  K r a f tw a g e n i n d u s t r i e  im  D u r c h ­
s c h n i t t  d ie  e d e l s te n  E is e n e r z e u g n is s e ;  s ie  h a t  a l s o  h e u t e  a ls  
A b n e h m e r in  b e s t e r  W a re  b e s o n d e re  B e d e u tu n g ;

2 . s in d  a u c h  f ü r  d ie  E i s e n in d u s t r i e  d ie  M e n g e n  a m  b e a c h te n s ­
w e r te s t e n ,  in  d e n e n  s ic h  w i r t s c h a f t l i c h e  B e s s e ru n g  b e s o n d e r s  
d e u t l i c h  a u s d r ü c k t .  I n n e r h a l b  d e r  A b s a tz z u n a h m e  g e g e n ü b e r  d e r  
H ö c h s tk r i s e n z e i t  n e h m e n  d ie  M e h rb e z ü g e  d e r  K r a f t w a g e n ­
in d u s t r i e  e in e n  a u s g e z e ic h n e te n  P l a t z  e in ;  d a s  g i l t  v o r  a l le m  f ü r  
F e in b le c h e ,  d a n n  f ü r  E d e ls ta h l e ,  S c h m ie d e s tü c k e  u n d  w ic h t ig e  
G ie ß e re ie rz e u g n is s e .

W o h l k e in e  a n d e r e  E r z e u g u n g  i s t  s o  r a s c h  b e w e g l ic h  w ie  d ie  
K r a f t f a h r z e u g h e r s t e l l u n g : P e r s o n e n w a g e n h e r s te l lu n g  1 9 3 3 : 92  6 10  
(1 9 3 2 : 42  193 ) S tü c k ;  N u tz w a g e n  1 9 3 3 : 12  4 0 4  (1 9 3 2 : 8 0 8 2  S tü c k ) ;  
O m n ib u s s e  1 9 3 3 : 3 8  7 5 4  (1 9 3 2 : 2 5  4 6 4  S tü c k ) .  E n t s p r e c h e n d  
s p r in g t  d ie  B e d e u tu n g  d e r  K r a f t w a g e n i n d u s t r i e  a l s  E i n k ä u f e r  
n a c h  o b e n . N a c h  d e n  im  S ta t i s t i s c h e n  R e i c h s a m t  a u f  G r u n d  
v o n  I n d u s t r ie f r a g e h o g e n  e r m i t t e l t e n  F re m d b e z ü g e n  d e r  K r a f t -  
w a g e n in d u s t r ie  v o n  1 39  M ill . J}.M f ü r  1 9 3 2  k a n n  m a n  d a m i t  
r e c h n e n , d a ß  1 933  d ie s e  F r e m d b e z ü g e  b e s t i m m t  n i c h t  u n t e r  
2 0 0  M ill . JlJl Z u rü c k b le ib e n .  D a r in  s in d  n u n  f r e i l ic h  s e h r  v ie le  
F e r t i g e r z e u g n i s s e  e in g e s c h lo s s e n  ( G e tr ie b e ,  L e n k u n g e n ,  K u g e l ­
la g e r )  u n d  E i n r ic h t u n g e n  a l l e r  A r t  e in s c h lie ß l ic h  e l e k t r i s c h e r  
A u s r ü s tu n g ,  a b e r  e in  g u t e r  T e i l  d a v o n ,  s c h ä tz u n g s w e is e  e tw a  
e in  D r i t t e l ,  g in g  d o c h  u n m i t t e l b a r  o d e r  m i t t e l b a r  a n  d ie  e i s e n ­
s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e .  D a n e b e n  s t e h t  d ie  B e d e u tu n g  d e r  K r a f t ­
w a g e n in d u s t r i e  a l s  G r o ß a b n e h m e r i n  v o n  W e r k z e u g e n  u n d  
W e r k z e u g m a s c h i n e n ;  a u c h  d a s  w i r k t  s ic h  a u f  ir g e n d e in e m  
U m w e g  b e i  d e r  E i s e n in d u s t r i e  a u s .  E s  f o lg t  d a s  E r s a t z t e i l g e s c h ä f t  
u .  a .  m .

L) J g .  1 9 3 4 , N r .  12 , 2 2 . M ä rz  1934 .

Z a h le n t a f e l  2 . W e r k s t o f f v e r b r a u c h  b e i  d e n  i

E i n e  g e n a u e  u n d  n a c h  G r ö ß e n k la s s e n  g e g l ie d e r t e  H e r s t e l ­
l u n g s s t a t i s t i k  u n d  d a s  B e k a n n t s e in  d e r  G e w ic h te  f ü r  je d e  E i n ­
z e lb a u a r t  e r m ö g l ic h t  fo lg e n d e  B e r e c h n u n g  d e s  G e s a m tg e w ic h ts  
u n d  d e r  D u r c h s c h n i t t s g e w i c h te  d e s  K r a f t f a h r z e u g b a u e s  1 9 3 3 :

Z a h le n t a f e l  1 . G e s a m t -  u n d  D u r c h s c h n i t t s g e w i c h t e  d e r  
1 9 3 3  h e r g e s t e l l t e n  K r a f t f a h r z e u g e 1).

Stück
Oe wicht 

rd .

kg

Gesamt­
gewicht

t

Gesamt-
Durch­

schnitts­
gewicht

kg

K r a f t r ä d e r
bis 200 cm 3 .....................
über 200 cm3 ......................

24 265 
14 489

90
130

2 183,85 
1 883,57

P e rs o n e n w a g e n
bis 1500 cm3 .....................
1500 bis 3000 cm3 . . . 
über 3000 cm3 .................

38 754

65 905 
24 308 

2 397

850
1200
2000

4 067,42

56 019,25 
29 169,60 
4 794,00

104,9

92 610 89 982,85 971,6

O m n i b u s s e ......................... 818 3000 2 454,00 3000,0

N u tz  w agen  
bis 1 t  Eigengewicht . .
1 bis 2 t  Eigengewicht
2 bis 3 t  Eigengewicht .
3 bis 4 t  Eigengewicht 
über 4 t  Eigengewicht . .

2 218
3 773
4 355 
1 217

841

800
1400
2400
3500
5000

1 774,40 
5 282,20 

10 452,00 
4 259,50 
4 205,00

D re ira d w a g e n
bis 200 cm3 .....................
über 200 cm3 .....................

12 404

9 050 
3 643

325
400

25 973,10

2 941,25 
1 457,80

2094,0

12 692 4 399,05 346,6

K r a f t f a h r z e u g e  insges. 157 278 126 876,42

b  Ohne Schlepper und Sonderfahrzeuge.

V o n  d e n  E i n z e l w e r k s t o f f e n  s in d  d ie  E i s e n -  u n d  S ta h l e r ­
z e u g n is s e  a m  s i c h e r s t e n  z u  e r f a s s e n .  A u s  d e n  S tü c k l i s t e n  v o n  P e r ­
s o n e n w a g e n , N u tz f a h r z e u g e n  u n d  K r a f t r ä d e r n ,  d ie  g e w ic h ts m ä ß ig  
in  d e r  N ä h e  d e r  in  Zahlentafel 2 e i n g e s e tz t e n  D u r c h s c h n i t t s w e r t e  
lie g e n , l a s s e n  s ic h  d ie  V e r b r a u c h s m e n g e n  e r r e c h n e n .

D ie  s ic h  e r g e b e n d e n  1 1 0  6 2 6  t  E i s e n  a l l e r  A r t  s i n d  a b e r  n o ch  
la n g e  n i c h t  a l le s ,  w a s  h i e r h e r  g e h ö r t .  D e r  g r o ß e  W e rk z e u g -  u n d  
W e rk z e u g m a s c h in e n v e r b r a u c h  d e r  K r a f t f a h r z e u g i n d u s t r i e  w u rd e  
b e r e i t s  e r w ä h n t  ( d e r  g le ic h e  V e r b r a u c h  i s t  b e i  d e r  V o r in d u s t r ie  
d e r  K r a f t f a h r z e u g w e r k e  h in z u z u r e c h n e n ) .  E s  k o m m t  d a s  w e ite  
G e b ie t  d e r  E r s a t z t e i l f e r t i g u n g .  M e n g e n m ä ß ig  s c h w a n k t  d e r  
E r s a t z t e i l u m s a t z ,  v e r g l ic h e n  m i t  d e n  z u m  F a h r z e u g b a u  v e r w e n ­
d e t e n  M e n g e n , z w is c h e n  10  u n d  2 0  % ;  b e i  e in e m  D u r c h s c h n i t t  
v o n  14  %  „ E r s a t z t e i l z u s c h l a g “  a u f  d ie  im  N e u f a h r z e u g b a u  v e r ­
w e n d e te n  E i s e n  m e n g e n  w ü r d e n  a l s o  w e i t e r e  15  4 8 7  t  h in z u z u -

J a h r e  1 9 3 3  h e r g e s t e l l t e n  K r a f t f a h r z e u g e n .

38 754 Stück 
Motorräder

93 428 Stück 
Personenwagen1)

12 404 Stück N utz wagen 12 692 S tück Dreiräder 157 258 Stück 
Kraftfahrzeuge

kg
je

Stück

Zu­
sammen

t

Zu­
sammen
einschl.

10%
Ver­

schnitt
t

kg
je

Stück

Zu­
sammen

t

Zusammen
einschl.

10%
V erschnitt

t

kg
je

Stück

Zu­
sammen

t

Zusammen
einschl.

1 0%
Verschnitt

t

kg
je

Stück

Zu­
sammen

t

Zu­
sammen
einschl.

1 0 %
Ver­

schnitt
t

reiner 
Werkstoff - 
verbrauch

t

Eisenme­
tall ein­

schl. 10 % 
Verschnitt

t
1. E is e n m e ta l le  

Stahl- und Eisen­
bleche ................. 25,5 988,227 1 087,049 448,0 41 855,724 46 041,318 688,0 8 533,952 9 387,347 140,5 1 783,226 1 961,548 53 161,149 58 477,262

S t a h l ..................... 32,0 1 410,128 1 364,141 199,0 18 592,172 20 451,389 495,0 6 139,980 6 753,978 54,0 685,368 753,905 26 657,648 29 323,413
Federstahl . . . . 2,5 96,885 106,673 54,0 5 045,112 5 549,623 115,0 1 426,460 1 569,106 19,0 241,148 1265,262 6 809,605 7 490,564
Stahlbleche . . . 18,0 697,572 767,329 14,0 1 307,992 1 438,791 90,0 1 116,360 1 227,996 6,5 82,498 90,748 3 204,422 3 524,864
Eisen- und Stahlguß 10,0 387,540 426,295 86,0 8 034,808 8 838,289 160,0 1 984,640 2 183,104 26,0 329,992 362,992 10 736,980 11 810,680
E is e n m e ta l le  zus. 88,0 3 410,352 3 751,387 801,0 74 835,828 82 319,410 1 548,0 19 201,392 21 121,531 246,0 3 122,232 3 434,454 100 569,804 110 626,7832. N ic h te is e n ­

m e ta l le  
Leichtmetalle . . . 6,0 232,524 12,0 1 121,136 21,0 260,484 7,6 96,459 1 710,603¡so n stig e ................. 0,5 19,377 — 20,7 1 933,959 — 38,0 471,352 — 1,0 12,692 __ 2 437,380 __

3. S o n s t ig e  W e rk ­
s to f fe  

Gummireifen . . . 7,7 298,406 45,0 4 204,260 140,0 1 736,560 18,0 228,456 6 467,682Sonst. Gummi . . 0,5
1 . _

19,377 — 5,0 467,140 — 8,0 99,232 — 1,0 12,692 — 598,441 —
Polsterwaren . . . > 0,5 19,377 — 42,0 3 923,976 — 32,0 396,928 — 11,0 139,612 — 4 479,893 —
Holz ..................... — — — 35,0 3 269,980 — 270,0 3 349,080 47,0 596,524 7 215,584G la s .........................
Lacke, Spachtel

17,0 1 588,276 — 14,0 173,656 — 9,0 114,228 — 1 876,160 —
usw........................ 1,7 65,881 — 12,0 1 121,136 — 23,0 286,292 — 6,0 76,152 __ 1 548,461 __

1 104,9 ¡4 065,29 — 989,7 92 465,69 — 2094,0 25 973,97 - 346,6 4399,04 — 126 904,00 —

sonenwagen im  Gesamtgewicht von 89 982,86 t  ergibt sich ein Gewichtsdurchschnitt für 93 428 z u ^ e n ^ t e  S E g e  n n
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rechnen s e in . D a s  im  S c h l e p p e r -  u n d  S o n d e r f a h r z e u g b a u  
( S t r a ß e n r e i n i g u n g s f a h r z e u g e ,  S p r e n g w a g e n ,  M ü l l a b ­
f u h r - ,  F e u e r w e h r f a h r z e u g e  u s w .)  v e r w e n d e t e  E i s e n  i s t  z u ­
sam m en e tw a  a u f  8 7 1 2  t  z u  s c h ä t z e n ;  b e i  A n h ä n g e r n  d ü r f t e  m i t  
5250 t  E i s e n v e r b r a u c h  z u  r e c h n e n  s e in .

S o m it e r g ib t  s ic h  f ü r  1 933  e in  h i e r h e r  g e h ö r e n d e r  V e r b r a u c h  
an E ise n  a l le r  A r t :  H O  6 2 6  t  f ü r  P e r s o n e n -  u n d  N u tz f a h r z e u g e .  
15486 t  f ü r  E r s a t z t e i l e ,  8 7 1 2  t  f ü r  S c h le p p e r  u n d  S o n d e r f a h r z e u g e ,  
dazu 1219 t  f ü r  S c h le p p e r -  u n d  S o n d e r f a h r z e u g - E r s a t z t e i l e  u n d  
5250 t  f ü r  A n h ä n g e r .  Z u s a m m e n  a l s o  1 41  3 1 3  t .

W e r t m ä ß i g  i s t  d e r  U m s a tz ,  d e n  d ie  E i s e n in d u s t r i e  m i t  d e m  
K ra f tfa h rz e u g b a u  a b w ic k e l t ,  v ie l  e r h e b l i c h e r  a l s  m e n g e n m ä ß ig .  
B lä tte r t m a n  d ie  S tü c k l i s t e  e in e s  P e r s o n e n w a g e n s  d u r c h ,  d a n n  
findet m a n  g e w ic h ts m ä ß ig  w o h l  z u  z w e i  D r i t t e l n  e d le  u n d  p r e i s l ic h  
en tsp re ch en d  h o c h  l i e g e n d e  W e r k s t o f f e  m i t  S p i tz e n p r e i s e n  b is  z u  
1 bis 2 Jl.K j e  k g .  K r a f t w a g e n - S t a h l g u ß  s c h w a n k t  z w is c h e n  
0,60 u n d  1 Jl.K j e  k g .  G r a u g u ß  i n  m i t t l e r e n  S t ä r k e n  u n d  G e ­
w ichten k o s te t  e tw a  3 2  Jl.K j e  1 00  k g ;  d ie  v o m  K r a f tw a g e n b a u  
v erw endeten  E d e l s t a h l e  l i e g e n  m e is t  z w is c h e n  0 ,4 0  u n d  0 ,6 0  Jl.K 
je kg . 1 m m  s t a r k e s  K a r o s s e r ie b le c h  k o s t e t  3 3 3  Jl.K j e  t ,  F r a c h t ­
grund lage S ie g e n  ( d a g e g e n  1 m m  H a n d e l s b l e c h  1 75  Jl.K o d e r  v o m  
K ra ftw a g e n b a u  v e r w e n d e te s  G r o b b le c h  1 35  Jl.K). W e n n  m a n  m i t  
einem D u r c h s c h n i t t s e r lö s  d e r  e i s e n s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  v o n
0.45 je  k g  f ü r  a l l e  z u m  K r a f t f a h r z e u g b a u  v e r w e n d e t e n  E is e n -  
und S ta h lm e n g e n  r e c h n e t ,  w i r d  m a n  u n g e f ä h r  d a s  R ic h t ig e  
treffen, d . h .  m i t  a n d e r e n  W o r t e n  b e i  e in e m  G e s a m tb e z u g  v o n  
rd. 1 41313  t  in  1933  r d .  6 3 .5 9  M ü l.  Jl.K.

D as B e s tr e b e n ,  b i l l ig e  K r a f t w a g e n  z u  b a u e n ,  l e n k t  v o n  s e lb s t ,  
noch m e h r a l s  e s  b i s h e r  s c h o n  g e s c h e h e n  i s t ,  z u m  E i s e n  h in .  
Beim P e r s o n e n w a g e n  s t e c k t  h e u t e  s c h o n  i n  d e r  K a r o s s e r ie  w e it  
mehr a ls  zw e i D r i t t e l  E i s e n .  S t a h l s i t z e  w e r d e n  f ü r  d e n  K r a f t ­
w agenbauer a u s  R a u m e r s p a r n i s g r ü n d e n  v ie l l e ic h t  b e l i e b t e r  b le ib e n  
als fü r  d e n  I n n e n a r c h i t e k t e n .  E i n  in  h e u t ig e r  M a s s e n e r z e u g u n g  
h e rg es te llte r  W a g e n a u f b a u  e n t h ä l t :

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H ., Siegen i. W. —
Das J a h r  1933 i s t  e in e s  d e r  d e n k w ü r d ig s t e n  in  d e r  G e s c h ic h t e  
des S ie g e rlä n d e r  E i s e n s t e in b e r g b a u e s .  I n f o lg e  d e s  b e s c h le u n ig t  
fo r tsch re iten d e n  V e r f a l l s  d e r  d e u t s c h e n  W i r t s c h a f t ,  v o r  a l le m  
seit d e r z w e ite n  H ä l f t e  d e s  J a h r e s  1 9 3 2 , h a t t e  s ic h  b e i  d e n  S ie g e r ­
länder E is e n s te in g r u b e n  z u  B e g in n  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  e in e  L a g e  
herau sg eb ild e t, d ie  v o n  d e m  v ö l l ig e n  Z u s a m m e n b r u c h  n i c h t  m e h r  
weit e n t f e r n t  w a r .  V o n  d e n  n e u n z e h n  n o c h  b e t r i e b s f ä h ig e n  
G ruben s ta n d e n  n u r  v ie r  in  V o l lb e t r i e b ,  z w e i  in  t e i lw e i s e r  F ö r d e ­
rung, w ä h re n d  d r e i z e h n  s t i l l a g e n  u n d  s ic h  a u f  d ie  W a s s e r h a l tu n g  
b esch rän k ten . I m  J a n u a r  b e t r u g  d ie  B e l e g s c h a f t  n u r  n o c h  
2295 M an n  u n d  d ie  F ö r d e r u n g  3 4  0 0 1  t .

T ro tz  d ie se r  a u ß e r o r d e n t l i c h e n  N o t l a g e  h a t  d a s  S ie g e r la n d  
Mut u n d  H o f fn u n g  n ie m a l s  a u f g e g e b e n ,  v ie lm e h r  m i t  a l l e n  z u  
Gebote s te h e n d e n  M i t t e ln  u n e r m ü d l i c h  u m  s e in e  L e b e n s f ä h ig k e i t  
gekäm pft, b is  m i t  d e r  E r h e b u n g  d e s  d e u t s c h e n  V o lk e s  A n f a n g  
1933 d ie  W e n d e  z u m  B e s s e r e n  e i n t r a t .  D ie  d e u t s c h e n  E i s e n ­
e rzv e rb rau ch e r w a r e n  s ic h  b e w u ß t ,  d a ß  d ie  v o n  d e r  R e g ie r u n g  
des K an z le rs  A d o lf  H i t l e r  u n t e r  E i n s a t z  ä u ß e r s t e r  K r a f t  e r s t r e b t e  
R e ttu n g  v o n  V o lk  u n d  W i r t s c h a f t  n u r  im  f r u c h t b r i n g e n d e n  
Z u sam m en w irk en  a l l e r  f ü r  d e n  G e s a m t w i r t s c h a f t s k ö r p e r  l e b e n s ­
w ichtigen  T e ile  e r r e i c h t  w e r d e n  k ö n n e .  T r o t z  a l l e n  S c h w ie r ig ­
keiten e rk lä r te n  s ie  ih r e  B e r e i tw i l l ig k e i t ,  in  Z u k u n f t  e in e n  g r ö ß e r e n  
E rzab sa tz  a u s  d e m  N o t s t a n d s g e b i e t  s i c h e r z u s t e l l e n .  N a c h d e m  
die R e ic h s b a h n  e n t g e g e n k o m m e n d e r w e i s e  b e r e i t s  a m  1 . A p r i l  1933 
die E r z f ra c h te n  n a c h  R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  e r h e b l ic h  g e s e n k t  
b a t te  u n d  z u  g le ic h e r  Z e i t  v o n  d e n  G r u b e n  d e r  P r e i s  j e  t  R o s t s p a t  
auf i.6JlJ(, a ls o  u m  r d .  15  %  u n t e r  d e n  V o r k r i e g s s t a n d  e r m ä ß ig t  
w orden w a r , k a m  es  z u  d e m  B e r l i n e r  A b k o m m e n  v o m  5 . M a i.  
wonach sich  d ie  g e m is c h te n  W e r k e  v e r p f l i c h t e t e n ,  ü b e r  e in e  f e s te  
M indestm enge h in a u s  n a c h  M a ß g a b e  d e r  g e s t i e g e n e n  R o h s t a h l ­
erzeugung z u s ä tz l i c h e  E r z m e n g e n  a b z u n e h m e n 1) . D ie s e  V e r ­
p flich tung  e r f u h r  n o c h  e in e  E r g ä n z u n g  d a d u r c h ,  d a ß  s ic h  a u c h  
die d e u tsc h e n  r e in e n  S ta h l w e r k e  z u r  A b n a h m e  e in e r  b e s t i m m t e n  
Festm enge b e r e i t f a n d e n .  O b w o h l  d ie  s ic h  n a c h  d e m  B e r l in e r  
A bkom m en e rg e b e n d e n  P r e i s e  d ie  S e lb s tk o s t e n  im  D u r c h s c h n i t t  
nicht zu  d e c k e n  v e rm ö g e n , h a b e n  d ie  G r u b e n  d ie  in  F r a g e  k o m ­
menden M e h rm e n g e n  n i c h t  a u s  i h r e n  V o r r ä t e n ,  s o n d e r n  a u s  
frischer F ö rd e ru n g  v e r s a n d t  s o w ie  d ie  N e u e i n s t e l l u n g  v o n  B e r g ­
leuten in  e in e m  f e s te n  V e r h ä l t n i s  z u r  M e h r f ö r d e r u n g  s ic h e r -  
gestellt. D iese  z u g u n s te n  d e r  S i e g e r l ä n d e r  B e r g a r b e i t e r s c h a f t  
ergriffenen M a ß n a h m e n  v e r d i e n e n  u m  s o  m e h r  h e r v o r g e h o b e n  
zu w erden , a ls  d u r c h  d e n  v o n  d e r  R e i c h s b a h n  a m  1 . A p r i l  e i n ­
geführten  E rz -A . T .  7 B  3  a u c h  d ie  b i s h e r  d e n  G r u b e n  z u g e s t a n ­
dene F r a c h t r ü c k v e r g ü tu n g  a u s  d e m  E r z m e n g e n t a r i f  7 i  v ö l l ig

l) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 515.

6 4  G e w ic h t s p r o z e n te  S ta h l b le c h ,  R o h r e ,  S c h m ie d e s tü c k e ,  
4 ° 0 G la s ,  1 2 %  S to f f e ,  P o l s te r w a r e n .  8 %  H o lz ,  S p e r r h o lz .  P a p p e .  
1 %  M u t t e r n ,  S c h r a u b e n ,  N ie t e n ,  1 %  G u m m i . 7 %  B e s c h lä g e .  
S c h lö s s e r ,  K u r b e l a p p a r a t e .  T ü r d r ü c k e r .  H a n d g r i f f e .  L a m p e n .  
A s c h e n b e c h e r ,  3 %  L a c k  u n d  S p a c h te l .

B e im  L a s t w a g e n a u f b a u  s t e h t  d a s  E i s e n  n o c h  e tw a s  
z u r ü c k ,  w e n n  a u c h  n i c h t  a l l z u  e r h e b l ic h .

N ie  w a r  d e r  v e r h ä l tn i s m ä ß ig e  A n te i l  d e s  K r a f tw a g e n b a u e s  
a m  G e s a m t v e r s a n d  d e r  E i s e n in d u s t r i e  ( a l s o  W a lz w e r k e ,  G ie ß e ­
r e ie n ,  E d e l s t a h l w e r k e  z u s a m m e n g e n o m m e n )  ähnlich g r o ß  w ie  
h e u t e .  G e w iß  h a t  d e r  K r a f tw a g e n h a u  v o r ü b e r g e h e n d  ( a m  m e is te n  
1929) e rh e b l ic h  g r ö ß e r e  M e n g e n  a n  s ic h  a b g e n o m m e n ,  v o r  a l le m ,  
w e il d a m a l s  d a s  D u r c h s c h n i t t s g e w i c h t  u n s e r e r  W a g e n  h ö h e r  w a r  
a l s  h e u t e .  A b e r  1 9 2 9  h a t t e n  w i r  e in e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  v o n
1 3 ,4  M ill . t  g e g e n  3 ,9 3  im  J a h r e  193 2  u n d  5 ,2 7  M ill . t  im  J a h r e  1933 . 
e in e  F l u ß s t a h l e r z e u g u n g  v o n  1 6 ,2 1  g e g e n  5 ,7 5  im  J a h r  1 9 3 2  
u n d  7 ,5 9  M il l . t  im  J a h r e  1 9 3 3  o d e r  e in e  g e s a m te  W a l z w e r k s ­
l e i s t u n g  v o n  1 1 ,2 9  g e g e n  4 ,2 3  im  J a h r e  1 9 3 2  u n d  5 ,4 6  M il l .  t  im  
J a h r e  1 9 3 3 . ( E r z e u g u n g  d e s  H ö c h s t j a h r e s  1 9 2 9  P e r s o n e n w a g e n  
9 6  1 61  g e g e n  4 2  193  im  J a h r e  1 9 3 2  u n d  9 2  6 1 0  S t ü c k  im  J a h r e  
1 9 3 3 ; N u tz w a g e n  192 9  2 9  9 2 2  g e g e n  S0S2  im  J a h r e  1 932  u n d  
12 4 0 4  S tü c k  im  J a h r e  1 9 3 3 .)  D ie  E i s e n in d u s t r i e  i s t ,  w e n n  m a n  
a l le  i h r e  E r z e u g n is s e  d u r c h e i n a n d e r  r e c h n e t ,  h e u t e  w ie d e r  m i t  
e tw a s  ü b e r  4 0 0ó ih r e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  b e s c h ä f t i g t .  A u f  d ie s e m  
im m e r  n o c h  r e c h t  m a g e r e n  S t a n d  w i r d  s ie  d e n  w a c h s e n d e n  E i s e n ­
v e r b r a u c h  d e s  K r a f tw a g e n s  ( d e n  m i t t e l b a r e n  u n d  u n m i t t e l b a r e n )  
v o r  a l le m  in n e r h a lb  ih r e s  w e r tm ä ß ig e n  U m s a tz e s  d o p p e l t  s p ü r e n .  
W a r  d e r  K r a f tw a g e n  b is  g e s te r n  a l s  A b n e h m e r  d e r  E i s e n in d u s t r i e  
e in e  e in ig e r m a ß e n  b e s c h e id e n e  S ä u le ,  s o  w i r d  s ic h  d a r a n  w a h r ­
s c h e in l ic h  m a n c h e s  ä n d e r n .  E s  l ä ß t  s ic h  le ic h t  a u s r e c h n e n ,  u m  
w ie v ie l  g e r in g e r  a l s  h e u t e  d ie  B e d e u tu n g  d e s  K r a f tw a g e n b a u e s  
f ü r  d ie  e is e n s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e  n o c h  im  J a h r e  1 9 3 2  g e w e s e n  i s t ; 
d a s  J a h r  1 9 3 3  g ib t  g u t e  A n h a l t s p u n k t e  f ü r  d ie  k o m m e n d e  B e ­
d e u t u n g  d e s  K r a f tw a g e n b a u e s  a l s  E i s e n v e r a r b e i t e r .

w e g f ie l ,  s o  d a ß  d ie  n e u e  T a r i f e r le ic h t e r u n g  v ö l l ig  d e n  H o c h o f e n ­
w e r k e n  z u g u t e  k a m .

I m  Z u s a m m e n w ir k e n  a l l e r  a u f b a u e n d e n  K r ä f t e  w u r d e  d e r  
S ie g e r lä n d e r  B e r g b a u  a u s  d e m  b is h e r ig e n  L ä h m u n g s z u s t a n d  m e h r  
u n d  m e h r  g e l ö s t .  D u r c h  s c h r i t tw e i s e  W i e d e r in b e t r i e b n a h m e  s t i l l ­
l i e g e n d e r  G r u b e n  e r f u h r  d ie  B e l e g s c h a f t  e in e  s t ä n d i g e  Z u n a h m e ,  
w o b e i  d ie  f ü r  d a s  R e c h n u n g s j a h r  193 3  z u g u n s t e n  d e r  A u s -  u n d  
V o r r i c h t u n g s a r b e i t e n  w e i t e r g e w ä h r t e  R e i c h s -  u n d  S t a a t s ­
b e i h i l f e  s ic h  g a n z  b e s o n d e r s  g ü n s t ig  a u s w i r k t e .  S c h o n  im  M a i 
e r r e i c h te  d ie  G e s a m tb e le g s c h a f t  w ie d e r  3 1 7 9  M a n n .  S ie  s t i e g  
im  J u l i  a u f  3 S 3 4 , im  S e p te m b e r  a u f  4 0 1 6  u n d  a m  J a h r e s s c h l u ß  
a u f  4 2 2 4  M a n n .

D ie  1 932  n u r  n o c h  5 1 3  6 1 8  t  b e t r a g e n d e  F ö r d e r u n g  e r h ö h t e  
s ic h  im  B e r i c h t s j a h r e  a u f  7 9 0  0 4 3  t ,  a l s o  u m  r d .  5 4  % ,  u n d  a r b e i t s ­
t ä g l i c h  v o n  1 3 0 8  t  im  J a n u a r  a u f  3 5 6 1  t  i m  D e z e m b e r .  V o n  d e r  
F ö r d e r u n g  e n t f i e l e n  a u f :

Jah r

Glanz- and  
Brauneisenstein 
sowie Rostspat 

t

Rohspat

t

Gerosteter Spat­
eisenstein

t

Zusammen
am gerechnet1''

t

1930 78 035 133 350 1 333 323 1 813 700
1931 17 314 111 638 639 398 960 174
1933 19 589 15 507 368 093 513 618
1933 38 303 S3 863 531 531 790 043

I) s t a t t  des Bostspates ist die zu seiner Herstellung erforderliche Menge 
B ohspat nach  dem U m rechnongsverM ltnis 100 :130  eingesetzt.

I m  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  S t e ig e r u n g  d e r  d e u t s c h e n  R o h ­
e is e n -  u n d  R o h s t a h l e r z e u g u n g  v e r m e h r t e  s ic h  d e r  A b s a t z  v o n  
5 8 4  4 9 9  t  im  J a h r e  1 9 3 2  a u f  8 7 1  6 8 5  t  im  B e r i c h t s j a h r e ,  s o m i t  
u m  4 9  % .  A r b e i t s t ä g l i c h  s t i e g  e r  v o n  1 9 6 5  t  im  J a n u a r  a u f  3 6 8 7  t  
i m  D e z e m b e r .  V o n  d e m  G e s a m t v e r s a n d  e n t f i e l e n  1 2 ,7  %  
=  1 11  1 15  t  a u f  S ie g e r lä n d e r  H ü t t e n  u n d  8 7 ,3  %  =  7 6 0  5 7 0  t  
a u f  d ie  R h e i n - R u h r - W e r k e .

T r o t z  d ie s e r  B e le b u n g  i s t  e in  b e t r ä c h t l i c h e r  T e i l  d e r  E i s e n ­
s t e i n g r u b e n  h e u t e  n o c h  u n a u s g e n u t z t .  Z a h l r e ic h e  B e r g a r b e i t e r  
w a r t e n  a u f  i h r e  W ie d e r e in s t e l l u n g  o d e r ,  s o w e i t  s ie  h e u t e  b e r e i t s  
t ä t i g  s in d ,  a u f  v o l l e  B e s c h ä f t ig u n g .  E s  m u ß  d a h e r  a u c h  w e i t e r h in  
im  S in n e  d e s  o b e n  e r w ä h n te n  A b k o m m e n s  a l l e s  g e t a n  w e r d e n ,  
u m  e in e  v o l l e  A u s n u t z u n g  d e r  F ö r d e r m ö g l i c h k e i t  h e r b e i ­
z u f ü h r e n .  S e lb s tv e r s t ä n d l i c h  i s t  h ie r b e i  im m e r  z u  b e r ü c k s i c h ­
t i g e n ,  d a ß  d ie  V e r w e n d u n g  m a n g a n h a l t i g e r  I n l a n d s e r z e  i h r e  
B e g r e n z u n g  i n  d e m  M a n g a n b e d a r f  d e r  H ü t t e n w e r k e  f i n d e t .  D e r  
S ie g e r lä n d e r  B e r g b a u  i s t  h e u t e  d e r  b e d e u t e n d s t e  D e u t s c h l a n d  
v e r b l ie b e n e  E r z e u g e r  m a n g a n h a l t i g e n  E i s e n e r z e s .  L e id e r  k a n n  
s e in e  L e b e n s d a u e r  n u r  a l s  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  b e s c h r ä n k t  a n g e ­
s p r o c h e n  w e r d e n ,  w e n n  e s  n i c h t  d u r c h  g ro ß z ü g ig e  U n t e r - 
s u c h u n g s -  u n d  A u f s c h l u ß a r b e i t e n  g e l in g t ,  r e c h t z e i t i g  
E r s a t z  f ü r  d ie  s c h w in d e n d e n  V o r r ä t e  z u  f in d e n .
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Die Gesamterzeugung der Werksgesellschaften der Vereinigten 
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V iertel j ahr V iertel j a k r
Januar bis März 1934 Oktober bis Dezember 1933

K o h l e ..................................  4 442 360 t  4 103 820 t
Koks .................................. 1 244 834 t  1 125 385 t
R o h e ise n .............................. 756 419 t  690 376 t
R o h s ta h l .............................. 975 755 t  853 169 t

Preise für Edelmetalle und andere Gewerbemetalle. —  F ü r
v ie le  u n s e r e r  L e s e r  d ü r f t e  e s  n i c h t  o h n e  B e d e u tu n g  s e in , e in m a l  
f e s tz u s t e l l e n ,  w e lc h e  P r e i s ä n d e r u n g e n  f ü r  E d e lm e ta l l e  u n d  a n d e re  
G e w e rb e m e ta l le  in  d e n  l e t z t e n  f ü n f z ig  J a h r e n  e in g e t r e t e n  s in d .  
W ir  b r in g e n  d a h e r  e in e  in  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  [5  (1 8 8 5 )  S . 3 9 8 ]  
v e r ö f f e n t l i c h te  P r e i s t a f e l  f ü r  d a s  J a h r  1 8 8 4  z u m  A b d r u c k ,  e r ­
g ä n z t  u m  d ie  im  A p r i l  1 9 3 4  g ü l t ig e n  P re is e .

Preise für 
das Jah r 

1884 
J t je kg

April 1934 
gültige 
Preise 

JU t je kg

Preise für 
das Jah r 

1884 
.H je kg

April 1934 
gültige 
Preise 

JUL je kg

Gold . . . . 2799,90 2825,— Wismut . . 18,— 7,40
Osmium . . 2790,— 5000,— Kadmium 8,90 1,60
Iridium  . . 2000,— 7500—8000 Nickel . . . 6,895 3,20
P latin  . . . 950,— 3150,— Quecksilber . 3,80 4,09
Thallium . . 200,— 95,— Mangan . . 2,898 1,60
Kalium . . H O ­ 93,50 Zinn . . . . 1,70 3,12
Silber . . . HO,— 42,10 Kupfer . . . 1,24 0,49
Magnesium . s o ­ 4,50 Antimon 0,90 0,36
Aluminium . s o — 1,60 Arsen . . . 0,80 2,75
K obalt . . . 48,— 9,64 Zink . . . . 0,31 0,20
Natrium . . 19,— 3,50 Blei . . . . 0,25 0,16

Preise für Metalle im ersten Vierteljahr 1934.
J a n u a r Februar März

in  JUL für 100 kg 
D urchschnittskurse Berlin

Weicbblei ...................................... 15,03 14,93 15,12
Elektrolytkupfer ......................... 48,41 47,10 46,89
Z i n k .................................................. 19,07 19,03 19,50
H üttenzinn (Hamburg) . . . . 304,63 292,03 301,08
N ic k e l .............................................. 305,00 305,00 305,00
Aluminium ( H u t t e n - ) .................
Aluminium (Walz- und D rah t­

160,00 160,00 160,00

barren) .......................................... 164,00 164,00 164,00

Die spanische Eisenindustrie im Jahre 1933. —  D ie  s p a ­
n is c h e  E i s e n in d u s t r i e  b e f in d e t  s ic h  in  e in e r  s c h w e re n  K r is e .  D ie  
E r z e u g u n g  h a t  s ic h  im  J a h r e  1 9 3 3  z w a r  g e g e n ü b e r  d e m  V o r ja h r  
u n g e f ä h r  a u f  g le ic h e r  H ö h e  g e h a l t e n ,  b e t r u g  je d o c h  n u r  72  %  
d e r  L e is tu n g  im  J a h r e  1 913  u n d  n u r  4 6  % d e r j e n ig e n  in  19 2 9 .

H a u p tu r s a c h e  f ü r  d ie  u n g ü n s t ig e  L a g e  i s t  d e r  M a n g e l  a n  
S t a a t s a u f t r ä g e n ,  d e r  s e i t  d e n  im  J a h r e  1 9 3 1  v o n  d e r  R e p u b l ik  
e in g e f ü h r te n  S p a r m a ß n a h m e n  b e s t e h t .  D a  d ie  f r ü h e r  z ie m lic h  
b e d e u te n d e n  A u f t r ä g e  f ü r  H e e r e s l i e f e ru n g e n  w e g f ie le n  u n d  d ie  
A u f t r ä g e  d e r  g le ic h f a l ls  u n t e r  d e r  W i r t s c h a f t s k r i s e  le id e n d e n  
E i s e n b a h n e n  u n d  W e r f t e n  z u s a m m e n s c h r u m p f t e n ,  w a r e n  d ie  
m e is te n  H ü t t e n  n u r  z u  e tw a  25  b is  30  %  ih r e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  
b e s c h ä f t i g t .  Z a h lr e ic h e  S t r e i k s ,  b e s o n d e r s  in  d e n  b a s k is c h e n  
P r o v in z e n ,  t r u g e n  z u r  E r h ö h u n g  d e r  S c h w ie r ig k e i te n  b e i .  D e r  
in  b e s o n d e r e r  N o t la g e  b e f in d l ic h e n  C o m p a g n ia  S id e r ú r g ic a  d e l  
M e d i t e r r á n e o  in  S a g u n t  g e w ä h r te  d e r  S t a a t  e in  D a r le h e n  v o n  
10  M ill . P e s e t a s  u n d  e r t e i l t e  a u ß e rd e m  e in e n  A u f t r a g  a u f  25  0 0 0  t  
S c h ie n e n ,  u m  d ie  F o r t f ü h r u n g  d e s  B e t r ie b e s  z u  e rm ö g lic h e n .

D ie  A u s f u h r  v e r l ie f  e b e n s o  u n b e f r i e d ig e n d  w ie  im  V o r ja h r .  
E i n  v o n  A r g e n t in ie n  e r t e i l t e r  A u f t r a g  ü b e r  10  0 0 0  t  S c h ie n e n  
k o n n te  in fo lg e  S t r e ik s  u n d  a n d e r e r  te c h n is c h e r  S c h w ie r ig k e i te n  
n o c h  n i c h t  e r l e d ig t  w e rd e n . V e r h a n d lu n g e n  ü b e r  w e i te r e  S c h ie n e n ­
l i e f e ru n g e n  m i t  P o r t u g a l  u n d  B r a s i l i e n  b l ie b e n  o h n e  E r g e b n is .  
B e m e r k e n s w e r t  i s t  je d o c h  d ie  Z u n a h m e  d e r  A u s f u h r  a n  W e iß ­
b le c h ,  d a s  e b e n f a l l s  n a c h  S ü d a m e r ik a  g in g .

D ie  E i n f u h r  i s t  d u r c h  h o h e  S c h u tz z ö lle  f a s t  v ö l l ig  a u s g e s c h a l ­
t e t .  A n  W a lz w e rk s e r z e u g n is s e n  w e r d e n  n u r  k le in e  M e n g e n , m e is t  
S o n d e r a b m e s s u n g e n ,  e i n g e f ü h r t .  E i n z e l h e i te n  e rg e b e n  s ic h  a u s  
d e r  n a c h fo lg e n d e n  Zahlentafel.

Einfuhr Ausfuhr

1933
t

1932
t

1933
t

1932
t

R o h s ta h l .................................. 1130 989 __
S tab e isen .................................. 2822 3847 44 46
S c h ie n e n .................................. 499 838 8362 7513
B le c h e ...................................... 2056 2700 __
W e iß b le c h .............................. 1201 5335 1809 21
D r a h t ...................................... 617 556 80 72
R ö h re n ...................................... 742 1363 142 89
Achsen, R ä d e r ..................... 153 121 __ 619
F ä s s e r ...................................... 1885 1842 77 77

H a u p t l i e f e r e r  s in d  f ü r  S ta b e i s e n  u n d  R o h s t a h l  E n g l a n d ,  f ü r  
B le c h e  E n g l a n d  u n d  D e u ts c h l a n d ,  f ü r  F ä s s e r  D e u t s c h l a n d  u n d  
d ie  V e r e in ig te n  S t a a t e n .

United States Steel Corporation. —  D a s  J a h r  1 9 3 3  b r a c h t e
e in  w e s e n t l ic h e s  A n w a c h s e n  d e s  G e s c h ä f t s u m f a n g e s .  D ie  S t a h l ­
w e rk e  w a r e n  z u  2 9 %  i h r e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  b e s c h ä f t i g t  g e g e n ­
ü b e r  e in e m  D u r c h s c h n i t t  v o n  18  %  im  J a h r e  1 9 3 2 . D ie  H e r ­
s t e l lu n g  v o n  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  b e l ie f  s ic h  a u f  5 ,6  M ill . t  g e g e n  
3 ,6  M ill . t  im  V o r j a h r .  D ie  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  W e rk e  e r r e i c h te  
ih r e n  n ie d r ig s te n  S t a n d  im  e r s t e n  V ie r t e l j a h r  m i t  u n g e f ä h r  1 6 %  
d e r  L e is tu n g s f ä h ig k e i t ,  s t i e g  d a n n  im  z w e i te n  V ie r t e l j a h r  a u f  2 7 % ,  
a u f  4 1 %  im  d r i t t e n  u n d  3 1 %  im  l e t z t e n  V ie r t e l j a h r .  I n  d e n  e r s te n  
s ie b e n  M o n a te n  b e s s e r te  s ic h  d ie  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  d a u e r n d .  I m  
A u g u s t  s e t z t e  d a n n  e in e  R ü c k w ä r t s b e w e g u n g  e in  b is  D e z e m b e r ,  
d e r  w ie d e r  e in  b e t r ä c h t l i c h e s  A n w a c h s e n  ü b e r  d e n  V o r m o n a t  
z e ig te .  D ie  E r z g r u b e n  a m  O b e r e n  S e e  u n d  d ie  V e r s a n d e in r i c h ­
t u n g e n  a n  d e n  G r o ß e n  S e e n  w a r e n  z u  u n g e f ä h r  4 0 %  ih r e r  L e i ­
s tu n g s f ä h ig k e i t  b e s c h ä f t i g t ,  a l s o  in  e in e m  w e i t  g r ö ß e r e n  U m fa n g  
a l s  1932 .

Z a h le n t a f e l  1.

E r z e u g u n g  d e r  U n i t e d  S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a t i o n .

1932 1933 Zu- oder

t  zu 1000 kg
Abnahme

%

E is e n e rz f ö r d e ru n g :
Aus dem Gebiet des Oberen Sees 2 803 220 7 512 391 +  168,0
Süden (Gruben der Tennessee Co.) 832 408 954 667 +  14,7
Brasilien (M an g a n e rz ) ................. 26 242 — — 100,0

Insgesam t 3 661 870 8 467 058 +  131,2

K o k sg e w in n u n g  ..................... 2 690 600 4 425 965 +  64,5
davon aus:

B ienenkorb-O efen ..................... 1 491 8 533 +  472,3
Oefen m it Gewinnung von Ne­

benerzeugnissen ..................... 2 689 109 4 417 432 +  64,3
K o h l e n f ö r d e r u n g ..................... 6 391 420 9 276 098 +  45,1
K a lk s te in g e w in n u n g  . . . . 2 905 147 4 907 552 +  68,9

H o c h o fe n e rz e u g n is s e :
R o h e ise n .......................................... 3 119 241 5 030 856 +  61,3
Spiegeleisen, Ferromangan und

F e rro s ü iz iu m .............................. 53 656 75 772 +  41,2 1

Insgesam t 3 172 89? 5 106 628 +  60,9

F lu ß s ta h le r z e u g u n g :
B essem erstahlblöcke..................... 1 101 448 1 552 901 +  41,0
Siemens-Martin-Stahlblöcke . . 3 906 656 6 622 846 +  69,5

Insgesamt 5 008 104 8 175 747 +  63,3

W a lz - u n d  a n d e re  F e r t i g ­
e rz e u g n is s e  :

S c h ie n e n .......................................... 190 561 235 461 +  23,6
Vorgewalzte Blöcke, Brammen usw. 407 830 693 304 +  70,0
G rob b led h e ...................................... 159 620 316 848 +  98,5
B a u e is e n .......................................... 244 051 298 495 +  22,3
Handelseisen, Röhrenstreifen,

Bandeisen usw.............................. 698 526 1 193 250 +  70,8
R ö h re n ............................................... 236 824 357 547 +  51,0
W a lz d r a h t ......................................
D raht und Drahterzeugnisse . .

70 892 
503 451 } 915 603 +  59,4

Feinbleche (Schwarzbleche und
verzinkte) und Weißbleche . 672 992 1 188 320 +  76,6

E isenkonstruk tionen ..................... 272 797 157 748 — 42,2
Winkeleisen, Laschen usw. . . . 49 813 59 923 +  20,3
Nägel, Bolzen, M uttern, Nieten . 14 040 18 640 +  32,8
A ch se n ............................................... 1 443 2 996 +  107,7
W agenräder aus Stahl . . . 24 281 32 182 +  32,5
Verschiedene Eisen- und S tahl­

erzeugnisse .............................. 101 816 154 586 +  51,8

Insgesamt 3 648 937 5 624 903 +  54,2

t oum 1300 , .  i
I n l a n d s a b s a t z :  (in t  zu 1000 kg) Abl^ lune
Gewalzter Stahl und andere Fertigerzeugnisse 3 801 676 5 492 294 +  44,5
Roheisen, Flußstahl, Spiegeleisen, Ferroman-

gan, S c h r o t t ..........................................  83 654 177 363 +  112,0
Eisenerze, Kohlen, Koks, Kalkstein . . . .  1 155 902 1 860 290 +  60,9
Sonstiges und N ebenerzeugn isse ........ 98 700 155 170 -f  57,2

Insgesam t 5 139 932 7 685 117 +  49,5
Portland-Zem ent (Faß) . . . 8 663 789 6 834 224 — 21,1

A u s f u h r :

Gewalzter Stahl und andere Fertigerzeugnisse 235 971 405 825 +  72,0
Roheisen, Eisenlegierungen, Alteisen . . . . 1 011 520 — 48,5
Sonstiges und Nebenerzeugnisse . 31 706 25 854 — 18,5

Insgesam t 268 688 432 199 +  60,9
Portland-Zem ent (Faß) . . 118 089 90 786 — 23,1
Inlands- und Auslandsabsatz an Walz- und

Fertigerzeugnissen aus Eisen und Stahl
zusammen . . . . 4 037 647 5 898 119 +  46,1

W e r t  d e s  g e s a m te n  V e r ­
s a n d e s :  I n l a n d  (o h n e
V e r k ä u f e  in n e r h a lb  d e s  $ s
T r u s t e s ) ................................. 2 4 6  3 0 6  9 9 9  3 2 2  1 88  7 0 9 +  3 0 ,8

A u s f u h r ...................................... 17  5 8 7  3 6 8  2 6 1 4 2  9 1 2 +  4 8 ,6

Insgesamt 263 894 367 348 331 621 +  32,0
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D ie D u r c h s c h n i t t s 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  la g e n  
unte r d e n e n  d e s  V o r j a h r e s ,  u n d  z w a r  im  I n l a n d e  u m  u n g e f ä h r  
2 $ je  t ,  im  A u s l a n d e  u m  5  S  u n d  d u r e h e i n a n d e r g e r e e h n e t  u m  
2,21 S je  t .  I n  d e n  e r s t e n  M o n a te n  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  g in g e n  d ie  
D u rc h s c h n it ts p re is e  s t ä n d i g  z u r ü c k ,  s o  d a ß  d e r  I n l a n d s p r e i s  im  
Ju li 4,06 S u n te r  d e m  D u r c h s c h n i t t  f ü r  1 9 3 2  la g ,  d e r  w ie d e ru m  
um 8,74 $  je  t  n ie d r ig e r  w a r  a l s  d e r  D u r c h s c h n i t t s p r e i s  1 9 2 9 . V o n  
August a n  b e s s e r te n  s ic h  d ie  P r e i s e  w ie d e r .

W ie Zahlentafel 1 z e ig t ,  h a t  s ic h  d ie  E r z e u g u n g  v o n  d e m  
niedrigen S ta n d ,  a u f  d e n  s ie  im  J a h r e  1 9 3 2  g e s u n k e n  w a r ,  b e ­
träch tlich  e r h o l t .  L e g t  m a n  je d o c h  d e n  D u r c h s c h n i t t  d e r  f ü n f  
Jahre z u g ru n d e , d ie  m i t  d e m  3 1 . D e z e m b e r  1 9 3 0  e n d e n ,  s o  b le ib t  
die H e rs te l lu n g  v o n  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  u m  u n g e f ä h r  8  M ill .  t  
=  60%  z u rü c k .  V e r g l ic h e n  m i t  1 9 2 9 , b e t r ä g t  d e r  R ü c k g a n g  im  
Jah re  1933 9 ,8  M ill . t  o d e r  u n g e f ä h r  6 4 % .

D ie  Z a h l  d e r  A n g e s t e l l t e n  u n d  A r b e i t e r  b e l ie f  s ic h  a u f  
172 5 7 7  g e g e n  1 5 8  0 3 2  im  J a h r e  1 9 3 2 . F ü r  L ö h n e  u n d  G e h ä l t e r  
w u r d e n  in f o lg e  d e s  A r b e i t s a b k o m m e n s  in  d e r  S t a h l i n d u s t r i e  
163 149 5 0 3  S  o d e r  2 1 ,8 %  m e h r  a l s  im  V o r ja h r e  (1 3 3  9 1 2  8 0 9  $ )  
g e z a h l t .  D e r  D u r c h s c h n i t t s l o h n  j e  A r b e i t e r  u n d  S tu n d e  b e t r u g  im  
z w e i te n  V ie r t e l j a h r  5 4  c , im  v i e r t e n  V i e r t e l j a h r  6 5  c .

D e r  G e s a m t u m s a t z  i s t  v o n  3 5 7  2 0 1  7 0 5  $  a u f  5 2 4  8 6 8  7 6 8  $  
g e s t i e g e n .  G e g e n ü b e r  19 3 2 , d a s  e in e n  V e r lu s t  v o n  7 1 ,1 8  M ill .  $  
a u f w ie s ,  b e t r ä g t  d ie s m a l  d e r  V e r lu s t  3 6 ,5  M ill . $ . Z u z ü g l ic h  d e r  
Z in s z a h lu n g  v o n  7 ,2  M ill . $  s t e l l t  s ic h  d e r  G e s a m t v e r lu s t  a u f
4 3 ,7  M ill .  $  g e g e n ü b e r  e in e m  s o lc h e n  v o n  9 1 ,9  M ill .  $  im  J a h r e  
1931 . D ie  F e h lb e t r ä g e  w u r d e n  w ie d e r  a u s  d e n  u n v e r w e n d e t e n  
U e b e r s c h ü s s e n  a u s g e g l ic h e n ,  d ie  s ic h  b e i  V e r r e c h n u n g  e in ig e r  
w e i t e r e r  E i n n a h m e n  u n d  A u s g a b e n  v o n  3 2 9 ,1  M U l. S  im  V o r ja h r e  
a u f  2 8 7 ,3  M ill . $  im  B e r i c h t s j a h r e  v e r r i n g e r t e n .

Buchbesprechungen').
F estschrift f ü r  Eugen Schmalenbach, D r . r e r .  p o l . ,  D r .  j u r .  h .  c .,  

Dr. oec. h . c „  P r o f e s s o r  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s l e h r e ,  K ö ln .  
G ew idm et v o n  S c h ü le r n  u n d  v o m  V e r la g e .  (M it 1 B i ld n is  
S c h m a le n b a c h s .)  L e ip z ig :  G . A . G lo e c k n e r  1 9 3 3 . (3 B l..
312 S .) 8°. 1 2 J ? .# ,  g e b .  1 3 ,6 0

A us E in z e lb e i t r ä g e n  v o n  S c h ü le r n  S c h m a le n b a c h s  w u rd e  
zum s e c h z ig s te n  G e b u r t s t a g e  d e s  K ö ln e r  G e le h r t e n  d ie  v o r ­
liegende F e s t s c h r i f t  z u s a m m e n g e s t e l l t ,  in  d e r  d ie  v e r s c h i e d e n s te n  
Gebiete th e o r e t i s c h e r  u n d  p r a k t i s c h e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  b e ­
handelt w e rd e n . D ie  im  e in z e ln e n  e r ö r t e r t e n  F r a g e n  l ie g e n  v o r ­
nehm lich a u f  d e m  G e b ie te  d e s  b e t r i e b l i c h e n  R e c h n u n g s w e s e n s ,  
der F in a n z ie ru n g  u n d  d e r  V e r w a l tu n g ,  w o b e i  d ie s e  B e g r i f f e  im  
w eitesten S in n e  d e s  W o r t e s  a u f z u f a s s e n  s in d .  B e k a n n te  N a m e n ,  
u. a. v a n  A u b e l, B e s te ,  G e ld m a c h e r ,  H e b e r ,  M a h lb e r g  u n d  W a lb ,  
bürgen fü r  d ie  G ü te  d e r  B e i t r ä g e .  O h n e  d a m i t  e in e  w e r tm ä ß ig e  
Auslese v o rn e h m e n  z u  w o lle n ,  s e i  a u f  e in ig e  A u f s ä t z e  k u r z  e i n ­
gegangen, d ie  f ü r  d e n  L e s e r k r e i s  d ie s e r  Z e i t s c h r i f t  v o n  b e s o n d e r e r  
B edeu tung  s e in  d ü r f t e n .

E r w i n  G e l d m a c h e r  g i b t  e in e  B e t r a c h t u n g  ü b e r  „ B e t r i e b  
und Z e itla g e “ . E r  z e ig t  d ie  w i r t s c h a f t l i c h e n  I r r u n g e n  u n s e r e r  
Zeit: g e b u n d e n e  P r e is e  u n d  L ö h n e ,  W ä h r u n g s k u n s t s t ü c k e ,  n e u e  
B etrieb sfo rm en , d ie  n i c h t  a u f  K o s t e n d e c k u n g  a b g e s t e l l t  s in d ,  
A u ta rk ie b e s tre b u n g e n  u .  a .  D e m g e g e n ü b e r  s t e l l t  e r  s e in e  A e n d e -  
ru n gsvo rsch läge  h e r a u s :  L o c k e r u n g  d e r  L o h n -  u n d  P r e i s s t a r r e ,  
größere V e r a n tw o r t l ic h k e i t  f ü r  d ie  L e i t e r  v o n  B e t r ie b e n ,  s o w o h l 
der w ir ts c h a f t l ic h e n  a l s  a u c h  d e r  b e i t r a g s b e d in g t e n  ( B e h ö r d e n ) ,  
A rbeitsd ienst a ls  J u g e n d e r z i e h u n g s m i t t e l ,  K le in s i e d lu n g e n  u s w . —  
T h e o d o r  B e s t e  b e h a n d e l t  d ie  Z u s a m m e n h ä n g e  z w is c h e n  
„ V e rw a ltu n g sa u fb a u  u n d  b e t r i e b l ic h e m  R e c h n u n g s w e s e n “ . E i n  
H aup tzw eck  d e s  b e t r i e b l ic h e n  R e c h n e n s ,  d ie  E r f o l g s n a c h p r ü f u n g ,  
läßt sich  n u r  e r r e ic h e n ,  w e n n  d ie  E r f o l g s r e c h n u n g  t a t s ä c h l i c h  
die A u sw irk u n g e n  d e r  E n t s c h e id u n g e n  v o n  v e r a n t w o r t l i c h e n  
E in z e lp e rsö n lic h k e ite n  (a l s  F ü h r e r n  v o n  B e t r ie b s te i l e n )  z e ig t  
und n ic h t d ie  F o lg e n  v o n  u n p e r s ö n l i c h e n  Z e n t r a lv o r s c h r i f t e n .  
In  diesem  S in n e  is t  d a h e r  e in  d e z e n t r a l i s i e r t e r  V e r w a l tu n g s a u f b a u  
zu bev o rzu g en , d e r  s ic h  a b e r  m i t  d e r  a u s  a n d e r e n  G r ü n d e n  e r ­
forderlichen z e n t r a le n  R ic h tu n g  o r g a n i s c h  v e r b i n d e n  m u ß .  D ie  
versch iedensten  F r e m d e in f lü s s e  k ö n n e n ,  w ie  im  zwre i t e n  T e il  
der A rb e it d a rg e le g t  w ir d ,  in  d e r  E r f o l g s r e c h n u n g  a u s g e s c h a l t e t  
werden, d ie  A u s s c h a l tu n g  d e r  E i n f lü s s e  d e s  V e r w a l tu n g s a u f b a u e s  
bildet eine n ic h t  ü b e r s c h r e i tb a r e  G re n z e .  —  I n  Z u s a m m e n a r b e i t  
mit P . N o w a k  z e ig t  A r t h u r  H e h e r  in  d e r  A b h a n d lu n g  „ B e ­
trieb styp  u n d  R e c h n u n g s t e c h n ik  in  d e r  I n d u s t r i e “  d ie  A b s t im ­
mung d e r A b r e c h n u n g s te c h n ik  a u f  d ie  v e r s c h i e d e n e n  in d u s t r i e l l e n  
B etrieb sa rten . A ls  G r e n z a r t  g e l t e n  e i n e r s e i t s  d ie  B e t r i e b e  m i t  
M assen leistungen , a n d e r s e i t s  s o lc h e  m i t  E in z e l l e i s tu n g e n .  D a ­
zwischen lieg en  B e t r ie b e  m i t  S o r t e n - ,  C h a r g e n -  u n d  S e r ie n ­
leistungen. A ls  S o n d e r g r u p p e  f o lg e n  B e t r i e b e  m i t  K u p p e l ­
leistungen. D a s  a n  u n d  f ü r  s ic h  b e s o n d e r s  w ic h t ig e  A b r e c h n u n g s ­
wesen d ie se r le tz t e n  B e t r i e b s a r t  w i r d  le id e r  n u r  k u r z  g e s t r e i f t .  —  
P e te r  v a n  A u b e l  s c h r e i b t  ü b e r  d e n  „ M e h r n u t z e n “ . D ie  M e h r ­
n u tzen rechnung  s t e l l t  d e n  U n te r s c h i e d  d e s  N u tz e n s  v e r s c h i e d e n e r  
M öglichkeiten f e s t  u n d  b i l d e t  s o  d ie  G r u n d la g e  f ü r  d ie  E n t s c h e i ­
dung, ob d ie se r  M e h r n u tz e n  g e w o l l t  w e r d e n  s o l l ,  o d e r  o b  d a s  r e in  
b e tr ie b sw ir tsc h a ftlic h e  R e c h n u n g s -  o d e r  S c h ä t z u n g s e r g e b n is  
durch a n d e re  E in f lü s s e  g e ä n d e r t  w i r d .  V a n  A u b e l  b e t o n t ,  d a ß  
die M e h rn u tz e n re c h n u n g  a l s  V o r b e r e i t u n g  d e r  E n t s c h e id u n g e n  
rein u n d  u n v e r f ä l s c h t  b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h  s e in  m u ß  u n d  n ic h t  
mit v o lk s w ir ts c h a f t l ic h e n ,  s o z ia lp o l i t i s c h e n ,  e t h i s c h e n  o d e r  
sonstigen G e s ic h t s p u n k te n  v e r m i s c h t  s e in  d a r f .  M e n s c h l ic h  o d e r  
politisch u n b e q u e m e  E n t s c h e i d u n g e n  d ü r f e n  n i c h t  d a d u r c h  
„erle ich te rt“  w e rd e n , d a ß  d ie  R e c h n u n g  b e r e i t s  in  i h r e n  G r u n d -  

')  W er d ie  B ü c h e r  z u  k a u f e n  w ü n s c h t ,  w e n d e  s ic h  a n  d e n  
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 .

l a g e n  v e r f ä l s c h t  w ird .  M e h r n u tz e n r e c h n u n g  e r z i e h t  d a z u ,  g a n z e  
Z u s a m m e n h ä n g e  z u  s e h e n .  S ie  e r h e b t  k e in e s w e g s  d e n  E i g e n n u tz  
z u m  G r u n d s a t z ,  s o n d e r n  s ie  w e iß  u n d  w i l l ,  d a ß  d ie  b e t r i e b s w i r t ­
s c h a f t l i c h  g e w o n n e n e n  E r g e b n is s e  e in e r  B e r i c h t i g u n g  d u r c h  
ü b e r g e o r d n e te  W e r t e  f ä h i g  u n d  b e d ü r f t i g  s in d .  —  E r w ä h n t  se i 
n o c h  e in  A u f s a tz  v o n  H .  B e r g m a n n  „ V e r w a l t u n g s p r o b l e m e  im  
I n d u s t r i e k o n z e r n “ . M it  b e s o n d e r e r  S a c h k e n n tn i s  w e r d e n  h ie r  
d ie  V e r te i lu n g  d e r  E n t s c h e id u n g s g e w a l t  z w is c h e n  d e n  W e rk e n ,  
d e r  Z e n t r a l e  u n d  d e m  K o n z e r n le i t e r ,  d ie  U e b e r w in d u n g  d e r  
B e t r i e b s f e r n e  s o w ie  d a s  R e c h n u n g s -  u n d  P r ü f u n g s w e s e n  b e h a n d e l t .  
I n  d e n  E n t s c h e id u n g s b e r e i c h  d e r  Z e n t r a l e  g e h ö r e n  n o r m a l e r ­
w e is e  N e u b a u t e n ,  B e s c h ä f t ig u n g s v e r te i lu n g ,  E i n -  u n d  V e r k a u f ;  
d ie  O r g a n is a t io n  m u ß  je d o c h  „ n a c h  M a ß “  g e a r b e i t e t  s e in ,  d .  h . 
s ie  r i c h t e t  s ic h  in  j e d e m  E in z e l f a l l e  n a c h  d e n  l e i t e n d e n  M ä n n e r n .  
V o m  R e c h n u n g s w e s e n  d e r  K o n z e r n e  w e r d e n  d ie  A u f s p a l tu n g  
d e s  E r f o lg e s  n a c h  E i n z e l b e t r ie b e n ,  d e r  B e t r i e b s v e r g le ic h  u n d  d ie  
D a r s te l lu n g  d e s  Z a h le n m a te r i a l s  b e h a n d e l t .  D ie  L ö s u n g  d e r  
l e t z t e n  F r a g e  b e s t e h t  im  A u f f in d e n  b r a u c h b a r e r  Z a h le n z u s a m m e n ­
f a s s u n g e n ,  d ie  m i t  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  w e n ig  Z a h le n  e in  H ö c h s tm a ß  
a n  E i n s i c h t  b ie te n .  B e m e r k e n s w e r te  E n t w ü r f e  z e ig e n  d e n  W e g  
z u  s o lc h e n  M ö g l ic h k e i te n .

D a s  B u c h  k a n n  j e d e m  B e t r i e b s w i r t s c h a f t e r  b e s t e n s  e m p ­
f o h le n  w e rd e n .

D ü s s e l d o r f .  D r .  Klemens Kleine.
VDI-Jahrbuch 1934. D ie  C h r o n ik  d e r  T e c h n ik .  (M it  e . G e le i tw o r t  

v o n  C . M a t s c h o ß . )  B e r l in  ( N W  7 ) :  V D I - V e r la g ,  G . m . b . H . ,  
19 3 4 . (6  B l . ,  189  S .)  8°. 3 .5 0  Jl.K, f ü r  M itg l ie d e r  d e s  V e re in e s  
d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  3 ,1 5  Jt.K.

J e  w e i t e r  d ie  F a c h g e b ie te  d e s  I n g e n i e u r b e r u f e s  s ic h  v e r z w e i ­
g e n  u n d  s e lb s t ä n d ig  w e r d e n ,  u m  s o  d r in g e n d e r  w i r d  e in e  k u r z e  
U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  E n t w i c k lu n g  d e r  e in z e ln e n  F a c h r i c h tu n g e n .  
D a s  v o r l i e g e n d e  n e u e  J a h r b u c h  s u c h t  d ie s e  A u f g a b e  in  F o r m  e in e r  
„ C h r o n i k  d e r  T e c h n ik “  d u r c h  e tw a  6 0  z u m  T e i l  g e r a d e z u  m u s t e r ­
g ü l t ig e  K u r z a u f s ä t z e  z u  lö s e n ,  f ü r  d ie  b e k a n n t e  N a m e n  z e ic h n e n .  
A u s f ü h r l i c h e  Q u e U e n a n g a b e n  e r m ö g l ic h e n  V e r t i e f u n g  in  E i n z e l ­
h e i t e n .  M a n  m e r k t  d e m  B u c h e  a n ,  w ie v ie l  M ü h e  u n d  L ie b e  h ie r  
d ie  S c h r i f t l e i t u n g  ( D r .  L e i t n e r )  w ie  d ie  V e r f a s s e r  a u f  d ie  L ö s u n g  
d e r  A u f g a b e  v e r w e n d e t  h a b e n ,  u n d  k e in  T e c h n ik e r  w i r d  d a s  B u c h  
o h n e  N u tz e n  d u r c h b l ä t t e r n .  A u f  d ie  e in s c h lä g ig e n  A u f s ä t z e  a u s  
d e m  E i s e n h ü t t e n w e s e n  e in z u g e h e n ,  e r ü b r i g t  s ic h  h i e r ;  s ie  s in d  j a  
n i c h t  f ü r  d e n  E i s e n h ü t t e n m a n n ,  s o n d e r n  f ü r  „ d i e  a n d e r e n “  
g e s c h r ie b e n .

D ie  F r a g e n  d e s  S c h r i f t t u m s ;  k u r z e  U n t e r r i c h t u n g  in  t e c h n i ­
s c h e r  A l lg e m e in b i ld u n g ,  a u s f ü h r l i c h e  B e r i c h t e r s t a t t u n g  ü b e r  d a s  
E in z e l f a c h ,  B e k a n n tg a b e  u n d  N u tz b a r m a c h u n g  a l l e r  F o r s c h u n g s ­
e r g e b n is s e ,  d r ä n g e n  b e i  d e m  w a c h s e n d e n  U m f a n g  d e s  S to f f e s  z u  
n e u e n  W e g e n . N o c h  i s t  n i c h t  d ie  M ö g l ic h k e i t  g e f u n d e n ,  g r o ß -  
a n g e le g te  K r a f t w a g e n s t r a ß e n  d u r c h  d a s  g e s a m t e  G e b ie t  d e s  
W is s e n s  z u  z ie h e n ,  d ie  a l l e n  A n f o r d e r u n g e n  e in e s  a l lg e m e in e n  
t e c h n i s c h e n  g e i s t ig e n  A u s t a u s c h v e r k e h r s  e n t s p r e c h e n  u n d  v o n  
F a c h  z u  F a c h  d ie  B r ü c k e n  s c h la g e n .  S o  k a n n  d a s  V D I - B u c h  n i c h t  
m e h r  s e in  a l s  e in e  „ T o u r e n k a r t e “ . M ö g e  d ie  e n d g ü l t ig e  L ö s u n g  
n i c h t  a U z u  la n g e  a u f  s ic h  w a r t e n  l a s s e n !  Die Schriftleitung.
Lavroff, S . J „  O b e r in g e n ie u r :  Lichtbogen-Schweißelektroden.

P r a x i s  u n d  T h e o r ie  d e s  L i c h tb o g e n - S e h w e iß v e r f a h r e n s  u n d  d ie  
H e r s te l lu n g  d e r  E l e k t r o d e n .  M it 2 4  A b b .  B e r l in  (W  5 7 ) :  
G e o rg  S ie m e n s  1 9 3 3 . (6 4  S .)  8°. G e b . 8 ,5 0  MM.

D a s  B u c h  e n t h ä l t  A b s c h n i t t e  ü b e r  b l a n k e  E l e k t r o d e n ,  u m ­
h ü l l t e  E l e k t r o d e n ,  E l e k t r o d e n  f ü r  G u ß e is e n s c h w e iß u n g  s o w ie  ü b e r  
A b n a h m e b e d in g u n g e n  u n d  ü b e r  d ie  P a t e n t l a g e .  D ie  A n g a b e n  
b r in g e n  so  v ie l  U n r ic h t ig e s  u n d  U n v e r s t a n d e n e s ,  d a ß  e s  d e m , d e r  
s ic h  ü b e r  d ie  S c h w e iß v o r g ä n g e  u n t e r r i c h t e n  w iU , n i c h t  z u m  
L e s e n  e m p f o h le n  w e r d e n  k a n n ,  o h n e  V e r w ir r u n g  a n z u r i c h t e n .
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V o n  d e n  v ie le n  F ä l l e n  f a l s c h e r  o d e r  u n v o l l s t ä n d ig e r  D a r ­
s te l lu n g  s e i d e r  A b s c h n i t t  ü b e r  d ie  P a t e n t l a g e  a n g e f ü h r t ,  d e r  
v ö l l ig  u n z u r e i c h e n d  i s t .  A n d e r e  B e is p ie le  s in d  d ie  A b n a h m e ­
b e d in g u n g e n  v o n  L lo y d s  R e g i s t e r  o f  S h ip p in g . W a r u m  w e r d e n  
in  e in  s o lc h e s  B u c h  n i c h t  a u c h  d ie  A b n a h m e b e d in g u n g e n  d e s  
G e r m a n i s c h e n  L lo y d ,  d e s  V e re in e s  d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e ,  d e r  
R e i c h s b a h n  o d e r  d e r  V e re in ig u n g  d e r  G ro ß k e s s e lb e s i tz e r  u s w . 
a u f g e n o m m e n  ? Franz Rabatz.
Grünig, F e r d in a n d ;  Der Wirtschaftskreislauf. (M it 2 4  T a b e l le n  

a l s  B e i la g e .)  M ü n c h e n :  C . H .  B e c k  (1 9 3 3 ) . ( V I I I ,  3 2 6  S .)  8°. 
7 MM, in  L e in e n  g e b . 9 ,5 0  MM.

D a s  s e h r  s a c h l ic h  g e s c h r ie b e n e  B u c h  b r i n g t  in  s e in e m  e r s te n  
T e ile  th e o r e t i s c h e  E r ö r t e r u n g e n  ü b e r  d e n  G ü te r -  u n d  G e ld k re i s la u f  
u n d  ih r e  S tö r u n g e n ,  im  z w e i te n  T e ile  e in e  s e h r  ü b e r s ic h t l i c h e  u n d  
d u r c h  z w e c k m ä ß ig e  V e r e in f a c h u n g e n  le ic h t f a ß l ic h e  Z u s a m m e n ­
s te l lu n g  s t a t i s t i s c h e r  A n g a b e n  ü b e r  d ie  d e u t s c h e  G ü te r e r z e u g u n g  
so w ie  d ie  Z a h lu n g s -  u n d  H a n d e l s b i la n z ,  im  d r i t t e n  T e ile  e in  
W i r t s c h a f t s -  u n d  A u f b a u p r o g r a m m , d a s  u n s  a u s  d e m  h e u t ig e n  
E l e n d  h in a u s f ü h r e n  so ll. D e r  V e r fa s s e r  i s t  I n g e n ie u r  u n d  v e r s t e h t  
e s  d a h e r  b e s o n d e r s ,  g e r a d e  e in e r  te c h n is c h  v o rg e b i ld e t e n  L e s e r ­
s c h a f t  d ie  v o lk s - ,  p r iv a t -  u n d  w e l tw i r t s c h a f t l i c h e n  Z u s a m m e n ­
h ä n g e  k la r z u m a c h e n .  E r  g e h ö r t ,  w e n n  w ir  n i c h t  i r r e n ,  d e m  
K r e is e  d e r  M i ta r b e i t e r  d e r  f r ü h e r e n  „ W ir t s c h a f t s w e n d e “  a n .

A u c h  w e n n  e in  T e i l  s e in e r  L e s e r  d e n  im  d r i t t e n  T e i l  e n t ­
w ic k e l te n  V o r s c h lä g e n  f ü r  d ie  G e s u n d u n g  d e r  W i r t s c h a f t  n ic h t  
im  e in z e ln e n  z u s t im m e n  k a n n  —  w ie  V o lk s s p a r z w a n g  z u r  B e ­
le b u n g  d e r  A n la g e  v o n  G e ld e rn ,  S t a a t s h a f t u n g  f ü r  S p a r g e ld e r  b e i 
d r e ip r o z e n t ig e r  V e r z in s u n g ,  s t a a t l i c h e  P r e i s -  u n d  A b s a t z b ü r g ­
s c h a f t  f ü r  d ie  L a n d w i r t s c h a f t ,  B i ld u n g  e in e r  Z e n t r a l a u ß e n h a n d e l s ­
s te l le ,  A b w e r tu n g  v o n  G lä u b ig e r f o r d e r u n g e n  u s w . ,  so  w ir d  e r  
d o c h  d e m  V e r f a s s e r  w e d e r  d ie  E h r l i c h k e i t  d e s  W i l le n s  n o c h  d ie  
K la r h e i t  d e r  G r u n d a n s c h a u u n g  a b s p r e c h e n .

W e r  s ic h  k u r z  ü b e r  d ie s e  A n s c h a u u n g e n  u n t e r r i c h t e n  w ill, 
le se  z u e r s t  d a s  H a u p t s t ü c k  12  d e s  e r s t e n  T e ile s  „ D ie  W e g e  zu  
b e s c h le u n ig t e r  d e u t s c h e r  W i r t s c h a f t s g e n e s u n g “ .

U n t e r  a n d e r m  v e r t r i t t  G r ü n ig  d e n  S t a n d p u n k t ,  „ d a ß  d ie  
I n v e s t i t i o n s in d u s t r i e  e in  u n a n f e c h tb a r e s  R e c h t  a u f  d ie  A u f r e c h t ­
e r h a l tu n g  d e s  b e s te h e n d e n  V e r h ä l t n i s s e s  h a t ,  d ie  . . .  F e r t i ­
g u n g s s t ä t t e n  m i t  i h r e n  z a h l lo s e n  E i n r i c h t u n g e n  z u  e r b a u e n ,  zu  
e r w e i t e r n  u n d  z u  v e r b e s s e r n “ . U e b e r  d ie  S c h w e r in d u s t r i e  ä u ß e r t  
e r  s ic h  le id e r  k a u m  u n d  e r w ä h n t  n u r  b e i lä u f ig ,  d a ß  s ie  in  d ie  
Z a h le n  d e r  G e ld a n la g e w ir t s c h a f t  e in g e s c h lo s s e n  se i. M a n  s c h ö p f t  
z u m  m in d e s te n  z a h l r e ic h e  A n r e g u n g e n  z u m  e ig e n e n  N a c h d e n k e n  
a u s  d e m  B u c h e , e s  f e s s e l t  v o n  d e r  e r s t e n  b i s  z u r  l e tz t e n  S e ite .

Kurt Rummel.

Vereins-Nachrichten.
A u s  d e m  L e b e n  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

D ie W ä rm este lle  D ü sse ld o rf  im  e rs te n  
V ie r te lja h r  1934.

I m  V o r d e r g r u n d  d e r  T ä t i g k e i t  d e r  W ä rm e s te l le  s t a n d e n  im  
e r s te n  V ie r t e l j a h r  1 9 3 4  B e r a tu n g e n  f ü r  E n t w u r f  u n d  A u s f ü h ­
r u n g  v o n  O fe n n e u -  u n d  - u m b a u te n ,  n a m e n t l i c h  in  d e r  W e i t e r ­
v e r a r b e i tu n g .

A u f  G r u n d  v o n  U n te r s u c h u n g e n  a u f  d e n  a n g e s c h lo s s e n e n  
W e rk e n  w u r d e n  15  g rö ß e r e  B e r i c h te  e r s t a t t e t ,  d a r u n t e r  B e r i c h te  
ü b e r  v ie r  A b n a h m e v e r s u c h e  f ü r  O e fe n  u n d  z w e i V e r s u c h e  a u f  
G r u n d  v o n  O f e n u m b a u te n .

I m  J a n u a r  f a n d  d ie  15 . H a u p tv e r s a m m lu n g  d e r  W ä r m e s te l le  
s t a t t .  H ie r  w u r d e  e in  V o r t r a g  g e h a l t e n  „ 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 le  D ü s s e ld o r f “ . D e r  V o r t r a g  u m f a ß te  
d a s  g e s a m te  w ä r m e te c h n i s c h e  M e ß w e s e n  in  H o c h o fe n - ,  S t a h l  u n d  
W a lz w e r k s b e t r i e b e n ;  e r  w i r d  a l s  M i t t e i l u n g  N r .  1 95  d e r  W ä r m e ­
s te l l e  v e r ö f f e n t l i c h t .  A u ß e r d e m  w u rd e  e in  F i lm  d e s  K a is e r -  
W i l h e l m - I n s t i t u t s  f ü r  S trö 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 ­
le n te 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 i r b e l  d a r s t e l l t e .

F e r n e r  w u r d e n  in  d e r  B e r i c h t s z e i t  z w e i W ä rm e in g e n ie u r -  
V e r s a m m lu n g e n  a b g e h a l te n .  D ie  e r s t e  d ie s e r  V e r s a m m lu n g e n  
w u rd e  m i t  e in e m  B e s u c h  d e r  G u te h o f f n u n g s h ü t t e ,  O b e r h a u s e n ,  
v e r b u n d e n ,  b e i  d e m  e in  V o r t r a g  ü b e r  d ie  E n e r g i e w i r t s c h a f t  u n d  d ie  
O r g a n is a t io n  d e r  W ä rm e a b te i l u n g  d e r  G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  g e ­
h a l t e n  w u rd e ,  d e m  s ic h  e in e  B e s ic h t ig u n g  d e r  e in s c h lä g ig e n  E i n ­
r i c h tu n g e n  a n s c h lo ß .  D ie  z w e i te  W ä rm e in g e n ie u r - V e r s a m m lu n g  
w u r d e  m i t  e in e m  B e s u c h  d e r  F a c h v e r a n s t a l t u n g  f ü r  H e iz u n g  u n d  
L ü f t u n g  a u f  d e r  F r ü h ja h r s m e s s e  in  K ö ln  z u s a m m e n g e le g t  u n d  m i t  
e in e m  V o r t r a g  ü b e r  d a s  H e iz u n g s f a c h  e in g e le i te t .

D ie  V e rs u c h e  a n  d e r  B r e n n e r s t r e c k e  w u r d e n  f o r tg e s e t z t .  E s  
w u r d e n  A u f n a h m e n  d e r  e in z e ln e n  K e n n f e ld e r  b e i  g le ic h e r  u n d  v e r ­
s c h ie d e n e r  E i n b la s e g e s c h w in d ig k e i t  v o n  G a s  u n d  L u f t  g e m a c h t .  
D e s g le ic h e n  w u r d e n  g e n a u e  V e r b re n n u n g s -  u n d  A b s o r p t io n s u n te r ­
s u c h u n g e n  b e i  G a s a n a ly s e n  z u r  A u s b i ld u n g  e in e s  n e u e n  A n a ly s e n ­
v e r f a h r e n s  v o rg e n o m m e n . U e b e r  d ie  n e u e  E i n r i c h t u n g  u n d  d ie  
E r g e b n is s e  w e rd e n  d e m n ä c h s t  in  d e n  M i t t e i l u n g e n  d e r  W ä r m e ­
s te l l e  n ä h e r e  A n g a b e n  g e m a c h t  w e r d e n .

V o n  d e n  M i t t e i l u n g e n  d e r  W ä rm e s te l l e  w u r d e n  d ie  N r .  193  
u n d  1 94  v e r ö f f e n t l i c h t .  D a n e b e n  w u r d e n  d e n  W e rk e n  d ie  R u n d ­
s c h r e i b e n  N r .  4 4 3  b is  4 4 8  z u g e s t e l l t ,  d ie  s ic h  m i t  fo lg e n d e m  b e ­
f a s s e n :  N r .  4 4 3 :  D ie  T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g  in  e in e r  P l a t t e  m i t  u n ­
e n d l ic h  a u s g e d e h n t e r  O b e r f lä c h e .  V . N r .  4 4 4 :  R e c h e n ta f e l  f ü r  
U e b e r s c h la g s r e c h n u n g e n  b e i  M e n g e n m e s s u n g e n . N r .  4 4 5 :  S ic h e ­
r u n g  v o n  M e n g e n m e s s e rn  g e g e n  z u  h o h e n  M e ß d r u c k .  N r .  4 4 6 :  
D ie  T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g  in  e in e r  P l a t t e  m i t  u n e n d l ic h  a u s g e ­
d e h n t e r  O b e r f lä c h e .  V I .  N r .  4 4 7 :  D e r  E in f lu ß  v o n  S c h u tz r o h r e n  
a u f  d ie  A n z e ig e  v o n  E i s e n - K o n s ta n ta n - T h e r m o e l e m e n t e n .  N r .  4 4 8 :  
D ie  T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g  in  e in e r  P l a t t e  m i t  u n e n d l ic h  a u s g e ­
d e h n t e r  O b e r f lä c h e .  V I I .

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  h i e l t  d re i  
S i tz u n g e n  m i t  f ü n f  V o r t r ä g e n  a b .  U m f a n g r e i c h e  U n te r s u c h u n g e n  
f a n d e n  ü b e r  d e n  A r b e i t s s tu n d e n - A n t e i l  i n  d e n  E r z e u g n is s e n  d e r  
e i s e n s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  s t a t t .  F e r n e r  w u r d e n  F r a g e n  a u s  d em  
G e h ie t  d e r  S t o f f w i r t s c h a f t  u n d  d e r  b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e n  F o r ­
s c h u n g  b e h a n d e l t  so w ie  d ie  v ie l s e i t ig e n  A u f g a b e n  d e r  h ü t t e n ­
m ä n n is c h e n  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s s t e l l e n  b e s p r o c h e n .

D e r  U n t e r 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  k a m  
z w e im a l  z u s a m m e n ;  e s  w u r d e n  d r e i  V o r t r ä g e  g e h a l t e n .

D e r  U n t e r a u s s c h u ß  f ü r  T e r m i n w e s e n  e r s t r e c k t e  se in e  
A r b e i t e n  a u f  e in e  S o n d e r u n te r s u c h u n g  ü b e r  d ie  z w e c k m ä ß ig e  
L a g e rg rö ß e .

I n  d e r  R e ih e  d e r  B e r i c h t e  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  B e t r ie b s w i r t ­
s c h a f t  e r s c h i e n e n  d ie  N u m m e r n  76  b i s  78 .

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  S c h m i e r ö lv e r b r a u c h s z a h l e n  f ü r  D a m p f tu r b in e n ,  
D a m p f m a s c h in e n  u n d  V e r d i c h t e r  h i e l t  d r e i  B e s p r e c h u n g e n  a b . 
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 i n e n  a u f g e s t e l l t ,  d e r  a n  
d ie  E i s e n h ü t t e n w e r k e  z u r  B e a n t w o r t u n g  v e r s a n d t  w o rd e n  i s t .

F ach a u ssc h ü sse .
M ittw o c h ,  d e n  2 5 . A p r i l  1 9 3 4 , 16  U h r ,  f i n d e t  i n  D ü ss e ld o rf ,  

E i s e n h ü t t e n h a u s ,  B r e i t e  S t r .  2 7 , e in e

Gemeinschaftssitzung des Schmiermittelausschusses und des 
M aschinenausschusses

m i t  n a c h s t e h e n d e r  T a g e s o r d n u n g  s t a t t :

1. G e s c h ä f t l ic h e s .
2 . G e m e i n s c h a f t s a r b e i t  i n  S c h m i e r m i t t e l f r a g e n .  B e ­

r i c h t e r s t a t t e r :  D r .  p h i l .  G . B a u m ,  E s s e n .
3 . D a s  R a h m e n l a g e r  m i t  D r u c k s c h m i e r u n g  f ü r  W a l z ­

w e r k e .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  H . W e i n l i g ,  V ö lk l in g e n  ( S a a r ) .
4 . V e r s c h ie d e n e s .

E i s e n h ü t t e  O e s t e r r e i c h ,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
D ie  E i s e n h ü t t e  O e s te r r e i c h  v e r a n s t a l t e t  S o n n a b e n d ,  d e n

2 8 . A p r i l  1 9 3 4 , 16  U h r ,  in  d e r  M o n ta n i s t i s c h e n  H o c h s c h u le  zu  
L e o b e n  e in e n

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

w o b e i d ie  f o lg e n d e n  B e r i c h t e  e r s t a t t e t  w e r d e n :

I n g .  P e t e r  E y e r m a n n ,  W i e n - D ü s s e ld o r f :  D i e  E r f i n d u n g  
d e s  D u p l e x v e r f a h r e n s  i n  N e u b e r g .

P r o f e s s o r  D r .  R i c h a r d  W a l z e l ,  L e o b e n :  E i n  B e i t r a g  z u r  
F a l l h ä r t e p r ü f u n g .

I n g .  D r .  F r a n z  W i t t i n g ,  D o n a w i t z :  E i n i g e  n e u z e i t l i c h e  
D a m p f k e s s e l f o r m e n  u n d  i h r e  A n w e n d u n g s m ö g l i c h ­
k e i t e n .

H a u p tv e r s a m m lu n g  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E is e n h ü t t e n le u t e
am 2. und 3. Juni 1934 in D ü s s e l d o r f .


