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Die Rekristallisation siliziumlegierten Weicheisens.
Von Anton Wimmer imd Paul Werthebach in Dortmund.

(M itteilung der Hoeseh-KdInXeuessen A.-G. fur Bergbau und Hittenbetrieb in Dortmund.)

[Bericht Xr. 265 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleute*).]

(Untersuchungen an rier Dynamo- und Transformatorenstahlen mit rd. 0.0200 C und 1 bis 4°0 Si Uber den Einflu
einer Kaltrerformung um 0 bis 20°0 und eines Glihens bei 600 bis 1000+ auf die KorngréfRe. Zusammenhange
fischen WauttrerlustzaU und KorngroRe.)

D ie mannigfachen Veroffentlichungen der letzten Jahre

lassen erkennen, dall die Eigenschaften von Dynamo-
und Transformatorenblechen — vom Siliziumgehalt als
HaupteinfluB abgesehen — abh&ngig sind von

1. dem Reinheitsgrad,

2. der Form des Kohlenstoffs im Geflige,

3. der Gefuigeausbildung im allgemeinen und

4. der KorngrdBe im besonderen.

WerkstoR A Werksto3 B

jedoch fehlten die zur genauen Kennzeichnung der Abhéngig-
keit erforderlichen groBeren planmaBigen Versuchsreihen.

Zur Beseitigung der Unklarheiten hat schon Daeves auf
die Notwendigkeit einer eingehenden Prufung der Re-
kristallisationserscheinungen bei Siliziumweicheisen
hingewiesen und betont, dal es nur danach mdglich sein
werde, bei der Blechherstellung auf eine bestimmte Korn-
groBe und Kornform hinzuarbeiten. Aus einer Reihe von

Werkstol3 C Werksto3 D

Abbildungen 1 bis 8. Gefiige der VersuchsWerkstoffe nach Warmwalzung und zu Beginn der BeknstallisatlOhsversuche. (X 100.)

Wahrend die Ansichten in den ersten drei Punkten im
allgemeinen sehr bald tbereinstimmten, war die Bedeutung
der KorngréBe zundchst noch umstritten. Durch die rasch
aufeinanderfolgenden — zum Teil unabhdngig voneinan-
der durchgefiihrten — Arbeiten von T. D. Yensenl),
K Daeves5, G. Eichenberg und W. Oertel3 sowie
vonA Pomp und L. W alther4) schien sie zwar erwiesen.

*) Auszug aus der von der Technischen Hochschule in Aachen
genehmigten Tr.A~ng.-Dissertation von P. W erthebach. — Vor-
getragen in der 24. Vollsitzung des Werkstoffausschusses am
25- April 1933. — Sonderabdrucke sind vom \ erlag Stahleisen
m.b. H.. Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

*)J. Amer. Inst, electr. Engr. 43 (1923) S. 455 64: Met.
4 Alloys 1 (1930) S. 493 95: vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1TS6.

'® Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 1283 86.

s) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 262/71.

Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid..
S. 25 29.

50 l6.5.

11 (1929

Rekristallisationsversuchen zog er allerdings den Schlug,
daB eine Kaltverformung des Werkstoffes schon bei geringen
Siliziumgehalten von 0.2°0 durch keine Gluhbehandlung
voU ausgeglichen werden kdnne, was sich bekanntlich un-
glinstig auf die Wattverluste auswirkt. Auf dem Stahl- und
Eisenwerk Dohner in Letmathe in Gang befindliche Ver-
suche, warmgewalztes Dynamoblech auf kaltem Wege weiter
zu walzen und seine vorherigen elektrischen Eigenschaften
durch geeignete Glihung wiederherzusteUen. bestatigten
diese Ansicht jedoch nicht. Die Ergebnisse dieser Betriebsver-
suche. durch welche die im folgenden mitgeteilten Arbeiten
angeregt wurden, lieBen sogar erkennen, daR es bei richtiger
Wahl der Rekristallisationsbedingungen maglich war. die
magnetischen Eigenschaften auf diese Weise zu verbessern.

Da die bisherigen Angaben im Schrifttum noch kein voll-
standiges Bild uber die Rekristallisation der Dynamostéhle
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geben, wurde zunéchst vorgesehen, fiir vier verschieden
legierte Siliziumweicheisen die Rekristallisationsbedingungen
nach einheitlichen Gesichtspunkten aufzustellen. Erst in
zweiter Linie sollte der EinfluR der KorngroRe auf die elek-
trischen Eigenschaften untersucht werden.

Zahlentafel 1 gibt
AufschluB dber die
chemische Zusam-
mensetzung der Ver-
suchswerkstoffe,
die als warmgewalzte
Bandstreifen von
1,5 mm Stéarke Vor-
lagen. Da die Aus-
gangskorngroBe bei
der Rekristallisation
von Bedeutung ist,
wurde Hauptwert auf
die Erreichung eines
bei allen vier Legie-
rungen maglichst
gleichen und kleinen
Kornes gelegt. Bei
den Stédhlen A und B reichte eine vierstiindige Glihung
bei 1120° zur Erzielung des gewiinschten Kornes aus; wie

Abbildung 9. Schematische
Darstellung des einseitig
gewalzten Probestreifens.

Ungegliht.
Abbildung 10 und 11.

aus der letzten Spalte von Zahlentafel 1 zu ersehen ist, trat
dabei auch eine befriedigende Entkohlung ein. Bei den hoher-
silizierten Legierungen C und D war die Einstellung einer
gleichmaRigen Gefligeausbildung nur durch Wé&rmebehand-
lung nicht méglich; wéahrend bei niedrigen Glihtemperaturen
die Struktur des Warmwalzgefliges nicht ganz zum Ver-
schwinden gebracht werden konnte, flihrte steigende Gliih-
temperatur zu Grobkorn, das als Ausgang fiir die vorliegenden
Versuche ungeeignet schien. SchlieBlich erwies es sich als
vorteilhaft, die Bleche nach einer 48stiindigen Entkohlungs-
glihung bei 700° zusétzlich um 36% kaltzuverformen und
dann 2 h bei 850° fertigzuglihen. Ueber den so erzielten
Gefligezustand der vier Legierungen geben Abb. 1 bis 8
AufschluB.

Da Untersuchungen im Gebiete geringster Kaltver-
formung — unter 5% — von besonderem Werte waren,
wurde vom Ublichen Stauchen zylindrischer Kérper aus Ge-
nauigkeitsgriinden abgegangen. Statt dessen wurden Strei-
fen von 100 mm Breite und 110 mm Lé&nge durch schief-
gestellte Walzen geschickt, so daf in einer einzigen Probe
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Zahlentafel 1.
Zusam mensetzung der Versuchswerkstoffe.

I Chemische Zusammensetzung anS' % C
des Giohbleches gangs- .
Werk- Erschmolzen m
stoff im 0 Si  Mn1! P griRe ';elf“r?'
% % % i % /b M ec
A Jlb?‘s'“he”l' 0.09 0,98 051 0,019 0,037 4500 0,025
B Siemens-1 4 07 190 0,24 0,011 0,033 5200 0,019
c J Martin- 1, 47 555 0,25 0,013 0,023 1400 0,018
) Ofen |j
b flichtbo-1 /o) e 014 0,013 0,010 5000 0,018
1 genofen |

Verformungsgrade von 0 bis 20% Vorlagen. Zur genauen Er-
mittlung des Kaltwalzungsbetrages in den einzelnen Zonen
wurden auf der urspriinglichen Probe im Abstande von
100 mm zwei parallele Linien angerissen. Aus der VergroRe-
rung des Abstandes dieser Linien ergibt sich dann die je-
weilige Verlangerung und Dickenabnahme. Eine kleine, ver-
nachldssigbare Ungenauigkeit wurde dadurch begangen, dal3
man den Linienabstand nicht nach dem Kreisbogenverlauf,
sondern in der Tangente in der Walzrichtung maR (vgl.
Abb. 9). Auf die geschilderte Weise kann man auch kleinste
Verformungsbetrdge genau einstellen; zudem 14Rt sich ein-
wandfrei und leicht die Aenderung der KorngroRe mit der
Kaltverformung tbersehen. In Abb. 10 und 11 sind beispiels-
weise zwei derart gewalzte Versuchsstreifen wiedergegeben.

2 h hei 800° gegliiht.

Einseitig gewalzte Probestreifen der Legierung B nach Kornatzung. (x rd. 2s.)

Zur Entwicklung der KorngrdBe in den siliziumlegierten
Werkstoffen erwies sich eine Aetzung nit 20prozentiger
Salzsdure bei 80° besonders vorteilhaft. Man erkennt in
Abb. 11 deutlich, wie bei einem bestimmten Wert der Kalt-
verformung nach Glihung plétzlich ein ganz starkes Korn-
wachstum einsetzt.

Zur Aufstellung vollstandiger makroskopischer Re-
kristallisationsschaubilder wurden von jeder Legie-
rung derartige Kornétzungsbilder nach Glihung zwischen
650 und 1000° in Abstdnden von 50° ermittelt. Die Glih-
dauer betrug fir samtliche Proben 2 h. Nach einem solchen
Zeitraum war die Ausbildung auch gréRerer Korner an der
Schwellenstufe abgeschlossen. Nur bei ganz groRen Kdrnern
mufte, durch die Zeitdauer des Kornwachstums bedingt, die
Glihzeit verlangert werden. Zur Erlangung einer anschau-
lichen Darstellung wurden, wie in Abb. 11 angedeutet, aus
den Glihbildern einzelne Streifen entnommen und diese
nach steigender Temperatur (bereinander angeordnet
(Abb. 12 bis 15). Es lieB sich dadurch in sehr einfacher
Weise auf makroskopischem Wege ein geschlossener Ueber-
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blick iber die Beziehungen zwischen Kaltverformung, Glih-
temperatur und KorngréRe erzielen.

Bei Werkstoff A mit 0,98% Si (Abb. 12) beginnt die
Rekristallisation bei 20% Verldngerung zwischen 650
und 700", um mit abnehmender Verforrnung in bekannter
Weise in hdhere Temperaturgebiete anzusteigen Das grofite
Korn wird bei etwa -1 bis 5% Verlangerung zwischen 850
und 900" erreicht; bei weiterer Steigerung der Temperatur
wird durch die a-y-Umwandlung und die damit verbundene
Beseitigung der Kaltstruktur die Rekristallisation unter-
bunden.

Bei der Legierung B mit 1,9% Si (Abb. 13) liegen fir
den Rekristallisationsbeginn grundsétzlich die gleichen Ver-
héltnisse vor, nur mit dem Unterschied, daR die Linie der
besinnenden Rekristallisation sich etwas nach der Seite der
geringeren Verformungen hin verschoben hat und bei 20%
Verlangerung bereits bei 650° der Beginn der Rekristalli-
sation zu beobachten ist. Das grofte Korn wird hier bei
etwa 3 bis 4% Kaltverformung und 850 bis 900" Gliih-
temperatur erreicht, gegeniiber dem Stahl mit 0,98% Si
also bei einer um 1% geringeren Verlangerung. Obgleich
Werkstoff B bei den Vorversuchen in diesem Temperatur-
bereich noch Umwandlungserscheinungen zeigte, vermochte
bei den Hauptversuchen eine Gluhung selbst bei 1000°
— wahrscheinlich infolge der weiter fortgeschrittenen Ent-
kohlung — die Rekristallisation nicht mehr zu beseitigen;
die Legierung scheint im vorliegenden Zustand und bei den
gewdhlten Temperaturen nicht mehr umwandlungsfahig.
Dagegen fiihrt das bei 900 und 1000° einmal nach etwa
3bis 4°0 Verlangerung eingeleitete Rekristallisationswachs-
tum rasch zu einem vollstandigen Aufzehren der Grund-
masse: die dabei entstehenden Kristalle kénnen sich bis zu
einer L&nge von mehreren Zentimetern entwickeln.

Bei den Stdhlen Cund D findet die bereits mit zuneh-
mendem Siliziumgehalt beobachtete Verschiebung der Lime
der beginnenden Rekristallisation in Gebiete geringerer Ver-
formung weitere Bestatigung (vgl. Abb. 14 und 15); bei
20°0 Verlangerung trat Rekristallisation bereits bei einer
Temperatur von 600 bis 650° ein. Wahrend bei 2,55% Si der
Bereich hdchster KorngroBe bei einer Verlangerung von
etwa 2 bis 3% und bei einer Gluhtemperatur von 850
bis 900" sich einstellt. hat sich bei 4% Si das starkste Korn-
wachstum sogar bis auf 1% bei 900 bis 950® verschoben.
Im Ubrigen ist aber mit steigendem Siliziumgehalt eine ge-
ringere Neigung zu Grobkombildung festzustellen. Dies
durfte zweifellos mit dem mit zunehmendem Siliziumgehalt
sinkenden Reinheitsgrad der Schmelzen Zusammenhdangen.
Dafiir spricht auch die Tatsache, dal die beiden hdher-
legierten Schmelzen fiir die Rekristallisationsversuche erst zu
gebrauchen waren, nachdem sie durch eine Kaltverformung
um 36% in ihrem Geflige gleichmé&Rig gemacht worden
*aren. Es kann angenommen werden, daf bei Legierungen
von héchstem Reinheitsgrad mit zunehmendem Silizium-
gehalt— im Gegensatz zu dem vorliegenden Ergebnis — die
Grobkombildung starker wird.

In Alb. 15 ist noch auf eine weitere Eigentim lichkeit
der Legierung D mit 4,28% Si hinzuweisen. Im Gegen-
satz zu den Gluhstufen bei und unter 900° setzt bei 10000
bei Verformungen von 10 bis 20% pldétzlich ein neues
starkes Kornwachstum ein, das das zuerst vorhandene
Rekristallisationsgefiige berdeckt oder aufzusaugen ver-
acht. Nur die im Gebiet niedriger Verformungen wohlaus-
gebildeten groben Kristallkémer bleiben vorldaufig davon
rerschont; bei weiterer Steigerung von Temperatur und Zeit
verfallen diese jedoch auch der Neubildung. Aus Abb. 16
%eht hervor, dall die bei 1000° pldtzlich einsetzende Grob-

kombildung auch bei Verformungen tber 20% zu beobach-
ten ist. Es handelt sich in diesem Falle ebenfalls um einen
Werkstoff mit etwa 4% SL der nach einer VergleichméRigung
des Warmwalzgefiiges dureh eine Kaltverformung um 30°0
und anschlieBendes Gliihen bei 800® nochmals um 30% kalt-
gewalzt und bei 700 bis 1100° gegluht wurde. Ob es sich bei
der Grobkombildung bei 1000® um eine neue Rekristalli-
sation handelt, oder ob diese pldtzliche Gefligednderung mit
der i-v-Umwandlung zusammenhangt, soll noch néher
untersucht werden. Die Tatsache, daf zwischen den Grenzen
der groRen Kristalle neu ausgeschiedener Zementit festzu-
stellen ist, scheint auf Umwandlungsvorgénge hinzudeuten.

Abbildung 16. KorngréBe von Stahl mit 4% Si nach
Kaltverformnng um 30 % und Glihung bei verschiedenen
Temperaturen. (X */5)

Im Rahmen der vorliegenden Arbeit war nun weiterhin
der EinfluB einer Vorverformung auf die Rekristal-
lisation untersuchenswert. Zu diesem Zwecke wurden
Streifen der Legierung B um 36 und 60% kaltverformt,
bei 850° gegliiht, anschlieBend durch die schréaggestellten
Walzen geschickt und bei verschiedenen Temperaturen re-
kristallisiert. Dabei zeigte sich, daB mit zunehmender Vor-
verformung die Neigung zu Grobkombildung abnimmt und
die Linie der beginnenden Rekristallisation zu geringeren
Kaltstreckungsbetrdgen verschoben wird. Hieraus geht her-
vor, dall die GroRenordnung des Rekristallisationskomes und
die Lage des Schwellenwertes der einzelnen Verformungs-
stufen fir eine bestimmte Legierung keinen festen Wert dar-
stellt, sondern vom Ausgangszustand des betreffenden Werk-
stoffs abhéngt.

Neben der Linie der beginnenden Rekristallisation ist fir
eine vollstdndige Darstellung des Rekristallisationsschaubil-
des auch von Bedeutung, wie die KorngréRe innerhalb
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des Rekristallisationsgebietes
bei gleicher Verformung mit
der Gluhtemperatur zunimmt.
Aus den Abb. 12 bis 15 geht hervor,
dal im Bereiche geringer Verlange-
rungen, wenigstens bei der angewen-
de en Glihdauer, die bei Rekristal-
iisationsbeginn schon sehr grofRen
Kristalle mit hdherer Temperatur
nicht mehr wachsen. Bei starkeren
Verformungen reichte zur Beurtei-
lung dieser Frage die rein makrosko-
pische Gefligebetrachtung und Korn-
zéhlung ohne VergroBerung des
Schliffes nicht aus. Es wurden des-
halb an allen Proben Kornzahlungen
auch unter dem Mikroskop vorge-
nommen. Die Ergebnisse sind fir die
Werkstoffe A und D mit dem niedrig-
sten und hdochsten Siliziumgehalt in
Abb. 17 bis 20 wiedergegeben. Die
beiden Legierungen B und C stellen
Uebergangsformen zwischen den bei-
den Stahlen A und D dar und brau-
chen deshalb nicht besonders ange-
fhrt zu werden. Bei Legierung A
mit niedrigem Siliziumgehalt ist nach
Abb. 17 ein mit der Gluhtemperatur
zunehmendes Kornwachstum auch
bei hoheren Verformungsgraden
kaum festzustellen. Dagegen tritt
dies mit steigendem Siliziumgehalt,
wie es bei Stahl D im Bereich von 600
bis 970° besonders deutlich zu sehen
ist, immer starker in die Erscheinung.
Wéhrend bei der Legierung mit 1% Si
bei 930° die Rekristallisationswir-
kung durch die Umkristallisation zu
Feinkorn verschwindet, setzt bei der
Legierung mit 4,28% Si, wie bereits
erwahnt, ein ungewdhnliches Korn-
wachstum ein, das sich Uber alle
Verformungsgrade durchsetzt.
Bemerkenswert ist an dieser Stelle
ein Vergleich mit den Rekristallisa-
tionsversuchen von M. v. Moos,
P. Oberhoffer und W. Oertel5an
Transformatorenstahl, die &hnlich
von 1000° an ein starkes Ansteigen
der KorngrofRen feststellen konnten.
Das groRte Korn hatte bei Moos,
Oberhoffer und Oertel eine Flache
von etwa 1 mm2 womit ungeféhr
die GroBe des Ausgangskornes er-
reicht wurde. Bei den vorliegen-
den Versuchen betrug die hdchste
KorngroRe bei 4% Si im Durch-
schnitt 6mm2 d. h. das 1200fache des
Ausgangskornes; bei 0,98% Si wurden sogar im Durch-
schnitt 15 mm2erreicht. Auf die Eigentimlichkeit, dal mit
zunehmendem Siliziumgehalt die Neigung zur Grobkorn-
bildung scheinbar abnimmt, wurde bereits hingewiesen; sie
erklért sich aus der Tatsache, daf die mit héherem Silizium-
gehalt ansteigenden Schlackeneinschliisse die freie Re-
kristallisation durch Keimwirkung hemmen und so die Aus-

6) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 393/403, Abb. 18 bis 21.
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Abbildungen 17 bis 20.
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Abhéngigkeit der KorngréBe von der Kaltverformung und der

Gluhtemperatur bei Legierung A und D.

bildung groRer Kristalle behindern. Bei Verwendung eines
entsprechend reinen und gleichmaBigen Werkstoffes mufte
auch bei 4% Si eine viel starkere Grobkornbildung im Ge-
biet kritischer Behandlung zu erwarten sein.

Nachdem die Bedingungen zur Erzeugung eines gleich-
méaRig rekristallisierten Kornes festgelegt werden konnten,
waren die Beziehungen zwischen der KorngréfRe und
den W attverlusten zu prifen. Aus den umfangreichen
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Abbildung 21 und 22.

Abbildung 23. Korn eines 0.35 mm dicken Bleekes aus Elektrostahl mit 0J>16°0 C. 2.7500 SL 0.16%
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Zusammenhang zwischen KorngréBe und W ittverimsten bei zwei Dynamosrihlen.

Mn. 0,012% P und0.021 V 5

nach gunstiger Rekristallisation.

Versuchsreinen, die spéter verdffentlicht werden sollen,
seien hier folgende Ergebnisse mitgeteilt. In 21 urui 22
sind flr zwei verschiedene Stéhle die Wattverluste in Ab-
hangigkeit von der KorngroRe aufgetragen. Diese Darstel-
lung 18Rt erkennen, daR mit zunehmender KorngroéRe die
Wiattverluste merklich verringert werden, und daB sich diese
Verbesserung in dem bis heute nicht bekannten Gebiet ge-
ringster Verformung und grofRter Grobkornbildung am stérk-
sten auswirkt. Bei dem Elektrostahl mit 3.3°0 Si fallt der
Wert von 1,05 W kg ganz besonders auf: der gleiche Wert
dirfte im warmgewalzten Zustand bei diesem Siliziumgehalt
nicht zu erreichen sein. Das Ergebnis des Werkstoffs mit
315 , Siist aus dem Grunde noch besonders aufschluRR-
reich. weli er vor der SchluBbehandlung auf Grobkorn um
30 okaltvorverformt und bei 800° zwischengegliiht wurde.
Danach zeigte er etwas bessere Werte als das warmgewalzte
Band, aber sonst keine wesentlichen Verédnderungen. Erst
durch nochmalige kritische Kaltverformung und Glithung
war sehr grobes Korn und eine sichtbare Verbesserung der
Wattverlustzahl zu erzielen. Es geht daraus hervor, daf
ein GleichméaRigmachen des Walzgefiiges des Warmbleches
durch starkes Kaltwalzen — durch das vor allem das Sili-
Amkdett im Stahl zerstort wird — allein nicht geniigt, um
beste Werte zu erreichen.

Die Ergebnisse der Untersuchung zeigen, da neben dem
Reinheitsgrad der Schmelzen im weitesten Sinne, neben der
gleichméaRigen Verteilung der nichtmetallischen Bestand-

teile im Stahl, neben einem gleichmaBigen durch eine ent-
sprechende Vorbehandlung ausgebildeten Geflige des Roh-
bleches die Wattverluste zweifellos auch von der Korn-
groBe und von der damit im Zusammenhang stehenden
Verformung und Glihbehandlung beeinfluft 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 ungewdhnlich
groBe Kdérner 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 giinstige Wattverfustiahl Vw
von 1.30 W kg und einen ilagnetisierbarkeitswert B= von
17 15*1 GauB. Diese Ergebnisse sind zweifellos als ganz un-
gewohnlich zu bezeichnen, und es braucht kaum betont zu
werden, dal mit einem derartigen Werkstoff die elektrische
Industrie vor durchaus neue Madglichkeiten gestellt wird.
Zusammenfassung.

An vier Dynamo- und Transformatorenstahlen mit
rd. 0.02°0Cund 1 bis 4° 0 Si wurde die Aenderung der Korn-
groRe durch Kaltverformung und anschliefende Glihung ge-
prift. Dabei wurden 1.5 mm dicke Streifen der Stahle durch
schiefgestellte Walzen geschickt, so daR eine Probe samt-
liche Kaltverformungsgrade von 0 bis 20% aufwies. Die
Rekristallisation begann bei um so tieferer Temperatur, je
starker die Kaltverformung war. Die gréten Kérner wurden
im Stahl mit 1.9% Si nach einer Kaltwalzverlangerung der
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Probe um 3 bis 4% und Glihung bei 850 bis 900°
mit steigendem Siliziumgehalt verschob sich das
Kornwachstum zu geringeren Verformungsbetrdgen. Im {b-
rigen nahm bei gleicher Kaltwalzung die KorngroBe inner-
halb des Rekristallisationsbereiches mit steigender Glih-
temperatur nur wenig zu. Bei dem siliziumreichsten Stahl
setzte oberhalb 1000° ein neues Wachsen der Korner ein;
ob dies mit der a-y-Umwandlung zusammenhéngt

*

AN den Bericht schloB sich folgende Erdrterung an.

H. M eyer, Hamborn: Ich méchte darauf hinweisen,
EinfluB der KorngrdRe zwar sicher nicht zu vernachldssigen ist,
daf jedoch die Praxis den tbergeordneten EinfluR aller metall-
urgischen Vorgédnge hei der Stahlerzeugung gezeigt hat. Ist ein
gewisses MaB an Vorbedingungen fiir die metallurgische Gite des
Stahles erfillt, so wird man anderseits um so leichter zu einem
groben Korn gelangen kénnen. Es mufB daher unterschieden
werden, ob bei einem groben Korn sich die KorngroBe an sich
geltend macht oder ob sie eine Folge anderer Einflisse ist, die
ebenfalls eine glnstige W attverlustzahl gewéhrleisten.

W. Eilender, Aachen: Ich stimme mit Herrn Wimmer
darin Uberein, daR bei der durch Kaltverformung erzielten Ver-
besserung auch die KorngroRe eine Rolle spielt. Nach meinen
Ausfihrungen6) ist ihr EinfluB nur dann gering, wenn es sich um
chemisch reine Legierungen handelt. Liegen Verunreinigungen
vor, so werden sie sich mittelbar tiber Ansammlungen auf den
Korngrenzen verstarkt auf die KorngréBe auswirken. DaB Uber
das Kaltwalzen auch eine VergleichmaRigung der Korngréfe und
damit eine Verbesserung der W attverlustzahl erreicht wird, halte
ich ebenfalls fir wahrscheinlich. Hiemeben wird aber auch die
von mir angezogene chemische und physikalische Reinigung der
Kristallite stehen; nur so 1aBt sich die von uns beobachtete sprung-
hafte Verbesserung der Verlustziffer erklaren. Ich halte es fur
unwahrscheinlich, da besonders fiir die Transformatorenblechgite
die Verbesserung lediglich auf die mit der Kaltwalzung ver-
bundene geringe VergréBerung des Kornes zurickzufihren ist.
Wie ich erwahnte, entsprach diese bei den von uns gewahlten
hohen Verformungsgraden etwa einer Verdoppelung.

A.
stehen

Reinheitsgrad und Korng
zweifellos in einer wechselseitigen Beziehung, und wir
wissen auch aus zahlreichen Untersuchungen und Veréffent-
lichungen, daR die Gute der elektrischen und magnetischen
Eigenschaften stark vom Reinheitsgrad abh&ngig ist und somit
metallurgisch beeinfluBbar ist.

W immer, Dortmund:

6) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 409/14 (W erkstoffaussch. 266).
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erreicht; eine neue Rekristallisation zurtickzufuhren ist, steht noch
starkste dahin. Insgesamt zeigten die Untersuchungen, daR bei folge-

richtiger Ausnutzung der Rekristallisationsgesetze Silizium-
Stahlbleche mit mehrere Quadratzentimeter groBen Kdérnern
herzustellen sind. Da, wie weitere Versuche ergaben, die
Wattverluste mit zunehmender KorngréRe bedeutend sin-
ken, ist auf diese Weise eine wesentliche Verbesserung der

oder auf Dynamo- und Transformatorenstahle mdglich.

*

*

ro

Unsere Untersuchungen haben aber nun gezeigt, daB un-

daB dsphé’mgig davon der KorngréBRe eine groRere Bedeutung zukommt,

als man bisher angenommen hat, vor allem dann, wenn besonders
groRe Einheiten bis zu mehreren cm?2 geziichtet werden. Daf
der EinfluR der KorngroRe vorhanden ist, laRt sich am besten
aus der Umkehrbarkeit des Vorganges beweisen, wie folgendes

Beispiel an einem Stahl mit 1 % Si und 0,018 % C zeigt.
W att-
Blech-  kormgrote verluste
starke rd. V 10
mm W/kg
Vonlmm an 0,5 mm kaltgewalzt
-f- normalisiert bei 1000° 0,48 1300 JA2 3,3
+ 5% nachgewalzt + 850° ge-
gliht ... 0,47 10mm?2 2,2
-f-normalisiert bei 1000° 0,47 4300 p.2 3,2

Um solche Verbesserungen bei niedrigen kritischen Verfor-
mungen erzielen zu kdénnen, ist eine mechanische Homogenisie-
rung des Stoffes durch eine vorausgehende starkere Kaltverfor-
mung erforderlich. Bei den hohersilizierten Blechen ist dies
von besonderer Bedeutung. Darauf dirfte auch die von Herrn
Eilender erzielte Verbesserung der Eigenschaften von Trans-
formatorenblechen mit 4 % Si zurickzufihren sein. Wir haben
immer die Beobachtung machen kénnen, daR das durch hohere
Kaltverformung mechanisch homogenisierte Geflige bei
Anwendung entsprechender Gluhtemperaturen gegeniiber dem
W alzzustand bessere und gleichmaRBigere Eigenschaften aufwies.
Eine wirkliche Verbesserung der Werte um héhere Prozentsatze
5rat erst bei zusatzlicher kritischer Verformung und Glihung
ein. Der Bestwert scheint fir eine solche Behandlung bei
niedrigen Siliziumgehalten bis etwa 3,3 °0 zu liegen.

=

Aus alledem geht hervor, daR der KorngréBe eine gewisse
selbstandige Bedeutung zukommt. Es ist dabei belanglos, ob
der EinfluB unmittelbar von der KorngréRe ausgeht oder auf
die sie bedingende mechanische und thermische Behandlung
zuriickgefihrt werden muB.

Wertschopfung der Eisen- und Stahlindustrie einschlieBlich der Gieliereien
in den Jahren 1926 bis 1931).

Von Dr. J. W. Reichert

ekanntlich besteht die nationale und soziale sowie wirt-

schaftliche Bedeutung eines Industriezweiges keines-
wegs nur in seiner in Geldwerten ausdriickbaren Erzeu-
gung. Namentlich bei der Beurteilung eines Zweiges vom
Range der Eisen- und Stahlindustrie waére es verkehrt, die
hohen unwégbaren Werte auller acht zu lassen, die
darin liegen, dal eine starke heimische eisenschaffende
Industrie die Gewéhr daflr bietet, dal die vielseitigen Be-
durfnisse der Volkswirtschaft an Eisen und Stahl, den un-
entbehrlichsten Grundstoffen der gegenwartigen Wirtschaft,
ebenso wie die Bedirfnisse der Landesverteidigung unab-
hédngig vom Auslande gedeckt werden konnen. Im vor-
liegenden Fall soll jedoch der Wert der Roherzeugung und
der Reinerzeugung in den Vordergrund gestellt werden,
um ein Bild darliber zu gewinnen, welche zahlenmé&Rige
Bedeutung der Wertschopfung dieser Schlissel- oder Grund-
industrie innewohnt.

B

)
Deutsche Arbeit*. (Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1934))

in Berlin.

Fur die
Berechnung von Roh- und Reinerzeugungswerten

der Industrie oder der ganzen Volkswirtschaft fehlt es zu-
meist an genauen statistischen Unterlagen. Aber es gibt
fir die Eisen- und Stahlindustrie einschlieRlich der Giele-
reien seit vielen Jahren amtliche Erhebungen mit an-
nahernd vollstdndigen Anschreibungen {iber die Rohstoff-
verbrauchsmengen sowie eine genaue Erfassung der Mengen
und Bewertung der Erzeugnisse.

Will man sich nicht auf die Feststellung des gesamten
Roherzeugungswertes beschranken, sondern die eigentliche
W ertschdopfung, d. h. den nach Abzug des Rohstoff-
verbrauchs verbleibenden Reinerzeugungswert ermitteln,
dann mufl man Rohstoffverbrauch und Erzeugung in Reichs-
markwerten miteinander vergleichbar machen. Die hierzu
erforderliche Hilfsrechnung 148t sich dank amtlicher und

Erweiterter Abdruck aus der Broschire ,Deutscher Stahl —privater Ermittlungen der Preise aller Hilfs- und Rohstoffe

sowie der Ein- und Ausfuhrwerte durchfiihren.
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Zahlentafel 1. D eutsches Reich (ohne Saargebiet), w erte der Enderzeugnisse der eisenschaffenden Industrie

einschlieBlich der Eisen- und StahlgieRereien (ghne
Hochofenzement- und Schlackens

Walzwerke mit oder ohne Schmiede- oder

Nebenerzeugnisse der Hochofenkokereien sowie der

Hochofen- Eisen- und Stahl-
Prefwerke Stahlwerke werke gieBereien
Jahr Vv ¢ Absatz an Summe
: erwert- - Trichtern,
Fertig- ~ Halbzeug-  Abfall- bare Stahlgug  Thomas- Verwert- - oheisen- Fertig- h
erzeugnisse ausfuhr enden anigu hl bare austuhr ) Bruch,
Schlacken me Schlacken erzeugnisse GuRspanen
usw.
1926 . o m 1457,0 47,9 113,0 8,1 46,1 70,0 3,8 35,3 643,1 0,8 2.425,1
1027 . . m . 2082,2 40,0 177.4 11,8 69,7 70,0 6,7 26,2 982,2 0,8 3467,0
1928 . . . . 1875,9 47,5 167,9 11,0 61,7 68,0 6,5 20,0 1031,7 0.6 3290.8
1929 . . . . 2050,5 49,8 191.2 13,7 68,1 70,0 7.7 30.2 1054,0 0.7 3 535,9
1930 . . . m 14506 40,1 1177 7.8 50,2 70,0 4,8 16,0 734,4 0,6 2 492,2
1931 . - m m 949,6 32,8 59,8 3,8 34,0 36,0 2,8 12,2 457,1 0,4 1588,5
Summe 1926/31 98658 258,1 827,0 56,2 329,8 384,0 32,3 139,9 49025 3,9 16 7995
Jahresdurch-
schnitt
1926/31 . . 16443 43,0 137,8 9,4 54,9 64,0 5,4 23,3 817.1 0,7 2 799,9

Sowohl fir die Zusammenstellung der Werte der Er-
zeugung als auch der des Rohstoffverbrauchs muR man sich
2wecks Vermeidung von Doppelzéhlungen des technischen
Erzeugungsgangs der eisenschaffenden Industrie
bewul’t bleiben. Der hauptsdchliche Rohstoffverbrauch
findet bei den Hochdfen statt; sie bendtigen die ver-
schiedensten Eisenerz- und Manganerzsorten in- und aus-
léndischer Herkunft, ferner Kiesabbrande, Bracheisen,
Schlacken und Sinter aller Art, auRerdem Zuschlage (Kalk-
stein), nicht zuletzt den notwendigen Brennstoff, namlich
den Koks. Die an den Hochofen in der Regel unmittelbar
angeschlossenen  Stahlwerke
Ubernehmen, wie im Thomas-
betrieb, die fliissigen Roheisen-
mengen, ohne besonders kost- Jahr
spielige Zutaten zu verwenden, inlandische , aus-
oder sie flgen ihnen, wie im landische
Siemens-Martin-Betrieb, gro-

Eisen- und Eisen-
manganerze

. . 1926 4426 10 202

e Mengen von E_|senabfallen 1927 5855 14 740
(Schrott), ferner Eisenerze und 1928 4999 14 168
Kalk hinzu. Noch einfacher 1929 5495 15 784
sieht die Rohstoffversorgung 1980 4366 10512
1931 2253 6 200

der Walzwerke einschlieflich
der Schmiede-, Hammer- und

- . 1926 55,33 200,98
Prefwerke aus; sie beziehen 1027  72.60  309.69
aus den Stahlwerken Roli- 1928 59,99 270,89
blécke und geben ihnen durch 1929 67.04 314,42

1930 51,08 215,50

Izen in Halbz n
Auswelze albzeug und 1931 27,26 120,65

Fertigerzeugnisse oder durch
Schmieden und Pressen die verlangte Form; dabei spielt die
Verwendung anderer Werkstoffe, wie z. B. gewisser Abfall-
enden, eine ganz unerhebliche Rolle. Schlieflich kommt
eine vollig andere Formgebung, ndmlich durch die Eisen-
und StahlgieRereien, in Betracht; diese stiitzen 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, wahrend die reinen Betriebe besondere Auf-
wendungen fir Gas- und Stromversorgung machen missen.
Inihrer Bedeutung als Hersteller von Fertigerzeugnissen
stehen die Erzeugungsstufen in umgekehrter Reihenfolge,
i h. nach den hergestellten Werten gerechnet, spielen hier
die Walzwerke mit ihren Fertigerzeugnissen die Hauptrolle.
Dazu tritt das im Inland nicht weiterverarbeitete, sondern
ausgefiihrte Halbzeug, ferner kommen die Abfallenden und
die verwertbaren Schlacken als Nebenerzeugnisse der Walz-
werke hinzu. Threr groRen Bedeutung entsprechend, folgen
die Eisen- und StahlgieRereien mit ihren Fertigerzeugnissen

16-sj

sowie den Abfallenden in Gestalt von Trichtern, Bruch und
GuRspénen u. dgl. Von geringerer wertmdaRiger Bedeutung
als die Walz- oder GielRereierzeugnisse sind diejenigen
Fertig- und Nebenerzeugnisse, welche die Stahlwerke ver-
brauchsfertig liefern; hierher gehéren Stahlgufl sowie Tho-
masschlacke oder Thomasmehl und die sonstigen verwert-
baren Schlacken. Noch weiter bleibt der Wert 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.) zurick.

Zahlentafel 2. Deutsches Reich (ohne Saargebiet).
Rohstoffverbrauch der Hochofenwerke.

Mangaﬂt' Kies- Schlacken Zuschlage Ins

erze mi a = <& und Sinter J Koks N

tber 30% abzrswde aller Art  (Kalkstein) gesamt ;
Mangan

Mengen in 1000 netr. t (amtbch)

261 1199 652 2047 2273 9 662
322 1382 752 2641 3156 13 306
313 1256 1021 2930 2760 12 175
385 1546 720 3543 2918 13 444
249 1386 498 2447 2057 9 554
164 980 318 2018 1214 5 784
Pnvate Schitzung der Werte n Mill JtH
20,42 13,19 29,34 20,47 10,23 202,42 552,38
21,27 18,80 39,48 31,69 14,20 278,76 786.49
19,66 19,22 52,07 41,02 12,42 260,55 735,82
21,52 24,74 38,16 53,15 14,01 299,13 832,171
13,97 22,18 19,42 29,36 9,87 208,75 570,13
8,73 14,70 9,22 20.18 5,65 114,81 321.20

Die Werte der Enderzeugnisse sind auf Grund der amt-
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 Doppelzéhlungen vermeiden, die sich bei einer
Zusammenstellung der Erzeugungswerte

der Hochofen-, Stahl- und Walzwerke sowie der Gielereien
nach den amtlichen Quellen leicht ergeben kénnen, so muf
man erstens bei den W alzwerkserzeugungswerten die-
jenigen fir Halbzeug fallen lassen, soweit das Halbzeug
in eigenen Werken oder in anderen inlandischen Walzwerken
zur Weiterverarbeitung gelangt ist. Dagegen mufB3 der Wert
der ausgefiihrten Halbzeugmengen zugezahlt werden. Das
gleiche trifft fur Halbzeug zu, das im Inland in anderen
Betrieben als Walzwerken verarbeitet worden ist. Fur
letzteres fehlen aber die erforderlichen Zalilen, so daB in
dieser Hinsicht die Wertermittlung der Erzeugung einen
Mangel aufweist. Zweitens missen bei den Stahlwerks-

5t
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erzeugniswerten diejenigen fir Rohstahlblocke in Weg-
fall kommen, da die Blockwerte in den héheren Werten der
Walzwerkserzeugnisse wiederkehren. Statt der amtlichen
Thomasschlackenwerte sind ferner die hdheren Thomas-
mehlwerte auf Grund privater Ermittlung eingesetzt, da die
Thomasmihlen in der Regel unmittelbar mit den Thomas-
stahlwerken verbunden sind. Drittens ist ganz davon
abgesehen worden, die Erzeugungswerte der Schweil3-
stahlwerke in die Zahlentafel 1 einzusetzen, da wohl mit
Recht vorausgesetzt werden kann, daf die daraus her-
gestellten Walzerzeugnisse und Abfélle bereits bei den
Walzwerkserzeugungswerten erfafllt sind. Viertens mufliten
zur Vermeidung von Doppelzahlungen bei den Hochofen-
erzeugungswerten alle im Inland — sei es in Stahlwerken
oder in GieRereien — zum Verbrauch gelangten Roheisen-
mengen auller Betracht bleiben, da diese Werte meist in den
Walzerzeugnissen oder in den GuBstiicken der GieRereien
erfallt sind; es sind daher nur die ausgefiihrten Roheisen-
mengen nach den amtlichen Wertangaben eingesetzt worden.
Ferner ist davon abgesehen worden, die amtliche Wert-
angabe fur die Hochofenschlacken zu beruicksichtigen; es
erschien richtiger, statt dessen auflerhalb der Zahlentafel 1
auf Grund privater Schatzung die in Nebenbetrieben der
Hochofenwerke aus den Schlacken hergestellten Schlacken-
steine und den Hochofenzement zu beriicksichtigen. Vor
allem aber mufiten die hohen Werte der Nebenerzeugnisse
der mit den Hochofenwerken verbundenen Kokereien, die
in den amtlichen Erhebungen fehlen, schatzungsweise er-
mittelt und zu den Hochofenerzeugniswerten zugeschlagen
werden. Das letzte geschah entsprechend den verbrauchten
Koksmengen auBerhalb der Zahlentafel 1 in der unten folgen-
den Uebersicht. Selbstverstdndlich konnen diese Schét-
zungen, die unseres Wissens den ersten Versuch einer so
umfassenden Berechnung darstellen, keinen Anspruch auf
volle Genauigkeit machen. Unter diesem Vorbehalt 1aRt
sich folgendes feststellen:
Die
Jahreserzeugung

aller erwéhnten Betriebe, ndmlich der Hochofen-, Stahl-
und Walzwerke, ferner der Eisen- und StahlgieBereien ein-
schlieBlich 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:

L1926 oo e 2425,1 Mill. JIM
1927 3467,0 Mill. JIM
1928 3290,8 Mil. JIM
1929 35359 Mill. JIM
1930 24922 Mill. JIM
1931 1588,5 Mmil. JIM

Zusammen in sechs Jahren .. 16 799,5 Mill. JIM

Dazu treten die privat geschatzten W erte
der Nebenerzeugnisse im Deutschen
Zolugebiet (ohne Saar) an Schlacken-
steinen, Hochofenzement, Nebener-
zeugnissen der Hochofenkokereien u.

dgl. fiir sechs Jahre 1926 bis 1931 510,5 Mil. JIM

Insgesamt in sechs Jah ren .. 17 310,0 Mill. JIM

Jahresdurchschnitt 2885,0 Mil. JIM

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

J. TT. Reichert: Wertschopfung der Eisen- und Stahlindustrie 1926— 1931.
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EinschlieBlich der seit vielen Jahren reichsamtlich nicht
erfalten Saareisenindustrie dirfte der erwahnte, fast
3 Milliarden J131 erreichende durchschnittliche Wert der von
der gesamten deutschen Eisen- und Stahlindustrie und den
GieRereien hergestellten Erzeugnisse jahrlich um mindestens
200 Mill. JIM uberschritten sein. Der im Jalire 1929 erzielte
Gesamtwert der Erzeugung einschlieBlich der Saar durfte
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 GieBereien genau sein, so er-
mangelt doch die amtliche Statistik der Bewertung dieser
Rohstoffe. Soweit es sich dabei um auslandische Waren,
wie Roheisen, Halbzeug u. dgl., handelt, begeht man kaum
einen Fehler, wenn man die durchschnittlichen Einfuhr-
werte bertcksichtigt. Was aber die viel groRBeren inlan-
dischen Verbrauchsmengen an Erzen, Schrott, Schlacken,
Zuschlégen, Koks usw. sowie die nicht geringen auslandi-
schen Erzmengen anlangt, so missen statt der Marktpreise
diejenigen Kosten eingesetzt werden, welche die Unter-
nehmungen im Rohstoffbezug einschlieRlich der Fracht
durchschnittlich frei Werk zu bezahlen hatten. Es ist nicht
von der Hand zu weisen, daB hierbei Fehlerquellen nicht
auszumerzen sind, solange nicht von allen Hittenwerken
und GieBereien genaue Angaben erhéltlich sind. Um solche
Fehlerquellen mdglichst gering zu halten, sind die privaten
Angaben der ersten Sachverstdndigen der Bewertung zu-
grunde gelegt worden. Trotzdem soll immer wieder betont
werden, dal es sich hierbei nur um private Schatzungen und
um keine amtliche Statistik handelt.

Zu den Zahlentafeln 2 his 5 ist folgendes zu bemerken:
Zahlentafel 2 mit dem Rohstoffverbrauch der Hoch-
ofenwerke entspricht bei den Mengenangaben genau den
amtlichen Quellen. Zahlentafel 3 mit dem Rohstoffverbrauch
der Schweill- und FluBstahlwerke stimmt gleichfalls
Zahlentafel 3. Deutsches

Rohstoffverbrauch
werke

Reich (ohne
Schweil- und

Saargebiet).

der FluBstahl-

(ohne den Roheiseneinsatz aus deutschen
Hochofenwerken).

Schweif- EluBstahlwerke

stahl-
Jahr (Puddel-) ) 8§1§ Insgesamt

Werte Schrott  Eisenerze Zu;cr”(age u-sj

Schrott (Kalk) B'es

Mengen in d000 metr t (amtlich)
1926 31.2 5310.8 173.3 1197,2 15.8
11927 38,0 6862.9 274.4 1576,1 64.9

1928 45,4 6065.3 205,6 1464.,5 57.3
1929 37.3 6697.,5 222.5 1630.4 33,7
1930 28.4 4830,0 178.9 1174.4 40.4
1931 25,8 3600.3 149.9 800,5 21,0

Private Schatzung der HArte in 5im. ji.K
1926 1,97 273,51 4,94 17,36 1.30 299,08
1927 2,77 430,99 7,82 22,85 5.30 469,73
1928 3,04 348,15 5,86 21,24 4,57 382,86
1929 2,65 411,90 6,34 25,27 2,91 449,07 !
1930 1,62 224,60 5,10 18,20 3,47 252,99
1931 1,11 113,41 4,12 11,29 1.68 131,61

mit den amtlichen Mengenangaben iberein, jedoch mit der
einen Ausnahme, dalR die in den Stahlwerken zur Um-
schmelzung verwendeten inldndischen Roheisenmengen
nicht zum Ansatz gelangt sind, da in den verhiitteten 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 Doppelzdhlung der Rohstoffverbrauchswerte
vermieden worden, indem in Zahlentafel 4 Gber den Ver-
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Reich (ohne
auslandischem

Saargebiet).
Halb -

Deutsches
W alswerke an
zeug.

Zahlentafel 4.
Verbrauch der

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

Jahr

Frivste Scracrum der

Mengen in 100«<' metr. t
(amtlich) Werte in MH Vg

169.0 16.95
250.3 26.49
228.4 24.26
92.0 12.31
58.4 6,70
54,6 5,10

Zahlentafel 5. Deutsches Reich (ohne Saargebiet).
Rohstoffverbraueh der Eisen- und StahlgieBereien
(ohne den Roheiseneinsatz aus den deutschen Hoch-

ofenwerken).
Buheisen ans Koks
Jahr dem Arsiande Schrott nnd KalkD Insgesamt
dengen in 1000 metr. t (amtlich)
1926 . . 99.8 754,7
1927 .. 185,9 1080,9
1928 . . 202.7 1027.3
1929 . . 150.1 1103.4
1930 .. . 111.7 894.2
1931 . . - 74,2 688.3
Private Schatzung der Werte in MilL"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 30, «i 124.86
1930 . 9.58 48.29 23.44 81.31
1931 . 5,94 26.50 13,50 45.94

*) Diese Schatzung erfolgt nach dem Erfahrungsgrund-
satz: Wert des Kokseinsatzes = 10 bis 11 °0, Kalkeinsatzes
= 3 bis 4 °0 des gesamten Roheisen- und Sehrotteinsatz-
wertes.
brauch der Walzwerke die inldndischen Mengen an
Rohblécken und Halbzeug aulRer acht gelassen und nur die
entsprechenden Auslandsbeziige 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.

Zahlentafel 6. Deutsches Reich (ohne Saargebiet).

J. it mReichert: WaitthUffumy dar kK m », «ad ‘Haw irfaitiii 1926— 1931

Werte des

Stahl und Eisen. 3Skb
sind hier zuséatzliche Betriige in Hohe von insgesamt 14 -des
gesamten Roheisen- und Schrottverbrauchs eingesetzt
worden.

Bei der Warmewirtschaft der Stahl- und Walzwerke
durfte der zusétzliche Brecnstoffbedarf der reinen Stahl-
werke dem Gas- und Stromiberschull der gemischten Werke
etwa die Waage halten, so dal sich zusétzliche Ausgaben
der reinen Stahlwerke und Abgabeerlése der gemischten
Werke ausgleichem

Unter diesen Voraussetzungen ist ZaMentafd 8 Uber die
Werte des Rohstoffverbrauchs der eisenschaffenden In-
dustrie einschlieBlich der GieRereien (ohne Saar zu lesen,
welche die Werte der verschiedenen verbrauchten Rohstoffe
zusammenfalt.

Im Verlauf von Konjunktur und Krise ergeben sich etwa
folgende Werte des Rohstoffverbrauchs einschlieBlich GieRe-
reien:

943,73 Mill. J£.*
. 1409,13Mul. JU t
...1259.78 Mill. JLM
...1418.41 MdL JIM
»11.13 Mill. JLM
503.86 MilL JLM

6 440.06 AGIL JLM
1 074.34 Mill. JLM

Zusammen...........e....
Im Jahresdurchschnitt

Um die

unmittelbareW ertschdépfung der eisenschaffenden
Industrie einschlieRlich der GieRereien

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

1836 bis 1331 ¢

17 310,0
6446.1

tseesm s in MSlionen Mark

2885,0
1074,3

Enderzeugungswerte
Rohstoffverbrauchswerte

Wertschdpfuug (Reiuerzeugungswerte 10 863.9 1S 10.7

Die Werterh6hung in den Hochofen-, Stahl- und Walzwerken

sowie Gielereien fihrt demnach, vom Rohstoff her gesehen,
auf 17,31 Milliarden gegen 6.-£5 Milliarden JtJt, d. h. auf

RohstoffVerbrauches der eisenschaffenden
Werte in wWill. .U.K.

Industrie (das sind Hochofen-, Stahl-, Walzwerke und reine GieRBereien).
In- Ans-
landische landische ~ Mangan- . Schlacken ZcschSge.
Eisen- und Eisen- mi erze Kies- Brach- und wie _Ans—  Ans-
Jahr Eisen- Eisen-  mrc tber ~ahbrande  eisen. Sinter  Kalkstein. ~ Koks  -indisches iéndoseres  Somme
mantan-  minjjan-  30% Mn usw. Schrott aller Art Kalk Boheisen  Halbseng
ene erze
1926 60,27 200,98 20,42 13,19 349,35 20.47 34.05 218,57 9.48 16.95 943.73
1927 80,42 309,69 21,27 18,80 548.90 31.69 47.22 304,20 20.47 26-49 1409.15
1928 65,85 270,89 19,66 19.22 470,03 41.02 43.34 284.76  20.75 24.26 1259.78
1929 73.38 314.42 21.52 24.74 528.54 53.15 49.50 324.68 15,87 12.31 1418.41
1930 56,18 215.50 13.97 22.18 293.93 29.36 34.77 225.49 13.05 6.70 911.13
1931 31.38 120.65 8.73 14.70 150.24 20.18 20.80 124.46 7.62 5,10 503.86
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.51 390.22 32.65 3s.2S 247.03 14,54 15.30 1074.34

ichlieBlich beschrankt sich aus den oben schon genannten
Tagungen die Angabe des Rohstoffverbrauchs der Eisen-
ifld StahlgieRereien (Zohlentcifel 5) neben dem Schrott
iuf die aus dem Ausland bezogenen Roheisenmengem
Allerdings muBte fiir die GieBereien eine zusatzliche Schat-
U der in den amtlichen Erhebungen nicht enthaltenen
lerbrauchswerte an Koks und Kalk vorgenommen werden,
iaeh sachverstandigen Angaben betriigt der Koksverbrauch
m Durchschnitt 10 bis 11% 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 Werterhdhung, die manchen mit Be-
wunderung erfillen dirfte, der den Verhaltnissen der
eisenschaffenden Industrie femersteht.

Diese Zahlen geben — das sei betont — nur die unmittel-
bare Wertsehopfung der deutschen Hochofen-, Stahl- und
Walzwerke einschlieBlich der GieBereien am In der berech-
neten Werterh6hnng oder dem Reinerzeugungswert erschopft
sich natirlich 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,
Kupferhitten und Steinbruchbetriebe ; sie beschéftigt auRer-
dem die Eisenbahn und Binnenschiffahrt usw. in starkstem
Umfang. Dabei bevorzugt die eisenschaffende Industrie
im Verbrauch die heimischen Roh-, Hilfs- und Brennstoffe.
Von den oben nachgewiesenen Rohstoffen im Gesamtwert
von 6446,1 Mill. JIJH im Zeitraum 1926 bis 1931 oder von
1074.3 Mill. JHJ1 im Jahresdurchschnitt stammten nach-
weislich aus dem Ausland in Mill. J1JI
1926 bis 1931

1. Eisenerze und Kies-

abbrande 14921 248.,7
2. M anganerze. ...105,6 17,6
3. Schrott (davon Saar) . 101,1 (0,85) 16,9 (0,14)
4. Roheisen (davon Saar) . 87,2 (9,43) 14,5 (1,57)
5. Halbzeug(davon Saar) . 91,8 (28,27) 15,3 (4,71)

Insgesamt
Desgleichen ohne Saar
Stellt man diese Zahlen von 1839,3 und 306,6 Mill. JIM
auslandischen Rohstoffverbrauchs den Wert der gesamten
Rohstoffverbrauchsmenge in Hohe von 6446,1 bzw.
1074.3 Mill. J1J1 gegeniiber, dann ergibt sich, daB im Durch-

(davonSaar)

1839,3 306,6

Umschau.

&4. Janrg. inr. 10.

schnitt auf die ausldndischen Rohstoffe nur
28,5% des deutschen Gesamtverbrauchs an Roh-
stoffen entfallen. Das ist also ein viel niedrigerer Satz,
als er bisher in offentlichen Erdrterungen eine Rolle ge-
spielt hat.

Noch wichtiger dirfte es sein, diese ausldndischen Roh-
stoffwerte von 1839,3 Mill. und 306,6 Mill. JIM mit dem Wert
der Enderzeugung von 17 310,0 und 2885,0 Mill. JIJI
in Vergleich zu setzen. Dabei ergibt sich, da nur 10,6 °0
der Werte der Enderzeugnisse der eisenschaffen-
den Industrie einschlieBlich der Eisen- und Stahl-
gieBereien auf den Auslandsbezug von Rohstoffen
entfallen und daf rd. 90 % der Gesamterzeugungs-
werte auf heimischen Rohstoffen, auf deutschen
Arbeitern der Faust und der Stirn und auf natio-

18778 (38,55)313,08akm Kapital fuBen.

Hiermit steht die eisenschaffende Industrie mit in der
ersten Reihe derjenigen Wirtschaftszweige, die nur in méagi-
gem Umfange Auslandsrohstoffe verwenden missen und
durch ihre Wertschopfung der nationalen Wirtschaft den
grofRten Dienst leisten.

Umschau.

Sintergutverhittung im amerikanischen Hochofenbetrieb.

Nach einem Berichtvon W. A. Havenl)haben fast samtliche
amerikanischen Hittenwerke, die die Hamatiterze vom Oberen
See verhitten, jetzt Sinteranlagen, um Feinerze wie auch den
anfallenden Gichtstaub dem Hochofen zufihren zu kénnen.
Die Anlagen arbeiten nach dem Dwight-Lloyd- oder nach dem
Greenawalt-Verfahren. Zahlreiche Verbesserungen haben dazu
beigetragen, die Leistungsfahigkeit zu steigern, die Betriebskosten
zu vermindern und den Sintergrad zu verbessern. W &hrend vor
etwa zehn Jahren die Sinterkosten noch im Durchschnitt 1,83 $ je t

Agglomérat (ohne Tilgung und Verzinsung) betrugen, sind sie
jetzt auf 1,10 bis 0,72 $ je t gesenkt worden.
Die Beschaffenheit der Mesabi-Erze des Oberen Sees hat

schon seit langem die Aufmerksamkeit der Hochéfner auf die
Vorteile gelenkt, die durch die Absiebung und Sinterung der
Feinerze erreicht werden kénnten. Hat das Erz einen Néassegehalt
von 15 % und darliber, so ist es aus wirtschaftlichen Grinden
zweckméaBiger, solche Erze an Ort und Stelle auf den Gruben
zu sintern, da so die Frachtkosten gespart werden, die bisweilen
allein fast die gesamten Sinterkosten ausmachen. Ueberdies
ist der Metallgehalt des Sintergutes hoher als der des Erzes.

Zahlentafel 1. EinfluR der Verwendung verschieden

groBer Mengen Agglomérat auf den Hochofenbetrieb.
Me
Roh- Koks- Erz i .
eisen- \\io0 Wind-  ver- Agglot- satz Sgb" Gicht-
1931 erzeu- e tempe- brauch miera im 'z staub
Monat gimg 9 ratur Moller  Agglo- JE

kg/t mérat det Ko/t

t/24 h Roh- €l Roh-

je Ofen m3h °C  eisen % 76 9%  eisen
Januar . . 640 82500 650 935 47 26 36 70
Februar. . 555 100 000 625 955 44 31 32 113
Maérz . . . 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
Juni . . . 665 86 500 580 888 74 22 13 80
Juli . .. 650 94000 595 920 48 27 24 68
August . . 680 96 000 655 978 45 36 25 38
September 695 86 000 675 848 48 42 28 40
Oktober . 655 82500 660 848 44 34 24 43
November. 730 86 500 680 800 62 25 23 40
Dezember. 760 85000 740 740 68 24 23 30

Feinerze mit niedrigem Naé&ssegehalt werden besser auf der
H Gtte gesintert. Das Erz wird mit Gichtstaub sowie mit anderen
feinen Rohstoffen, wie z. B. Walzsinter, gemischt. Zahleiitafel 1
gibt Betriebszahlen eines amerikanischen Hochofenwerkes in
Monatsmitteln fiir das Jahr 1931 wieder, die einen Einblick in
den mit verschieden hohen Agglomeratmengen arbeitenden
Ofenbetrieb geben, und zwar wurde der Sinteranteil im Moadller
zwischen 41 und 74 % gedndert. Um einen Ueberblick Gber den
EinfluR der Agglomeratmenge auf den Ofengang zu bekommen,

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

sind in Abb. 1 die von dem Agglomérat am starksten beeinfluBten
Umstande in Abhdngigkeitvon dem Mengenanteil des Agglomérats
im Madller zeichnerisch dargestellt. Danach steigt die tagliche
Roheisenerzeugung, die bei einem Agglomeratsatz von etwa
40 % rd- 560t Roheisen betragt, durch Erhdohung des Agglomerat-
satzes auf 68 % um etwa 200 t in 24 h, wobei der Koksverbrauch
um mehrals 200 kg je t Roheisen fiel. Die fiir eine Eisenerzeugung
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Abbildung 1. Abhéngigkeit der Roheisenerzeugung, der Gichtstaub-
menge und des Koksverbrauches von der Menge Agglomérat im Mdller.

von 550 bis 600 t benétigte Windmenge von rd. 100 000 m3'h
lieB sich um etwa 15 000 m3/h herabsetzen. Die bekannte Tat-
sache, daR das Agglomérat im Ofen ein ausgezeichneter Staub-
fanger ist, wird durch die mitgeteilten W erte bestatigt. Der
Rickgang im Gichtstaubentfall ist ganz betrachtlich. Die Staub-
menge geht auf fast ein Drittel, namlich von 63 t auf 23 t in 24 h
zurick; bezogen auf die Tonne Roheisen betrdagt bei der an-
gegebenen Agglomeratsatzerhohung der Staubentfall sogar
nur noch ein Viertel, namlich 30 kg anstatt 113 kg je t Roheisen.

Die Sinterung von Feinerzen durfte fir den amerikanischen
Hochofenbetrieb von wesentlicher Bedeutung werden. In Deutsch-
land werden taglich groRe Mengen von Agglomérat auch in ver-
haltnismaRig kleinen Hochéfen verhiittet, Hochdfen, die mit etwa
derselben Windmenge wie die amerikanischen Oefen arbeiten,
die auf den Gestelldurchmesser bezogen bis zu 50 % gréRer sind.
N atdrlich erhebt sich die Frage, warum die groReren amerikani-
schen Oefen nicht in der Lage sind, eine entsprechend gréBere
Menge Agglomérat zu verhttten. Ein Grund hierfir ist nach der
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amerikanischen Quelle in den an die Roheisenbeschaffenheit
gestellten hoheren Anforderungen zu sehen. Sowohl fir das
Siemens-Martin- als auch fir das Bessemerverfahren wird ein
Roheisen mit einem Gehalt von weniger als 0,05 °0 S verlangt,
auf vielen Hutten sind 0,035 oder auch 0,025 °0 S der erlaubte
Héchstschwefelgehalt. Auf der anderen Seite sind viele der
Hochstleistungen in Deutschland in Hochdfen erreicht worden,
die auf Thomasroheisen gehen, bei dem die Schwefelentfernung
nicht in diesem MaRe wichtig ist. Es wird daher in Deutschland
auch nicht mit so hoehkalkhaltiger Schlacke gearbeitet, die hohe
Erzeugungszahlen nicht zulaRt. Kurt Guthmann.

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

Aufder 1. GroR-Berliner Vortragssitzung des Vereins
deutscher Eisenhittenleute am 25. November 1933 hielt
$t.*3ng. Rudolf Hennecke, Brandenburgl), einen Vortrag, der
sich mit der Verwendung und Bedeutung des Alteisens als Roh-
stoffes fiir die Siemens-Martin-Stahlerzeugung beschaftigte.
Xach einigen einleitenden Betrachtungen tdber die Herkunft
des Alteisens und der Mdglichkeit seiner Verwertung zur Stahl-
erzeugung ging der Vortragende zunachst auf die metallischen
Begleitstoffe, ihre Schadlichkeit oder ihren Nutzen ein und be-
schaftigte sich dann ausfuhrlicher mit der Frage der schadlichen
nichtmetallischen BegleitStoffe, von denen vor allem die Elemente

Phosphor, Schwefel und Sauerstoff und ferner Schlackenein-
schlisse zu nennen sind.
Stafr/dad Sc/rlaclte

Zeitwrr Zi7fcrviQ7sA6stfc/r I/ 7/sr

Abbildung 1 und 2. Schmelzungsverlauf beim Schrottkohlungs-

verfahren.

Das schon friher an dieser SteUe beschriebene Schrott-
kohlungsverfahrenl), bei dem ausschlieBlich Alteisen als
metallischer Einsatz verwendet wird, arbeitet nach den neuesten
Erfahrungen in folgender Weise. Schon vor dem Einschmelzen
gehen verschiedene Umsetzungen vor sich: Neben der Verbren-
nung von Eisen durch die oxydierende W irkung der Ofengase, die
allen Siemens-Martin-Verfahren gemeinsam ist, wird Eisenoxyd
durch den Kohlenstoff, der als kleinstickiger Koks, Anthrazit
oder Holzkohle usw. mit dem Einsatz vermischt wird, reduziert;
ferner wandert Kohlenstoff in das Eisen hinein. Diese Reduktion
und Zementation beginnen schon bei sehr niedriger Temperatur
und werden mit steigender Temperatur beschleunigt; bei gentigen-
der Berihrung gehen beide Vorgéange bei den unter dem Schmelz-
punkt liegenden Temperaturen lebhaft vor sich. Zunéchst
schmilzt das hochgekohlte Eisen, und bei weiterem Temperatur-
anstieg folgen dann das weniger gekohlte Eisen und schlieflich
die restlichen Oxyde, soweit nicht besondere Schlackenbildner
schon einen friheren SchmelzfluR hervorgerufen haben. Die Vor-
gange nach Beginn des Sehmelzens d&hneln in gewisser Beziehung
denen beim Roheisen-Erz-Verfahren; nur ist hier die Konzentra-
tion der einzelnen Bestandteile wesentlich geringer, dafir aber
Kohlenstoff immer noch in elementarer Form vorhanden, auch
dann noch, wenn das Bad eingeschmolzen ist, wodurch die oxydie-
rende Wirkung der Flamme verringert wird. Nachdem der
Kohlenstoff von der Badoberflache verschwunden ist, hat die
Schlacke schon einen maéRigen Eisengehalt; der Mangangehalt
des Stahles ist hingegen sehr hoch. Von hier ab gleicht der I er-
lauf der Schmelzung (Abb. 1 und 2) dem Ablauf der ublichen
Siemens-Martin-Verfahren. Erwahnt sei noch, daB die friher
tbliche Desoxydation mit Ferromangan ersetzt wird durch eine

#» Vgl. Z. VDI 78 (1934) S. 369/73.
* Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 777.

Umschau.
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Schmelzungsfihrung, die tUber den ganzen
hinweg, zumindest aber fur die

Schmelzungsverlauf
letzten Stunden vor dem Ab-
stich, dauernden Mangel an Oxyden sicherstellt. Wie aus Abi. 1
hervorgeht, nimmt der Mangangehalt des Bades gegen Ende der
Schmelzung zu und bleibt bis zum SchluR auf einer Hohe, die den
Abstich ohne Ferromanganzugabe gestattet. Wenn fir einige
Stahlsorten noch Fer-
romangan zugesetzt
wird, so geschieht das
in der Pfanne nach
dem Abstich und hat
nur den Zweck, den
Legierungsgehalt des
Mangans im Stahl zu
erhdhen.

Die Stahl- und
Schlackentempe-
raturen wurden bei
der hier beschriebenen
Arbeitsweise wesent-
lich héher beobachtet
als die von anderen
Stellen genanntenl);
damit ist eine sehr
groBe Dinnflissigkeit
des Stahles und der
Schlacke verbunden,
auch dann, wenn die
Schlacke sehr hohe
Kalkgehalte, wie sie
zum Abscheiden des
Schwefels erforderlich
sind, aufweist. Man erreicht diese Temperaturen durch \ er-
meidung aller eine Abkihlung des Bades verursachenden Vor-
gédnge sowie durch eine besondere Ausbildung der Ofenkdpfe3).

Zum SchluB ging der Vortragende auf die W irtschaftlich -
keit des Schrottkohlungsverfahrens und die Bedeutung
des Schrotts fiur die deutsche Rohstoffversorgung ein.

Fir die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens ist zu berticksich-
tigen, daB die Temperaturen einen hoheren Brennstoffaufwand
und einen gréReren
Ofenverschleill zur
Folge haben, und fer-
ner, daB durch die
Verunreinigungen im
Schrott, z. B. durch
Blei und Zink, Herd
und Kammern ge-
schédigt werden kon-
nen,Umstdnde, die bei
der Bewertung des
Schrotts bericksich-
tigt werden miussen.
W esentlich ist jedoch
die Feststellung, daR
der EinfluB des Ein-
satzes beientsprechen-
der Fihrung des Sie-
mens-M artin-O fens im
Erzeugnis nicht mehr
erkennbar ist. Damit
kommt dem Alteisen
als wichtigstem inlan- Sctirotfau?fl//7r y
dischen Rohstoff be- 7323 7323 7330 7337 7332 7333
sondere Bedeutung zu. Abbildung 4. Rohstoffeinfuhr und -ausfuhr
vor allem mit Rick- (auf Eisen umgerechnet).
sicht darauf, daf
die einheimischen Erzvorkommen nicht ausreichen, um den
Rohstoffbedarf zu decken. Ein Bild GUber die Bewegung der Roh-
stoffe und ihren Anteil am Fertigerzeugms verm ittelt Abb. 3;
wie daraus zu ersehen, reichen beide Inlandsrohstoffe, Schrott
und Inlandserz, beinahe schon fir die Inlandsversorgung aus.
Zur Deckung des Restes der Inlandsversorgung und weiter zur
Erzeugung von Stahl fur die Ausfuhr werden ausldndische Roh-
stoffe in Form von Erzen bendétigt.

Abbildung 3. Rohstoffbewegung.

trzeifrfobrr

Oeufpacefrzfd "deruly

SMyoiBinfUr

Wie sich mengenméRig in
den letzten Jahren Ein- und Ausfuhrvon Eisenrohstoffen stellten,
zeigt Abb. 4, die erkennen 1daRt, daR Schrotteinfuhr und -ausfuhr
gering sind, und daf die Ausfuhr sogar meist Uberwog.

Der Vortragende beschloR seinen Bericht mit einem Hinweis
auf die Sortenfrage, die bei der Erkenntnis des W ertes des A It-

x) Vgl. z. B. E. Schroder: Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 873.
* J. Sittard: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1014.
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eisens fur die Rohstoffversorgung aufmerksam zu verfolgen ist
und es geraten erscheinen laRt, z. B. hei Entwicklung neuer
Baustahle, schon heute Riucksicht auf die zukinftige Rohstoff-
versorgung zu nehmen insofern, als man bei Legierungszuschlagen
vielleicht Stoffe bevorzugen kann, die in einem néachstfolgenden
Schmelzungsgang wieder abgeschieden werden kdnnen.

Fortschritte im ausléandischen Walzwerksbetriebl).
Kaltwalzwerke W eilbleche.

Die Inland Steel Co., Indiana Harbor, Ind., errichtete im
Jahre 1931 ein kontinuierliches Warmwalzwerk fiir Bandbleche,
auf dem u. a. auch Feinbleche bis zu 1,7 mm Dicke in Rollen
gewalzt werden2). Diese Feinbleche kénnen, nachdem sie zum
Entzundern gebeizt worden sind, in zwei Kaltwalzwerksanlagen
auf WeiBblechdicken bis zu Nr. 38= 0,0061"= 0,15 mm
heruntergewalzt werden3). Die eine Anlage besteht aus einem
W alzwerk mit funf hintereinander angeordneten Vierwalzen-
W alzgerustenund angetriebenen Arbeitswalzen von 455 mm Dmr.,
Stitzwalzen von 1245 mm Dmr. und 1065 mm Ballenldange4)
fur Bleche bis 915 mm Breite, die mit einer Walzenumfangs-
geschwindigkeit von etwa 3,55 m/s hergestellt werden; alle Vor-
richtungen zur genauen Einhaltung der Blechdicke sind dabei
vorgesehen worden. Alle Geriste werden einzeln mit regelbaren
Gleichstrommotoren fiir 600 V mit 400 bis 800 U/min tber Vor-
gelege angetrieben, und zwar haben das erste und letzte Gerist
je einen 500-PS-Motor und die drei mittleren Geriiste je einen
750-PS-Motor5)*).

AuRer dieser Anlage wurde noch ein Steckelsches Walzwerk”)
mit unangetriebenen Arbeits- und Stitzwalzen von 130 und
860 mm Dmr. sowie 965 mm Ballenlange errichtet, das mit einer
W alzgeschwindigkeit bis zu 7,60 m/s arbeiten kann; der zum
Antrieb der Haspeln dienende, mit einem Vorgelege versehene
Umkehrmotor von 1000 PS und 400 bis 800 U/min fir Gleich-
strom von 600 V wird von einem Umformer gespeist4).

Beide Walzwerke sind fiur eine Leistung von 10 000 t kalt-
gewalzter Schwarzbleche je Monat vorgesehen.

Die Rollen aus Schwarzblech werden zunédchst von jeder
Spur Oel durch ein elektrolytisches Verfahren befreit, dann ge-
trocknet und zu zweien (iibereinander auf Glihuntersdtzen
stehend und mit einer Haube aus legiertem Stahl bedeckt, die
gegen Eindringen von Luft abgedichtet wird, in Oefen gegliht,
worauf sie in einem besonderen Raum bis auf gewdéhnliche Tempe-
ratur abkihlen. Hierauf gelangen sie zu einem der beiden Vier-
walzen-Kaltwalzwerke mit Arbeitswalzen von 455 mm Dmr.,
Stiitzwalzen von 990 mm Dmr. und 1065 mm Ballenldnge4),
wo sie einen geringen Walzdruck erhalten. Dann gehen sie zu
den Besdaum- und fliegenden Scheren, die sie auf richtige Breite
schneiden und in die vorgesehenen Langen mit einer Geschwindig-
keit von 1,5 m/s zerteilen. Die einzelnen Schwarzblechtafeln
werden nachgesehen, um im Gewicht abweichende oder schadhafte
Tafeln auszuscheiden, sodann geheizt, in W asserbehdlter gestellt
und zu den Verzinnmaschinen gefahren. H. Fey.

fur

Sicherung von Mengenmessern gegen zu hohen MeRdruck.

Mengenmesser, z. B. Ringwaagen, U-Rohre u. dgl., kénnen
bei zu hohem MeRdruck durchschlagen, wobei die Sperrflissigkeit
in die MeRleitungen oder wenigstens in ein Auffanggefall ge-
schleudert wird. Solche Stérungen kénnen bei Dampf-, Druck-
luft- und Gasmessern auftreten, wenn pldtzlich ungewdhnlich
groBe Mengen durch die MeRBstelle stromen, z. B. bei plétzlicher
Inbetriebnahme von angeschlossenen Leitungsnetzen. Die
Messung wird hierbei fur ld&ngere Zeit unterbrochen, die Beseiti-
gung der Stérung und die mitunter auftretenden Quecksilber-
verluste verursachen erhebliche Kosten.

Um ein Durchschlagen von Mengenmessem zu verhiiten,
werden mitunter Rickschlagventile eingebaut, die sich jedoch
nicht bewahrt haben, da die Ventile mit der Zeit undicht werden
und versagen.

Die in Abb. 1 dargestellte Sicherung vermeidet diesen Nach-
teil, da sie keinerlei Ventile hat und nur auf der Sperrwirkung
einer in eine entsprechende Fliussigkeit (W asser, Oel, Quecksilber)
eintauchenden Sperrwand beruht. Die Sicherungsvorlage wird
so weit mit der Sperrflussigkeit geftllt, daR der Durchschlagdruck
der Sicherung etwas kleiner ist als der Durchschlagdruck des
MeRgerédtes. Im dbrigen ist die Sicherung samt ihren Anschlissen

2) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1309.
2) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 543.

3) Steel 94 (1934) Nr. 7, S. 26/27.

4) Iron Steel Engr. 10 (1933) S. 351/52.
5) Iron Steel Engr. 11 (1934) S. 15.

6) Steel 94 (1934) Nr. 1, S. 103.

') Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 415/17.
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so auszufuhren, daB ihr Stro-
mungswiderstand maéglichst Null
ist, wodurch erreicht wird, dafB
nach dem Durchschlagen der Si-
cherung an den AnschluBstellen a
unabhangig von der durchstro-
menden Menge der unverdn-
derliche KurzschluBdruck bk
herrscht, das MeBgeratalso auch
bei weiter steigendem Druck-
unterschied an der MeRblende
nicht durchschlagen kann. Um
eine zu groRe Durchstrémung
nach dem Durchschlagen wund
ein MitreiBen von Sperrflissig-
keit zu verhindern, konnen in
die MeRleitungen vor der Siche-
rung Drosselscheiben d eingebaut
werden.

DieAbsperr-und KurzschluR-
hdhne k kdnnen gemeinsam sein
fir die Ringwaage und die Si-
cherung, desgleichen die Auf-
fangtopfet firdieausderLeitung
kommende Feuchtigkeit. Die
Sicherung ist mitzwei Schrauben
f zum Einfillen und Abhebem

MeRsfrec/re

Abbudung 1. Sicherung gegen zu
hohen IleRdruck.

der Sperrflissigkeit sowie mit einem W asserstandsglas aus-
geristet.
Bei der Anforderung von Angeboten auf Mengenmesser

sollte man neben den Angaben tber MeBbereich und MeRgenauig-
keit usw. auch Angaben Uber den Durchschlagdruck der MeR-
gerate fordern. G. Neumann.

Beitrage zur Eisenhittenchemie.
(Oktober bis Dezember 1933. — SchluR von Seite 375.)
3. Metalle

Nach dem Vorbild der Kalziumbestimmung geben
Hecht, W. Reich-Rohrwig und H. Brantner2l) ein neu-
artiges Verfahren zur quantitativen Bestimmung des Bleis
m ittels Pikrolonsdure bekannt. Die Bleinitratlosung
keine iberschiissige Salpetersaure enthalten und gegen Lackmus
neutral reagieren, ferner keine oder nur moglichst wenig Alkali,
und Ammoniumsalze enthalten und fiir 0,1 g Blei etwa 50 cm3
betragen. Sie wird in einem Becherglas zum beginnenden Sieden
erhitzt, und tropfenweise unter stdndigem Umrihren mit der fur
die Fallung erforderlichen Menge 0,01-n-Pikrolonsaurelésung
(2,64 g in 1 1) versetzt, das ist fur 0,1 g Blei mit 100 cm3. Man
laRt bis zum vollkommenen Erkalten im Eisschrank stehen,
filtriert durch einen Sintertiegel, spilt mit mdglichst wenig
eiskaltem W asser nach und wéascht mit diesem den hellgriingelben,
nadeligen Niederschlag, bis das Filtrat farblos erscheint. Dann
trocknet man bei 130 bis 140° bis zur Gewichtskonstanz, die bei
kleineren Niederschlagsmengen nach 1h, bei groReren nach 1% h
erreicht wird. Die neue Wagungsform, Bleipikrolat von der For-
mel Pb (CI0H W 406)2+1Y2 H2, zeichnet sich vor allem durch
den niedrigen Bleigehalt, 27,25 %, und leichte Auswaschbarkeit
infolge guten Kristallisationsvermégens aus, sowie durch die
kurze Zeit, in der die Bestimmung durchgefihrt werden kann.

Das beschriebene Verfahren gestattet noch die Bestimmung
sehr kleiner Mengen nach dem Makroverfahren mit erheblicher
Genauigkeit. Es eignet sich auch vorziglich fir Mikrobestim-
mungen, und zwar nicht nur wegen seiner Genauigkeit, sondern
auch wegen der Moglichkeit der Anwendung der so zweckmaRigen
Arbeitsweise mit Mikrofilterbechern. AuRerdem gestattet es die
Trennung des Bleis von kleinen Mengen Platin, wie sie im Verlauf
einer gewichtsanalytischen Mikromineralanalyse als Verunreini-
gung aus den verwendeten Platingerdten auftreten kdnnen.

Eine sehr umfangreiche Arbeit Uber die Féallungsbedin-
gungen von Zinksulfid und Aluminiumoxydhydrat
und Uber ein Verfahren zur gravimetrischen Trennung
des Zinks vom Aluminium lieferte J. N. Frers22). Fur die
Einzelbestimmung Zink wird ein neues Verfahren, das
Ammoniumsulfatverfahren, angegeben und die Abhéangigkeit der
Zinksulfidfallung von den verschiedensten Bedingungen unter-
sucht. Als der hauptsdchlichste EinfluR bei der Zinksulfidfallung
wird die Konzentration der W asserstoffionen bezeichnet. Diese
wirken viel starker, als nach dem Massenwirkungsgesetz erwartet
werden miRte. Es beruht dies darauf, daB kein echtes Gleich-
gewicht vorliegt, sondern daR die Reaktionsgeschwindigkeit, die

und M etallegierungen.
Fr.

soll
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152/63.
1/36 u.

21) Z. anal. Chem. 95 (1933) S.

22) Z. anal. Chem. 95 (1933) S. 113/42.
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durch die W asserstoffionen verzogert wird, eine maBgebende Rolle
mielt. Zinksulfid und Filtrierpapier beschleunigen die Féllung
katalvtisch. Durch potentiometrische Messungen wurde fest-
zentellt, daB es nicht die Zinkionen-Konzentration ist, die die F&l-
lig in so entscheidender Weise beeinfluBt. Ueber die Einzel-
bestinunung von Aluminium wird eine neue Vorschrift angegeben.
Sie griindet sich auf Untersuchungen uber die Eignung der
Indikatoren Methylrot, Phenolrot und Phenolphthalein, Uber die
l6sende W irkung des W aschwassers, die W irkung von Ammonium -
pjjorid, Ammoniumnitrat und Ammoniumsulfat und dber das
Glihen und W agen der Porzellantiegel und des Aluminiumoxyds.
Bei 1200° geglihtes Aluminiumoxyd ist nicht mehr hygroskopisch.
Diese Feststellung wird auf Grund eines Vergleichs der Ge-
schwindigkeit der Gewichtszunahme von leeren und Aluminium-
oxvd enthaltenden Porzellantiegeln gemacht. Es wird wahr-
scheinlich gemacht, da bei 1010+ 5° der Umwandlungspunkt
des f-Oxyds in "Korund liegt.

4. Brennstoffe, Oele u. a. m.

der Verkokbar-
einen Verkokungsversuch mit 1,5 kg
bei elektrischer Beheizung vor.

Zur Bestimmung des Staubgehaltes von Kohle
nnd Koks beschreiben A. R. Powell und C. C. Russell2¥
ein Verfahren, bei dem man in einem allseitig geschlossenen,
152 m hohen Kasten eine Probe von etwa 25 kg des zu unter-
suchenden Stoffes herunterfallen IaRt, daraufhin in 60 cm Abstand
vom Boden eine polierte Platte einschiebt und die sich darauf
in 2 ™ ablagemde Staubmenge durch Auswiegen bestimmt.
Willman in gewissen Fallen zur GréRBenkennzeichnung des Staubes
weitergehen und den in 10 min anfallenden Staub bestimmen,
so schiebt man gleichzeitig zwei polierte Platten ein, wovon man
die obere nach 2 min, die untere nach weiteren 8 min entfernt.
Das Gewicht des erhaltenen Staubes wird in g/t Brennstoff
ausgedriickt.

M. Hepner25) bespricht die wichtigsten Verfahren, die fur
die mechanische Prifung von Koks und seine Bewer-
tung in den verschiedenen Lédndern angewandt werden. Ein-
gehend wird das A.S.T.M.-Standardverfahren zur Prifung der
Stuizfestigkeit beschrieben. Die durch die Wirtschaftslage zeit-
weise bedingten UnregelmaRigkeiten im Kokereibetrieb haben
Gelegenheit gegeben, den EinfluB wechselnder Verkokungsbedin-
gungen auf die Beschaffenheit des Kokses zu verfolgen. Bei
Verlangerung der Garungsdauer von 12 auf 26 h und Erniedrigung
der Ofentemperaturen um 120 bis 210° nahm beispielsweise die
StiickgroRe des Kokses zu, gleichzeitig stieg die Druckfestigkeit
von 138 auf 165 kg/cm2, wéhrend die Trommelfestigkeit von
78 auf 72 % sank. Die
Porositat des Kokses
1 Kersuchs- anderte sich nur un-

rodr bedeutend.

W. Ludew ig26)
berichtet dber die
Durchfiihrung derBe-
stimmung des Aus-
gasungsgrades von
K oksenunddieprak-
tische Auswertung der
Ergebnisse. Bei den
Versuchen kam es
nicht darauf an, den
Verlauf der Vorgédnge
bei der Nachent-
gasung von Koksen
im einzelnen festzu-
stellen, sondern das
Ziel war vielmehr, ein
moglichst schnell und
leicht durchfihrbares

-zumMvmgrfjg Verfahren zur Bestim-
Atbfliung 1. Apparatur zur Bestimmung des mtmtrdes Auseasungs-
aosgasungsgrades an Koksen (schematisch). A Vergleichs-

G ase,
Fr. Coufalck?2l) schlagt zur Prufung

keit von Kokskohle

Kohle im Pythagorasrohr

ele/'cfEfTer

MUfefiVpr  — — s

edrsi/der-
lamnefer

zahl fur im praktischen Betrieb erhaltene Werte zu schaffen.
Ke Apparatur ist gegentber der bisherigen wesentlich verein-
facht, wodurch die Versuchsdurchfiihrung erleichtert und die
Tersuchsdauer verkirzt wird. Die ganze Apparatur fAbb. 1)
~ird nach Einsetzen des Schiffchens mit 1 g Koks in das kalte
Rohrende luftdicht verschlossen nnd auf ein hoheres | akuum,

tl) chim. et Ind. 29 (1933) S. 327 36.

**) Ind. Engng. Chem., Analvt. Ed., 5 (1933) S. 340 41.

i5>Chim. et Ind. 29 (1933)'S. 337 43; Brennstoff-Chem.
W (1933) S. 389.

s‘) Gas- u. Wasserfach 76 (1933) S. 733/36.
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etwa 5 mm QS,evakuiert. Das Schiffchen wird dann in die heifle
Zone des auf 1000° aufgeheizten Ofens eingeschoben. Das Ein-
schieben geschieht mit einer vakuumdichten Schiebevorrichtung.
Obwohl diese von Zeit zu Zeit wegen Undichtigkeit des kleinen
Gummischlauches zu Stérungen AnlaB gab, wurde von einer
Verschiebung des Ofens an Stelle des Schiffchens, an die man
etwa denken kénnte, wegen der dam it erforderlichen Verlangerung
des Entgasungsrohres abgesehen. Die Temperatur wurde aufer-
halb des Versuchsrohres gemessen, da sich die Einfihrung eines
Schutzrohres fiir das Thermoelement in das enge Versuchsrohr
als zu schwierig erwies. Das Verhéaltnis von AuBen- und Innen-
temperaturwurde durch Vorversuche festgestellt. Die Temperatur
wurde auf + 5* konstant gehalten. Nach einer Erhitzungszeit
von genau 1 h wird durch entsprechende Hahnstellungen das
GassammelgefaB von der Apparatur abgeschaltet, durch Ein-
dricken von konzentrierter Kochsalzlésung Druckausgleich in
diesem hergestellt und die Menge des aufgefangenen Gases ab-
gelesen. Das Gas wird dann zur Analyse in den Orsat-Apparat
Ubergefihrt. Der Inhalt des GassammelgefaBes betrug 3,2 L
Beim Evakuieren des GefaBes auf etwa 5 mm QS betrdagt die
darin verbleibende Luftmenge, auf Normalbedingungen bezogen,
etwa 20 cml Diese Luftmenge wird bei der Auswertung der
Ergebnisse bericksichtigt.

Auf Grund eines Vergleichs mit einem 6 h langen Versuch
kann die gegentber friher auf 60 min verkiirzte Entgasungszeit
als ausreichend bezeichnet werden. Nach dieser Zeit sind bereits
90 % des in 6 h ausgetriebenen Gases angefallen, und die Aus-
treibung des Gasrestes wirde unverhdltnismaBig lange Zeit in
Anspruch nehmen. Das Ergebnis der Ueberprifung des Ver-
fahrens kann dahin zusammengefalRt werden, daB die aus einem
Koks bei der Nachentgasung ausgetriebene Gasmenge sowohl
von der Temperatur als auch von dem im Nachentgasungsrohr
herrschenden Vakuum abhéngig ist. Die Apparatur muB daher
zweckmdRig so beschaffen sein, daR dieses Vakuum waéahrend der
ganzen Versuchsdauer moglichst konstant bleibt. Bei der vor-
liegenden MeRanordnung wird infolge des im Verhdaltnis zur
entwickelten Gasmenge groRen Rauminhaltes des Gassammel-
gefdBes das Vakuum praktisch auf der Anfangshéhe gehalten,
so daB der ganze Nachentgasungsvorgang bei annédhernd gleichem
Druck stattfindet. Die Gasmenge wird infolge der durch das hohe
Vakuum bedingten verstarkten und schnelleren Zersetzung der
Kokssubstanz gréRer, obwohl die Versuchszeit verkirzt ist.
Unter Beriicksichtigung dieser Erkenntnis muf die zur Zeit
vorgeschlagene Begriffshestimmung des Ausgasungsgrades dahin
abgedndert werden, daf die fir einen garen Koks zuléssige Gas-
menge bei der Nachentgasung von 20 auf 30 cmlg erhoht wird.
Ein Koks ist somit dann als gar zu bezeichnen, wenn die bei einer
nachtraglichen Entgasung bei einer Temperatur von 1000° und
einem Anfangsvakuum von 5 mm QS im Verlauf von 60 min
unter den angegebenen Bedingungen aus dem Koks ausgetriebene
Gasmenge 30 cmlg lufttrockene Koksprobe nicht ibersteigt.

R. K assler27) bestimmte die Reaktionsfahigkeit des
Kokses gegen Kohlensdure bei 1000° nach einem statischen
Verfahren. Die etwa 1,58 cmlbetragende, durch Auswéagen be-
stimmte und in 3 bis 4 mm KorngréRe vorliegende Koksprobe
befindet sich in einer Schichthéhe von 7 cm in einem elektrisch
erhitzten Quarzrohr, das mit zwei Quecksilberbiretten und einem
Manometer verbunden ist. Nach einer Anheizdauer von 20 min
wird beider Versuchstemperatur von 1000* zur Vervollstandigung
der Entgasung zunachst 212 h lang Stickstoff iibergeleitet und
dann durch Hin- und Herleiten einer abgemessenen Stickstoff-
menge die wéahrend einer Zeit von 5 min vom Koks noch ab-
gegebene Restgasmenge aus der Volumenzunahme bestimmt.
Hierauf erfolgt dann die Bestimmung der Reaktionsfahigkeit,
indem eine abgemessene Menge Kohlensdure mit einer Geschwin-
digkeit von 100 cmUmin wéahrend 20 bis 30 min iber die Koks-
probe hin- und hergeleitet wird. Die Volumenzunahme wird in
Abstanden von 5 min abgelesen. Nach Abzugderzuvorerm ittelten
Restgasmenge ergibt sich dann fortlaufend der Anteil der redu-
zierten Kohlensdure. Im einzelnen wurde von Kassler der Einflul
der KorngroBe, der Schichtlange und der Gasgeschwindigkeit
auf die Genauigkeit des Verfahrens untersucht. Versuche mit
vier technischen Koksen ergaben, daB deutliche Beziehungen
zwischen der Reaktionsfahigkeit, der Herstellungstemperatur
der Kokse und der bei ihrer Herstellung erhaltenen Gasmengen
bestanden. Die Reaktionsfahigkeit war bei den Koksen der
niedrigsten Herstellungstemperatur und gréRBten Gasausheute
am hochsten. Dagegen war ein EinfluB der Garungsdauer des
Kokses nicht zu erkennen. Bei einem Vergleich Giber das Ver-
halten der Versuchskokse gegeniiber 30prozentiger W asserstoff-

27) Chim. et Ind. 29 (1933) S. 315 16; Brennstoff-Chem.
14 (1933) S. 3S9.
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superoxydlésung wurde festgestellt, daR das MaB der Zersetzung
letztgenannter Lésung der Reaktionsfahigkeit der einzelnen Kokse
gegen Kohlensdure entsprach.

Die bis jetzt bekanntgewordenen Analysenverfahren zur
Bestimmung des im Koksofengas in einer Héchstkon-
zentration von vielleicht 0,003 Volumprozent vorhandenen

Stickoxyds beruhen auf der Teiloxydation des Stickoxyds mit
gasformigem Sauerstoff und nachfolgender Absorption des ge-
bildeten Stickstoffdioxyds mit Wasser. Das hierbei entstehende
Nitrit wird kolorimetrisch bestimmt. Die geringe Konzentration
erfordert ganz unverhaltnismaBig groBe Gasmengen und damit
eine stundenlange Versuchsdauer zum Nachweis. A. Guyer
und R. W eber28) versuchten daher, ein rascheres Bestimmungs-
verfahren fir geringe Stickoxydkonzentrationen zu entwickeln.
Der Grundgedanke der Oxydation mit gasformigem Sauerstoff
wurde verlassen, hingegen erwies sich ein anderes, schon ldngere
Zeit im Betrieb erprobtes Verfahren als brauchbar. Es beruht
auf der Oxydation des Stickoxyds mit chemisch gebundenem
Sauerstoffin Form saurer Kaliumpermanganatlésung. Die Oxyda-
tions- und Absorptionsbedingungen konnten erheblich verbessert
und fir die vorerst relativen Werte, die das Verfahren lieferte,
eine Beziehung zu den wirklich vorhandenen Stickoxydkonzen-
trationen hergestellt werden. Die Oxydation mit Permanganat
liefert gleichmaRBigere Stickstoffdioxydwerte als bei Verwendung
gasformigen Sauerstoffs; ferner werden besonders bei kleinen
Stickoxyd-Konzentrationen weitgeringere Gasmengen zur Analyse
bendtigt. Die fur die bisherigen Verfahren notwendige Zeit zum

28) Brennstoff-Chem. 14 (1933) S. 405/08.
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Nachweis von 0,0001 Volumprozent NO wird auf rund den
dreiBigsten Teil erniedrigt.

Fir die Bestimmung des Benzols in Koksofengasen
mit aktiver Kohle missen chemisch praparierte hochaktive
Kohlen verwendet werden, die gute mechanische Festigkeit und
lange Lebensdauer haben. R. Kattw inkel29) priufte die be-
kannten Sorten Aktivkohlen des Handels, das ist T-Kohle T III,
E-Kohle EK Il und ATK-Kohle A IV Spezial, auf ihre Aktivitat
technischen Benzolen gegentber in der Weise, daR das Versuchs-
benzol sowohl gasférmig als auch flissig eingebracht und dann
abdestilliert wurde. Hierbei stellte man fest, daB eine Abtreibe-
temperatur von etwa 350° fir die Wiedergewinnung des Benzols
notwendig ist. Bei Gehalten unter 5 cm3 Benzol fallt das pro-
zentuale Ausbringen betrachtlich. Um zu einem I10Oprozentigen
Ausbringen zu gelangen, wird eine Berichtigung aus den Ab-

weichungen errechnet, die man dem Analysenbetrag hinzuflgt.

Die Berichtigungszahlen sind abh&ngig von den Benzolsorten,
der Versuchseinrichtung und der Arbeitsweise. Alle drei
gepriften Kohlen sind hoch aktiv. Fir die Zwecke der Gas-

untersuchung
da sie in der Hitze
hierfiir ausgezeichnet,

eignet sich die billige EK Il-Kohle weniger gut,
viel Abrieb bildet. Die T Ill-Kohle st
gegebenenfalls ware die Verwendung in
Mischung mit Kohle EK Il oder AIV Spezial zu empfehlen.
Die letzte ist infolge ihrer Harte besonders fir den GroRbetrieb
gut geeignet. Ein Nachlassen der Adsorptionskraft ist auf Grund
der mitgeteilten Versuche dann zu erwarten, wenn die Kohle,
mit20 cm3Motorenbenzol beladen, ein unberichtigtes Ausbringen
von weniger als 95 % gibt. A. Stadehr.

29) Brennstoff-Chem. 14 (1933) S. 424/27.
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KI. 7a, Gr. 21, K 129 904. Kuhlvorrichtung fur die Walzen
von Walzwerken. Kldckner-Werke A.-G., Castrop-Rauxel.
KI1. 7a, Gr. 24/02, D 62 704. Elektrisch angetriebene Rollen

fur Rollgédnge, insbesondere von Walzwerken mit KurzschlufB3-
ankermotoren. Demag, A.-G., Duisburg.

KI1. 10a, Gr. 17/04, B 153 530. Vorrichtung zum Trocken-
lIo6schen von Koks. Maurice Bertrand, Saint Nicolas-lez-Liege
(Belgien).

KI. 10 a, Gr. 18/01, B 251.30. Verfahren und Vorrichtung
zum Herstellen von Koks durch gleichzeitiges Verkoken von

Kohle und Hochtemperaturteer. New
York.

KIl. 10a, Gr. 18/02,
eines transport- und abriebfesten Kokses.
G. m.b.H. Bochum.

KI1. 18 a, Gr. 4/01, V 29 666. Verfahren und Vorrichtung
zum Kihlen von Hochéfen. Vereinigte Stahlwerke A.-G., D ussel-
dorf.

Kl. 18 ¢, Gr. 5/30, N 31 496.
wechselnd 6ffnenden und schlieBenden Kiihlplatten.
Cash Register Company, Dayton, Ohio (V. St. A.).

KI1. 18 ¢c, Gr. 12/01, P 55 328. Verfahren zur Erzeugung von
GuRsticken mit erhdohten Festigkeitseigenschaften. (Bt.”rtg.
Eugen Piwowarsky, Aachen.

The Barrett Company,

O 19 973. Verfahren zur Herstellung
Dr. C. Otto & Comp.,

Hartemaschine mit sich ab-
The National

KIl. 18 d, Gr. 1/30, J 43 424. Austenitische Chrom-Nickel-
Stahle. 1.-G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M.
KIl. 31c, Gr. 18/02, D 63 749. Verfahren zum Herstellen

von SchleuderguBkdrpern. Durafer (Inc.), Newark (V. St. A.).

K1.40 h, Gr. 17, K 122 650. Gesinterte Hartmetallegierungen.
Fried. Krupp A.-G., GuBstahlfabrik, Essen.

KIl. 421, Gr. 13/04, V 28 836. Verfahren zur Bestimmung
der Brauchbarkeit von Koks, insbhesondere von Hochofenkoks.
Vereinigte Stahlwerke A.-G., Disseldorf.

KIl. 491, Gr. 5, K 122 273. Durch Sintern auf der Nickel-
Eisen-Basis hergestellter Bimetallkorper, der beim Erwédrmen
eine Krimmung erfahren soll. Fried. Krupp A.-G., Essen.

KIl. 491, Gr. 12, M 118 551. Verfahren zum Reinigen,
besondere Entrosten von Eisenoberflichen. ®ipl.»Qng.
Metz, Merseburg.

ins-
Fritz

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 15 vom 12. April 1934))

KI. 7a, Nr. 1296 303. Vorrichtung zur Herstellung von
Rohren mit nach innen verdicktem Kopfende. Mannesmann-
rohren-Werke, Disseldorf.

KI1. 31 c, Nr. 1296 309. SchleuderguBeinrichtung. Eisen-

und Stahlwerk W alter Peyinghaus, Egge b. Volmarsteina.d. Ruhr.
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KI. 18 b, Gr. 3, Nr. 589 619, vom 28. No-
vember 1931; ausgegeben am 12.Dezember 1933.
Rekuperator-Gesellschaft m. b. H. in
D asseldorf. HeiBwind- und Heilgaszufiihrung
fur kippbare Mischer u. dgl.

Die gleichmittig ineinander angeordneten
Zuleitungsrohre fir Gas
Luft verlaufen in
einem Teilstick gleich-
achsig mit der Kipp-
achse und sind in diesem
Stick derart geteilt, daB
der eine Teil a feststeht
und der andere b mit der
Vorrichtung kippbar ist,
wobei die getrennte Fih-
rung von Gas und Luft
auch im kippbaren Rohrleitungsteil
wird.

XVI. JO V, VXi. Ogo, ill
am 12. Dezember 1933 A ktiengesellschaft Brown,

und

beliebig weit beibehalten

Boveri

& Cie. in Baden (Schweiz). Verfahren und Ofen zum Blank-
gltihen.

Derluftleer ge- WasserAi/Mu/rif
machte Glihtopfa CHMd/meI},

im elektrischen
Ofen b, der von ei-
nem fir Luftleere
dichtausgefiihrten
M antel cund einer
ebenso dicht
schlieBenden Hau-
be d gebildet wird,
wird bis auf etwa
700° erhitzt unter
Aufrechterhaltung
der Luftleere im
Gluhtopfunddann
der Heizraum mit
dem eingesetzten
Gluhtopf durch -
eine Haube von der AuBenluft abgeschlossen; dieser so gebildete
abgeschlossene Raum wird luftleer gemacht, wahrend das Glihen
bis etwa 1000° fortgefihrt wird, worauf nach Abkihlung des Glih-
gutes im Gluhtopf bis auf etwa 700° die Luftleere von der Haube
abgenommen, die Luftleere wieder
an den Glihtopf gelegt und dieser schlieRlich zum Abkihlen in
eine Kihlgrube gebracht wird.

die Haube wieder entfernt,
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KI. 31 e, Gr. 1801, Nr. 589 644, vom 2. M4rz 1932; ausgegeben
am 12. Dezember 1933. Zusatz zum Patent 582 407 [vgl. Stahl
u. Eisen 53 (1933) S. 1316]. Ernst Lamberts in Berlin.
Verfahren zum Herstellen rem Schleuderguf3hohlkdrpem.

In waagerecht oder schradg geneigt liegenden Sehleuderguf-
formen mit darin ldangsverschieblicher GieBvorrichtung werden
Hohlkérper mit verhéaltnismaRig kleinem Innendurchmesser her-
irestellt. dabei wird der das GieBRmetall am WegflieBen hindernde
Unddiesem selbst entstammende Stauvorsprung an einer beliebigen
Stelle der bei beliebiger Lage der Drehachse umlaufenden Form
gebildet.

KI. 40 a. Gr. 230, Nr. 589 737, vom 11. Juni 1932; ausgegeben
am 13. Dezember 1933. Neunkircher Eisenwerk A.-G.
vormals Gebrider Stumm in Neunkirchen a. d. Saar.
Verfahrtn zum Agglomerieren oder Sintern rem Feinerzen.

Als Brennstoff oder Brennstoffzuschlag wird Rauchkammer-
lésche, vorzugsweise aus den Rauchkammern von Lokomotiven
verwendet.

KIl. 48 b, Gr. 2, Nr. 589 746, vom 15. Dezember 1932: ausge-
ireben am 13. Dezember 1933. Eisenwerke A.-G. Rothau-
Xeudeck und 2r.«5ng. Fritz Peter in Neudeck (Tschecho-
slowakei). Antrieb fiir Blechverzinnereimaschinen.

Um in der Pfanne Antriebsvorgelege fir die Ausziehwalze zu
vermeiden, wird die Welle des auBerhalb der Pfanne angeordneten
SchneckenVorgeleges unmittelbar mit der Ausziehwalze gekuppelt.

Kl. 24 e, Gr. 1003 Nr. 589785, vom 12. Juli
am 29. Dezember 1933. Hein-
L-G. in Essen. Gaserzeuger

it Brennstoff bedeckte Flache
mls a reicht der doppelwandige
Odaus; durch ihn und durch
ein besonderes Dampfgefal c
lauft eine Kidhlflissigkeit der-
artum, daB sich indem Kihl-
mantelkeinschéadlicherDampf
bildet. Derobere abgetrennte
Teil des Kiuhlmantels dient
ineinervon Dampfkessel-Gas-
erzeugern bekannten Weise
zumVorwarmendesdem Kihl-
mantel zuzufithrenden Speise-
wassers, wobeidie heifen Gase
am oberen Teil desVorwérm-
mantels aus dem Raum zwi-
schen dem Einfullschachtund
dem Vorwéa&rmmantel abge-
zogen werden.

KI.18b, Gr.20. Nr.589 808.

vom 21.Mai 1927; ausgegeben

am 14. Dezember 1933. Bamag-Meguin A.-G. in Berlin.

(Erfinder: 3)ipl.»3ttg. Wilhelm Bannenberg in Dessau.) Verfahren

zum Herstellen eines saurebestandigen Eisens mit icenigstens 12°0 Si.

Aufdasin einen Behélter eingebrachte stiickige Ferrosilizium

wird flussiger Stahl in Gestalt eines dinnen und lange Zeit wir-

kenden Strahles geleitet, der das Ferrosilizium allméahlich und

gleichmaBig auflost, wodurch eine bisher nicht erreichbare gleich-
méaRige Legierung erhalten wird.

KI. 21 h, Gr. 15m, Nr. 589 824, vom 25. August 1929; ausge-
geben am 15. Dezember 1933. Siemens-Schuckertwerke
A-G. in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Ulrich Aschmann
in Berlin-Siemensstadt.) Salzbadofen.

Derzur W éarmebehandlung von
M etallen, besonders zum Haérten,
dienende Ofen mit einem Tiegel a
aus strom leitendem W erkstoff, der
die Elektrode der einen Polaritat
darstellt, hat einen Hohlzylinder b,
der die Gegenelektrode und den
Behandlungsraum fur
warmende Gut bildet.

KI. 18 e, Gr. 315, Nr. 589 917, vom 24. September 1931;
gegeben am 18. Dezember 1933. Ewald Hanus in
Hermsdorf. Verfahren zur Einsatzhartung.

Dem Einsatzhértemittel werden gerippebildende feuerfeste
Stoffe, z. B. Spéne aus feuerbestdndigem Metall, vermischt mit
Asbestfasem und W asserglas od. dgl. zugesetzt, die das Zusammen-
fallen des Einsatzhartemittels im Harteofen verhindern.

K1 80 b, Gr. 808 Nr. 589 959, vom 25. April 1930: ausgegeben
am 22. Dezember 1933. Dr. C. O tto &Com p.. G. m. b. H.. in
Bochum. Verfahren zur Herstellung hochfeuerfester Steine.

das zu er-

aus-
Berlin-
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Anndhernd gleiche Teile kérnigen technischen Korunds mit
einem Tonerdegehalt von wenigstens 90% Gewichtshundertteilen
und einer pulverformigen Grundmasse, deren Korngr6Be unter
0,1 mm liegt, werden vermischt, wobei die Grundmasse durch
Mischung eines im wesentlichen aus Tonerde bestehenden Stoffes,
wie Korundstaub, mit im wesentlichen aus Kieselsdure bestehen-
den Stoffen, wie Quarzit- oder Silbersandstaub, gebildet wird und
die Kieselsdure 10 bis 30 Gewichtshundertteile der pulverférmigen
Grundmasse ausmacht.

KI. 40 a, Gr. 350, Nr. 589 984, vom 5. Méarz 1932: ausgegeben
am 22. Dezember 1933. M etallgesellschaft A.-G. in Frank-
furt a. M. (Erfinder: Jakob Schwalb in Frankfurt a. M.) Band,
sinter- oder -rostapparat.

Die Rosteinheiten a werden mit einer 10- bis 15mal gréBeren

Geschwindigkeit als derjenigen, die sie wahrend der Sinterung

oder Rostung haben, von dem Ende nach dem Anfang der Ar-
beitsbahn b zurtckgefiithrt durch eine Fordervorrichtung c auf
der unterhalb der Arbeitshahn liegenden und an ihren beiden
Enden durch Fihrungen fir die Rosteinheiten mit der Arbeits-
bahn verbundenen oder schwach geneigten Leerlaufbahn d: dabei
werden die in die Leerlaufbahn eintretenden Rosteinheiten einzeln,
z.B.durch Mitnehmer e erfaltund deram Ende der Leerlaufbahn
liegenden Hubvorrichtung f zugefihrt.

KI. 10 a, Gr. 1701, Nr. 590 049, vom 11. Dezember 1930; aus-
gegeben am 23. Dezember 1933. Heinrich Kodppers A.-G. in
Essen. Einrichtung zum Trockenkthlen ron Koks in einer cor
der Ofenbatterie cerfahrbar angeordneten Kuhleinrichtung.

Die Kihleinrichtung besteht aus einem aus Kihlrohren nach
Art eines Rohrendampfkessels gebildeten, geneigten und vor der
Ofenbatterie verfahrbaren Behélter, wobei der Koks unter Um -
walzung inerter Gase auf einem Einsatzbett mit iberdeckten Gas-
auslassen ruht und die seitlich an das Koksbett angrenzenden
Kidhlrohre fir die die Waéarme aufnehmende Flissigkeit mit
jalousieartigen Seitenwanden verkleidet sind, und aus gleich-
gerichtet zur Fahrbahn der Kihleinrichtung angeordneten orts-
festen Rinnen fur die Kuhlflussigkeit.

KL 18 a, Gr. 3, Nr. 590 055, vom 29.Januar 1930; ausgegeben

am 21. Dezember 1933. Oesterreichisch-Alpine M ontan-
gesellschaft in Wien. (Erfinder: Tt.Agrtg. Ludwig Richter in
Donawitz, Steiermark.) Verfahren zur Verminderung des Brenn-

stoffcerbrauchs in metallurgischen Oefen, besonders Hochdfen.

Zur Verminderung des Brennstoffverbrauchs und Regelung
der Temperatur, wobei Abgase und Verbrennungserzeugnisse
durch Verbrennen von gasférmigen Brennstoffen nicht erst im
Ofen, sondern bereits in der Windleitung, und zwar an irgendeiner
beliebigen Stelle gebildet werden, wird der Warme- oder Tem-
peraturausfall, der durch das Einbringen der Verbrennungser-
zeugnisse eintritt, durch Erhdhen der Windtemperatur oder Vor-
erhitzung der zugesetzten Brennstoffe oder
rung ersetzt.

KI. 18 b, Gr. 19, Nr. 590 056, vom 10. Dezember 1931; aus-
gegeben am 21. Dezember 1933. Zusatz zum Patent 569 350
[vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 455]. 'it.-gtig. Kurt Thom as
in Dusseldorf. Verfahren zur Erreichung gleichbleibender Stro-
mungsverhaltnisse in Konvertern.

In Konverter mit neuem oder wenig verschlissenem Futter
werden Bodden eingesetzt, bei Disen des oder der
duBersten Blaskrédnze, z. B. durch geringeren Durchmesser ein
groRerer Stromungswiderstand gegeben wird, und dieser Wider-
stand wird im Verlauf der Konverterreise entsprechend dem Ver-
schleiB des Konverterfutters

Sauerstoffanreiche-

denen den

durch Erweiterung dieser Disen
verringert.

KIl. 18 d, Gr. 10, Nr. 590 058, vom 2. November 1930; aus-

gegeben am 21. Dezember 1933. Zusatz zum Patent 564 681
fvgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 257], Eugen Piwo-
warskv in Aachen. VerschleiBfestes und korrosionssicheres
(GuReisen.

Das Eisen enthélt neben 0,1 bis 3% As einen Zusatz bis zu
3% NI 1,5% Cr, 0,5% AL 0,5% Mo. 0,2% Ti einzeln oder zu
mehreren.

52



402 Stahl und Eisen.

KI. 18 ¢, Gr. 350, Nr. 590 057, vom 12. Mé&rz 1930; ausgegeben
am 27. Dezember 1933. The Singer M anufacturing Com-
pany in Elizabeth, Y. st. A. Ofenzum Zementieren von Gegen-
standen aus Eisen.

Die Werksticke werden in ununterbrochenem Arbeitsgang in
einer waagerechten, innerhalb einer Heizkammer liegenden rohr-
formigen Retorte a von vorzugsweise flachem rechtwinkligem

Querschnittauf einer durch die Retorte hindurchbewegten Forder-
vorrichtung b zur Aufnahme einerdinnen Schichteines Kohlungs-
mittels und der darin eingebetteten W erkstiicke zementiert; dabei
wird die Mindung der Retorte a an der Beschickungsseite in der
Hohe derart verengt, daR die aus Kohlungsmitteln bestehende,
auf die Fordervorrichtung aufgebrachte Schicht einen praktisch
gasdichten AbschluB der Retorte bildet. Die Retortenmindung
wird teilweise durch einen verstellbaren Tirschieber ¢ abgedeckt,
der zur Ueberwachung der Hohe der Kohlungsschicht mit einer
MeRBeinrichtung d versehen ist.

KI. 18 d, Gr. 230, Nr. 590 059, vom 15. Mé4rz 1933; ausgegeben

am 21. Dezember 1933. ®r.»3hg- Eugen Piwowarsky in
Aachen. Die Verwendung eines GuReisens fiir verschleil3feste
Gegenstande.

Zur Herstellung von Gegenstdnden, die eine hohe Verschleif-
festigkeit haben sollen, wird ein GuReisen mit 0,1 bis 3% Sb ver-
wendet, dem zum gleichen Zweck noch mindestens 2% Ni, ge-
wohnlich jedoch nicht mehr als 5 bis 8% Ni, zugesetzt werden
kdnnen.

KI. 24 e, Gr. 1001, Nr. 590 068, vom 10. August 1930; ausge-
geben am 22. Dezember 1933. Compagnie Générale des
Gazogénes Imbert in Sarre-Union, Bas-Rhin. Verfahren
und Vorrichtung zur Kiihlung von hohen Temperaturen ausgesetzten
Ofenbauteilen, wie Winddiisen, Disenrohren od. dgl., besonders fiir
Gaserzeuger.

Als umlaufendes Kuahlmittel wird ein Stoff verwendet, der
bei gewodhnlicher Temperatur fest und bei der iblichen Betriebs-
temperatur der Ofenbauteile flussig ist, z. B. Blei, Zink, Zinn,
Aluminium, schmelzbare Legierungen, alkalische Salze usw. Der
die Diise umgebende KihImantel besteht mit der Diise aus einem
Stiick oder kann einen von der Dise unabhédngigen Bauteil bilden,
der Gber die Diise gestulpt wird.

KIl. 80 b, Gr. 2201, Nr. 590 155, vom 15. Dezember 1931; aus-
gegeben am 27. Dezember 1933. A rthur Killing in Dortmund-
Horde. Verfahren zur Herstellung einer dichten, homogenen Hoch-
ofenschlacke.

Durch Behandlung der Schlacke mit Luft wird die Tem-
peratur der Schlacke erhoht, dadurch wird sie dinnflissig ge-
macht und entgast, worauf ihr die zum Erreichen der Dichte und
GleichmaRigkeit fehlende Menge kieseisdure- oder (und) tonerde-
reicher Stoffe, gegebenenfalls nach Vorwéarmung, zugesetzt wird.

Kl. 10 a, Gr. 1902 Nr. 590 157,
vom 6.Januar 1928; ausgegeben am
27. Dezember 1933. Carl Still
G. m.b.H. in
Verfahren, um  bei  bestehenden
Kammerdfen eine Absaugung flich-
tiger Destillationsprodukte aus den
mittleren Teilen der Brennstoffmasse
zu schaffen.

Um die Destillationserzeugnisse
aus den Teilen der Brennstoffmasse
zu schaffen, die sich mitten zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Heizwéan-
den a, b bestehender Oefen mit zwei-
seitig beheizten Kammern befinden,
wird jede zweite Heizwand b der in
der Ofenreihe aufeinanderfolgenden
Heizwande von der Beheizungs-
einrichtung (z. B. dem Heizgaskanal
cund dem Solkanal d fur die Ver-
brennungsluft) abgeschaltet, mit Ab-
zugséffnungen e zur Verbindung

des Wandungshohlraumes mitdem Kammerraum versehen und
dann an die Gasabsaugevorrichtung angeschlossen.

Patentbericht.
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54. Jahrg. .Nr. 16.

KI. 18 d, Gr. 230, Nr. 590 213, vom 6. Dezember 1930; ausge-
geben am 28. Dezember 1933. Oesterreichische Prioritdt vom

22. Januar 1930. Gebr. Bohler & Co., A.-G., in Berlin. Zieh-
eisen und ahnliche Merkzeuge.
Die Stahllegierung hierfur enthéalt 1,4 bis 2,5% C, 10 bis

20°/ Cr, 0,5 bis 4,5% Cu; sie kann auBerdem noch enthalten
0,5 bis 3% Mo, 0,5 bis 5% Co und 0,2 bis 1% V einzeln oder
zu mehreren.

Kl. 22 g, Gr. 702, Nr. 590 217, vom 19. Mai 1931; ausgegeben
am 28. Dezember 1933. Vereinigte Stahlwerke A.-G. in
D isseldorf. (Erfinder: Dr. Heinrich Klas und Gustav Tichy
in Dusseldorf.) Verfahren zur Herstellung von widerstandsfahigen
Schutzuberziigen auf metallischen Gegenstanden, besonders Eisen-
rohren.

Die chemische W iderstandsfahigkeit des Ueberzugsmittels
gegen Sé&uren und Wasser, atmosphérische Einflisse und elek-
trische Wirkungen wird erreicht, indem man eine gleichméaRBige
Lésung von Kautschuk und héartbarem Kunstharz unter Zusatz
von fein verteilten Fullstoffen, wie z. B. Chinaclay und Schiefer-
mehl, und gegebenenfalls unter Zugabe von Schwefel und Vul-
kanisationsheschleunigern verwendet.

KI. 18 b, Gr. 1401, Nr. 590 242, vom 27. August 1932; ausgege-
ben am 29. Dezember 1933. Zusatz zum Patent 516 887 [vgl. Stahl
u. Eisen 51 (1931) S. 370]. Friedrich Siemens A.-G.in Berlin.
Aus gegossenenfeuerfesten Stoffen bestehender Siemens-Martin-Ofen.

AuBer der Vorder- und
Rickwand, den Umfassungs-
wédndenderBrenn- und Misch-
kammer usw. werden auch
die Rickwéande der aufstei-
genden Gas- und Luftziige
sowie die Seitenwdnde der
Luftzige aus schrdg ausge-
fihrten, anndhernd nach dem
Boschungswinkel des jeweilig

verwendeten Baustoffs ver-
laufenden Bo6schungen her-
gestellt, wobei die schrégen

Teile der aufsteigenden Gas- und Luftzige auf wassergekthlten
Rahmen a abgefangen werden, so daB die senkrechte Fortsetzung
dieser Zige ohne Gefahr fir die im Boschungswinkel hergestellten
Seitenwéande ausgewechselt werden kann.

KI. 18 ¢, Gr. 314, Nr. 590 243, vom 11. Juli 1931: ausgegeben
am 28. Dezember 1933. Ewald Hanus in Berlin-Hermsdorf.
Verfahren zur Verhinderung des Durchhangens und Verziehens von
Werkstlicken bei der Einsatzhartung.

Die zu hartenden W erksticke werden in ein- oder mehrteilige
dem W erkstick angepafte Formen aus feuerfesten Stoffen ein-
geschlossen, in die gleichzeitig das zu vergasende Hartemittel in
solchen abgemessenen Mengen eingebracht wird, als fir die jeweils
zu haéartende Stelle Berlcksichtigung der erforderlichen
Haéartetiefe notig ist.

KI. 80 b, Gr. 809, Nr. 590 357, vom 19. Mai 1931; ausgegeben
am 30. Dezember 1933. Zusatz zum Patent 565 889 [vgl. Stahl
u. Eisen 53 (1933) S. 309]. Arthur Sprenger in Berlin-
Karlshorst. Verfahren zur Herstellung hochfeuerfester Korper.

Die nach dem Hauptpatent im Schmelzverfahren erzeugte
Masse wird gekdrnt; sie enthalt als Hauptbhestandteile Magnesium-
oxyd und Aluminiumoxyd und wird praktisch chromoxydfrei
gehalten. Diese kdérnigen Massen erhalten als Bindem ittel Chromit
oder Chromerz in feinverteiltem Zustande und werden nach dem
Formen bei solchen Temperaturen gebrannt, daB der Bindestoff
erweicht.

KIl. 7a, Gr. 7, Nr. 590 409, vom 5. Marz 1930; ausgegeben
am 2. Januar 1934. Heinrich Stuting in W itten (Ruhr).
Universalwalzwerk.

Bei dem Universalwalz-
werk zum W alzen von Rund-
eisen, Rohren, Vierkantstdben
usw.sind ein zentral gelegener
Getriebekdrper und ein oder
zwei seitlich davon angeord-
nete Walzensatze vorgesehen.

Die Walzen an dem zentralen

Getriebekdrpersind einzeln in

abnehmbaren Lagerkdrpern

(Einbausticken) gelagert;

diese sind um Zapfenschwenk-

bar, die nahe bei den zum An-

trieb der Walzenachsen vor-

gesehenen Stirnrddern mit abgerundeten Zahnflanken zum Ver-
meiden einseitigen Tragens der Zdhne angebracht sind.

unter



19. April 1934. Statistisches. Stahl und Eisen. 4»\>
Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Mé&rz 1934'). — In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblécke StahlguB Insgesamt
. basische saure Tiegel- hweiR- .
Bezirke Thomas- Brisesi- Siemens-  Siemens- ugd Scst‘évhell-B ) Tiegel-
stahl- stahl- Martin- Martin-  Elektro- (Schweif- basischer  saurer und 1934 1933
Stahl- Stahl- stahl- eisen-) Elektro-
Mérz 1934: 26 Arbeitstage, 1933: 27 Arbeitstage
Rheinland-'Westfalen . . . . 296 511 398 714 9144 10987 9 358 5092 959 730 765 487 094
Siec-. Lahn-, Dillgebiet u.
Oberhessen 25099 174 25 715 21239
Schlesien.... } 49 .
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- " - i 82994 \ 952 i 2387 J 11so61 | 48918
land ) 398 .
Land Sachsen . T i 51919 25004 [ 511 i 1201 27984 17111
Stddeutschland u. Bayrische | 973
Rheinpfalz......conn. 5203 689 26 237 12 858
Insgesamt: Marz 1934 . 348 430 - 537 914 9 144 11 939 13119 6 956 2160 929 662
davon geschétzt - 500 - 370 870
Insgesamt: Marz 1933 . 208 659 - 346 764 6 256 9 347 10 205 4227 1762 587 220
davon geschatzt .. N
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 35 756 fl 719
Januar bis Marz-) 1934: 76 Arbeitstage, 1933: 77 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen . . . . 792 189 1161 484 23913 32090 25 977 14 233 2923 2052809 1293 666
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.
Oberhessen . —_ 70 864 s 658 4 73 356 58187
Schlesien . — } i 459
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- 1 J 207736 | 4439 6 986 1300415 1 151331
| 1050 3494
Land Sachsen > 130 021 74922 | 1392 80811 53 616
Suddeutschland u. Bayrische | > 2836
Rheinpfalz 11356 — 1734 | 64 365 35 805
Insgesamt: Januar/Mérz 1934 922 210 — 1526 362 23 913 36 529 36 747 19 578 6417 2571 756 —
davon geschétzt............ — — — — 500 370 870 —
Insgesamt: Januar/Marz 1933 537 275 — 972 $94 14 245 24 593 23 645 10 546 4297 — 1592 495
davon geschétzt............ — — — — —
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 20 682

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

Februar 1934 einschlieRlich.

Frankreichs Eisenerzférderung im Dezember 1933.

*) Clater Berucksichtigung der Bertehtigun®en fiir Januar und

Roheisenerzeugung

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Marz 1934.

Stahlerzeugung

Forderung  Vorrate Beschaftigte X .
Monats- am Ende Arbeiter 1 - E ¢ ¢
. Dezem- des £ =E £1 5 g3
Bezirk durch- ber Monats T .
sehnitt 1028 Dezember Dezem- Y = X
1913 1913 ber t t t t t t t t
t t t 1933
Januar . 153 406 153 406 150 631 _ 648 151 279
Metz. Dieden- Februar. 143 785 775 — 144560 142 295 279 625 143 199
hofen 1761 250 1068 829 1356 830 17 700 9331 Marz . 157 464 633 — 158097 153 109 832 600 154 541
Loth-  Briey et Meuse \ 1505 168 1073 083 1907 989 lI5 537 9510
ringen Longwy . . 150 743 1%%221 %gg ggg 5103 1%’% Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und SchweiRstahl
Minicres 19 270 6003 163 in Grof3britannien im Januar 19341.
Normandie 63 896 125 964 109 962 2808 1549 D b J
Anjou, Bretagne 32079 14951 124851 1471 418 Eigg‘s er algg j”
Pyrenden . . . . 32 821 1938 6 005 2168 79
Andere Betriebe 26 745 136 9 716 1250 17 1000 t zu 1000 kg
Zusammen 3581 702 2492 683 4 031035 43037 22 877 FluRstahl:
SchmiedeStUCKe .o 13,2 149
Kesselbleche 59 64
. . . L . . Grobbleche, 32 mm und dariber.. 69,5 57.6
GroBbritanniens Eisenerzférderung im dritten Feinbleche unter 3.2 mm, nicht ver 474 49.9
i i WeiB-, Matt- und Sehwarzbleche.........cccccoeeeuee. 54,9 62.3
Vierteljahr 19331). Verzinkte B leche 289 247
. i Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und dartber . 234 242
3. Vierteljahr 1933 Schienen unter 24,8 kg ie Ifd. m .. 29 3.4
Rillenschienen fiir StraBenbahnen.. 14 2.0
Bezeichnun Gesamt- SE#F';ICQ_ Wert Zahl der Schwellen und Laschen.. 14 338
9 forde- N . : beschaf- Formeisen. Trager, Stabeisen usw 153.8 169,0
der Erze ning ||_cher ins- je t zu tigten W alzdraht 26.3 406
in t E'Shenli gesamt 1016 kg 5, Bandeisen und Rohrenstreifen, warmgewalzt . 28.7 36.4
1'800 iu ge ; £ h g sonen Blankgewalzte Stahlstreifen ..o 7.6 9,4
g n s Federstahl 5.8 5.4
Aestkiisten-Hamarit . . 166 074 53 111093 13 7 1736 SchweiBstahl:
Jurassischer Eisenstein . 1 756 543 28 270742 3 2 4383 Stabeisen, Formeisen usw 10.0 11,7
~Blackband” und Ton- Bandeisen und Streifen fur Rohren. . 2,7 26
eisenstein . . . 33 >21777 - 143 Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnisse
Andere Eisenerze 27 793 . 1 — 190 aus SChweiRstahl. oo 0,1 04
Insgesamt 1 958 256 30 403612 4 2 6452 1) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-
*>Iron Coal Trad. Eev. 128 (1934) S. 40. facturen.
GrofRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Marz 1934
Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende Rohbldcke und StahlguR 1000 t zu 1000 kg Herstel-
des Monats lung an
1933/34 b zusammen  in Betrieb Siemens-Martin- son- Zu- darunter  SchweiRstahl
Hamatit 0% = Gieferei-  Puddel-  einschl.  befindliche stiges  sammen  StahlguR
sonstiges  Hochofen sauer 1 basisch 1000 t
GanzesJahr 1933 1134,9 1924.7 934,7 109,8 41895 1572,2 5208,4 3342 71148 1298 179,7
Januar 1934 105.8 234.4 91.1 8,7 4484 85 138,1 544,1 404 722.4 IM 17,5
Februar 98,3 220.4 901 56 4210 90 1467 535,8 36,3 718.8 138
MAErz...veee 1291 257.4 1073 71 511,7 95 843,0
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Der Kraftwagenbau als

In der ,Kraftverkehrs-Wirtschaft“ 1) finden
einen Aufsatz von Dr. W. Engelhard,
dem Kraftwagenbau als Eisen-
befalRt. Bei der von dem Verfasser angewandten
rechnungsart treten allerdings die Eisen- und Stahl-
bezige sowohl fir die laufenden Ersatzteillieferungen
als auch fir standigen Bedarf an Maschinen und Vor-
richtungen nicht in die Erscheinung, aber unter Be-
ricksichtigung dieses Umstandes kdnnen die Angaben
als brauchbar gelten. Wirgeben daher im nachstehenden
den hauptsachlichsten Inhalt des Aufsatzes wieder.

wir
der sich mit
und Stahlverbraucher
Be-

In Deutschland hat die Kraftwagenindustrie noch nicht die
Bedeutung als Eisenabnehmer, wie es in anderen Ldndern — vor
allem in Amerika — der Fall ist. Aberauch beiuns gibt es bereits
Bezirke, in denen der Bedarf fiur den Kraftwagenbau besonders
hervortritt. Vielleicht ist die Gewichtsmenge noch nicht einmal
so entscheidend wie zwei andere Dinge:

1. verbraucht die deutsche Kraftwagenindustrie im Durch-
schnitt die edelsten Eisenerzeugnisse; sie hat also heute als
Abnehmerin bester Ware besondere Bedeutung;

2. sind auch fir die Eisenindustrie die Mengen am beachtens-
wertesten, in denen sich wirtschaftliche Besserung besonders
deutlich ausdrickt. Innerhalb der Absatzzunahme gegeniber der
Hochstkrisenzeit nehmen die Mehrbeziige der Kraftwagen-
industrie einen ausgezeichneten Platz ein; das gilt vor allem fur
Feinbleche, dann fir Edelstahle, Schmiedestiicke und wichtige
GieBereierzeugnisse.

Wohl keine andere Erzeugung ist so rasch beweglich wie die
Kraftfahrzeugherstellung: Personenwagenherstellung 1933: 92 610
(1932: 42 193) Stuck; Nutzwagen 1933: 12 404 (1932: 8082 Stick);
Omnibusse 1933: 38 754 (1932: 25 464 Stick). Entsprechend
springt die Bedeutung der K raftw agenindustrie als Einkaufer
nach oben. Nach den im Statistischen Reichsamt auf Grund
von |Industriefragehogen ermittelten Fremdbezigen der Kraft-
wagenindustrie von 139 MiII.J}.M fur 1932 kann man damit

rechnen, daf 1933 diese Fremdbezige bestimmt nicht unter
200 Mill. JIJI Zuriickbleiben. Darin sind nun freilich sehr viele
Fertigerzeugnisse eingeschlossen (Getriebe, Lenkungen, Kugel-

lager) und Einrichtungen aller Art einschlieBlich elektrischer
Ausrustung, aber ein guter Teil davon, schatzungsweise etwa
ein Drittel, ging doch unmittelbar oder mittelbar an die eisen-
schaffende Industrie. Daneben steht die Bedeutung der Kraft-
wagenindustrie als GroBabnehmerin von W erkzeugen und
W erkzeugmaschinen; auch das wirkt sich auf irgendeinem
Umweg bei der Eisenindustrie aus. Es folgt das Ersatzteilgeschaft

u.a. m.
L) Jg. 1934, Nr. 12, 22. Méarz 1934.
Zahlentafel 2. W erkstoffverbrauch bei den i
38 754 Stiick 93 428 Stiick
Motorrader Personenwageni)
Zu-
sammen Zusammen
kg Zu-  einschl. kg Zu- einschl.
e sammen  10% 1€ sammen 10%
Stiick Ver-  Stuck Verschnitt
schnitt
t t t t
1. Eisenmetalle
Stahl- und Eisen-
bleche ... 25,5 988,227 1087,049 448,0 41 855,724 46 041,318
Stahl.. 32,0 1410,128 1364,141 199,0 18 592,172 20 451,389
Federstahl 25 96,885 106,673 54,0 5045112 5549623
Stahlbleche . . . 18,0 697,572 767,329 14,0 1307,992 1 438,791
Eisen- und StahlguR 10,0 387,540 426,295 86,0 8034808 8 838,289
Eisenmetalle zus. 88,0 3410,352 3 751,387 801,0 74835828 82 319,410
2 Nichteisen-
metalle
Leichtmetalle . 6,0 232524 12,0 1121,136
isonstige ..o 0,5 19,377 — 20,7 1933959 —
3. Sonstige Werk-
stoffe
Gummireifen . 7,7 298,406 45,0 4 204,260
Sonst. Gummi 0,5 19,377 _ 50 467,140 —
1
Polsterwaren >05 19,377 42,0 3923976 —
Holz — — — 350  3269,980 —
Glas.. 17,0 1588276 _
Lacke,
USW oo 1,7 65,881 120  1121,136 —

1104,9 {4065,29 989,7 92 465,69

sonenwagen im Gesamtgewicht von 89 982,86 t ergibt sich ein Gewichtsdurchschnitt fir

Eisen -

und Stahlverbraucher.

Eine genaue und nach GroRenklassen gegliederte Herstel-
lungsstatistik und das Bekanntsein der Gewichte fir jede Ein-

zelbauart ermoglicht folgende Berechnung des Gesamtgewichts
und der Durchschnittsgewichte des Kraftfahrzeugbaues 1933:
Zahlentafel 1. Gesamt- und Durchschnittsgewichte der
1933 hergestellten Kraftfahrzeugel).
Gesamt-
Oewicht Gesamt- Durch-
Stiick rd. gewicht schnitts-
gewicht
kg t kg
Kraftrader
bis 200 cm3 24 265 90 2183,85
Uber 200 cm3 ... 14 489 130 1 883,57
38 754 4 067,42 104,9
Personenwagen
bis 1500 cmM3 .....cccccverinnee 65 905 850 56 019,25
1500 bis 3000 cm3 24 308 1200 29 169,60
iber 3000 cM3 .cocoocveenns 2397 2000 4794,00
92 610 89 982,85 971,6
OMNiDUSSE v 818 3000 2454,00  3000,0
Nutzwagen
bis 1 t Eigengewicht 2218 800 1774,40
1 bis 2 t Eigengewicht 3773 1400 5 282,20
2 bis 3 t Eigengewicht 4 355 2400 10 452,00
3 bis 4 t Eigengewicht 1217 3500 4 259,50
tber 4 t Eigengewicht . 841 5000 4 205,00
12 404 25 973,10 2094,0
Dreiradwagen
bis 200 cm3 9 050 325 2 941,25
Uber 200 cm3 ... 3643 400 1 457,80
12 692 4 399,05 346,6
Kraftfahrzeuge insges. 157 278 126 876,42

b Ohne Schlepper und Sonderfahrzeuge.

Von den Einzelwerkstoffen sind die Eisen- und Stahler-
zeugnisse am sichersten zu erfassen. Aus den Sticklisten von Per-
sonenwagen, Nutzfahrzeugen und Kraftrddern, die gewichtsmaRig
in der Nahe der in Zahlentafel 2 eingesetzten Durchschnittswerte
liegen, lassen sich die Verbrauchsmengen errechnen.

Die sich ergebenden 110 626 t Eisen aller Art sind aber noch
lange nicht alles, was hierher gehdrt. Der groBe Werkzeug- und
W erkzeugmaschinenverbrauch der Kraftfahrzeugindustrie wurde
bereits erwahnt (der gleiche Verbrauch ist bei der Vorindustrie
der Kraftfahrzeugwerke hinzuzurechnen). Es kommt das weite
Gebiet der Ersatzteilfertigung. MengenmaBig schwankt der
Ersatzteilumsatz, verglichen mit den zum Fahrzeugbau verwen-
deten Mengen, zwischen 10 und 20 % ; bei einem Durchschnitt
von 14 % ,Ersatzteilzuschlag® auf die im Neufahrzeugbau ver-
wendeten Eisenmengen wirden also weitere 15 487 t hinzuzu-

Jahre 1933 hergestellten Kraftfahrzeugen.

12 404 Stiick Nutzwagen 12 692 Stiick Dreirader 157 258 Stiick

Kraftfahrzeuge
Zu-

Zusammen sammen . Eisenme-
kg Zu- einschl. kg ZU-  gjnschl. Wrell(nfrff tall ein-
je sammen 10% je  sammen "o Efb Sto h_ schl. 10 %

Stuck Verschnitt  Stick Ver-  VErPrauch yerschnitt
schnitt
t t t t t t
688,0 8533952 9387,347 140,5 1783,226 1961,548 53 161,149 58 477,262
4950 6139980 6753978 540 685368 753,905 26 657,648 29323413
1150 1426,460 1569,106 19,0 241,148 1265262 6 809,605 7 490,564
90,0 1116,360 1 227,996 6,5 82,498 90,748 3204,422 3524,864
160,0 1984640 2183104 26,0 329,992 362,992 10 736,980 11 810,680
1548,0 19201,392 21 121,531 246,0 3122,232 3 434,454 100 569,804 110 626,783
21,0 260,484 7,6 96,459 1710,603
38,0 471,352 — 1,0 12,692 — 2 437,380 —
140,0 1736,560 18,0 228,456 6 467,682
8,0 99,232 — 1,0 12,692 — 598,441 —
32,0 396,928 — 11,0 139,612 — 4 479,893 -
270,0  3349,080 47,0 596,524 7215584
14,0 173,656 — 9,0 114,228 _ 1876,160 —
23,0 286,292 — 6,0 76,152 — 1548,461 —_
2094,0 25 973,97 - 346,6 4399,04 — 126 904,00 —

93428 zu”~en”™te SEge nn
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rechnen sein. Das im Schlepper-
(StraBenreinigungsfahrzeuge, Sprengwagen, M illab-
fuhr-, Feuerwehrfahrzeuge usw.) verwendete Eisen ist zu-
sammen etwa auf 8712 t zu schétzen; bei Anhédngern dirfte mit
5250 t Eisenverbrauch zu rechnen sein.

Somit ergibt sich fir 1933 ein hierher gehérender Verbrauch
an Eisen aller Art: HO 626 t fur Personen- und Nutzfahrzeuge.
15486t fiur Ersatzteile, 8712t fir Schlepper und Sonderfahrzeuge,
dazu 1219 t fur Schlepper- und Sonderfahrzeug-Ersatzteile und
5250 t fir Anhdnger. Zusam men also 141 313 t.

W ertm dBig ist der Umsatz, den die Eisenindustrie mit dem
Kraftfahrzeugbau abwickelt, viel erheblicher als mengenmaRig.
Blattert man die Stlckliste eines Personenwagens durch, dann
findet man gewichtsmaRig wohl zu zwei Dritteln edle und preislich
entsprechend hoch liegende W erkstoffe mit Spitzenpreisen bis zu
1 bis 2JI.LK je kg. Kraftwagen-StahlguB schwankt zwischen
0,60 und 1JI.LK je kg. GrauguR in mittleren Stirken und Ge-
wichten kostet etwa 32 JI.K je 100 kg; die vom Kraftwagenbau
verwendeten Edelstahle liegen meist zwischen 0,40 und 0,60 JILK
jekg. 1 mm starkes Karosserieblech kostet 333 J|.Kje t, Fracht-
grundlage Siegen (dagegen 1 mm Handelsblech 175 JI.LK oder vom
Kraftwagenbau verwendetes Grobblech 135 J|.K). Wenn man mit
einem Durchschnittserlds der eisenschaffenden Industrie von
0.45 je kg fur alle zum Kraftfahrzeugbau verwendeten Eisen-
und Stahlmengen rechnet, wird man ungefdhr das Richtige
treffen, d. h. mit anderen W orten bei einem Gesamtbezug von
rd. 141313 t in 1933 rd. 63.59 Mil. JLK.

Das Bestreben, billige Kraftwagen zu bauen, lenkt von selbst,
noch mehr als es bisher schon geschehen ist, zum Eisen hin.
Beim Personenwagen steckt heute schon in der Karosserie weit
mehr als zwei Drittel Eisen. Stahlsitze werden fir den Kraft-
wagenbaueraus Raumersparnisgrinden vielleicht beliebter bleiben
als fur den Innenarchitekten. Ein in heutiger Massenerzeugung
hergestellter W agenaufbau enthalt:

und Sonderfahrzeugbau

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen i. W. —
Das Jahr 1933 ist eines der denkwiirdigsten in der Geschichte
des Siegerlander Eisensteinbergbaues. Infolge des beschleunigt
fortschreitenden Verfalls der deutschen W irtschaft, vor allem
seit der zweiten Halfte des Jahres 1932, hatte sich bei den Sieger-
lander Eisensteingruben zu Beginn des Berichtsjahres eine Lage
herausgebildet, die von dem vélligen Zusammenbruch nicht mehr
weit entfernt war. Von den neunzehn noch betriebsfahigen
Gruben standen nur vier in Vollbetrieb, zwei in teilweiser Forde-
rung, wahrend dreizehn stillagen und sich auf die W asserhaltung
beschrankten. Im Januar betrug die Belegschaft nur noch
2295 Mann und die Férderung 34 001 t.

Trotz dieser auBerordentlichen Notlage hat das Siegerland
Mut und Hoffnung niemals aufgegeben, vielmehr mit allen zu
Gebote stehenden M itteln unermidlich um seine Lebensfédhigkeit
gekdampft, bis mit der Erhebung des deutschen Volkes Anfang
1933 die Wende zum Besseren eintrat. Die deutschen Eisen-
erzverbraucher waren sich bewuBt, daB die von der Regierung
des Kanzlers Adolf Hitler unter Einsatz duBerster Kraft erstrebte
Rettung von Volk und Wirtschaft nur im fruchtbringenden
Zusammenwirken aller fir den Gesamtwirtschaftskorper lebens-
wichtigen Teile erreicht werden konne. Trotz allen Schwierig-
keiten erklarten sie ihre Bereitwilligkeit, in Zukunft einen gréBeren
Erzabsatz aus dem Notstandsgebiet sicherzustellen. Nachdem
die Reichsbahn entgegenkommenderweise bereits am 1. April 1933
die Erzfrachten nach Rheinland-W estfalen erheblich gesenkt
batte und zu gleicher Zeit von den Gruben der Preis je t Rostspat
auf i.GJU(, also um rd. 15 % unter den Vorkriegsstand ermagigt
worden war, kam es zu dem Berliner Abkommen vom 5. Mai.
wonach sich die gemischten Werke verpflichteten, Gber eine feste
Mindestmenge hinaus nach M aRgabe der gestiegenen Rohstahl-
erzeugung zusdatzliche Erzmengen abzunehmenl). Diese Ver-
pflichtung erfuhr noch eine Ergdnzung dadurch, daB sich auch
die deutschen reinen Stahlwerke zur Abnahme einer bestimmten
Festmenge bereitfanden. Obwohl die sich nach dem Berliner
Abkommen ergebenden Preise die Selbstkosten im Durchschnitt
nicht zu decken vermégen, haben die Gruben die in Frage kom-
menden Mehrmengen nicht aus ihren Vorrdaten, sondern aus
frischer Forderung versandt sowie die Neueinstellung von Berg-
leuten in einem festen Verhdltnis zur Mehrférderung sicher-
gestellt. Diese zugunsten der Siegerldander Bergarbeiterschaft
ergriffenen M alnahmen verdienen um so mehr hervorgehoben
zu werden, als durch den von der Reichsbhahn am 1. April ein-
gefihrten Erz-A. T. 7 B 3 auch die bisher den Gruben zugestan-
dene Frachtrickvergitung aus dem Erzmengentarif 7 i vdllig

1) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 515.
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64 Gewichtsprozente Stahlblech,
4°0 Glas, 12% Stoffe, Polsterwaren. 8%

Rohre, Schmiedestiicke,
Holz, Sperrholz. Pappe.

1% Muttern, Schrauben, Nieten, 1% Gummi. 7% Beschlage.
Schlésser, Kurbelapparate. Turdricker. Handgriffe. Lampen.
Aschenbecher, 3% Lack und Spachtel.

Beim Lastwagenaufbau steht das Eisen noch etwas

zuriick, wenn auch nicht allzu erheblich.

Nie war der verhdltnisméaRige Anteil des Kraftwagenbaues
am Gesamtversand der Eisenindustrie (also Walzwerke, GieRe-
reien, Edelstahlwerke zusammengenommen) ahnlich grof wie
heute. GewiBB hat der Kraftwagenhau voriibergehend (am meisten
1929) erheblich gréRere Mengen an sich abgenommen, vor allem,
weil damals das Durchschnittsgewicht unserer Wagen hdher war
als heute. Aber 1929 hatten wir eine Roheisenerzeugung von
13,4 Mill. t gegen 3,93 im Jahre 1932 und 5,27 Mill. t im Jahre 1933.
eine FluRstahlerzeugung von 16,21 gegen 5,75 im Jahr 1932
und 7,59 Mill.t im Jahre 1933 oder eine gesamte W alzwerks-
leistung von 11,29 gegen 4,23 im Jahre 1932 und 5,46 Mill. t im
Jahre 1933. (Erzeugung des Hochstjahres 1929 Personenwagen
96 161 gegen 42 193 im Jahre 1932 und 92 610 Stick im Jahre
1933; Nutzwagen 1929 29 922 gegen S0S2 im Jahre 1932 und
12 404 Stick im Jahre 1933.) Die Eisenindustrie ist, wenn man
alle ihre Erzeugnisse durcheinander rechnet, heute wieder mit
etwas Uber 40006 ihrer Leistungsfahigkeit beschaftigt. Auf diesem
immer noch recht mageren Stand wird sie den wachsenden Eisen-
verbrauch des Kraftwagens (den mittelbaren und unmittelbaren)
vor allem innerhalb ihres wertméaRigen Umsatzes doppelt spiiren.
W ar der Kraftwagen bis gestern als Abnehmer der Eisenindustrie
eine einigermaBen bescheidene Séaule, so wird sich daran wahr-
scheinlich manches andern. Es laBt sich leicht ausrechnen, um
wieviel geringer als heute die Bedeutung des Kraftwagenbaues
fiur die eisenschaffende Industrie noch im Jahre 1932 gewesen ist;
das Jahr 1933 gibt gute Anhaltspunkte fur die kommende Be-
deutung des Kraftwagenbaues als Eisenverarbeiter.

wegfiel, so daB die neue Tariferleichterung vollig den Hochofen-
werken zugute kam.

Im Zusammenwirken aller aufbauenden Kréafte wurde der
Siegerlander Bergbau aus dem bisherigen La&hmungszustand mehr
und mehr gelést. Durch schrittweise Wiederinbetriebnahme still-
liegender Gruben erfuhr die Belegschaft eine staindige Zunahme,
wobei die fir das Rechnungsjahr 1933 zugunsten der Aus- und

Vorrichtungsarbeiten weitergewéahrte Reichs- und Staats-
beihilfe sich ganz besonders giinstig auswirkte. Schon im Mai
erreichte die Gesamtbelegschaft wieder 3179 Mann. Sie stieg

im Juli auf 3S34, im September auf 4016 und am Jahresschlufl
auf 4224 Mann.

Die 1932 nur noch 513 618 t betragende Forderung erhdhte
sich im Berichtsjahre auf 790 043 t, also um rd. 54 %, und arbeits-

tdglich von 1308 t im Januar auf 3561 t im Dezember. Von der
Forderung entfielen auf:
Brcz:ullznezi;e?‘ggein Rohspat Gerosteter Spat- Zusammen
Jahr sowie Rostspat eisenstein amgerechnet?’
t t t t
1930 78 035 133 350 1333 323 1813 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

1) statt des Bostspates ist die zu seiner Herstellung erforderliche Menge
Bohspat nach dem UmrechnongsverMltnis 100:130 eingesetzt.

Im Zusammenhang mit der Steigerung der deutschen Roh-
eisen- und Rohstahlerzeugung vermehrte sich der A bsatz von
584 499 t im Jahre 1932 auf 871 685 t im Berichtsjahre, somit
um 49 % . Arbeitstaglich stieg er von 1965t im Januar auf 3687 t
im Dezember. Von dem Gesamtversand entfielen 12,7 %
= 111 115 t auf Siegerlander Hitten und 87,3 % = 760570 t
auf die Rhein-Ruhr-W erke.

Trotz dieser Belebung ist ein betrachtlicher Teil der Eisen-
steingruben heute noch unausgenutzt. Zahlreiche Bergarbeiter
warten auf ihre Wiedereinstellung oder, soweit sie heute bereits
tatig sind, auf volle Beschéaftigung. Es muR daher auch weiterhin
im Sinne des oben erwdhnten Abkommens alles getan werden,
um eine volle Ausnutzung der Fordermdglichkeit herbei-
zufiithren. Selbstverstandlich ist hierbei immer zu bericksich-
tigen, daB die Verwendung manganhaltiger Inlandserze ihre
Begrenzung in dem Manganbedarf der Hiuttenwerke findet. Der
Siegerlander Bergbau ist heute der bedeutendste Deutschland
verbliebene Erzeuger manganhaltigen Eisenerzes. Leider kann

seine Lebensdauer nur als verhdltnisméaRig beschrankt ange-
sprochen werden, wenn es nicht durch groBzigige U nter-
suchungs- wund AwufschluBarbeiten gelingt, rechtzeitig

Ersatz fir die schwindenden Vorrate zu finden.
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Die Gesamterzeugung der Werksgesellschaften der Vereinigten
Stahlwerke, Akt.-Ges., Diusseldorf.

Vierteljahr Viertel jakr
Januar bis Méarz 1934 Oktober bis Dezember 1933
Kohle 4442 360 t 4103 820t
Koks 1244834 t 1125 385t
Roheisen 756 419 t 690 376 t
Rohstahl 975 755 t 853 169 t
Preise fir Edelmetalle und andere Gewerbemetalle. — Fur

viele unserer Leser dirfte es nicht ohne Bedeutung sein, einmal
festzustellen, welche Preisdnderungen fir Edelmetalle und andere
Gewerbemetalle in den letzten fiunfzig Jahren eingetreten sind.
Wir bringen daher eine in ,Stahl und Eisen“ [5 (1885) S. 398]
verdffentlichte Preistafel fur das Jahr 1884 zum Abdruck, er-
gédnzt um die im April 1934 giltigen Preise.

Preise fur April 1934 Preise fur April 1934
das Jahr gultige das Jahr  giltige
1884 Preise 1884 Preise
Jt je kg JUtje kg H je kg 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
Platin 950,— 3150,— Quecksilber . 3,80 4,09
Thallium 200,— 95— Mangan . . 2,898 1,60
Kalium HO- 93,50 Zinn . . .. 1,70 3,12
Silber HO,— 42,10 Kupfer . . . 1,24 0,49
Magnesium . s0- 4,50 Antimon 0,90 0,36
Aluminium 50— 1,60 Arsen . . . 0,80 2,75
Kobalt . 48,— 9,64 Zink . . .. 0,31 0,20
Natrium 19— 3,50 Blei . ... 0,25 0,16
Preise fir Metalle im ersten Vierteljahr 1934.
Januar Februar Mérz
in JUL fur 100 kg
Durchschnittskurse Berlin
Weicbblei 15,03 14,93 15,12
Elektrolytkupfer 48,41 47,10 46,89
Zink 19,07 19,03 19,50
Hittenzinn (Hamburg) 304,63 292,03 301,08
Nickel 305,00 305,00 305,00
Alumini . 160,00 160,00 160,00
Aluminium (Walz- und Draht-
barren) . 164,00 164,00 164,00
Die spanische Eisenindustrie im Jahre 1933. — Die spa-

nische Eisenindustrie befindet sich in einer schweren Krise. Die
Erzeugung hat sich im Jahre 1933 zwar gegeniber dem Vorjahr
ungefahr auf gleicher Héhe gehalten, betrug jedoch nur 72 %
der Leistung im Jahre 1913 und nur 46 % derjenigen in 1929.

Hauptursache fur die unginstige Lage ist der Mangel an
Staatsauftrdgen, der seit den im Jahre 1931 von der Republik
eingefihrten SparmaBnahmen besteht. Da die fruher ziemlich
bedeutenden Awuftrdge fir Heereslieferungen wegfielen und die
Auftrage der gleichfalls unter der Wirtschaftskrise leidenden
Eisenbahnen und Werften zusammenschrumpften, waren die
meisten Hitten nur zu etwa 25 bis 30 % ihrer Leistungsfédhigkeit
beschaftigt. Zahlreiche Streiks, besonders in den baskischen
Provinzen, trugen zur Erhdhung der Schwierigkeiten bei. Der
in besonderer Notlage befindlichen Compagnia Siderargica del
Mediterrdneo in Sagunt gewdéahrte der Staat ein Darlehen von
10 Mill. Pesetas und erteilte auRerdem einen Auftrag auf 25 000 t
Schienen, um die Fortfihrung des Betriebes zu ermdglichen.

Die Ausfuhr verlief ebenso unbefriedigend wie im Vorjahr.
Ein von Argentinien erteilter Auftrag Uber 10000 t Schienen
konnte infolge Streiks und anderer technischer Schwierigkeiten
noch nicht erledigt werden. Verhandlungen Gber weitere Schienen-
lieferungen mit Portugal und Brasilien blieben ohne Ergebnis.
Bemerkenswert ist jedoch die Zunahme der Ausfuhr an Weill-
blech, das ebenfalls nach Sidamerika ging.

Die Einfuhr ist durch hohe Schutzzdlle fast vollig ausgeschal-
tet. An Walzwerkserzeugnissen werden nur kleine Mengen, meist
Sonderabmessungen, eingefihrt. Einzelheiten ergeben sich aus
der nachfolgenden Zahlentafel.

Einfuhr Ausfuhr
1933 1932 1933 1932
t t t t
Rohstah | 1130 989 —
Stabeisen 2822 3847 44 46
Schienen 499 838 8362 7513
Bleche... 2056 2700 —
W eiBblech 1201 5335 1809 21
Draht. 617 556 80 72
Rdéhren. 742 1363 142 89
153 121 — 619
1885 1842 77 7

Hauptlieferer sind fir Stabeisen und Rohstahl England, fur
Bleche England und Deutschland, fur Fasser Deutschland und
die Vereinigten Staaten.

Wirtschaftliche Rundschau.

54. Jahrg. Nr. 46.

United States Steel Corporation. — Das Jahr 1933 brachte
ein wesentliches Anwachsen des Geschéaftsumfanges. Die Stahl-
werke waren zu 29% ihrer Leistungsfédhigkeit beschaftigt gegen-
tiber einem Durchschnitt von 18% im Jahre 1932. Die Her-
stellung von Fertigerzeugnissen belief sich auf 5,6 Mill. t gegen
3,6 Mill. t im Vorjahr. Die Beschaftigung der Werke erreichte
ihren niedrigsten Stand im ersten Vierteljahr mit ungefahr 16%
der Leistungsfédhigkeit, stieg dann im zweiten Vierteljahr auf 27%,
auf41% im dritten und 31% im letzten Vierteljahr. In den ersten
sieben Monaten besserte sich die Geschéaftstatigkeit dauernd. Im
August setzte dann eine Riuckwartshewegung ein bis Dezember,
der wieder ein betrdchtliches Anwachsen iiber den Vormonat
zeigte. Die Erzgruben am Oberen See und die Versandeinrich-
tungen an den GroBen Seen waren zu ungefahr 40% ihrer Lei-
stungsfahigkeit beschaftigt, also in einem weit groReren Umfang
als 1932.

Zahlentafel 1.

Erzeugung der United States Steel Corporation.
1932 1933 Zu- oder
Abnahme
t zu 1000 kg %
Eisenerzférderung:
Aus dem Gebiet des Oberen Sees 2 803 220 7512 391 + 168,0
Stiden (Gruben der Tennessee Co. 832 408 954 667 + 147
Brasilien (Manganerz) 26 242 — — 100,0
Insgesamt 3661 870 8 467 058 + 131,22
Koksgewinnung 2 690 600 4 425 965 + 645
davon aus:
Bienenkorb-Oefen.......cccccce.. 1491 8533 + 4723
Oefen mit Gewinnung von Ne-
benerzeugnissen 2 689 109 4417 432 + 643
Kohlenforderung. 6 391 420 9 276 098 + 451
Kalksteingewinnung 2905 147 4907 552 + 689
Hochofenerzeugnisse:
RONEISEN o 3119 241 5030 856 + 613
Spiegeleisen, Ferromangan und
Ferrostizium ..o 53 656 75772 + 412 1
Insgesamt 3172 89? 5106 628 + 60,9
FluRstahlerzeugung:
Bessemerstahlblocke. 1101 448 1552 901 + 410
Siemens-Martin-Stahlblécke 3906 656 6 622 846 + 695
Insgesamt 5008 104 8 175 747 + 633
Walz- und andere Fertig-
erzeugnisse :
Schienen ..., 190 561 235 461 + 236
Vorgewalzte Blocke, Brammen usw. 407 830 693 304 + 70,0
Grobbledhe 159 620 316 848 + 985
Baueisen . 244 051 298 495 + 223
Handelseisen, Rd&hrenstreifen,
Bandeisen usw 698 526 1193 250 + 708
[oh 236 824 357 547 + 510
W alzdraht.....ii 70 892
Draht und Drahterzeugnisse 503451 1 915603 + 594
Feinbleche (Schwarzbleche und
verzinkte) und WeiRbleche . 672 992 1188 320 + 76,6
Eisenkonstruktionen............... 272 797 157 748 — 422
Winkeleisen, Laschen usw. 49 813 59 923 + 203
Naégel, Bolzen, Muttern, Nieten . 14 040 18 640 + 328
ACNSEN oo 1443 2 996 + 107,7
Wagenréader aus Stahl . . . 24 281 32 182 + 32,
Verschiedene Eisen- und Stahl-
ErZEUGNISSE ..o 101 816 154 586 + 518
Insgesamt 3648 937 5 624 903 + 542

t oum 1300 V. i
Inlandsabsatz: (in t zu 1000 kg)  AbI* lune
Gewalzter Stahl und andere Fertigerzeugnisse 3801 676 5492294 + 445

Roheisen, FluBstahl, Spiegeleisen, Ferroman-

gan, Schrott.... 83 654 177 363 + 1120
Eisenerze, Kohlen, Koks, Kalkstein 1155902 1860290 + 60,9
Sonstiges und Nebenerzeugnisse.. 98 700 155 170 -f 57,2

Insgesamt 5139932 7685 117 + 495
Portland-Zement (Faf) 8663 789 6834224 — 211
Ausfuhr:
Gewalzter Stahl und andere Fertigerzeugnisse 235 971 405825 + 720
Roheisen, Eisenlegierungen, Alteisen 1011 520 — 485
Sonstiges und Nebenerzeugnisse 31 706 25854 — 185

Insgesamt 268 688 432199 + 60,9
Portland-Zement (FaB) . 118 089 90786 — 23,1
Inlands- und Auslandsabsatz an Walz- und

Fertigerzeugnissen aus Eisen und Stahl

zusammen . . . . 4037 647 5898119 + 461
W ert des gesamten Ver-

sandes: Inland (ohne

Verkdufe innerhalb des $ s

Truste s ) s 246 306 999 322 188 709 + 30,8
A UusTUNT s 17 587 368 26142 912 + 48,6

Insgesamt 263 894 367 348 331621 + 32,0
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Die D urchschnittspreise fir Fertigerzeugnisse lagen Die Zahl der Angestellten und A rbeiter beliefsich auf
unter denen des Vorjahres, und zwar im Inlande um ungeféahr 172 577 gegen 158 032 im Jahre 1932. Fir Léhne und Gehalter
2% jet, im Auslande um 5 S und dureheinandergereehnet um wurden infolge des Arbeitsabkommens in der Stahlindustrie
221sjet. In den ersten Monaten des Berichtsjahres gingen die 163 149 503 S oder 21,8% mehr als im Vorjahre (133 912 809 $)

Durchschnittspreise standig zuriick, so daB der Inlandspreis im gezahlt. Der Durchschnittslohn je Arbeiter und Stunde betrug im
Juli 4,06 S unter dem Durchschnitt fur 1932 lag, der wiederum zweiten Vierteljahr 54 c, im vierten Vierteljahr 65 c.

um 8,74 $ je t niedriger war als der Durchschnittspreis 1929. Von Der Gesamtum satz ist von 357 201 705 $ auf 524 868 768 $

August'an besserten sich F“e Preise‘wiede'r. gestiegen. Gegentber 1932, das einen Verlust von 71,18 Mill. $
wie Zahlentafel 1 zeigt, hat sich die Erzeugung von dem aufwies, betragt diesmal der Verlust 36,5 Mill. $. Zuziglich der

niedrigen Stand, auf den sie im Jahre 1932 gesunken war, be- Zinszahlung von 7,2 Mill. $ stellt sich der Gesamtverlust auf

trachtlich erholt. Legt man jedoch den Durchschnitt der funf 43,7 Mill. $ gegeniber einem solchen von 91,9 Mill. $ im Jahre
Jahre zugrunde, die mit dem 31. Dezember 1930 enden, so bleibt 1931. Die Fehlbetrage wurden wieder aus den unverwendeten
die Herstellung von Fertigerzeugnissen um ungefdhr 8 Mill. t Ueberschiissen ausgeglichen, die sich bei Verrechnung einiger

= 60% zurtck. Verglichen mit 1929, betragt der Rickgang im

weiterer Einnahmen und Ausgaben von 329,1 MUIL. S im Vorjahre
Jahre 1933 9,8 Mill.t oder ungefahr 64%.

auf 287,3 Mill. $ im Berichtsjahre verringerten.

Buchbesprechungen®).

Festschrift fir Eugen Schmalenbach, Dr. rer. pol., Dr. jur. h. c., lagen verfalscht wird. Mehrnutzenrechnung erzieht dazu, ganze
Dr. oec. h. c, Professor der Betriebswirtschaftslehre, Koln. Zusammenhédnge zu sehen. Sie erhebt keineswegs den Eigennutz
Gewidmet von Schilern und vom Verlage. (Mit 1 Bildnis  zum Grundsatz, sondern sie weil und will, daR die betriebswirt-
Schmalenbachs.) Leipzig: G. A. Gloeckner 1933. (3 BI. schaftlich gewonnenen Ergebnisse einer Berichtigung durch
312 S.) 8°. 12J?.#, geb. 13,60 Ubergeordnete Werte fahig und bedirftig sind. — Erwéahnt sei

Aus Einzelbeitragen von Schilern Schmalenbachs wurde noch ein Aufsatz von H. Bergmann ,Verwaltungsprobleme im
zum sechzigsten Geburtstage des Kolner Gelehrten die vor- Industriekonzern“. Mit besonderer Sachkenntnis werden hier
liegende Festschrift zusammengestellt, in der die verschiedensten ~ die Verteilung der Entscheidungsgewalt zwischen den Werken,

Gebiete theoretischer und praktischer Betriebswirtschaft be- der Zentrale und dem Konzernleiter, die Ueberwindung der

handelt werden. Die im einzelnen erdrterten Fragen liegen vor- Betriebsferne sowie das Rechnungs-und Prifungswesen behandelt.

nehmlich auf dem Gebiete des betrieblichen Rechnungswesens, In den Entscheidungsbereich der Zentrale gehdren normaler-
der Finanzierung und der Verwaltung, wobei diese Begriffe im weise Neubauten, Beschaftigungsverteilung, Ein- und Verkauf;

weitesten Sinne des W ortes aufzufassen sind. Bekannte Namen, die Organisation muf jedoch ,nach MaB* gearbeitet sein, d. h.

u. a. van Aubel, Beste, Geldmacher, Heber, Mahlberg und W alb, sie richtet sich in jedem Einzelfalle nach den leitenden M é&nnern.

biirgen fiir die Giite der Beitrage. Ohne dam it eine wertmaRige Vom Rechnungswesen der Konzerne werden die Aufspaltung

Auslese vornehmen zu wollen, sei auf einige Aufsitze kurz ein- des Erfolges nach Einzelbetrieben, der Betriebsvergleich und die

gegangen, die fiir den Leserkreis dieser Zeitschrift von besonderer Darstellung des Zahlenmaterials behandelt. Die Losung der

Bedeutung sein durften. letzten Frage besteht im Auffinden brauchbarer Zahlenzusammen-

Erwin Geldmacher gibt eine Betrachtung iber ,Betrieb fassungen, die mit verhaltnismaBig wenig Zahlen ein HochstmaRg
und Zeitlage*. Er zeigt die wirtschaftlichen Irrungen unserer an Einsicht bif“e_”- Bemerkenswerte Entwirfe zeigen den Weg
Zeit: gebundene Preise und Lohne, W ahrungskunststicke, neue zu solchen Maoglichkeiten.

Betriebsformen, die nicht auf Kostendeckung abgestellt sind, Das Buch kann jedem Betriebswirtschafter bestens emp-
Autarkiebestrebungen u. a. Demgegeniiber stellt er seine Aende- fohlen werden. .
rungsvorschlage heraus: Lockerung der Lohn- und Preisstarre, Disseldorf. pr. Klemens Kleine.
gréRere Verantwortlichkeit fiir die Leiter von Betrieben, sowohl VDI-Jahrbuch 1934. Die Chronik der Technik. (Mite. Geleitwort
der wirtschaftlichen als auch der beitragsbedingten (Behdérden), von C. M atschoB.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H.,
Arbeitsdienst als Jugenderziehungsmittel, Kleinsiedlungen usw. — 1934. (6 BIl., 189 S.) 8° 3.50 JLK, far Mitglieder des Vereines
Theodor Beste behandelt die Zusammenhénge zwischen deutscher Ingenieure 3,15 JL.K.

»Verwaltungsaufbau und betrieblichem Rechnungswesen®“. Ein

Je weiter die Fachgebiete des Ingenieurberufes sich verzwei-
gen und selbstdandig werden, um so dringender wird eine kurze
Uebersicht Gber die Entwicklung der einzelnen Fachrichtungen.
Das vorliegende neue Jahrbuch sucht diese Aufgabe in Form einer
.Chronik der Technik“ durch etwa 60 zum Teil geradezu muster-
gultige Kurzaufsatze zu lésen, fir die bekannte Namen zeichnen.
Ausfihrliche QueUenangaben erméglichen Vertiefung in Einzel-
heiten. Man merkt dem Buche an, wieviel Mihe und Liebe hier
die Schriftleitung (Dr. Leitner) wie die Verfasser auf die Losung
der Aufgabe verwendet haben, und kein Techniker wird das Buch
ohne Nutzen durchbléattern. Auf die einschlagigen Aufsdtze aus
dem Eisenhittenwesen einzugehen, eribrigt sich hier; sie sind ja
nicht fiur den Eisenhittenmann, sondern fur ,die anderen*
geschrieben.

Die Fragen des Schrifttums; kurze Unterrichtung in techni-
scher Allgemeinbildung, ausfiihrliche Berichterstattung tUber das
Einzelfach, Bekanntgabe und Nutzbarmachung aller Forschungs-
ergebnisse, drdngen bei dem wachsenden Umfang des Stoffes zu
neuen Wegen. Noch ist nicht die Moglichkeit gefunden, grof-
angelegte KraftwagenstraBen durch das gesamte Gebiet des
W issens zu ziehen, die allen Anforderungen eines allgemeinen
technischen geistigen Awustauschverkehrs entsprechen und von
Fach zu Fach die Briicken schlagen. So kann das VDI-Buch nicht
mehr sein als eine ,Tourenkarte“. Mdge die endglltige Lésung
nicht aUzu lange auf sich warten lassen! Die Schriftleitung.

Hauptzweck des betrieblichen Rechnens, die Erfolgsnachprifung,
1aBt sich nur erreichen, wenn die Erfolgsrechnung tatsachlich
die Auswirkungen der Entscheidungen von verantwortlichen
Einzelpersénlichkeiten (als Fiuhrern von Betriebsteilen) zeigt
und nicht die Folgen von unpersénlichen Zentralvorschriften.
In diesem Sinne ist daher ein dezentralisierter Verwaltungsaufbau
zu bevorzugen, der sich aber mit der aus anderen Grinden er-
forderlichen zentralen Richtung organisch verbinden mufB. Die
verschiedensten Fremdeinflisse konnen, wie im zwreiten Teil
der Arbeit dargelegt wird, in der Erfolgsrechnung ausgeschaltet
werden, die Ausschaltung der Einflisse des Verwaltungsaufbaues
bildet eine nicht Gberschreitbare Grenze. — In Zusammenarbeit
mit P. Nowak zeigt Arthur Heher in der Abhandlung ,Be-
triebstyp und Rechnungstechnik in der Industrie* die Abstim-
mung der Abrechnungstechnik auf die verschiedenen industriellen
Betriebsarten. Als Grenzart gelten einerseits die Betriebe mit
Massenleistungen, anderseits solche mit Einzelleistungen. Da-
zwischen liegen Betriebe mit Sorten-, Chargen- und Serien-
leistungen. Als Sondergruppe folgen Betriebe mit Kuppel-
leistungen. Das an und fir sich besonders wichtige Abrechnungs-
wesen dieser letzten Betriebsart wird leider nur kurz gestreift. —
Peter van Aubel schreibt iiber den ,Mehrnutzen“. Die Mehr-
nutzenrechnung stellt den Unterschied des Nutzens verschiedener
Moglichkeiten fest und bildet so die Grundlage fir die Entschei-
dung, ob dieser Mehrnutzen gewollt werden soll, oder ob das rein
betriebswirtschaftliche Rechnungs- oder Schatzungsergebnis Lavroff, 's. J, Oberingenieur: Lichtbogen-SchweiBelektroden.

durch andere Einflisse gedndert wird. Van Aubel betont, daB Praxis und Theorie des Lichtbogen-Sehweiverfahrens und die
die Mehrnutzenrechnung als Vorbereitung der Entscheidungen Herstellung der Elektroden. Mit 24 Abb. Berlin (W 57):
rein und unverfalscht betriebswirtschaftlich sein muB und nicht Georg Siemens 1933. (64 S.) 8°. Geb. 8,50 MM.
mit volkswirtschaftlichen, sozialpolitischen, ethischen oder Das Buch enthdlt Abschnitte Uber blanke Elektroden, um -
sonstigen Gesichtspunkten vermischt sein darf. Menschlich oder hillte Elektroden, Elektroden fiir GuBeisenschweifung sowie Uber
politisch unbequeme Entscheidungen durfen nicht dadurch Abnahmebedingungen und Uber die Patentlage. Die Angaben
»erleichtert® werden, da die Rechnung bereits in ihren Grund- bringen so viel Unrichtiges und Unverstandenes, da es dem, der
') Wer die Bicher zu kaufen winscht, wende sich an den sich tber die SchweiBvorgédnge unterrichten wiU, nicht zum

erlag Stahleisen m. b. H. Disseldorf, PostschlieRfach 664. Lesen empfohlen werden kann, ohne Verwirrung anzurichten.
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vielen Fdllen falscher oder
stellung sei der Abschnitt Gber die Patentlage angefihrt, der
vollig unzureichend ist. Andere Beispiele sind die Abnahme-
bedingungen von Lloyds Register of Shipping. Warum werden

Von den unvollstandiger Dar-

in ein solches Buch nicht auch die Abnahmebedingungen des
Germanischen Lloyd, des Vereines deutscher Ingenieure, der
Reichsbahn oder der Vereinigung der GroRkesselbesitzer usw.

Franz Rabatz.

(Mit 24 Tabellen
(VI1Il, 326 S.) 8°

aufgenommen ?

Grunig, Ferdinand; Der Wirtschaftskreislauf.
als Beilage.) Minchen: C. H. Beck (1933).
7 MM, in Leinen geb. 9,50 MM.

Das sehr sachlich geschriebene Buch bringt in seinem ersten
Teile theoretische Erdrterungen iber den Guter-und Geldkreislauf
und ihre Stérungen, im zweiten Teile eine sehr Gbersichtliche und
durch zweckmaBige Vereinfachungen leichtfaBliche Zusammen-
stellung statistischer Angaben (ber die deutsche Gitererzeugung
sowie die Zahlungs- und Handelshilanz, im dritten Teile ein
W irtschafts- und Aufbauprogramm, das uns aus dem heutigen
Elend hinausfiihren soll. Der Verfasser ist Ingenieur und versteht
es daher besonders, gerade einer technisch vorgebildeten Leser-
schaft die volks-, privat- und weltwirtschaftlichen Zusammen-
hdnge klarzumachen. Er gehort, wenn wir nicht irren, dem
Kreise der Mitarbeiter der friheren ,W irtschaftswende® an.

Vereins-Nachricnten.

54. Jahrg. Nr. 16.

Auch wenn ein Teil seiner Leser den im dritten Teil ent-
wickelten Vorschldagen fir die Gesundung der W irtschaft nicht
im einzelnen zustimmen kann — wie Volkssparzwang zur Be-
lebung der Anlage von Geldern, Staatshaftung fiir Spargelder bei
dreiprozentiger Verzinsung, staatliche Preis- und Absatzbirg-
schaft fur die Landwirtschaft, Bildung einer ZentralauBenhandels-
stelle, Abwertung von Glaubigerforderungen usw., so wird er
doch dem Verfasser weder die Ehrlichkeit des Willens noch die
Klarheit der Grundanschauung absprechen.

Wer sich kurz uUber diese Anschauungen unterrichten will,
lese zuerst das Hauptstick 12 des ersten Teiles ,Die Wege zu
beschleunigter deutscher Wirtschaftsgenesung®.

Unter anderm vertritt Grunig den Standpunkt, ,daB die
Investitionsindustrie ein unanfechtbares Recht auf die Aufrecht-
erhaltung des bestehenden Verhdltnisses hat, die Ferti-
gungsstatten mit ihren zahllosen Einrichtungen zu erbauen, zu
erweitern und zu verbessern“. Ueber die Schwerindustrie duert
er sich leider kaum und erwdahnt nur beildaufig, daB sie in die
Zahlen der Geldanlagewirtschaft eingeschlossen sei. Man schopft
zum mindesten zahlreiche Anregungen zum eigenen Nachdenken
aus dem Buche, es fesselt von der ersten bis zur letzten Seite.

Kurt Rummel.

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des

Die Wérmestelle Disseldorf im ersten
Vierteljahr 1934.

Im Vordergrund der Tatigkeit der W armestelle standen im
ersten Vierteljahr 1934 Beratungen fir Entwurf und Ausfih-
rung von Ofenneu- und -umbauten, namentlich in der Weiter-
verarbeitung.

Auf Grund von Untersuchungen auf den angeschlossenen
Werken wurden 15 groBere Berichte erstattet, darunter Berichte
tber vier Abnahmeversuche fiir Oefen und zwei Versuche auf
Grund von Ofenumbauten.

Im Januar fand die 15. Hauptversammlung der W drmestelle
statt. Hier wurde ein Vortrag gehalten ,Aus dem mefBtechnischen
Bilderbuch der W éarmestelle Diisseldorf. Der Vortrag umfafBte
das gesamte warmetechnische MeBwesen in Hochofen-, Stahl und
W alzwerksbetrieben; er wird als Mitteilung Nr. 195 der W éarme-
stelle verdffentlicht. AuBerdem wurde ein Film des Kaiser-
W ilhelm-Instituts fur Strémungsforschung in Géttingen vorge-
fihrt und erlautert, der das Entstehen der laminaren und turbu-
lenten Stromung und den Verlauf der Wirbel darstellte.

Ferner wurden in der Berichtszeit zwei Warmeingenieur-
Versammlungen abgehalten. Die erste dieser Versammlungen
wurde mit einem Besuch der Gutehoffnungshitte, Oberhausen,
verbunden, beidem ein Vortrag Uber die Energiewirtschaftund die
Organisation der W armeabteilung der Gutehoffnungshitte ge-
halten wurde, dem sich eine Besichtigung der einschldagigen Ein-
richtungen anschloB. Die zweite Warmeingenieur-Versammlung
wurde mit einem Besuch der Fachveranstaltung fir Heizung und
Liuftung auf der Frihjahrsmesse in Koln zusammengelegt und miit
einem Vortrag Uber das Heizungsfach eingeleitet.

Die Versuche an der Brennerstrecke wurden fortgesetzt. Es
wurden Aufnahmen der einzelnen Kennfelder bei gleicher und ver-
schiedener Einblasegeschwindigkeit von Gas und Luft gemacht.
Desgleichen wurden genaue Verbrennungs- und Absorptionsunter-
suchungen bei Gasanalysen zur Ausbhildung eines neuen Analysen-
verfahrens vorgenommen. Ueber die neue Einrichtung und die
Ergebnisse werden demnéchst in den Mitteilungen der Wéarme-
stelle ndhere Angaben gemacht werden.

Von den M itteilungen der Wéarmestelle wurden die Nr. 193
und 194 verdffentlicht. Daneben wurden den Werken die Rund -
schreiben Nr. 443 bis 448 zugestellt, die sich mit folgendem be-
fassen: Nr. 443: Die Temperaturverteilung in einer Platte mit un-
endlich ausgedehnter Oberflache. V. Nr. 444: Rechentafel fir
Ueberschlagsrechnungen bei Mengenmessungen. Nr. 445: Siche-
rung von Mengenmessern gegen zu hohen MeBdruck. Nr. 446:
Die Temperaturverteilung in einer Platte mit unendlich ausge-
dehnter Oberflache. VI. Nr. 447: Der EinfluB von Schutzrohren
auf die Anzeige von Eisen-Konstantan-Thermoelementen. Nr. 448:
Die Temperaturverteilung in einer Platte mit unendlich ausge-
dehnter Oberflache. VII.

Vereins

deutscher Eisenhittenleute.

Der AwusschuR fur Betriebswirtschaft hielt drei
Sitzungen mit funf Vortragen ab. Umfangreiche Untersuchungen
fanden Uber den Arbeitsstunden-Anteil in den Erzeugnissen der
eisenschaffenden Industrie statt. Ferner wurden Fragen aus dem
Gehiet der Stoffwirtschaft und der betriebswirtschaftlichen For-
schung behandelt sowie die vielseitigen Aufgaben der hitten-
maéannischen Betriebswirtschaftsstellen besprochen.

Der UnterausschufB fur Verwaltungstechnik
zweimal zusammen; es wurden drei Vortrdge gehalten.

Der Unterausschuf fir Terminwesen erstreckte seine
Arbeiten auf eine Sonderuntersuchung zweckmaBige
LagergrofBe.

In der Reihe der Berichte des Ausschusses fiir Betriebswirt-
schaft erschienen die Nummern 76 bis 78.

Der Unterausschuf des Schmierm ittelausschusses zur
Festlegung von Schmierdlverbrauchszahlen fiir Dampfturbinen,
Dampfmaschinen und Verdichter hielt drei Besprechungen ab.
Es wurde ein Fragebogen fir Dampfturbinen aufgestellt, der an
die Eisenhiittenwerke zur Beantwortung versandt worden ist.

kam

Uber die

Fachausschisse.

Mittwoch, den 25. April 1934, 16 Uhr, findet in Dusseldorf,
Eisenhiittenhaus, Breite Str. 27, eine

Gemeinschaftssitzung des Schmiermittelausschusses und des
Maschinenausschusses

mit nachstehender Tagesordnung statt:

1. Geschéftliches.

2. Gemeinschaftsarbeit in Schmiermittelfragen. Be-
richterstatter: Dr. phil. G. Baum, Essen.

3. Das Rahmenlager mit Druckschmierung fir Walz-
werke. Berichterstatter: H.W einlig, Volklingen (Saar).

4. Verschiedenes.

Eisenhitte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhiittenleute.
Die Eisenhitte Oesterreich

28. April 1934, 16 Uhr,
Leoben einen

veranstaltet Sonnabend, den
in der Montanistischen Hochschule zu

V ortragsabend,
wobei die folgenden Berichte erstattet werden:
Ing. Peter Eyermann, Wien-Diusseldorf: Die
des Duplexverfahrens in Neuberg.
Professor Dr. Richard W alzel,
Fallharteprifung.

Erfindung

Leoben: Ein Beitrag zur

Ing. Dr. Franz W itting, Donawitz: Einige neuzeitliche
Dampfkesselformen und ihre Anwendungsmadglich-
keiten.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhuttenleute
am 2. und 3. Juni 1934 in Dusseldorf.



