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I I .  S ta h l-  u n d  W alzw erk .
(A. Messungen an den Gaserzeugern: ITind menge und Beschickungswiderstand, Dampfmenge, Gastemperatur und -Zusammen
setzung, Kohlendurchsatz. Schüttungsfolge. B. Messungen im Siemens-Mart in-Bet rieb: Geiricht des Einsatzes und J b s -  
bringens, Verbrennung? übericach u ng, Druck- und Zugmessungen, Temperaturmessungen, Zeit Überwachung, selbsttätige 
Regelung und Umsteuerung. Beispiele. C. Messungen im Thomasbetrieb: Winddruck und Windmenge an den Konvertern.
Gas- und Luftmenge am Mischer, Roheisentemperatur, Zeitüberwachung. Gas- und Luftmenge ran» Warmhalten und 
Brennen der Konverter und am Bodenbrennofen. D. Messungen im Walzwerk: a) Ofen überwach u ng: Gewicht des Ein
satzes, Verbrennungsübencachung, Druck- und Zugmessungen, Temperaturmessungen, b) Ueberwachung der Walzenstraßen 

und maschinellen Einrichtungen: Kraftbedarf. Walztemperatur, Zeitüberwachung. Beispiele.)

I m Gegensatz zu den Hochofenbetrieben1) gibt in den 
Stahl- und Walzwerken die meßtechnische Betriebsüber

wachung ein sehr buntes Bild. Das liegt vor allem an den 
Unterschieden in der Bauart und Beheizung der Oefen 
und an den ab- a *
weichenden örtli
chen Betriebsver
haltnissen. Mitun
terbeeinflußt auch 
die Verflechtung 
von Wämiewirt- 
sehaft und Be

triebsüberwa
chung die Auswahl 
der Meßwerkzeuge 

eigenartig. An 
Stelle der früher 
auch in Stahl- und 
Walzwerken übli
chen Zusammen
fassung von Meß
geräten in beson
deren Meßräumen, 
die für energie
liefernde Betriebe 
nach wie vor für 

die Verteilung 
wichtig bleibt, tr itt 
immer mehr die 
Anordnung a lle r

9 9
Abbildung 1.

Alter Meßsehrank für Siemens-Martin-Ofen- und Gaserzeugerüberwaehung.
a =  Koksofengrasmenge 
b =  iliscbgasm enge 
c =  G eneratorgasm enge 
d  =  T  erb ren n an g sio ft menge

Meßtafeln und Meßschränke der in  Abb. 1 dargestellten Art 
an. die aber häufig vernachlässigt sind und-Ähren Zweck 
nicht erfüllen. Sie sind oft an ungünstig gelegenen, schlecht 
beleuchteten Stellen untergebraeht. und die unbequemen. 

e schlecht ablesba
ren U- und Schräg- 

rohre erfordern 
viel Wartung. K e  

Gaserzeuger
überwachung nach 
Abb. 2 ist vorzu
ziehen. Aus den 
Hauptmessungen 

muß der Stocher 
die Belastung des 
Gaserzeugers, den 
Zustand des Brenn
stoffbetts und die 
Gasbeschaffenheit 
erkennen. Die hier
für nötigen Haupt

messungen sind 
auf einer Bedie
nungstafel unm it
telbar an der Luft
drosselklappe und 
am Dampfventil 

zusammenge
faßt3). Die in A ii. 3 
dargestellte Meß-

=  W indm enge der G aserzeuger 
=  G eueratorgaS‘ir a c k  
=  D am pfm enge 
= Wlnddruck.

Meßgeräte an den B ed ien u n g ss tän d en  der Oefen. Nur die 
Messungen zur Ueberwachung und Erm ittlung des Energie
verbrauchs der ganzen Anlage sind hiervon ausgenommen.

A. Messungen an den Gaserzeugern.
Die Ueberwachung der Gaserzeuger wird häufig stief

mütterlich behandelt. In  manchen Gaserzeugeranlagen 
fehlen die nötigsten Messungen, in anderen trifft man noch

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.. 
Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

l ) Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 253 61 u. 289 94.
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tafel der Einrichtung nach Abb. 2 enthält für die Bedienung 
n u r  Anzeigegeräte, die schreibenden Ueberwachungsgeräte 
dieser Gaserzeugeranlage sind noch in einem besonderen Meß- 
raum vereinigt. Oben auf der Meßtafel befindet sich das Be
fehlsgerät für die Windmenge, die der Stocher einstellen soll. 
Darunter ist ein Folgezeigergerät angebracht, auf dessen 
oberer Teilung die m it einer gewöhnlichen Blende gemessene 
Windmenge (Belastung des Gaserzeugers) angezeigt wird. 
Auf der unteren Teilung wird der Druckunterschied zwischen

3) Glastechn. Ber. 4 (1927) S. 361 72.
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kann der Temperaturmeßstreifen auch zur Ueberwachung 
der Schüttungsfolge benutzt werden. Bewährt haben sich 
Eisen-Konstantan- und Nickel-Nickelchrom-Thermoele-
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dem Winddruck unter dem Kost und dem Gasdruck am 
Abgasstutzen angezeigt, der dem Beschickungswiderstand 
entspricht. Die Messung des D ru c k u n te rsc h ied e s  zur 
Beobachtung der Widerstandsänderungen des Brennstoff
bettes ist zweckmäßiger und einfacher als die getrennte 
Winddruck- und Gasdruckmessung. Wenn außerdem die 
Windmenge gemessen und die vorgeschriebene Schütthöhe 
eingehalten wird, so kann man bei gleichmäßiger Beschaffen
heit und Stückigkeit der Kohle aus den Widerstandsände
rungen auf Verschlackung oder Durchbrennen des Gas

erzeugers schließen. Am besten stimmt man durch Einstell- 
versuche am Gaserzeuger und durch Wahl eines geeigneten 
Blendendurchmessers die beiden Druckunterschiedsmesser 
für die Windmenge und den Beschickungswiderstand so 
aufeinander ab, daß beide Zeiger auf demselben Teilstrich 
stehen, wenn der Gaserzeuger in Ordnung ist (Folgezeiger
grundsatz).

Weiter unten auf der Meßtafel befinden sich die Anzeige
geräte für die Dampfmenge und die Gastemperatur. Die 
Dampfmenge wird am einfachsten durch Temperaturmessung 
des Dampf-Luft-Gemisches mit Widerstandsthermometer 
ermittelt. Dieses Verfahren ist der unbequemen Dampf
mengenmessung mit Quecksilber-U-Rohr, wobei unter Um
ständen sogar zw ei Messungen für die Dampfmengen unter 
dem Kost und am Mantel des Gaserzeugers nötig sind, und 
erst recht der ungenauen Einstellung des Dampfzusatzes 
nach der Druckanzeige eines Federmanometers vorzuziehen, 
besonders auch deshalb, weil das Temperaturmeßgerät eine 
Teilung erhalten kann, die die Dampfmenge unmittelbar 
in Hundertteilen von Kohlendurchsatz angibt. Die Regel
möglichkeit ist am besten, wenn der Dampfzusatz zum Ge
bläsewind und die Messung der Gemischtemperatur vor den 
e in z e ln e n  Gaserzeugern erfolgen. Hierbei sind auch die 
Kondensverluste am niedrigsten3).

Die Messung der Gastemperatur am Abzugsstutzen ist 
nötig, weil sie zusammen mit den schon angeführten Haupt
messungen Aufschluß über den Gaserzeugerzustand und 
über die Gasbeschaffenheit gibt, Bei satzweiser Beschickung

3) Mitt. Wärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 69 (1925) Ausgabe 1.

mente in Sonderstahlschutzrohren, die in der reduzierenden 
Gasatmospliäre länger als einfache Eisenschutzrohre halten.

Diese Hauptmessungen genügen, so daß die laufende 
Ueberwachung der Gaszusammensetzung, die wegen der 
Schwierigkeiten der Probenahme am Abzugsstutzen viel 
W artung erfordert, nicht nötig ist. Die meisten Werke 
überwachen nur die Gaszusammensetzung im Hauptgas
kanal mit selbsttätigen Geräten, und oft werden auch hier 
nur Sammelproben entnommen.

Der Kohlendurchsatz der e in z e ln e n  Gaserzeuger kann 
nur selten gewogen werden. Im allgemeinen wird er aus dem 
Inhalt der Bunker oder nach der Anzahl der Schütttrichter
füllungen berechnet. Auch die Windmengenmessung kann 
man zur überschläglichen Erm ittlung des Kohlendurchsatzes 
heranziehen. Der Kohlendurchsatz, wenigstens der g an zen  
Anlage, muß täglich gewogen werden.

Zur Ergänzung der beschriebenen Messungen ist die 
Beobachtung der Schütthöhe und Feuerbeschaffenheit und 
die Nachprüfung der Höhe der Schlacken- und Feuerzone 
durch Stangenproben zu empfehlen. Außerdem muß die 
Bedienungsmannschaft angeleitet werden, nach den Mes
sungen und Beobachtungen zu arbeiten. Von der Anleitung 
und Schulung der Bedienungsmannschaft hängt hier, wie 
überall in Hüttenwerksbetrieben, der Erfolg der meß
technischen Betriebsüberwachung ab. Die Schütt- und 
Stochzeiten soll 
man nicht der 

Willkür der 
Stocher über
lassen, sondern 
man hat nach 
einem bestimm
ten Fahrplan zu 
arbeiten, der so 
aufzustellen ist, 
daß sich die Ar

beitsvorgänge 
verschiedener 

Gaserzeuger in 
bestimmter Rei
henfolge unm it
telbar aneinan
der anschließen.

Dann fallen 
Durchbrechun

gen des Planes Abbildung 3. Meßtafel eines Gaserzeugers,
und Pausen SO- (Nach Kretzschm er.)
f r *  r  F o lgezeigerg rundsatz . T em peratu rm essung  des
IOn aul. D am pf-Luft-G em isches.

Abb. 4 enthält einen Meßstreifen der beschriebenen 
Gaserzeugeranlage mit den Hauptmessungen. Von 11 bis 
13 Uhr neigte der Gaserzeuger zum Durchbrennen, wie aus 
der hohen Gastemperatur und dem außergewöhnlich niedri
gen Beschickungswiderstand hervorgeht, Durch Stocharbeit, 
Ausgleich der Kohlenschüttung und erhöhten Dampfzusatz 
wird von 13 Uhr ab eine Besserung erzielt, die sich in der 
Erniedrigung der Gastemperatur und in der Annäherung 
der Windmenge an die Widerstandskurve (Folgezeigergrund
satz) äußert. Um 15 Uhr wurde gleichzeitig m it der Wind
menge der Dampfzusatz vermindert, jedoch offensichtlich 
zu sehr, wie aus der Steigerung der Gastemperatur hervor
geht, die ihren Grund im heißeren Gang des Gaserzeugers 
hat. Die beginnende Verschlackung äußert sich im all
mählichen Anstieg der Widerstandskurve über die Wind-
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Abbildung 2. Neuzeitliche Gaserzeugerüberwachung. 
Z usam m enfassung der H aup tm essungen  am  B edienungsstand .
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mengenkurve. Die Erhöhung der Dampfmenge um 18.30 Uhr 
war richtig und führte zur Erniedrigung der Gastemperatur, 
jedoch hätte außerdem zur Beseitigung der Schlacken
ansätze gestocht werden müssen, um den Beschickungs
widerstand zu erniedrigen. Aus der Gastemperaturkurve 
ist die Zeitfolge der Kohlenschüttungen zu erkennen.

B. Messungen im Siemens-Martin-Betrieb.

a) G ew ich t des E in s a tz e s  u n d  des A u sb rin g e n s .
Auf den meisten Werken sind Waagen für die Einsatz

stoffe mit Anzeigegeräten für die Bedienungsmannschaft, 
manchmal mit Druck- und Zählwerken für die Ueberwachung

können gewöhnliche Meßblenden aus Flußstahlblech ver
wendet werden. Am einfachsten ist die G a sm e n g e n 
m essu n g  beim Betrieb mit kaltem Koksofengas. Bei 
Mischgasbeheizung werden Hochofengas und Koksofengas 
jedem Ofen gewöhnlich getrennt zugemessen, um den 
Heizwert während der Schmelzung ändern und aus dem 
Mengenverhältnis ermitteln zu können: die laufende Ueber
wachung des Gasheizwertes an den einzelnen Oefen mit 
selbsttätigen Kalorimetern ist zu umständlich. Die Gene
ratorgasmenge kann trotz mancher Schwierigkeiten im 
allgemeinen häufiger gemessen werden, als man glaubt. 
Wenn man hierbei auch vielleicht nur Vergleichswerte erhält,
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Abbildung 4. Gaserzeugermeßstreifen m it den Hauptmessungen.

imd Verrechnung, vorhanden. Dagegen fehlen noch Wiege
vorrichtungen für die Stahlpfannen mit flüssigem Inhalt, 
so daß man das Ofenausbringen erst nach dem Vergießen,
Ziehen und Wiegen der Rohblöeke unter Berücksichtigung der 
Verluste beim Gießen berechnen kann. Hiermit sind Nachteile 
verknüpft, die nur durch eine betriebssichere Wiegevor
richtung für die Kranpfannen ausgeschaltet werden könnten.

Abbildung 5. Meßstrecke für 
ungereinigtes Generatorgas.

b) V e rb re n n u n g sü b e rw a c h u n g .

Die besonderen Verhältnisse am Siemens-Martin-Ofen 
erschweren die Einstellung und Ueberwachung der Ver
brennung durch die Gas- und Luftmengenmessung und 
Abgasanalyse. Auf dem Wege in den Ofen, vor allem an 
veralteten Luftwechselklappen, treten Verluste auf, und 
im Oberofen und auf dem Abgaswege wird Falschluft an
gesaugt. Selbst wenn der Dm ck in der Ofenmitte in halber 
Türhöhe auf ±  0 mm WS gehalten wird, flammt der Ofen 
infolge des Auftriebs oben an den Türen aus, zieht aber 
unten Falschluft ein. Es gibt Oefen, bei denen der größere 
Teil der Verbrennungsluft zum Nachteil der Wärmeaus
nutzung und Ofenleistung nicht durch die Kammern geht, 
sondern an den Türen ohne Vorwärmung unmittelbar in 
den Oberofen eintritt. Auch auf d en . Abgaswegen tr itt 
Falschluft ein und verändert die Abgaszusammensetzung, 
so daß die Gas- und Luftmengenmessung und die Abgas- 
analvse nicht ohne weiteres untrügliche Mittel zur Einstel
lung und Ueberwachung der Verbrennung und der Brenn
raumbelastung sind. Trotzdem legen die meisten Werke 
auf die G as- u n d  L u ftm e n g e n m e ssu n g  großen Wert, 
weil es nötig ist, den Brennstoffverbrauch fiir die e in z e ln e n  
Oefen zu ermitteln und weil das Mengenverhältnis von Gas 
zu Luft bei gut abgedichteten Oefen doch wenigstens einen 
Anhalt für die Verbrennungseinstellung gibt.

Schon bei der Planung muß für gute M e n g en m e ß 
s tre c k e n  an den Oefen gesorgt werden. Bei Reingas

so sind doch diese schon für die Ofeneinstellung wichtig. 
Abb. 5 zeigt eine M e ß s tre c k e  fü r  u n g e re in ig te s
h e iß es  G e n e ra to rg a s  in einer ausgemauerten Blech
leitung. Auf einem starken Tragflansch ist eine auswechsel
bare Meßblende aus H äm atit oder hitzebeständigem Stahl 
befestigt. Ein Preßluftrohr dient zum Fortblasen des
Staubes vor der f  \

äsen " ig T  .Decke/

■Dichtung

k Zerbindungs-- 
Stege

~fTdereinsatz m it 
HoksfüJ/ung

Meßblende, und 
außerdem sind Rei- 

nigungsklappen 
und seitliche Oeff-
nungen zur E nt
fernung von Staub
und Teeransätzen 
vorhanden. Zur Ver
meidung von Teer
ansätzen an der
Meßblende hat sich 
auch die Beheizung 
durch eine einge
baute Dampfschlan
ge bewährt. Auf Druckenfnahme

,  -n- i stu tzenanderen Werken
wird die Meßstrecke Abbildung 6. Auswechselbares F ilter für 
von außen mit klei- staub- und teerhaltige Gase, 
nen Gasbrennern beheizt. Der flüssige Teer muß durch 
genügend weite Rohre mit Siphonverschluß abgeleitet 
werden. Die Meßleitungen werden gegen Verstopfung durch 
K o k s f i l te r  m it a u s w e c h se lb a re m  E in s a tz  (vgl. 
Abb. 6) oder durch etwa 150 mm weite und 1 bis 1,5 m 
hohe Druckentnahmestutzen, die oben T-Stücke zum Durch
stoßen und Säubern tragen, geschützt. Außerdem sind 
am tiefsten Punkt der Meßleitungen Wasserabscheider 
anzubringen. Manchmal wird die Meßblende als Schieber 
ausgebildet, so daß sie aus der Leitung herausgezogen und
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gesäubert werden kann. Ein Werk verwendet seit längerer 
Zeit mit Erfolg doppelwandige wassergekühlte Meßblenden 
aus geschweißten Flußstahlblechen, zwischen denen Stege 
zur Führung des Kühlwassers und Stelibolzen zur Aus
steifung angebracht sind.

Wenn die Generatorgasmenge nicht gemessen werden 
kann, bietet die Windmengenmessung an den Gaserzeugern 
bei getrenntem Betrieb der Siemens-Martin-Oefen mit 
bestimmten Gaserzeugern eine Ersatzmöglichkeit, weil 
die Windmenge der Gasmenge verhältnisgleich ist. Diese 
Messung wird auf einigen Werken zur Verbrennungseinstel
lung benutzt, doch müssen die Wind- und Gasverluste be
rücksichtigt werden.

Die V e r b r e n n u n g s lu ftm e n g e  kann am Siemens- 
Martin-Ofen auch bei Luftansaugung durch natürlichen 
Zug gemessen werden, wenn auf dem Luftventil eine Einlauf
düse angebracht wird. Man erhält dann wenigstens Ver
gleichswerte für die richtige Einstellung des Gas-Luft- 
Mengenverhältnisses. Am einfachsten ist die Luftmengen
messung bei künstlicher Luftzufuhr durch Ventilator oder 
Propellergebläse; auch dieser Vorteil ist neben den be
kannten Vorzügen dieser Art der Luftzufuhr zu beachten. 
Wenn die Blendenmessung wegen zu kurzer Windleitungen 
nicht möglich ist, wird mit Einlauf düsen oder anderen Vor
richtungen gemessen, die nach Einsteilversuchen bei ver
schiedener Gasmenge mit Hilfe von Abgasanalysen so gut 
wie es geht geeicht werden. Schon die Druckunterschieds
messung zwischen zwei Punkten der Windleitung oder 
zwischen Außenluft und Windleitung gibt einen Anhalt 
für die Luftmenge und Verbrennungseinstellung; das gleiche 
gilt von der Anzeige der Ventiltellerstellung oder der Drossel
klappe in der Windleitung. Auch die Kurbelstellung des 
Regelwiderstandes für die Motordrehzahl des Gebläses gibt 
in allerdings roher Weise Aufschluß über die Windzufuhr.

Die A b g a sa n a ly se  wird zwar durch Falschluftzutritt 
und zeitweilige Kohlenoxydeinwanderung aus dem Bad ver
ändert, und außerdem wechselt die theoretische Abgas
zusammensetzung bei veränderlichem Frischgasheizwert; 
aber trotzdem ist sie ein unentbehrliches Mittel zur Ofen
einstellung und -Überwachung, besonders wenn sie durch 
die Gas- und Luftmengenmessung ergänzt wird. S a m m el
p rob en  am Essenkanal geben kein richtiges Bild über die 
Verbrennung, da nicht nur die auf den Abgaswegen ange
saugte Falschluft, sondern auch die bei jedem Umstellen aus 
den Kammern und Ventilen zum Kamin strömenden Frisch
gas- und Luftmengen die Abgaszusammensetzung verändern. 
Dagegen sind E in z e la n a ly s e n  aus Stichproben bei der 
Verbrennungsüberwachung und Ofeneinstellung wertvoll.

Auf vielen Werken ist es üblich, die Siemens-Martin- 
Oefen zu bestimmten Zeitpunkten der Ofenreise oder, 
sobald eine Verschlechterung des Ofenganges bemerkt wird, 
während einiger aufeinanderfolgender Umstellzeitabschnitte 
durch Abgasanalysen und Druck- und Zugmessungen an 
den Köpfen, Kammern, Wechselkanälen und am Essen
kanal zu untersuchen. Gleichzeitig durchgeführte Messungen 
der Gas- und Luftmengen und der Temperaturen in den 
Kammern, Wechselkanälen und im Essenkanal ergänzen 
diese Messungen, die unter möglichst gleichbleibenden 
Betriebsverhältnissen hei geschlossenen Ofentüren durch
geführt werden müssen. Wenn man außer den Druck- und 
Zugmessungen an der einziehenden Ofenseite auch die Gas- 
und Luftmengen (bei dichten Ventilen) mißt, kann man 
aus dem für die Kammer ermittelten Druckunterschied 
unter Berücksichtigung des Auftriebes Rückschlüsse auf 
den Kammerzustand ziehen. Bei der gleichen Kammer 
kann man dann n ach  dem  U m ste l le n  aus dem ge

messenen Druckabfall auf die A b g a sm e n g e  schließen. 
Auf diese Weise erhält man Aufschluß über den Kammer
zustand und über die bei bestimmten Drücken durch die 
Kammer strömenden Mengen.

Einige Werke überwachen die Abgaszusammensetzung 
der Siemens-Martin-Oefen l a u f e n d  mit selbsttätigen Gas
analysengeräten. Wenn hierbei das Abgas zur Ausschaltung 
des Falschluftzutritts auf den Abgaswegen schon an den 
Ofenköpfen entnommen werden soll, so sind wegen der 
hohen Temperatur und der Verschlackungsgefahr wasser
gekühlte Entnahmerohre und Filter nötig. Bewährt hat sich 
hierbei das in Abb. 7 dargestellte keramische Filter, das in 
einem doppelwandigen wassergekühlten Schutzrohr steckt 
und leicht ausgewechselt werden kann4). Da die Entnahme-
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Abbildung 7. Wassergekühltes E ntnahm erohr m it 
keramischem Filter. (Nach Liesegang-W inkhaus.)

Vorrichtungen an den Ofenköpfen aber umständlich sind 
und viel Wartung erfordern, wird das Abgas für die laufende 
Verbrennungsüberwachung gewöhnlich aus dem Wechsel
kanal, seltener aus dem Essenkanal entnommen. Bei der 
Gasentnahme am Essenkanal ist vor allem dafür zu sorgen, 
daß die Luftwechselklappe gut schließt und die eingemauer
ten Ventilrahmen sorgfältig abgedichtet sind. Die Entnahme 
an den Wechselkanälen ist vorzuziehen, doch muß auch 
hierbei der Ofen sein- gut abgedichtet sein, wenn die Abgas
analyse eindeutige Werte für die Verbrennungsüberwachung; 
ergeben soll. Durch Vergleichsanalysen kann man den 
Unterschied in der Abgaszusammensetzung am Oberofen 
und in den Wechselkanälen festlegen. Die beste Grundlage 
für die Verbrennungsüberwachung am Siemens-Martin-Ofen 
ist der Sauerstoffgehalt, vielleicht ergänzt durch die Be
stimmung von Unverbranntem (CO +  H 2) im Abgas. Die 
Kohlensäurebestimmung ist in diesem Fall nicht eindeutig, 
weil sich die theoretische Abgaszusammensetzung ändert. 
Man weiß auf Grund deutscher und amerikanischer LTnter- 
suchungen, daß z. B. die großen Kippöfen am besten bei 
einem Sauerstoffgehalt von etwa 3 bis 4 % hinter den Gas
kammern gehen, und auch bei anderen Siemens-Martin- 
Oefen liegen die Verhältnisse ähnlich. Durch längere Be
obachtung kann man feststellen, welcher Sauerstoffgehalt 
der Abgase für den Ofengang am günstigsten ist. Höhere 
Sauerstoffgehalte sind ein Warnungszeichen. Sie weisen 
auf unrichtige Einstellung des Gas-Luft-Verhältnisses oder 
auf erhöhten Falschluftzutritt hin.

Das Abgas wird mit einer kräftigen Strahlpumpe ab
gesaugt, der Abgasprüfer in den Nebenschluß gelegt 
und in der Nähe der Entnahmestelle angebracht, so daß 
die Anzeigeverzögerung möglichst gering ist. Sie hängt 
bei den chemischen Rauchgasprüfern dann nur noch von 
der Analysenfolge ab, die auf etwa 1,5 bis 2 min herabgesetzt 
werden kann. Bei den elektrischen Abgasprüfern ist die 
Anzeigeverzögerung noch geringer. Die Anordnung der 
Gasanalysengeräte in Schränken, so daß sie gegen große

4) Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) S. 421/29 (Wärme
stelle 148). i i i  i \
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Abbildung 8. Zwangläufig gesteuerte 
Um schaltvorrichtung für Abgasprüfer. 

(Nach Epping-Hübers.)

Temperaturschwankungen geschützt sind, und die elek
trische Uebertragung der Messung auf Anzeige- und Schreib
geräte auf der Ofenbühne sind zu empfehlen. Bei der Abgas
entnahme an den Ofenköpfen oder an den Wechselkanälen 
muß das Abgas abwechselnd rechts oder links angesaugt 
werden. Abb. 8  zeigt eine zwangläufig von der Lnftwechsel- 
klappe gesteuerte Umschaltvorrichtung. Beim Umstellen 
des Ofens wird die zum Teil mit Quecksilber gefüllte Kapsel 
um 90° gedreht, so daß die Strahlpumpe immer an den ab
ziehenden Wechselkanal angeschlossen ist.

Auf die la u -  
fe n d e  Messung 
der Druck- und 
Zugverhältnisse 
in den Gas- und 
Wechselkanälen 
legt man in tie- 
len Siemens- 
Martin Betrieben 
mit Recht Wert, 
weil man erfah
rungsmäßig auf 
Grund längerer 
Beobachtungen 
die für den Ofen
gang günstigsten 
Druck- und Zug
verhältnisse er
mitteln kann. Im 
Laufe der Ofen
reise eintretende 

Widerstandsänderungen durch Zurückbrennen und Quer- 
schnittsänderang der Züge und durch Verschlackung der Kam
mern können mit diesen Messungen bei gleichzeitiger Gas- 
und Luftmengenmessung beobachtet werden. Dir ungünstiger 
Einfluß muß durch entsprechende Nachregelung der Druck- 
und Zugverhältnisse, so gut es geht, ausgeglichen werden. 
Man muß also Druck und Zug in den Wechselkanälen regeln 
können. Diese Regelmöglichkeit ist besonders wichtig für 
mischgasbeheizte Siemens-Martin-Oefen. bei denen durch 
richtige Abgasverteilung auf die Gas- und Luftkammern 
für möglichst hohe Gasvorwärmung zur ausreichenden 
Kohlenstoffabspaltung gesorgt werden muß. Außerdem 
muß man bei dem ungünstigen Querschnittsverhältnis der 
Gas- und Luftzüge am Mischgasofen besonders darauf 
bedacht sein, Ueberhitzungen der Luftkammern durch 
Regelung der Abgas Verteilung zu vermeiden. Dieses Mittel 
ist besser als das auf einigen Werken übliche Verfahren, 
durch Oeffnungen in die zu heiß gehenden Luftkammern 
Falschluft einströmen zu lassen; denn hierdurch sinkt che 
Wärmeausnutzung des Ofens, während die Gaskammer
temperatur vielleicht zu niedrig ist. Wenn die Abgasvertei- 
lung mit Drosselschiebern in den Wechselkanälen geregelt 
werden soll, muß der Kaminzug hierfür ausreichen. Am 
besten zur Regelung geeignet ist die Schieberumsteuerung, 
die schon aus diesem Grunde dem Forterventil und der 
Luftwechselklappe vorzuziehen ist. Hinzu kommt der 
Vorteil guter Dichtheit und sehr geringer Druckverluste 
der wassergekühlten Schieber.

c) T e m p e ra tu rm e ssu n g e n .

Die laufende Messung der K am m ertem peraturen  mit 
Strahlungspyrometern oder Thermoelementen ist zur Ueber- 
wachung der Vorwärmung und zur Schonung des feuer
festen Mauerwerks zu empfehlen. Die Umstellzeiten werden 
dann gewöhnlich nicht nach einem starren Fahrplan, sondern

nach der Kammertemperatumiessung und nach der vom 
Schmelzer beobachteten Oberofentemperatur festgelegt. 
Die Dauermessung der Gewölbetemperatur am Oberofen 
ist schwer durchführbar: die persönliche LTberwaehung 
durch den Schmelzer ist nicht zu entbehren. Die Höchst
temperatur der Kammern, bei der umgestellt werden muß. 
wird dem Schmelzer vorgeschrieben, der auch darauf zu 
achten hat, daß beide Kammern möglichst gleichmäßig 
arbeiten.

Mit dem S tra h lu n g s p y ro m e te r  kann die Stein
temperatur in den obersten heißesten Gittersteinlagen mit 
sehr geringer Anzeigeverzögerung laufend gemessen werden. 
Die Strahlung der Siemens-Martin-Ofenkammern kommt 
der des schwarzen Körpers sehr nahe. Versuche ergaben, 
daß die mit dem Strahlungspyrometer gemessenen Tempe
raturen praktisch der Oberflächentemperatur der Steine 
gleichzusetzen sind4). Bei richtiger Einbau-Anordnung ist

^  naCgsl/wär U

Abbildung 9. E inbau eines Strahlungspyrom eters an einer
Siemens-Martin-Ofenkammer. (Nach Liesegang-Winkhaus.)

die Messung betriebssicher und erfordert wenig Wartung. 
Bewälirt hat sieh die in Abb. 9 dargestellte Schutzvorrich
tung für das Pyrometer4). Das in der Kanunerwand etwas 
nach vorn geneigt eingebaute Mantelrohr ist im vorderen 
Teil wassergekühlt, hinten aber nur von ruhender Luft 
umgeben, so daß hier der Taupunkt überschritten bleibt 
und dadurch der Niederschlag von Feuchtigkeit auf der 
Quarzglasschutzscheibe und auf der Ardometerlinse ver
mieden wird. Die vor dem Quarzglas eingeführte Schutz- 
luft- oder bei Gaskammern besser Schutzgasmenge muß so 
bemessen werden, daß kein Rnß und Schmutz eintreten 
und sich auf der Quarzscheibe niederschlagen, aber an der 
vorderen Oeffnung des Rohres auch keine Flamme entsteht, 
die die Messung stören kann. An den Lnftkammern kann 
man, wenn sie nicht ausflammen, ohne Schutzluft, mitunter 
in besonders günstigen Fällen auch ohne Quarzglas messen. 
Dagegen ist die Messung an den Gaskammern ohne Schutz
gas im Dauerbetrieb kaum möglich, wenn das Quarzglas 
sauber bleiben soll. Ein Niederschlag wirkt wie eine Trübung 
des Quarzglases, verändert also die Eigenabsorption, die 
bei der gemeinsamen Eichung von Pyrometer und Schutzgas 
berücksichtigt war, so daß infolgedessen die Temperatur 
zu niedrig gemessen wird. Das Strahlungspyrometer be
findet sich bei dieser Anordnung zum Schutz gegen Wärme
strahlung und Beschädigungen in einem besonderen Gehäuse 
und kann leicht nachgeprüft und ausgewechselt werden.

Bei der Kammertemperaturüberwachung m it T h e rm o 
e le m e n te n  verzichtet man gewöhnlich auf die Messung 
an den heißesten Stellen in den oberen Steinlagen, weil 
hier unter den besonders schweren Bedingungen die Schutz
rohre und Thermoelemente nicht lange halten. Gewöhnlich 
bringt man die Nickel-Nickelchrom-, seltener Platin- 
Platinrhodium-Elemente in 1 bis 2 m Abstand von der 
Gitteroberfläche an. Bei waagerechtem Einbau müssen die 
Schutzrohre unterstützt werden, damit sie sich bei der
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Dauermessung nicht durchbiegen; außerdem muß man 
darauf achten, daß die Elemente weit genug in den Kammer- 
raum hineinragen und die Einbaustelle immer gut abge
dichtet ist. Einige Werke bevorzugen die Kammertempe
raturmessung mit senkrechter Einbauordnung der Thermo
elemente in hitzebeständigen Stahlschutzrohren im Kammer
gewölbe. Diese Temperaturmessungen liefern Vergleichs
werte, die zur Kammerüberwachung meist genügen. Der 
Schmelzer wird vor der Ueberhitzung der Kammern gewarnt,

Gasmenge femperati/ren

Generator,
gas

--
/¿a/tsurecMs
GsserAana/

G rucP-undZugrerfiä/fn/sse 
Gastvec/rse/Panö/e

tVa'M sc/ra/terfi/r^gG
mni>n/7/’///*sr/T70/sT0lemgerafaranse/gey

O rucP-unc/Zugeer/rä/fm sse 
i  ufftvec/rse/P onä/e

Abbildung 10. Meßtafel für einen Siemens-Martin-Ofen mit 
Generatorgasbeheizung.

V ereinigung der Anzeige- u nd  S chreibgeräte  am  B edienungsstand.

unter Umständen durch eine Hupe, die beim Ueberschreiten 
einer bestimmten Temperatur ertönt, und der Ofen kann 
nach der Temperaturmessung so umgestellt werden, daß 
beide Kammerpaare gleichmäßig arbeiten. Sonderstahl
schutzrohre hielten in der obersten Steinlage der Gas
kammer eines Siemens-Martin-Ofens mit Mischgasbeheizung 
bei Temperaturen von 1000 bis 1200° drei bis vier Monate 
lang. Sie haben gegenüber starkwandigen keramischen 
Schutzvorrichtungen, die von einigen Werken verwendet 
werden, neben größerer mechanischer Festigkeit, Tempe
raturwechselbeständigkeit und Gasundurchlässigkeit den 
wichtigen Vorzug geringerer Temperaturträgheit. Neben 
der Kammertemperaturüberwachung ist die laufende Tem
peraturmessung h in te r  den Kammern in den Wechsel
kanälen an Oefen mit verhältnismäßig geringem Speicher
gewicht zur Ueberwachung des Speicherzustandes vorteil
haft.

Die Temperaturmessung am Essenkanal ist, ebenso 
wie die in den Wechselkanälen, für die Bedienung nicht 
erforderlich, kann aber für die Ofenüberwachung aufschluß
reich sein, da ungewöhnliche Temperaturunterschiede zwi
schen Essenkanal, Wechselkanälen und Kammern anzeigen, 
daß mit dem Ofen etwas nicht in Ordnung ist und auf 
größeren Falschluftzutritt hinweisen. Einige Werke unter
suchen den Ofen, sobald ungewöhnliche Kamintemperaturen 
auftreten, von den Köpfen bis zum Kamin in der beschrie
benen Weise mit Zug-, Druck- und Temperaturmessungen 
und Abgasanalysen.

d) S e lb s t tä t ig e  R e g e lu n g  u n d  U m ste u e ru n g .

Die Entwicklung auf dem Gebiete des Ofenbaues hat 
die selbsttätig geregelte Wärme- und Schmelzmaschine 
zum Ziel5). Der Siemens-Martin-Betrieb ist von diesem 
Ziel noch weit entfernt; denn die selbsttätige Regelung

6) Vgl. A. H e r b e rh o lz :  Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) 
S. 461/68 (Stahlw.-Aussch. 206); feiner Stahl u. Eisen 51 (1931)
S. 433/35 u. 1197; 52 (1932) S. 311/13 u. 542/43; 53 (1933)S. 113/21
u. 889; desgl. Iron  Steel Engr. 8 (1931) S. 256/64, ferner S 289 
383, 389, 393, 397, 399, 401, 406, 411; B last Furnace 20 (1932)
S. 179/83; Engineering 136 (1933) S. 237/38.

wird durch die Undichtheiten, die Umschaltsteuerung und 
den nichtstetigen Betrieb mit wechselnder Brennerraum
belastung und veränderlicher Frischgas- und Abgaszusam
mensetzung während jeder Schmelzung sehr erschwert. 
Erste Vorbedingung für Fortschritte auf dem Wege zur 
selbsttätigen Regelung im Siemens-Martin-Betrieb ist die 
weitgehende E in s c h rä n k u n g  d er U n d ic h th e i te n  des 
Ober- und Unterofens einschließlich der Züge, Kanäle und 
Ventile. Vor allem sind wirklich dicht schließende Türen 
und Ventile nötig, und außerdem muß das Mauenverk sorg
fältig mit engsten Fugen hergestellt und durch Anstreichen, 
Abspritzen oder Abspachteln mit Dichtungsmitteln abge
dichtet und, was bei den hohen und wechselnden Tempera
turen viel schwieriger ist, auch im Dauerbetrieb möglichst 
gas- und luftdicht erhalten werden. Besonders schwer ist 
die Dichthaltung der unter Hüttenflur liegenden Essen- 
und Wechselkanäle, die bei neueren Oefen mit Erfolg als 
ausgemauerte Blechleitungen ausgeführt sind. Durch plan
mäßige Ueberwachung und Beseitigung der Undichtheiten 
haben einige Werke beachtenswerte Erfolge im Siemens- 
Martin-Betrieb erzielt. Zweite Vorbedingung ist die Schaf
fung g le ic h m ä ß ig e r  D ru c k v e r h ä l tn is s e  bei etwa 

0 mm WS im Oberofen, um auch hierdurch den Falsch
luftzutritt einzuschränken. Hierfür kommt ein sicher 
arbeitender Druckregler in Betracht, der den Kaminschieber 
bedient und schon auf ganz geringe Druckunterschiede im 
Oberofen von 0,1 mm WS und weniger anspricht. Leider
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Abbildung 1 1 . Meßtafel für einen Siemens- 
Martin-Ofen m it Mischgasbeheizung.

Zusam m enfassung der anzeigenden, sch re ibenden  u nd  
zählenden M eßgeräte auf der B ed ienungstafe l. D oppel
teilungen fü r Gas und  Luf t  bei den G asm engenm essern ; 
T em peratu rüberw achung  der K am m ern ; A bgasanalyse.

ändert sich aber der dynamische Druck im Oberofen über 
die Ofenlänge und den Ofenquerschnitt während der Ofen
reise und sogar während jeder Schmelzung, so daß die 
Einstellung auf eine mittlere Anzeige des Druckmessers 
nicht genügt. Die Verhältnisse sind zu Anfang einer Schmel
zung, solange noch Schrottberge im Ofen liegen, ganz anders 
als während des Kochens und Fertigmaehens und werden 
auch durch das Oeffnen der Türen, durch Hineinfahren von 
Mulden mit Kalk und dergleichen und durch das Eingießen
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Abbildung 12. Bedienungsstand eines Siemens- 
Martin-Ofens mit Koksofengasbeheizung. 

Zusam m enfassung der M eßgeräte u n d  B edienungs- 
Vorrichtungen. Große A nzeigegeräte, schreibende 

U  eberw achungsger äte.
1 =  T em peratu rsch re iber a  =  K am insch ieber
2 =  G asm engenm esser b =  L u ftv en til (A n-
3 =  Luftm engenm esser saugelu ft)
4 =  G asdruckm esser c =  L u ftu m steu e ru n g
5 =  Omeco- Sauerstoff- d =  L uftd rosselk lappe.

messer

Abbildung 13. Laufende L'eberwachung der Abgaszusammensetzung an einem 
Siemens-Martin-Ofen m it Koksofengasbeheizung. (Nach Epping.) 

a =  A dos-K ohlensäureschreiber c =  zw angläufige U m scha ltvo rrich tung
b =  O m eco-S auersto ffschreiber d =  W arm w asserheizschlange ( O fenkühlw asser)l

von flüssigem Roheisen oft gestört. Der Druckregler muß 
daher während jeder Schmelzung wiederholt anders ein
gestellt und zeitweilig sogar ausgeschaltet werden. Trotz
dem wird die Druckregelung an amerikanischen und eng
lischen Siemens-Martin-Oefen angeblich mit Erfolg ver
wendet. Die Druckentnahmestelle legt man dort gewöhnlich 
in die Nähe der Vorderwand.

Erst wenn durch diese Maßnahmen der Unsicherheits
faktor des Falschluftzutritts ausgeschaltet wird, kann die 
V e rb re n n u n g s re g e lu n g  („Gemischregelung‘i der den 
Kammern zugeführten Gas- und Luftmengen) zum Erfolg 
führen. Im Siemens-Martin-Betrieb ist aber die Möglich
keit, die Ofenatmosphäre nach den metallurgischen E r
fordernissen regeln zu können, wichtiger als die reine Ver
brennungsregelung. Immerhin hat die „ Gemischregelung' ‘ 
den Vorteil, daß gleichmäßigere Betriebsbe
dingungen geschaffen werden. Das gilt auch

Die Versuche eines deutschen Werkes mit s e lb s t t ä t ig e r  
U m s te u e ru n g  in Abhängigkeit von der Kammertempe
ratur ergaben keine Vorteile, die nicht m it der meßtechni
schen Ofenüberwachung zusammen mit der gewöhnlichen 
Handumsteuerung ebenfalls zu erzielen wären. Die Be
nutzung des Temperaturunterschiedes zwischen dem ab
ziehenden und einziehenden Luftwechselkanal zur Impuls
gabe für die selbsttätige Umsteuerung, die an amerikanischen 
Oefen eingeführt ist, hat den Nachteil, daß hierbei die 
selbsttätige Umsteuerung ohne Rücksicht auf die wirklichen 
Abzugs-, Kammer- und Oberofentemperaturen anspricht, 
sobald der eingestellte T em pera tu run te rsch ied  erreicht 
ist. Hierbei können die Kammertemperaturen beider Ofen
seiten in ganz verschiedenen Bereichen liegen. Bei der Ver
legung der Temperaturmessung zur Impulsgabe in die senk-

für die Gemischregelung von Koksofengas und Hochofengas 
im Mischgasbetrieb. Die Regelung des Gas-Luft-Verhältnis
ses ist aber umständlich, wenn im Mischgasbetrieb der 
Frischgasheizwert während der Schmelzung verändert wird.

Einen Schritt weiter geht die selbsttätige Verbrennungs
regelung, bei der die Verbrennungsluftmenge in zwangläufige 
Abhängigkeit von der A b g a sz u sa m m e n s e tz u n g  ge
bracht wird. Die Schwierigkeiten dieses Verfahrens liegen 
in der Wahl der Abgasentnahmestellen und in der Durch
führung der selbsttätigen Abgasanalyse im Dauerbetrieb 
trotz hoher Temperaturen und Verschlackungsgefahr. Be
sonders sind die Anzeige- und Impulsverzögerang und 
Störungsmöglichkeiten durch das Umschalten beim Um
stellen zu beachten. Am meisten Aussicht auf Erfolg dürfte 
wohl die selbsttätige Verbrennungsregelung nach dem 
S au e rs to ffseh a lt der Abgase bieten: doch kann die Frage, 
ob die selbsttätige Regelung im Siemens-Martin-Betrieb 
besondere Vorteile m it sich bringt, endgültig nur durch 
Versuche gelöst werden. Auf jeden Fall müssen die selbst
tätigen Regeleinrichtungen durch weitgehende Verstell
barkeit den wechselnden Erfordernissen des Siemens- 
Martin-Betriebes angepaßt werden und jederzeit zum 
Uebergang auf Handregelung ausgeschaltet werden können.

rechten Luftzüge machte man auf einem deutschen Werk 
die Erfahrung, daß sich an diesen Stellen die Temperaturen 
beim Oeffnen der Türen. Einsetzen von Schrott und der
gleichen so sprunghaft und häufig ändern, daß sie zur 
Impulsgabe für die Umsteuerung nicht benutzt werden 
können. Am besten geeignet zur Impulsgabe erwies sich die 
optische Temperaturmessung der Gitteroberfläche, die aber 
der Temperatur des Oberofens so nachhinkt, daß durch 
die selbsttätige Umsteuerung wohl eine Sicherung der 
Kammern, nicht aber des Oberofens gegen Ueberhitzung 
erzielt wird. Die Ueberwachung des Oberofens muß dem 
Schmelzer überlassen bleiben. Unter diesen Umständen 
genügt die einfachere Temperaturmessung ohne selbsttätige 
Umstellvorrichtung: zur Erhöhung der Sicherheit kann man 
durch die Temperaturmeßgeräte beim Ueberschreiten der 
vorgeschriebenen Kammerhöchsttemperaturen Warnzeiehen 
(Hupen, Lichtzeichen) betätigen lassen.

Beispiele:
a) S ie m e n s -M a r tin -O fe n  m it G e n e ra to r g a s 

b eh e iz u n g .
Auf der in Abb. 10 dargestellten Meßtafel sind die 

schreibenden Ueberwachungsgeräte mit den großen, gut ab-
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lesbaren Anzeigegeräten am Bedienungsstand des Ofens 
zusammengefaßt. Der Schmelzer kann die Augenblickswerte 
der Messungen schon von weitem auf den Anzeigegeräten 
ablesen und den Betriebsablauf außerdem im einzelnen 
auf den Meßstreifen verfolgen. Generatorgas- und Luft
menge werden an diesem Ofen schreibend und anzeigend 
gemessen. Die Mengenschreiber sind mit den großen runden 
Anzeigegeräten mechanisch gekuppelt. Generatorgas-, Luft
kammer- und Abgastemperaturen werden m it Thermo
elementen schreibend gemessen, und außerdem ist ein 
Tem peraturanzeigegerät mit 'Wahlschalter vorhanden, 
so daß der Schmelzer zu jeder Zeit bequem und ohne Zeit
verlust die Temperaturen der einzelnen Meßstellen ablesen 
kann. Die Kammertemperaturen werden an den meisten

AacMammern. /m  Sc/r/eber //aopMammero

analysengeräte stehen unter der Ofenbühne und sind mit 
den Anzeigegeräten auf der Bedienungstafel durch elek
trische Fernübertragung verbunden. Gichtgas und Koks
ofengas werden neben der Anzeige für Ueberwaeliungszwecke 
schreibend und für Verrechnungszwecke zählend gemessen. 
Der Ofen erhält eine bestimmte Gichtgasmenge als Grund
last, die Koksofengasmenge dagegen wird nach dem Nieder
schmelzen und besonders gegen Ende der Schmelzung ver
ringert. Druck und Zug in den Wechselkanälen werden 
anzeigend gemessen und können bei der vorhandenen 
Schieberumsteuerung zur richtigen Abgasverteilung auf 
die Gas- und Luftkammern einfach geregelt werden. Die 
Stellung der Schieber wird am Bedienungsstand m it ein
fachen Vorrichtungen angezeigt. Die schreibende Messung
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Meßstreifen eines Siemens-Martin-Ofens 

m it Koksofengasbeheizung.
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j
Siemens-Martin-Oefen mit Generatorgasbeheizung nur zeit
weilig mit Teilstrahlungspyrometern gemessen. Die laufende 
Temperaturüberwachung kommt vor allem für die gewöhn
lich ziemlich heißgehenden Luftkammern in Betracht; 
die Gaskammertemperatur beträgt selten mehr als 1100°. 
Die Druck- und Zugverhältnisse werden in diesem Fall 
nur an den Luftwechselkanälen sc h re ib e n d  gemessen, 
hinter den kältergehenden Gaskammern dagegen 1110" 
angezeigt. Der Meßstreifen wird gleichzeitig zur Ueber
wachung der Umstellzeiten benutzt.

b) S ie m e n s-M a rtin -O fe n  m it M isch g asb eh e izu n g .
Schon aus Sparsamkeitsrücksichten werden an diesen 

Oefen, die eine g rö ß e re  Anzahl von Dauermessungen 
erfordern, die Schreib- und Anzeigegeräte gern auf der 
Bedienungstafel vereinigt. Abb. 11 zeigt die Meßtafel eines 
Siemens-Martin-Ofens mit Mischgasbeheizung, an dem 
Gichtgas und Koksofengas getrennt zugeleitet und mit 
gewöhnlichen Flußstahlblenden gemessen werden. Die 
Gasmengen werden für den Schmelzer auf Profilgeräten 
angezeigt, die mit den Mengenschreibern elektrisch gekuppelt 
sind und zwei Teilungen haben. Auf der unteren Teilung 
kann die Gasmenge und auf der oberen die hierfür p r a k 
t is c h  erforderliche Luftmenge in Nm3/h abgelesen werden. 
Die zwischen Ventilator und Luftventil mit einer gewöhn
lichen Blende gemessene Luftmenge wird ebenfalls an
gezeigt. Der Schmelzer zählt die Teilluftmengen zusammen 
und regelt mit Hilfe der Abgasanalyse die Luftmenge 
ein. Zu diesem Zweck werden Sauerstoffgehalt und Gehalt 
an Unverbranntem im Abgas (CO +  H.,) auf der Bedie
nungstafel angezeigt. Die an die Luftwechselkanäle über 
eine Umschaltvorrichtung angeschlossenen selbsttätigen Gas-

F ü r  e i n e  
S c h m e l z u n g .

a =  T em peratu ren  
b =  G asmenge 
c =  L uftm enge 
d =  Sauerstoffge

h a lt der A bgase 
e =  K ohlensäurege

h a lt der Abgase 
A =  C 0 2-N achver- 

b rennung  aus 
dem  Bad.

O j -C e /ra /f/h  °/o 
0 2 0 0

CO2 -Oe/7aO//7 %
0  S  70 70 20

der Gaskammer- und Luftkammertemperaturen mit Strah
lungspyrometern dient zur Ueberwachung der für die Kohlen
stoffabspaltung nötigen hohen Gasvorwärmung und der 
heißgehenden Luftkammern. Dieser Ofen wird nach der 
Kammertemperaturmessung u n d  nach der mit dem Auge 
beobachteten Oberofentemperatur umgestellt. Wird eine 
bestimmte Höchsttemperatur der Luftkammern über
schritten, so schaltet der Temperaturschreiber eine Hupe 
ein, die den Schmelzer auf die Gefährdung der Kammern 
aufmerksam macht.

c) S ie m e n s-M a rtin -O fe n  m it K o k so fe n g a s 
b eh e iz u n g .

Die Abb. 12 und 13 zeigen die Meßeinrichtungen eines 
Siemens-Martin-Ofens m it Koksofengasbeheizung. Hervor
zuheben ist die vorteilhafte Zusammenfassung der Umstell- 
und Regelvorrichtungen mit den Meßgeräten auf dem 
Bedienungsstand (Abb. 12). Infolgedessen kann der Schmel
zer gleichzeitig den Ofen und die Meßgeräte beobachten 
und die Regelvorrichtungen einfach bedienen, ohne weite 
V ege zurücklegen zu müssen. Große Anzeigegeräte er-
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leichtern die Ablesung vom Bedienungsstand aus. An 
diesem Ofen wird auch der Sauerstoff- und Kohlensäure
gehalt des Abgases in den Wechselkanälen laufend über
wacht. Abb. 13 zeigt den Schrank unter der Ofenbühne 
mit den Abgasprüfern und der zwangläufig von der Luft
wechselklappe gesteuerten Umschaltvorriclitung für die 
Abgasentnahme. Eine Warmwasserheizschlange, durch die 
das ablaufende Ofenkühlwasser strömt, schützt die Meß
geräte gegen Frostgefahr. Seitlich am Schrank sind (im 
Bilde nicht sichtbar) Zugschreiber und einfache L'-Rohre 
für die Druck- und Zugmessungen am Kamin, in den Kam

mern und Wechsel
kanälen angebracht.

Abb. 14 enthält 
denMeßstreif en einer 
Schmelzung dieses 
Ofens. Der stetige 
Verlauf der optisch 
gemessenen H aupt
kammer- und ther
moelektrisch gemes
senen Aachkammer
temperaturen zeigt, 
daß der Schmelzer 
den Temperatur
verlauf sorgfältig 
überwacht und den 
Ofen nach Vorschrift 
umgestellt hat. Die 
Koksofengas- und 
Luftmengen sind 

nach dem Mederschmelzen der Beschickung stufenweise 
verringert worden. Hierbei war der Schmelzer bemüht, 
das Mengenverhältnis so einzuregeln, daß der Sauerstoff
gehalt im Abgas nicht über 3 bis 4 ° 0 betrug. Die Spitzen 
im Sauerstoffmeßstreifen sind auf das Ansaugen von Luft, 
die beim Umstellen aus der einen Luftkammer zurückströmt, 
zuriiekzuführen. Der außergewöhnlich hohe Kohlensäure
gehalt im Abschnitt A des Schaubildes stammt aus nach
verbranntem Kohlenoxyd aus dem Bad. Die Bestimmung 
von Kohlensäure n e b e n  Sauerstoff wird in diesem Fall 
zur Ueberwaehung des Frischvorganges benutzt. Zur 
Verbrennungsüberwachung allein würde die Sauerstoff
bestimmung. in manchen Fällen ergänzt durch die Be
stimmung der unverbrannten Abgasbestandteile (CO +  H>), 
genügen.

C. Messungen im Thomasbetrieb.
a) K o n v e r te r .

Neben der selbstverständlichen Gewichtsermittlung von 
Roheisen und metallischen Zusätzen ist es vorteilhaft. Kalk 
und Schrott für jede Schmelzung zu wiegen, da man dann 
den Verbrauch und das Konverterausbringen genauer 
ermitteln und außerdem die Temperatur der Schmelzung 
durch richtig bemessene Kalk- und Schrottmengen regeln 
kann. Abb. 15 zeigt die selbsttätige Waage auf der Kalk
bühne eines Thomaswerks, über die alle Kalk- und Schrott
wagen laufen müssen, ehe sie zu den Konvertern kommen. 
Erst nach der Wägung kann der Elektrohängebahnwagen 
von Hand oder selbsttätig zur 'Weiterfahrt wieder ein
geschaltet werden. Das Gewicht wird für die Bedienung 
angezeigt, zur Ü berw achung zusammen mit der Zeit der 
Wägung und der Konverternummer aufgedruckt, und außer
dem können die Einzelgewichte für die Verrechnung durch 
ein Zählwerk zusammengezählt werden.

Die laufende Messung des W in d d ru c k s  und der W in d 
m enge an jedem Konverter bietet den \  orteil, daß die

Verblasbarkeit des Roheisens und die Aenderung des 
Flüssigkeitsgrades während des Frischvorganges an den 
Winddruck- und Windmengenschaubildem gut verfolgt 
werden können. Man braucht aber viele Meßgeräte, die für 
hohen und wechselnden Winddruck geeignet und wegen der 
verhältnismäßig kurzen Blasdauer mit großem Papiervor
schub ausgerüstet sein müssen. Daher stellt man im all
gemeinen Winddruck- imd Windmengenschreiber an den 
e in z e ln e n  Konvertern nur bei besonderen Untersuchungen 
auf. Im gewöhnlichen Betrieb wird nur der Winddruck 
vor jedem einzelnen Konverter anzeigend und in einigen 
Thomaswerken außerdem der Winddruck und die Wind
menge in der Hauptleitung 
schreibend gemessen. Die 
Windmengenmessung in 
der Hauptleitung kann 
durch stoßweise Strömung 
bei Kolbengebläsen ge
stört werden.

Die Z eitüberw achung  
ist im Thomaswerk beson
ders wichtig, weil bei der 
Massenerzeugung die zeit
liche Ausnutzung der Be
triebseinrichtungen eine 
große Rolle spielt imd die 
Wärmeverluste der Kon
verter vor allem von der 
Zeit abhängig sind. Zur 
Erm ittlung der Blaszeiten 
kann man z. B. die Winddruckmesser der Konverter mit 
elektrischen Schaltern versehen, durch die während des Bla- 
sens Zeitschreiber oder Zeitzähler eingeschaltet werden. 
Abb. 16 zeigt eine Uhr. die von einer Werkswärmestelle so ein
gerichtet wurde, daß sie zur Zusammenzählung der Blas
zeiten eines Konverters benutzt werden kann’). Sie ist
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Abbildung 17. Meßstreifen eines Konverter- 
Stellungsschreibers.

mit dem Winddruckschreiber elektrisch gekuppelt und 
läuft nur während des Blasens, so daß täglich die Gesamt
blaszeit des betreffenden Konverters abgelesen werden 
kann. Im Thomasbetrieb können auch die elektrischen 
Motorzeitzähler benutzt werden, die man neuerdings in 
mechanischen W erkstätten und im Walzwerksbetrieb ver
wendet. Abb. 17 enthält den Meßstreifen eines Konverter- 

5) Vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1527.

Abbildung 16. U hr zur Zusam
menzählung der Konverterblas

zeiten. (Nach Bansen. I
X aeh der Ablesung w ird die U hr m it 
der Z ugvorrich tung wieder auf 12 U hr 

eingestellt.
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3¡ds/ertti/'e

Stellungsschreibers, auf den durch ein Drahtseil die Kon
verterbewegungen übertragen werden. Aus dem Schaubild 
kann man den Zeitbedarf für verschiedene Arbeitsvorgänge 
ablesen.

Abb. 18 zeigt den Bedienungsstand eines Konverters 
von 40 bis 45 t  Ausbringen mit Schöttler-Steuerung, die 
neben der leichten Steuerbarkeit die Einstellung von sehr 
kleinen und völlig gleichmäßigen Kippgeschwindigkeiten 
ermöglicht. Mit der Hilfssteuerung werden kleinere Kon
verterbewegungen, z. B. beim Drücken der Mündungsbären,

rung vor Schlackenspritzern und vor Verschmutzung ist 
v o rd e m  Pvrometer ein Schutzrohr m it Quarzglas an
gebracht, durch das Schutzluft geblasen wird. Aus dem 
Meßstreifen (vgl. Abb. 19) sind die verschiedenen Roheisen
temperaturen beim Ein- und Ausgießen zu erkennen. Auf 
vielen Werken wird die Roheisentemperatur nur zeitweilig 
mit Teilstrahlungspyrometem gemessen. Hierbei sind einige 
Fehlermöglichkeiten zu beachten, die von der Wärmestelle 
Düsseldorf in einem besonderen Merkblatt zusammengestellt 
worden sind.

Meßanordmmff am ¿usffuß des /¡‘obe/senm /scders.

f \ IVasser/rüMi/nff

Befsp/e/ efaes A feßstre/'feas.

Abbildung 18. Bedienungsstand eines Konverters.
a und b =  H aup t- und  Hilfssteuereinrichtungen der Schöttler- 

S teuerung 
c =  Signaltafel 
d =  Preßw asserdruck
e u nd  f =  W inddruck in  der H auptleitung  und  am  Konverter 
g =  Sprachrohr zur K alkbühne 
h  =  Sirene.

beim Abschlacken und nach dem Geben von Schrott, aus
geführt. Die Signaltafel dient der Befehlsübermittelung 
zum Maschinenbaus.

b) M ischer.
Im Mischerbetrieb wird fast überall die Heizgasmenge 

zur Verbrauchsermittlung und Regelung der Beheizung 
nach der Mischertemperatur und dem Mischerinhalt ge
messen. Die Luftmengenmessung ist ebenfalls zu emp
fehlen. Besonderer W ert wird im allgemeinen auf die Mes
sung der Roheisentemperatur am Mischer gelegt. Bewährt 
hat sich hierfür die in Abb. 19 dargestellte Anordnung eines 
Strahlungspyrometers in einem Schutzkasten7). Zur Siche- 

7) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1529/35.

$ 7300-
% ~ ,§ 7250-

% 7000-

'S

Abbildung 19. Ueberwachung der Roheisentem peratur 
am Mischer. (Nach Groß-Kofler.)

c) B o d e n b re n n ö fe n .
An den Bodenbrennöfen und für das Brennen und W ann

halten der Konverter wird an Stelle von Koks in zunehmen
dem Maße Gas verwendet. Beim Brennen der Konverter 
mit Gas ist die Messung der Gas- und Luftmenge zur Be
herrschung und sachgemäßen Durchführung nötig. Auch 
am Bodenbrennofen ist die Gas- und Luftmengenmessung 
zur Regelung der Wärmezufuhr und zur Verbrennungs
überwachung zu empfehlen. Die Temperaturen am Boden
brennofen werden meist m it Nickel-Nickelchrom- oder 
Eisen-Konstantan-Thermoelementen überwacht, die an 
verschiedenen Stellen des Ofenraumes und bei besonderen 
Untersuchungen manchmal auch in den Konverterböden 
angebracht werden. (Schluß folgt.)

B e i z b l a s e n  a u f  Z i n k -  u n d  S t a h l b l e c h e n .
Von O tto  V ogel in Düsseldorf.

(Beobachtungen über die Bildung von Beizblasen auf Zink- und Stahlblechen, besonders an den Stellen an denen
n asserstoffblasen haftenbleiben.)

W enn in Fachkreisen von Beizblasen die Rede ist, so 
meint man stets die beim Beizen von Stahlblechen 

auftretenden Blasen, die entweder gleich nach Beendigung 
des Beizvorganges beobachtet werden oder sich erst beim 
Verzinnen, Verzinken, Emaillieren — immer aber in höchst 
unliebsamer Weise — einstellen. Daß beim Beizen oder, 
besser gesagt, beim  U e b e rb e iz e n  n ic h t  v o llk o m m en  
e in w a n d f re ie r  Z in k b le c h e  au ch  B e iz b la se n  entstehen, 
war meines Wissens bisher nicht bekannt. Aus diesem 
Gninde sei hier etwas näher darauf eingegangen.

Bei Beizversuchen mit einer größeren Anzahl von Zink
blechen verschiedener Herkunft stellten sich auf einzelnen 
Probestücken Blasen ein, ganz ähnlich den Beizblasen, wie 
sie vom Stahlblech her bekannt sind, während die übrigen 
bei völlig gleicher Behandlungsweise nicht diese auffallende 
Erscheinung zeigten. Man wird daher nicht mit der An
nahme fehlgehen, daß es sich im ersten Falle um Zinkbleche 
mit ganz bestimmten Fehlern handelt.

Stellt man ein solches Z in k b le c h , das vorher v o l l 
kom m en  e n t f e t t e t  worden war, s e n k re c h t  in  e in  G las
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m it sch w ach  a n g e s ä u e r te m  W a sse r  (etwa 0.5 cm3 
Salz- oder Schwefelsäure auf 100 cm3 Wasser), so bemerkt 
man, daß sich das Blech sehr bald mit unzähligen winzig 
kleinen Wasserst off bläschen bedeckt. Daß diese nicht etwa 
lose auf dem Blech sitzen, sondern recht fest daran haften, 
davon kann man sich leicht überzeugen: Man kann das Blech 
in der Flüssigkeit seitlich hin und her bewegen, man kann es 
darin heben und senken, auch so kräftig 
auf den Boden des Glasgefäßes auf stoßen, 
als dieser es verträg t; bei all diesen Be
wegungen und Erschütterungen rühren 
sich die kleinen Gasbläschen nicht von

Abbildung 1. W asserstoff ent Wicklung an 
einem schräg in angesäuertes W asser ge

stellten Zinkblech. Abbildung 2. Zinkblech m it Beizblasen

der Stelle, und erst wenn man das Blech über den Flüssig
keitsspiegel hinaushebt, verschwinden sie. Einzelne Bläs
chen nehmen rasch an Größe zu ; die meisten aber bleiben 
klein, reißen sich schnell los und steigen an die Oberfläche 
des Bades, wo sie zerplatzen.

Bringt man bei einem ändern Versuch das Z in k b le c h  
nicht senkrecht, sondern unter einem nicht allzu spitzen 
Winkel g e n e ig t in  d as  B e iz b a d  (Äbb. 1 ), so können die 
Wasserstoffbläschen an der einen — offenen — Seite des 
Bleches ungehindert nach 
oben steigen, während alle 
Bläschen, die sich an der 
entgegengesetzten — der 
geschlossenen — Seite des 
Bleches entwickeln, infolge 
der Schrägstellung des 
Bleches am freien Aufstieg 
gehindert sind. Sie bleiben 
notgedrungen eine kurze 
Zeit an der Blechober
fläche haften, nehmen 
wohl auch etwas an Um
fang zu. reißen sich dann 
aber plötzlich los und 
gleiten an der Metallfläche 
entlang zumeist senkrecht

verhältnismäßig rasch vonstatten, die Beizblasen werden 
erheblich größer und platzen bei übermäßig langer Beizdauer 
wohl auch auf. In  diesem Falle löst sich die obere glatte 
Zinkhaut los und hebt sich von der darunterliegenden porigen 
Schicht in kleinen Fetzen ab. F . M y liu s  und R. F u n k 1) 
haben schon vor mehr als 30 Jahren eine ähnliche Beob
achtung gemacht: sie bemerken dazu. ..daß die Absonderung 

der Oberflächenschichten in auffallender 
Weise nur eintritt an gewalzten Blechen, 
welche aus b le ih a l t ig e m  Z in k  b e 
s te h e n , während sie an solchen aus rei
nem Zink kaum bemerkbar ist” , was sieh 
mit den eigenen Beobachtungen durch
aus deckt. Ergänzend sei nur noch her
vorgehoben. daß Schwefelsäure kräftiger 
auf Zink einwirkt als Salzsäure. In Abb. 2 
bemerkt man im mittleren Teile des 
Zinkbleches einige kleine, noch geschlos
sene Beizbläschen, links davon eine grö
ßere geplatzte Beizblase und unten drei 
bis vier schon abgeblätterte Blasen mit 
der darunterliegenden porigen Schicht.

Das bisher Gesagte güt von Blechen, 
die man vor dem Einbringen in das 
Beizbad vollkommen f e t t f r e i  gemacht 
hatte, was. nebenbei bemerkt, gar 
nicht so einfach ist. Ganz anders er
scheint das Bild, wenn das B lech  n ic h t 

v ö llig  e n t f e t t e t  worden war, wenn man ein vollkommen 
fettfreies Blech an einer Stelle m it etwas Vaselin u. dgl. 
wieder einfettet oder einen Fettstrich über die ganze Blech
breite zieht. An den so behandelten Stellen bleiben die 
Wasserstoffbläschen viel länger haften als an der übrigen 
fettfreien Oberfläche. Man bann deutlich beobachten, wie 
sieh einige der kleinsten Bläschen rasch miteinander zu einem 
etwas größeren Gebilde vereinigen, wie dieses durch Auf
nahme noch weiterer hinzustrebender Gasperlehen an

Abbildung 3 und 4.
Abb. 4.

Eisenbleche m it Beizblasen.

und geradlinig, vielfach aber auch in  einer mehr oder minder 
steilen Kurve nach oben. Nimmt man nach einer gewissenZeit. 
etwa nach 2 bis 3 h, das geneigt eingetauchte Zinkblech aus 
dem Beizbade, so wird man, wenn man Glück hat, an der 
geschlossenen Seite des Bleches schon einige winzig kleine, 
mit dem freien Auge kaum sichtbare Beizbläschen entdek- 
ken. Ihre Größe und Zahl nimmt zu. wenn man die Blech
probe nochmals, und zwar möglichst unter dem gleichen 
Neigungswinkel, in das Beizbad bringt. Die offene Seite 
des Bleches dagegen bleibt fast immer frei von Beizblasen.

Nimmt man das Beizgemisch zu stark oder läßt man das 
Zinkblech zu lange in dem Bade, dann geht die Blasenbildung

Umfang zunimmt, bis die kleine Gasblase etwa die Größe 
eines Zündholzköpfchens erlangt hat. Sie hat damit in der 
Regel ihr größtes Maß erreicht, und der Auftrieb ist dann so 
groß geworden, daß sie mit sichtlicher Gewalt von der Bleeh- 
oberfläche abgerissen und pfeilschnell in die Höhe getrie
ben wird.

Eine Erörterung der Umstände, die das Entstehen der
artiger Beizblasen bedingen, ist nicht beabsichtigt. Zweck 
der Ausführungen ist nur. die Aufmerksamkeit der Zink
fachleute und Metallographen auf diesen anscheinend noch 
ungeklärten Punkt hinzulenken.

3) Z. anorg. allg. Chem. 13 (1S97) S. 153.
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Wie manche Zinkbleche, so neigen auch gewisse S ta h l
b le ch e  auffallend stark zur Blasenbildung. Auch bei diesen 
konnte festgestellt werden, daß sich die B e iz b la se n  m it 
V o rlieb e  an  d er g esch lo ssen e n  S e ite  des B leches 
bilden, an  der d ie  W a ss e rs to ffb lä s c h e n  am fre ie n  
A u fs tie g  g e h in d e r t  w erd en . Abb. 3 und 4 zeigen Stahl
bleche mit solchen Beizblasen an der geschlossenen Seite.

Abbildung 5. Blechgefäß m it Beizblasen.

Handelt es sich um das Beizen von Blechgeschirren zum 
Zweck des nachfolgenden Emaillierens, so kann dieser Um
stand von Bedeutung sein und recht unliebsame Emailfehler 
bedingen. Nimmt man z. B. an, ein Blechgefäß habe einen 
stark abgeschrägten Mantel und einen etwas nach innen 
gewölbten Boden, mit dem es im Beizbottich aufliegt, dann 
werden sich an der abgeschrägten Außenwand und vor allem 
an der Unterseite des Bodens Wasserstoffbläschen fest
setzen, und es besteht die Gefahr, daß bei langer Beizdauer, 
z. B. bei Verwendung fast ausgebrauchter und verschlamm
ter Bäder, am Boden und an der Außenwand des Gefäßes 
Beizblasen entstehen, während die Innenwände rein und 
blasenfrei bleiben, weil der Wasserstoff im Augenblick seines 
Entstehens dort frei entweichen kann. Daß sich die Beiz
blasen tatsächlich an den gefährdeten Stellen bilden, läßt 
Abb. 5 ganz deutlich erkennen.

Noch verwickelter werden die Verhältnisse bei einem aus 
zwei Doppelkegelstutzen zusammengesetzten Blechgefäß 
(Abb. 6). Hier liegt die gefährdete Zone wiederum an der 
Außenseite des Unterteils, dann aber auch an der Innenseite 
des Oberteils. Blasenfrei dagegen wird aller Wahrscheinlich
keit nach das zylindrische Halsstück bleiben. Nimmt man 
nun an, ein so oder ähnlich gestaltetes Blechgefäß stehe 
nicht auf dem Boden des Beiztroges, sondern es liege darauf 
(Abb. 7), dann sind die Außenflächen 1, 2, 3, 4 und 5 stark 
gefährdet und ebenso die Innenflächen 1, 8, 7 und 6. Bei 
dem Punkt 8 im Innern des Gefäßes, an dem sich möglicher
weise gleich beim Einlegen des Stückes in das Bad ein kleiner 
Luftsack gebildet hatte, wird sich ein Teil des im Blech
gefäß entstehenden Wasserstoffes ansammeln und auf die 
Beizflüssigkeit drücken, so daß dort eine ungeheizte oder

zumindest schlecht gebeizte Stelle verbleibt. Im Betriebe 
kann man sich auf die Weise helfen, daß man entweder 
gleich beim Einlegen der Ware auf solche Fälle Bücksicht 
nimmt, oder daß man die zu beizenden Stücke gelegentlich 
im Bade umwendet, was aber leider nicht immer geschieht.

Ein M itte l ,  um sich beim Beizen der Blechwaren von 
der Geschicklichkeit und dem guten Willen des Arbeiters 
möglichst unabhängig zu machen und gleichzeitig die im 
vorstehenden a n g e d e u te te n  F e h le rq u e l le n  zu b e s e i
t ig e n , erblicke ich in der Einführung v o n B e izm  asc h in e n , 
etwa in der Form von waagerecht gelagerten, m it entspre
chenden Abteilungswänden versehenen auswechselbaren 
Trommeln aus säurefestem Metall, die so angeordnet sind, 
daß sie nur zum Teil in ein Beizbad eintauchen und 
darin ganz langsam umlaufen2). Solange das Beizgut mit 
der Säure in Berührung ist, verläuft die Beizung wie 
üblich; beim Weiterdrehen der Trommel kommen die vor
gebeizten Stücke mit der Luft in Berührung, der auf der 
Metalloberfläche sitzende Wasserstoff entweicht, und das 
nasse Beizgut bedeckt sich mit einem hauchdünnen Anflug, 
der die beim Wiedereintauchen in das Beizbad neu ein
setzende Beizwirkung in günstiger Weise beeinflußt. Durch 
den Umlauf der mit Zwischenwänden versehenen Trommel 
kommt das Bad etwas in Bewegung, was für den Verlauf

Abbildung 8. Von Säure angefressenes Eisenblech.

des ganzen Beizvorganges bekanntlich von Vorteil ist. Ver
sieht man eine derartige Beizmaschine auch noch mit einer 
V orrichtung, die es ermöglicht, dem Beizbad in bestimmten 
Zeitabständen abgemessene Mengen einer wirksamen Spar- 
beize zuzusetzen, dann hat man wohl alles getan, um ein 
schnelles, sauberes und felilerfreies Beizen zu erzielen. Es 
besteht auch die Möglichkeit, umlaufende Trommeln in 
entsprechend abgeänderter Form und Ausführung zum 
Beizen von Stangen, Rohren, Blechen und selbst zum Beizen 
von Drahtringen zu verwenden. In all diesen Fällen würde 
sich neben dem sauberen und schnellen Beizen die Vermei
dung von Beizblasen und Beizbrüchigkeit als wesentlicher 
Vorteil bemerkbar machen. —

Um die Beizblasen auf den Stahlblechen (Abb. 3 bis 5) 
schärfer hervortreten zu lassen und zur Wiedergabe im 
Lichtbild geeignet zu machen, wurde die Oberfläche an den 
betreffenden Stellen versilbert, und zwar durch einfaches 
Aufreiben einer geeigneten Silberlösung auf die vorher gut 
entfettete Stelle. Um Anfressungen des Stahles durch Säu
ren, wie z. B. des Bleches in Abb. 8, gut erkennbar zu machen, 
wird das vorher gut entfettete Stück zunächst durch sorg
fältiges Aufstreichen einer Kupferlösung verkupfert. Das 
metallische Kupfer setzt sich dabei in den Poren oder

2) D. R. P. angemeldet.

Abbildung 6 und 7. Stellen des Ansatzes von Wasserstoff
blasen beim Beizen von Kannen.
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sonstigen Vertiefungen fest und bleibt auch dort haften, 
wenn man die glatte Blechoberfläehe in der oben angegebe
nen Weise nachträglich leicht versilbert. Dieses Verfahren 
hat nebenbei den Vorteil, daß die Proben lange rostfrei 
bleiben; man braucht sie von Zeit zu Zeit nur ein wenig mit 
der Silberlösung abzureiben.

Z u sa m m e n fa ssu n g .

Bei Versuchen mit verschiedenen Zinkblechen in ange
säuertem Wasser ohne Sparbeizzusätze zeigten einige

Proben Blasen ähnlich den vom Stahl her bekannten Beiz
blasen. Die Tatsache, daß andere Bleche bei völlig gleicher 
Behandlung diese Erscheinung nicht zeigten, deutet darauf 
hin. daß es sich im ersten Falle um Zinkbleche mit ganz 
bestimmten Eigenschaften handelte. Die Beizblasen stellten 
sich besonders da ein. wo während des Beizens Wasserstoff
blasen haften blieben, wie auf der Unterseite von schräg 
gestellten Metallflächen oder an fettigen Stellen. Das 
gleiche konnte beim Beizen von Stahlblechen beobachtet 
werden.

U m s c h a u .

Eigenschaften der Federwerkstoffe und hochstzulässige Bean
spruchungen für Federn.

Ein Federwerkstoff muß in federhartem  Zustande bei hohen 
Festigkeits- und guten Dehnungswerten hoehliegende Streck
grenzen aufweisen, dam it Raum- und Stoffverbrauch sehr gering 
gehalten werden. W erden nun zylindrische Schraubenfedern mit 
rundem Querschnitt Zug- oder D ruckkräften unterworfen, so 
bezeichnet man sie als Schraubenzug- oder Schraubendruckfedem. 
Es ist anzuraten, Federn bis 8 mm Drahtdurchm esser aus gezoge
nen Werkstoffen und solche über S mm Stärke aus härtbaren

Stählen herzustellen. Eine ge
naue Grenze läßt sich aber 
hier nicht festlegen.

biegung. ~ die Verdrehungsbeanspruchung. G der Schubmodul. 
W p und Ip die W iderstands- und Trägheitsmomente einer Schrau
benfeder.

Geht man von der Verdrehungstheorie des prismatischen, 
geraden Stabes aus und läßt die gekrümmte Stabform der Schrau
benfeder unberücksichtigt, so gilt für das Gleichgewicht, wenn 
jeder Querschnitt auf Verdrehung durch ein Drehmoment Md 
beansprucht wird.
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Denkt m an sich nun aus einer W indung dieser belasteten 
Schraubenfeder ein sehr kleines Stabelement lt heraus
geschnitten. so verdrehen sich die Endquerschnitte dieses 
Stabelements um den Winkel

_  P - r - 1 ,
9 I p • G *

Ein m it der Federachse verbundener Punkt des Quer
schnitts senkt sich dann um den W ert

f i =  r- ?  =
P  • i- - 1, 

Id - G '

Setzt man als Näherungswert für die Drahtlänge 1 = 2  
- r  • — • n  ein, so wird die Gesamtdurchfederung

P  - U „  . P  U _
f =  S f , =
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2 • r • — ■ n.
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Abbildung 1. B ruchfestigkeit fü r 
gezogene Federdrähte.
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A bbildung 2. H öchstzulässige Ver
drehungsbeanspruchungen fü r 

Schraubendruckfedem .

Aus dieser Gleichung ergibt sich 
f -  G d

4 - 77 • r* - n ■ 
d -  G

f • G - d

Um die Dauerhaftigkeit der zylindrischen Schraubenfedem  
und Blattspiralen (Kegelstumpffedem) einigermaßen gewähr
leisten zu können, müssen sich die Federn zunächst ganz zusam
mendrücken lassen, ohne an Höhe zu verlieren. Federn, die diese 
Bedingung nicht erfüllen, versagen bei Inbetriebnahm e größten
teils ganz oder erfüllen nur teilweise ihren Zweck. Bei Schrauben
zug- und B latttragfedem  ist immer der Beanspruchungsweise 
entsprechend ein Anschlag oder eine sonstige Begrenzung anzu- 
hringen, dam it auch hierbei dauernde Verformungen vermieden 
werden. Es ist nun sehr wesentlich, zu wissen, wie hoch m an m it 
den höchstzulässigen Beanspruchungen bei Biegungs- und I  er- 
drehungsfedem überhaupt gehen kann, ohne dam it schon hierbei 
die Grenze der gewünschten Lebensdauer der Federn erm ittelt 
zu haben. Die Dauerhaftigkeit der Federn wird gewährleistet, 
wenn man je nach den Verhältnissen, un ter welchen die Federn 
arbeiten, ihre Beanspruchungen entsprechend wählt. M ie die 
Beanspruchungsgrenze liegen muß, eigibt sich aus den E rfahrun
gen des technischen Betriebes.

D sei der m ittlere W indungsdurchmesser, r der W indungs
halbmesser, d die D rahtstärke, n die federnde W indungszahl, 
P  die Druck- oder Zugbelastung, f die Federung oder Durch-

4 • 77 • U ■ D S ■ 77 ■
(2)

Die wirkliche Verdrehungsbeanspruchung liegt aber wesentlich 
höher1).

Durch genaue Untersuchungen und Nachprüfung der Schrau
benfedern ist festgestellt worden, daß sich Schraubenfedem 
gleicher Festigkeit und gleichen Stoffes immer bei der Feststellung 
der höchstzulässigen Verdrehungsbeanspruchung Troi den Glei
chungen 1 und 2 entsprechend unveränderlich einstellen; die 
Größe des m ittleren Durchmessers der Federn spielt dabei keine 
Rolle.

a) N a t u r h a r t  g e z o g e n e  F e d e r w e r k s to f f e .

In  A 66. 1 sind die Bm chfestigkeitswerte für gezogene Feder
werkstoffe angegeben. Die einzelnen Schaulinien sind M ittelwerte, 
die sich bei den Zerreißversuchen an diesen W erkstoffen ergeben 
haben. Bei den in -466. 2 angegebenen höchstzulässigen Ver- 
drehungsbeanspruehungen für Schraubendrackfedern ist stets 
Bedingung, daß die einzelnen W erkstoffe mindestens die Bruch-

H A. R o v e r :  Z. VDI 57 (1913) S. 1906; O. G ö h n e r :  Z. VDI 
76 (1932) S. 269: G. L ie se c k e :  Z. VDI 77 (1933) S. 425.
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450 Stahl und Eisen. Umschau.

Zahlentafel 1. G e h ä r te te  u n d  a n g e la s s e n e  F e d e rw e rk s to f fe .
Für alle W erkstoffe ist der Elastizitätsm odul E =  2200000 kg/cm 2 und der Schubmodul G 825000 kg/cm

Nr. Werkstoff C

%

Si

%

Mn

%

P

unter
%

S

unter
%

Cr

%

V

%

Zustand Streck
grenze

kg/m m 2

Zug
festig 
keit

kg/m m 2

Dehnung
(Z = 1 0 d )

%

E in 
schnü

rung

%

Biegungs
federn

zul
bei der 

Probelast

kg/cm 2

Druck
federn 

■̂ zul 
bei auf

sitzenden 
W indungen 

kg/cm 2

Zug-
federn
Tzul

bei der 
Probe

last 
kg/cm2

1 Gewöhnlicher Fed erstahl 
für W asserhärtung

0,4
bis

0,45

0,85
bis
1,1

0,8
bis
1,0

0,04 0,04
ungehärtet
gehärtet

45
95

72
110

13,0
6,5

30
25 10 000 6 500 4500

2 Silizinm-Mangan-Stahl 
für Wasserhärtung

0,45
bis
0,55

1,5
bis
1,7

0,6
bis

0,75
0,04 0,04 - -

ungehärtet
gehärtet

50
120

85
140

12,0
5,5

30
30 12 000

—
8 000

_
5500

3 Silizinm-Mangan-Stahl 
für Oelhärtung

0,6
bis
0,7

1,5
bis
1,7

0,65
bis
0,8

0,04 0,04 - -
ungehärtet
gehärtet

60
130

90
145

12,0
5,0

25
25 12 500 8 400 5750

4 M angan-Silizium-Stahl 
für Oelhärtung

0,48
bis
0,53

0,15
bis
0,3

1,6
bis
1,9

0,03 0,04 - -
ungehärtet
gehärtet 120

_
130 6,5 35 12 000

— —

5 Süizium-Mangan- Stahl 
für Oelhärtung

0,6
bis
0,7

1,7
bis
2,0

0,7
bis
0,9

0,03 0,03 - -
ungehärtet

gehärtet
65

140
95

150
10,0

5,5
25
25 13 000 8 750 6000

6 Chromstahl für 
Oelhärtung

0,5
bis

0,55

0,9
bis
1,1

0,45
bis
0,6

0,03 0,03
0,9
bis
1,1

-
ungehärtet

gehärtet
65

145
95

155
11,0

5,5
30
25 14 500 9 250 6250

7 Siliziumstahl für 
Oelhärtung

0,55
bis
0,6

2,8
bis
3,1

0,75
bis

0,85
0,03 0,03 ungehärtet

gehärtet
75

160
105
170

10,0
4,5

18
16 16 000 10 500 7800

8 Chrom-Vanadin-Stahl 
für Oelhärtung

0,45
bis

0,55

0,15
bis
0,3

0,5
bis
0,8

0,04 0,04
0,8
bis
1,1

mind.
0,15

ungehärtet
gehärtet

70
130

100
140

10,0
7,0

35
28 13 000

_
—

festigkeitswerte der Abb. 1 aufweisen. Liegen die Bruchfestigkeits
werte niedriger oder höher, so verschieben sich auch die Verdre
hungsbeanspruchungen Tzul dem Verhältnis entsprechend. Für 
die Gußstahl-, Druck- und Zugfederdrähte gelten die Beanspru
chungen der Abb. 2 für gebläute Federn, d. h. die Federn sind 
nach Fertigstellung in einem Muffelofen auf 275 bis 300° zu 
erwärmen, wobei sie violett bis kornblumenblau anlaufen. Bei 
nichtgebläuten Federn liegen die höchstzulässigen Beanspru
chungswerte 10 bis 12 % niedriger. Werden aus diesen Werkstoffen 
Schraubenzugfedern m it Vorspannung und ohne Windungs

zwischenraum hergestellt, 
so sind die W erte für vZul 
der Abb. 3 zu entnehmen. 
Es können derartige 
Schraubenzugfedem nicht 
so hoch wie Schrauben- 
druekfedem beansprucht 
werden. Diese Ursache 
soll Grundlage einer be
sonderen Betrachtung 
bleiben.

b) G e h ä r te te  u n d  a n 
g e la s s e n e  F e d e r w e r k 

s to ffe .

Eine genaue Ueber- 
sicht für derartige W erk
stoffe m it Analysenan
gaben zeigt Zahlentafel 1. 
Es sind darin die W erk
stoffe, die größtenteils in 
unserer deutschen Feder - 
industrie verarbeitet wer

den, angegeben. Der gewöhnliche Federstahl Nr. 1 wird heute 
noch zu Schrauben- und Blattfedern m it niedriger Beanspruchung 
verarbeitet. Die unter Nr. 2 und 3 erwähnten Werkstoffe werden 
im allgemeinen Maschinenbau, für den Güterwagen- und Personen
wagenbau der Reichsbahn sowie für Straßenbahnwagen gewählt. 
Als Baustahl für Kraftwagenfedern kommen die unter Nr. 4, 5 
und 8 erwähnten Werkstoffe in Frage. Fü r hochbeanspruchte 
Federn wird der Chrom-Silizium-Stahl wie unter Nr. 6 bezeichnet 
angewendet. Ganz hoch beanspruchte Federn werden aus 3pro- 
zentigem Siliziumstahl hergestellt. W ählt man bei diesen W erk
stoffen die Beanspruchungen höher, so geht dieses auf Kosten 
der Dehnung, wodurch der W erkstoff spröde wird. Man wird in 
solchen Fällen schon nach kurzer Betriebszeit unliebsame Feder
brüche feststellen können. Bei enggerollten Federn m it geringem 
Windungszwischenraum und großem Querschnitt, bei denen die 
größtmögliche Durchhärtung nicht so gewährleistet wird, empfiehlt 
es sich, die Beanspruchungswerte etwas niedriger zu wählen, als 
in Zahlentafel 1 angegeben ist. E. G rie b , W itten-Annen.

Betriebswirtschaftliche Untersuchungen in einer Wassergas- 
Rohrschweißerei.

I I I .  D ie  B e tr i e b s ü b e r w a c h u n g :
Feststellung der Kennzahlen für Leistungs- und  Gütebericht.

Die Zeituntersuchungen wurden bisher vor allem nach 
betriebstechnischen Gesichtspunkten ausgewertet, bei denen also 
technische Verbesserungsmaßnahmen und die Gedingefestsetzung 
im Vordergrund der Betrachtungen standen. Darüber hinaus 
sollen aber noch die möglichen betriebswirtschaftlichen Unter
suchungen besprochen werden, denen gerade im Schweißbetrieh 
besondere Bedeutung zuzumessen ist.

Nachdem der Zeitverbrauch für die verschiedenen Rohr
sorten in einem Zeitgedinge1) festliegt, ist durch Vergleich der 
erreichbaren Soll-Leistung und der wirklich erreichten Ist-Leistung 
eine K e n n z a h l  für die Beurteilung der L e i s tu n g  des Betriebes 
gegeben. Aehnlich wie für die Leistungserm ittlung müssen Kenn
zahlen auch für die Ueberwachung der G ü te  der Schweißung ge
bildet werden, die dann ein A nhalt für die Güte des Betriebes sind.

Diese Zahlen, für die einzelnen Schweißer laufend zusammen
gestellt, geben der Betriebsleitung die Möglichkeit, die Arbeit der 
verschiedenen Leute ständig zu prüfen und, wenn notwendig, 
sofort einzugreifen. Diese Kennzahlen bilden die Grundlage des 
t ä g l ic h e n  L e i s tu n g s b e r i c h t e s  des Betriebes für die Werks
leitung.

Der Aufbau des eingerichteten Ueberwachungsplanes fußt 
auf den Gedinge- und Lohnbelegen säm tlicher Betriebseinrichtun
gen, die das g la tte  Rohr beginnend beim Schweißen auf der 
Maschine bis zur fertigen Druckprobe im Betrieb durchläuft. 
Hierfür wurde an Stelle einer großen Zahl verschiedenartiger Vor
drucke e in  gut eingerichteter, sorgfältig durchgearbeiteter Vor
druck ausgebildet.

Die Leistungen jeder Maschine werden laufend auf dem 
Akkordzettel verm erkt. Neben der Num m er des Auftrages und 
der Rohrsorte träg t der Schweißer Stückzahl, geschweißte Meter, 
Stempelnummer sowie die K ontrollnum m ern der m it der Aus
führung der Arbeit beauftragten Leute ein. Der Vorarbeiter, der 
die Güte der Arbeit prüft, überzeugt sich durch laufende Ueber
wachung von der R ichtigkeit der gem achten Eintragungen und 
versieht das Rohr m it der Stempelnumm er des Schweißers. Ist 
die Arbeit vorläufig als gu t befunden worden, gelangen die U nter
lagen nach Gegenzeichnung durch den Vorarbeiter am Schicht
schluß zum Betriebsbüro, wo die restlichen Eintragungen in die 
K arte  vorgenommen werden.

Bei der nach dem R unden der Rohre stattfindenden Ober
flächenprüfung wird die Anzahl der guten und fehlerhaften Rohre

')  H. K o s s io : Die Bedeutung der Zeitstudie für die Durch
forschung und W irtschaftlichkeit des Wassergasschweißvor
ganges. 5)t.jQng.-Diss. Techn. Hochschule Braunschweig 1933. 
(W ürzburg-Aumühle: Verlag K onrad Triltsch.) —  Vgl. Stahl
u. Eisen 54 (1934) S. 163/64 u. 264/66.
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getrennt nach Rohrsorte, Auftragsnum mer, Stempelnummer des 
Schweißers auf einer zweiten Akkordkarte m it gleichem Vordruck 
aufgeschrieben. In  gleicher IV eise nim m t die Prüfm annschaft eine 
genaue Trennung der dichten und undichten Rohre vor und über
trägt diese Angaben auf den zugehörigen Akkordschein.

Fehlerhafte Rohre werden auf dem Handfeuer von einer 
besonderen Mannschaft geflickt, um störende Rückwege zur Ma
schine zu vermeiden. Die Flickzeiten der auszubessernden Rohre 
werden ebenfalls nach den vorher maßgebenden Gesichtspunkten 
unterteilt auf der Akkordkarte der Flickm annschaft festgehalten.

Nachdem so alle Scheine sorgfältig geprüft worden sind, 
gelangen sie in das Betriebsbüro, wo die übrigen Angaben hinzu
getragen werden.

Die weitere Auswertung, im  vorliegenden Falle durch das 
Lochkartenverfahren, veranschaulichen an H and von Beispielen 
die Zahlentafeln 1 bis 3.

Zahlentafel 1. L e i s tu n g s b e r i c h t  d e r  S c h w e iß s t r a ß e n

1 * 3 4 5

Wandstärke Geschweißte Vorgabe- Fertigungs Leistung
mm Meter m inu ten m inu ten EM /h

6 52 500 408 390 7,33
7 75 000 625 590 7,40
8 53 200 455 430 7,40
9 45 000 425 405 7,35

12 37 000 341 320 7,45
13 52 500 505 480 7,38
16 52 500 583 555 7,35

Summe 367 700 3342 3170

Durchschnittsleistung 7,40

Zahlentafel 1 zeigt die Leistungen der Schweißstraßen, 
getrennt nach den verarbeiteten Rohrsorten. Da die Zahl der 
geschweißten Meter keinen genügenden Anhalt für die Leistungs
beurteilung des Betriebes bildet, sind in Spalte 3 und 4 noch die 
Vorgabe- und Fertigungsm inuten angegeben. Legt m an dann in 
bekannter Weise eine bestim m te Rohrsorte als Vergleichsgrund
lage fest2), in diesem Falle die Sorte 500 X 8 X 7500 m it einer 
Soll-Arbeitszeit von 64,4 min R ohr oder 8,58 m in/m , so erhält 
man durch die Beziehung:

Vorgabeminute • 60 Vorgabem inute _ / m\
Fertigungsm inute • 8,58 Fertigungsm inute \ h /

einen M a ß s ta b  f ü r  d ie  S ch  w e iß  l e i s t  u n g  in E in h e i t  s m e te r n  
je  F e r t ig u n g s s tu n d e  (EM 'h) (Spalte 5).

Zahlentafel 2. B e r ic h t  ü b e r  f e h le r h a f t e  R o h re  
v o m  22. J u n i  1932 (T a g s c h ic h t) .

Anzahl der geprüften Rohre: 47

1 2 3 4 5 6

Wandstärke
mm gut Brüche Doppel

blech schalig Wand 
zu dünn

6
7

7
9 1 —

—
—

9
12
13
16

7

i 
i — —

4
7

1
1

- - 1

Summe 43 3 — — 1

Prozentsatz der Brüche =  — • 100 
47

= 6,4 % .

Zahlentafel 3. B e r ic h t  d e r  
P rü fe re i  ü b e r  u n d ic h te  
R o h re  v o m  22. J u n i  1932 

(T a g s c h ic h t) .
Zahl der geprüften R ohre: 50

1 2 3

Wandstärke
mm dicht undicht

6 7 __
7 6
8 8 1
9 8

12 5 1
13 7 1
16 6

Summe 47 3

Prozentsatz der undichten Rohre

“  k  100 = 6 %■

Zahlentafel 2 gibt für 
jede Rohrsorte die guten und 
fehlerhaften Rohre an. Die 
in Spalte 3 aufgeführten 
Brüche sind Arbeitsfehler und 
sind für die Beurteilung der 
Schweißgüte von Belang; die 
in  Spalte 4 bis 6 bezeichne- 
ten  Fehlerarten dagegen sind 
W erkstoffehler, an denen der 
Betrieb schuldlos ist, die aber 
für B eanstandungen gesam
melt werden müssen.

In  Zahlentafel 3 erscheint 
der Bericht der Prüfpresse, 
der die Angaben über die ab
gepreßten dichten und un
dichten Rohre enthält.

r Förderband

Die in Zahlentafel 2 und 3 angegebenen Prozentsätze der Aus
fallwerte sind die gesuchten Kennzahlen für die S c h w e iß g ü te .

Um  die Gründe etwaiger Minderleistungen oder schlechter 
Schweißgüte sofort zu erkennen, erscheinen ebenfalls t ä g l i c h  die 
gleichen Auszüge weiter un terteilt nach der Stempelnummer der 
einzelnen Schweißer. Am Schluß jeder Arbeitswoche stellt die Loch
kartenabteilung nochmals die eben beschriebenen Auszüge 
in  einem W o c h e n a u s z u g  für den Gesam tbetrieb und  jeden 
Schweißer zusammen und liefert außerdem  noch eine Aufstellung 
der anfallenden Flickzeiten. Diese sind für die Beurteilung der 
Schweißgüte von besonderer W ichtigkeit und ergeben, zu den 
vorgegebenen Stückzeiten ins Verhältnis gesetzt, weitere K enn
zahlen für die Güteleistung des Betriebes. H e r b e r t  R o ss ie

Elektrischer Bunkerstandsanzeiger.
Die Kohlen-, Koks- und Erzbunker auf den Kokereien und 

H üttenw erken sind heute vielfach so groß und dadurch so 
schwer zugänglich, daß ih r Fü llstand  m it besonderen Hilfs
m itteln  angezeigt werden muß. Eine fortlaufende K enntlich
machung des Bunkerinhaltes würde die Bedürfnisse der Betriebe 
übersteigen; meist genügt es, die drei Stufen voll, halbvoll und 
leer zu melden. Von größter Bedeutung ist natürlich die Betriebs
sicherheit der Anzeigevorrichtung, die gerade im rauhen Kohlen- 
und  Erzbetrieb nicht einfach zu erreichen is t. Wie immer würde 
natürlich eine elektrische Anlage besonders günstig sein, da bei 
ih r die Anzeige in  beliebiger Entfernung und zudem auch an 
mehreren Stellen gleichzeitig möglich is t;  hinzu kommt, daß 
elektrische Leitungen kaum  einer Pflege bedürfen.

Nach diesen Gesichtspunkten 
entwickelte die F irm a Siemens 
& Halske, A.-G., einen neuen 
Bunkerstandsanzeiger für grob
körniges Schüttgut, der nach 
über zweijähriger Erprobung als 
unbedingt zuverlässig anzusehen 
ist. Die Einrichtung besteht im 
wesentlichen aus einem oder 
mehreren K ontaktgebem , die, 
entsprechend bewehrt, in ver
schiedenen Höhenlagen in  den 
Behälter eingehängt werden 
(Abb. 1). Die Geber werden 
durch das den Schüttkegel h in 
abrutschende Füllgut seitlich ab
gelenkt und schließen dadurch 
K ontakte. In  deren Strom krei
sen liegen Lam pen, die in einer 
Meldetafel vereinigt sind und bei 
drei K ontakten  z. B. die Auf
schriften leer, halbvoll und voll 
erscheinen lassen. Auf das Auf
leuchten der Lam pen kann auch 
eine abstellbare Hupe aufm erk
sam machen. Von Bedeutung 
für die Brauchbarkeit einer sol
chen Anordnung ist vor allem 
die Ausführung der K ontakte.
B enutzt wird ein Quecksilber
kontakt. der in einen birnenför
migen K ontaktgeber eingebaut 
is t und bei geringer Neigung 
in beliebiger Richtung geschlossen wird. Der K ontaktgeber 
ist an  einer K ette  im H ohlraum  eines Schutzgewichtes aufge
hängt, das ihn  von dem Druck und  der Reibung beim N ach
rutschen des Bunkergutes en tlastet. Ferner hä lt das Gewicht 
die aus einzelnen Rohren bestehende R ohrkette  in senkrechter 
Lage, so daß eine geringe seitliche Ablenkung des Kontaktgebers 
einen großen Kippwinkel des Quecksilberkontaktes ergibt und 
dam it ein sicherer Strom schluß gewährleistet wird. Die R ohr
kette , in  deren In n erem das K abel geführt wird, reicht bis etwa 
1 m über den höchsten B unkerstand; von hier an genügen T rag
ketten  üblicher Ausführung zum Anhängen der Anzeigevor
richtung. Zweckmäßig werden die Pendel möglichst weit von 
der Füllvorrichtung entfernt angebracht. Der Betriebsstrom  
kann über einen Um spanner dem Netz oder e in e r  B atterie  en t
nommen werden. Die Lam pentafel w ird zweckmäßig dort an 
gebracht, wo das Füllgut oder die Füllung überw acht wird; 
natürlich lassen sich auch mehrere Meldetafeln anbrinsen.

Förderband^

rd. 
T - y  

rd.7t5m

rd. 7Sm,

A bbildung 1. A nordnung 
des Bunkerstandsanzeigers.

2) Vgl. K . R u m m e l:  M ittlere Betriebskennziffem. Arch.
Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 49/54 (Betriebsw.-Aussch. 21).
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D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).
(P a te n tb la tt Nr. 17 vom  26. April 1934.)

K l. 7 c, Gr. 32/01, V 26334. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Ringen, Federbunden und ähnlichen W erkstücken 
runder oder eckiger Form. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf.

K l. 18a, Gr. 3, F  73780. Zweischacht-Schmelz- und Reduk
tionsofen und Verfahren zu seinem Betriebe. Mathias Frankl, 
Augsburg.

K l. 18 c, Gr. 4, K  125445. Verfahren zur Vermeidung großer 
Härtespannungen heim einseitigen H ärten von Panzerplatten. 
Fried. K rupp A.-G., Essen.

Kl. 18c, Gr. 8/50, K  128758. Verfahren zur Erhöhung der 
Verschleißfestigkeit von W erkstücken aus Manganstählen. Fried. 
K rupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 18 c, Gr. 8/90, S. 103486. Blankglühofen. Siemens- 
Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

K l. 18c, Gr. 9/50, W 89865. Vorrichtung zum Fördern 
langgestreckter, nicht rollbarer Güter, z. B. Gleisschienen. Les 
Pe tits  Fils de François de Wendel & Cie., Paris.

Kl. 18d, Gr. 1/30, B 152862. Korrosionsbeständiger Chrom- 
M angan-Stahl. ®t.=2ing. Erich Becker, Kladno (Tschechoslowakei).

Kl. 18 d, Gr. 2/10, B 160039. Legierung für Gegenstände m it 
hohem elektrischen W iderstand, niedrigem Temperaturkoeffi
zienten und guter Verarbeitbarkeit. Berndorfer Metallwaren
fabrik A rthur Krupp A.-G., Berndorf (Oesterreich).

Kl. 24e, Gr. 9, M 62.30; Zus. z. Pat. 592223. Vorrichtung 
zum Betrieb von Gaserzeugungsanlagen. Metallgesellschaft A.-G., 
F rankfurt a. M.

Kl. 31c, Gr. 16/02, G 85181. Verfahren und Vorrichtung zum 
Gießen von Verbund-Hartgußwalzen. Gontermann-Peipers A.-G. 
für Walzenguß und H üttenbetrieb, Siegen i. W.

Kl. 31c, Gr. 18/01, L 83705. Verfahren und Kokillenaus
kleidung zur Herstellung von Schleudergußrohren m it weicher 
Außenhaut. Max Langenohl, Gelsenkirchen.

Kl. 31 e, Gr. 18/01, M 116 014. Verfahren zum Herstellen 
von Schleudergußhohlkörpern. William H. Millspaugh, San- 
dusky (V. St. A.).

Kl. 40a, Gr. 2/60, M 120592. Verfahren zum Löslichmachen 
der Metallgehalte von eisenhaltigen Erzen mit einem chlorhaltigen 
Gas. Meyer Mineral Separation Company, P ittsburgh (V. St. A.).

Kl. 40a, Gr. 5/01, M 123361. Drehrohrofen. Metallgesell
schaft A.-G., F rankfurt a. M.

Kl. 40a, Gr. 11/50, G 81320; m it Zus.-Anm. G 81727 und 
G 81800. Ofeananlage zum Reduzieren von Erzen und ähnlichen 
Ausgangsstoffen. $i|)I.*Qrtg. Ludwig Grüter, Finnentrop i. W.

Kl. 40b, Gr. 17, H  129785. Verfahren zur Herstellung von 
Werkzeugen aus harten Pulvern. Heraeus Vacuumschmelze 
A.-G. und Dr. Wilhelm Rohn, Hanau.

K l. 42 k, Gr. 23/01, G 85528. Einrichtung zum Ausmessen 
von Oberflächenverformungen, insbesondere der bei der H ärte
prüfung nach dem Eindringverfahren entstehenden Eindrücke. 
Friedrich Goetze A.-G., Burscheid (Bez. Düsseldorf).

Kl. 85 b, Gr. 1/01, P  62508. Verfahren zur Aufbereitung von 
Wasser unter Verwendung von Fällm itteln. Perm utit A.-G., Berlin.

D eu tsc h e  G e b ra u c h sm u s te r-E in tra g u n g e n .
(P a te n tb la tt Nr. 17 vom  26. A pril 1934.)

Kl. 7a, Nr. 1298010. Umwalzvorrichtung an W alzenstraßen 
für breite Walzbänder. Bruno Quast, Rodenkirchen bei Köln.

Kl. 84c, Nr. 1298144. Spundbohle U-förmigen Querschnittes. 
Ilseder H ütte, Großilsede (Hann.).

Kl. 84c, Nr. 1298170. Im  flachen Bogen verlaufende Z-för
mige Spundwandeisen. Hoesch-KölnNeuessen A.-G. für Bergbau 
und H üttenbetrieb, Dortmund.

D e u tsc h e  R e ic h sp a te n te .
Kl. 10 a, Gr. 1201, Nr. 563 286, vom 11. Ju li 1929; aus

gegeben am 2. März 1934. D r. C. O t to  & C om p., G. m. b. H.,
in  B o ch u m . Koksofentür.

Die Tür hat eine feuer
feste Ausmauerung und eine 
Dichtung von Metall auf 
Metall durch eine Metall
schneide a. Ein dieser Tür 
entsprechender Rahmen b 
der Verkokungskammer ist 
derart ausgestaltet, daß 
etwa auf der Mitte der zur

Patentbericht.
Längsebene der Kam m er gleichgerichtet oder annähernd gleich
gerichtet verlaufenden Seitenflächen des Rahm ens eine vorsprin-
gende Rippe c sitzt, die m it dem inneren Teil ...............
der Rahmenseitenfläche eine als Druckausgleich 
dienende Einbuchtung d bildet; gegen deren äuße
ren glatten R and ist die Dichtung der T ür an- 
preßbar.

Kl. 42 e, Gr. 2315, Nr. 590 790, vom 4. N o
vember 1927; ausgegeben am 13. Jan u ar 1934.
$ipI.»Qng. W ilh . H e in e n  in  B e r lin .  Scharfkan
tiger Staurand zur Messung strömender Flüssigkeits-,
Gas- und Dampfmengen.

In  oder in unm ittelbarer Nähe des kleinsten 
Durchflußquerschnittes des Staurandes liegt die 
Abnahmestelle zur Bestimmung des verm inderten 
Druckes; diese ist als kreisförmiger Spalt ausge
bildet, der sich im Innern der Drosselscheibe zu 
einer ringförmigen K am m er a  erweitert. Durch 
eine oder mehrere Anhohrungen b wird die Druck
kammer a m it dem Druckanzeigegerät verbunden.
Das die Druckkammer und den Spalt bildende 
Ringblech c wird gegen den Flansch d abgedichtet 
und auf diesen aufgeschraubt.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Kl. 80 b, Gr. 506, Nr. 591 153, vom 1. Februar 1933; aus
gegeben am 17. Jan u ar 1934. B rü c k ,  K r e t s c h e l  & Co. in  
O sn a b rü c k . Vorrichtung zur Gewinnung von Hüttenbims aus 
Hochofenschlacken.

Die Vorrich
tung besteht aus 
dem Granulations
rad a, das aus meh
reren m uldenarti
gen Eindrehungen 
gebildet wird, und 
aus der in einem 
festen Lagerbock b 
eingebauten, ein
stellbaren und um 
laufenden Ab- 
schlußwalze c. Der flüssige Schlackenstrahl wird m it der Rinne d, 
das Körnungswasser durch die Leitung e zugeleitet. Die gekörnte 
Masse wird durch den gelochten Abstreifer f abgeführt und mit 
einer Brause g nachgelöscht.

Kl. 80 b, Gr. 817, Nr. 591 155, vom  15. Oktober 1927; aus
gegeben am 17. Januar 1934. Zusatz zum P a ten t 577 932 [vgl. 
Stahl u. Eisen 43 (1933) S. 1112], A r th u r  S p r e n g e r  in  B e rlin . 
Verfahren zur Herstellung hochfeuerfester Baustoffe.

Als Ausgangsstoffe werden solche verhältnism äßig geringen 
Eisengehaltes gewählt, m an führt das Schmelzen ohne Zugabe 
besonderer Mengen Kohlenstoff durch und sorgt lediglich durch 
Ausnutzung der reduzierenden W irkung der E lektroden des 
Schmelzofens für eine möglichste E rhaltung des Chromoxyd
gehaltes der Masse.

Kl. 18 d, Gr. 210, Nr. 591 160, vom 12. März 1932; ausgegeben 
am 17. Januar 1934. Amerikanische Prio ritä t vom 24. März 
1931. W e s tin g h o u s e  E le c t r i c  & M a n u f a c tu r in g  C o m p an y  
in  E a s t  P i t t s b u r g ,  Pa., V. St. A. Die Verwendung einer 
Eisen-Aluminium-Arsen-Legierung.

Zum Herstellen von Gegenständen, die großen elektrischen 
W iderstand und niedrige W attverluste haben sollen, wie Trans
formatorenbleche, wird eine praktisch kohlenstofffreie Legierung 
m it 0,1 bis 12 %  Al, 0,1 bis 6 %  As, der übrige Teil Eisen ver
wendet, dabei hängt die Menge des verwendeten Arsens von 
Sättigungswert, Perm eabilität, K ernverlust und Widerstandszahl 
für die Legierung ab und auch von der Menge des verwendeten 
Aluminiums.

Kl. 21 h, Gr. 1801) Nr. 591 169, vom 26. November 1925; 
ausgegeben am 17. Jan u ar 1934. Amerikanische P riorität vom 
14. Februar 1925. Zusatz zum Patent502 691 [vgl. S tah lu .E isen 50 
(1930) S. 1445]. A ja x  E le c t r o th e r m ic  C o r p o r a t io n  in  T ren - 
to n ,  N ew  J e r s e y ,  V. St. A. Kernloser Induktionsschmelzofen.

Der Durchmesser der Beschickung, ihr spezifischer Wider
stand und die Betriebsfrequenz werden derart zueinander gewählt, 
daß die induzierte elektrische Energie nicht wesentlich über die 
Achse der Beschickung eindringt, wobei die Speisung durch 
Wechselstrom gleichbleibender Amplitude, z. B. durch Wechsel
stromgeneratoren, erfolgt. Die Ofenwicklung wird aus Leitern 
gebildet, deren Querschnitt so bemessen wird, daß ihre Aus
dehnung in Richtung der Spulenachse ebenso groß oder größer ist 
als die radiale Stärke der Wicklung.
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S t a t i s t i s c h e s .
Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhürtenindustrie im Marz 1934.

Die in K lam m ern, s teh en d en  Z ah len  geben die P o s itio n s -y am m ern  
der ..M onatlichen  N achw eise ü b e r  den  ausw ärtigen  H andel 

D eu tsch lan d s“  an .

E i n f u h r A u s f u h r

Eisenerze (237 e ) ............................................................................................................
M anganerze (237 h ) .......................................................................................................
Eisen- oder m ang an h a itig e  G asreinigun_rsm asse; S chlacken, Kies-

abbrande (237 r ) .......................................................................................................
Schwefelkies u nd  Schwefelerze (237 1 ) ..................................................................
Steinkohlen, A n th raz it, u n b ea rb e ite te  K ennelkohle (238 a ) ...................
Braunkohle (238 b)  .........................................................................................
Koks (238 d ) .....................................................................................................................
S te inkoh lenbriketts  (238 e ) .........................................................................................
B raunkoh lenbriketts , au c h  N aßp reß ste in e  (338 f ) ..........................................

E i s e n  u n d  B i s e n w a r e n  a l l e r  A r t  (777 a  bis 843 d ) ........................
D a ru n te r :

Roheisen (777 a ) ........................ .... ...............................................................................
Ferrosilixium . -m angan , -a lum in ium , -chrom , -n k k e l ,  -woLiram und

andere n ich t schm iedbare  E isen leg ierungen  (777 b ) .................................
Brucheisen. A lte isen , E isenfe ilspäne  usw . (842; 843 a. b . e, d) . . . . 
Röhren und  R ö hren fo rm stücke au s  n ich t schm iedbarem  G uß, roh  und

b earbe ite t (778 a, b ;  779 a . b ) ...........................................................................
Walzen aus  n ich t schm iedbarem  G uß, desgleichen [780 A. A1. A 2] . 
M aschinenteile, roh  u nd  b e a rb e ite t, aus n ic h t schm iedbarem  G uß [782 a ;

783 a lX b1), c1), d 1)] ..............................................................................................
Sonstige E isen  w aren, roh  u nd  b e a rb e ite t, au s n ic h t schm iedbarem  Guß

(7S0~B; 781; 782 b ; 783 e, f, g, h ) ..................................................................
R ohluppen: R ohsch ienen ; R ohb löcke: B ram m en ; Torgew alzte B löcke;

P la tin en ; K nü p p e l; T iegeistah l in  B löcken (784)  I
S tabeisen; F orm  eisen. B andeisen  [785 A1, A 2, B ] ..........................................
B lech: roh , en tz u n d e rt, g e rich te t usw . (786 a. b , e ) .................................
Blech: abgeschliffen, la ck ie rt, p o liert, g eb räu n t usw. ( 7 8 7 ) ...................... I
V erzinnte Bleche (W eißbleche) (788 a ) ............................................... ....
V erzinkte B leche (788 b ) ..............................................................................................
Well-, D ehn-, R iffel-, W affel-, W arzenblech  (789 a, b ) ............................
Andere Bleche (788 e ;  7 9 0 ) .....................................................................................
D rah t, gew alzt oder gezogen, v e rz in k t usw. (791, 792 a. b ) ..................
Schiangenrökren, gew alzt oder gezogen: R öh ren fo rm stüeke (793 a , b)
Andere R öhren , gew alzt oder gezogen (794 a , b ;  795 a, b ) ...................
E isenbahnschienen  u sw .; S traß e n b ah n sch ien e n ; E isenbahnschw ellen ;

E isenbahn laschen ; -u n te r la g sp la tte n  ( 7 9 6 ) ....................................................
E isenbahnachsen . -radeisen , -räd er, -rad sä tz e  ( 7 9 7 ) .....................................
Schm iedbarer G u ß ; S chm iedestücke u s w .; M aschinenteile, roh  und  

bea rbe ite t, au s  schm iedbarem  E isen  [798 a, b , c , d , e ;  799 a1). b 1).
c1), d l) , e, f] ............................................................................................................

Brücken- u nd  Eisenbauteile au s  schm iedbarem  Eisen (S w a , b ) .................
Dam pfkessel u nd  D am pffässer au s schm iedbarem  E isen  sowie zusam 

m engesetzte Teile von so lchen . A nk erto n n en . G as- u n d  ande re  
B ehälter. R öh ren  V erbindungsstücke, H ähne, V en tile  usw. (801 a.
b, c, d ;  802; 803; 804; 8 0 5 ) ............................................... ................................

Anker. S chraubstöcke, A m bosse, S perrL örner. B recheisen; H äm m er; 
K loben u nd  R ollen zu  F lasch en zü g en : W inden usw. (806 a, b ;  807)

L andw irtschaftliche G erä te  (808 a. b ;  809 ; 810; 816 a. b ) ........................
W erkzeuge, M esser, S cheren . W aagen ( W iege V orrichtungen) usw. 

(811 a, b ;  812; 813 a, b , c , d , e ;  814 a , b ;  815 a. b , c :  816 c, d ;  817;
818; 819) ......................................................................................................................

E isenbahnoberbaozeug  (820 a ) ........................ ........................................................
Sonstiges E isenbahnzeug  (821 a, b ) ......................................................................
Schrauben. N ie ten , S c h rau b en m u tte rn , H ufeisen  usw . (820 b, c ;  825 e) 
A chsen (ohne E isenbahnachsen ). A chsen teile  usw . (822 ; 823) . . . .
E isenbahnw agenfedern , an d e re  W agenfedern  (824 a , b ) .............................
D rahtseile, D rah tlitz en  (825 a ) ................................................................................
A ndere D rah t w aren  (825 b , c , d ;  826 b ) .............................................................
D rah ts tifte  (H u f- u n d  sonstige N ägel) (825 f, g ; 826 a ;  827) . . . .
H aus- und  K üchengerä te  (828 d , e, f) ..............................................................
K etten  usw. (829 a , b ) ...................................................................................................
Alle übrigen E isen  w aren  (828 a, b , c ;  830; 831 ; 832 ; 833 ; 834; S35; 

836; 837; 838; 839; 840; 841) . . . .............................................................

6 957 
52 719 
10 854 

3
1638 

216 
244 
21 

10 7« 
24 

448

9 786 
-1'

1 112 
1378

71

13
181

81
876
167
265

500
40

528
152

15
20

107

März Januar-M ärz März Januar-M ärz
1934 1934 1954 1934

t t t 1

498|386 1 334 524 9 510 24 007
25 979 46 502 100 371

79 398 232 461 20 648 50 084
76 113 204 826 1 548 5 298

467 856 1 260 566 1 733 218 5 172 037
178 113 454 653 125 470
63 703 193 431 461 669 1 510 930

8 535 33 491 65 835 194 231
6 950 23 758 63 030 257 535

165 851 384 981 209 420 622 142

S 748 22 282 12 131 29 102

75 394 378 893
50 569 103 948 10 633 38 890

6 521 11263 5184 16 990
23 52 616 1 650

96 294 55 207

603 1354 iâ â S 13 916

M aschinen (892 bis 906) 1 333

21075 
120 601 

29 984 
6

5127 
511 

1 108 
8») 

28 140 
52 

1124

24 631 
352

2 495
3 571

35
333

244
1 720 

276 
703 

3
1469

97
1031

208
27
68

260

12 542 
63 969 
17 009

38
13 821 

251 
345 
335

14 266 
350

7373

11418
1796

8435 
1 533

3 111

178 
1 419

1823 
339 
188 

1394 
113 
377 
724 

3 808 
2 187 
1130 

481

5 553

5 118 27 734

45 965 
189 951 

60 915 
96 

38 740 
1030 

709 
728 

41 411 
923 

20 580

28 552 
5668

22 285 
3 397

6 683

451 
3 542

4 960 
733 
429 

3 575 
265 

1036
2 129 
9 175 
6 298
3 907 
1300

16 041

70 191

*) Die A usfuhr ist u n te r  M aschinen nachgew iesen.

Die Kohlenförderung des Deutschen Reiches im März 19341 .

Erhebungsbezirke

März 1954 Jan u ar bis März 1934

Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen

aus
Stein
kohlen

t

Preß
kohlen

aus
Braun
kohlen

t

Stein
kohlen

t

B raun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen

aus
Stein
kohlen

t

Preß
kohlen

aas
Braun
kohlen

t

Preußen ohne Saargeb. insges. 
davon:

Breslau, Niederschlesien . 
Breslau, Oberschlesien . .
Halle ..................................
C la u s th a l..............................
D o r tm u n d ..........................
Bonn ohne Saargebiet . . 

Bayern ohne Saargebiet . . .
S a c h s e n ......................................
Baden ...........................................
T h ü r in g e n ..................................
H esse n ...........................................
B raunschw eig ..............................
Anhalt . . .  .................
TTebriges Deutschland . . . .

10 070 087

380 684 
1 479 001 

5151 
115 646 

7 415 303 
674 302 

1 013 
302 135

11 635

8 784 878

755 675

a) 4 460 999 
163 067 
—

3 405 137 
155 745 
911 829

422 370 
84 649 

182 687 
212 822

1900 803

74 185 
78 835

27 185 
1 609 183 

U l  416

19 997 

40 496

353 781

5 471 
20 586

5 342 
23 873

274 512 
23 997

6 460 
6 206

22 699

6 000

1 960 872

145 620

1045 300 
19 085

750 867 
7 060 

218 007

165 0*)

46 160 
3 330

29 816 708

1 146 629 
4 263 681 

15 «361 
350 351 

22 108 512 
1 932 474 

3 281 
899 409

36 497

27 885 986

2 388 28«)

14 490 905 
526 597

10 480 204 
591 339 

2 883 107

1 333 799 
257 312 
537 996 
397 533

5 561 302

218 880 
233 000

70 737 
4 731 089 

308 596

58 926 

122 606

1197 443

18 133 
69 767 
15 763 
81 334 

932 866 
89 590 
18 795 
18 587 

*> 75 275

17 506

6 298 475 

484 858

■ - .  '  .
63 789

2 302 226 
24 161 

700 437

510 652

151 210 
9 370

Deutsches Reich (ohne Saar
gebiet) ....................................... 10 384 870 10 754 980 1961 296 395 146 3 400 449 3«) 755 895 33 887 073 5 742 834 »>1327 606 7 694 205

1)  N ach >tB a c ta u a e ig e r“  Nr. 96 vom 25. April 195*. — *) Davon aus G roben lin is  der H b e  3 739 313 t .  —  *) Binsefclieiälk-h d «  B erichtern*? ia s  dem Vormonat.
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Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im März 1934.

Februar
1934

März
1934

K o h le n fö rd e ru n g .............................................. t
K o k se rzeu g u n g .................................................. t
B rik e tth e rs te llu n g .............................................. t
Hochöfen in Betrieb Ende des Monats . . .

Erzeugung an :
R o h e ise n ...........................................................t
F lu ß s ta h l...........................................................t
S ta h lg u ß ...........................................................t
Fertigerzeugnissen..........................................t
Schweißstahl-Fertigerzeugnissen................. t

2 038 900 
338 880 
116 860 

35

210 830 
204 790 

3 410 
162 060 

5 530

2 404 370 
373 850 
132 310 

37

251 890
252 660

4 070 
205 660

5 510

Finnlands Erzeugung und Einfuhr vomEisen-und Stahlerzeugnissen

Erzeugung von

Schwefelkiesabbränden
R o h e is e n .....................
Ferrosilizium . . . .
S ta h lg u ß ......................
Walzeisen unil -stahl
S t i f t e n .............................
W a lz d r a h t .....................

1929
t

1930
t

1931
t

31 341 32 750 35 018
6 608 3 444 5 007
4 069 6 935 7 170

23 500 26 664 16 544
25 079 24 655 18 961
11 074 10 364 9 742

6 655 7 711 5 975
1 003 1 043 905

Einfuhr von Walzzeug in t

1927 1928 1 1929 1 1930 1931 1932

70 417 86 878 57 767 j 53 743 | 26 764 22 290

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

D e r  d eu tsch e  E ise n m a rk t im  A p ril 1934.
I. RHEINLAND-W ESTFALEN. — Auch in der Berichts

zeit ist die Entwicklung entsprechend den Erwartungen verlaufen, 
die wir in den letzten Monaten in unseren Berichten ausgesprochen 
haben. Man kann sogar wohl sagen, daß sich die Besserung nicht 
unerheblich schneller und stärker als angenommen vollzogen hat. 
Zu dieser Feststellung berechtigen vor allem die letzten Zahlen 
über die Beschäftigtenzunahme. Es waren vorhanden:

Unterstützungsempfänger aus der
Arbeit a) Ver b) Krisen Summe

suchende sicherung unter von a
stützung und b

Ende Januar 1933 . . . 6 118 492 953 117 1 418 949 2 372 066
Ende Februar 1933 . . . 6 162 838 942 306 1 513 122 2 455 428
Ende März 1933 . . . . 5 769 318 686 445 1 479 446 2 165 891
Ende Januar 1934 . . . 4 397 950 549 194 1 162 304 1 711 498
Ende Februar 1934 . . . 4 081 243 418 759 1 083 118 1 501 877
Ende März 1934 . . . . 3 609 753 249 480 910 845 1 160 325

Nach dem Bericht der Reichsanstalt für Arbeitsvermittlung 
und Arbeitslosenversicherung meldeten die Arbeitsäm ter für März 
1934 einen Gesamtrückgang von 573 719 Arbeitslosen. Eine der
artig starke Verminderung der Arbeitslosigkeit in einem einzigen 
Monat wurde im Reich seit dem Sommer 1929 nicht mehr beob
achtet. Im  ersten Vierteljahr 1934 h a t die Zahl der Arbeitslosen 
sogar bereits um nahezu 1,3 Mill. abgenommen. 2 798 892 Arbeits
lose wurden am 31. März bei den Arbeitsämtern gezählt. Damit 
ist die Dreimillionengrenze der Arbeitslosigkeit fast um eine 
Viertelmillion unterschritten. Schon mehr als die Hälfte der bei 
Beginn der nationalsozialistischen Machtübernahme vorhandenen 
sechs Millionen Arbeitslosen ist wieder in Arbeit und Brot gebracht, 
und der Arbeitslosenbestand vom 31. März 1934 ist nur noch halb 
so groß m e  am gleichen Stichtag des Vorjahres (5 598 855). Noch 
günstiger stellen sich die Zahlen, wenn man die vorläufigen Ergeb
nisse der K rankenkassenstatistik zugrunde legt. Danach ist die 
Arbeitslosigkeit sogar um 719 588 Personen zurückgegangen, 
also um rd. 150 000 mehr als nach den Meldungen der Arbeits
äm ter. Der Unterschied in den beiden Angaben erklärt sich daraus, 
daß bei den Zahlen der Krankenkassen auch die unsichtbare 
Erwerbslosigkeit in die Erscheinung tr it t .

Auch nach dem jüngsten Vierteljahrsheft zur K onjunktur
forschung, Teil A, m acht die Belebung der Industriew irtschaft 
von Monat zu Monat weitere Fortschritte. Die Ausnutzung der 
Betriebe ist im Gesam tdurchschnitt der Industrie von etwa einem 
D rittel Anfang 1933 auf etwa die Hälfte Anfang 1934 gestiegen; 
die Mengenerzeugung hat sich von Januar 1933 bis Ende Februar 
1934 um rd. 28 % erhöht. Rund 45 % des Krisenverlustes sind 
mengenmäßig dam it aufgeholt. F ast alle Industriezweige nehmen 
am Aufschwung teil.

R o h e rz e u g u n g s w e r t  d e r  d e u ts c h e n  I n d u s t r i e .
Vierteljahressummen in Milliarden JUl 

1929 1930 1931 1932 1933 1934
1. V ie r te lja h r   20,6 19,8 13,5 9,5 9,2 rd. 11,8
2...V ie r te lja h r...........................21,3 18,2 13,5 9,1 9,7 —
3. V ie r te lja h r...................... 20,9 16,6 12,6 8,7 10,3 —
4. V ie r te lja h r .....................  20,5 15,5 10,9 9,0 10,7 —

Die Besserung ist sogar noch stärker, als sie in diesen Zahlen 
zum Ausdruck kommt. Denn m it den wirtschaftlichen sind auch 
die seelischen Schranken gefallen, die einer stärkeren Ausdehnung 
der Unternehm erinitiative entgegenstanden: Der jahrelangen 
Deflation ist ein Ende gesetzt; die Warenerzeugung ist nicht mehr 
unter die „S trafe“ sinkender Preise und Erlöse gestellt; die U nter
nehmen wachsen allmählich wieder in gesichertere W ertverhält
nisse und bessere Ertragsaussichten hinein. Dadurch werden gleich
zeitig auch dieFinanzierungsmöglichkeiten derErzeugung erweitert.

Angesichts der noch zum Einsatz zur Verfügung stehenden 
öffentlichen Arbeitsbeschaffungsmittel darf man wohl annehmen, 
daß die Entwicklung auch weiterhin in ähnlicher Weise verlaufen 
wird, besonders, wenn erst die organische steuerliche E n t
lastung der W irtschaft Ereignis geworden ist. Zu einer endgültigen 
Festigung des bisher Erreichten gehört aber auch, daß so aus

schlaggebende Dinge wie die Fragen der Abrüstung, unserer Aus
landsverschuldung, des internationalen Zollabbaues und der W äh
rungsfestigung in den W ett bewerbsländern endlich von Grund 
auf und auf lange Sicht geklärt werden.

D e r d e u ts c h e  A u ß e n h a n d e l
weist im März, wie nachstehende Uebersicht zeigt, einen unbedeu
tenden Ausfuhrüberschuß von 3 Mill. JiJl auf. E s betrug:

Deutschlands
Gesamt- Gesamt- Gesamt-W aren■
W aren W aren ausfuhr-
einfuhr ausfuhr Ueberschuß

(alles in  Mill. JIM )
M onatsdurchschnitt 1931 . . . . 560,8 799,9 239,1
M onatsdurchschnitt 1932 . . . . 388,3 478,3 90,0
M onatsdurchschnitt 1933 . . . . 350,3 405,9 55,6
Dezember 1933 .......................... 374,4 423,8 49,4
Januar 1934 .................................. 372,1 349,8 — 22,3
Februar 1934 .................................. 377,8 343,3 — 34,5
März 1934 ...................................... 397,7 401,1 +  3,4

Die E in f u h r  h a t sich um rd. 20 Mill. JIM, erhöht. Die Zu
nahme ist fast ausschließlich mengenmäßiger N atur, da der ge
wogene Einfuhrdurchschnittsw ert sich gegenüber dem Vormonat 
kaum  verändert h a t. Die Steigerung der E infuhr gegenüber 
Februar entspricht im wesentlichen der unterschiedlichen Zahl 
von Tagen in den beiden Vergleichsmonaten. Auch im Vorjahr 
h a t die Einfuhr von Februar auf März ungefähr in dem gleichen 
Umfang zugenommen.

Bei der A u s fu h r  ergibt sich eine Zunahme um  fast 17%, 
die fast ausschließlich auf einer mengenmäßigen Steigerung des 
Fertigwarenabsatzes beruht. Mit einer Erhöhung der Ausfuhr im 
März war schon im Hinblick auf die Jahreszeit zu rechnen. Von 
wenigen Ausnahmen abgesehen, h a t die Ausfuhr in den vergange
nen Jahren im März stets zugenommen. Die Steigerung war dies
mal jedoch wesentlich stärker als in früheren Jahren. Sie über
trifft u .a . auch die Zunahme der Ausfuhr im März des vergangenen 
Jahres, die bereits aus dem zeitbedingten Rahm en herausfiel. 
Mengenmäßig liegt die Ausfuhr im März 1934 um fast 4%  über 
ihrem Vorjahrsstand. Dem W ert nach ist sie jedoch infolge der 
inzwischen eingetretenen Preissenkungen um etwa 6% geringer 
als im März 1933.

Rein warenmäßig ist also ein Ausgleich zwischen Ein- und 
Ausfuhr erzielt worden, devisenmäßig bleibt die Außenhandels
bilanz jedoch passiv, da die auf Grund der Skrips getätigte 
zusätzliche Ausfuhr keinen Devisenertrag abwirft. Deshalb darf 
man auch an diese jahreszeitlich bedingte Aktivierung nicht allzu 
große Hoffnungen knüpfen. Anderseits bleibt die Ausfuhrsteige
rung das Gebot der Stunde. Mit allem Nachdruck hat der Präsi
dent der Reichsbank, Dr. S c h a c h t ,  am Vorabend der am 27. April 
in Berlin beginnenden internationalen Verhandlungen über die 
Transferfrage nochmals auf den

Z u sa m m e n h a n g  z w isc h e n  A u s la n d s s c h u ld e n  u n d  
A u ß e n h a n d e l

hingewiesen und ha t betont, „daß  die deutsche Volkswirtschaft zur 
Zeit nicht in der Lage ist, einen ausreichenden Ueberschuß an frem
der W ährung zu erzielen, um den Schuldnern gegen die eingezahlte 
Reichsmark die fremde Valuta zur Verfügung zu stellen, die der 
ausländische Gläubiger erw artet. W enn man den Gründen nach
geht, die hierzu geführt haben, so ist Tatsache, daß der Erlös etwa 
der Hälfte aller deutschen Ausländsanleihen nicht für die Verbesse
rung der deutschen Volkswirtschaft, sondern für die Zahlung der 
Reparationen verw andt worden ist. Tatsache ist ferner, daß der 
W e lth a n d e l ,  a u s  d em  a l le in  D e u ts c h la n d  se in e  fre m d e n  
\  a lu te n  v e r d ie n e n  k a n n ,  auf ein D rittel seines vorigen Standes 
zurückgegangen ist. W eitere Tatsache ist, daß die Reichsbank, die 
noch vor drei Jahren  m ehr als drei Milliarden Gold und fremde W äh
rung besaß, heute nur noch 200 Millionen Gold und fremde Währung 
besitzt. Die Folge aller dieser Dinge ist die derzeitige Unmöglich
keit, den Transfer der deutschen Schulden in fremder Valuta zu
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D ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  im  M o n a t A p r i l  1934.
A pril 1934 A pril 1934 A pril 1934

Kohlen und K oks: JfjF  je  t S eh ro tt, frei W agen rhein .- JEM  je  t V orgew alztes u . g ew alltes  E isen : JLM je  t
F e t t f ö r d e r k o h le n ................... 1 4 , - w estf. V erb rauchsw erk :
G asflam m förderkohlen  . . . 14,75 S tah lsc h ro tt . . . . 38 tr ru n a  preise, sow eit nie n t an 
Kokskohlen ............................ 15 ,— K e r n s c h r o t t ....................... 36 ders bem erk t, in  T hom as-
H o c h o f e n k o k s ........................
G ie ß e re ik o k s .............................

19 ,—
2 0 , -

W alzw erks-F e inb lechpakete 
S iem ens-M artin -S päne . .

36
29

H andelsgü te . — V on den 
G rundpreisen  s ind  d ie vom  
S tah lw erksve rband  u n te r

E n :
R ohspat (te l q u e l) ................... 13,60 R oh e isen : den  b ek a n n ten  B ed ingun

gen [vgl. S tah l u . B isen 52
G erösteter S p a te isen s te in . . 16,— A uf d ie nach steh en d en  Preise gew ährt (1932) S. 131] gew ährten
V ogelsberger B raune isenste in der R oheisen-V erb and  bis au f wei- S o n d e r v e r g ü t u n g e n j e t

(m anganarm ) ab  G rube te res  einen  R a b a tt von 6 J lJ l je  t von 3 JlJt. bei H albzeug.
(G rundpreis  au f G rundlage) 6 bei B andeisen  u nd
45 % M etall, 10 %  SiOa G ieß ereiroheisen 5 J iJ l fü r  d ie übrigen  E r 
und  5 %  N ä s s e ................... 11,60 N r. I  1 74,50 zeugnisse be re its  abgezogen.

M anganhaltiger B raune isen  N r. I I I  > ab  O berhausen 69,— 83,40ste in : I .  S orte  (F ern ie -E rz), H ä m a tit J 75,50 R ohblocke3) . i  ab  5?chnitt-
G rundlage 20 %  F e , 15 % 
Mn, ab  G r u b e ................... 9 ,—

K upferarm es S tah leisen , ab  
S ie g e n ...................................... 72,—

V orgew. Blöcke*) (  p u n k t 
K nüppel*) . . I D o rtm und

90,15
96,45

N assauer R ote isenste in S iegerländer S tahleisen , ab P latinen*) . . )  od. R u h ro rt 100,95
(G rundpreis  bezogen auf S ie g e n ...................................... 72,— Stabe isen  .  . . ) ab 110/104»)
42 °0 F e und  28 % SiOa) ab S iegerländer Z usatzeisen , ab Form eisen  . . 1 , 107.50/101,50»)
Grube ...................................... 8,10 S iegen : B andeisen  . .  1 127/123*)

L oth ringer M inette , G rund  fr. F r w e iß ..................................... 82,— „  . . . 1 b au ten  U m versaleisen  . 1 115,60
lage 32 % F e ab  G rube . 18 bis 20») m eliert ............................ 84,— K esselbleche S.-M.,S kala 1,50 F r g r a u ..................................... 86,—

Briey-M inette (37 bis 3S % K alt erb lasenes Zusatzeisen 4,76 m m  u. d a rü b e r :
129,10Fe), G rundlage 35 % F e der k le inen  S iegerländer G rundpreis  . . .

ab  G ru b e ................................. 23 bis 255) H ü tte n , ab  W erk: K esselbleche nach  cL
S kala 1,50 F r w e iß ..................................... 88,— B edingungen des

B ü bao -R ub io -E rze: m eliert ............................ 90 ,— L anddam p  fkessei-
G rundlage 50 %  F e cif sh g r a u ..................................... 92,— G esetzes von 1908,
R o t t e r d a m ............................ 14/6 Spiegeleisen, ab  S iegen: 34 bis 41 kg  F estig  ab 152,50B ilbao-R ostspat : 6—  8 %  M n ................... 84,— keit, 25%  D ehnung Essen
G rundlage 50 %  F e  cif 8— 1 0 %  M n ................... 89 ,— Kessel bleche nach  d.
R o t t e r d a m ............................ 1 2 9 10— 12 %  M n ................... 93 ,— W erkstoff- u . B au

A lgier-E rze: T em perroheisen , g rau , großes vo rschrift. f. L and 
dam pfkessel. 35 bisG rundlage 50 %  F e  cif F o rm a t, ab  W erk . . . 81,50 161,50

127,30R o t t e r d a m ............................
M arokko-R if-E rze:

14/— L uxem burger G ießereiroh
eisen 111, ab  A pach . . 61 ,—

44 kg  F estigke it . 
G robbleche . . . .

G rundlage 60 %  F e  cif F errosiliz ium  (d er n iedrigere M ittelbleche
130,90R o t t e r d a m ............................ 15 6 P reis g ilt frei V erbrauchs 3 bis u n te r  4,76 mm

Schw edische phosphorarm e s ta tio n  fü r volle 15-t- Feinbleche*)
E rze: W agenladungen, der höhere bis u n te r  3 m m  im  F lam m 

G rundlage 60 % F e  fob K r P reis  fü r  K leinverkäufe ofen geg lüh t, ab  Siegen . 144,—
N arv ik  ................................. 11— 11,50 bei S tückgu tsendungen  ab

Ia  gew aschenes kaukasisches W erk  oder L ager): G ezogener b lanker
M anganerz m it m indestens 90 %  (S ta ffe l 10,— J8L#) 410—430 H an d e lsd rah t . . ab 173,50
52 °o Mn je  E in h e it M angan 7 5 %  (S taffel 7 ,—  J U [) 320— 340 V erzink ter H andeis O ber
und  t  frei K ahn  A ntw erpen d 4 5 %  (S taffe l 6,—  J ? jf) 205— 230 d ra h t ................... hausen 203,50
oder R o tte rd am  . . . . 9 F errosiliz ium  10 %  ab  W erk 81,— D ra h ts tif te  . .  . . 173,50

*) Die fe ttg ed ru ck ten  Z ah len  w eisen an f P re isände rungen  gegenüber dem  V orm onat [vgl. S tah l u. E isen  54 (1934) S. 357] h in . — r > P reise 
für Lieferungen über 200 t .  Bei L ieferungen von  1 bis 100 t  e rh ö h t sich  der P re is  um  2 J iJ t. v on  100 bis 200 t  u m  1 J lJ t. —  *) F rach tg ru n d lag e  
N eunkirctien-Saar. — *) F rach tg ru n d lag e  H o m b u rg -S aar. —  *) N om inell. — *) B e i  F e i n b l e c h e n  w i r d  d i e  S o n d e r v e r g ü t u n g  
n i c h t  v o m  G r u n d p r e i s ,  s o n d e r n  v o n  d e r  E n d s u m m e  d e r  R e c h n u n g  a b g e s e t i t .

bewerkstelligen. Abhilfe kann nur von zwei Seiten kommen: 
S te ig e ru n g  d e r  d e u ts c h e n  A u s fu h r  d u rc h  B e le b u n g  d es 
W e lth a n d e ls  auf der einen Seite und auf der ändern Seite ein 
Entgegenkommen der Gläubiger in der Höhe der Zinsen, der 
Hinausschiebung der Tilgung und ähnliches. Hierzu wird die 
Welt Stellung zu nehmen haben. Ich kann versichern, daß 
Deutschland seinerseits alles tu n  wird, um seine Transferfähigkeit 
zu steigern. Ich hoffe ferner auf die E insicht und  Hilfe der aus
ländischen Gläubiger.“

Wenn m an bedenkt, daß sich in den ersten drei M onaten des 
laufenden Jahres zahlenmäßig für die deutsche W irtschaft ein 
Einfuhrüberschuß von 53 Mill. JI.K ergibt, gewinnen diese W orte 
Schachts noch an Bedeutung. Mit welcher Aufmerksamkeit 
deutscherseits alle Fragen der Außenhandelspolitik verfolgt 
werden, lassen auch die Tagungen der Außenhandelsstellen in 
Bremen und Ham burg erkennen.

Die G ro ß h a n d e lsm e ß za h l ha t im März wiederum eine A b
schwächung erfahren, und zwar von 0,962 auf 0,959. Ebenso 
ist die Meßzahl der Lebenshaltungskosten geringfügig von 1,207 
auf 1,206 gesunken. Die Zahl der Konkurse nahm  von 227 im 
Februar auf 274 im März zu, die der Vergleichsverfahren von 
54 auf 67.

Ueber die
E n tw ic k lu n g  a u f  d e m  E is e n m a r k t  

enthält das neueste V ierteljahrsheft des In s titu ts  für K onjunktur
forschung1) beachtenswerte Angaben. Die seit Herbst 1932 zu be
obachtende Belebung, die sich im d ritten  V ierteljahr 1933 ver
langsamt hatte , setzte sich im vierten Vierteljahr wesentlich ver
stärkt fort. Vergleicht m an die Erzeugungsergebnisse des Jahres 
1933 mit denen von 1932, so ergibt sich bei der Roheisengewinnung 
eine Steigerung um  34% , bei der Walzeisengewinnung eine 
solche von 31% . Da gleichzeitig die W alzeiseneinfuhr zugenom
men und die W alzeisenausfuhr abgenommen hat, erhöhte sich 
die Versorgung mit Walzwerkserzeugnissen von 1932 auf 1933 
um 48% . Die bisher für 1934 anfallenden vorläufigen Zahlen 
lassen vermuten, daß sich die Steigerung der Inlandsversorgung 
mit Walzeisen bis auf weiteres unverm indert fortsetzt.

f) Jg. 9 (1934) Teil B, S. 16/19.

Diese an  sich erfreuliche Entwicklung legt aber auch die 
Frage nahe, ob der tatsächliche Verbrauch an  Walzeisen mit der 
Versorgung des Marktes Schritt gehalten oder ob nicht beim H an
del und Verarbeiter bereits stärkere Vorausdispositionen s ta t t 
fanden. E ine genaue Beantwortung dieser Frage ist nicht möglich, 
da eine S ta tistik  des Eisenverbrauches der verschiedenen Verbrau
chergruppen nicht besteht, im m erhin lassen sich folgende Schät
zungen anstellen: Von dem Gesam tverbrauch an  Walzwerks
erzeugnissen dürfte in den Jah ren  1928 bis 1932 ein reichliches 
D rittel (etwa 35 bis 40% ) auf die Eisen- und Stahlw arenindustrie 
entfallen sein. Nimmt m an an. daß  der Walzeisen verbrauch 
dieser Industrie von 1932 auf 1933 entsprechend ihrer Beschäfti
gungszunahme gestiegen ist. so dürfte die Steigerung des ta tsäch 
lichen Verbrauchs dieser bei weitem wichtigsten Verbraucher
gruppe m it nur 21%  ganz erheblich hinter der oben auf 48%  
enechneten Steigerung der gesamten Inlandsversorgung zurück
geblieben sein.

Die zweitwichtigste Verbrauchergruppe von W alzeisen war 
im Jahre  1928 mit etwa 20 % des Gesamt Verbrauchs die B au
w irtschaft. Infolge des besonders starken  Rückgangs der B au
tätigkeit im Verlauf der Krise hat aber der Anteil des Baugewerbes 
am Gesam tverbrauch von Walzeisen beträchtlich abgenommen 
und dürfte  im Jah re  1932 kaum  m ehr als 12 bis 13° ó betragen 
haben. Von 1932 auf 1933 betrug die Zunahm e der Beschäftigung 
im Baugewerbe rd. 60%- Die Inlandsversorgung m it Formeisen 
stieg in der gleichen Zeit um  65 % . so daß schon aus dieser E n t
wicklung ein Vorauseilen der Versorgung gegenüber dem ta tsäch 
lichen Verbrauch abgeleitet werden könnte. Nun sind aber noch 
die großen Verschiebungen zu berücksichtigen, die sich in letzter 
Zeit i n n e r h a l b  der Bauwirtschaft ergeben haben — starkes Zurück
bleiben des gewerblichen Baues, m ehr W ohnungsum bauten als 
Neubauten. Vordringen des Tiefbaues usw. — , die insgesamt nur 
einen vergleichsweisen geringen Eisenverbrauch bedingen. Dies 
würde die Annahme bestätigen, daß Versorgung und Verbrauch 
von Formeisen sich nicht in völliger 17ebereinstimmung m it
einander befinden, die Zwischenlager bei den Werken, den H änd
lern oder Verbrauchern also gestiegen sind.

Die drittw ichtigste Verbrauchergruppe von W alzwerks
erzeugnissen gab im Jah re  1928 m it etwa 13% die Maschinen-
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industrie ab. Ih r Anteil am Gesamtverbrauch dürfte auch in 1932 
annähernd der gleiche geblieben sein. Da die Zunahme der 
Maschinenherstellung —  gemessen am Versand — von 1932 auf
1933 jedoch nur etwa 10% beträgt, ist der Walzeisenverbrauch 
dieser Gruppe wahrscheinlich am stärksten hinter der Inlands
versorgung zurückgeblieben. Auch die nach dem gleichen Ver
fahren geschätzte Verbrauchszunahme bei anderen Gruppen 
(Waggonbau, Schiffbau, Bergbau) bleibt entweder hinter der 
Zunahme der Walzeisenversorgung zurück oder kann, wie z. B. 
bei der Kraftwagenindustrie, infolge d e r  g e r in g e re n  B e d e u tu n g  
die Gesamtrichtung nicht maßgeblich beeinflussen. Im  ganzen 
dürfte die auf diese Weise errechnete Steigerung des tatsächlichen 
Walzeisenverbrauchs m it schätzungsweise 30% hinter der Steige
rung der Inlandsversorgung mit 48% nicht unbeträchtlich zurück
geblieben sein.

Ein Vergleich der Eisenerzeugung und der Eisenausfuhr der 
wichtigsten Länder zeigt, wie stark  — auch international betrach
te t  — sich die Aufwärtsbewegung in der deutschen Eisenindustrie 
auf den Inlandsm arkt stü tzt. Abgesehen von den Vereinigten 
Staaten von Amerika, die von 1932 bis 1933' eine Zunahme 
der Rohstahlgewinnung um 72% aufweisen, ist die Erzeugung der 
deutschen Eisenindustrie am stärksten (um rd. ein Drittel) 
gestiegen; unm ittelbar folgt freilich die Eisenindustrie Groß
britanniens. Vergleicht man hiermit die Entwicklung der Ausfuhr, 
so konnten Frankreich und die Vereinigten Staaten erheblich mehr 
Eisen ausführen als 1932. Die englische Ausfuhr h a t sich nahezu 
behauptet. Die Ausfuhr des belgisch-luxemburgischen Zollgebietes 
ist dagegen um rd. 5% , die deutsche um fast 11% gesunken. Die 
Anteile der wichtigsten eisenausführenden Länder am Walzeisen
export haben sich also zuungunsten namentlich Deutschlands 
verändert. Die Ursachen für das Zurückbleiben der deutschen 
Eisenindustrie im internationalen Geschäft liegen kaum in einem 
Versagen der Internationalen Rohstahlexportgemeinschaft — ihr 
Wirken ist vielmehr von allen beteiligten Seiten bisher günstig 
beurteilt worden —, ausschlaggebend ist vielmehr die an sich 
schon geringe W ettbewerbsfähigkeit der deutschen Werke, die 
zudem noch durch die Pfundabwertung und die englischen Schutz
zölle weiter beeinträchtigt wird.

Die Unterlegenheit der deutschen Werke im internationalen 
W ettbewerb (Deutschlands Eisenausfuhr betrug 1933: 1 297 000 t  
gegen 1 457 000 t  in 1932, während die französische von 2 078 0001 
auf 2 310 000 t  stieg) besteht tro tz der Preisbindungen und Preis
erhöhungen fort, die die IR EG . verwirklicht hat. Wie weit die 
deutschen Eisenausfuhrpreise selbst über den Stand hinausreichen, 
der nach Inkrafttreten  der internationalen Vereinbarungen her
gestellt worden ist, läßt sich an zahlreichen Beispielen der Aus
fuhrstatistik  zeigen. Auch wenn man berücksichtigt, daß die 
Güteunterschiede in der Eisenausfuhr der einzelnen Länder nicht 
zu erfassen sind, genügt doch schon der Hinweis, daß der Anteil 
Deutschlands am W ert der internationalen Eisenausfuhr etwa 
doppelt so hoch ist wie der Anteil an der Ausfuhrmenge. Die 
gegenwärtige Preislage an den W eltmärkten gestattet der deut
schen Eisenindustrie daher vorwiegend nur solche Ausfuhrge
schäfte, die auf Grund höherer Güte höhere Preise einbringen. 
Bei der noch immer eng begrenzten Aufnahmefähigkeit der inter
nationalen Märkte fallen diese Geschäfte nicht sehr stark  ins Ge
wicht. E in gewisser Spielraum für eine künftige Erhöhung der 
W ettbewerbsfähigkeit bleibt den deutschen Werken lediglich in 
einer Kostensenkung durch Steigerung des Beschäftigungsgrades.

Die Beschäftigungslage der deutschen eisenschaffenden Indu
strie h a t sich in den letzten Monaten weiter gebessert. Im  Februar
1934 konnten die W erksanlagen der Großeisenindustrie mit 
58,7% aller verfügbaren Arbeiterplätze ausgenutzt werden; 
dam it ist ein Beschäftigungsgrad erreicht worden, der um 25% 
über dem Februarergehnis von 1933 liegt und dicht an den Stand 
von Anfang 1931 heranreicht.

Mit dem gegenwärtig erreichten Beschäftigungsstand dürfte 
die deutsche Eisenindustrie den Punkt erreicht haben, an dem 
eine lohnende Erzeugung beginnt. Selbst wenn aber der gegen
wärtig verhältnismäßig günstige Stand in nächster Zeit noch 
verbessert werden könnte, wird steigender E rtrag  zunächst noch 
nicht in entsprechenden Gewinnausschüttungen zum Ausdruck 
kommen. Die Mehrerlöse werden vermutlich entweder zu Schul
dentilgungen oder in einem nicht unbedeutenden Ausmaße zur 
technischen Erneuerung verwendet werden müssen. Solche 
Ersatzaufwendungen dürften die öffentliche Arbeitsbeschaffung 
wirksam unterstützen. Darüber hinaus könnte der gesteigerte 
Selbstverbrauch etwaige Spannungen zwischen Eisenverbrauch 
und Eisen Versorgung überbrücken helfen.

Gute Aussichten für die Eisenindustrie stellt auch Dr. V o g 
le r  in einem in der Tagespresse erschienenen Aufsatz fest. Es 
heißt dort u. a .:

Mit welchen Entwicklungsmöglichkeiten kann die deutsche 
Eisen- und Stahlindustrie rechnen? Um sich hierüber ein Bild 
zu machen, erscheint es wichtig, zunächst einmal den Eisenver
brauch zu’ untersuchen. Die Entw icklung zeigt die folgende 
Zahlentafel:

Eisenverb rauch 
in 1000 t  je  Kopf in kg

1913   15 023 224
1907 . . . .  15 500 245
1929 . . . ! . . . • • • •  12 749 199
1932   5 805 59
1933 ..........................................  6 743 104

Unter Eisenverbrauch ist hier die Eisenmenge verstanden,
die in rohem oder weiterverarbeitetem  Z ustand dem endgültigen 
Verbrauch im In land zugeführt wurde. Die Zahlen sprechen für sich. 
Die Kopfzahlen der zum Vergleich herangezogenen Länder lau ten : 

Frankreich G roßbritannien Vereinigte Staaten
1 9 1 3 .................  142 167 370
1929 .................  213 211 499
1932 .................  128 129 118
1933 ................. 143 149 203

Der Eisenverbrauch liegt also auch für das Ja h r  1933 trotz 
der Steigerung in Deutschland noch wesentlich un ter dem der 
anderen Länder. Die Steigerungsmöglichkeiten des Inlandstahl
absatzes sind, wie die Zahlen zeigen, noch ganz erheblich. Es ist 
auch nicht anzunehmen, daß die Entw icklung zum Stillstand 
kommt. Die Verwendung von Eisen und S tah l auf allen Gebieten 
nimmt im Gegenteil zu. W ir können dies sowrohl für das Bau
gewerbe wie für den Bergbau feststellen, für die Landwirtschaft 
wie für den Straßenbau. Auch in den Verkehrsindustrien, der 
Automobilindustrie und der E isenbahn wächst der Anteil des 
Stahles als Baustoff.

Nimmt in Deutschland der Verbrauch je Kopf der Bevölke
rung aber nur um 1 kg zu, so bedeutet das eine Erhöhung der 
Eisen- und Stahlerzeugung um 65 000 t ,  wobei die geldliche 
Mehrbelastung je Kopf und Ja h r  auf etwa 10 Rpf. zu veran
schlagen is t.“

In  der Berichtszeit war hei der
G r o ß e i s e n in d u s t r i e  

eine weitere Belebung und Festigung des Marktes festzustellen. Wie 
in den Vormonaten ist diese Besserung aber ausschließlich auf die 
gute Aufnahmefähigkeit des Inlandsm arktes zurückzufiihren. In 
der ersten Woche des April machten sich die Feiertage noch recht 
störend bemerkbar. Dann wurde aber infolge des wirklich vor
liegenden Bedarfes wieder rech t flo tt abgerufen. Neben dem 
zeitbedingten Frühjahrsgeschäft w irkten sich die Maßnahmen 
der Reichsregierung zur Arbeitsbeschaffung in verstärktem  Maße 
aus. Da die Lieferfristen der Werke infolge der größeren Aufträge 
länger wurden, sahen sich Händler und Verbraucher immer mehr 
genötigt, ihre Lager weiter aufzufüllen. Die den Betrieb stark 
erschwerende große Zersplitterung der Aufträge beginnt allmählich 
nachzulassen, nachdem die Händler und Verbraucherlager nicht 
mehr allzu knapp gehalten werden. Obwohl der Berichtsmonat 
zwei Arbeitstage weniger als der Vormonat h a tte , lag doch die 
Erzeugung von Roheisen und R ohstahl über der des Vormonats. 
Dies ist ein deutliches Zeichen dafür, daß die Aussichten des Eisen
absatzes auch weiterhin günstig beurteilt werden. Ueber die E n t
wicklung der Erzeugung bis März 1934 unterrichtet nachstehende 
Uebersicht. Es wurden erzeugt an:

Februar 1934 H arz 1934 H arz 1933 
Roheisen: t  t  t.

insgesamt   549 962 650 389 426 171
a rb e its tä g lic h ...................................  19 642 20 980 13 747

R ohstahl:
insgesamt   824 128 929 662 587 220
a rb e its tä g lic h ...................................  34 339 35 756 21 749

Walzzeug:
insgesamt   591 445 666 778 433 780
a rb e its tä g lic h ...................................  24 644 25 645 16 066

An R o h e is e n  wurden som it im März 1934 6,8 % mehr 
erblasen als im Vormonat. Von 148 (156 im März 1933) vor
handenen Hochöfen waren 62 (46) in Betrieb und 22 (38) gedämpft. 
Die R ohstah lgew innung  nahm  arbeitstäglich um 4,1 % und die 
Herstellung von W alz  zeu g  um gleichfalls 4,1%  gegenüber 
Februar zu.

Das A u slan d sg esch äft war im allgemeinen ruhig, wenn auch 
bei einzelnen Erzeugnissen eine Besserung des Absatzes fest
zustellen war. Auch hier machten sich die Osterfeiertage teilweise 
störend bemerkbar. Noch immer haben wir bei der Hereinnahme 
von Auslandsaufträgen stark  un ter dem W ettbewerb der Länder 
mit entwerteter W ährung zu leiden. Die Besprechungen zwischen 
der Mitteleuropäischen Gruppe (Oesterreich, Ungarn, Tschecho
slowakei) und der IR E G . in Brüssel über eine engere Zusammen
arbeit haben noch zu keiner endgültigen Regelung geführt, jedoch 
ist das Gebietsschutzabkommen bis vorläufig Ende Mai verlängert 
worden. Im  März nahm  die E infuhr an  Eisen und Eisenwaren 
wiederum beträchtlich zu, während die Ausfuhr leicht zurückging.
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Der Ausfuhrüberschuß ist daher aberm als gesunken. Es betrug:
D eutschlands Aosfuhr-

Einfuhr Ausfuhr Überschuß 
(alles in  1000 t)

Januar bis Dezember 1932 ..........................  789,8 2482,8 693,0
Monatsdurchschnitt 1932 .......................... 65,6 206,9 141,1
Monatsdurchschnitt 1933 ..............................  107,2 178,2 71,0
Januar 1933 ...............................................  83,7 14S ,2 64,5
Februar 1933 ...................................................  109,4 132,0 22,6
März 1933 ........................................................ 140,2 153,6 13,4
Januar 1934 ...................................................  SS,6 200,2 111,6
Februar 1934 ...................................................  130,6 212,5 81,9
Mära 1934 ........................................................ 165,9 209,4 43,5

Auch bei den Walzwerkserzeugnissen allein ist ein Rückgang der 
Ausfuhr festzustellen von 145 402 t  im Februar auf 133 469 t 
im März. Die E infuhr weist dagegen eine Zunahme in der gleichen 
Zeit von 75 679 t  auf 93 245 t  auf. Die Roheisenausfuhr konnte 
sich von 8660 t auf 12 131 t erhöhen; gleichzeitig stieg allerdings 
auch die E infuhr von 6008 t auf 8748 t.

Im  R u h r b e r g b a u  
hat sich die arbeitstägliche Kohlenförderung unter jahreszeitlichen 
Einflüssen, die sich in den letzten Wochen auch im englischen 
Bergbau geltend gemacht haben, von Februar auf März um 3%  
vermindert, wie nachstehende Uebersicht zeig t:

Februar März März
1934 1934 1933

Verwertbare F ö r d e r u n g .............................  7 053 403 t  7 415 303 t  6 378 144 t
Arbeitstägliche F ö r d e r u n g   293 892 t  285 204 t  236 228 t
K oksgew innung.............................................. 1 499 797 t  1 609 162 t  1 358 360 t
Tägliche Koksgewinnu ng    53 564 t  51 909 t  43 818 t
Beschäftigte A r b e i t e r   219 370 220 385 20S 155
Lagerbestände am M onatsschluß . . . 10,02 Mill. t  10,05 Mill. t  10,94 Mill. t 

• Feierschichten wegen Absatzmangels . 516 000 669 000 1161 000

An Einzelheiten ist noch folgendes zn beriehten:
Der E is e n b a h n v e r k e h r  wies in der Berichtszeit keine 

Störungen auf. Die W agen wurden in genügender Anzahl und 
pünktlich gestellt.

In  der Verkehrslage der R h e in s c h i f f a h r t  sind gegenüber 
dem Vormonat keine wesentlichen Veränderungen zu verzeichnen. 
Die Kohlenverladungen bewegten sich berg- wie ta lw ärts in engen 
Grenzen. Der W asserstand war durchweg ziemlich niedrig und 
ließ eine volle Ausnutzung der Fahrzeuge nicht zu. Die Bergfracht 
ab Rhein-Ruhr-Häfen nach Mainz Mannheim stieg zu Anfang 
des Monats wieder auf 1.20 Jl.K je  t .  Dagegen blieb die F racht 
nach Rotterdam  sowie der Bergschlepplohn nach Mainz ’M ann
heim gegenüber dem Vormonat unverändert.

In  den A r b e i t s v e r h ä l tn i s s e n  der A n g e s te l l t e n  und 
A rb e ite r  tr a t  keine Aenderung ein.

Der K o h len ab sa tz  im April kann als befriedigend bezeich
net werden, da in diesem Jah re  im Gegensatz zu früher 
ein zeitbedingter Rückgang nicht eingetreten ist. Der In lands
absatz an die Industrie  zeigte gegenüber dem Vormonat keine 
wesentlichen Veränderungen. W eiter recht günstig entwickelte 
sich hier der Absatz von Hochofenkoks an die eisenschaffende 
Industrie. Das Hausbrandgeschäft besonders in Brechkoks erhielt 
einen kräftigen Auftrieb durch die in diesem Jah re  bereits mit 
Wirkung vom 1. April an gewährten Som m errabatte. Auf dem 
Auslandsmarkt waren die Bezüge Frankreichs und Belgiens 
trotz der Ausfuhrerschwernisse nahezu unverändert. Mit Italien 
wurde ein neuer umfangreicher Vertrag abgeschlossen, so daß 
sich das bisher recht gute Italiengeschäft auch weiterhin günstig 
entwickeln wird. Die Kokslieferungen nach den nordischen 
Ländern haben vollständig aufgehört und werden erst wieder, 
wie üblich, ab Ju li einsetzen. Die Oesterreiehische Bundesbahn 
hat auch in diesem Monat nichts abgerufen. Zu den einzelnen 
Sorten ist folgendes zu sagen: Recht gute Aufträge in G as- 
und  G a s f la m m fö rd e rk o h le n ,  Stücken und Nuß 1 trugen 
dazu hei, daß der Gesam tabsatz in diesen Sorten den Vormonat 
überstieg. Notleidend waren kleine Nüsse und Feinkohlen. 
Bei den F e t tk o h le n  entsprach die Gesamtmenge der Aufträge 
im April in etwa dem Vormonat. Die Reichsbahn hat ihre Bezüge 
weiter erhöht. Förderkohlen, Bestmelierte, Stücke und Nuß 1 
waren recht gut gefragt, während die ausgesprochenen H aus
brandsorten naturgem äß zurückblieben. Der Kokskohlenabsatz 
lag wesentlich un ter Vormonatshöhe und muß infolgedessen als 
sehr schlecht bezeichnet werden. Der E ß k o h le n a b sa tz  hat. wie 
zu erwarten war, nachgelassen. In  B r i k e t t s  hat sich die A bsatz
lage nicht wesentlich geändert. Wie bereits erwähnt, ergab sich 
für K o k s im Monat April infolge der Som m errabatte ein recht 
günstiges Hausbrandgeschäft, wozu vor allem die Bezüge Süd
deutschlands beitrugen. Da infolge der recht guten Abrufe der 
eisenschaffenden Industrie  auch das G ro ß k o k sg esch ä ft günstig 
war. liegt die Beschäftigung in Koks im April ganz wesentlich 
über dem Vormonat. An diesen M ehrabrufen ist jedoch das 
Ausland nicht beteiligt.

Der E r z v e r b r a n c h  hat sich entsprechend der stärkeren 
Roheisen- und Rohstahlerzeugung weiterhin erhöht. Diese E r
höhung tr a t  jedoch nicht als allgemeiner Neubedarf in Erschei
nung, denn zum großen Teil wurde dieser Mehrverbrauch durch 
erhöhte Abnahme auf alte  Vertragsverpflichtungen und aus 
der ebenfalls entsprechend verstärkten Inlandsförderung, so
dann ans den immer noch übergroßen Beständen gedeckt. 
Im  S ie g e r lä n d e r  B e rg b a u  wiesen Förderung und Absatz 
gegenüber dem Vormonat keine wesentlichen Aenderungen auf. 
Die Belegschaft konnte eine weitere erfreuliche Steigerung er
fahren. Auf dem in te r n a t i o n a l e n  M arkt, der bekanntlich 
wieder lebhaftere Formen angenommen h a t, w irkte sich der größere 
Bedarf der deutschen Werke nicht so sehr aus, jedoch sollen 
größere Abschlüsse nach England getätig t worden sein. Das 
deutsche Geschäft blieb auf bestimmte Sorten beschränkt. So
weit bekannt, wurden kieselsäurereiche mittelschwedische und 
spanische Erze gekauft, teils für sofortige Verschiffung, teils zur 
Lieferung in den nächsten Monaten. Die Preise hielten sich im 
wesentlichen im Rahm en der letzten Notierungen, waren aber 
etwas fester. Der A bbrandm arkt zeigte wieder ein ruhiges Ge
sicht, jedoch nannten die Abgeber höhere Preise in Erw artung 
einer weiteren Besserung der W irtschaftslage. Von Schweden 
wurden nach Deutschland im vergangenen Monat versandt :
über N a r v i k ..............................  237 65 4,6 t  gegenüber 117 30S.9 t  im  Mära 1933
über O x e lö so n d ..........................  105 012,0 t  gegenüber 46 195,0 t im  Mära 1933
über (T e i le ..................................  7 748,6 t gegenüber — t  im Min 1933

350 415,2 t  gegenüber 163 503,9 t  im  Mära 1933

In  das rheinisch-westfälische Industriegebiet wurden im 
März folgende Erzmengen eingeführt:
über R o tte rd a m ..............................  451 553 t gegenüber 252 *143 t  im  Mära 1933
Uber E m d e n ..................................  152 413 t  gegenüber 59 767 t  im  Mära 1933

603 966 t  gegenüb« 311 810 t  im  Mära 1933
Bemerkenswert ist die größere E r z e in f u h r  E n g la n d s ,  

über die folgende Angaben bekannt geworden sind:
1. V ierteljahr 1934 ......................  1195 311 t
1. V ierteljahr 1933 ...................... 696 843 t
1. V ierteljahr 1932 ...................... 670 009 t

Die seit einigen Monaten erkennbare Belebung des M a n g a n 
e r z m a r k te s  ist anscheinend zum Stillstand gekommen. Die 
Verbraucherwerke haben ihren Bedarf gedeckt und sind nicht 
bereit, darüber hinaus noch Mengen zu den von den Gruben 
geforderten hohen Preisen hereinzunehmen. Bei der nunmehr 
abgeschlossenen K auftätigkeit sind die in d is c h e n  Gruben, die 
in früheren Jah ren  neben den Russen den M arkt beherrschten, 
fast ganz ausgefallen infolge ihrer hohen Preisforderangen, die 
den W erken hei den augenblicklichen Ferromanganpreisen eine 
Verdienstspanne nicht m ehr ließen. Dagegen sind die s ü d 
a f r ik a n is c h e n  Gruben gut ins Geschäft gekommen: die Erze 
werden im allgemeinen von den W erken gu t beurteilt, und auch 
die Preise bewegen sich in erträglichen Grenzen. Ebenso ist das 
w e s ta f r ik a n is c h e  Erz in größerem Umfange auf den M arkt 
gekommen. W ährend die südafrikanischen Gruben heute nur 
eine sehr begrenzte Förderung von 600 bis 700 t  m onatlich 
erreichen, ist das westafrikanische Vorkommen bekanntlich so 
umfangreich und die Fördereinrichtung derart gut ausgebaut, 
daß  diese Grube einen beachtlichen W ettbewerber der Russen 
darstellt. Zweifellos wurde die Preisentwicklung sta rk  durch die 
H a l t u n g  der deutschen Verbraucherwerke beeinflußt, die bekannt
lich ihren Bedarf durch den noch laufenden Vertrag m it den 
Russen decken konnten. Die Nachfrage nach Erzen aus den oben
genannten Erzeugungsgebieten hielt sich daher in engen Grenzen.

E s kann heute natürlich noch nicht gesagt werden, wie sich 
die Entwicklung des M anganerzmarktes im Jah re  1935 gestalten 
wird. Die Russen werden wohl m it allen M itteln bestrebt sein, 
ihre Vorherrschaft auf dem M anganerzmarkt zu behaupten und 
auch ihre bisherige M arktpolitik weiter verfolgen, durch niedrige 
Preise ihre W ettbewerber auszu schalten.

Am F r a c h te n m a r k t  ist die Lage m ehr oder weniger u n 
verändert geblieben, stellenweise sind die R aten  weiter gesunken. 
Das Bay-Geschäft war lebhafter, trotzdem  ging die Fracht 
B ilbao-R otterdam  um l l 2 d  zurück. P o ti h a tte  genügend 
Schiffsraumauswahl. Die Frachten nach Nordamerika fielen 
von 13 4% auf 12 6 sh. In  R ichtung Festland wurden im März
9 3 gegen 10 -  sh im Februar bezahlt. Von Indien wurden
10 000 t  nach Antwerpen zur bisherigen R ate  von 15 6 sh ab 
geschlossen. Es wurden im März folgende Frachten  nach hollän
dischen Häfen bezah lt:

sh sh
B ilbao-R otterdam  . . . 4 /1V. P orto  M aghera-Rotterdam  4/10
S alta-C aballo-IJm uiden 4/6 - Folloniea-Amsterdam . . 5,—
H aelTa-R otterdam  . . 6/ Ronem -Rotterdam  . . . .  3/1*4— 3/3
Aimeria—R otterdam  . . 4 1 0 * - P o ti—Festland . . . . . .  9/3—9/6
Melilla—R otterdam  . . . 4/7 [4 i—4/10/4
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Gegenüber dem Vormonat hat sich die Marktlage für S c h r o t t  
kaum verändert; auch die Preise hielten sich auf der bisherigen 
Höhe. Fü r gute Hochofenspäne wurden bis zu 28 JIM je t  frei 
Verbrauchswerk bezahlt. Auf dem G u ß b r u c h m a r k t  waren 
die Preise dagegen etwas rückgängig. Im  Durchschnitt wurden 
folgende Preise angelegt:
Ia  handlich zerkleinerter Haschinengußbruch ..................................49—51 J t.lf
Guter handlich zerkleinerter H a n d e lsg u ß b ru ch .................................  42— 44
"Reiner Ofen- und Topfgußbruch ( P o te r i e ) .......................................... 41—43 JLK

alles je t  frei Bahnwagen Verbrauchsstation im rheinisch-west
fälischen Bezirk.

In  O s t-  u n d  M i t te ld e u t s c h la n d  hielt die Nachfrage 
nach Schrott weiter an. Die Preise haben sich gegenüber dem 
Vormonat nicht geändert.

Fü r A u s la n d s s c h r o t t  wurden folgende Preise verlangt:
für belgischen S ta h l s c h r o t t   290 belg. F r  je  t
fü r schweren "W alzw erkssch ro tt................................................... 320 belg. F r je  t
für hydraulisch gepreßte B le c h p a k e te   270 belg. F r  je t
für handgebündelte F einb lechpake te ........................................... 260 belg. F r  je  t
für S tra ß e n b ah n sch ien e n stü ck e ..................................................... 310 belg. F r  je  t

alles cif Duisburg.
Die Nachfrage nach R o h e is e n  h a t sich aus dem Inlande 

weiter, wenn auch nicht wesentlich, verstärkt. Der Absatz nach 
dem Auslande litt  unter starkem  Preisdruck.

In  H a lb z e u g , S ta b -  u n d  F o rm e is e n  setzte sich die 
Belebung fort. Der Gesamtauftragseingang nahm  jedoch etwas 
ab, da der Berichtsmonat zwei Arbeitstage weniger h a tte  und die 
A bruftätigkeit in der ersten Woche des April infolge der Oster
feiertage sehr zurückgegangen war. Im  Inland war die Geschäfts
lage nach wie vor gut. Die Händler gingen, da die Lieferfristen 
der Werke länger wurden, in verstärktem  Maße dazu über, ihre 
Lager zu füllen. Die fortgesetzt flo tt eingehenden Abrufe, be
sonders in Form- und Stabeisen sowie in Qualitätsstählen lassen 
aber anderseits auch auf wirklichen Bedarf schließen. Das Aus
landsgeschäft war im allgemeinen ruhig. Aus China und Japan 
lagen zwar größere Stabeisenanfragen vor, doch werden erneut 
starke Preisunterbietungen gemeldet. Für Formeisen zeigte der 
Ferne Osten lebhaftere Aufmerksamkeit.

Die Abrufe der Reichsbahn in sc h w e rem  O b e rb a u z e u g  
gingen im Rahmen der bekannten Beschaffungspläne wieder 
pünktlich ein. In  Straßenbahnoberbauzeug herrschte rege Nach
frage. Der Auftragseingang war ebenfalls befriedigend. Aus dem 
Auslande kamen einige größere Bestellungen in Schienen, Laschen 
und Stromschienen herein.

Die Nachfrage aus dem Inland nach le ic h te m  O b e rb a u 
zeu g  war weiterhin recht gut. Auch aus dem Ausland lagen 
mehrere Anfragen vor. Der Auftragseingang war deshalb etwas 
besser als in der letzten Zeit.

Schwarzes warmgewalztes B a n d e is e n  wurde aus dem Inland 
weiterhin gut abgerufen; es kamen mehr Aufträge als im Vormonat 
herein. Auch auf dem Auslandsm arkt war die Nachfrage ziemlich 
rege. Größere Geschäfte lagen jedoch nicht vor. Die Sorten
einteilungen in v e r z in k te m  Bandeisen gingen im Berichtsmonat 
lebhafter ein. Das Verkaufsergebnis in k a ltg e w a lz te m  Band
eisen war außergewöhnlich gut, da eine Reihe größerer Sonder
aufträge hereinkam. Aus dem Auslande konnten nur wenig 
Geschäfte hereingenommen werden, da die Preise nicht annehm
bar waren.

Bei G ro b b le c h e n  war der Anteil des Inlands am Auftrags
eingang weiterhin gut. Namentlich der Schiffbau und die Kon
struktionsw erkstätten erteilten größere Bestellungen. Die Abrufe 
aus dem Ausland waren reichlicher. Besonders aus Holland und 
der Mandschurei konnten einige größere Geschäfte gebucht 
werden. Der Auftragseingang in M it te lb le c h e n  lag etwas über 
dem des Vormonats, obwohl zeitweise etwas weniger auf Abschlüsse 
abgerufen wurde. In  der zweiten H älfte des Monats war die Nach
frage wieder reger. Auch m it dem Auslande wurde eine größere 
Anzahl von Geschäften getätigt. Die im März eingetretene leichte 
Belebung des F e  in  blech-Inlandsgeschäftes setzte sich im April 
fort. Das Auslandsgeschäft blieb to t.

Der Absatz von W ag en - und L o k o m o t iv r a d s ä tz e n  war 
wiederum höchst unbefriedigend, während bei dem Abruf von 
E in z e l t e i l e n  eine geringe Besserung wahrgenommen werden 
konnte.

Auf dem G u ß m a rk t  ha t die Belebung im Inlandsgeschäft 
angehalten, indes zeigte sich in der jüngsten Zeit in einzelnen 
Gußarten eine weniger dringende Nachfrage. Ueber das Ausfuhr
geschäft ist nichts Neues zu sagen; Aufträge sind nach wie vor 
nur zu unlohnenden Preisen erhältlich.

Auf dem R ö h r e n m a r k t  h a t der lebhaftere Inlandsge
schäftsgang im ganzen angehalten, sich auf einigen Sonder

gebieten sogar weiter gebessert. Die Lage des Auslandsgeschäfts 
ist ziemlich unverändert.

Die A bschlußtätigkeit in D r a h t  und D ra h te r z e u g n is s e n  
war im Inlande befriedigend, dagegen sind die Abrufe etwas 
zurückgegangen. Der Eingang an Aufträgen aus dem Ausland 
ist gegenüber dem Vormonat etwas gestiegen. Das Ausfuhrgeschäft 
leidet jedoch nach wie vor unter den Erschwerungen des Handels
verkehrs, aber auch unter der W ettbewerbsfähigkeit ausländischer 
Erzeuger, welche niedrigere Selbstkosten haben.

II . MITTELDEUTSCHLAND. —  Im  W alze isengeschäft 
hat sich die Lage weiter belebt; dies ist vor allem auf die ge
steigerte B autätigkeit zurückzuführen. Im  R öhrengeschäft 
dagegen ist eine geringe Abschwächung eingetreten. Die ein- 
getretene Besserung im T em p erg u ß g esch ä ft hat auch im Be
richtsm onat angehalten. In  den F o rm s tü c k g ie ß e re ie n  liegt 
in unverändertem Umfange Arbeit vor. Das S tah lg u ß g esch äft 
ist immer noch sehr ruhig. In  ro l le n d e m  E is e n b a h n z e u g , 
in dem das Geschäft seit Jahren  bekanntlich ganz besonders 
schlecht ist, ist im Monat April eine kleine Besserung festzustellen. 
Der Auftragseingang in S c h m ie d e s tü c k e n  h a t sich ungefähr 
auf der gleichen Höhe wie im Vormonat gehalten. Das Auslands
geschäft in H a n d e ls g u ß  h a t nach wie vor un ter den bekannten 
Schwierigkeiten zu leiden. Im  In land w ar gegenüber dem Vor
monat keine Veränderung zu verzeichnen.

Die S c h ro ttp re ise  blieben unverändert. Die Eindeckungen 
waren befriedigend. Die G u ß b r u c h p r e is e  haben etwas nach
gegeben. Die Preise für s o n s tig e  R o h s to f fe  und M e ta lle  
sind im wesentlichen unverändert.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. —  Die K o h le n 
v e rso rg u n g  der Saarhüttenwerke bietet augenblicklich keine 
Schwierigkeiten. Die Zahl der Feierschichten bei den Saargruben 
ist noch die gleiche, und zwar in jeder Woche eine vollständige 
Feierschicht, jedoch dürften die Haldenbestände der Saarkohlen
gruben weiter gesunken sein. Die Kohlenpreise sind unverändert. 
In  der E rz v e r s o rg u n g  der H ü tten  haben sich ebenfalls keine 
Aenderungen ergeben. Die Beschäftigung auf den Lothringer 
Erzgruben h a t im März leicht zugenommen, was aber noch keine 
Erhöhung der Erzpreise zur Folge hatte . Es kostet heute kalkige 
Minette m it 32 % Fe immer noch 17 F r ab Grube, kalkige Erze 
vom Brieybecken m it 35 % Fe 19 F r ab Grube. Die Erzfracht 
von den lothringischen Gruben über Straßburg auf dem Wasser
wege nach Duisburg-Ruhrort dürfte 21 F r  je t  nicht überschreiten. 
F ü r die sehr kurze Strecke nach der Saar muß etwa die Hälfte 
dieses Betrages an Fracht bezahlt werden, was unverhältnismäßig 
hoch ist. Die S c h r o t tp r e i s e  sind unverändert wie folgt:

S ta h ls c h ro tt................. 175 bis 180 F r je t  frei Werk
Hochofenschrott . . . 130 ,, 135 „  ,, ,, ,, ,,
Siemens-Martin-Späne. 150 „  ,, ,, ,, ,,

W ährend der Monat März gegenüber dem Vormonat eine 
Erhöhung der Rohstahlerzeugung der Saarwerke um 14000 t  
auf 156000 t  brachte, dürfte sich der Versand im April nicht ganz 
auf dieser Höhe halten, da die Saarwerke im März durch die Ober
baulieferungen an die Saarbahnen eine höhere Beschäftigung 
hatten. Der Auftragseingang aus Deutschland ist nach wie vor 
recht gut. Teilweise werden für gewisse Walzerzeugnisse, wie 
z. B. Feinbleche, Lieferfristen gemacht, die über drei Monate 
hinausgehen. Durch die Ordnung im deutschen Eisenhandel 
werden die Preise, die im Beriehtsm onat keine Veränderung 
erfahren haben, durchweg eingehalten. Unterbietungen durch
geheime Preisnachlässe usw. haben erfreulicherweise vollständig 
aufgehört. Das Saargeschäft ist nach wie vor gering, da die weiter
verarbeitende Industrie kaum  noch Aufträge aus Frankreich 
erhält. Einzig allein die Lieferungen nach Deutschland halten 
diese Industrie aufrecht.

Die französischen Verbände haben keine Preisänderungen 
beschlossen. Um Ordnung in den französischen Eisenhandel zu 
bringen, ist beabsichtigt, die Preise um 40 F r je t  zu erhöhen. 
Diese höheren Preise sollen nur für die Außenseiter der Händler
verbände maßgebend sein. Das Geschäft in Frankreich ist dauernd 
ruhig. Im  März sind kaum 20000 t  von den französischen Werken 
in Formeisen geliefert worden, wobei zu berücksichtigen ist, daß 
der Monat März zeitlich gewöhnlich einer der besten Monate im 
Jahre ist. Der vorgesehene Arbeitsbeschaffungsplan der franzö
sischen Regierung ist bis je tz t noch nicht weitergekommen.

Aus dem Auslande gehen die Aufträge im bisherigen Rahmen 
ein, doch sind in der letzten Zeit die Geschäfte etwas ruhiger 
geworden.
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V e r e i n s - X a c h r i c h t e n .
A us d e m  L e b e n  des V ere in s d e u tsc h e r  E ise n h ü tte n le u te .

Carl C an ans f .
Am 27. Februar 1934 ist nach einem erfolg- und schic ksals-

reichenLeben unser langjähriges Mitglied C a r lC a n a r is
verschieden.

Der Heimgegangene stam m te aus einer F amilie, die bereits 
seit mehreren Generationen vor ihm  E isenhüttenleute von Rang 
und Namen hervorgebracht h a t. Sein Großvater. Josef M artin 
Canaris, war lange Jah re  Leiter der damaligen Frintroper H ütte, 
sein Vater Direktor der Niederrheinischen H ütte.

Carl Canaris wurde am 7. Dezember 1SS1 zu Rümelingen in 
Luxemburg geboren. Nachdem er im Jah re  1901 als Einjährig- 
Freiwilliger beim Pionierbataillon Nr. 7 in  Köln-Deutz gedient 
hatte, studierte er an  der Technischen Hochschule und an  der 
Bergakademie in Berlin Eisenhüttenkunde. Nach Ablegung der 
Diplomprüfung übernahm  er die Stellung eines Betriebsassistenten 
im Siemens-Martin-Werk der Niederrheinischen H ü tte  in Duis
burg-Hochfeld, um nur kurze Zeit später Betriebsleiter dieses 
Stahlwerks zu werden. In  dieser Zeit tra f  ihn der erste harte  
Schicksalsschlag: im Alter von 52 Jah ren  starb  sein Vater. Als 
ältestem Sohn fiel ihm die Sorge für die F a 
milie zu, und zum ersten Male lernte er den 
Begriff innerer Verantwortung mit allen ihren 
Begleiterscheinungen ganz kennen.

Aber die Stärke seines Willens, die 
ihn sein ganzes Leben lang ausgezeichnet 
hat, läßt ihn den von ihm begonnenen Weg 
unbeirrt weitergehen. Im  April 1907 über
nahm er die Aufgabe, für die Acciaierie e 
Ferriere di Pra in Pra bei Genua selbständig 
ein neues Siemens-Martin-Werk zu erbauen.
Nach knapp zwei Jahren  war das Werk, 
nach eigenen Plänen entworfen, vollendet.
Im Frühjahr 1909 kehrte er in die Heimat 
zurück, um bei der Firm a Schulz Knaudt 
A.-G. in Hückingen die Stelle eines 
Stahlwerksleiters un ter gleichzeitiger E r
nennung zum Prokuristen zu übernehmen.
In diese Zeit fiel auch die Anfertigung 
seiner Doktorarbeit, durch die er sich neben 
späteren weiteren Veröffentlichungen den 
Ruf eines ausgezeichneten Stahlwerkers 
erwarb. Bei Ausbruch des W eltkrieges ging 
er als Betriebsdirektor zu der Firm a 
Hensehel «fc Sohn. Abteilung Henrichshütte, 
in Hattingen. Innerhalb kürzester Frist ge
lang es seiner Organisationsgabe, das H ü tten 
werk ganz auf die Erzeugung von Ge
schossen. Geschützrohren. Panzerplatten und anderen Kriegs
mitteln umzustellen. Der 1. Oktober 1916 brachte ihm die Aner
kennung seiner Leistungen: er wurde vollberechtigtes Vorstands
mitglied seiner Firm a. Kurze Zeit später wurde ihm auch das 
Eiserne Kreuz ü .  Klasse am  weißen Bande verliehen. Als am  
9. November 191S die Fahne des Landesverrates über D eutsch
land flatterte, stellte er sich m itten  in die Reihen seiner Arbeiter, 
packte sie in mutiger und  offener Rede bei ihrer Mannesehre, 
mit dem Erfolge, daß während der ganzen „Revolutionszeit " 
kein einziger Streiktag den Arbeitsfrieden des H attinger H ü tten 
werks gestört hat.

Das Ende des Krieges brachte auch das Ende seiner ihm  hier 
gestellten Aufgabe. Im  September 1919 berief ihn August 
Thyssen — Carl Canaris stand  dam als erst im 33. Lebensjahr — 
zum Generaldirektor der August-Thyssen-H ütte. Gewerkschaft, 
in Hamborn, um ihn  bald darauf auch in  den Grubenvorstand 
zu übernehmen. In  dieser Stellring konnte der Verstorbene seine 
ganze Persönlichkeit entfalten, bot sich ihm hier doch ein Arbeits- 
und Wirkungsfeld von größtem  Ausmaß und höchster V erant
wortung. Aber auch diese Zeit war durch die unheilvollen poli
tischen Verhältnisse ganz auf Kam pf eingestellt, und sie fand auch 
hier in ihm den Kämpfer. Der K app-Putsch, die Kommunisten- 
aufstände. der Ruhreinfall der Franzosen sahen ihn, jeder Lage 
gewachsen, auf seinem Posten. E in  neuer ha rte r Schlag tra f 
ihn: Nach kaum  fünfzehnjähriger E he verlor er infolge eines 
schweren Leidens seine Frau. Aber tro tz  aller persönlichen R ück
schläge. trotz aller Schwierigkeiten und Gefahren gelang es ihm. 
die ihm anvertraute Aufgabe zu erfüllen, den Ausbau des großen 
Werkes durchzuführen und die Erzeugung gewaltig zu steigern.

Ende 1924 schied er aus den Diensten August Thyssens aus. 
Nachdem er zum zweiten Male geheiratet h a tte , siedelte er nach

Berlin über. D ort übernahm er für kurze Zeit die Leitung des 
Reichskuratoriums für W irtschaftlichkeit und widmete sich 
nebenbei wissenschaftlichen Studien. Sein Wunsch, wieder in 
die Praxis zurückzukehren, ging bald in Erfüllung. Die Firm a 
Maifei rief ihn Anfang 1926 an  die Spitze ihrer Lokomotnrfabrik 
in München. Der Niedergang der deutschen W irtschaft h a tte  
zu dieser Zeit besonders die deutschen Lokomotivfabriken hart 
getroffen. Auch hier sah er über den Rah men des ihm persönlich 
unterstellten Unternehmens hinan*; 1923 verfaßte er eine an die 
deutsche Regierung gerichtete Denkschrift über die Notlage der 
deutschen Lokomotivfabriken. in der er M ittel und Wese zeigte, 
um  deren Notlage zu beheben.

In  dieser Zeit tr a t  die russische Regierung an ihn heran, 
um ihm die Ueberwaehung des neuen Aufbaues der russischen 
Industrie zu übertragen. Gleichzeitig wurde er von Oskar Hensehel 
gebeten, die Führung seines Werkes in Kassel zu übernehmen. 
E r w ählte diesen Weg. Nachdem die Muffei-A.-G. m it der 
Lokomotiv- und Maschinenfabrik Hensehel in Kassel vereinist 

war. übernahm er als Generaldirektor die 
Leitung dieses Konzerns. Noch einmal 
legte er seine ganze Arbeitskraft, sein K ön
nen und Wissen in die Erfüllung dieser 
ihm neugestellten Aufgabe, nicht ahnend, 
daß ih r nur eine kurze Dauer beschieden 
sein sollte. Noch einmal empfand er das 
Glück des an verantwortlicher Stelle arbei
tenden Menschen. Das. was seines Lebens 
Ziel und Inhalt gewesen is t: vielen Men
schen durch eigene K raft Arbeit. Brot und 
dam it Lebensfreude zu geben, ward für ihn 
noch einmal W irklichkeit. Dann aber tra f  
ihn wieder der schwere Schlag eines un
erbittlichen Geschicks: Der lebenswichtigste 
Teil des Henschel-Konzems ging in fremden 
Besitz über, und dies zog sein Ausscheiden 
aus dessen Diensten nach sich.

Wer glauben wollte, daß ihn dieses 
Ereignis innerlich zerbrochen h a tte , der h a t 
ihn in seiner W illensstärke und Beharrlich
keit nie gekannt. Sein nächstes Streben 
war die W iederherstellung seiner Gesund
heit. Aber die rastlose, schonungslose Tä
tigkeit der letzten Jah re  h a tte  ihn schon 
zu sehr getroffen. Der Keim eines nicht 
m ehr zu heilenden Herzleidens h a tte  sich 
bereits zu sehr entwickelt. Nach einem 

dreijährigen, m it ungeheurer Geduld und  größtem Mute er
tragenen Krankenlager ist er am  27". Februar 1934 in  Locarno 
durch den Tod von seinen Leiden erlöst worden.

Sein Hinscheiden bedeutet für den Verein deutscher E isen
hüttenleute den Verlust eines seiner treuesten Freunde, der sich 
immer bereitwillig zur Verfügung stellte, wenn es galt, eine neue 
Aufeabe zu lösen. Schon als junger Stahlwerker beteiligte er 
sich mit reichen Erfolgen an  den Arbeiten des Vereins, und  als 
im Jah re  1911 der Stahlwerksausschuß gegründet wurde, zählte 
er zu den ersten Mitgliedern des Arbeitsausschusses. Einige 
Jah re  später wurde er in den Vorstand des Vereins berufen u n i  
bewährte sich dort, wie auch später im V orstandsrat. als kluger 
R atgeber und treuer Helfer.

Mit seinem Heimgang ha t die deutsche Industrie  einen Mann 
verloren, der in seinem ganzen Leben national und sozial gefühlt, 
gedacht und gehandelt h a t. Wenige haben in Deutschland die 
Bedeutung der Arbeiterfrage so erkannt wie er. wenige so danach 
gestrebt, sie zu lösen, wie er. Denn für ihn war die Lösung dieser 
Frage nicht eine Sache des Verstandes, sondern ebensosehr eine 
solche des Herzens. Ihm  kam  es nicht nur darauf an. die soziale 
Stellung des Arbeiters rein materiell zu heben, sondern vor allem 
die seelische Brücke zum deutschen Arbeiter zu finden und  jene 
durch den unseligen Klassenkam pf entstandene K luft, die Führer 
und Gefolgschaft trennten , zu überwinden. Für jeden Menschen, 
gleichgültig welche äußere Stellung er einnahm , war er da. ohne 
Ansehen der Person und des Standes. Daher ist es für ihn der 
schönste Lohn gewesen, in allen seinen Stellungen nicht nur die 
Achtung, sondern auch die Liebe seiner Untergebenen gefunden 
zu haben. Deutsche Arbeiter waren es. die ihm in den Jah ren  
des Um sturzes nach dem Kriege versprachen, sein und seiner 
Familie Leben m it dem eigenen schützen zu wollen.
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Als wirklich führender Mann h a t er stets über den engen Kreis 
der eigenen Interessensphäre hinaus gesehen und in  seinem 
Schaffen immer das Gesamtbild der deutschen W irtschaft vor 
Augen gehabt. Gewinn und  Verdienst eines Unternehmens 
m ußten nach seiner Auffassung nicht nur Angelegenheiten dieses 
Unternehmens, sondern solche der gesamten deutschen Volks
wirtschaft sein. So h a t er auch, vorausahnend und -schauend, 
den Weg schon angedeutet, den das deutsche Volk dann tatsäch 
lich gegangen ist. Am 10. Dezember 1927 ha t er anläßlich einer 
Tagung des Deutschen Normenausschusses vor den Vertretern 
einer Reihe von industriellen Verbänden und Körperschaften 
über „Die Lebensfragen der deutschen W irtschaft“ gesprochen. 
Aus diesem Vortrage seien zum Schluß kurz folgende W orte 
wiedergegeben, die mehr sagen, als eigene es vermögen:

„Führer sind nicht etwa nur die eigentlichen Leiter eines 
Unternehmens, sondern jeder, der sich, wenn auch im kleinsten 
Kreise, anderen gegenüber im Vorgesetztenverhältnis befindet, 
also z. B. auch jeder Vorarbeiter. Jeder, der — und sei es auch 
im engsten Kreise —  an verantwortlicher Stelle steht, muß 
die Macht fest in der H and behalten und seine Rechte wahren, 
die zur Ausübung der Gewalt erforderlich sind; er darf aber nie 
vergessen, daß er weit über seine Rechte seine Pflichten stellen 
muß, deren vornehmste Gerechtigkeit, freundliches Entgegen
kommen und Hilfsbereitschaft sind. W enn wir diesen Geist 
in unsere Betriebe hineinbringen, dann werden wir K räfte 
wecken, von deren Größe und W ert wir uns kaum eine Vor
stellung machen können, dann werden wir Aufgaben lösen, 
die uns heute noch unlösbar erscheinen, und das Endergebnis 
wird nicht nur auf ethischem Gebiete liegen, sondern es werden 
auch wirtschaftliche Erfolge von ungeahntem Ausmaße ein- 
treten. . .

„Zu der Frage, die uns allen letzten Endes am meisten 
am Herzen liegt:

Satzungen der Fachausschüsse.
In  der Sitzung des Vorstandes und Vorstandsrates am

11. April 1934 wurden die geänderten Satzungen unserer Fachaus
schüsse bekanntgegeben1). Wir geben den W ortlaut nachstehend 
wieder:

1. Z w eck .
Die Fachausschüsse sollen durch Behandlung technischer und 

technisch-wirtschaftlicher Fragen das deutsche Eisenhüttenwesen 
fördern und die deutschen Eisenhüttenleute auf ihren besonderen 
Fachgebieten ständig fortbilden.

Träger der Fachausschüsse sind die deutschen Eisenhütten
werke.

2. D u rc h fü h ru n g  d e r  A rb e ite n .
Zur Erfüllung dieser Aufgabe finden Fachsitzungen oder 

andere Veranstaltungen sta tt.
a) G e s c h ä f ts fü h ru n g . Die Geschäfte jedes Fachausschus

ses werden von einem Vorsitzenden geführt, dem ein stellvertre
tender Vorsitzender und ein Arbeitsausschuß von möglichst nicht 
über 20 Mitgliedern in Verbindung m it der Geschäftsstelle des 
Vereins zur Seite steht.

Der Vorsitzende ist berechtigt, weitere Sachverständige hinzu
zuziehen. Es ist ihm weiter Vorbehalten, Unterausschüsse für die 
Behandlung besonderer Einzelfragen einzusetzen. Die U nteraus
schüsse haben ihre Beschlüsse vor Vorlage und Weitergabe an den 
Fachausschuß dem Arbeitsausschuß zur Kenntnis und Begut
achtung zu unterbreiten.

b) V o rs itz . Der Vorsitzende wird durch den Vorsitzenden 
des Vereins berufen, und zwar auf drei Jahre. Nach Ablauf dieser 
Amtszeit kann der Vorsitzende auf weitere drei Jahre zum stell
vertretenden Vorsitzenden berufen werden. Der Vorsitzende 
beruft durch die Geschäftsstelle die Fachsitzungen ein und leitet 
deren Verhandlungen sowie die Sitzungen des Arbeitsausschusses.

c) A rb e i ts a u s s c h u ß .  Die Berufung der Mitglieder des 
Arbeitsausschusses erfolgt nach Anhörung der Geschäftsstelle 
durch den Vorsitzenden, der auch seinen Stellvertreter ernennt. 
Bei der Zusammensetzung des Arbeitsausschusses sollen nach 
Möglichkeit örtlich die verschiedenen Industriebezirke und fach
lich die verschiedenen Arbeitsgebiete berücksichtigt werden. Die 
Amtsdauer der Mitglieder des Arbeitsausschusses beträgt drei 
Jahre, und zwar so, daß jährlich ein D rittel der Mitglieder aus
scheidet. Die erstmalig ausscheidenden Mitglieder werden durch 
das Los bestim m t. Unm ittelbar anschließende Wiederberufung 
ist einmalig zulässig.

Sitzungen des Arbeitsausschusses werden durch den Vor
sitzenden des Fachausschusses oder die Geschäftsstelle nach Be
darf oder auf Antrag von mindestens drei Mitgliedern des Arbeits
ausschusses einberufen. Den Mitgliedern des Vorstandes des
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Wie wird sich die Zukunft der deutschen W irtschaft 
gestalten ? Werden wir alle die schweren Zukunftsfragen 
lösen, von denen ich hier gesprochen habe ? 

kann ich nur sagen, daß wir nicht nur das Recht, sondern sogar 
die Pflicht zum Optimismus haben. Ich habe kein Verständnis 
für die Leute, die immer wieder schwarz in schwarz malen und 
Gefahren an die W and zeichnen, die noch gar nicht eingetreten 
sind. Jedenfalls besteht kein Zweifel, daß wir nicht nur für 
den Auslandsm arkt, den wir aber keineswegs überschätzen, 
sondern ganz besonders im Inneren sehr große Aufgaben vor 
uns haben; ich nenne nur: W ohnungsbau, Straßenbau, E r
höhung und Verbilligung der landw irtschaftlichen Produktion 
und Bau von Motorfahrzeugen aller A rt. Deshalb ist es zu
nächst einmal ganz verfehlt, davon zu reden, daß wir in Deutsch
land 10 oder gar 15 Millionen Menschen zuviel hätten . Wir wer
den in den nächsten Jahrzehnten  alle Hände gebrauchen, die 
uns zur Verfügung stehen, um unsere Arbeit zu leisten. . .

„D as deutsche Volk ha t noch nie versagt, wenn es richtig 
geführt wurde. D arauf bauen wir; wir bauen ferner auf den 
Erfindungsgeist der deutschen Ingenieure und Wissenschaftler; 
auf das Verständnis und die Einsicht der Behörden und nicht 
zuletzt auf den W agemut, die Zähigkeit und den Weitblick 
der deutschen Unternehm er. Die Rationalisierung und ihre 
Teilgebiete: Normung, Typung, Fließarbeit, Mechanisierung 
der Landwirtschaft, wirtschaftliche Verwaltung, Arbeitszeit
erm ittlung usw., sind wertvolle H ilfsm ittel auf unserem Wege; 
sie werden sich aber erst dann im vollen Umfange auswirken 
können, wenn die geistige Umstellung und Neueinstellung in 
weiten Kreisen des deutschen Volkes erfolgt, von der ich vorher 
gesprochen habe, und deshalb lau te t das Gebot der Stunde: 

G e m e in s c h a f ts a r b e i t ,  Gemeinschaftsarbeit aller Teile 
des deutschen Volkes, und zwar Gemeinschaftsarbeit im 
weitesten und edelsten Sinne des W ortes!“

Vereins wird die Einladung zur K enntnis gegeben. Sie sind per
sönlich zur Teilnahme berechtigt.

3. F a c h s i tz u n g e n .
Die Fachsitzungen finden nach Bedarf s ta tt.
Ueber die Tagesordnung entscheidet der Vorsitzende, der 

nach Anhören des Arbeitsausschusses auch über die Annahme 
angemeldeter Berichte zu befinden hat.

Falls die Veröffentlichung der Berichte in „S tah l und Eisen“ 
oder im „Archiv für das Eisenhüttenw esen“ von der Schrift
leitung dieser Zeitschriften gewünscht wird, ist die Zustimmung 
des Verfassers und des Vorsitzenden einzuholen. Eine ander
weitige Veröffentlichung ist erst nach dem Erscheinen in einer 
dieser Zeitschriften und nur un ter genauer Quellenangabe oder 
nach Verzicht der genannten Schriftleitung auf die Veröffentli
chung gestattet.

4. T e i ln a h m e b e r e c h t ig u n g .
Zur Teilnahme an den Fachsitzungen berechtigt ist jedes 

deutsche Mitglied des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, das 
in einem deutschen Eisenhüttenwerk, gleich welcher Art, tätig 
ist. Die Vorstandsmitglieder des Vereins sind zu allen Fach
sitzungen einzuladen; andere Teilnehmer können durch den Vor
sitzenden von Fall zu Fall oder dauernd bis auf Widerruf zuge
lassen werden, falls eine triftige Begründung dafür vorliegt. Die 
dauernde Zulassung ist auszusprechen für die zuständigen Lehrer 
der technischen Hochschulen und Bergakademien.

Inwieweit Herren, die in den R uhestand übertreten oder 
sonst aus der hüttenm ännischen WTerktätigkeit ausscheiden, an 
den Sitzungen teilnehmen können, entscheidet der Vorsitzende.

5. K o s te n d e c k u n g .
Die laufenden Kosten der Fachausschüsse deckt zunächst der 

Verein, dem für die Aufbringung der M ittel die geeigneten Schritte 
bei den beteiligten Werken Vorbehalten sind.

Für Aufwendungen für Versuchsarbeiten und sonstige außer
ordentliche Ausgaben ist eine besondere Bewilligung einzuholen.

Fachausschüsse.
Dienstag, den 8. Mai 1934, 15.30 Uhr, findet in Düsseldorf, 

E isenhüttenhaus, Breite Straße 27, die
30. Vollsitzung des Walzwerksausschusses

s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. E in f lu ß  d e r  R e ib u n g  a u f  d e n  M a te r ia l f lu ß  b e im  W a l

zen. B erichtersta tter E. S ie b e i ,  S tu ttg a rt.
3. G e n a u ig k e its w a lz u n g . B erich tersta tter A. N ö ll, Duis

burg-Hamborn.
4. M a s c h in e n e le m e n te  im  W a lz w e rk s b a u  u n d  ih re  P flege. 

B erichterstatter E r ic h  H o w a h r ,  Düsseldorf.
5. Verschiedenes.


