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B e r i c h t
über die

1 2 4 .  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e

verbunden mit der
G r u n d s t e i n l e g u n g  f ü r  d e n  N e u b a u  d e s  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t s  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g

am 2 . und 3. Juni

N achdem die letzte Hauptversammlung des Vereins deut­
scher Eisenhüttenleute an einem trüben Novembertag 

des Jahres 1931 stattgefunden hatte, stand der d iesjäh rige 
E isen h ütten tag in Düsseldorf am 2. und 3. Juni als erster 
im neuen Reich im Zeichen des Frühlings, was auch durch 
den äußeren Rahmen besonders zum Ausdruck kam. Die 
Tagung erhielt dadurch noch eine besondere Bedeutung, daß 
mit ihr am Sonntag, dem 3. Juni, die G rundsteinlegung 
zum Neubau des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisenforschung 
verbunden war. Der ungewöhnlich späte Zeitpunkt der 
Tagung war gewählt worden, weil schon seit langem die 
K aiser-W ilh elm -G esellsch aft zur F örderun g der 
W issenschaften ihre Hauptversammlung auf den 4. Juni 
nach Düsseldorf einberufen hatte, mit der zusammen die 
Feier der Grundsteinlegung begangen werden sollte. Den 
Verhandlungen lag die Tagesordnung zugrunde, die schon 
früher mit der Einladung veröffentlicht worden ist1).

Zu der
Vortragstagung

am Sonnabend, dem 2. Juni, hatten sich mehr als 1500 Teil­
nehmer, darunter zahlreiche Gäste aus dem In- und Auslande, 
zusammengefunden. Die Vormittagssitzung in der Städti­
schen Tonhalle war wiederum in zwei Gruppen unterteilt, 
von denen die erste sich mit m etallurgisch en  Fragen 
befaßte, während die zweite Gruppe der W eite rv e ra rb e i­
tung und der e lek tro tech n isch en  A usrüstun g der 
H üttenindustrie gewidmet war.

In der ersten Gruppe unter dem Vorsitz von 2)r.*3ng. 
F. Springorum  aus Dortmund hielt den einleitenden Vor­
trag Professor Dr. phil. ®r.»5nS- F- K örb er, Direktor 
des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisenforschung, Düssel­
dorf, über:

Das V erh alten  von M angan, S iliziu m  und K o h len ­
s to ff bei der Stah lerzeu gu n g.

In dem zweiten Bericht machte Professor Sr.^Ttg* G. K 
W. E ilender, Aachen, eingehende Ausführungen über den

E in flu ß  versch ied en er E lem en te auf die A u s­
sch eid u n g svo rgän ge in S tah l
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auf Grund eingehender Untersuchungen, die er mit 2)r.=3ng. 
A. F ry , Essen, und 3)r.=3ng. A. G o ttw ald , zur Zeit Hong­
kong, ausgeführt hatte.

In dem Schlußvortrag gab Dr. phil. F. H artm ann, 
Dortmund, einen Ueberbhck über:

V ergleichende U ntersuchungen 
über die V isk o s itä t von E isen h ü tten sch lacken . 

Die drei Vorträge der ersten Gruppe sind bereits in dem 
zur Hauptversammlung erschienenen Sonderheft zum Ab­
druck gelangt2).

In der zw eiten Gruppe, deren Verhandlungen von 
Sr.^ n g. G. f). F. R osdeck aus Düsseldorf geleitet wurden, 
sprach einleitend Direktor H. K le in , Siegen, über:

Technische F o rtsc h r itte  im am erikanischen 
F einblechw alzw erk.

Der Bericht ist gleichfalls bereits veröffentlicht worden3).
Abschließend berichtete Direktor "Ur.^ng. G. f). 

R. B in gel, Berlin, in einem großangelegten Vortrag über die

E n tw ick lu n g  des e lek tro tech n isch en  R üstzeuges 
für die In du strie , besonders für die H ü tte n ­

industrie.

Der Vortrag wird demnächst in „Stahl und Eisen“  er­
scheinen.

Die anregenden Vorträge wurden mit lebhaftem Beifall 
von den Zuhörern aufgenommen, der noch durch die an­
schließenden Erörterungsbeiträge unterstrichen wurde. Zum 
Schluß konnten alle Redner für ihre wertvollen Ausfüh­
rungen den herzlichen Dank der Versammlungsteilnehmer 
durch die Vorsitzenden entgegennehmen.

Die gemeinsame
Hauptsitzung,

die wegen der großen Teilnehmerzahl nicht mehr im Stadt­
theater, sondern im Europa-Palast-Theater stattfand, wurde 
vom Vorsitzenden des Vereins, Generaldirektor Dr. A.V ögler, 
mit folgender Ansprache eröffnet:

„Meine sehr verehrten Herren! Ich gestatte mir, die 
124. Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiitten-

2) S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 5 3 5 /4 3 , 5 5 4 /6 4  u .  5 6 4 /7 2 .
3) S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 5 4 3 /5 4 .
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leute mit einem herzlichen Willkommsgruß an Sie alle zu 
eröffnen. Wenn wir den gewohnten festlichen Rahmen heute 
etwas zurückgesetzt haben, dann bitte ich, es damit ent­
schuldigen zu dürfen, daß wir den morgigen Sonntag als 
Fortsetzung unserer Hauptsitzung betrachten und wir dort 
in noch größerem Kreise das vom Herzen zu Herzen sagen, 
was zu sagen ist.

Ich begrüße insbesondere aber auch am heutigen Tage 
die Herren Vertreter der R eichs-, Landes- und K om m u­
nalbehörden. Ich begrüße den verehrten Oberbürger­
meister der Stadt Düsseldorf, Herrn Dr. W agen führ, der 
uns, wie immer, gastlich seine ganze Stadt zur Verfügung 
stellt. Ich begrüße die Vertreter der N a tio n a lso z ia lis ti­
schen D eutschen A rb e ite rp arte i und ihrer verschie­
denen Organisationen. Ich freue mich, meine Herren, daß 
Sie so zahlreich unserer Einladung Folge geleistet haben. 
Die Vertreter der 

Technischen 
H ochschulen,
U n iversitä ten  

und Akadem ien 
sind alte, liebe 
Freunde in unse­
rem Kreise. Wei­
ter ist es eine be­
sondere Freude für 
uns, Vertreter der

K aiser-W il­
helm - G esell­

sch aft zur För­
derung der Wis­
senschaften und 
der N otgem ein­
sch aft der deut­
schen Wissenschaft 
unter uns zu sehen.

Wenn ich einen 
besonderen Will­
kommsgruß an die 
Herren Vertreter der W ehrm acht und der R eichsm arine 
richte, so geschieht dies aus dem inneren Wunsche heraus, 
daß auch in der kommenden Zeit diese vorbildliche Zu­
sammenarbeit der Eisenhüttenleute mit den Vertretern 
unserer Wehrmacht aufrechterhalten bleiben möge. (Beifall.)

Und nun gilt mein Gruß den engeren Mitgliedern un­
serer Familie, zunächst unserem hochverehrten Ehrenvor­
sitzenden, Herrn Kommerzienrat Springorum . Ich begrüße 
Herrn Dr. Krupp von Bohlen und H aibach und unseren 
alten Freund, Herrn Geheimrat F ritz  W üst. Schließlich 
entbiete ich noch einen besonderen Gruß dem Nestor unseres 
rheinisch-westfälischen Wirtschaftslebens, Herrn Geheim­
rat Em il K ird o rf, der es sich nicht hat nehmen lassen, 
auch heute hier in unserer Mitte zu sein, obwohl er das 
neunte Jahrzehnt schon längst überschritten hat. Lieber 
Herr Kirdorf, Sie wissen, welche Freude Sie uns allen 
machen, seien Sie herzlichst bedankt!

Und dann, meine lieben Kollegen, ein ganz besonders 
herzliches Willkommen auch den V ertretern  der E ise n ­
h ütten  an der Saar, in O berschlesien und O ester­
reich. (Starker Beifall.) Wir haben uns gestattet, junge Kolle­
gen aus diesen Gebieten diesmal als Gäste des Vereins zu uns 
zu bitten, und zu unserer Freude sind sie vollzählig er­
schienen.

Zum Schluß begrüße ich noch die beiden Vortragenden 
des heutigen Tages, die Herren Professoren H eisenberg 
und Goerens, die uns heute durch ihre Vorträge einen Ein­

blick in die Zusammenarbeit zwischen Wissenschaft und 
technischem Fortschritt geben wollen.

Nun bitte ich Sie, sich zu einem stillen Gedenken der im 
letzten Jahre Verstorbenen von Ihren Plätzen zu erheben. 
Besonders groß sind die Lücken, die der Tod in unseren 
Reihen gerissen hat. Wenn ich an erster Stelle den Namen 
W ilhelm  Esser nenne, unseren langjährigen zweiten Vor­
sitzenden, meinen persönlichen lieben Freund und Kollegen, 
dann weiß jeder, der mit ihm einmal etwas zu tun gehabt hat, 
was wir an Esser verloren haben.

Weiter gingen von uns unsere alten lieben FreundeMoritz 
Böker und Joseph D iether. Mit ihnen sind die beiden 
vorletzten Männer dahingegangen, die Pate standen, als vor 
mehr als fünfzig Jahren derVerein von neuem gegründet wurde.

Seit unserer letzten Tagung gingen aus dem Kreise unseres 
Vorstandes von uns: Carl C anaris, Georg Hartmann,

Friedrich  von 
H olt, CarlHum- 
perdinck, Carl 
Jaeger,R ichard  
K rieger, Fried­
rich Schuster, 
O tto Friedrich 
W einlig und 
FritzW inkhaus.

Von unseren 
Hochschullehrern 

entriß uns der Tod 
den Altmeister der 
Chemie A lexan ­
der Classen, den 
bekannten Metall- 
liüttenmann Ru­
dolf Hoffmann 
und einen der 
jüngsten und ver­
heißungsvollsten, 

Othm ar von 
K eil-E ich en ­

thur n, den jungen Lehrer an der Hochschule in Leoben, 
der uns, als wir vor nunmehr acht Jahren nach Oester­
reich zogen, um dort die Eisenhütte Oesterreich zu gründen, 
als Rektor noch in frischer Manneskraft begrüßen konnte. 
Unsere Wissenschaft hat mit ihm einen schweren Verlust 
erlitten.

Von Freunden und Männern, die uns nahestanden, 
gingen noch dahin: E rn st von B orsig, R udolf Buck, 
R ichard  B uz, Theodor von G uilleaum e, Adolf 
H ecker, K a rl H ennecke, E rn st H off, Carl Irres- 
berger, H einrich Jucho, H erm ann K am pf, F ried ­
rich K ruse, W ilhelm  N ettlen b u sch , W ilhelm  N ie­
m eyer, H einrich  O eking, H einrich P attb erg , Jo­
hannes Pohle, Max und O tto P o lysiu s, E rnst R öch­
ling, R udolf W eber und viele andere mehr.

Wir haben uns zu Ehren der Verstorbenen erhoben. Wir 
werden ihr Andenken in Ehren halten.

Meine Herren! Wenn ich nunmehr in den geschäftlichen 
Teil unserer heutigen Tagung eintrete, so darf ich die ein­
zelnen Facharbeiten hier unberührt lassen. In unserer Zeit­
schrift und in unseren Veröffentlichungen geben wir ein sehr 
klares und anschauliches Bild dessen, was wir leisten und 
woran wir arbeiten, so daß jeder, der Wert darauf legt, sich 
genügend unterrichten kann. Ich darf darauf hinweisen, daß 
wir insofern eine Aenderung in der Zusammensetzung oder 
in der Arbeit unseres Vorstandes herbeigeführt haben, daß

D e r  V o r s t a n d s t i s c h  in  d e r  H a u p t v e r s a m m l u n g .
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wir die Kollegen, die die Vorsitzenden der Fachausschüsse 
bilden, für die Dauer ihres Amtes in den Vorstand berufen. 
Wir wissen, daß wir aus dem frischen pulsierenden Leben, das 
sie aus dem Betriebe mit in unsere Tagungen bringen, reichen 
Gewinn davontragen werden. Das vorbildliche Zusammen­
arbeiten, meine lieben Kollegen, was auch in den letzten ver­
flossenen Jahren im Verein deutscher Eisenhüttenleute sich 
abgespielt hat, ist derartig durchdrungen von treuer Kame­
radschaft, daß ich hier mich bewogen fühle, allen Mitarbeitern 
aufrichtigsten und herzlichsten Dank zu sagen. Sie wissen, 
daß die Erfolge dieser Zusammenarbeit gar nicht abzusehen 
sind, und wer heute morgen die Vorträge angehört hat, ins­
besondere die auf technischem Gebiete liegenden, der hat ge­
sehen, wie aus der Zusammenarbeit sehr bald der Nutzen 
entspringt. Lassen Sie uns auch in Zukunft in derselben 
Kameradschaft Zusammengehen, dann ist mir um die Ent­
wicklung der deutschen Eisenindustrie und des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute nicht bange.“

Darauf nahm Direktor 
ir.^ ng- G. 1). F. Ros deck,
Düsseldorf, das Wort zum 
K assenbericht, der sich 
über die letzten drei Jahre 
erstreckte, da in den Jahren 
1932 und 1933 an Stelle der 
Hauptversammlungen nur 
wissenschaftliche Haupt­
tagungen des Vereins statt­
gefunden hatten, die zur Er­
ledigung des geschäftlichen 
Teils keine Gelegenheit boten.
Nachdem die einzelnen Jah­
resabschlüsse vondenKassen- 
prüfern jeweils nach Fertig­
stellung auf Ordnungsmäßig­
keit der Buch- und Kassenführung, der Bilanz und Erfolgs­
rechnung geprüft und für richtig befunden worden sind, 
wurde auf Antrag dem Vorstand und der Kassenführung 
Entlastung für die Jahre 1931, 1932 und 1933 erteilt.

Zu P un kt 3 berichtete 3)r.»3n9- E>r- niont. E. h. 0. Pe- 
tersen über die Vorschläge zur zeitgemäßen

A enderung der Satzun gen

auf Grund des Führergedankens. An Hand des Entwurfes, der 
vom Vorstand geprüft und genehmigt worden ist. ging er auf 
die Hauptänderungen und einige der wichtigsten Paragraphen 
der Satzungen näher ein, und zwar vor allem auf folgende:

§ 2 der neuen Satzung, der den Zweck des Vereins um­
reißt; §3, der von der Mitgliedschaft handelt; § 6, nach 
dem die Mitgliedsbeiträge jährlich vom Vorsitzenden fest­
gelegt werden; §7, der die Gliederung und Verwaltung des 
Vereins behandelt; § 10, nach dem die Bildung eines 
Ehrengerichts vorgesehen ist; §§ 17 und 18 über Aenderung 
der Satzungen und eine etwaige Auflösung des Vereins; § 19 
mit den notwendigen Uebergangsbestimmungen und dem Hin­
weis, daß eine etwaige Satzungsänderung vomOberpräsidenten 
der Rheinprovinz und dem Preußischen Staatsministerium 
genehmigt werden müsse. Sollte von diesen amtlichen Stellen 
die eine oder andere Berichtigung dieser neuen Satzungen 
gefordert werden, so soll nach § 19 der Vorsitzende das 
Recht haben, von sich diese verlangten Aenderungen vor­
zunehmen.

Der Antrag, daß die Hauptversammlung den neuen 
Satzungen zustimmt und dem Herrn Vorsitzenden das Recht 
überträgt, alles Weitere zu veranlassen, wurde auf Anfrage des 
Vorsitzenden von der Versammlung einmütig angenommen.

Zu P un kt 4 nahmen Professor Dr. W. H eisenberg, 
Leipzig, und Professor 2)r.*3ng. Dr. pliil. h. c. P. Goerens, 
Essen, das Wort zu dem Vortrag:

W issenschaft und tech nisch er F o rtsch ritt.

Beide Vorträge, die demnächst an dieser Stelle veröffentlicht 
werden, machten nach Form und Inhalt auf die Zuhörer 
tiefen Eindruck, so daß der V orsitzen de den beiden 
Rednern den aufrichtigsten Dank der Versammlung in der 
nachfolgenden

Ansprache
übermitteln konnte.

„Meine sehr verehrten Herren! Ich glaube, ich darf in 
Hirer aller Namen den beiden Vortragenden des heutigen 
Nachmittags, den Herren Professoren H eisenberg und 
Goerens, unseren aufrichtigsten Dank aussprechen für das, 
was sie uns geschenkt haben. (Beifall.) Wenn ich nüch vor 
allem an die Eisenhüttenleute hier wende, so geschieht es,

weil ich mir sage, eine bessere 
Begründung für dasWerk, das 
wir morgen einweihen, als die 
beiden Vorträge, die wir eben 
gehört haben, gibt es nicht. 
(Zustimmung.) Ich benutze 
die Gelegenheit, um auch an 
dieserStelledenVortragenden 
des heutigen Vormittags, den 
Herren K örb er, E ilen d er, 
H art m ann,K lein  undBin- 
gel, für ihre wertvollen Bei­
träge, die den Fachsitzungen 
reiehenlnhalt gegeben haben, 
auf das herzlichste zu danken.

Lieber Kollege Goerens! 
Ihnen bin ich außerordentlich 

dankbar auch für die klaren Richtlinien, die Sie uns für 
unsere weitere Arbeit aufgestellt haben. Ich bin Hinen aber 
auch dankbar, daß Sie etwas an das Gewissen der Leiter der 
Eisenhüttenwerke appelliert haben, und daß Sie in Ihrer vor­
nehmen Art dargelegt haben, daß Nehmen zwar schön, aber 
immer Nehmen nicht schön ist, sondern daß man auch ein­
mal etwas geben muß. Hoffentlich bleibt der Appell nicht 
ungehört. (Beifall.)

Und dann zu Hinen, hochverehrter Herr H eisenberg! 
Es ist ein weiter Weg von den Lichtfluten unserer Eisen- und 
Stahlöfen, von dem brausenden Toben, wenn die Elemente 
bei uns ihre Hochzeit halten, bis zu dem Weltbilde, in dem 
Sie leben, das —  um nüt dem Physiker zu sprechen —  ohne 
Licht, ohne Farbe, ohne Wärme und ohne Schall ist und 
nur durchzuckt wird von zitternden Bewegungen. Es wäre 
ein eiteles Unterfangen, wenn der Nichtphysiker versuchen 
wollte, die Brücke zu schlagen. Aber wir sind Ihnen außer­
ordentlich dankbar, daß Sie sich der Mühe unterzogen haben, 
in so einfacher, anschaulicher Art auch uns Grobschmieden 
etwas von Hirer Arbeitswelt mitzuteilen. Seien Sie versichert, 
wenn wir auch nicht alles verstanden haben (Heiterkeit), 
Hires Geistes haben wir einen Hauch verspürt. (Beifall.)

Herr Professor Goerens hat vorlün wiederholt betont, 
einen wie scharfen Einschnitt das Jahr 1900 in den Er­
folgen der eisenhüttentechnischen Erzeugnisse gebracht hat. 
Das war das Jahr, wo die Physik auch in den Eisenhütten 
Eingang fand. Es war die Zeit, in der, wie Goerens aus­
führte, das Eisen-Kohlenstoff-Diagramm entstand.

Ein Physiker hat heute zu uns gesprochen. Wie können 
wir Eisenhüttenleute der Physik als Ganzes für das danken, 
was sie uns gegeben hat ? Wir haben uns gefragt, wie wir dem

H i t l e r j u n g e n  l ä u t e n  d e n  W e ih e a k t  e in .
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jüngsten Nobelpreisträger, Herrn Heisenberg, hier danken 
können, und wir haben die glückliche Lösung darin gefunden, 
daß wir dem ältesten lebenden Nobelpreisträger, dem Präsi­
denten der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft, Max P lan ck , die 

Carl-Lueg-Denkmünze 

heute verleihen. (Beifall.) Es wäre überflüssig, wenn ich 
versuchen wollte, über die wissenschaftliche Leistung von 
Max Planck zu sprechen. Vor fast fünfzig Jahren ist der 
junge Planck der Fachwelt zum ersten Male bekanntge­
worden durch eine Preisschrift, die er der Universität Göt­
tingen einreichte. Sie behandelte ein Grundproblem der 
klassischen Physik, „das Prinzip von der Erhaltung der 
Energie“ . Und nur wenige Jahre später, im Jahre 1900, 
reihte sich dann Max Planck für alle Zeiten in die führenden 
Naturforscher der Welt ein, als er den geradezu revolutio­
nären Gedanken der atomistischen Struktur der Energie 
darlegte. Wenn man heute geneigt ist, unser Zeitalter als ein

ehren. Daß das keine Redensart ist, das mögen Sie daraus 
ersehen, daß, als ich unserem lieben wissenschaftlichen Ge­
wissen F ritz  W üst sagte, wir hätten heute vor, Max 
Planck die Carl-Lueg-Denkmünze zu geben, er spontan 
mir antwortete: „Das geht nicht, die habe ich, die kann 
ein Planck doch nicht annehmen.“ (Heiterkeit.) Eine Bemer­
kung, die beide gleich hoch ehrt, Fritz Wüst wie Max Planck.

Lieber Herr Planck, ich betrachte es als ein ganz beson­
deres Glück, daß ich Ihnen die aus Nirostastahl geprägte 
Münze übergeben darf. Ich habe es immer als eine 
hohe Auszeichnung empfunden, schon so lange Jahre 
mit Ihnen in Gedankenaustausch zu stehen. Nehmen 
Sie die Denkmünze als den Dank der gesamten 
deutschen Eisen- und Stahlindustrie.“ (Lebhafter Beifall.)

Professor Dr. P lan ck  verlieh seinem Dank in folgenden 
Worten Ausdruck: „Geehrtester Herr Dr. Vogler! Mit 
tiefem Danke und herzlicher Freude nehme ich diese

B l ic k  a u f  d ie  F e s t  V e r s a m m lu n g .

Zeitalter der Atomphysik zu bezeichnen, so steht im Anfang 
und im Mittelpunkt die Quantentheorie von Max Planck. 
Es ist gar nicht abzusehen, wohin die Entwicklung uns noch 
führen wird. Ich glaube, hochverehrter Herr Geheimrat, ich 
muß Sie als einen glücklichen Mann preisen, daß es Ihnen 
vergönnt ist, selbst mitarbeitend die Fülle dessen zu erleben, 
was Ihre große Tat einleitete. In der erwähnten Preisschrift 
aus dem Jahre 1887 lehnt Planck jede spekulative Philo­
sophie in der Physik ab, und in dem wundervollen Lebens­
bekenntnis, das der alte Planck uns im Jahre 1930 geschenkt 
hat, verkündet der gereifte Forscher, man müsse ver­
suchen, die Wissenschaft von den Einflüssen zu befreien, 
die durch die zufällige Beschaffenheit eines menschlichen 
Individuums hineingetragen werden. Planck lehnt jeden 
Ausflug in die Metaphysik ab. Die Aufgabe des Physi­
kers sei, die reale Außenwelt zu studieren. Ich denke, 
wir können einem so hochverehrten Forscher wie Planck 
nur dankbar sein, wenn er die Physik mit beiden Beinen 
in die Welt der Wirklichkeit zurückversetzt.

Wenn ich nun, lieber Herr Planck, Ihnen jetzt die Carl- 
Lueg-Denkmünze überreiche, dann weiß ich, daß das für 
Sie keine Ehre ist. Einen Mann, dem die Wissenschaft 
der Welt alle Ehren gegeben hat, kann man nicht mehr

mir vom Verein deutscher Eisenhüttenleute gewidmete 
Auszeichnung in Empfang. Ich werde die Carl-Lueg- 
Denkmünze mit ganz besonderem Bewußtsein ihrer Be­
deutung mein eigen nennen, da sie mir das Gefühl gibt 
für die Wertschätzung, welche die theoretische Forschung 
bei den Männern der Praxis findet. Denn so gewiß ich zeit 
meines Lebens immer überzeugt war, daß jede Theorie ihre 
Begründung und ihre Rechtfertigung nur in dem Maße 
findet, wie sie angewendet werden kann —  sonst wäre sie 
doch im besten Falle nur ein geistvolles Akademikertum 
ohne Größe, ohne sachliche Höhe — , ebenso sehr bin ich 
aber nun beglückt, fühle mich geehrt durch die Anerken­
nung von seiten derjenigen Kreise, auf welche der Theo­
retiker angewiesen ist. Von diesem Bewußtsein getragen, 
werde ich die Denkmünze zeit meines Lebens in Ehren 
halten im Andenken an den heutigen Tag.“

Mit dieser feierlichen Ehrung fand die Hauptsitzung 
ihren Abschluß. Am Abend kamen die Teilnehmer des Eisen­
hüttentages überaus zahlreich in den unteren Sälen der 
Städtischen Tonhalle zu einem B egrüßun gsabend zu­
sammen. In geselligem Zusammensein und zwangloser Aus­
sprache bot sich dabei reichlich Gelegenheit, alte Freund­
schaften aufzufrischen und neue Beziehungen anzuknüpfen.
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W e i h e a k t  z u r  G r u n d s t e i n l e g u n g  d e s  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t s  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g

am Sonntag, dem 3 . Juni 1934.

Abschluß und Krönung des diesjährigen Eisenhütten­
tages bildete der Weiheakt zur Grundsteinlegung für den 
Neubau des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisenforschung,O '
der gemeinsam mit der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft zur 
Eörderung der Wissenschaften begangen wurde. In einer 
erhebenden Feier verbanden sich die festlichen Elemente 
der Freude und Hoffnung, des Stolzes auf eine Leistung 
und des Dankes an Schöpfer und Helfer zu einem starken 
Wolilklang. Es war ein ebenso schlichter wie glücklicher 
Gedanke, der sowohl dem Geist der Industrie als auch 
dem Wesen des neuen Deutschlands entsprach, den Arbeits­
platz zum Festraum zu machen. Der Weiheakt war, wie ein 
echtes Volksfest, in Licht und Luft gestellt, die Feier durch­

aus S tah l, vom Bochumer Verein gegossen, die Feier ein. 
Hitler jungen standen im Glockengerüst und zogen mit 
Schwung die Stränge. Ein tiefes Sinnbild: Die Zukunft 
läutete der Gegenwart, die Jungen den Männern zu einem 
Bau, der Deutschlands Zukunft dient, der die hohe Be­
stimmung hat, das Erbe der Wissenschaft weiterzureichen 
an ein neues Geschlecht, das die bewährte Forschungstradi­
tion übernimmt. Sinnbildlich wirkte auch der Spruch, der 
eine der Glocken zierte: Friede auf Erden! Auch die Stahl­
glocken des Bochumer Vereins läuteten zu einem Gemein­
schaftswerk, das in friedlicher Arbeit wurzelt und nichts 
heißer ersehnt, als in Frieden und Freiheit dem deutschen 
Volk zu dienen.

B l i c k  a u s  d e r  F e s t  V e r s a m m lu n g  a u f  d ie  G r u n d s t e in l e g u n g .

pulst von dem Rhythmus des Werdens, den jeder Bauplatz 
atmet. Das große Hallengebäude des Instituts, das später die 
Werkstätten und Maschinenanlagen aufnehmen soll, war im 
Rohbau rechtzeitig fertig geworden, so daß es die zahlreiche 
Festversammlung notfalls vor Wind und Wetter schützen 
konnte und sogar einen ausgezeichneten sinnvollen Rahmen 
für die Feier bildete. Aber nach vorn hinaus, zum künftigen 
Hauptgebäude hin, war die Halle noch offen und der Ausblick 
frei auf die Szene der Grundsteinlegung, die schon von einem 
Teil des schlanken Stahlgerüsts des Hauptbaues überragt war 
und so einen Hintergrund bildete, wie er nicht wirksamer für 
ein Fest um Stahl und Eisen gedacht werden konnte.

Fahnen und Banner umflatterten im Sonnenschein des 
Sonntagmittags das Stahlgerüst und wiesen schon von weit­
her den Weg zum Bauplatz. Man mußte rechtzeitig zur Stelle 
sein, um noch einen guten Platz zu finden. Zahlreiche Zu­
schauer umsäumten die Baustätte und wohnten als Zaun­
gäste der Feier bei. Sie zeugten von der großen Teilnahme, 
die auch die Düsseldorfer Bevölkerung der Grundstein­
legung des neuen Instituts entgegenbrachte, das übrigens, 
wie sich bereits erkennen läßt, das Stadtbild von Düsseldorf- 
Grafenberg, das bisher villenartig aufgelockert war, stark 
beherrschen wird. Punkt 12 Uhr läutete ein G locken sp iel

Die Halle hatte sich inzwischen mit einer großen Ge­
meinde von Eisenhüttenleuten und Gästen gefüllt. Unter 
den zahlreichen Ehrengästen bemerkte man neben den 
Uniformen hoher Vertreter der Wehrmacht und der Partei 
Reichsminister Dr. R u st, der die Reichsregierung bei der 
Feier vertrat, Gauleiter Staatsrat F lo rian  sowie im Schmuck 
der akademischen Ehrenkette die Gelehrtenerscheinung des 
Präsidenten der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft, Geheimrat 
Dr. Planck.

Auf dem mit Fahnen und Lorbeer geschmückten Podium, 
vor dem der von der Gutehoffnungshütte dankenswerter­
weise gestiftete Grundstein aus Stahl wie ein graues Vor­
tragspult wuchtete, hatten die Träger des Weiheakts Platz 
genommen, die durch Amt oder Verdienst berufen waren, 
den Hammer zu führen und den Grundstein zu weihen. 
Vor dem Grundstein hatten, nach guter deutscher Werk­
mannssitte, drei Vertreter der Gefolgschaft des Baues 
Aufstellung genommen, Schildknappen der Arbeit, jeder 
in festtäglich neuer Arbeitskluft, der Schlosser in Blau, der 
Maurer in Weiß und der Zimmermann im schwarzen Samt.

Die getragenen Klänge der Rienzi-Ouvertüre unter 
Leitung des Düsseldorfer Meisters H .B alzer leiteten den 
Weiheakt ein.

84
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Die dann folgenden
Ansprachen,

die den Kern des Weiheakts bildeten, kamen von Herzen 
und gingen zu Herzen. Sie waren kurz und wesentlich. Sie 
waren beschwingt von der aufrichtigen Freude, nun endlich 
der deutschen Eisenindustrie die große Forschungsstätte 
geben zu können, die schon während des Krieges geplant 
wurde und bisher nur in behelfsmäßiger Form entstehen und 
arbeiten konnte. Sie waren durchweht von der innigen Ver­
bundenheit von Wissenschaft und Praxis, die seit jeher die 
Arbeit der Eisenhüttenleute kennzeichnet. Sie legten Zeugnis

von Tag zu Tag. Da kamen Männer der Eisenwirtschaft und 
Wissenschaft zusammen, und im Stahlbad gemeinsamer Not 
ward die Bahn frei für Gemeinschaftsarbeit. In einem Kriegs­
bau begann das Eisenforschungsinstitut nach den Plänen von 
Professor Dr. Fritz Wüst seine Arbeit. Für den Neubau war 
kein Platz in dem Deutschland von damals. Wohl ist dann 
in dem vergangenen Jahrzehnt wiederholt ein Anlauf ge­
nommen, Studienreisen vermittelten uns, was andere Länder 
geschaffen. Die Pläne wurden entworfen, Grund und Boden 
gesichert; es fehlte ein Letztes, der Glaube an eine bessere 
Zukunft.

D r .  A . V o g le r  b e i

ab von der freundschaftlichen Zusammenarbeit zwischen dem 
Verein deutscher Eisenhüttenleute und der Kaiser-Wilhelm- 
Gesellschaft zur Förderung der Wissenschaften. Sie bekun­
deten vor allem den zähen Willen der Eisenindustrie, durch 
die Pflege der Forschung führend zu bleiben und den hohen 
Rang des deutschen Stahles in der Welt zu wahren. Sie 
wiesen auch der an Wahrheit gebundenen und auf Freiheit an­
gewiesenen Wissenschaft ihr letztes Ziel: dem Volke zu dienen.

Der Vorsitzende des Vereins, Dr. Vogler, umriß in 
knappen und bildhaften Sätzen den Sinn der Feier und 
die Aufgabe des Neubaues:

„Stahlglocken haben den deutschen Eisenhüttenleuten 
einen Festtag eingeläutet, festliche Klänge einen Feier­
tag verkündet, der ganz im Zeichen einer reinen, tiefen 
Freude steht. Was lange geplant, heute ward es zur Tat: 
die deutschen Eisenhüttenleute errichten ihrer Wissen­
schaft diesen Bau.

Es war mitten im Weltkrieg. Die Rohstofflage wurde 
immer ernster, die Anforderungen der Riesenfronten wuchsen

d e r  W e ih e r e d e .

Da kam der Januar 1933! Es wird für immer ein Ruhmes­
blatt in der Geschichte der Eisenhüttenleute sein, daß alle 
ohne Ausnahme, die Großen und die Kleinen, sich freudig 
und geschlossen jetzt zum Bau bekannten. Mit einer seltenen 
Opferwilligkeit wurden die Mittel bewilligt und darüber 
hinaus für ein Vierteljahrhundert Betrieb und Forschung 
sichergestellt. Herr Reichsminister! Wir bitten Sie, dem 
Kanzler und Führer unsere ehrerbietigsten Grüße zu über­
mitteln. Sagen Sie ihm, daß die deutschen Eisenhüttenleute 
mit diesem Neubau, den sie ihrer Wissenschaft errichten, 
die wie jede echte Arbeit dem Volke zu dienen hat, einen 
kleinen Teil des tiefen Dankes abtragen wollen, den wir ihm 
schulden. Ihm danken wir es, daß in unsern Hütten wieder 
Arbeitslust eingezogen. Ihm danken wir es, daß unsere Oefen 
wieder glühen und unsere Essen wieder sprühen.

In einer rechten Volksgemeinschaft hat jeder seinen 
Platz und sein Amt. Uns deutschen Eisenhüttenleuten ist 
der Auftrag geworden, den Tausenden, ja Millionen von 
fleißigen Händen Stahl und Eisen in solcher Beschaffenheit
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zu liefern, daß sie formen und gießen, pressen und stanzen, 
schlagen und biegen können, was immer deutsche Technik 
und deutsche Wirtschaft verlangt. Wir haben dafür zu 
sorgen, daß kein Stahl der Welt den deutschen an Güte iiber- 
trifft. An dieser Auf­
gabe nützuarbeiten ist 
der letzte Sinn der 
Bauten, die wir hier 
entstehen sehen. Es 
crilt, die in unserenÖ 7
spröden Arbeitsstoffen 
schlummerndenEigen- 
schaften zu erkennen, 
zu erwecken und zu 
helfen, sie planvoll 
zu verwerten. Mit je­
der neuen Erkenntnis 
wachsen die Anfor­
derungen an den wich­
tigsten Baustoff un­
seres technischen Zeit­
alters, das Eisen.
Temperaturen und 
Drücke, an die man 
noch vor wenigen Jah­
ren nicht zu denken 
wagte, sind heute bei 
den großen chemi­
schen Vorgängen zur 
Selbstverständlichkeit 
geworden.

Mit jeder neuen 
technischen Errungen­
schaft werden neue 
Anforderungen an den 
wichtigsten Baustoff 
unserer Zeit, an Eisen 
und Stahl, gestellt.
Der Verkehr auf der 
Erde, im Wasser, in 
der Luft verlangt Ge­
schwindigkeiten, die 
wiederum die größten 
Ansprüche an die Bau­
stoffe stellen. Die 
Entwicklung ist gar 
nicht abzusehen, und 
sie wird nie zum Still­
stand kommen. Ein 
Weg, der heute noch 
gangbar erschien, ist 
morgen überholt. Ein 
Erzeugnis, heute noch 
geschätzt, ist morgen 
durch ein besseres er­
setzt. Wenn irgend­
wo, ist in der Technik 
Stillstand Rückgang.
Unablässige, zielbe­
wußte Arbeit allein 
verbürgt dauernden Erfolg. Die Quellen jedes Erfolges ist 
aber die Forschung. Sie liefert der Technik neue Bausteine, 
sie zeigt der Wirtschaft neue Wege. Verhältnismäßig spät 
ist die wissenschaftliche Forschung in die deutschen Eisen­
hütten eingezogen, um dann aber um so schneller die größten 
Erfolge zu zeitigen. Das Ziel der deutschen Eisenhütten-

leute ist stets gewesen, die gemeinsame Forschung, wo immer 
nur möglich, zu unterstützen. Ihr verdanken wir manche 
große Erfolge. Dir soll auch dieses Institut gewidmet sein.
Es soll zusammenfassen, was die Einzelforschung in den

Hütten zeitigt, so wie 
sich ein Jahresring um 
viele andere legt. Es 
soll in eigener For­
schung neue Wege er­
schließen und neue 
Ziele zeigen und als 

wissenschaftliches 
Gewissen über unse­
rer ganzen Technik 
stehen.

Nur der Austausch 
der Erfahrungen zwi­
schen Erzeuger und 
Verbraucher verbürgt 
den sicheren Erfolg. 
Gerade aus der vor­
bildlichen Zusammen­
arbeit in imseren 
Fachausschüssen ist 
die Gewißheit ge­
worden, daß die letz­
ten Hindernisse, um 
das Letzte und Beste 
zu erreichen, in der ' 
räumlichen Trennung 
von Erzeugung und 
Verbrauch liegen. So 
sehe ich hier auf die­
sem weiten Gelände, 
das wir uns vorsorglich 
gesichert haben, neue 
Instituteentstehen,In­
stitute, wo Stahl- und 
Eisenöfen den Werk­
stoff liefern, Institute, 
in deren großen Hallen 
alle Maschinen st ehen, 
die erforderlich sind, 
um jede Verformung, 
um jede Weiterverar­
beitung prüfen und 
erproben zu können.

Wenn irgendeinem 
Volk, dann ist es unse­
rem Volk gebieterisch 
von der Natur auf­
erlegt, führend in aller 
Technik zu bleiben. 
Neue Techniken sind 
im Werden, neue Roh­
stoffnot ist im Anzug. 
Fragen wir hier und 
heute nicht nach dem 
Warum. Gewiß hat 
die Mutter Natur in 

ihrer vorsorglichen Weisheit den Menschen in Ueberfluß 
Metalle, Fasern und Oele, Reis und Mais beschert. Aber die 
Völker sind keine gütigen Mütter. Mit teuflischer Bosheit 
errichten sie um sich her die Sehranken, die den einen 
hungern, den ändern frieren machen. Vielleicht hat der Philo­
soph von Sils-Maria recht: Dem Menschen ist nicht die Gabe
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verliehen, die Erde als Ganzes zu regieren. Aber lassen wir 
alle Philosophie! Wir stehen rauhen Wirklichkeiten gegenüber, 
und die zwingen uns, zu handeln und zu wirken; sie zwingen 
uns zur Gemeinschaftsarbeit, wenn der einzelne das Ziel 
nicht mehr erreichen kann. Und ein Vorbild schöner deut­
scher Gemeinschaftsarbeit sind die Bauten, die Sie hier ent­
stehen sehen, die unserer Forschung dienen.

Wissenschaftliche Forschung treiben heißt, sich plan­
mäßig Rechenschaft geben von der Wahrheit als solcher. 
Die Freiheit der Wissenschaft liegt darin, daß sie der Wahr­
heit dient. Jede Freiheit aber trägt ihr Gesetz in sich. Hebt 
sie dieses auf, so hebt sie sich selbst auf. Der letzte Sinn jeder 
Wissenschaft ist, dem Volke zu dienen. Wehe dem Volke, 
das der Wissenschaft das Zepter nimmt, es ist dem Unter­
gang geweiht! Dreimal Wehe und Pech und Schwefel der 
Wissenschaft, die nicht in ihrem letzten Sinne ihrem Volke 
dient! Die Ergebnisse der Wissenschaft gehören im Zeit­
alter des Buchdrucks und des Rundfunks der Welt an. Die 
Wissenschaft selbst —  jede echte Wissenschaft — , der 
Wissenschafter selbst —  jeder rechte Wissenschafter— , sie 
schöpfen wie alles Echte ihre Kraft nur aus den Quellen 
ihres Volkstums.

Wir gedenken heute mit Dankbarkeit und Ehrfurcht der 
großen Männer, die der Natur ihre Geheimnisse abgelauscht. 
Wir gedenken mit Dankbarkeit und Freude der vielen 
deutschen Denker, die führend an ihrer Spitze stehen. Möge 
Geist von ihrem Geiste in diesen werdenden Räumen stets 
walten. Die großen Naturforscher haben stets demütig vor 

. den ewigen Rätseln des Lebens haltgemacht. Sie haben 
erkannt, daß jede neue Erkenntnis wieder neue Tore in dem 
Wall des Nichtwissens öffnet, der uns Menschen umgibt. 
Sie sahen immer die Grenzen menschlichen Geistes: 

Geheimnisvoll am lichten Tag 
Läßt sich Natur des Schleiers nicht berauben,
Und was sie deinem Geist nicht offenbaren mag,
Das zwingst du ihr nicht ab mit Hebeln und mit

Schrauben.
Die großen Männer haben sich keine Zauberschlösser aus 

utopischen Bausteinen errichtet. Aber sie haben mit ihrer 
Geistestat Millionen von Menschen Arbeit gegeben, sie haben 
Millionen von Menschen das Leben lebenswert gemacht.

Wir sehen mit tiefem Dank, wie eine zielbewußte Füh­
rung das deutsche Volk aus Verfall und Erstarrung empor­
gerissen hat. Wir sehen, daß Millionen von Volksgenossen 
ihre Arbeitsstätte wiedergegeben ist. Aber wir wissen auch: 
Dauernd werden wir die größte Geißel unseres Jahr­
hunderts, die Arbeitslosigkeit, nur überwinden, wenn die 
Wissenschaft der Technik neue Wege weist, nur überwinden, 
wenn wissenschaftliche Forschung uns neue Arbeitsmärkte 
erschließt, und wenn so, was deutscher Geist erdacht, durch 
deutscher Hände Arbeit wieder in alle Welt seinen Weg findet. 

So soll auch dieser Bau in nie rostenden Lettern verkünden: 

F o rs c h u n g  t u t  not!

In diesen Fundamentblock, den wir aus bestem deutschen 
Stahl gegossen, lege ich eine Urkunde, deren Text ich 
jetzt verlese. —  Und mit der Urkunde werden mit vielem 
anderen geborgen sämtliche bisherigen Ergebnisse und 
Arbeiten des Instituts, die Satzungen aller Körper­
schaften, die an diesem Bau beteiligt sind, die Rede des 
Kanzlers vom 21. März dieses Jahres und sein Buch 
„Mein Kampf“ .

Hochverehrter Herr Reichsminister Dr. Rust! Wir 
danken Ihnen, daß Sie zu unserer Feierstunde nach hier 
gekommen sind. Feiern darf nur, wer an eine Zukunft glaubt. 
Die deutschen Eisenhüttenleute glauben an Deutschlands

Zukunft! In diesem Glauben bitte ich Sie nunmehr, nach 
altem Brauch mit Hammerschlag diesen Block zu weihen.“ 
(Lebhafter Beifall.)

Lebhafter Beifall dankte Dr. Vogler und empfing Reichs­
minister Dr. R u st, der nunmehr an den Grundstein trat 
und den Hammer ergriff:

„Männer der deutschen Arbeit, der Stirn und der Faust! 
Sie haben miteinander Ihren Frieden geschlossen. In die 
Hand des Führers haben Sie das Versprechen abgelegt, bei all 
Ihrem Tun und Lassen nur an Deutschland zu denken. 
Indem Sie diesen Bund schlossen, schufen Sie erst die Mög­
lichkeit für den Führer, aus dem Chaos politischer Verwirrung 
das Fundament eines neuen Deutschlands zu legen. Dieses 
Fundament steht, und in großen Umrissen steht vor uns 
das Deutschland der Zukunft.

Der Bau wird nicht durch Wunder vollendet werden, wie 
die Wiedererrichtung eines neuen Deutschlands durch Hitler 
nicht ein Wunder war, sondern durch ihn und die unermüd­
liche Zähigkeit, den nie zu erschütternden Glauben seiner 
Getreuen geschaffen worden ist. Dieselben Grundsätze, die 
den Führer mit einer kleinen Gruppe von sieben Mann an 
die Spitze des Reiches führten und ihn ein neues deutsches 
Volk schaffen ließen, müssen auch die Grundsätze des Auf­
baues sein. Die Grundsätze hat der Führer nicht konstruiert, 
er hat sie abgeleitet als ewige Gesetze des Lebens aus der Ge­
schichte. Der Aufbau Deutschlands, zu dem heute hier Wirt­
schaft und Wissenschaft sich die Hand reichen, zu dem 
deutsche Hitlerjugend die Glocken läutete, wird diesen 
selben Grundsätzen zu folgen haben. Die Bewegung hat 
gesiegt, weil in ihr die Gemeinschaft stets höher stand als das, 
was die einzelnen trennte, weil stets der Führer das letzte 
Wort behielt, und weil in keiner Stunde Zagheit den Sieg 
davontrug über den Mut und die Zähigkeit.

Ich gebe Ihnen, Männer der Wirtschaft und Wissenschaft, 
in einer Stunde, wo die Natur uns nicht alles schenkt und das 
Volk Sie ruft, die Lücken der Natur auszufüllen in gemein­
samer Arbeit für das Leben unseres Volkes, diese Grundsätze 
mit auf den Weg und schlage sie in dieses Eisen:

Seid bodenverbunden und volksverbunden; aber bewahrt 
Euch den Blick für die Aufgaben der Welt und der Zeit!

Wo Verantwortung regiert, muß auch die Freiheit des 
Schöpfens und des Führens gegeben sein. Sie darf nur da 
ihre Grenzen finden, wo es der Gemeinnutz verlangt!

Alle Arbeit aber, auch die Arbeit dieses Hauses, trage 
ihre Früchte für das deutsche Volk!“ (Lebhafter Beifall.)

Dann überbrachte Geheimrat P la n ck , Präsident der 
Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft zur Förderung der Wissen­
schaften, der jüngste Inhaber der Carl-Lueg-Denkmünze, von 
der Versammlung herzlich willkommen geheißen, die Grüße 
der deutschen Wissenschaft:

„Der festliche Akt, den wir heute begehen, bedeutet für 
die Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft mehr als ein gelegentliches 
willkommenes Ereignis; er bedeutet für sie die Verwirk­
lichung eines grundsätzlichen, seit der Gründung des Insti­
tuts für Eisenforschung durch 17 Jahre hindurch gehegten 
und genährten Gedankens, eines Gedankens, dessen Be­
deutung noch dadurch wesentlich gesteigert wird, daß seine 
Ausführung gerade in einer Zeit erfolgt, die, von außen 
betrachtet, ernsten Charakter trägt.

Inmitten von wirtschaftlichen Sorgen, von ernsten Ge­
fahren, die unser Vaterland von außen bedrohen, wird hier 
ein Bau erstehen, der die Heimstätte bilden soll für eine 
Betätigung, die gerade unser deutsches Volk von jeher aus­
gezeichnet hat, und die ihm sein besonderes Ansehen in 
der ganzen Welt verschafft hat, für die enge Zusammen­
arbeit von Wissenschaft und Technik.
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Gerade die Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft, welche die 
Förderung der Wissenschaft im Dienste des Vaterlandes als 
ihre eigentliche und einzige Aufgabe ansieht, begrüßt mit 
Stolz und Genugtuung die damit verbundene Anerkennung 
der Bedeutung, welche die wissenschaftliche Forschung für 
das Wirtschaftsleben besitzt. Sie ist sich wohl bewußt, daß 
sie bei ihrer Arbeit unter dem Schutze der Reichsregierung 
nirgends verständnisvollere und aufrichtigere Freunde hat 
als gerade in den Kreisen der Industrie, als gegenüber den 
Männern, die mit weitschauendem Blick, mit hochherzigem 
Opfermut und mit unbeugsamer Energie dieses schöne Werk 
gefördert haben. Sie empfindet ihnen gegenüber tiefge­
fühlten Dank, an ihrer Spitze dem Herrn Vorsitzenden und 
dem Herrn geschäftsführenden Vorstandsmitglied des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute.

Aber ein Gebäude ist an 
sich nur eine Hülle. Das We­
sentliche ist der Geist, der 
darin wohnen wird. Deshalb 
betrachten wir es als eine be­
sondere Gunst des Schicksals, 
daß das Kaiser-Wilhelm-Insti- 
tut für Eisenforschung, das 
seinem Organisator und ersten 
Direktor für seine segensreiche, 
heute noch fortwirkende Tätig­
keit für immer tief verbunden 
bleibt, auch jetzt von einer 
Persönlichkeit geleitet wird, 
welche die seltene Gabe besitzt, 
streng wissenschaftliches Den­
ken mit dem praktischen Blick 
für das technisch Wertvolle und 
Erreichbare zu verbinden.

Was das Institut in den bis­
herigen provisorischen Räumen 
geleistet hat, das ist ja aus 
dem jetzt wieder vorliegenden 
Tätigkeitsbericht zu ersehen.
Man staunt über die Reich­
haltigkeit der dort bearbeiteten Aufgaben, zu deren Lösung 
alle erdenklichen Methoden der Mechanik, der Technologie, 
der Physik, der Chemie, der Metallurgie, der Erzaufbereitung 
in Gemeinschaft mit einem Stabe von 30 Mitarbeitern heran­
gezogen worden sind. Die erzielten Ergebnisse geben uns 
den sichersten Grund für die Erwartung, daß unter den 
neuen günstigeren Verhältnissen die Ausbeute sich noch 
erheblich wird steigern lassen.

So bekräftige ich im Namen der Kaiser-Wilhelm-Gesell- 
schaft ihre Segenswünsche für die Zukunft dieses stolzen 
Baues. Möge er als ein Symbol und als ein Wahrzeichen 
deutschen Denkens und Schaffens mit beitragen helfen an 
dem Aufstieg, den wir Deutschen alle mit heißem Herzen 
für unser Vaterland herbeisehnen. Das walte Gott!“ 
(Lebhafter Beifall.)

Oberbürgermeister Dr. W agen fü h r, ein tatkräftiger 
Förderer des Neubaus, überbrachte die Grüße der Eisen­
stadt Düsseldorf:

„Meine lieben Volksgenossen! Lassen Sie mich Ihnen 
zunächst ein herzliches Willkommen zurufen, die Sie hier 
an diesem schönen Weiheakt teilnehmen und zum großen 
Teil von weither herbeigeeilt sind.

Hier in Düsseldorf besteht die gute alte Tradition, daß 
zwischen Stadt und Industrie nicht nur jederzeit innige 
Beziehungen bestanden haben, sondern beide Teile hatten 
stets im Auge, das Allgemeinwohl nach großen Gesichts­

punkten zu fördern. Nicht umsonst sitzt hier die Leitung für 
einen großen Teil des Industriegebietes, und nicht umsonst 
nennen wir uns hier mit Stolz die Stadt des Stahls und Eisens.

So war es denn auch kein Zufall, daß vor Jahresfrist, 
als die neue Zeit neue Möglichkeiten bot, wir uns trotz Krise 
und Not zusammensetzten, um etwas Neues, Großes, Ge­
meinsames zu schaffen. Gemeinsam war uns das Wollen. 
Wir fanden eine gemeinsame Zielsetzung, und dazu kam —  
das dankt die Nachwelt den Führern der Wirtschaft —  der 
Mut und die Tatkraft, die aller Schwierigkeiten Herr wurde 
und die dieses schöne neue Werk vor Ihren Augen erstehen 
läßt.

Dieses Werk hat schon Schwierigkeiten mit sich gebracht. 
Denn wenn auch im neuen Deutschland Raum ist für große 

Pläne, so sind wir doch nicht 
frei von Hemmungen mancher 
Art. Reich und Länder hatten 
eine Fülle von Aufgaben; sie 
konnten uns nicht helfen. Al­
lein die Deutsche Gesellschaft 
für öffentliche Arbeiten fand 
Mittel und Wege trotz lästiger 
Paragraphen, um uns einen 
großen Teil der Baukosten als 
Darlehen zur Arbeitsbeschaf­
fung zur Verfügung zu stellen; 
ihr gebührt dafür unser Dank.

Nun ging es ans Werk. Es 
heißt im allgemeinen: Bauer, 
hilf dir selbst! Und wir haben 
uns geholfen. Wir haben dieses 
Werk für die Allgemeinheit 
geschaffen, Eisenhüttenleute 
und Stadt, allein aus eigener 
Kraft. Darauf sind wir in aller 
Bescheidenheit stolz.

Nun auch von mir ein 
kurzes Wort zum Zweck dieses 
Baues. Die Wissenschaft soll 
nicht Selbstzweck sein; sie soll 

auch nicht dem Individuum dienen oder sonstigen Einzel­
interessen, sondern sie dient allein dem Volke. Darüber sind 
sich wohl die Männer der Wissenschaft klar, daß sie die 
Grundlagen ilirer Forschungstätigkeit und -möglichkeit auch 
nur dem Volke verdanken. Sie verdanken das all den 
Generationen deutscher Forscher, die vor ihnen gewirkt und 
die ihnen den Keim der Entwicklung in ihre eigene Brust
gelegt haben. Was wir tun konnten, das war allein, für die
Arbeit der Wissenschaft einen würdigen Rahmen zu geben; 
den Rahmen auszufüllen, ihm den richtigen Inhalt zu geben, 
das ist die Aufgabe der Wissenschaft.

Mögen in diesen Hallen Generationen deutscher Forscher 
stets ihr Bestes hergeben. Möge nicht nur erreicht werden, 
daß der deutsche Name in der Welt neue Ehre findet, 
nein, möge vor allen Dingen der deutsche Meister, der 
deutsche Arbeiter hier den Weg gezeigt bekommen zu neuer 
Arbeit, die Millionen Deutscher für die Zukunft das 
Brot schafft. Und möge vor allen Dingen der opferwillige 
Gemeinschaftsgeist, der alle Mitwirkenden bei dem Entwurf 
und dem Beginn dieses Baues beseelt hat und der heute 
hier sichtbar zum Ausdruck kommt, möge dieser Geist die 
Arbeit dieses Instituts erfüllen für alle Zeiten. Dann wird 
dieser Geist auch stark genug sein, bei aller Entsagung 
und allen Opfern zu schaffen am sausenden Webstuhl der 
Zeit, zu wirken der Gottheit lebendiges Kleid. Alles für 
Deutschland!“

G e h e i m r a t  D r .  M . P l a n c k  b e im  W e ih e s p r u c h .
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Auch ihm dankte lebhafter Beifall. Nun folgte die Reihe 
der kurzen, kernigen Hammersprüche. Gauleiter Staatsrat 
K. F. F lorian :

Möge das Institut für Eisenforschung für das ganze 
deutsche Volk allzeit ein wetterharter Baustein deut­
schen Ruhmes und deutscher Ehre sein! 

Kommerzienrat 3)r.=3tt8- fy F- Springorum :
Mutig, fest das Ziel im Auge, sicher wird es dann erreicht!

D e r  V o r s i tz e n d e ,  D r .  A . V o g le r , b e i  d e r  T i s c h r e d e .

Dr. G. Krupp von Bohlen und H aibach:
Eiserne Arbeit, stählerne Wehr 
Sich’re uns Freiheit, Friede und Ehr’ !

Geh. Regierungsrat Professor Dr. F. W üst:
Ohne tüchtige Arbeiter gibt’s keinen guten Stahl! 

Regierungsbaumeister H. Blecken:
Wir Helfer vom Handwerk und von der Kunst,
Wir befehlen unser Werk in Gottes Gunst,
Damit es, auf diesem starken Stein erbaut,
Noch einstmals deutsche bessere Zukunft erschaut! 

Dr. 0. P etersen:
In schwerer Kriegszeit begründet, 
durch lange Jahre nationaler und wirtschaftlicher Not 

hindurchgerettet, 
wirst du heute neuem Leben geweiht.

Professor Dr. F. Körb er:
Freude, Dank und frohes Hoffen 
Heute unser Herz bewegt.
Segen ruh’ auf diesem Werke,
Segen unsere Arbeit kröne 
Deutscher Wissenschaft zur Ehre,
Deutscher Technik Helferin!

Allen Sprechern, die Hoffnung und Segen, Willen und 
Vertrauen in den Grundstein einhämmerten, der eine 
temperamentvoller, der andere besinnlicher, stimmten 
Eisenhüttenleute und Gäste freudig zu. Dann bannte das 
Vorspiel zu den Meistersingern die Versammlung in Andacht 
und Stille.

Wieder trat Dr. V ogler an den Grundstein. Die Ver­
sammlung erhob sich, als er von neuem das Wort ergriff:

„Das hohe Loblied, das ein deutscher Meister den deut­
schen Meistern sang, ist verklungen. Lassen Sie uns am 
Ende unserer Feierstunde unserer deutschen Meister ge­
denken ! Der Reichspräsident, Generalfeldmarschall Paul von 
Hindenburg, des Deutschen Reiches Kanzler und Führer 
Adolf Hitler: Sieg Heil!“

Der gemeinsame Gesang des Horst-Wessel-Liedes und 
des Deutschlandliedes beschloß den Weiheakt.

Ihm folgte ein
gastliches Beisammensein

der Eisenhüttenleute mit ihren Gästen. In den Arbeits­
hallen waren auf schlichte Art die Tafeln gedeckt. Es 
wurde das jedem Eisenhüttenmann vertraute Gericht ge­
reicht: Pfefferpotthast mit Gurken, und zum Bier ein herz­

hafter Wacholder, von den Mitarbeiterinnen 
des Eisenhüttenhauses dargeboten. Es gab 
keine Tischordnung, man setzte sich zwanglos 
zusammen und unterhielt sich um so besser. 
Auch die Arbeitsgefolgschaften des Baues und 
des Instituts sowie des Eisenhüttenhauses 
nahmen an der Feier und an dem Ge­
meinschaftsessen teil. Das Mahl wurde ge­
würzt von einer launig-ernsten Ansprache 
Dr. A. V oglers, der als Hausherr alle an 
der Tafel Versammelten herzlich willkommen 
hieß. Sein erster Gruß galt den Reichs- und 
Länderbehörden, an ihrer Spitze dem Herrn 
Reiehsminister Dr. R ust als dem Betreuer 
der Wissenschaft und der Ausbildung unseres 
Nachwuchses. Sodann richtete er seinen be­
sonderen Dank an das Oberhaupt der gast­
lichen Stadt Düsseldorf, an den Herrn Ober­
bürgermeister Dr. W agenführ, für seine 
großen Verdienste um das Zustandekommen 

des Neubaues und der heutigen Veranstaltung. Ein 
besonderer Gruß und Dank galt Herrn Staatsrat Gauleiter 
F lo rian , der mit zahlreichen Herren der verschiedenen 
Parteiorganisationen der Einladung gefolgt war. Mit den 
Angehörigen der hohen Schulen und der wissenschaftlichen

U n s e r e  M i t a r b e i t e r in n e n  r e i c h e n  d e n  W a c h o ld e r .
Reiehsm inister Dr. R ust. Dr. A. Vogler.

Akademien begrüßte er besonders die zahlreichen Freunde 
von der K aiser-W ilh e lm -G ese llsch aft, die sich zur 
gemeinsamen Feier eingefunden hatten. Nach einem Gruß an 
die Wehrmacht, die Landespolizei und die übrigen Teil­
nehmer, die er am Vortage schon begrüßt hatte, wandte er 
sich mit Worten des Dankes an die Herren Vortragenden des 
Eisenhüttentages sowie an alle, die an der Fertigstellung des 
Neubaues mitwirken und zum guten Gelingen der Haupt­
versammlung und der Feier beigetragen haben. Nach einem 
weiteren aufnmnternden Begrüßungswort an die Fach­
genossen aus Oberschlesien und Oesterreich und besonders 
an die von der Saar ging der Vorsitzende noch kurz auf die 
innere und äußere Wandlung ein, die sich seit der letzten 
Tagung in den deutschen Landen vollzogen hat, und schloß 
mit einem Treuegelöbnis an das neue Deutschland.
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Reichsminister Dr. R ust dankte zugleich im Namen 
der zahlreichen Gäste und beleuchtete in sehr beachtlichen 
Ausführungen seine Stellung zurWissenschaft und Forschung, 
wobei er betonte, daß der Nationalsozialismus nicht wissen­
schaftsfeindlich, sondern theorienfeindlich, aber lebens­
freundlich sei. Er sagte der seiner Obhut anvertrauten 
Wissenschaft für ihre Arbeit Schutz und Freiheit zu, um alle 
Kräfte zum Wohle der Gesamtheit zur Auswirkung zu 
bringen.

Er will vor allem auf dem Hintergrund der wirtschaftlichen 
Schwierigkeiten der Gegenwart und mit dem Blick in die 
Zukunft gewürdigt werden.

Die wirtschaftliche Lage, in der sich Deutschland be­
findet, ruft vor allem die deutsche Technik an die Front. 
Es gilt, sich für den wirtschaftlichen Wettbewerb der Völker 
zu rüsten, um den bisherigen Platz zu behaupten und die 
Bedeutung zu steigern. Dazu muß sie sich stets der Tradition 
bewußt bleiben, die die Eisenindustrie gezeichnet hat, näm-

D e r  B a u p l a t z  im  F a h n e n s c h m u c k .

Ein lebhafter Gedanken- und Erinnerungsaustausch hielt 
noch lange die Eisenhüttenleute mit ihren Gästen zusammen,
während eine SS.-Kapelle flotte Märsche spielte.

*  **

Der Eisenhüttentag 1934 bedeutet einen Markstein in der 
Geschichte des Vereins. Die Worte, die auf diesem Mark­
steinstehen, heißen: Sei bst vertrau en  und F o r ts c h r it ts ­
willen. Mit der Grundsteinlegung zum Neubau des Eisen- 
forschungs-Instituts wird ein Versprechen eingelöst, das 
die Eisenindustrie sich und der deutschen Volkswirtschaft 
bereits im Jahre 1917 gab. Der Bau bedeutet aber mehr 
als die Erfüllung eines alten, zähe festgehaltenen Vorsatzes.

lieh der innigen Zusammenarbeit von Wissenschaft und 
Praxis. Die Wirtschaft für das Volk, die Technik für die 
Wirtschaft, die Wissenschaft für die Technik und die For­
schung für die Wissenschaft, das ist der lebendige Zusammen­
hang, die Kette der Leistungen und Erfolge, die in der Zu­
kunft nicht abreißen darf. Diesen Zusammenhang für die 
Erzeugung und Verarbeitung von Eisen und Stahl zu wahren, 
ist das Eisenforschungs-Institut berufen. Die Grundstein­
legung dieses Baues in schwieriger Zeit ist ein Bekenntnis 
zum Festhalten guter und bewährter Feberlieferungen und 
darüber hinaus ein Beweis für die Lebensbejahung der 
Eisenindustrie und ihr Vertrauen zur deutschen Zukunft.

Ueber Bezugsgrößen zur Berechnung der Hauptvorgänge beim Walzen.
Von H ubert H off und Theodor D alil in Aachen.

(Aufzuwendende Arbeit zur verlustfreien Verformung. Verdrängungsraum und Verdrängung. Unterschied zwischen Ver­
drängungsraum und verdrängtem Volumen. Erläuterung der als Verdrängungsraum bezeichneten Raumgröße. Beeinflussung 
der wirklichen Formgebungsarbeil durch zusätzliche Verschiebungen, Preßflächenreibung, Zahl der Verformungsstufen und 
rückläufige Formänderungen. Ermittlung der Formänderungsgeschwindigkeit. Veranschaulichung der Vorgänge im Walzspalt. 
Bezogener Walzdruck und Formänderungswiderstand. Beziehungen zwischen Walzdruck, 1 falzarbeit und II alzleistung. 
Druck-Weg-Schaubild des Walzvorganges. Lage des Druckangriffspunktes, Nachweis der Abhängigkeit von der Stichabnahme. 

Erforderliche Umfangskraft an der Walze und entsprechendes Drehmoment.)

N ach den Untersuchungen von P. L u d w ik 1), N. M etz2), 
F. W ever und W. E. Schm id3), E. Sieb ei und 

H. Hüll ne4) ist der Walzvorgang bei gleichmäßiger Tempe­
raturverteilung im Walzstab eine nahezu parallelepipedische 
Verformung; die Formänderung erfolgt angenähert senk­
recht zu den Begrenzungsflächen. Hieraus ergeben sich 
infolge der Unveränderlichkeit des Rauminhalts homogener 
Werkstoffe für einen rechtkantigen Walzstab die nach­
stehend dargelegten Beziehungen.

Es bezeichne:
h0, b0, 10 die Höhe, Breite, Länge vor dem Stich (cm), 
hj, bj, lj die Höhe, Breite, Länge nach dem Stich (cm),

4) Z . O e s t .  I n g . - V e r .  6 7  (1 9 1 9 )  S .  5 9 7 .
2) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  1  (1 9 2 7 /2 8 )  S . 1 9 3 /2 0 4 .
3) M i t t .  K a i s . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  1 1  (1 9 2 9 )  

S. 1 0 9 /2 2 .
■>) M i t t .  K a i s . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  1 3  (1 9 3 1 )

S. 5 0 /5 1 .

die Höhe, Breite, Länge an einer beliebigen 
Stelle des Walzspaltes (cm), 
den Querschnitt vor dem Stich (cm2), 
den Querschnitt nach dem Stich (cm2), 
den Rauminhalt des Walzstabes (cm3), 
die Stabeintrittsgeschwindigkeit (cm/s), 
die Stabaustrittsgeschwindigkeit (cm/s), 
die mittlere Stabgeschwindigkeit im Walzspalt 
(cm/s),

=  y <  1 den Stauchungsgrad (— ) (Stauchgrad),

=  ß > l  den Breitungsgrad (— ) (Breitgrad),

j— =  X >  1 den Längungsgrad (— ) (Streckgrad),

die gedrückte Länge des Walzstabes zu irgend­
einem Zeitpunkt des Walzvorganges (cm).

hx?

90

91 
V 
v0

h i

h 0

b i

b„
J i

lo

Id
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• b0 • lo oder 

=  1, mithin

Es ist: hx • bj • lx =  h0
h i  b j  ^

ho  h 0 10

Y • ß • X =  1 (— ). _ (1)
Beim Walzen ist der sekundlich verarbeitete Rauminhalt
an allen Stellen des Walzspaltes gleich, also:

V V
qo • v0 =  q£ • vx =  —  • v„ =

( 2 )

ld  = ] /r - A h - ^  - jT r ^ h
A b b i ld u n g  1 . B e r e c h n u n g  

d e r  g e d r ü c k t e n  L ä n g e .

A D 2

1!

1„

CD 

2 r-

+  v ,  v ,  ( —  +  1

2 x (cm/s). (3)

Die gedrückte Länge des 
( Walzstabes ist nach Abb. 1 
| gleich der Projektion der Be­

rührungslinie zwischen Walze 
und Walzstab, ld =  A D . In 
dem rechtwinkligen Dreieck 
A B C  ist nach dem Höhensatz 

B D oder
A h

2

"|/r • A h —

A h

2

A  h 2

T

=  r  • A  h -
A  h 2 

4 ’

D a

2

mithin

worin r =  —  (cm), den

Hierfür kann mit 
gesetzt werden:

Walzenhalbmesser und A h =  (h0 —  hi) (cm) 
ienabnahme5a) bedeuten, 
einem zu vernachlässigenden Fehler

ld =  |r  • A h (cm).
bei A h <  0,08 r unter 1 % 6).

(4)
Der Fehler bleibt

Die Zeit, in der die Formänderung vor sich geht, ergibt

. .  ld Vr • A h • 2 X , ,

sich zu: t, =  —  =  '— — — -  (s). (5)
v m v x ( 1  +  X)

Denkt man sich den Walzstab gemäß Abb. 2 in eine Anzahl 
von Körperelementen zerlegt, die beim Durchgang durch 
den Walzspalt von der Form I in die Form II übergeführt
werden, so vermag man den Walzvorgang als einen ein­

fachen Stauchvorgang anzusehen, 
bei dem die einzelnen Körper­
elemente nacheinander durch eine 
Stauchkraft P von der Höhe h0 
auf die Höhe hj herabgestaucht 
werden. Im Verlaufe dieser Stau­
chung habe der betrachtete Körper 

die Höhe h, den Querschnitt F und den Rauminhalt F  • h = V.

5) G e n a u  i s t  d a s  n u r  f ü r  e in e  l i n e a r e  Z u n a h m e  d e r  S t a b ­
g e s c h w in d ig k e i t  im  W a lz s p a l t .  D ie  i s t  z w a r  n i c h t  v o r h a n d e n ,  
d e r  F e h l e r  h ä l t  s ic h  je d o c h  b e i  d e n  ü b l i c h e n  S t i c h a b n a h m e n  in  
s e h r  e n g e n  G r e n z e n .

5ft) D ie  v ie l f a c h  v e r w e n d e te  B e z e ic h n u n g  „ D r u c k “  f ü r  d ie s e  
G rö ß e  w i r d  b e s s e r  v e r m ie d e n ,  d a  s ie  z u  V e r w e c h s e lu n g e n  m i t  d e m  
W a lz d r u c k  i n  t  V e r a n la s s u n g  g e b e n  k a n n .

8) E .  S i e b e i :  F o r m g e b u n g  im  b i l d s a m e n  Z u s t a n d e  ( D ü s s e l ­
d o r f :  V e r la g  S ta h l e is e n  m . b .  H .  1 9 3 2 )  S . 2 8 .

A b b i ld u n g  2 . A n g e n o m ­
m e n e r  F o r m ä n d e r u n g s ­

v e r l a u f  b e im  W a lz e n .

Es ergeben sich demnach Vorgänge wie beim Stauchen eines 
rechtkantigen Körpers nach Abb. 3 mit zwei Druckplatten 
durch die Normalkraft P (kg). Bei einer Stauchung um d h 
beträgt alsdann die zur verlu stfre ien  Verform ung des 
bildsamen Körpers aufzuw endende A rb eit

d A 0 =  P - dh =  kf - F - d h  =  k ,- ^ - - d h

A «
d h  

h '

3
F

fr

A„ =  kr V- kj • V • ln y -  =  k£ • V • ln—(cmkg). (6a) 
ki Y

A b b i ld u n g  3 . S t a u c h u n g  e in e s  R e e h tk a n t e s .

Die Formel behält auch Geltung, wenn die zur Verformung 
des ganzen Walzstabes notwendige Arbeit berechnet werden 
soll. In diesem Falle ist für V der Gesamtrauminhalt des 
Stabes einzusetzen.

In dieser Formel ist k£ die Formänderungsfestigkeit 
(kg/cm2). Bleibt k£ während des Verformungsvorganges 
unverändert, so ergibt sich:

'’dh 
h =

*
Der Ausdruck für die verlustlose Formänderungsarbeit 

stellt sich demnach dar als Produkt aus drei Faktoren.
Der erste Faktor k£ in kg/cm2 ist eine auf die Flächen­

einheit bezogene Kraftgröße. Sie entspricht der Form­
änderungsfestigkeit des Werkstoffes unter den gegebenen 
Verhältnissen, also dem bei der verlustlosen Verformung 
aufzuwendenden Druck je Flächeneinheit.

Der zweite Faktor V in cm3 ist das Maß für die ver­
arbeitete Stoffmenge, die nach den gemachten Voraussetzun­
gen gleich dem Rauminhalt des Walzstabes ist.

Der dritte Faktor ln ~  (— ) ist ein Maß für die Größe 
k j

der vorgenommenen Umformung und soll als „Verdrän­
gung f“ bezeichnet werden. Sie ist nach der gegebenen Ab­
leitung gleich dem natürlichen Logarithmus des reziproken 
Wertes des Stauchungsgrades.

Zur Veranschaulichung dient es, die beiden letzten Fak­
toren zu einem Wert V • f =  V£ in cm3 mit der Bezeichnung 
„Verdrängungsraum“ zusammenzufassen; denn bei der 
Stauchung der einzelnen Körperelemente vermag man

h o

obigem Ausdruck auch die Form zu geben V{ =  j F  • dh.

Diese Raumgröße entspricht dem Raum, den die sich von 
F0 bis F £ vergrößernde Druckfläche des Körpers unter der 
Wirkung der Stauchkraft P durchläuft.

Die Größe f kann in diesem Zusammenhang auch als der 
bezogene Verdrängungsraum angesehen werden, f kann 
jeden Wert von 0 bis oo annehmen.

Die zur verlustfreien Verformung aufzuwendende Arbeit 
beträgt

A0 =  kf V • f =  kj Vf. (6b)
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I n  e in ig e n  A r b e i t e n 7) 8) ü b e r  d ie  B e s t im m u n g  d e s  A r b e i t s ­
b e d a r f e s  b e im  W a lz e n  w i r d  a u f  G r u n d  d e s  W a lz s ta b v o l u m e n s  e in e  
R a u m g r ö ß e  b e r e c h n e t ,  d ie  a l s  „ v e r d r ä n g t e s  V o l u m e n “  b e ­
z e ic h n e t  w ir d .  J .  P u p p e 7) b e r e c h n e t  d a s  v e r d r ä n g t e  V o lu m e n  z u

V d =  (0.0 —  Gi) 10 ( c m 3);

9 o   l i    - .  ' 9o .
—  . —  A u n d  q , =  — i s t .  e r g i b t  s ic hd a n _  do • ,

X l s t ’

V d  =

F ü r  e in e  u n e n d l i c h  g r o ß e  S t r e c k u n g  (A =  o o )  w ü r d e  h i e r n a c h  
V d  =  V . F ü r  e in e  u n e n d l ic h  g r o ß e  S t r e c k u n g ,  d a s  i s t  f ü r  u n e n d ­
l i c h  g r o ß e  V e rs c h ie b u n g s w e g e  d e r  S to f f te i l c h e n ,  m u ß  a b e r  d ie  
A r b e i t  u n d  s o m i t  V d  u n e n d l i c h  g r o ß  w e r d e n .

.. ........ a m t e t -

abco =ß/rG/i=jmM=woßa 

fr  = /täff-f.G -dh-yi/r-g-
?z7

=AßAJ=  / ’./r-d / i= y

ty=jßo/v= /* r-dh=  yirr ̂ - =y

A b b i ld u n g  4 . V e r d r ä n g te s  V o lu m e n  in  A b h ä n g ig k e i t  
v o n  d e r  S t i c h a b n a h m e  ( n a c h  J .  P u p p e ) .

D ie  a l s  „ v e r d r ä n g t e s  V o lu m e n “  b e z e ic h n e te  R a u m g r ö ß e  
V d  =  (q0 —  q  ) • 10 i s t  a b e r  a u c h  u n g e e ig n e t ,  W a lz e r g e b n is s e  a u f  
v e r s c h i e d e n e n  S t r a ß e n  u n d  s e lb s t  W a lz e r g e b n is s e  a u f  d e r  g le ic h e n  
S t r a ß e  b e i  v e r s c h i e d e n e r  A b n a h m e  m i t e i n ­
a n d e r  z u  v e r g le ic h e n ,  d a  ih r e  G rö ß e  v o n  d e r  
S t i c h z a h l  a b h ä n g ig  i s t .  A n  H a n d  e in e s  in  
Abb. 4 w ie d e rg e g e b e n e n  S c h a u b i ld e s  z e ig t  
P u p p e 7) s e lb s t ,  d a ß  d a s  „ v e r d r ä n g t e  V o lu ­
m e n “  b e i  d r e i  S t i c h e n  u m  d a s  M a ß  d e r  g e ­
k r e u z t  s c h r a f f ie r te n  F lä c h e n  g r ö ß e r  w i r d  a ls  
b e i  d e r  g le ic h e n  S t r e c k u n g  in  e in e m  S t ic h .
E s  w ü r d e  a l s o  d ie  A r b e i t  f ü r  d ie  v e r l u s t f r e ie  
V e r f o r m u n g  v o n  d e r  S t i c h z a h l  a b h ä n g ig  
s e in ,  w a s  a b e r  n i c h t  s in n g e m ä ß  w ä r e .  T r o t z ­
d e m  l e h n t e  P u p p e  d ie  in z w is c h e n  a u c h  v o n  
C I. K i e s s e l b a c h  u n d  H u l s t 9) v o r g e s c h l a ­
g e n e  „ l o g a r i t h m is c h e “  F o r m e l  m i t  d e m  H i n ­
w e is  d a r a u f  a b ,  d a ß  e s  b e i  d ie s e r  s ic h  e r ­
g e b e n  k ö n n e ,  d a ß  d a s  v e r d r ä n g t e  V o lu m e n  
g r ö ß e r  a l s  d a s  S t a b v o l u m e n  w ird ,  e in  U m ­
s t a n d ,  a n  d e m  s ic h  a u c h  a n d e r e  g e s to ß e n  
h a b e n .  D ie s e  U n k l a r h e i t  i s t  o f f e n b a r  d u r c h  
d ie  A n w e n d u n g  d e s  B e g r i f f e s  „ v e r d r ä n g t e s  
V o lu m e n “  h e r v o r g e r u f e n  w o r d e n  u n d  w i r k t  
b is  h e u t e  n a c h .  D ie  F r a g e  w u r d e  b e r e i t s  in  
e i n e r  S i tz u n g  d e s  A r b e i t s a u s s c h u s s e s  d e s  
W a lz w e r k s a u s s c h u s s e s  a m  2 9 . N o v e m b e r  
1 9 1 3 °) e in g e h e n d  b e h a n d e l t ,  a b e r  n i c h t  z u m  
A b s c h lu ß  g e b r a c h t ,  j e d o c h  s p r a c h  K ie s s e l ­
b a c h  im  S c h lu ß w o r t  d ie  H o f f n u n g  a u s ,  d a ß  
b e i  d e r  B e r e c h n u n g  d e s  A r b e i t s b e d a r f e s  v o n  d ie s e m  B e g r i f f  in  
Z u k u n f t  v o l l s t ä n d ig  a b g e s e h e n  w e r d e .

Z u r  E r l ä u t e r u n g  m ö g e n  h i e r  e in ig e  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d ie  
z u e r s t  v o n  C . F i n k 10) e r r e c h n e te  R a u m g r ö ß e  V f fo lg e n . S ie  w i r d  
m i t  z u n e h m e n d e m  V e r f o r m u n g s g r a d  g r ö ß e r ,  e r r e i c h t  b e i  e in e m  
b e s t i m m t e n  V e r f o r m u n g s g r a d  d ie  G r ö ß e  d e s  S t a b r a u m i n h a l t s  u n d  
w i r d  d a n n  g r ö ß e r  a l s  d ie s e r .  D a s  s e i  n a c h  Abb. 5 v e r a n s c h a u l i c h t .  
W i r d  e in  b i l d s a m e r  K ö r p e r  v o m  I n h a l t  V  =  A  B  C D  v o n  d e r  
H ö h e  h 0 a u f  d ie  H ö h e  h 1 p a r a l l e l e p ip e d is c h  h e r u n t e r g e d r ü c k t ,  so  
i s t  o f f e n b a r  d e r  V e r d r ä n g u n g s r a u m  k le in e r  a l s  d e r  K ö r p e r r a u m ­
i n h a l t  V . W i r d  d ie  S ta u c h u n g  w e i t e r g e t r i e b e n  u n d  d e r  K ö r p e r  
a u f  d ie  H ö h e  h 2 h e r u n t e r g e d r ü c k t ,  so  i s t  V f b e r e i t s  g r ö ß e r  a l s  V . 
B e i  e in e m  b e s t i m m t e n  V e r f o r m u n g s g r a d ,  d e m  d ie  H ö h e  h 3 e n t ­

s p r i c h t ,  i s t  V f  =  V . H ie r b e i  i s t  d a s  V e r h ä l t n i s  —’ =  e  =  2 ,7 2
3

( B a s is  d e s  n a t ü r l i c h e n  L o g a r i th m u s ) .  I n  Abb. 5 i s t  d e r  U n t e r ­
s c h ie d  z w is c h e n  d e m  V e r d r ä n g u n g s r a u m  V f u n d  d e m  v e r ­
d r ä n g t e n  V o l u m e n  d e s  W a lz g u te s  V d  d u r c h  S c h r a f f u r  k e n n t ­
l i c h  g e m a c h t 11).

7) U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  W a lz d r u c k  u n d  K r a f t b e d a r f  ( D ü s s e l ­
d o r f :  V e r la g  S t a h l e i s e n  m . b .  H .  1 9 1 3 )  S . 8.

B) E .  K i r c h b e r g :  S t a h l  u .  E i s e n  35  (1 9 1 5 )  S . 4 1 7 /2 1 .
») S t a h l  u .  E i s e n  3 4  (1 9 1 4 )  S . 1 5 4 5 /5 1  u .  1 5 7 5 /8 1 .

10) Z . B e r g - ,  H ü t t . -  u .  S a l .-W e s .  1 8 7 4 , S . 2 0 0 /0 1 .

Die wirkliche F orm änd erun gsarbeit beim Walzen 
geht nicht verlustlos vor sich. Unvermeidliche Verluste 
entstehen durch zusätzliche Verschiebungen der Stoff­
teilchen. Da aber, wie bereits eingangs ausgeführt, die Ver­
formung nahezu parallelepipedisch vor sich geht, sind diese 
Verluste beim Walzvorgang gering. Infolge der Preßflächen- 
reibung ist die wirkliche Arbeit größer als der für A0 er­
mittelte Wert nach Formel 6a und 6b. Der zur Formänderung 
erforderliche Druck je Flächeneinheit ist also größer als die 
Formänderungsfestigkeit kf; er sei als Formänderungs­
widerstand kw (kg/cm2) bezeichnet. Mithin ist die wirkliche 
Formgebungsarbeit beim Walzen:

A =  k w • V • ln -  =  k w • V • f (cmkg). (7)
T

Setzen wir k w =  k, -f- kr, so ist kr der zusätzliche Druck, 
der zur Ueberwindung der Reibung erforderlich ist. Aendert 
sich die Formänderungsfestigkeit kj infolge Aenderung der 
Temperatur des Walzstabes oder infolge Verfestigung des 
Werkstoffes beim Kaltwalzen, so ist der Arbeitsbedarf 
nicht nach den Formeln 6 und 7 zu ermitteln. Es genügt 
aber in den meisten Fällen, wenn man die graphische 
Integration umgehen will, innerhalb der einzelnen Ver­
formungsstufen mit einer gleichbleibenden mittleren Form-

f/t/peröe/^

~'A/yper6e/ 

/erc/räf7gu/7gsrai/m

yb/i/me/7 / £

4  >

2 '2  
A b b i ld u n g  5 . D a r s t e l l u n g  d e s  V e r d r ä n g u n g s r a u m e s  u n d  d e s  v e r d r ä n g t e n  W a lz g u tv o lu m e n s .

änderungsfestigkeit kf oder einem gleichbleibenden mitt­
leren Formänderungswiderstand k w zu rechnen12). 

k f  _ _ k i p +  k b .  k  k w0 +  k Wl

u ) G . L i s s  s i e h t  d e n  W a lz v o r g a n g  a l s  e in e n  v e r b u n d e n e n  
S ta u c h -  u n d  S t r e c k v o r g a n g  a n  u n d  u n t e r s u c h t  d i e  A u s w ir k u n g e n  
a u f  d e n  V e r d r ä n g u n g s r a u m .  E r  e r r e c h n e t

1 2 
f  =  */s l n - — g - l n ß ,

so  d a ß  s ic h  f ü r  d e n  b r e i tu n g s lo s e n  V o r g a n g

f = v ,  l n ~

e r g ä b e .  E r  e r h ä l t  s o m i t  W e r t e ,  d ie  u m  1/ 3 z u  g r o ß  s in d .  D a  d e r  
W a lz v o r g a n g  e in  v e r b u n d e n e r  S ta u c h -  u n d  S t r e c k v o r g a n g  i s t ,  
so  v e r l a u f e n  b e id e  V o r g ä n g e  g le ic h z e i t ig  n e b e n e in a n d e r .  L i s s  
l e g t  je d o c h  d e r  A b le i t u n g  o b ig e r  F o r m e l  e in e  A u f e in a n d e r f o lg e  
v o n  S ta u c h -  u n d  S t r e c k v o r g a n g  z u g r u n d e ,  w o d u r c h  d ie  V e r ­
d r ä n g u n g s w e g e  d e r  S to f f te i l c h e n  z u  g r o ß  e r m i t t e l t  w e r d e n .  
—  S t a h l  u .  E i s e n  4 2  (1 9 2 2 )  S . 6 9 3 .

12) U n t e r  A n n a h m e  e in e s  l i n e a r e n  A n s t ie g s  d e r  F o r m ä n d e ­
r u n g s f e s t ig k e i t ,  w a s  b e i  g r ö ß e r e n  F o r m ä n d e r u n g e n  z u t r i f f t ,  d a  
d a n n  e in e  V e r f e s t ig u n g  d e r  M e ta l le  a n g e n ä h e r t  d e r  F o r m ä n d e r u n g  
v e r h ä l tn i s g l e ic h  v e r l ä u f t .
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Es wird dann

K  =  k . • ln ^ u n d  A =  k , 
h i

. h 0 
• i n - ,  

h i

Bei einem Gesamtwalzvorgang ergibt sich der Gesamt­
verdrängungsraum als Summe der Verdrängungsräume der 
einzelnen Verformungsstufen:

V f —  v f i  —  \  f2 —  \  i . V
Der Ge3amtverdrängungsraum ist jedoch nur dann gleich 

V • ln wenn keine rückläufigen Formänderungen durch

zwischengeschaltete Stauchstiche stattfinden.
Bei der verlustlosen Verformung ist die Arbeit von der 

Zahl der Verformungsstufen (Stiche) unabhängig. Das 
trifft bei den wirklichen Verfahren nicht zu, da der Form­
änderungswiderstand k w infolge der verschiedenen Beibungs- 
einflüsse in den verschiedenen Stufen verschieden ist und 
unter Umständen bei einzelnen Stichen, z. B. Stauehstichen, 
rückläufige Formänderungen auf treten. Es muß also die 
Arbeit für jeden einzelnen Stich berechnet werden.

Aus den oben abgeleiteten Größen läßt sich die mittlere 
Formänderungsgeschwindigkeit wm im Walzspalt errechnen:

l n -
Y

ln ■ Vj (1 -)- X)
(s-1). (8)

_  t _
Wm _  t, _  ~ t T  ~  ld • 2 X 

Die mittlere Stauchge3chwindigkeit, das ist die mittlere 
Geschwindigkeit, mit der sich die Höhenabnahme des 
Walzstabes vollzieht, sei mit um bezeichnet. Sie ergibt 
sich zu

um =  4 ^  (cm/s)- (9)l t
Zur Veranschaulichung der verschiedenen Vorgänge im 

Walzspalt diene A lb. 6. Zur Vereinfachung wurde ange­
nommen, daß weder Breitung noch Voreilung auftreten. 
Die gedrückte Länge ist in Abschnitte von je 1 cm ein­
geteilt. Die Zeit zum Durchlaufen eines jeden Abschnittes 
ist demnach:

Weg _  1 cm 
Geschwindigkeit v „  ’

Hierin ist v'm die mittlere Geschwindigkeit des Stabes in 
dem betreffenden Abschnitt.

Die Stabgeschwindigkeit nimmt vom Walzeneintritt bis 
zum Walzenaustritt zu. Die Formänderungsgeschwindigkeit 
und die Stauchgeschwindigkeit nehmen ab, sie haben ihren 
Höchstwert im Walzeneintritt und endigen im Walzen­
austritt mit dem Werte Null.

Die S tab g esch w in d ig k eit am Walzenaustritt ist 
nach Annahme vx =  vu, mithin ergibt sich die Stabgeschwin­

digkeit an irgendeiner Stelle zu vu - ^ ,  z. B. für die Stelle

h l  ,  / t  1x2 zu vQ •-— (cm/s).

h
Die V erdrängung f ist ln z. B. für die Stelle x,
h h*

ln . ^ ( - ) .

Die H öhenabnahm e bis zu irgendeiner Stelle des Walz­
spaltes beträgt h0—  hz, z. B. bis zur Stelle x2 ho—  hz (cm).

K
Die V erdrängung je  A b sch n itt ist ln r— 5, z. B. für 

hl2 h*m
den Abschnitt x2 bis x3 ln -—  (— ).

hr3
Die Höhenabnahme je Abschnitt ist h. —  hY , z. B

o m
für den Abschnitt x2 bis x3 h „ — hx (cm).

. . i I I/vrmä/7rfert//7gsgesc/?/r//7t//gAe//-

0_ _____
bj/erdrä/7gt//7gJ'/-Ji//7d/i> r/nä'/7i/eru/7gs -  

4 .  z& vfanW  gescbm W cbg/re/bwfs-f/.

c j tfdY7e/7ad/Kr/me/b/77jit/7rfSSaacbffesc/rH'//7= 
d/gbe/f u /cm /s7 .

A b b i ld u n g  6 . V o r g ä n g e  im  W a lz s p a l t .

(D a b e i  i s t  d e r  a r b e i t e n d e  W a lz e n d u r e h m e s s e r  D a  =  92  cm , 
d ie  H ö h e  d e s  S ta b e s  v o r  d e m  S t i c h  h 0 =  2 2 ,8  c m , d ie  H ö h e  
d e s  S ta b e s  n a c h  d e m  S t ic h  h t =  17  c m , d ie  W a lz e n u m fa n g s ­

g e s c h w in d ig k e i t  v u =  1 2 5  c m /s . )

Die m ittlere F orm änderungsgeschw in digkeit in 
irgendeinem Abschnitt ist:

h ,
l n - "

Verdrängung hxm _  n *
zugehörige Zeit 1 '  XD — i m n h

wrr

z. B. für den Abschnitt x2 bis x9: v . • .  -ln —  (s-1).
j* x2 - r  x3 h

x 3

Die m ittlere  S ta u ch gesch w in d ig k eit in irgend­
einem Abschnitt ist

, Höhenabnahme h, —  hx
m —  ,  ,---------------= -------------------- r a -----y  . . /  1» ----}] ^

zugehörige Zeit 1 ' xn“ xm v xd xm/

V ‘ n v

z. B. für den Abschnitt x2 bis x3

Vx2 -j- x3 ‘ (h»2 Ig J  (cm/s).
Nach Formel 7 ist die wirkliche Formgebungsarbeit 

A kw • V-f. Hierin sind die Verluste des Antriebes und 
er vorhandenen Zwischengetriebe nicht eingeschlossen. 

Sie sei deshalb als reine W a lz a rb e it  bezeichnet.

, 1 v *n A  xm 'b c  m i t t l e r e  G e s c h w in d ig k e i t  zw ischen  x3
UilQ Xm.
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Aus A =  kw - V - f ergibt sieh die Walzleistung, wenn für 
die gesamte verarbeitete Stoffmenge V der sekundlich ver­
arbeitete Rauminhalt bx ■ h2 • v3 eingesetzt wird. Es wird 
dann:

L  =  k ,  b j  ■ h j  ■ Vj • f

=  kw • b3 • hj • v z • ln (cmkg s).

Der Walzdruck ist P =  k w • F d; worin F d die gedrückte 
Fläche des Walzstabes ist. Nach A bb. 7 ist

F d =  bm • ld (cm2); bm =  b° bl, ld =  ]r  • A h

k w =  jT  (kg cms). (11)

A b b i ld u n g  7 . B e r e c h n u n g  d e r  g e ­
d r ü c k t e n  F l ä c h e  F d =  b m • ld .

k w ist der bezogene 
W alzd ru ck , der gleich 
dem Formänderungswider­
stand ist. Beim Kaltwalzen 
erhält man sinngemäß den 
mittleren Formänderungs­
widerstand k w .-  m

D ie E rm ittlu n g
dieser B ezugsgröße
fü r versch ieden e B e ­
trieb sv e rh ä ltn isse  ist 
von großer B edeutun g 
fü r den W alzw erk s­
b etrieb  und d en W alz- 
w erksbau.

durch den Walzspalt läuft (Abb. 9 d  und 9eJ. sinkt der Walz­
druck von P auf 0 zurück Druckanstieg und Druckabfall 
erfolgen auf Strecken, die gleich sind der gedrückten Länge 
des Walzenumfanges l\. Das kleine Gebiet der elastischen 
Verformung beim Walzvorgang ist hierbei unberücksichtigt 
gelassen.

la ist die während der Berührung des Walzstabes mit 
der Walze abgewickelte Länge des Walzenumfanges (cm).

1  ̂ ist die während der Berührung des Walzstabes mit 
der Walze im Walzenaustritt abgewickelte Länge des Wal­
zenumfanges (cm).

la ist die während der Berührung des Walzstabes mit 
der Walze im Walzspalt abgewickelte Länge (cm). Mithin 
ergibt sich:

l s  =  1 . —  ld  ( c m ) .

Würde keine Voreilung eintreten, so wäre

11 =  1*3 =  1« —  la (cm). (14 a)
b

Die Beziehungen zwischen Walzdruck, Walzarbeit und 
Walzleistung14) 15) ergeben sich nach Abb. S wie folgt. 
Greift die Resultierende des Walzdrucks im Abstande a 
vom Walzenaustritt an den Walzen senkrecht zur Stabachse

A b b i ld u n g  9 . V e r la u f  d e s  W a lz d r u c k e s  w ä h r e n d  A b b i ld u n g  10 .
e in e s  S t ic h e s .  D r u c k - W e g  -

S e h a u b i ld .

Bei Voreilung ist: lz =  1  ̂-f- Voreilung. Bezeichnet man 
die bezogene Voreilung mit y. (— ), so wird:

lx =  L (4 -P x) =  (14—  li) (1 -  x) (cm). ( 1 4  b )

A b b i ld u n g  8 . D r e h m o m e n t  b e im  
W a lz e n .

Beginn des 
/Va/zeorganges

A b b i ld u n g e n  9  a  b i s  e . V e r la u f  d e s  W a lz v o r g a n g e s  w ä h r e n d  e in e s

an. so ist das zur Durchführung des Walzvorganges erforder­
liche Drehmoment Md =  2 • P • a (cmkg)
und die Walzleistung L =  2 ■ P • a ■ co (cmkg s). (12)
Hierin ist o> (s-1) die Winkelgeschwindigkeit.
Die Walzarbeit ist A  =  2 - P ■ a * a (cmkg). (13)
Hierin ist a der Umdrehungswinkel der Walzen. Seine 
Größe ergibt sich aus folgender Betrachtung. In Abb. 9 
ist der Verlauf des Walzdruckes während eines Stiches 
in Abhängigkeit vom Weg dargestellt. Der Walz Vorgang 
beginnt bei a mit dem Druck gleich Null und endigt bei e 
mit einem Druck, der ebenfalls gleich Null ist. Bei Beginn 
des Walzvorganges wird zuerst der Walzspalt gefüllt 
(Abb. 9 a und 9 b), wobei der Walzdruck von 0 nach P 
steigt. Bei gleichbleibender Walzgesehwindigkeit und gleich­
bleibender Temperaturverteilung im Walzspalt wird der 
Druck unverändert bleiben, bis der Stab den Walzspalt 
zu verlassen beginnt. Während das Ende des Walzstabes

IxDie Stabaustrittsgeschwindigkeit ist: v3 = — , hierin be-
t«

deutet ta die Zeit zwischen Austritt des vorderen und 
h in te r e n  Endes des Walzstabes aus dem Walzenaustritt. 
Die Stichzeit ist gleich ta +  tit worin tt die Zeit zum Durch­
laufen des Walzspaltes bedeutet (vgl. Formel 5). t =  ta — tf 
(vgl. Abb. 9 ).

Die Walzenumfangsgeschwindigkeit ist:

1,
_

t .  “  1
(cm/s).

Die Stabaustrittsgeschwindigkeit ist somit: 

Vx =  VQ ’ (i +  x) (cm s).

(15 a)

(45 b)

14) E .  B l a s s :  S t a h l  u .  E i s e n  1  (1 S S 1 ) S .  5 7  '8 5 .
l s ) E .  S i e b e i  u n d  A . P o m p :  M i t t .  K a i s . - W i l h . - I n s t .  E i s e n -  

fo r s c h g . .  D ü s s e id . ,  1— (1 9 3 0 )  S . 1 4 9  5 9 .

Die Vorgänge, die den Flächen I und IH in Abb. 9 
entsprechen, verlaufen offenbar nahezu gleichartig, weshalb 
sie mit großer Annäherung zu dem Rechteck a d b e nach 
Abb. 10 zusammengesetzt werden können. Die Grundlinie 
des Rechtecks ist ld. die Höhe gleich P.

fn  d e  des 
W ir/zrorganges

S t ic h e s .
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Das D ru ck -W eg-S ch au b ild  ist dann einem Rechteck 
inhaltsgleich, dessen Grundlinie gleich las, dessen Höhe 
gleich P ist. lj ist bei langen Stäben sehr klein gegen l8s, aber 
auch beim Blockwalzen bleibt 1̂  meist unter 0,05 las, so 
daß der Gesamtfehler 1 %  betrüge, wenn in der Zusammen­
setzung der Flächen I und III zu a d b e ein Fehler von 
20 %  gemacht wäre.

W ir können also den gleich b leib en d en  D ru ck P  
für einen W eg las w irkend annehmen. Damit wird 
der Umdrehungswinkel a, für den der Walzdruck unver-

l a
änderlich angenommen werden kann: a =  — . Wenn keine

Voreilung eintritt, ist la =  lt und a =  

Nach Formel 13 ist

A =  2 • P • a • a, also wird A :

Ir

2 • P • a Ir

Bei der Annahme einer gleichmäßigen Druckverteilung 
im Walzspalt würde

a =  also
u

A =  P • L Ir (16 a)

In Wirklichkeit liegt jedoch keine gleichmäßige Druckver­
teilung vor. Der Druck im Walzspalt steigt vielmehr nach 
neueren Untersuchungen16) 17) 18) unter dem Einfluß des 
dem Abfließen des verdrängten Werkstoffes entgegengerich­

teten Fließwiderstandes ge­
mäß A lb. 11 von beiden Seiten 
nach dem Innern des Walzspal­
tes zu an. Der höchste Druck 
tritt dabei an der nahe dem 
Walzenaustritt gelegenen 
Fließscheide auf. Infolgedes­
sen ergibt sich für den Ab­
stand der Resultierenden des 
Walzdrucks von der Verbin­
dungslinie der Walzenmittel-

A b b i ld u n g  1 1 . 
D r u c k v e r l a u f  im  W a lz s p a l t ,  

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

punkte stets ein Wert a <
h

In guter Übereinstimmung mit der wirklichen Druck­
verteilung vermag man zu setzen 

L  1

a  =  ~2 '  ‘ i 1 +  * )•  ( 1 7  a )

Bei Benutzung dieses Wertes ergibt sich Uebereinstimmung 
für die äußere Walzarbeit 2 • P • a • a (13) mit der reinen

Walzarbeit kw • V • 1„ ~  (7).
h i

B e n u t z t  m a n  d ie  b e im  W a lz e n  g e l t e n d e n  B e z ie h u n g e n :  
V  =  I m  • bM  • hM , w o r in  I m , hM , bM 19) d a s  g e o m e t r i s c h e  M i t t e l  
a u s  d e n  A n fa n g s -  u n d  E n d a b m e s s u n g e n  d e s  W a lz s ta b e s  b e i  d e m  
b e t r a c h t e t e n  S t ic h  b e d e u te n ,  u n d  s e t z t  m a n

h n h 0 h j    A  h

h^ h Mh> Vh, 
so  e r g i b t  s ic h  a u s  F o r m e l  7 :

A =  kw • Im  • bM • hM  •
A h

hM
=  k w ■ I m • bM  • A  h .

D e r  A u s d r u c k  2  ■ P  • a  ■ a 21) l ä ß t  s ic h  u n t e r  B e n u t z u n g  v o n  
F o r m e l  11  u n d  1 4 b  w ie  f o lg t  u m f o r m e n :

A  =  2  • kw  * b m  * ld —8 =  2  • k H ld  • a  ■ h
(1  +  x )  • r"

B e i  G le i c h s e tz u n g  d e r  a u s  F o r m e l  7 u n d  13  u m g e f o r m te n  G le ic h u n ­
g e n  e r h ä l t  m a n :

k w ■ Im  ' ü m  • A  h  =  2  • k w • b m • ld  • a  ■ ^  . r

u n d  f ü r  d e n  A b s t a n d  a  d e s  D r u c k a n g r i f f s p u n k te s  v o m  W a lz e n ­
a u s t r i t t ,  w e n n  bM  =  b m g e s e t z t  w i r d 22), e r g i b t  s ic h  

I m  • A  h  • r  • (1  +  x )  _  _ld I m  

'  l i2  • Id • h  

a  =  ld  • —  • (1
2  V x

=  v r  ’ - r  '  d  +  * ) 23)

x )  ( c m ) .

Da die Voreilung selten über 5%  steigt, vermag man sie 
praktisch zu vernachlässigen und erhält alsdann:

a ~ l? - - U  (17 b)
<3 yx

Aus der Formel für a geht hervor, daß bei größeren Stich­
abnahmen der Angriffspunkt sich näher an den Walzenaus­
tritt heranschiebt. Bei den obigen Betrachtungen ist jedoch 
die Verfestigung des Walzgutes während des Walzvorganges 
nicht berücksichtigt, die sich in einer weiteren Verschiebung 
des Druckangriffspunktes nach dem Walzenaustritt zu aus­
wirkt. Das gleiche gilt für den Einfluß der besonders beim 
Kaltwalzen auftretenden Abplattung der Walzen. Der nach 
Formel 17 b errechnete Abstand des Druckangriffspunktes 
vom Walzenaustritt dürfte daher beim Kaltwalzen der wirk­
lichen Lage besser entsprechen, als es bei einer Berechnung 
nach Formel 17 a der Fall ist.

D iese B etrach tu n g en  über die L age des A n­
g riffsp u n k tes des W alzd ru ckes m üssen V eran ­
lassung sein, zu u n tersu ch en , wie sich  der auf 
die G ew ich tsein h eit bezogene G esa m ta rb eits­
bedarf und die bezogene reine W a lzarb e it ändern, 
wenn bei gegebener G esam tstrecku n g  m it v e r­
schiedener S tich za h l, das is t  m it verschieden 
großer H öhenabnahm e, in den einzelnen Stichen 
g e arb eite t wird.

D ie  b e z o g e n e  G e s a m t a r b e i t  w i r d  i n  e in e m  U m k e h r w a lz -  
w e rk  m i t  f a l l e n d e r  S t i c h z a h l  o f f e n b a r  a b n e h m e n ,  d a  d e r  A n te i l  
d e r  L e e r la u f -  u n d  B e s e h l e u n ig u n g s a r b e i t  a b n i m m t .  D ie  b e ­
z o g e n e  r e i n e  W a l z a r b e i t  i s t  b e i  g e g e b e n e r  G e s a m t s t r e c k u n g  
u n t e r  s o n s t  g le ic h e n  V e r h ä l tn i s s e n  n u r  v o n  d e r  G r ö ß e  d e s  F o r m ­
ä n d e r u n g s w id e r s ta n d e s  a b h ä n g ig ,  s o f e r n  r ü c k l ä u f ig e  F o r m ­
ä n d e r u n g e n  n i c h t  s t a t t f i n d e n .  E s  i s t  a b e r  m ö g l ic h ,  d a ß  d ie  ä u ß e r e n  
F o r m g e b u n g s v e r l u s t e  d u r c h  d ie  P r e ß f l ä c h e n r e i b u n g  b e im  A u s ­
w a lz e n  in  w e n ig e r  S t ic h e n  z u n e h m e n ,  w e il  d ie  V e r s c h ie b u n g e n  
d e s  W a lz s ta b e s  g e g e n ü b e r  d e r  W a lz e n o b e r f lä c h e  g r ö ß e r  w e r d e n .

Für die reine Walzarbeit war ermittelt worden 
A =  2 • P • a • a. Wird für a der Wert der Formel 17 a 
eingesetzt, so ergibt sich

p A 1m(1 +  x )
l i

lx '* 1 r (1 +  x) 

Für 1M =  l'lTH, kann gesetzt werden

Es wird also:

11 (cmkg).

=  p i d A

A =  P • L
V x

(16 b)

16) T h .  von K a r m a n :  z. a n g e w . M a th .  M e c h . 5  (1 9 2 5 )  dieser Formel ist die Größe x nicht enthalten.
S . 1 3 9 /4 1 .

« )  E .  S i e b e i :  S t a h l  u .  E i s e n  5 1  (1 9 3 1 )  S . 1 4 6 2 /6 8 .
l s ) M i t t .  K a i s . - W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  15  (1 9 3 3 )

S . 1 /1 4 .
19) E s  i s t  V  =  lp '  h 0 • b 0 =  l j  • h j  • b 1( fo lg l ic h  V 2 =  1„ • l x 

• h„  • h j  • b 0 • b i  u n d  V  =  V l0 • h  • V h 0 • h j  • V b„ • b ] =  Im  ■ hM  • bM .
20) D e r  b e i  d ie s e r  N ä h e r u n g s b e r e c h n u n g  e n t s t e h e n d e  F e h le r  

b e t r ä g t  b e i  e in e r  H ö h e n a b n a h m e  v o n  5 0  %  =  1 ,8 6  %  u n d  b e i  
e in e r  H ö h e n a b n a h m e  v o n  3 7 ,5  %  =  0 ,8 5  % .

21) U n t e r  B e r ü c k s i c h t ig u n g  d e r  V o r e i lu n g  i s t  a  =  —  =

h
r (1 +  x)'

22) b m =  0 1  u n d  bM  =  V b 0 • b t u n t e r s c h e id e n  s ic h  k a u m .

Im Vlp-b - i / l „ _  1
1, n - Vx
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Damit ist nicht etwa gesagt, daß die Voreilung keinen 
Einfluß auf die Größe des Arbeitsbedarfes hätte. Es steht 
vielmehr fest, daß die Voreilung bei sonst gleichen Ver­
hältnissen als Maß für die Größe der Reibung zwischen 
Walzstab und Walzenumfang angesehen werden kann, und 
daß mit einer Zunahme der Reibung stets eine Erhöhung 
des Formänderungswiderstandes, der Walzarbeit und des

Breitgrades 1 verbunden ist24) 25). Es ist aber zu beachten, 
bo

daß die in Formel 16 b zur Errechnung der Walzarbeit 
einzusetzenden Größen gemessen werden und somit den 
Einfluß der Voreilung enthalten.

A b b i ld u n g  1 2 . V e r r in g e r u n g  d e s  A r b e i t s b e d a r f e s  n a c h  
F o r m e l  1 6 b  g e g e n ü b e r  F o r m e l  1 6 a  i n  A b h ä n g ig k e i t  

v o m  S t r e c k u n g s g r a d .

Abb. 12 veranschaulicht, um wieviel Prozent der Arbeits­
bedarf nach Formel 16 b kleiner wird gegenüber den Werten, 
die nach der Formel 16 a berechnet sind.

Bei der oben vorgenommenen Nachrechnung von a wurde
ho h0— hx Ah

die Näherungsformel ln , =  =  —  benutzt. \\ ül
1 h0 • h4

man diesen Weg umgehen, so erhält man aus der Gleich­
setzung von

k w- V ln ^  =  2 - P - a  a =  2 - P - a -

a = ï  ' A A  A  'l n  F  (cm)'2 bm • A h h.

1,

r ( l + x )

(17c)

A b b i ld u n g  13 . 
D r e h m o m e n t  b e im  W a lz e n .

der Formel P • a =  Ze • r zu 

Z e  =  P r a ( k g ) .

Der Walzdruck ruft 
an jeder Walze ein 
Moment P • a (vgl. 
Abb. 8 und 13) hervor. 
Die zur Ueberwindung 
dieses Momentes erfor­
derliche Umfangskraft 
Ze (Abb. 13), die am 
Umfang jeder Walze 
mit dem Walzenhalb­
messer als Hebelarm 
wirkt, ergibt sich aus

(18)

Aus

folgt

ld und a =    ——
2 A

Ze =

Ze =

k w  * b m l d • l d (1  -f -  x )  

r ■ 2 • y x  
k„  • bm • A h • (1 +  x)

2 • y  x
(kg). (18a)

24) A . P o m p  u n d  W . L u e g :  M i t t .  K a i s . - W i lh . - I n s t .  E i s e n -  
f o r s c h g . ,  D ü s s e i d . ,  1 5  (1 9 3 3 )  S . 8 1 /9 7 .

25) W .  L u e g  u n d  E .  O s e n b e r g :  M i t t .  K a i s . - W i lh . - I n s t .  
E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  1 5  (1 9 3 3 )  S . 1 0 1 /0 5 .

Setzt man in Ze =  

ein, so ergibt sich

P a
für a den Wert der Formel 17c

Ze =
k „ h i  ■ b j  • ( 1  4 -  x )  ^  h 0

( k g ) . (18b)
2  h ^

Aus der Umfangskraft Ze lassen sich die Walzarbeit zu 
A =  2 • Ze • l3ä und die Walzleistung zu L =  2 • Ze • v„ 
errechnen. Setzt man in L =  2 • Ze • v„ für Ze den Wert 
der Formel 18a und für vu den Wert der Formel 15a

ein, so ergibt sich:A i T - J
L 2  .

k w  - b m  • A  h  ■ ( 1  +  x )  V i

2 y X 1 + x

L =  kw-bn
1

(19)• A  h • vx • — (cmkg/s).

Die vorstehend abgeleiteten logarithmischen Formeln 
Formel 7 für die Walzarbeit,
Formel 10 für die Walzleistung,
Formel 17 c für den Angriffspunkt des Walzdruckes,
Formel 18 b für die erforderliche Umfangskraft

lassen sich demnach unter Erreichung großer Annäherung 
ersetzen durch die Formeln 16 a, 19, 17 b, 18 a, in denen 
der logarithmische Aufbau vermieden wird. Es ist jedoch 
zu beachten, daß die Anwendung der letztgenannten 
Formeln auf Stichabnahmen bis zu etwa 40 %  zu be­
schränken ist, da bei höheren Abnahmen der entstehende 
Fehler größer als 1 %  wird. Die von M. H erm ann26) und 
L. W eiß27) aufgestellten Formeln für Walzarbeit und Walz­
leistung ergaben um 100 %  zu hohe Werte, weil sie von der 
Voraussetzung ausgingen, daß außer der Druckspannung 
eine gleich große Zugspannung im Walzspalt auftritt. Von 
W. T a fe l28), P. L u d w ik 29) und E. S ie b e i30) auf den 
Fehler aufmerksam gemacht, hat W eiß31) eine Richtig­
stellung vorgenommen32).

Welche Größen auf die erford erlich e U m fan gskraft 
und somit auf das erford erlich e D rehm om ent für den 
Walzwerksantrieb maßgeblichen Einfluß haben, läßt sich

P • a
aus der Formel 18 erkennen: Ze =  — -. Setzt man für P

r

ld
2

den Wert k w • ld • b 

ein, so ergibt sich: 

Ze =

und hieraus

Ze =

und zur Vereinfachung für a =

k w ‘ l d * b n , * l d

2 r

k„ A h

(kg). (18 c)

Es ist ersichtlich, daß die erforderliche Umfangskraft 
vorwiegend von der Stabbreite und von der Höhenabnahme 
abhängig ist. Die Größe des Walzenhalbmessers ist insofern 
von Einfluß, als k w und bm durch ihn beeinflußt werden.

Das in der A n trieb sm asch in e w irksam e D reh ­
moment Md i wird auf die Walzen übertragen, und die 
am U m fang jeder W alze sich ergebende K ra ft  ist 

Md,
Zv =

2 r (kg). ( 2 0 )

2S) S t a h l  u .  E i s e n  31  (1 9 1 1 )  S . 1 7 0 6 /1 1 .
27) Z . M e ta l lk d e .  1 4  (1 9 2 2 )  S . 1 6 0 /7 2 ;  1 5  (1 9 2 3 )  S . 1 3 3 /4 1 ;  

1 6  (1 9 2 4 )  S . 1 0 7 /1 0 ;  17  (1 9 2 5 )  S . 2 2 9 /3 2 ;  2 0  (1 9 2 8 )  S . 2 8 0  8 2 .  
2S) Z . M e ta l lk d e .  1 6  (1 9 2 4 )  S . 4 3 1 /3 2 .
29) S t a h l  u .  E i s e n  4 5  (1 9 2 5 )  S . 3 8 0 .
3») S t a h l  u .  E i s e n  4 3  (1 9 2 3 )  S . 5 3 2 /3 4 ;  4 8  (1 9 2 8 )  S . 1 7 2 2 .
31) Z . M e ta l lk d e .  2 3  (1 9 3 1 )  S . 4 7 /5 1 .
32) S t a h l  u .  E i s e n  5 1  (1 9 3 1 )  S . 7 4 7 .
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Die am Walzenumfang verfügbare Kraft ist also dem 
Walzendurchmesser umgekehrt verhältnisgleich.

Hieraus kann man für Blockwalzen die Schlußfolgerung 
ziehen, daß es sich empfiehlt, die Walze im ersten Kaliber 
möglichst tief einzuschneiden. Diese Maßnahme gestattet 
bei gegebenem Drehmoment des Antriebes trotz der großen 
Blockbreite in den ersten Stichen noch große Höhen­
abnahme (Druck) anzuwenden, worauf bereits Kiessel­
bach33) hingewiesen hat. In den letzten Kalibern ist infolge 
der geringen Stabbreite eine geringere Umfangskraft er­
forderlich. Hier wirkt sich der größere Walzendurchmesser 
nicht mehr ungünstig aus, da die hierdurch verminderte 
Umfangskraft infolge der geringeren Stabbreite ausreicht, 
um stark zu drücken.

Es ist allerdings zu berücksichtigen, daß durch die 
Verringerung des Walzendurchmessers das Greifvermögen 
verringert wird. Beim Walzverfahren ist in Abweichung von 
anderen Formgebungsverfahren ein gewisser Betrag von

33) S t a h l  u .  E i s e n  4 0  (1 9 2 0 )  S . 8 0 /8 5 .

Reibung zur Einleitung10) und Aufrechterhaltung34) des 
Vorganges erforderlich. Das Steckel-Walzverfahren ist als 
eine Verbindung von Walz- und Ziehverfahren zu betrachten.

Zusam m enfassung.
Es werden Bezugsgrößen abgeleitet, die zur Berechnung 

der Formänderungsarbeit erforderlich sind und den Ver­
gleich der Ergebnisse von Walzversuchen unter verschie­
denen Arbeitsbedingungen erleichtern. Es wird nachge­
wiesen, daß das auf Grund des Walzgutvolumens errechnete 
„verdrängte Volumen“ hierfür ungeeignet ist. Es wird 
vorgeschlagen, die zuerst von Fink errechnete Größe

V • ln —  als „Verdrängungsraum“ zu bezeichnen. Aus- 
h i

gehend vom Druck-Weg-Schaubild und bekannten Glei­
chungen für Walzarbeit und Walzleistung, werden neue 
Formeln für den Angriffspunkt des Walzdruckes sowie für 
die Ermittlung der Walzarbeit und der Umfangskraft aus 
dem Walzdruck abgeleitet.

34) H .  S e d l a c z e k :  S t a h l  u .  E i s e n  4 7  (1 9 2 7 )  S . 2 6 /2 7 .

Zuschriften an die Schriftleitung.
(F ür die in  dieser A bteilung erscheinenden V eröffentlichungen übern im m t die S chriftleitung keine V erantw ortung.)

Heutiger Stand des Tem pergusses.
In dem Bericht von K. R oesch 1) ist auf S. 310 an­

geführt, daß die Bearbeitbarkeit des Tempergusses nach dem 
Verfahren von W. L eyen setter mit einem Widia-Werkzeug 
geprüft wurde. Ich möchte darauf aufmerksam machen, 
daß die Versuche mit einem wolframlegierten Werkzeug­
stahl durchgeführt wurden; mit Schneiden aus Widia hätte 
ein Mehrfaches der angeführten Schnittgeschwindigkeiten 
erzielt werden können.

S tu ttg a r t , im April 1934. W. Leyensetter.

Aus den Kurven, die Herr Leyensetter nach den auf 
unseren Wunsch durchgeführten Bearbeitbarkeitsversuchen 
aufgestellt hatte, habe ich, von einem gleichbleibenden 
Schneidenverschleiß ausgehend, diejenige Schnittgeschwin­
digkeit entnommen, die im Betriebe eine wirtschaftliche 
Bearbeitbarkeit zuläßt. Ich hielt es nicht für richtig, eine 
Bearbeitungsgeschwindigkeit einzusetzen, die für den Be­

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

triebsmann keine einhaltbaren Werte zuläßt. Mit Widia 
würde man rein versuchsmäßig höhere Schnittgeschwindig­
keiten erzielen, die aber im Betriebe doch nicht angewandt 
werden können. Entsprechend dem im Automobilbau viel­
fach verwendeten Widia-Schneidmetall habe ich in Ver­
bindung mit unseren eigenen Versuchen die wirtschaftlichen 
Schnittgeschwindigkeiten zugrunde gelegt, die sich ihrer­
seits wieder aus den von Herrn Leyensetter aufgestellten 
Schaubildern ergaben.

Die Bearbeitungsversuche hatten wir durch Herrn 
Leyensetter ausführen lassen, da wir sein Prüfverfahren 
für Temperguß als gut erachten, zumal da bei der geringen 
Bearbeitungszugabe der Tempergußstücke auch mit ge­
ringer Spantiefe und mit viel Schlichtarbeit zu rechnen 
ist. In der Tat hat sich herausgestellt, daß unsere Betriebs­
versuche und auch die Erfahrung bei Werken der verarbei­
tenden Industrie der Größenordnung nach gleiche Unter­
schiede zwischen den einzelnen Tempergußarten zeigten.

R em scheid, im April 1934. K . Roesch.

Umschau.
Die Elsenerzvorräte des Deutschen Reiches.

I m  J a h r e  1 9 1 0  w a r  v o n  G . E i n e c k e  u n d  W . K ö h l e r 1) 
e in e  e r s t e  S c h ä t z u n g  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n e r z v o r r ä t e  v o r g e n o m m e n  
w o r d e n .  B e i  s e h r  e in g e h e n d e r  B e r ü c k s i c h t ig u n g  a l l e r  L a g e r s t ä t t e n  
k a m e n  s ie  a u f  f o lg e n d e  V o r r a t s z a h l e n :

E i s e n e r z e  1 . R e i h e :  2 8 6 5  3 0 0  0 0 0  t ,
E i s e n e r z e  2 . R e i h e : 1 0 4 4  8 29  0 0 0  t ,
E i s e n e r z e  3 . R e i h e :  e r h e b l ic h e  M e n g e n .

I n  d ie s e n  V o r r ä t e n  w a r  d a s  d a m a l s  d e u t s c h e  M in e t te g e b ie t  in  
L o t h r in g e n  m i t  f a s t  2  M i l l ia r d e n  t  a n  V o r r ä t e n  1 . R e ih e  e in g e ­
s c h lo s s e n ,  u n d  a u c h  d ie  V o r r ä t e  2 . R e ih e  e n t f ie l e n  in  s e h r  g r o ß e m  
U m f a n g e  a u f  d a s  M in e t te g e b ie t .  D e r  u n g lü c k l ic h e  K r ie g s a u s g a n g  
h a t  u n s  d ie s e r  V o r r ä t e  b e r a u b t .  A u ß e r d e m  s in d  u n s  m i t  d e r  A b ­
t r e t u n g  N o rd s c h le s w ig s ,  W e s tp r e u ß e n s  u n d  O s to b e r s c h le s ie n s  V o r ­
k o m m e n  v o n  R a s e n e is e n e r z e n  u n d  B r a u n e is e n e r z e n  v e r l o r e n ­
g e g a n g e n .  D a  in z w is c h e n  a u ß e rd e m  ü b e r  v e r s c h i e d e n e  V o r k o m ­
m e n  n e u e  E r k e n n tn i s s e  l a g e r s t ä t t e n k u n d l i c h e r  A r t  g e w a n n e n  
w a r e n ,  l a g  e s  n a h e ,  e in e  n e u e  Z u s a m m e n s te l lu n g  u n s e r e r  d e u t s c h e n  
E i s e n e r z v o r r ä t e  v o r z u n e h m e n .  D ie s e  j e t z t  v o r l i e g e n d e  V o r r a t s ­

L Arch. Lagerst.-Forschg. Heft 1 (1910); vgl. Stahl u. Eisen
30 (1910) S. 857 u. 1869.

e r m i t t l u n g ,  d ie  v o n  E .  K o h l 2) v o r n e h m l ic h  u n t e r  M itw i r k u n g  v o n  
A n g e h ö r ig e n  d e r  v e r s c h i e d e n e n  g e o lo g is c h e n  L a n d e s a n s t a l t e n  o d e r  
B e r g b e h ö r d e n  d u r c h g e f ü h r t  w u r d e ,  b i l d e t  g e w is s e r m a ß e n  e in e  
E r g ä n z u n g  z u  d e r  S c h ä t z u n g  v o n  1 9 1 0 . A l le r d in g s  i s t  d a s  E r ­
g e b n i s  d e r  Z u s a m m e n s te l lu n g  w e s e n t l i c h  n i e d r ig e r ,  w ie  Zahlen­
tafel 1 d e r  G e s a m t e i s e n e r z v o r r ä t e  z e ig t .

E s  k a n n  h ie r  n i c h t  f ü r  d ie  e in z e ln e n  E i s e n e r z g e b i e t e  d a r ­
g e s t e l l t  w e r d e n ,  a u s  w e lc h e n  G r ü n d e n  ih r e  V o r r ä t e  m i t  e in e m  
g e r in g e r e n  o d e r  a u c h  h ö h e r e n  B e t r a g e  e i n g e s e t z t  w u r d e n .  B e i  
d e m  G e s a m te r g e b n is  v o n  w e n ig  m e h r  a l s  7 0 0  M ill .  t  d a r f  a b e r  n i c h t  
ü b e r s e h e n  w e r d e n ,  d a ß  d e r a r t i g e  S c h ä t z u n g e n  in  s e h r  s t a r k e m  
U m f a n g e  z e i tb e d i n g t  s in d ,  in d e m  n ä m l i c h  d ie  w i r t s c h a f t l i c h e  
L a g e  z u r  Z e i t  d e r  S c h ä t z u n g  e in e n  s e h r  w e s e n t l i c h e n  E i n f l u ß  a u f  
d a s  E r g e b n is  a u s ü b t .  D ie s  k o m m t  d a d u r c h  z u s t a n d e ,  d a ß  d ie  
G r e n z e  d e r  V o r r a t s m e n g e n  k e in e s w e g s  n u r  n a t ü r l i c h e ,  s o n d e r n  
m e is t  B a u w ü r d ig k e i t s g r e n z e n  s in d .  D ie s e  k ö n n e n  s ic h  in  A b h ä n ­
g ig k e i t  v o n  d e n  a l lg e m e in e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  B e d in g u n g e n  g a n z  
w e s e n t l ic h  v e r s c h i e b e n ,  e b e n s o  w ie  e s  m ö g l ic h  i s t ,  d a ß  s ic h  in f o lg e  
v o n  F o r t s c h r i t t e n  a u f  d e m  G e b ie te  d e s  B e rg -  u n d  H ü t t e n w e s e n s  
o d e r  d e s  V e rk e h r s w e s e n s  d e r a r t i g e  V e r ä n d e r u n g e n  d e r  B a u w ü r d ig ­
k e i t  e r g e b e n ,  d a ß  M e n g e n , d ie  a u g e n b l ic k l ic h  n o c h  n i c h t  z a h le n -

2) Arch. Lagerst.-Forschg. Heft 58 (1934).
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Z a h le n t a f e l  1 . D e u t s c h e  G e s a m t e i s e n e r z v o r r ä t e .

I . Gruppe II . Gruppe
1. Reihe 

t
2. Reihe 

t
3. Reihe 

t
1 Lahn-Dill . . . 32 000 000 35 000 000 sehr erheblich
2. Kellerwald, Sauer­

land .......................... 2 000 000 4 000 000 nicht unerheblich
3. Siegerland-Wied . . 80 000 000 18 000 000 __
4. Bergischer Bezirk . — 8 000 000 nicht unerheblich
5. Niederrhein. T ertiär­

becken ...................... __ __ __
6. Taunus, Soonw ald. 1 700 000 400 000 unerheblich
7. Hunsrück, Saar-

N ahe ..................... 200 000 500 000 unerheblich
8. E i f e l .......................... — 5 000 000 nicht unerheblich
9. Aachener Bezirk 1 500 000 unerheblich

10. Westerwald . . . . 1 125 000 __
11. Bentheim usw. . . — __ erheblich
12. K arbon W estfalens. — — __
13. Weser- und Wiehen-

gebirge1) ................. — 30 700 000 sehr erheblich
14. Teutoburger Wald*) 1 100 000 2 000 000 nicht erheblich
15. Ilseder Horizont3) . 135 000 000 - ziemlich erheblich
16. Salzgitterer H ori­

zont3) ...................... 35 000 000 65 000 000 sehr erheblich
17. Harzgebirge . . . 6 000 000 12 000 000 ziemlich erheblich

1 18. Thüringen . . . . 80 000 0004) wahrscheinlich sehr
erheblich

19. Niederhessische
S e n k e ..................... — 1 500 000 ganz unerheblich

j 20. N ordwestspessart . — 2 600 000
21. Oolithische, m inette­

ähnliche Lias-Eisen­
erze Nordwest­
deutschlands . . . 3 000 000 — nicht unerheblich

22. Raseneisenerze Nord- 
und M itteldeutsch­
lands ...................... 2 000 000 5 000 000 unerheblich

22a. Weißeisenerze5) 500 000 ganz unerheblich
23. S ch le s ien ................. — 2 000 000 unerheblich
24. B a y e rn ...................... 23 650 000 >  20 000 000 erheblich — sehr

25. W ürttem berg . . . 2 000 000 30 500 000
erheblich

erheblich
26. B a d e n ...................... — ^  60 000 000 erheblich — sehr

27. H e s se n ...................... 12 000 000
erheblich 

n icht unerheblich
28. S a c h s e n ................. — — ?

rd. 375 000 000 rd. 346 000 000 sehr erheblich

721 000 000

D a s  K u g e lz ie h v is k o s im e te r  l ä ß t  s ic h  a u c h  a l s  M o h r s c h e  
W a a g e  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  D i c h t e  v o n  S i l i k a t s c h m e l z e n  
v e r w e n d e n .  V o r lä u f ig e  M e ß e rg e b n is s e  h a b e n  g e z e ig t ,  d a ß  d ie  
D ic h te  m i t  s t e ig e n d e r  T e m p e r a t u r  b e i  G lä s e r n  a b n i m m t 1), b e i  e n t -  
g la s e n d e n  K ö r p e r n ,  w ie  e s  d ie  m e is te n  S c h la c k e n  s in d ,  d a g e g e n  
b is  z u  e in e r  g e w is s e n  T e m p e r a t u r  a n s t e ig t  u n d  d a n n  e r s t  w ie d e r  
a b n i m m t .
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A bbildung 1. Kugelziehviskosim eter fü r Silikatschm elxlösungen 

nach  W. H ähnlein.

N a c h  K e n n t n i s  d e r  D ic h t e  p k a n n  m a n  a u s  d e r  a b s o lu t e n  
Z ä h ig k e i t  7] d ie  k i n e m a t i s c h e  Z ä h i g k e i t  v =  7 ] 'p  e r m i t t e l n .  
E r s t  d a d u r c h  k o m m t, m a n  z u  e i n e r  e i n h e i t l i c h e n  V e r g l e i c h s -  
g r u n d l a g e  d e r  Z ä h f lü s s ig k e i t  a l l e r  S c h la c k e n  u n d  G lä s e r ,  w a s  
b e s o n d e r s  b e i  R ü c k s c h lü s s e n  a u s  d e r  Z ä h ig k e i t  a u f  d ie  V e r s c h la k -  
k u n g  f e u e r f e s t e r  S te in e  w ic h t ig  s e in  d ü r f t e .

U n t e r s t ü t z t  v o n  d e r  H e lm h o lz - G e s e l l s c h a f t  m e s s e n  w i r  z u r  
Z e i t  d ie  T e m p e r a t u r - Z ä h i g k e i t s - B e z i e h u n g  v o n  K o h l e n ­
s c h l a c k e n ,  d ie  e r h e b l ic h e  U n te r s c h i e d e  z w is c h e n  d e n  e in z e ln e n  
K o h le n  D e u t s c h l a n d s  w ie  a u c h  d e r  ä n d e r n  L ä n d e r  a u fw e is e n .  
D e r a r t i g e  M e s s u n g e n  f in d e n  b e i  d e n  A b n e h m e r n  d e u t s c h e r  K o k s ­
k o h le n  im  A u s l a n d  e r h e b l ic h e  B e a c h tu n g .  I h r e  p la n m ä ß i g e  V e r ­
f o lg u n g  d ü r f t e  d a h e r  z u r  S t e ig e r u n g  u n s e r e r  A u s f u h r  b e s o n d e r s  a n  
K o k s k o h le n  n u tz v o l l  s e in .

Einfluß metallischer Ausscheidungen im Zunder auf die Hitze­
beständigkeit von Stählen.

W e n n  m a  n  a u c h  h e u t e  e in e  g r o ß e  Z a h l  v o n  h i t z e b e s t ä n d ig e n  
W e r k s t o f f e n  k e n n t ,  s o  i s t  d o c h  d a s  W e s e n  d e s  O x y d ie r e n s  b e i  
h o h e n  T e m p e  r a t u r e n  n o c h  z ie m l ic h  u n k l a r .  V o n  g r o ß e r  B e d e u tu n g  
i s t  d a b e i ,  w ie  s ic h  d ie  b e i  d e r  V e r z u n d e r u n g  e n t s t e h e n d e n  ö r t l i c h e n  
A n r e i c h e r u n g e n  a n  b e s t i m m t e n  E l e m e n te n  a u s w i r k e n .  A . R i -  
c h a r d s o n 2) f a n d  z . B . A u s s c h e id u n g e n  v o n  r e i n e m  N ic k e l  a n  d e r  

O b e r f lä c h e  
v o n  S c h m ie d e ­
s t ü c k e n  a u s  

N ic k e l s t a h l ,  
d ie  i n  o x y d ie ­
r e n d e r  A t m o ­
s p h ä r e  g e g l ü h t  
w o r d e n  w a r e n .
P . B .  M i c h a e -  
l o f f - M i c h e -  

j  e f f 3) u n d  F .
N e h l 4) h a b e n  
A e h n l i c h e s  b e i  

k u p f e r h a l t i ­
g e m  S t a h l  b e ­
o b a c h t e t .  D a ­
z u  s e i  n o c h  e r ­
w ä h n t ,  d a ß  im  
G e g e n s a tz  z u  
d e n  F e s t s t e l ­
l u n g e n  v o n

— .----------------

1 )  A ußerdem rd. 50 000 000 t  Zuschlagserze. —  ®) Außerdem rd. 30 000 000 t  
Zuschlagserze. — s) H uttenerz. — *) Einschließlich rd. 8 000 0001 Zuschlagserze. 
— 5) Brauneisenerz.

m ä ß ig  e i n g e s e t z t  w e r d e n  k o n n t e n ,  k ü n f t i g  d o c h  i n  d ie  V o r r ä t e
1 . o d e r  2 . R e ih e  e in z u r e ih e n  s in d  u n d  z u r  V e r w e n d u n g  a u f  d e n  
E i s e n h ü t t e n  g e l a n g e n .  S o  i s t  e s  a l s o  i n  e r h e b l ic h e m  U m f a n g e  
in  d ie  H ä n d e  d e r e r ,  d ie  d ie  d e u t s c h e  W i r t s c h a f t  f ü h r e n ,  g e l e g t ,  
d ie  R o h s to f f g r u n d la g e n  d e r  d e u t s c h e n  H o c h o f e n w e r k e  g ü n s t ig e r  
z u  g e s t a l t e n .  S c h o n  g e r in g e  E n t l a s t u n g e n  w e r d e n  u n t e r  U m ­
s t ä n d e n  r e c h t  w e s e n t l i c h e  V e r s c h ie b u n g e n  u n t e r  d e n  f ü r  d ie  
V e r s o r g u n g  i n  F r a g e  k o m m e n d e n  E i s e n e r z m e n g e n  h e r b e i f ü h r e n  
k ö n n e n .  Walter Luyken.

Untersuchungen über die Viskosität von Eisenhüttenschlacken.

Z u  d e m  V o r t r a g  v o n  F .  H a r t m a n n  v o r  d e r  1 2 4 . H a u p t v e r ­
s a m m lu n g  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1) g a b  K u r d  
E n d e l l ,  B e r l in ,  f o lg e n d e n  E r ö r t e r u n g s b e i t r a g .

M it  m e in e n  M i t a r b e i t e r n  W . M ü l l e n  s i e f e n ,  K .  W a g e n  m a n n ,  
A . T i e l s c h  u n d  C . W e n s 2) h a b e  i c h  d ie  Z ä h f lü s s ig k e i t  v o n  M a n s -  
f e ld e r  K u p f e r s c h l a c k e n ,  t e c h n i s c h e n  u n d  o p t i s c h e n  G lä s e r n  so w ie  
B le is c h la c k e n  u n t e r s u c h t .  D a s  d a z u  b e n u t z t e  K u g e l z i e h v i s k o ­
s i m e t e r  n a c h  W . H ä h n l e i n  (Abb. 1), d a s  e r h e b l ic h  e in f a c h e r  
a l s  d ie  v o n  H e r r n  H a r t m a n n  g e z e ig te  E i n r i c h t u n g  i s t ,  k a n n  f ü r  
T e m p e r a t u r e n  v o n  1 1 0 0  b is  r d .  1 5 0 0 °  u n d  e in e n  Z ä h ig k e i t s b e r e ic h  
v o n  1 b i s  1 0 0  0 0 0  g / c m  • s  b e n u t z t  w e r d e n .  I n  d e r  Z o n e  g le ic h ­
b le ib e n d e r  T e m p e r a t u r  e in e s  e l e k t r i s c h e n  O fe n s  b e f i n d e t  s ic h  a u f  
e in e m  S o c k e l  d e r  T ie g e l  m i t  d e m  P r ü f s t o f f .  E i n e  K u g e l ,  d ie  in  
e in e n  S t a b  ü b e r g e h t ,  i s t  a n  d e m  i n  S p i t z e n  g e l a g e r t e n  l i n k e n  
G e h ä n g e  e in e s  l a n g a r m i g e n  W a a g e b a l k e n s  b e f e s t i g t .  B e i  n i c h t  
a n g r e i f e n d e n  S to f f e n  b e s t e h e n  T ie g e l  u n d  K u g e l  a u s  P l a t i n ,  b e i  
s t a r k  a n g r e i f e n d e n  S c h la c k e n  a u s  S in t e r k o r u n d .  D ie  Z ä h ig k e i t  
w i r d  a u s  d e n  b e i  e n t s p r e c h e n d e r  B e l a s tu n g  d e r  W a a g s c h a le  g e ­
m e s s e n e n  Z e i t e n  d e s  Z e ig e r s  a u f  d e r  r e c h t e n  S k a l a  b e r e c h n e t .  
G e e i c h t  w u r d e  d ie  E i n r i c h t u n g  m i t  R iz in u s ö l  u n d  T e r p e n t in -  
K o lo p h o n iu m - L ö s u n g e n ,  d e r e n  Z ä h ig k e i t  v o n  d e r  P h y s i k a l i s c h -  
T e c h n is c h e n  R e i c h s a n s t a l t  g e m e s s e n  w a r .

A bbildung 1. K upferabscheidungen im  S tah l m it 
0,31 % Cu, der 1 h  bis 1200° in  oxydierender A t­

m osphäre erh itz t w urde.

x) V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 5 6 4 /7 2 .
2) M e t .  u .  E r z  2 9  (1 9 3 2 )  S . 3 6 8 /7 5 ;  3 0  (1 9 3 3 )  S . 4 2 5 /3 1 ;  

j i l a s t e c h n .  B e r .  1 1  (1 9 3 3 )  S .  1 6 1 ;  1 2  (1 9 3 4 )  S .  8 4 ;  M e t .  u .  E r z  31  
1 9 3 4 )  i m  D r u c k .

N e h l  a u c h  b e i  S t ä h l e n  m i t  g e r in g e m  K u p f e r g e h a l t  in  d e n  o x y ­
d i e r t e n  R a n d s c h i c h t e n  A u s s c h e id u n g e n  v o n  m e ta l l i s c h e m  K u p f e r  
z u  f i n d e n  s in d  (Abb. 1); f e r n e r  b r a u c h t  d a z u  n i c h t  d ie  S c h m e lz -

1) V g l. W . H ä h n l e i n :  G la s te c h n .  B e r .  1 0  (1 9 3 2 )  S .  1 2 6 .
2) F o r g .  S t a m p .  H e a t  T r e a t .  1 1  (1 9 2 5 )  S . 4 0 7 /0 8 .
3) N a c h r .  d .  M e ta l l i n d . ,  M o s k a u ,  1 9 3 2 , N r .  6  u .  8 ;  1 9 3 3 , N r .  6 .
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tem p eratu r  des K up fers erreicht w orden zu sein , auch b ei v ie l  
niedrigeren  T em peraturen  fin d et dieser V organg, freilich m it g e ­
ringerer G esch w in d igk eit, s ta t t  ( A b b .  2 ) .

Z w eifellos  
is t  d ie ö r t l i c h e  
A n r e ic h e r u n g  
einzelner L eg ie ­
ru n gse lem en te  

in  ih r e r  v e r ­
s c h i e d e n e n  

O x y d i e r b a r ­
k e i t  b e g r ü n ­
d e t .  W ie aus 
Abb.3 zu  ersehen  
is t ,  gehören  
K up fer und  
N ick e l zu den  
E lem en ten , d e ­
ren O xyde den  
g röß ten  D is ­
soziationsdruck  
bei hoher T em ­
peratur hab en ; 
m it and eren  
W orten: d iese

O xyde gehören  zu den E lem en ten , w elch e die größte Z erfallsneigung  
h ab en . D esh a lb  reduzieren sich  d ie bei der V erzunderung des 
S ta h les  b ildenden  K u p feroxyd e (w ahrschein lich  auch d ie  des

N ick els) au f K o sten  des  
un verbrann ten  E isen s  u n d  
d essen  niedriger O x y d a ­
tio n sstu fen . D a s  h ierbei 
en tsteh en d e  K up fer sa m ­
m elt s ich  entw eder im  Z u n ­
der un d  in  den  R a n d ­
sch ich ten  an, oder w andert  
im  w eiteren  V erlau f je  
nach der E rw ärm u n gstem ­
peratur in d en  S ta h l, wo  
es den E isen-K upfer-M isch- 
k r ista ll anreichert u n d  bei 
der fo lgend en  A b k ü h lu n g  
sich  au ssch eid et.

E s  e n ts te h t d ie  E rage, 
v o n  w elch em  E in flu ß  eine  
so lch e  A nreicherung v o n  
K up fer u n d  N ick e l a n  der 
S tah lob erfläch e  f ü r  d ie  
H i t z e b e s t ä n d i g k e i t  is t .  
In  der H a u p tsa ch e  is t  die  
A n tw ort a u f d iese  E rage  
bereits  gegeb en . D en n  die  
F ä h ig k e it der K u p feroxyd e, 

T e m p e r a /e r  /r r  °  ff  ihren  S au ersto ff an  andere
A bbildung 3. D issoziationsdruck ver- noch n ich t verb ran n te  E le-
schiedener Oxyde bei hoben Tem- m en te  un d  sogar an  deren

pera tu ren . O xyde abzugeben  u n d  d a ­
m it e ine h e ftig ere  V er­

brennung hervorzurufen , m uß die H itzeb estä n d ig k e it bee in träch ­
tig en . E s  b e s te h t k ein  w esen tlich er  G rund dafür, V orgänge,
d ie  am  sch n e llsten  b e i T em peraturen über dem  A 3-P u n k t
v o r  sich  geh en , b ei n iedrigeren T em peraturen  a ls  un m öglich  
a u fzu fassen , w enn  dafür d ie  entsprech en den  B ed in gu n gen , w ie  
e in e  o xyd ieren d e A tm osp h äre, vorliegen . D as b ew eist A b b .  2 .  

D er gan ze  U n tersch ied  zw isch en  der örtlich en  A nreicherung, w ie  
s ie  b ei T em peraturen  über A s v erläu ft, un d  dem  V organg bei 
T em peraturen  u n ter  dem  A 3-P u n k t b e steh t nur darin , daß  im  
ersten  F a lle  d as  K up fer w eiter  in den  S ta h l d iffu n d iert, w ob ei es  
die  F ä h ig k e it h a t , M ischk rista lle  m it y -E isen  zu b ilden , im  zw eiten  
F a lle  jed och  d as  K up fer im  Z under zu rü ck b leib t, sofern  d as  bei 
d iesen  T em peraturen  b esteh en d e  a -E isen  eine D iffu sio n  des  
K u p fers au ssch ließ t.

E s  w äre jedoch  v erfeh lt, d ie den  V orgängen in  ku p ferh altigen  
S tä h len  en tsp rech en d en  E rscheinun gen  im m er a ls  nur sch äd lich  
zu  b etrach ten . M an k an n  verm u ten , daß in jen en  F ä llen , in  denen  
der S ta h l e ine b ed eu ten d e M enge v o n  „ a n reich eru n gsfäh igen “ 
E lem en ten  e n th ä lt, besonders w enn sie  dem  E isen  v erw an d t sind , 
d iese  A nreich erun g eine gan z  andere R o lle  sp ie lt . E s  k an n  sich  
d an n  e ine d ich te  ob erfläch liche H a u t b ilden , d ie  das W eiter ­
sch re iten  der O x y d a tio n  verh in d ert.

P . B . M i c h a e l o f f - M i c h e j e f f .

7WO 7SOO 7SOO 2O0t

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Die Verteilung des Schwefels zwischen Gas und flüssigem Eisen.

E d u a r d  M a u r e r  u n d  F r i e d r i c h  B i s c h o f 1) b e s t i m m t e n  
d u r c h  e in  b e s o n d e r e s  U m la u f v e r f a h r e n  im  K le in v e r s u c h  u n t e r  
V e r w e n d u n g  d e s  T a m m a n n -O f e n s  d ie  G le ic h g e w ic h ts la g e  d e r  
R e a k t io n  F e S  +  H 2 F e  +  H 2S u n d  ih r e  T e m p e r a t u r a b h ä n g i g ­
k e i t  d u r c h  E i n e n g u n g  b e i  S c h w e f e lg e h a l te n  im  f lü s s ig e n  E is e n  
v o n  e t w a  0  b is  r d .  3 0  % .  H ie r b e i  e r g a b  s ic h  e in  b e f r i e d ig e n d e r  
A n s c h lu ß  a n  d ie  im  S c h r i f t t u m  b e k a n n tg e w o r d e n e n  V e r s u c h s ­
e rg e b n is s e  b e i  n ie d r ig e r e n  T e m p e r a t u r e n .

N a c h  d e m  g le ic h e n  V e r f a h r e n ,  e b e n f a l l s  u n t e r  V e r w e n d u n g  
d e s  T a m m a n n - O f e n s ,  so w ie  n a c h  e in e m  e tw a s  a b g e ä n d e r t e n  V e r ­
f a h r e n  m i t  H i l f e  d e s  k e r n lo s e n  I n d u k t i o n s o f e n s  w u r d e  w e i t e r  d ie  
G le ic h g e w ic h ts la g e  d e r  b i s h e r  im  S c h r i f t t u m  n o c h  n i c h t  b e ­
h a n d e l t e n  R e a k t i o n  F e S  +  0 2 ^  F e  +  S 0 2 u n d  ih r e  T e m p e r a t u r ­
a b h ä n g ig k e i t  f ü r  d e n  g le ic h e n  B e r e ic h  d e r  S c h w e f e lg e h a l te  in  
f lü s s ig e m  E i s e n  e r m i t t e l t .

D u r c h  e n t s p r e c h e n d e  A u s w e r tu n g  e in e r  g r ö ß e r e n  A n z a h l  v o n  
B e t r ie b s a n a l y s e n  k o n n te n  d ie  V e r f a s s e r  f e s t s te l l e n ,  d a ß  d ie  R e a k ­
t i o n  m i t  S c h w e fe ld io x y d  f ü r  d ie  S c h w e f e la u f n a h m e  o d e r  - a b g a b e  
im  S ie m e n s - M a r t in - O f e n  in  e r s t e r  L in ie  m a ß g e b e n d  i s t ,  u n d  d a ß  
h in g e g e n  a u s  d e m  V e r h ä l t n i s  v o n  S c h w e f e lw a s s e r s to f f  z u  W a s s e r ­
s to f f  im  F r i s c h g a s  e in  E i n f lu ß  a u f  d e n  S c h w e f e lg e h a l t  im  S t a h l  
n i c h t  h e r g e l e i t e t  w e r d e n  k a n n .  F ü r  d ie  A b h ä n g ig k e i t  d e s  S c h w e fe l­
g e h a l t s  im  M e ta l lb a d  v o n  d e m  V e r h ä l t n i s  S c h w e fe l  z u  S a u e r s to f f  
im  A b g a s  e r g a b  s ic h  e in e  g u t e  U e b e r e in s t im m u n g  z w is c h e n  d e n  
V e r s u c h s e r g e b n is s e n  u n d  d e n  B e o b a c h tu n g e n  im  p r a k t i s c h e n  
B e t r ie b .

Die Entschwefelung von Stahlbädern durch Flußspat.
O s k a r  M e y e r  u n d  J o h a n n  G ö r r i s s e n 2) k o n n t e n  n a c h -  

w e is e n , d a ß  d ie  V e r b e s s e r u n g  d e r  E n t s c h w e f e lu n g  v o n  S t a h l ­
b ä d e r n  b e i  V e r w e n d u n g  f l u ß s p a t h a l t i g e r  S c h la c k e n  n i c h t  d u r c h  
d ie  B i ld u n g  f lü c h t ig e r  S c h w e f e l f l u o r v e r b in d u n g e n  b e w i r k t  w ird .  
D u r c h  F l u ß s p a t z u s a t z  k ö n n e n  h o c h b a s i s c h e  S c h la c k e n  d ü n n ­
f lü s s ig  u n d  r e a k t io n s f ä h ig  g e m a c h t  w e r d e n .  W e g e n  d e r  g r ö ß e r e n  
D ü n n f lü s s ig k e i t  d e r  S c h la c k e  w i r d  s o w o h l d ie  E i n s t e l l u n g  d e s  
B a d -S c h la c k e n - G le ic h g e w ic h te s  a l s  a u c h  d e r  S c h w e f e la b b r a n d  
a u s  d e r  S c h la c k e  b e s c h le u n ig t .  E i n e  S c h w e f e ld io x y d b i ld u n g  
s u l f i d h a l t i g e r  S c h la c k e  w i r d  n a c h  d e n  v o r l i e g e n d e n  E r g e b n is s e n  
s e lb s t  in  G e g e n w a r t  e in e r  r e d u z i e r e n d e n  K o h le n o x y d - K o h le n -  
d io x y d - A tm o s p h ä r e  e i n t r e t e n  k ö n n e n .

D ie  B e d in g u n g e n  f ü r  d a s  A u f t r e t e n  v o n  S i l i z iu m te t r a f lu o r id  
b e im  S c h m e lz e n  m i t  f l u ß s p a t h a l t i g e n  s a u r e n  u n d  b a s i s c h e n  
S c h la c k e n  w u r d e n  v o n  d e n  V e r f a s s e r n  r e c h n e r i s c h  u n d  v e r s u c h s ­
m ä ß ig  b e s t i m m t ,  u n d  s c h l ie ß l ic h  w u r d e  d ie  F r a g e  d e s  G e w ö lb e ­
a n g r i f f s  b e i  V e r w e n d u n g  f l u ß s p a t h a l t i g e r  S c h la c k e n  b e s p r o c h e n  
u n d  z u  k l ä r e n  v e r s u c h t .

Betriebserfahrungen mit Feuehtigkeitsmeßgeräten für staubhaltige 
Industriegase.

V o n  K u r t  G u t h m a n n 3) w u r d e n  d ie  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  
m i t  v e r s c h i e d e n e n  G ic h t g a s - F e u c h t ig k e i t s m e s s e r n  m i tg e t e i l t ,  u n d  
z w a r  w u r d e n  s o w o h l Q u e c k s i lb e r th e r m o m e t e r g e r ä t e  a l s  a u c h  
F e r n s c h r e i b a p p a r a t e  u n t e r s u c h t .  E i n  v o n  d e r  F i r m a  S ie m e n s  & 
H a ls k e  e n tw ic k e l t e s  G e r ä t ,  d a s  i n  Z u s a m m e n a r b e i t  m i t  d e m  
B e t r ie b e  e in e s  n ie d e r r h e in i s c h e n  H o c h o f e n w e r k e s  n o c h  w e s e n t l ic h  
v e r b e s s e r t  w u r d e ,  g e n ü g te  a l l e n  F o r d e r u n g e n  a n  E m p f in d l i c h k e i t  
u n d  G e n a u ig k e i t  d e r  A n z e ig e , M in d e s tm a ß  a n  W a r t u n g  u n d  
la n g e n  B e t r ie b s la u f z e i t e n .  D ie s e r  F e u c h t ig k e i t s f e r n s c h r e ib e r  e r ­
m ö g l ic h t  in fo lg e  d e r  u n m i t t e l b a r e n  A u f z e ic h n u n g  d e r  r e l a t i v e n  
o d e r  a b s o lu t e n  F e u c h t i g k e i t  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  V e r d a m p ­
fu n g  v o n  K o k s -  u n d  E r z n ä s s e  b e im  G ic h t e n  d e r  e in z e ln e n  L a d u n ­
g e n  im  H o c h o f e n .

Abhängigkeit des Fließbeginns von Spannungsverteilung und 
Werkstoff.

D u r c h  Z u g - ,  B ie g e - ,  V e r d r e h -  u n d  A u ß e n d r u c k v e r s u c h e  a n  
v e r s c h i e d e n e n  S t ä h l e n  b e s t ä t i g t e n  E r i c h  S i e b e i  u n d  F r i e d r i c h  
H e i n z  V i e r e g g e 4), d a ß  d u r c h  e in e  u n g le ic h f ö r m ig e  S p a n n u n g s ­
v e r t e i l u n g  d ie  o b e re  F l ie ß g r e n z e  u m  so  s t ä r k e r  e r h ö h t  w i r d ,  j e  
m e h r  d ie  ö r t l i c h e n  S p a n n u n g s s p i tz e n  d ie  m i t t l e r e  B e a n s p r u c h u n g  
ü b e r s te ig e n .  D ie  E r h ö h u n g  t r i t t  je d o c h  b e i  w e ic h e m  F l u ß s t a h l  
v ie l  s t ä r k e r  in  E r s c h e i n u n g  a l s  b e i h a r t e m  S ta h l .  B e i  d e n  v e r ­
s c h ie d e n e n  W e r k s to f f e n  i s t  w e i t e r h in  m i t  e in e r  A e n d e r u n g  d e r  
S p a n n u n g s v e r t e i l u n g  n i c h t  d ie  g le ic h e  A e n d e r u n g  d e r  o b e r e n

1) A r c h .  E i s e n h ü t te n w e s .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  S . 6 5 5 /6 3 .
2) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  S . 6 6 5 /7 2 .
3) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 ( 1 9 3 3 /3 4 )  S . 6 7 3 /7 8  ( W ä r m e ­

s te l le  2 0 0 ) .
4) A r c h .  E i s e n h ü t te n w e s .  7 ( 1 9 3 3 /3 4 )  S . 6 7 9 /8 2  ( W e r k s to f f -  

a u s s c h .  2 7 0 ) .
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A bbildung 2. K upferabscheidungen innerhalb der 
Z underschicht bei einem Stahl m it 0 ,5%  C u / der 
720 h bis 500° in  oxydierender A tm osphäre er­

h itz t wurde.
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F h e ß g r e n z e  v e r b u n d e n .  A n d e r s e i t s  e r g e b e n  s ie h  n u r  g e r in g e  
L n te r s e h ie d e  in  d e r  a u s  d e m  v o l l p la s t i s c h e n  Z u s t a n d e  e r m i t t e l t e n  
u n t e r e n  F h e ß g r e n z e .  D a  d ie  A u f s t e l l u n g  a l lg e m e in g ü l t ig e r  R i c h t ­
l in ie n  f ü r  d ie  W i r k u n g  d e r  o b e r e n  F h e ß g r e n z e  n i c h t  m ö g l ic h  
e r s c h e i n t ,  b e r e i t e t  e s  S c h w ie r ig k e i t e n ,  b e i  d e r  B e r e c h n u n g  s t a t i s c h  
b e a n s p r u c h t e r  B a u t e i l e  v o m  F h e ß b e g i n n  a u s z u g e h e n .  E s  w i r d  
d a h e r  e m p f o h le n ,  d ie  B e m e s s u n g  s o  v o r z u n e h m e n ,  d a ß  d ie  B e ­
l a s t u n g  m i t  g e n ü g e n d e r  S ic h e r h e i t  u n t e r  d e r j e n ig e n  b l e ib t ,  b e i  
w e lc h e r  im  h ö c h s t  b e a n s p r u c h t e n  Q u e r s c h n i t t  d e s  B a u t e i l s  d e r  
v o l l p la s t i s c h e  Z u s t a n d  e r r e i c h t  w ir d .

Der Einfluß einer Wärmebehandlung auf die Ausbildungsform des 
Schwefels im Stahl.

A n  v e r s c h i e d e n  l e g ie r t e n  w e ic h e n  S t ä h l e n  m i t  r d .  0 ,4  %  S , 
d ie  im  H o c h f r e q u e n z o f e n  e r s c h m o lz e n  u n d  m i t  A lu m in iu m  d e s -  
o x y d ie r t  w a r e n ,  u n t e r s u c h t e n  A l f r e d  X i e d e n t h a l  u n d  H u b e r t  
B e n n e k 1) d e n  E i n f lu ß  d r e i s t ü n d ig e n  G lü h e n s  b e i  8 0 0  b is  1 4 0 0 °  
a u f  d ie  A u s b i ld u n g  d e r  S u lf id e .  Z u  u n te r s c h e id e n  w a r e n  s t e t s  
k u g e l ig e  E in s c h lü s s e ,  d ie  v o r  a l l e m  in  m a n g a n r e ic h e r e n  S t ä h l e n  
a u f t r a t e n  u n d  p r im ä r  a u s g e s c h ie d e n e  M a n g a n s u lf id - M is c h k r i s ta l l e  
d a r s te l l e n ,  u n d  e in  e u t e k t i s c h e s  N e tz w e r k .  W ä h r e n d  d ie  k u g e l ig e n  
S u lf id e ,  w ie  e s  n a c h  ih r e r  E n t s t e h u n g  z u  e r w a r t e n  i s t ,  d u r c h  d ie  
a n g e w e n d e te  G lü h b e h a n d lu n g  n i c h t  v e r ä n d e r t  w u r d e n ,  k o n n te  d a s  
N e tz w e r k  d u r c h  s ie  m e h r  o d e r  m i n d e r  z e r s t ö r t  w e r d e n ,  d a  s ic h  d ie se  
S u lf id e  z u s a m m e n b a l l t e n  u n d  te i l s  a u c h  in  L ö s u n g  g in g e n .  D a s  
l e t z t e  i s t  w o h l  d a r a u f  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  d a ß  b e i  d e r  E r s t a r r u n g  
in fo lg e  u n g e n ü g e n d e n  K o n z e n t r a t io n s a u s g le ic h e s  m e h r  E u t e k t i -  
k u m  g e b i ld e t  w u r d e ,  a l s  d e m  G le ic h g e w ic h t  e n t s p r a c h ;  d a r a u s  
i s t  z u  s c h l ie ß e n ,  d a ß  E i s e n  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  e in  g e w is s e s  
L ö s u n g s v e r m ö g e n  f ü r  S c h w e fe l  h a t ,  d a s  n a c h  d e n  V e r s u c h s ­
b e o b a c h tu n g e n  d u r c h  K o h le n s to f f  e r h ö h t  w i r d .  A n s c h l ie ß e n d e  
S c h m ie d e v e r s u c h e  z e ig te n ,  d a ß  d u r c h  G lü h b e h a n d lu n g ,  b e i  d e r  
d a s  S u l f id n e tz w e r k  z e r s t ö r t  w i r d ,  o h n e  d a ß  e s  s c h m e lz f lü s s ig  w ir d ,  
d ie  S c h m i e d b a r k e i t  s c h w e f e l r e ic h e r  S t ä h l e  s t a r k  v e r b e s s e r t  w ir d .  
M o ly b d ä n -  u n d  C h r o m s u lf id  b e w ie s e n  b e i  d ie s e n  V e r s u c h e n  e in e  
g e w is s e  B i l d s a m k e i t .

Die Eisenecke des Systems Eisen-Mangan-Chrom.
D e r  A u f b a u  d e r  E i s e n - M a n g a n - C h r o m - L e g ie r u n g e n  m i t  G e ­

h a l t e n  b is  z u  4 0  %  M n  u n d  3 0  ° 0 C r  w u r d e  v o n  W e r n e r  K ö s t e r 2) 
u n t e r s u c h t .  A ls  f e s te  P h a s e n  t r e t e n  n u r  a -  u n d  y - M is c h k r i s ta l l e  
a u f .  B is  z u  e in e m  Z u s a t z  v o n  e t w a  12  %  C r  w i r d  a n  d e m  A u f b a u  
u n d  V e r h a l t e n  d e r  L e g ie r u n g e n  g e g e n ü b e r  d e m  d e r  Z  w e is t  o f f  - 
le g ie r u n g e n  d e s  E i s e n s  m i t  M a n g a n  n i c h t s  W e s e n t l i c h e s  g e ä n d e r t .  
Z w is c h e n  1 2  u n d  2 8  %  C h r o m z u s a tz  h e g e n  d ie  L e g ie r u n g e n  ¡d  d e r  
( a  +  Y ) -H is c h u n g s lü c k e ,  d ie  s ic h  p a r a l l e l  z u r  E i s e n - M a n g a n - S e i te  
h in  e r s t r e c k t .  V o n  d ie s e n  L e g ie r u n g e n  e r s t a r r e n  d ie  b is  2 0  ° 0 C r 
h e t e r o g e n  u n d  d ie  o b e r h a l b  2 0  %  C r  z u  h o m o g e n e n  a -M is c h -  
k r i s t a l l e n .

Das Zustandsschaubild Kobalt-Silizium.
I m  S y s t e m  K o b a l t - S i l i z iu m  w u r d e  v o n  R u d o l f  V o g e l  u n d  

K u r t  R o s e n t h a l 3) e in e  n e u e  V e r b in d u n g  C o 3S i n a c h g e w ie s e n ,  
d ie  b e i  1 2 1 0 °  a u s  d e r  S c h m e lz e  e n t s t e h t  u n d  b e i  1 1 6 0 °  b e r e i t s  
w ie d e r  z e r f ä l l t .  D ie  V e r b in d u n g  C o 2S i h a t  e in e n  U m w a n d lu n g s ­
p u n k t  1 2 0 u n t e r h a l b  ih r e s  S c h m e lz p u n k te s  b e i  1 3 3 2  °. B e id e  
F o r m e n  d e r  V e r b in d u n g  v e r m ö g e n  m i t  ü b e r s c h ü s s ig e m  S il iz iu m  
M is c h k r is ta l le  z u  b i l d e n ;  d e r  g e s ä t t i g t e  ß - M is c h k r is ta l l  m i t  2 0 ,8  ° 0 
S i  z e r f ä l l t  b e i  1 2 0 8  0 i n  e i n e n  c c -M isc h k r is ta ll  m i t  1 9 ,8  ° 0 S i  u n d  
d ie  V e r b in d u n g  C o S i. D ie  f r ü h e r  a n g e n o m m e n e  V e r b in d u n g  
C o3S i2 b e s t e h t  n i c h t .

Die Vorgänge beim Anlassen abgeschreckter Stähle.
B e im  A n la s s e n  v o n  P r o b e n  u n le g i e r t e r  T ie g e l -  u n d  K a r b o n y l -  

s t ä h l e ,  d ie  a u s  d e m  a u s t e n i t i s c h e n  Z u s t a n d e  a b g e s c h r e c k t  w a re n ,  
s t e l l t e n  H a n s  E s s e r  u n d  H e i n r i c h  C o r n e l i u s 4) d u r c h  A n la ß -  
t e m p e r a t u r - Z e i t - K u r v e n  im  a l lg e m e in e n  d r e i  W ä r m e tö n u n g e n  
f e s t ,  d ie  a l l e  m i t  s te i g e n d e m  K o h le n s to f f g e h a l t  a n  G r ö ß e  Z u ­
n a h m e n  u n d  d e r e n  T e m p e r a t u r  i n  g e w is s e n  G re n z e n  v o n  d e r  E r ­
h i t z u n g s g e s c h w in d ig k e i t  a b h i n g .  U n t e r  d e r  A n n a h m e ,  d a ß  d e r  
M a r t e n s i t  e in  f e in e s  G e m e n g e  a u s  t e t r a g o n a l  a u f  g e w e i te te m  F e r r i t  
u n d  Z e m e n t i t  b i l d e t ,  w i r d  d ie  e r s t e  W ä r m e tö n u n g ,  d ie  a m  d e u t ­
l i c h s te n  z w is c h e n  1 0 0  u n d  1 5 0 °  i s t ,  m i t  d e r  R ü c k k e h r  d e s  F e r r i t s  
i n  d a s  k u b is c h e  G i t t e r  e r k l ä r t .  A n  d ie  z w e i te ,  d u r c h  d e n  Z e r f a l l  
d e s  R e s t a u s t e n i t s  i n  a - E i s e n  u n d  E i s e n k a r b i d  b e d i n g te  W ä r m e ­
tö n u n g ,  d ie  i h r e n  H ö c h s tw e r t  b e i  e t w a  2 8 0 °  h a t ,  s c h l i e ß t  s ic h  
u n m i t t e l b a r  d e r  d r i t t e  V o r g a n g  a n ,  d e r  A u f b a u  d e s  Z e m e n t i t -

*) A r e h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7  ( 1 9 3 3 /3 4 )  S . 6 8 3 /8 6  ( W e r k s to f f -  
a u s s c h .  2 7 1 ) .

2) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  S . 6 8 7 /8 8  ( W e r k s to f f -  
a u s s c l i  2 7 2 ) .

3) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7  ( 1 9 3 3 /3 4 )  S . 6 8 9 /9 1  ( W e r k s to f f -  

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

g i t t e r s  a u s  d e n  f e i n s t  v e r t e i l t e n  Z e m e n t i tm o le k ü le n ,  so  d a ß  g e r a d e  
b e i  d e n  k o h le n s to f f r e ic h e r e n  S t ä h l e n  b e id e  W ä r m e tö n u n g e n  s ic h  
w e i tg e h e n d  ü b e r d e c k e n .  B e im  A n la s s e n  u n t e r e u t e k t o id i s c h e r  
S tä h l e ,  d ie  v o n  105 0  b is  1 1 5 0 °  a b g e s c h r e c k t  w a r e n ,  w u r d e  e in e  
v i e r t e  W ä r m e tö n u n g  z w is c h e n  3 3 0  u n d  3 5 0 °  g e f u n d e n ,  d ie  
v ie l le ic h t  a u f  e in e  U m la g e r u n g  in n e r h a lb  d e r  y - M is c h k r is ta l le  in  
d e r  N ä h e  v o n  1 0 0 0  0 z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t .  H ä r te m e s s u n g e n  la s s e n  
d a r a u f  s c h l ie ß e n , d a ß  b e im  A n la s s e n  s t e t s  d e r  g le ic h e  E n d z u s t a n d  
e r r e i c h t  w ird ,  d a ß  n u r  d ie  Z e i t  b i s  z u r  E i n s t e l l u n g  d ie s e s  Z u s t a n d e s  
m i t  s te ig e n d e r  T e m p e r a t u r  s e h r  s t a r k  a b n i m m t .  W e i te r e  V e r s u c h e  
z e ig te n ,  d a ß  d e r  R e s t - A u s t e n i tg e h a l t  a m  g r ö ß te n  b e i  A b s c h r e c k e n  
m i t  k r i t i s c h e r  G e s c h w in d ig k e i t  i s t ,  b e i  d e r  a l s o  g e r a d e  d ie  B i ld u n g  
v o n  T r o o s t i t  v e r h i n d e r t  w i r d ; b e i  g r ö ß e r e r  u n d  k le in e r  A b  s e h r e c k  - 
g e s e h w in d ig k e i t  e r h ä l t  m a n  e in e n  g e r in g e r e n  A n te i l  A u s t e n i t  b e i 
R a u m t e m p e r a t u r .

Die Berechnung der Kosten von Kuppelerzeugnissen im 
Eisenhüttenwesen.

N a c h  A d o l f  M ü l l e r 1) i s t  e in e  A u f te i lu n g  d e r  K o s t e n  d e s  
g e m e in s a m e n  E r z e u g u n g s v o r g a n g s  a u f  d ie  K u p p e le r z e u g n is s e  
d u r c h  S c h lü s s e lu n g  o h n e  E i n s c h r ä n k u n g  a b z u le h n e n ,  d a  e i n m a l  e in  
Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  d e n  K o s t e n  u n d  i r g e n d w e lc h e n  W e r t -  
s c h lü s s e ln  n i c h t  b e s t e h t ,  u n d  s ic h  d ie  S c h lü s s e lu n g  in fo lg e d e s s e n  
n ic h t  b e g r ü n d e n  l ä ß t ,  v o r  a l l e m  a b e r ,  w e il  s ie  d e n  u n t r e n n b a r e n  
Z u s a m m e n h a n g  d e r  K u p p e le r z e u g n is s e  n i c h t  b e r ü c k s i c h t ig t  u n d  
d a d u r c h  z u  s c h w e rw ie g e n d e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  F e h ls c h lü s s e n  v e r ­
l e i t e n  k a n n .  D ie  K o s t e n r e c h n u n g  d e r  K u p p e l e r z e u g n i s s e  
k a n n  d a h e r  s t e t s  n u r  e i n e  R e s t r e c h n u n g  s e i n ,  i n d e m  d ie  
K o s t e n  d e s  g e s a m te n  E r z e u g u n g s v o r g a n g s  d e m  H a u p te r z e u g n i s  
z u g e re c h n e t  u n d  d e r  W e r t  ( n i c h t  d ie  K o s t e n )  d e s  N e b e n e r z e u g ­
n is s e s  a l s  n e g a t iv e  K o s t e n  v o n  d ie s e n  G e s a m t k o s t e n  a b g e z o g e n  
w e r d e n .  H a u p t p r o d u k t  i s t  d a b e i  s t e t s  d a s  E r z e u g n is ,  d a s  d e n  
U m f a n g  d e r  E r z e u g u n g  b e s t i m m t .  D e r  W e r t  d e s  N e b e n e r z e u g ­
n is s e s  r i c h t e t  s ic h  n a c h  s e in e r  a u g e n b l ic k l ic h e n  V e r w e r tb a r k e i t .  
E r  i s t  d e s h a lb  n i c h t  f ü r  j e d e  b e l ie b ig e  M e n g e  g le ic h ,  s o n d e r n  
n im m t  m it  w a c h s e n d e r  E r z e u g u n g  a b ,  w e n n  d ie  N a c h f r a g e  n a c h  
d e m  N e b e n e r z e u g n is  n i c h t  e b e n f a l l s  s t e i g t .  M it  s i n k e n d e m  W e r t  
d e s  N e b e n e rz e u g n is s e s  s te i g e n  d ie  K o s t e n  d e s  H a u p te r z e u g n is s e s ,  
d ie  m i t h in  u m  s o  h ö h e r  w e r d e n ,  j e  m e h r  d ie  N a c h f r a g e  n a c h  d e m  
N e b e n e r z e u g n is  h i n t e r  d e r  N a c h f r a g e  n a c h  d e m  H a u p te r z e u g n i s  
z u r ü c k b l e ib t .  S in d  d ie  K u p p e le r z e u g n is s e  n i c h t  E n d - ,  s o n d e r n  
Z w is c h e n e r z e u g n is s e ,  d a n n  w e r d e n  a u c h  d ie  K o s t e n  d e r  f o lg e n d e n  
S tu f e n ,  d e r  K o m p le m e n tä r e r z e u g n is s e ,  d u r c h  d ie s e  Z u s a m m e n ­
h ä n g e  b e e in f lu ß t ,  d .  h .  d a s  e in e  K o m p le m e n tä r e r z e u g n is  w i r d  u m  
so  t e u r e r ,  j e  w e n ig e r  N a c h f r a g e  n a c h  d e m  ä n d e r n  K o m p le m e n t ä r ­
e r z e u g n is  b e s t e h t .  J e d e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t s r e c h n u n g  f ü r  e in  E r ­
z e u g n is  i s t  f a l s c h ,  d ie  n i c h t  d ie  V e r w e r tu n g s m ö g l i c h k e i t  d e r  N e b e n ­
e r z e u g n is s e  o d e r  d e r  K o m p le m e n tä r e r z e u g n is s e  b e r ü c k s i c h t ig t .

D ie  E r k e n n t n i s  d ie s e r  Z u s a m m e n h ä n g e  s o l l  n i c h t  z u  e in e r  
v ö l l ig e n  U m s te l lu n g  d e r  m o n a t l i c h e n  K o s t e n r e c h n u n g  f ü h r e n .  S ie  
s o l l  z u n ä c h s t  e in e  r i c h t ig e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t s r e c h n u n g  e in z e ln e r  
A u f t r ä g e  i n  ü b e r s c h l ä g l ic h e r  F o r m  e r m ö g l ic h e n .  S ie  k a n n  a b e r  
a u c h  v e r h ü t e n ,  d a ß  d u r c h  f a l s c h e  F e s t l e g u n g  d e r  V e r r e c h n u n g s ­
p r e i s e  d ie  m o n a t l i c h e  K o s t e n -  u n d  E r f o lg s r e c h n u n g  z u  e in e m  
Z e r r b i ld  d e r  t a t s ä c h l i c h e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r h ä l tn i s s e  w ird .

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Ingenieure.

D ie  7 2 . H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  V e re in s  d e u t s c h e r  
I n g e n i e u r e  v o m  8 . b i s  10 . J u n i  1 9 3 4  in  T r i e r  e r f r e u t e  s i c h  e in e s  
s t a r k e n  B e s u c h e s  a u s  a l l e n  T e i le n  d e s  R e ic h e s .  S ie  h a t t e  d ie  
d o p p e l t e  A u f g a b e ,  w ic h t ig e  F r a g e n  d e r  n e u z e i t l i c h e n  T e c h n ik  u n d  
E r z e u g u n g  v o r  e in e m  g r ö ß e r e n  K r e i s  v o n  m a ß g e b e n d e n  F a c h l e u t e n  
z u  b e l e u c h te n ,  d a r ü b e r  h in a u s  a b e r  d ie  e n g e  V e r b u n d e n h e i t  d e s  
d e u t s c h e n  I n g e n i e u r s  m i t  d e m  w i r t s c h a f t l i c h e n ,  p o l i t i s c h e n  u n d  
s o z ia le n  L e b e n  s e in e s  V o lk e s  d a r z u l e g e n .  D e m  g r ö ß e r e n  Z ie l  w a r  
in s b e s o n d e r e  d ie  H a u p t v e r s a m m l u n g  a m  10 . J u n i  m i t  e in e r  S a a r ­
k u n d g e b u n g  g e w id m e t .  S ie  w u r d e  e i n g e l e i t e t  d u r c h  e in e  
r i c h tu n g w e is e n d e  A n s p r a c h e  d e s  V o r s i t z e n d e n ,  Z D x .^ n g . H .  
S c h u l t ,  in  d e r  u .  a .  d e r  W i l le  z u r  m a ß g e b l i c h e n  B e te i l ig u n g  
ju g e n d l i c h e r  K r ä f t e  f ü r  d ie  A r b e i t  i m  V e r e in  u n d  d ie  N o tw e n d ig ­
k e i t  z u m  E i n s a t z  d e r  T e c h n ik  f ü r  d ie  W i r t s c h a f t s f ü h r u n g  z u m  
A u s d r u c k  k a m .

I n  d e r  g le ic h e n  L in ie  l a g  d e r  V o r t r a g  v o n  P r o f e s s o r  3 / t .* 3 t tg .  
A . F r i e d r i c h ,  C la u s t h a l ,  ü b e r  „ D i e  F ü h r e r p f l i c h t e n  d e s  
I n g e n i e u r s  i m  A u f b r u c h  d e s  V o l k e s “ .

D ie  v o n  g r o ß e m  S c h w u n g  g e t r a g e n e  R e d e  v o n  K o m m e r z i e n ­
r a t  D r .  H .  R ö c h l i n g : „ D i e  S a a r  b l e i b t  d e u t s c h “  e r w e c k t e  
h e l le  B e g e i s te r u n g ,  d ie  s c h o n  e i n m a l  a u f g e l o d e r t  w a r ,  a l s  d e r  V o r -

4) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 ( 1 9 3 3 /3 4 )  S . 6 9 9  7 0 6  ( B e t r ie b s w .-  
A u s s c h .  8 0 ) .
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s i t z e n d e  d ie  V e r l e i h u n g  d e r  G r a s h o f - D e n k m ü n z e  a n  H e r ­
m a n n  R ö c h l in g  a l s  F ö r d e r e r  d e r  T e c h n ik  im  B e r g b a u  u n d  H ü t t e n ­
w e s e n  „ f ü r  d e n  t a p f e r e n  V o r k ä m p f e r  d e s  D e u t s c h t u m s  a n  d e r  
S a a r “  b e k a n n t  g a b .  A ls  w e i t e r e  E h r u n g e n  fo lg te  d ie  V e r le ih u n g  
d e s  n e u  g e s c h a f f e n e n  g o l d e n e n  E h r e n r i n g e s  d e s  V e r e i n s  
d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  a n :  H a n n s  B e n k e r t ,  B e r l in ,  S ie g f r ie d  
K i e ß k a l t ,  F r a n k f u r t  a .M . ,  E r n s t  M a h l e r ,  S t u t t g a r t ,  u n d  O t to  
M a y r ,  B e r l in ,  a l s  V e r t r e t e r  d e r  j u n g e n ,  a u f s t r e b e n d e n  I n g e n i e u r ­
m a n n s c h a f t ,  d ie  s ic h  b e r e i t s  d u r c h  b e s o n d e r e  L e is tu n g e n  h e r v o r ­
g e t a n  h a b e n .

A ls  G e m e in s c h a f t s ta g u n g  v o r a u s  g in g  d e r  H a u p tv e r s a m m lu n g  
a m  V o r ta g e  e in e  w i s s e n s c h a f t l i c h e  T a g u n g ,  in  d e r  d e r  
K u r a t o r  d e s  V e r e in s ,  P r o f e s s o r  D r .  A . N ä g e l ,  D r e s d e n ,  „ d i e  
w i s s e n s c h a f t l i c h e  A r b e i t  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  I n g e ­
n i e u r e  i m  D i e n s t e  f ü r  V o l k  u n d  W i r t s c h a f t “  h e r v o r h o b .  
E r  g a b  e in e  U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  v e r s c h i e d e n e n  b e s te h e n d e n  A u s ­
s c h ü s s e  u n d  d ie  i n  ih n e n  la u f e n d e n  A r b e i t e n .  D a ß  d ie  F r a g e  d e r  
R o h s to f f v e r s o r g u n g  d a b e i  h e u t e  e in e  g r o ß e  R o l l e  s p ie l t ,  i s t  n a c h  
L a g e  d e r  D in g e  s e lb s tv e r s t ä n d l i c h .  E r g ä n z t  w u r d e  d ie s e  z u s a m m e n ­
f a s s e n d e  U e b e r s i c h t  d u r c h  k u r z e  E in z e lb e r ic h t e  v o n :

E .  M ö r a t h ,  D a r m s t a d t :  „ U e b e r  n e u z e i t l i c h e n  H o lz b a u “ ,
E .  S c h m i d t ,  D a n z ig ,  ü b e r :  „ D ie  B e w e g u n g s v e r h ä l tn is s e  v o n  

G a s  u n d  F lü s s ig k e i t s g e m is c h e n “ ,
F .  M o d  e r  s o h n ,  B e r l in ,  ü b e r :  „ N e u e  k o n s t r u k t i v e  G e d a n k e n  

u n d  f e r t ig u n g s te c h n i s c h e  F o r t s c h r i t t e  i n  ih r e r  W e c h s e lw ir k u n g “ ,
L ü c k e ,  W e s e r m ü n d e ,  ü b e r :  „ K o n s e r v ie r u n g s te c h n is c h e  F o r t ­

s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  F i s c h e r e i t e c h n ik “ .
A b s c h lu ß  u n d  A u s k la n g  d e r  G e s a m t ta g u n g  w a r  e in e  A b e n d ­

v e r a n s t a l t u n g  a m  S o n n t a g ,  in  d e r  P r o f e s s o r  D r .  G . G a r ­
b o t z ,  B e r l in ,  a l s  B e a u f t r a g t e r  d e s  V o r s i t z e n d e n  ü b e r  d ie  d u r c h  
d ie  n e u e  V e r o r d n u n g  d e s  S t e l l v e r t r e t e r s  d e s  F ü h r e r s  g e g e b e n e  
t e c h n i s c h e  A u f b a u m ö g l i c h k e i t  s p r a c h ,  d ie  d e n  W e g  z u  
f r u c h t b r i n g e n d e m  S c h a f f e n  a l l e r  d e r e r  f r e i  m a c h e ,  d ie  d e r  A l l ­
g e m e in h e i t  d u r c h  te c h n is c h e s  K ö n n e n  e t w a s  z u  g e b e n  h a b e n .

T e c h n is c h e  E i n z e l a r b e i t  w u r d e  g e l e i s te t  in  f ü n f  F a c h g r u p p e n  
a m  F r e i t a g  u n d  S o n n a b e n d .  D ie  B e r i c h t e r s t a t t u n g  d a r ü b e r  k a n n  
g a n z  k u r z  g e h a l t e n  w e r d e n .  D ie  Q u e lle n  d e r  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  
w e r d e n ,  s o w e it  s o lc h e  e r fo lg e n , in  ü b l i c h e r  W e is e  in  „ S t a h l  u n d  
E i s e n “  f e s tg e h a l te n  w e rd e n .

I n  d e r  F a c h g r u p p e  B e t r i e b s  t e c h n i k  m i t  d e n  V o r t r ä g e n  v o n :
G . T h e l e n ,  D ü s s e ld o r f :  „ D ie  B e d e u tu n g  d e r  A r b e i t s k u n d e “ ,
E .  K a l i s c h ,  D u is b u r g :  „ F e r t i g u n g s p r o b le m e  b e i  d e r  A n ­

w e n d u n g  d e r  S c h w e iß t e c h n ik “ ,
A . W i n k e l ,  N ü r n b e r g :  „ S t ü c k z e i t e r m i t t l u n g  u n d  R e c h ­

n u n g s w e s e n “ ,
z e ig te  s ic h , i n  w ie  e r f r e u l ic h e r  W e is e  d ie  A r b e i t e n  d e s  A u s s c h u s s e s  
f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  d e s  V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  g e - 
g e w ü r d ig t  w e r d e n .

D ie  G r u p p e  F e u e r u n g s t e c h n i k  b r a c h t e  V o r t r ä g e  v o n :
F .  S c h u l t e ,  E s s e n :  „ F o r s c h u n g  in  d e r  F e u e r u n g s t e c h n ik  im  

D ie n s te  d e r  A r b e i t s b e s c h a f f u n g  u n d  V e r b r e i t u n g  d e r  d e u t s c h e n  
R o h s to f f b a s i s “ ,

W . M a r c a r d ,  H a n n o v e r :  „ U n te r s u c h u n g e n  a n  k le in e n
m e c h a n is c h e n  F e u e r u n g e n “ ,

R .  F e h l i n g ,  B e r l in :  „ D ie  D y n a m i k  d e r  Z ü n d u n g  f e s te r  
B r e n n s to f f e “ ,

H .  P r e s s e r ,  E s s e n :  „ D ie  V e r b r e n n u n g  f e in k ö r n ig e r  B r e n n ­
s to f f e  m i t  v o r g e w ä r m t e r  V e r b r e n n u n g s lu f t “ ,

H .  W e r k m e i s t e r ,  E s s e n :  „ W i n d v e r t e i l u n g  u n d  F e u e r g a s ­
b e s c h a f f e n h e i t  b e i  W a n d e r r o s t f e u e r u n g e n “ ,
a l le s  F r a g e n ,  d ie  b e i  d e r  V e r w e n d u n g  u n s e r e r  e in h e im is c h e n  
K o h le n  a u f t r e t e n .

E i n  b e s o n d e r e r  G e n u ß  w a r e n  d ie  B e r i c h t e  in  d e r  G r u p p e  
T e c h n i k g e s c h i c h t e  v o n  K r e n c k e r ,  B e r l in ,  ü b e r :  „ S t ä d t e b a u  
a n  d e n  R ä n d e r n  d e s  r ö m is c h e n  W e l t r e i c h e s “ , u n d  v o n  E .  K r ü g e r ,  
T r i e r :  „ A u s g r a b u n g e n  u n d  F u n d e  in  d e r  S t a d t  T r i e r “ . G e r a d e  d e r  
T e c h n ik e r  s t e h t  b e w u n d e r n d  v o r  d e n  g r o ß e n  L e is tu n g e n  d e r  
r ö m is c h e n  S tä d t e g r ü n d e r ,  B a u m e is te r ,  K ü n s t l e r  u n d  H a n d w e r k e r .  
A lle n  T e i ln e h m e r n  d e r  H a u p tv e r s a m m lu n g  w a r  im  ü b r ig e n  G e ­
le g e n h e i t  g e b o te n ,  s ic h  d a v o n  d u r c h  d ie  B e s ic h t ig u n g  d e r  A l t e r ­
t ü m e r  in  T r i e r  e in e n  p e r s ö n l ic h e n  E i n d r u c k  z u  v e r s c h a f f e n .

V o m  h ü t t e n m ä n n i s c h e n  S t a n d p u n k t  a u s  b e s o n d e r s  b e a c h te n s ­
w e r t  w a r  d ie  F a c h g r u p p e  S c h w e i ß t e c h n i k .  E s  s p r a c h e n :

A . K ü c h l e r ,  W i lh e lm s h a v e n :  „ U e b e r  S t a n d  u n d  E n t w ic k lu n g  
d e r  Z u s a t z w e r k s t o f f e “ , w o b e i  e r  n a c h w ie s ,  w ie  w e i t  w i r  h e u t e  s c h o n  
in  d e m  Z ie l, i n  d e r  S c h w e iß u n g  d ie  g le ic h e n  E i g e n s c h a f t e n  w ie  im  
G r u n d w e r k s to f f  z u  e r r e ic h e n ,  g e k o m m e n  s in d ;

E .  A m m a n n ,  E s s e n ,  ü b e r :  „ A n w e n d u n g  u n d  A u f t r a g ­
s c h w e iß u n g  v o n  H a r t m e t a l l e n  a u f  A r b e i t s s tü c k e  u n d  W e rk z e u g e “ . 
E s  w u r d e  s e h r  k l a r  d a s  V e r h ä l t n i s  v o n  v ie r  v e r s c h i e d e n e n  
H a r t m e t a l l g r u p p e n  g e g e n ü b e r g e s te l l t .

H u b r i g ,  B e r l in ,  ü b e r :  „ E in w i r k u n g  d e r  n e u z e i t l ic h e n
S c h w e iß t e c h n ik  a u f  d ie  G e s t a l t u n g  u n d  d ie  W e r k s to f f w a h l  v o n  
S t r a ß e n f a h r z e u g e n “ , u n d

W . H o f f m a n n ,  B e r l in ,  ü b e r :  „ A n w e n d u n g  d e r  S c h w e iß ­
t e c h n ik  b e i  V e r w e n d u n g  n i c h t r o s t e n d e n  S t a h l e s “ . D ie  b e im  G a s -  
u n d  L ic h tb o g e n s c h w e iß e n  v o n  a u s t e n i t i s c h e n  S t ä h l e n  a u f t r e t e n ­
d e n  S c h w ie r ig k e i te n  d u r c h  K a r b id a u s s c h e i d u n g e n  s in d  d u r c h  
H in z u le g ie r e n  v o n  T i t a n  u n d  in  j ü n g e r e r  Z e i t  v o n  T a n t a l  b e s e i ­
t i g t  w o r d e n ,  s o w e it  n i c h t  b e i  d e r  W i d e r s ta n d s s c h w e iß u n g  o h n e ­
h in  e in e  V e r ä n d e r u n g  d e s  G e fü g e s  u n t e r d r ü c k t  w ird .

E i n e  G r u p p e  T e c h n i k  i m  W e i n b a u  w a r  a u f  d ie  b e s o n d e r e n  
B e d ü r f n i s s e  d e s  T a g u n g s g e b ie te s  z u g e s c h n i t t e n .

N e b e n  d ie s e n  S i tz u n g e n  l ie f e n  n o c h  m a n c h e r le i  V e r h a n d lu n g e n  
g e s c h ä f t l ic h e r  A r t  u n d  s o n s t ig e  V e r a n s t a l t u n g e n ,  u n t e r  d e n e n  
b e s o n d e r s  d ie  A u s f ü h r u n g e n  v o n  O . S t ä b e l  v o r  e in e m  K re is e  
v o n  J u n g in g e n i e u r e n  ü b e r  „ E n t w i c k l u n g s l i n i e n  d e s  t e c h ­
n i s c h e n  S c h u l w e s e n s “  h e r v o r g e h o b e n  s e ie n .

I m  A n s c h lu ß  a n  d ie  T a g u n g  w a r  d e n  T e i ln e h m e r n  G e le g e n h e it  
g e b o te n ,  d ie  v e r s c h i e d e n s te n  I n d u s t r i e n  d e r  U m g e b u n g  k e n n e n z u ­
le r n e n .  A lle s  in  a l le m  e in e  T a g u n g ,  d ie  s ic h  w ü r d ig  e i n r e ih t  i n  d ie  
g lä n z e n d e  K e t t e  v o n  H a u p tv e r s a m m lu n g e n  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  
I n g e n ie u r e .

Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen.

(P a te n tb la tt  N r. 24 vom  14. Ju n i 1934.)

K l .  7 b ,  G r .  3 /7 0 ,  S c h  9 8  8 7 2 . R o h r s to ß -  o d e r  - z i e h b a n k .  
S c h lo e m a n n  A .- G . ,  D ü s s e ld o r f .

K l .  18  a ,  G r .  4 /0 3 ,  T  4 1  2 8 8 . S t ic h lo c h s to p f m a s c h in e .  O t to  
T e n s c h e r t ,  K ö ln - H ö h e n b e r g .

K l .  1 8  a ,  G r .  1 8 /0 2 , G  7 9  0 3 6 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  
M e ta l ls c h w a m m , in s b e s o n d e r e  E i s e n s c h w a m m . E m i l  G u s t a f  
T o r v a ld  G u s t a f s s o n ,  S to c k h o lm .

K l .  1 8  b ,  G r .  2 0 , S t  1 1 9 .3 0 ;  Z u s . z . P a t .  5 2 5  5 2 1 . V e r f a h r e n  
z u m  G e w in n e n  v o n  F e r r o n ic k e l .  M a x  S te r n ,  E s s e n .

K l .  1 8  c , G r .  1 /3 0 ,  S  8 4  0 6 1 ;  Z u s .  z . P a t .  5 7 2  0 2 4 . W a r m ­
b e h a n d lu n g  v o n  E i s e n - N ic k e l - B e r y l l i u m - L e g ie r u n g e n .  S ie m e n s  & 
H a ls k e  A .- G . ,  B e r l in - S ie m e n s s t a d t .

K l .  1 8  c , G r .  2 /2 3 ,  S  93  4 7 0 . V e r f a h r e n  z u r  V e r h ü tu n g  v o n  
in n e r e n  R is s e n  b e im  K ü h le n  v o n  E i s e n b a h n -  u n d  S t r a ß e n b a h n ­
s c h ie n e n .  C h r i s te r  P e t e r  S a n d b e r g ,  O s c a r  F r id o l f  A le x a n d e r  
S a n d b e r g  u n d  N ils  P e r c y  P a t r i c k  S a n d b e r g ,  L o n d o n .

K l .  3 1 c ,  G r .  1 8 /0 1 ,  A  6 9  0 9 0 . S c h le u d e r g ie ß m a s c h in e .  
A r d e l t w e r k e  G . m . b .  H . ,  E b e r s w a ld e  b .  B e r l in .

K l .  4 0  d ,  G r .  1 /6 5 ,  S  6 5 .3 0 ;  Z u s .  z . P a t .  5 7 6  5 0 9 . V e r f a h r e n  z u r  
B e e in f lu s s u n g  d e r  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  n ic k e l-  o d e r  
s i l i z iu m h a l t ig e r  E i s e n le g i e r u n g e n .  S ie m e n s  & H a ls k e  A .- G . ,  
B e r l in -  S i e m e n s s t a d t .

K l .  4 2  k ,  G r .  2 1 /0 3 ,  D  6 5  3 1 6 . V o r r ic h t u n g  z u r  P r ü f u n g  d e r  
E l a s t i z i t ä t  v e r f o r m b a r e r  W e rk s to f f e .  D r e y e r ,  R o s e n k r a n z  & D ro o p  
A .- G . ,  H a n n o v e r .

D eutsche Gebrauchsm uster-Eintragungen.
( P a te n tb la tt  N r. 24 vom  14. J u n i  1934.)

K l .  31  c , N r .  1 3 03  4 2 1 . B lo c k k o k i l l e .  M a s c h in e n fa b r ik  
M e e r  A .- G . ,  M .G la d b a c h .

K l .  3 1  c , N r .  1 3 0 3  7 3 2 . G u ß b lo c k f o r m e n .  B e r g w e r k s g e s e l l ­
s c h a f t  G e o rg  v o n  G ie s c h e s  E r b e n ,  V e r s u c h s a n la g e  O h la u ,  O h la u .

K l .  31  c , N r .  1 3 0 3  8 8 8 . V o r r i c h t u n g  z u m  A n z e ig e n  d e r  E i n ­
g ie ß -  u n d  F ü l lh ö h e  b e i  B e h ä l t e r n ,  F o r m e n  u .  d g l .  F r i e d .  K r u p p  
A .- G . ,  F r i e d r i c h - A l f r e d - H ü t t e ,  R h e i n h a u s e n  a .  N ie d e r r h e in .

D eutsche Reichspatente.
K l. 18  d , G r. 2 20, N r. 5 7 6  2 5 6 , v o m  3 . J u n i  1 9 2 8 ; a u s g e g e b e n  

a m  1 2 . A p r i l  1 9 3 4 . H e r a e u s - V a c u u m s c h m e l z e  A . - G .  u n d  
D r .  W i l h e l m  R o h n  i n  H a n a u  a .  M . Werkstoff aus Nickelstahl 
für Turbinenschaufeln.

D e r  N ic k e l s t a h l  i s t  p r a k t i s c h  k o h le n s t o f f f r e i  ( u n t e r  0 ,0 7  %  C) 
u n d  h a t  h ö c h s te n s  4 0  %  N i ,  1 b i s  8  %  M o  o d e r  1 b i s  1 5  %  W  
o d e r  d ie s e  b e id e n  S to f f e  z u s a m m e n .

K l. 18  b , G r . 2 0 , N r. 5 7 9  4 9 3 , v o m  2 2 . M ä rz  1 9 3 1 ; a u s g e g e b e n  
a m  2 2 . M ä rz  1 9 3 4 . M a x  S t e r n  i n  E s s e n .  Verfahren zur Her­
stellung von Ferrokobalt.

D a s  k o b a l t h a l t i g e  G u t ,  z . B . K o b a l t o x y d ,  E r z e  o d e r  Z w is c h e n ­
e r z e u g n is s e ,  d ie  g e g e b e n e n f a l l s  v o r  d e r  V e r h ü t t u n g  d u r c h  v o r ­
b e r e i t e n d e  A r b e i t e n  in  K o b a l t o x y d e  ü b e r g e f ü h r t  w e r d e n ,  w i r d  i n  
f lü s s ig e s  E i s e n  (z . B .  a u f  e in e m  H e r d o f e n )  g e b r a c h t  o d e r  m i t  
E i s e n  (z . B . im  K u p o lo f e n )  n ie d e r g e s c h m o lz e n .
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Kl. 18 d, Gr. 130, Nr. 593 712, v o m  1 7 . A u g u s t  1 9 2 8 : a u s g e ­
g e b e n  a m  2 2 . M ä rz  1 9 3 4 . M i t t e l d e u t s c h e  S t a h l w e r k e 'A . - G .  
i n  R i e s a .  Hochbaustahl.

D e r  S t a h l  h a t  w e n ig e r  a l s  0 ,2  %  C , 0 ,6  b is  1 %  M n , ü b e r  
0 ,5  b is  0 ,8  %  S i u n d  e in e n  K u p f e r z u s a t z  v o n  ü b e r  0 ,5  b is  z u  1 % .

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 594 215, v o m  2 1 . J u n i  1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  
a m  1 9 . M ä rz  1 9 3 4 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 7 5  6 7 4  [ v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  
53  (1 9 3 3 )  S . 1 0 4 2 ] , L e o  B e c k e r  i n  D ü s s e l d o r f  - G e r r e s h e i m .  
Schrägwalzwerl: oder Rohr presse zur Herstellung von nahtlosenRohren.

W ä h r e n d  d e s  A r b e i t s g a n g e s  z u m  E r z e u g e n  d e s  R o h r e s  w ir d  
in  s e in  I n n e r e s  d u r c h  d ie  D o r n s t a n g e  o d e r  d e n  L o c h s t e m p e l  h i n ­

d u r c h  e in  S to f f g e m e n g e  
z u r  B i ld u n g  e in e r  a u f  d e r  
R o h r in n e n w a n d  l i e g e n d e n  
S c h ic h t  o d e r  z u r  V e r ä n d e ­
r u n g  d e r  W e r k s t o f f e ig e n ­
s c h a f t e n  d e r  R o h r i n n e n ­
w a n d  z u g e f ü h r t . D e r  
D o r n k o p f  o d e r  L o c h ­
s te m p e l ,  d u r c h  d e n  d a s  
S to f f g e m e n g e  e i n t r i t t ,  i s t  
m i t  e in e r  in  d a s  B lo c k ­
in n e r e  w e i t  h in e in r a g e n ­
d e n  S p i tz e  v e r s e h e n  u n d  

z u  s e in e r  A b s t ü t z u n g  m i t  d e r  F ü h r u n g s b ü c h s e  a  d u r c h  g e r a d e  o d e r  
g e b o g e n e  L ä n g s w ä n d e  b  v e r b u n d e n ,  d ie  s o  g e f o r m t  s in d ,  d a ß  d ie  
e n t s t a n d e n e n  R o h r s e g m e n te  s ic h  v o r  d e m  A u s t r i t t  w ie d e r  z u  d e m  
g a n z e n  R o h r  v e r e in ig e n .

Kl. 7 b, Gr. 701, Nr. 594 272, v o m  1. D e z e m b e r  1 9 3 2 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  1 4 . M ä rz  1 9 3 4 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 9 3  3 7 9  [v g l .  
S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 5 8 8 ] ,  H e i n r i c h  E s s e r  i n  H i l d e n  
( R h l d . ) .  Vorrichtung zum Schweißen von Rohren.

U m  d ie  L u f t z u f u h r  z u m  N a c h w ä r m e n  d e r  S c h w e iß k a n te n  
v o r  d e r  S c h w e iß s te l le  u n d  z u m  E n t f e r n e n  d e r  S c h la c k e  z u  v e r ­
b e s s e rn .  w i r d  d e r  L u f t s t r o m  d u r c h  K a n ä l e  in  R i c h t u n g  a u f  d a s

W e r k s t ü c k  g e f ü h r t ,  z . B . i n ­
d e m  d e r  Z i e h t r i c h t e r  m i t  e in e r  
A n z a h l  v o n  K a n ä l e n  a  v e r ­
s e h e n  w ir d ,  d ie  z u  e in e m  n a c h  
d e r  I n n e n s e i t e  o f f e n e n  R in g ­
k a n a l  b  im  K o p f  d e s  Z ie h -  
t r i c h t e r s  f ü h r e n .

Kl. 49 c, Gr. 1302, Nr. 594 340,
v o m  7 . M a i 1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  
a m  1 5 . M ä rz  1 9 3 4 . Z u s a t z  z u m  
P a t e n t  5 9 3  5 8 8  [v g l .  S t a h l  u .  
E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 6 1 4 ] . P a u l  
S c h n ü t g e n  i n  K ö l n .  Rotie­
rende Schere für mehrere in Be­
wegung befindliche Walzadern.

D ie  K u r v e n s c h e ib e  a  h a t  
m e h r e r e  A u s r ü c k s t e ig u n g e n ,  
w ä h r e n d  d ie  M e s s e r r a d k ö r p e r  b , 
c  e in e  d e r  Z a h l  d e r  K u r v e n ­
s te ig u n g e n  e n t s p r e c h e n d e  A n ­
z a h l  M e s se r  t r a g e n .

Kl. 7 a, Gr. 2203, Nr. 594 714, 
v o m  4 . A u g u s t  1 9 3 2 ; a u s g e ­
g e b e n  a m  2 1 . M ä rz  1 9 3 4 . F r i e d .  
K r u p p  G r u s o n w e r k  A . - G .  
i n  M a g d e b u r g  - B u c k a u .  
( E r f i n d e r :  E r n s t  R u z i c k a  in  
M a g d e b u r g .)  Walzwerk- Reini- 
g u ngs vor rieht ung.

Z u  j e d e r  W a lz e  i s t  d ie  a u f  
e in e r  v o n  e in e m  M o to r  a u s  b e ­
w e g te n  S c h r a u b e n s p i n d e l  a  
v e r s c h i e b b a r e  R e i n ig u n g s v o r ­
r i c h t u n g  g le i c h g e r i c h t e t  a n g e ­
o r d n e t .  V o n  d e n  a m  W a l z ­
g e r ü s t  a n g e l e n k te n  S c h w e n k ­
h e b e ln  b  z u m  T r a g e n  d e r  S p in ­
d e l  i s t  j e  e in e r  j e d e r  R e i n i ­
g u n g s v o r r i c h t u n g  d o p p e la r m ig  
a u s g e b i ld e t  u n d  m i t  e in e r  g e ­
m e in s a m e n  S c h w e n k v o r r ic h ­
t u n g  f ü r  d ie  b e id e n  R e i n ig u n g s ­
k ö r p e r  c  v e r b u n d e n .

Statistik.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Mai 1934x). —  I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Bezirke

Rohblöcke Stahlguß Insgesam t

Thom as-
stah l-

Besse­
m er­

stah l-

basische 
Sie m ens- 
M artin- 
S tahl-

saure
Siemens-
M artin-
S tahl-

Tiegel-
und

E lek tro -
s tah l-

Sc h w eiß­
s te  h l- 

(Schw eiß­
eisen-)

basischer saurer
Tiegel-

und
E lek tro -

Mai
1934

April
1934

M a i 1934: 23 A rbeitstage, A p r i l  1934: 24 A rbeitstage

R hein land-W estfalen  . . . .  
Sieg-, L ahn -, D illgebiet u.

O b e r h e s s e n ..........................
S c h le s i e n ...................................
N ord-, O st- n . M itteldeu tsch­

land .......................................
L and S a c h s e n ..........................
S üddeu tsch land  n. B ayrische 

R h e i n p f a l z ..........................

319 689

|  45 548

434 352 

24191 

|  84 672 

30 315 

5111

10127

\  I  
1

-

11 300 

j  961

9 309 

205 

|  2 352 

544

782

5 123

)  689

755 

j  954

856 

1 438

790 756 

24 891 

|  116 922

32 335 

24 369

769 874 

28 624

|  120 858 

34 120 

24100 |

In sg esam t: M ai 1934 . . .
davon  g e s c h ä t z t .................

In sg esam t: A pril 1934 . . . 
d avon  g e s c h ä t z t .................

365 237 

373 385
-

578 641 

558 295

1 0  1 2 7  12 261 
— 550 

11017 12 009

13 192 

12 987

7 521 
710 

7 46S

2 294 
20 

2 415

989 273 
1280

977 576 |

D urchschn ittliche  arbeitstäg liche G ew innung 43 012 40 732 |

J a n u a r  bi s  M a i 2) 1934: 123 A rbeitstage, 1933: 125 A rbeitstage 1934 1933

R heinland-W estfalen  . . . .  
Sieg-, L ahn-, D illgebiet u.

O b e r h e s s e n ...........................
S c h le s i e n ...................................
N ord-, O st- u. M itte ldeu tsch ­

la n d  .......................................
L and  S a c h s e n ..........................
Süddeu t3ch land  u. Bayrische 

R h e i n p f a l z ..........................

1 439 368 

|  221464

■ -

2 001 316 

122 992 

|  381025 

137 327 

20 633

45 057

l  ~
1

54 811 

6 413

44 192

1 053 

|  11930

2 391

3 360

24 358

}  2 832

3 610 

|  4 780

4 821 

6 535

3 613 923 

126 866 

|  539 379 

147 266 

112 834

2 227 367 

98 458 

|  285 046 1 

91 293 

64177

Insgesam t: Jan u a r/M a i 1934
d av o n  g e s c h ä t z t ..................

In sg esam t: Jan u a r/M a i 1933 
d av o n  g e s c h ä t z t ..................

1 660 832 

911 518
-

2 663 293 

1 717 536

45 057 

24 935

61 224 
550 

39 729
-

62 926 

47 687

35 580 
710 

18 227

11 356 
20 

6 709

4 540 268 
1 280

2 766 341

D urchschnittliche arbeits täg liche G ew innung 36 913 22131

l ) N ach den  E rm ittlu n g en  des Vereins D eutscher E isen- u nd  S tah l-Industrie lle r. —  2) U nter B erücksichtigung der B erich tigungen fü r J a n u a r  bis 
A pril 1934 einschließlich.
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reiche
im Mai 19341). —  I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Sorten
R hein land

und
W estfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
D illgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

t

N ord-, O st- 
u nd  M ittel­

deu tsch land  
t

L and
Sachsen

t

Süd-
deu tsch land

t

D eutsches Reich insgesam t

1934
t

April 1934 
t

M onat M a i 19 34 : 23 A rbeitstage , A p r i l  1 9 3 4 :  24 A rbeitstage

A. W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

E i s e n b a h n o b e r b a u s to f f e ................... 52 057 __ 5 341 8 798 66 196 71 843

F orm eisen  ü b er 80 m m  H öhe . . 34 475 — 14 628 7 085 56188 65 964

S tabe isen  u nd  k leines F orm eisen  . 138 557 5 642 27 451 14101 | 7182 192 933 185 519

B a n d e i s e n ............................................... 38 948 2 985 706 42 639 40 580

W a l z d r a h t ............................................... 60 463 4 836 2) - 1 8) 65 299 64 484

U niversaleisen  ...................................... 6) 13 945 — — — 13 945 10 553

G robbleche (4,76 m m  u nd  darüber) 49 004 2 929 7 460 71 59 464 57 650

M itte lb leche(von  3 bis u n te r  4,76 m m ) 11007 1289 4 268 271 16 835 16 474

F einb leche  (von  über 1 bis u n te r  
3 m m ) .................................................... 13 313 6 402 5 176 2 288 27 179 29 712

Feinb leche (von über 0,32 bis 1 mm) 16 036 7 264 7 286 30 586 31 266

Feinb leche (bis 0,32 m m )................... 2 006 44 4) — — 2 050 2 041

W e iß b le c h e ............................................... 18 593 -  | — — 18 593 18 603

R ö h r e n ................................................... .... 48 273 4 132 — 52 405 50 865

R ollendes E is e n b a h n z e u g ................... 6 455 — 1 516 7 971 6146

S c h m ie d e s tü c k e ..................................... 15 976 1 744 1 1 098 585 19 403 18 589

A ndere F e r tig e rz e u g n is s e ................... 11 173 731 213 12117 11 381

In sg esam t: Mai 1934 .......................
davon  g esch ä tz t ............................

520 190 
978

33 764 
300

81 769 25 560 22 520 
1 865

683 803 
3 143

-

In sg esam t: A pril 1934 .......................
davon  g e s c h ä t z t .................................

517 109 32 659 85 033 25190 21 679
=

681 670

D urchschn ittliche  arb e its täg lich e  G ew innung 29 731 28 403

B. H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e ­
s t i m m t  ....................... Mai 1934 46 239 2 432 50 9031610 622

April 1934 | 43 890 1665 2 797 866 49 218

J a n u a r  b i s  Ma i  1 9 3 4 : 123 A rbeitstage, 1 9 3 3 :  125 A rbeitstage

A. W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e 1934 1933

E is e n b a h n o b e r b a u s to f f e ................... 252 630 — 24 889 34 454 311 973 244 248
Form eisen  über 80 m m  H öhe . . 177 396 — 90 401 31 617 299 414 117 422

S tabe isen  u nd  kleines F orm eisen  . 621 064 31 004 125 411 66 672 1 39 332 883 483 469 406

B a n d e i s e n ............................................... 179 356 12 543 3 557 195 456 135 826
W a l z d r a h t .............................................. 289 029 26 550 2) — -  8) 315 579 267 895

U niversaleisen  ..................................... 6) 52 693 — — — 52 693 25 341
G robbleche (4,76 mm  und  d arüber) 222 126 12 965 38 348 432 273 871 116 617
M ittelb leche (von 3 bis u n te r  4,76 mm) 50 295 6 617 17 107 1 509 75 528 45 953
Feinb leche (von  über 1 bis u n te r 

3 m m ) ................................................... 67 166 29 097 24 608 11 121 131 992 81 760

Feinbleche (von über 0,32 bis 1 mm) 74 439 39 843 33 444 147 726 103 099

F einb leche (bis 0,32 m m )................... 10 577 848 * ) — __ 11425 12 898

W e iß b le c h e ............................................... 97 679 -  1 -  1 - — 97 679 76 096
R ö h r e n ........................................................ 204 841 — 18 094 — 222 935 153 687
R ollendes E ise n b a h n z e u g ................... 28 621 — 6 018 34 639 29 232
Schm iedestücke ................................. 70193 6 167 | 4 834 | 3184 84 378 52 115
A ndere F e r tig e rz e u g n is s e ...................1 49 805 3180 l  464 54 449 36 760

In sg esam t: J a n u a r/M a i 1934 . . . 
d avon  g e s c h ä t z t .................................

2 397 252 
978

171172 
300

399 408 116 737 108 651 
1 865

3 193 220 
3 143

-

In sg esam t: J a n u a r/M a i 1933 . . . 1 492 157 
d av o n  g e s c h ä t z t .................................

129 506 208 349 69 959 68 384 — 1 968 355

D u rchschn ittliche  a rb e its täg lich e  G ew innung 25 961 15 747
B. H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e ­

s t i m m t  . . . Jan u a r/M a i 1934 241 260 10 444 266 74511 785 3 256

Ja n u a r/M a i 1933 185 588 | 12 746 10 713 1 874 210 921

*) N ach  den E rm ittlu n g en  des V ereins D eu tscher E isen- u nd  S tah l-In d u strie lle r . 2) E insch ließ lich  SU ddeutschland und  S achsen . —  *) Siehe 
Sieg-, L ahn -, D illgebiet u nd  O berhessen. — 4) O hne Schlesien. — 6) Einschließlich N ord-, Ost-, M itteldeutschland und  Sachsen.
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Wirtschaftliche Rundschau.
D i e  Z u k u n f t s a u s s i c h t e n  d e r  n o r d a m e r i k a n i s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e .

W e n  g i b t  e s , s e i  e r  U n te r n e h m e r ,  I n g e n i e u r ,  o d e r  s o n s t  im  
W i r t s c h a f t s l e b e n  t ä t i g ,  d e r  s ic h  n i c h t  g e l e g e n t l ic h  G e d a n k e n  
g e m a c h t  h ä t t e ,  w ie  n ü t z l i c h  u n d  a n g e n e h m  e s  s e in  k ö n n te ,  d e n  
L a u f  d e r  E n t w i c k lu n g  ü b e r  d a s  H e u t e  u n d  M o rg e n  h in a u s  i n  d ie  
w e i t e  Z u k u n f t  z u  ü b e r b l ic k e n .  A b e r  d e lp h is c h e  O r a k e l  g i b t  e s  
n i c h t  m e h r .  D ie  W e is h e i t  d e r  S t e r n d e u te r e i  i s t  z w a r  s e h r  in  
A u f n a h m e  g e k o m m e n ,  a b e r  s t r e n g  w is s e n s c h a f t l ic h  i s t  s ie  b e ­
s t im m t  n i c h t ;  f ü r  W i r t s c h a f t s v o r a u s s a g e n  im  b e s o n d e r e n  h a t  s ie  
s ic h  b i s h e r  n i c h t  b e w ä h r t .  E r n s t h a f t e  V e r s u c h e ,  d a s  G e h e im n is  
d e r  Z u k u n f t  z u  l ü f t e n  u n d  d e n  G a n g  d e r  W i r t s c h a f t s e n t w i c k lu n g  
z u  ü b e r s c h a u e n  u n d  d a r a u s  B e e in f lu s s u n g s m ö g l ic h k e i t e n  z u  g e ­
w in n e n ,  k n ü p f e n  a n  d ie  n e u z e i t l i c h e  K o n ju n k tu r f o r s c h u n g  a n .  
S ie  w e r d e n  u n t e r  d e r  B e z e ic h n u n g  „ K o n j u n k t u r p r o g n o s e n "  z u ­
s a m m e n g e f a ß t .  I h r  W e r t ,  ih r e  A r b e i t s w e is e n  s in d  s e h r  b e s t r i t t e n .  
A ls  B e is p ie l  m a g  e in e  A r b e i t  v o n  D .  D a v i d  M . P o l a k  E r w ä h ­
n u n g  f i n d e n 1). E r  h a t  e s  s ic h  z u r  A u f g a b e  g e m a c h t ,  d ie  m u t m a ß ­
lic h e  E n t w i c k lu n g  d e r  a m e r ik a n i s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l in d u s t r i e  
im  Z e i t r a u m  v o n  1 9 3 4  b is  1 9 7 0  z u  b e r e c h n e n .

W ie  P o l a k  b e h a u p t e t ,  l ä ß t  s ic h  a u s  d e r  E n t w i c k lu n g  d e r  
E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  z w is c h e n  1 8 7 0  u n d  1 9 3 0  d e r  S c h lu ß  
z ie h e n ,  d a ß  d a s  M a ß  d e s  W a c h s t u m s  v o n  J a h r z e h n t  z u  J a h r ­
z e h n t  r e i ß e n d  s c h n e l l  a b n e h m e .  D a h e r  m ü s s e ,  o b w o h l  d e r  V e r ­
b r a u c h  v o n  S t a h l  w e i t e r  w a c h s e n  w e rd e ,  d ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  
j ä h r l i c h e  W a c h s t u m s z u n a h m e  a l lm ä h l ic h  im m e r  g e r in g e r  w e r d e n .  
F r ü h e r ,  a l s  v ie l l e ic h t  a n g e n o m m e n  w e r d e ,  n a h e  d e r  Z e i t p u n k t  
h e r a n ,  a n  d e m  d ie  a m e r ik a n i s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l in d u s t r i e ,  
ü b e r  e in e n  l a n g e n  Z e i t r a u m  b e t r a c h t e t ,  k e in e  e r h e b l ic h e n  W a c h s ­
t u m s f o r t s c h r i t t e  m e h r  a u f z u w e i s e n  h a b e n  w e r d e .

D r e i  G r ü n d e ,  d ie  i n  g le ic h e r  R i c h t u n g  w i r k e n ,  s o l le n  e in e  
A b n a h m e  d e s  W a c h s t u m s  h e r b e i f ü h r e n .  W ie  m a n c h e  a n d e r e n  
a m e r ik a n i s c h e n  W i r t s c h a f t s w i s s e n s c h a f t e r  n i m m t  a u c h  P o l a k  
a n ,  d a ß  d ie  L e b e n s l in i e  e in e r  I n d u s t r i e  w ie  d ie  je d e s  a n d e r e n  
L e b e w e s e n s  in fo lg e  d e s  W i r k e n s  g e w is s e r  X a t u r k r ä f t e  e in e n  
g e s e t z m ä ß ig e n  V e r la u f  a u f w e is t .  S ie  s e i g e w is s e r m a ß e n  m i t  d e r  
S e i t e n w a n d  e in e r  K i r c h e n g lo c k e  z u  v e r g l e ic h e n .  D e r  e r s te ,  s c h w a c h  
a n s te ig e n d e  T e i l  d e r  L in ie  s te l l e  d ie  Z e i t  d e s  z u n e h m e n d e n  W a c h s ­
t u m s  d a r  u n d  e n t s p r e c h e  d e m  G lo c k e n m u n d .  D a tm  fo lg e  d ie  
Z e i t  d e s  s c h n e l le n  A n s t ie g s ,  d ie  m i t  d e r  m i t t l e r e n  S e i t e n w a n d  
d e r  G lo c k e  z u  v e r g l e ic h e n  s e i,  u n d  d a n a c h  e in  Z e i t r a u m  v e r h ä l t ­
n i s m ä ß ig  r u h ig e r  E n t w i c k lu n g ,  w e n n  d a s  W a c h s t u m  d e r  I n ­
d u s t r i e  in fo lg e  e in e r  g e w is s e n  S ä t t i g u n g  n a c h la s s e .  I n  d ie s e m  
l e t z t e n  Z e i t r a u m ,  d e r  d ie  S p i t z e  d e r  G lo c k e  b i ld e ,  b e r u h e  d ie  
A u f r e c h te r h a l t u n g  e in e r  I n d u s t r i e  e in z ig  u n d  a l l e in  a u f  d e r  N a c h ­
f r a g e  f ü r  W i e d e r b e s c h a f f u n g s z w e c k e .  I n  m a n c h e n  I n d u s t r i e n  
fo lg e  n u n  e in e  a b w ä r t s g e r i c h t e t e  E n t w i c k lu n g ,  w o d u r c h  d ie  a n ­
d e r e  G lo c k e n h ä l f t e  v e r v o l l s t ä n d i g t  w e r d e .  D ie s e r  F a l l  t r e t e  
b e i s p ie ls w e is e  d a n n  e in ,  w e n n  e in e  I n d u s t r i e  in fo lg e  e in e r  E r ­
f in d u n g  a u f  i h r e m  W e t tb e w e r b s g e b i e t  a b s t e r b e .  N a c h  P o la k s  
M e in u n g  i s t  d ie  a m e r ik a n i s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  d e m  
B e g in n e  d e s  d r i t t e n  E n t w i c k lu n g s z e i t r a u m e s ,  d e r  v o n  ih m  a l s  
„ S ta b i l i s i e r u n g s p e r io d e “  b e z e ic h n e t  w ir d ,  n a h e g e k o m m e n .  I n ­
fo lg e d e s s e n  s o l l  i h r  W a c h s t u m  im m e r  g e r in g e r  w e r d e n .  A ls  
B e is p ie l  f ü h r t  P o la k  a n ,  d a ß  d ie  f r ü h e r  s o  b e d e u te n d e  N a c h f r a g e  
n a c h  S t a h l  f ü r  d e n  B a u  v o n  E i s e n b a h n e n  f a s t  a u f  g e h ö r t  h a t .  
H e u t z u t a g e  k o m m e  n u r  n o c h  d ie  E r s a t z b e s c h a f f u n g  v o n  E i s e n ­
b a h n o b e r b a u z e u g  i n  F r a g e .

D e r  z w e i te  w ic h t ig e  G r u n d ,  d e r  s ic h  i n  Z u k u n f t  a u f  e in e  
A b n a h m e  d e r  N a c h f r a g e  n a c h  E i s e n  u n d  S t a h l  h in  a u s w i r k t ,  s o l l  
s ic h  a u s  d e m  W a c h s t u m  d e r  B e v ö l k e r u n g  e r g e b e n .  P o l a k  z e ig t ,  
d a ß  d e r  G r a d  d e r  j ä h r l i c h e n  B e v ö l k e r u n g s z u n a h m e  in  d e n  V e r ­
e in ig t e n  S t a a t e n  v o n  1 8 8 0  b is  1 9 3 0  i n  f o r t s c h r e i t e n d e m  M a ß e  
g e s u n k e n  i s t .  E r  g l a u b t  m i t  ih r e m  w e i t e r e n  s c h a r f e n  R ü c k g a n g  
i n  d e n  n ä c h s t e n  J a h r z e h n t e n  r e c h n e n  z u  k ö n n e n .

D e n  d r i t t e n  G r u n d  f ü r  d ie  A b n a h m e  d e r  W a c h s t u m s g r ö ß e  
e r b l i c k t  P o l a k  i n  d e r  E n t w i c k lu n g  d e r  N a c h f r a g e  j e  K o p f  d e r  
B e v ö lk e r u n g .  V o n  1 8 7 0  b i s  1 9 3 0  i s t  d e r  G r a d  d e s  W a c h s t u m s  
d e r  N a c h f r a g e  j e  K o p f  e b e n f a l l s  i n  z u n e h m e n d e m  M a ß e  v o n  
J a h r z e h n t  z u  J a h r z e h n t  n i e d r ig e r  g e w o r d e n .  N a c h  s e in e r  A n ­
n a h m e  w i r d  s ic h  d ie s e  E n t w i c k lu n g  a u c h  i n  d e n  n ä c h s t e n  J a h r ­
z e h n t e n  f o r t s e t z e n .

U m  d ie  G r u n d r i c h t u n g  d e r  k ü n f t i g e n  E n t w i c k lu n g  d e r  
R o h e i s e n -  u n d  R o h s t a h l e r z e u g u n g  z u  e r m i t t e l n ,  b e d i e n t  s ic h  
P o l a k  d e r  s o g e n a n n t e n  „ T r e n d “ -B e r e c h n u n g .  Z u n ä c h s t  s in d  
f ü r  d e n  Z e i t r a u m  v o n  1 8 7 3  b i s  1 9 3 2  d ie  E n t w i c k lu n g s l i n ie n  d e r  
R o h e i s e n -  u n d  S ta h l e r z e u g u n g  j e  K o p f  d e r  B e v ö l k e r u n g  e r ­
r e c h n e t  u n d  d a n n  d u r c h  V e r v ie l f ä l t ig u n g  d ie s e r  W e r t e  m i t  d e n  
w i r k l i c h e n  B e v ö l k e r u n g s z a h le n  d ie  E n t w i c k lu n g s l i n ie n  d e r  R o h ­

_1) Iron Age 133 (1934) Heft 10, S. 12 ff.

e is e n -  u n d  R o h s ta h l e r z e u g u n g .  F ü r  d ie  Z e i t  v o n  1 9 3 0  b is  197 0  
s in d  d ie  E n t w i c k lu n g s l in ie n  d e r  R o h e is e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  
d u r c h  V e r v ie l f ä l t ig u n g  d e r  a u s  d e n  E n t w i c k lu n g s l i n ie n  d e r  
R o h e is e n -  u n d  S ta h l e r z e u g u n g  j e  K o p f  d e r  B e v ö lk e r u n g  g e ­
w o n n e n e n  W e r t e  m i t  d e n  s ic h  a u s  d e r  S c h ä t z u n g  d e r  B e v ö lk e r u n g s ­
z a h le n  e rg e b e n d e n  Z a h le n  b e r e c h n e t .  I m  E r g e b n is  s o l l  d ie  R o h ­
e i s e n e rz e u g u n g  u m  1 9 7 0  e t w a  b e i  5 4  0 0 0  0 0 0  m t  u n d  d ie  R o h ­
s ta h l e r z e u g u n g  b e i  82  7 0 0  0 0 0  m t  l ie g e n . T a t s ä c h l i c h  h a t  1 9 2 9  
d ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  r d .  4 3  0 0 0  0 0 0  m t  u n d  d ie  R o h s t a h l e r ­
z e u g u n g  r d .  5 7  0 0 0  0 0 0  m t  b e t r a g e n .  D a s  W a c h s t u m  i n  d e n  
n ä c h s t e n  4 0  J a h r e n  w ä r e  a l s o  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  g e r in g .  W ä h r e n d  
e s  b e i  R o h e i s e n  v o n  1 8 8 0  b is  1 8 9 0  n a c h  P o la k s  A n g a b e n  e t w a  
1 4 0 %  u n d  v o n  1 920  b is  1 9 3 0  n o c h  4 %  b e t r a g e n  h a t ,  s o l l  e s  
v o n  1 9 6 0  b is  1 9 7 0  a u f  n i c h t  e i n m a l  2 %  b e i  R o h e i s e n  u n d  b e i  
R o h s t a h l  a u f  e t w a  5 ,7  %  s in k e n .

P o l a k  g l a u b t ,  d a ß  s e in e  S c h ä t z u n g e n  w o h l  e in e n  G r a d  g e ­
n a u e r  s e ie n  a l s  v ie le  a n d e r e  w e n ig e r  w is s e n s c h a f t l ic h  e r m i t t e l t e  
V o r a u s s a g e n .  E r  s t ü t z t  s ic h  d a r a u f ,  d a ß  d ie  v o n  ih m  b e r e c h n e te n  
T r e n d w e r t e  d e r  R o h e is e n -  u n d  R o h s t a h l e r z e u g u n g  v o n  1S 7 0  
b is  1 9 3 0 , d ie  e r  d u r c h  V e r v ie l f ä l t ig u n g  d e r  T r e n d w e r t e  d e s  S t a h l ­
v e r b r a u c h s  j e  K o p f  d e r  B e v ö lk e r u n g  m i t  d e n  t a t s ä c h l i c h e n  B e ­
v ö lk e r u n g s z a h le n  g e w o n n e n  h a t ,  n u r  s e h r  g e r in g e  A b w e ic h u n g e n  
v o n  d e n  w ir k l i c h e n  E r z e u g u n g s z a h le n  a u fw e is e n .  Z w a r  s a g t  e r ,  
d a ß  d e r  V e r la u f  d e r  E n t w i c k lu n g s l i n ie  v o n  1 9 3 0  b is  1 9 7 0  n i c h t  
ü b e r  d ie  w irk l ic h e  H ö h e  d e r  E r z e u g u n g  i n  e in e m  e in z e ln e n  J a h r e  
o d e r  s e lb s t  i n  e in e m  J a h r z e h n t  A u s k u n f t  z u  g e b e n  v e r m ö c h te ,  
d o c h  h ä t t e n  s e in e  B e r e c h n u n g e n  w o h l  g r ö ß e r e  B e d e u tu n g  a l s  
s o lc h e  v o n  a n d e r e r  S e i te ,  u m  a u s  ih n e n  S c h lü s s e  f ü r  d ie  B e a u f ­
s ic h t ig u n g  d e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  o d e r  f ü r  d ie  G e w in n a u s s ic h t e n  
d e r  a m e r ik a n i s c h e n  E is e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  z u  z ie h e n .

S o  w e i t  d e r  a m e r ik a n i s c h e  S t a t i s t i k e r .
* **

Z w e ife llo s  s in d  P o la k s  B e r e c h n u n g e n ,  u n t e r  d e m  G e s ic h t s ­
p u n k t  d e s  V e r s u c h s  m i t  H i l f e  d e r  s t a t i s t i s c h - m a t h e m a t i s c h e n  
A r b e i t s w e is e  d ie  G r u n d r i c h t u n g  d e s  W i r t s c h a f t s v e r l a u f s  v o r a u s ­
z u b e s t im m e n ,  r e c h t  b e m e r k e n s w e r t .  D a ß  s ie  a b e r  a u s r e i c h e n ,  
u m  m i t  ih r e r  H i l f e  d e n  A u s b a u  d e r  a m e r ik a n i s c h e n  E i s e n -  u n d  
S t a h l i n d u s t r i e  z u  b e a u f s i c h t ig e n  o d e r  z u  le n k e n ,  d .  h .  e in e  i n  
d ie  w e i te  Z u k u n f t  g e r i c h t e t e  W i r t s c h a f t s p l a n u n g  z u  b e ­
t r e ib e n ,  d ü r f t e  m e h r  a l s  z w e i f e lh a f t  s e in .  D ie  T a t s a c h e  d e s  
Z u s a m m e n t r e f f e n s  d e r  T r e n d b e r e c h n u n g  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l ­
e r z e u g u n g  m i t  d e r  t a t s ä c h l i c h e n  E r z e u g u n g  im  Z e i t r a u m  v o n  
1 8 7 0  b is  1 9 3 3  i s t  k e i n  B e w e is  f ü r  d ie  A n n a h m e ,  d a ß  d ie s e  R e c h ­
n u n g s w e is e  ü b e r  d ie  G r u n d r i c h t u n g  d e r  k ü n f t i g e n  E n t w i c k lu n g  
A u s k u n f t  z u  g e b e n  v e r m a g .  D ie  T r e n d b e r e c h n u n g  v o n  1 870  
b is  1 9 3 3  g r ü n d e t  s ic h  a u f  f e s t  g e g e b e n e  G r ö ß e n ,  d ie  a b e r  f ü r  d ie  
Z u k u n f t  v ö l l ig  f e h l e n .  E b e n s o w e n ig  k a n n  v o n  e in e m  N a t u r ­
g e s e tz  i n  d e m  S in n e  g e s p r o c h e n  w e r d e n ,  d a ß  d ie  L e b e n s k u r v e  
e in e r  j e d e n  I n d u s t r i e  n a c h  e in e m  l a n g s a m e n  A n s t ie g  e in e n  z u ­
n e h m e n d e n  A u f s t i e g  u n d  d a n n  n a c h  m e h r  o d e r  w e n ig e r  l a n g e r  
g le ic h m ä ß ig e r  E n t w i c k lu n g  e in e n  e n t s p r e c h e n d e n  A b s t ie g  a u f ­
w e is t .  H ie r  u n d  d a  m a g  d ie s e r  F a l l  w o h l  e i n m a l  z u g e t r o f f e n  s e in .  
E i n  u n g e f ä h r e s  B e i s p i e l  h i e r f ü r  k ö n n t e  d ie  P u d d e l e i s e n e r -  
z e u g u n g  b i e t e n ,  d ie  e i n s t  l a n g s a m  a n s te ig e n d ,  d a n n  s c h n e l l  
v o r w ä r t s g e h e n d  n a c h  e in e r  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  la n g e n  E n t w i c k lu n g  
d e n  A b s t ie g  a n t r a t .  A b e r  s ie  l i e f e r t  a u c h  z u g le ic h  d e n  b e s t e n  
G e g e n b e w e is ,  d a ß  e s  u n m ö g l ic h  i s t ,  d a s  S c h ic k s a l  d e r  E i s e n -  u n d  
S t a h l i n d u s t r i e  v o r a u s z u b e s t i m m e n .  M a n  ü b e r l e g e  n u r ,  w ie  d ie  
R e c h n u n g  a u s g e s e h e n  h ä t t e ,  w e n n  m a n  e t w a  i n  E n g l a n d  f ü r  
d e n  Z e i t r a u m  v o n  183 0  b is  1 8 7 0  u n d  d a r ü b e r  h i n a u s ,  in  ä h n l i c h e r  
W e is e  w ie  e s  P o l a k  g e t a n  h a t ,  a n  H a n d  d e r  Z a h le n  d e s  P u d d e l -  
v e r f a h r e n s  d ie  Z u k u n f t  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  z u  e r ­
r e c h n e n  v e r s u c h t  h ä t t e !

F e r n e r  k o m m t  e s  b e i  d e r a r t i g e n  B e r e c h n u n g e n  s e h r  v i e l  
d a r a u f  a n ,  v o n  w e lc h e m  Z e i t p u n k t  m a n  a u s g e h t ,  o b  b e i s p i e l s ­
w e is e  e in  T i e f p u n k t  d e r  W i r t s c h a f t s e n t w i c k lu n g  o d e r  e i n  H ö h e ­
p u n k t  m i t  s t a r k e r ,  a n s t e ig e n d e r  E r z e u g u n g  z u g r u n d e  g e l e g t  w ir d .  
W ie  w ü r d e n  d ie  P o la k s c h e n  L i n i e n  a u s g e s e h e n  h a b e n ,  w e n n  e r  
e in e n  n o c h  w e i t e r  z u r ü c k l ie g e n d e n  Z e i t p u n k t  —  v ie l l e i c h t  u m  
2 0  o d e r  3 0  J a h r e  b is  1 8 5 0  o d e r  1 8 4 0  z u r ü c k r e i c h e n d  —  h ä t t e  
w ä h le n  k ö n n e n ,  o d e r  w e n n  e r  u m g e k e h r t  d ie  Z a h le n r e i h e  e r s t  m i t  
d e n  J a h r e n  1 8 9 0  o d e r  1 9 0 0  h ä t t e  b e g i n n e n  l a s s e n  ? K u r z ,  d a s  
P o la k s c h e  V e r f a h r e n  a n  s ic h  i s t  a n g r e i f b a r .

D a z u  k o m m t  a l s  w e i t e r e s  B e d e n k e n ,  d a ß  d ie  E n t w i c k l u n g  
d e r  R o h e is e n -  u n d  S ta h l e r z e u g u n g  n i c h t  a l l e i n  v o n  d e r  B e v ö l ­
k e r u n g s e n t w i c k lu n g  a b h ä n g t ,  s o n d e r n  i n  m in d e s t e n s  d e m s e lb e n  
M a ß e  v o n  d e m  S t a n d  d e r  K a p i t a l b i l d u n g  u n d  d e n  Z i n s -  
u n d  P r e i s v e r h ä l t n i s s e n .  M a n g e ln d e  K a p i t a l b i l d u n g ,  h o h e
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Z in s e n  u n d  n ie d r ig e  P r e i s e  f ü h r e n  z u  e in e r  E r s c h w e r u n g  d e r  
N e u a n l a g e n  u n d  d a m i t  a u c h  z u  e in e r  V e r la n g s a m u n g  o d e r  S e n ­
k u n g  d e s  E i s e n v e r b r a u c h s .  A n d e r e  w ic h t ig e  U m s tä n d e ,  w ie  d e r  
W e t tb e w e r b  a n d e r e r  W e r k s to f f e  u n d  d ie  L e b e n s d a u e r  d e r  A n ­
la g e n  —  te c h n is c h  w ie  w i r t s c h a f t l i c h  g e s e h e n  —  s in d  u n b e a c h t e t  
g e b l ie b e n .  S ie  s in d  s t a t i s t i s c h  n i c h t  e r f a ß b a r .

M a n  d a r f  n i c h t  a l l e i n  d ie  V o m h u n d e r t s ä t z e  d e s  W a c h s t u m s  
im  A u g e  h a b e n  u n d  d ie  E rz e u g u n g s m e n g e  d e r  V e r g a n g e n h e i t  m i t  
d e n  V o m h u n d e r t s ä t z e n  d e s  W a c h s t u m s  d e r  G e g e n w a r t  v e r ­
g le ic h e n .  E s  i s t  —  u m  e in  k r a s s e s  B e is p ie l  z u  w ä h le n  —  d o c h  
e in  U n te r s c h i e d ,  o b  i r g e n d w o  u n d  i r g e n d w a n n  e i n m a l  d ie  E r ­
z e u g u n g  e in e s  I n d u s t r i e z w e ig e s  v o n  1  M ill .  t  a u f  1 2 5 0  0 0 0  t ,  
d .  h .  u m  2 5  %  g e s t i e g e n  i s t ,  o d e r  o b  s ie  v o n  e in e m  S t a n d  v o n  
2 0  M ill . t  a u f  2 2  M ill .  t ,  a l s o  n u r  u m  1 0 % ,  s te i g t .  D ie  g e r in g e re  
S te ig e r u n g  in  V o m h u n d e r t s ä t z e n  m a c h t  d e r  T o n n e n m e n g e  n a c h  
d a s  A c h t f a c h e  d e r  f r ü h e r e n  S te ig e r u n g  a u s .  D e m e n ts p r e c h e n d  
e r g e b e n  s ic h  a u c h  g a n z  a n d e r e  w i r t s c h a f t l i c h e  W i r k u n g e n  u n d  
M ö g lic h k e i te n .

A u c h  V e r a l lg e m e in e r u n g e n  d e r  P o la k s c h e n  Z a h le n ,  s e lb s t  
d a n n ,  w e n n  s ie  r i c h t ig  w ä r e n ,  h ä t t e n  k e in e  B e re c h t ig u n g .  W a s  
f ü r  e in  L a n d  g i l t ,  b r a u c h t  n i c h t  f ü r  a n d e r e  L ä n d e r  in  B e t r a c h t  
z u  k o m m e n .  W e n n  w ir k l ic h  d ie  a m e r ik a n i s c h e  E i s e n in d u s t r i e  d ie  
v o n  P o la k  b e r e c h n e te n  E n tw ic k lu n g s l in ie n  e in s c h la g e n  w ü r d e ,

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Mai 1934. —  D ie
A n f r a g e t ä t i g k e i t  d e r  K u n d s c h a f t  u n d  d e r  A u f t r a g s e i n g a n g  
d e r  M a s c h in e n in d u s t r i e  z e ig te n ,  s o w o h l im  I n l a n d s -  a l s  a u c h  im  
A u s l a n d s g e s c h ä f t ,  im  g a n z e n  u n g e f ä h r  d a s s e lb e  B i ld  w ie  im  A p r i l .  
D e r  a n  d e n  t a t s ä c h l i c h  g e l e is te te n  A r b e i t e r s t u n d e n  g e m e s s e n e  
B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  b e t r u g  im  M a i r d .  5 5 %  d e r  N o r m a l ­
b e s c h ä f t ig u n g .  D ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  W o c h e n a r b e i t s z e i t  
n a h m  u m  e t w a  e in e  h a l b e  S tu n d e  a u f  4 6 %  S tu n d e n  z u .  D ie  
K u r z a r b e i t  g in g  w e i t e r  z u r ü c k ,  so  d a ß  a u f  B e t r ie b e  m i t  A r b e i t s ­
z e i t e n  u n t e r  4 0  W o c h e n s tu n d e n  z u r  Z e i t  n u r  n o c h  e in  k le in e r  
H u n d e r t s a t z  d e r  G e s a m tg e f o lg s c h a f t  d e r  M a s c h in e n in d u s t r i e  
e n t f ä l l t .

Die tschechoslowakische Eisenindustrie im Jahre 1933 und 
im ersten Vierteljahr 1934. —  N a c h  e in e r  Z e i t  lä n g e r e n  D a -  
n ie d e r l i e g e n s  h a t  s ic h  m i t  B e g in n  d e s  J a h r e s  1 9 3 4  a u c h  in  d e r  
ts c h e c h o s lo w a k is c h e n  E i s e n in d u s t r i e  e n d l ic h  d ie  l a n g  e r w a r t e t e  
B e le b u n g  b e m e r k b a r  g e m a c h t .

D ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  i s t  n a c h  d e n  a m t l i c h e n  E r m i t t ­
lu n g e n  v o n  2 4 4  5 3 0  t  im  e r s t e n  H a l b j a h r  1 9 3 3  a u f  2 5 4  3 9 2  t  in  
d e r  z w e i te n  J a h r e s h ä l f t e ,  s o m i t  u m  r d .  4 %  g e s t i e g e n ;  d a g e g e n  
h a t  d ie  R o h s t a h l g e w i n n u n g  d e s  z w e i te n  H a lb j a h r e s  1 9 3 3  d ie  
H ö h e  d e s  e r s te n  H a lb j a h r e s  n i c h t  e r r e i c h e n  k ö n n e n ,  d a  s ie  v o n  
3 9 5  2 7 9  t  a u f  3 5 0  7 3 5  t ,  d e m n a c h  u m  m e h r  a ls  11  % ,  z u r ü c k g e ­
g a n g e n  i s t .

W ä h r e n d  s ic h  d e r  A u f t r a g s e i n g a n g  in  R o h e is e n  im  e r s te n  
u n d  z w e i te n  H a l b j a h r  1 9 3 3  e in a n d e r  d ie  W a a g e  h ie l t e n  u n d  a u c h  
d ie  R o h e is e n l ie f e r u n g e n  d a s  g le ic h e  B ild  z e ig te n ,  b r a c h t e  d a s  z w e i te  
H a l b j a h r  je d o c h  in  W a lz e r z e u g n is s e n  e in e n  w e i t e r e n  R ü c k g a n g  
g e g e n ü b e r  d e m  e r s te n  H a l b j a h r  u m  u n g e f ä h r  6 % % ;  v o r  e in e m  
n o c h  g r ö ß e r e n  V e r f a l l  k o n n te  e r  n u r  d u r c h  H e r e in n a h m e  v o n  
A u s f u h r a u f t r ä g e n  n a c h  R u ß la n d  g e g e n  E n d e  d e s  V o r ja h r e s  b e ­
w a h r t  w e r d e n .  I m  G e g e n s a tz  h ie r z u  z e ig te  d e r  A b s a tz  a n  W a lz ­
z e u g  im  z w e i te n  H a l b j a h r  e in e  S te ig e r u n g  v o n  e t w a  6 %  g e g e n ­
ü b e r  d e m  e r s t e n  H a l b j a h r ,  w a s  d a r a u f  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t ,  d a ß  
A u f t r ä g e ,  d ie  w o h l  im  z w e i te n  V ie r t e l j a h r  h e r e in g e n o m m e n  
w u r d e n ,  e r s t  im  f o lg e n d e n  V ie r t e l j a h r  z u r  L ie f e r u n g  g e l a n g te n .

D ie  e in g a n g s  e r w ä h n te  B e le b u n g  in  d e r  t s c h e c h o s lo w a k is c h e n  
E i s e n in d u s t r i e  im  J a h r e  1 9 3 4  k o m m t  a u c h  in  e in e r  S t e i g e r u n g  
d e r  E r z e u g u n g s z a h l e n  z u m  A u s d r u c k .  D ie  R o h e is e n e r z e u g u n g  
w a r  m i t  1 2 4  2 7 8  t  im  e r s te n  V ie r t e l j a h r  1 9 3 4  u m  15  %  h ö h e r

so  i s t  k e in e s w e g s  g e s a g t ,  d a ß  a u c h  in  a n d e r e n  L ä n d e r n  d ie  E is e n ­
in d u s t r i e  d e n s e lb e n  W e g  n e h m e n  w ü r d e  o d e r  m ü ß t e .  E b e n s o ­
w e n ig  b e s a g t  s ie  e tw a s  f ü r  d a s  k ü n f t i g e  S c h ic k s a l  d e r  W e lte ise n -  
u n d  " - S ta h l in d u s tr ie .  A u f  d e r  W e l t  s i n d  n o c h  u n g e a h n te  M ög­
l i c h k e i te n  f ü r  d ie  E n t w i c k lu n g  d e r  E i s e n -  u n d  S ta h l in d u s t r ie  
v o r h a n d e n .  M a n  b r a u c h t  n u r  a n  d ie  E r s c h l i e ß u n g  d e r  w e ite n  
R ä u m e  in  A s ie n , A f r ik a  o d e r  S ü d a m e r ik a  z u  d e n k e n .  W o h e r 
d a s  d a f ü r  b e n ö t ig te  E i s e n  e i n s t m a l s  k o m m e n  w i r d ,  i s t  e in e  n ic h t 
z u  b e a n tw o r t e n d e  F r a g e 2).

S c h lie ß l ic h  d a r f  e in e s  n i c h t  v e r g e s s e n  w e r d e n .  D ie  Z u k u n f t  
i s t  f ü r  d e n  M e n s c h e n  in  D u n k e l  g e h ü l l t  u n d  w i r d  e s  a u c h  b le ib e n  
t r o t z  d e n  a u s g e k l ü g e l t s t e n  s t a t i s t i s c h e n  B e r e c h n u n g s w e is e n .  A b e r  
e in e  g ro ß e  G e f a h r  b e r g e n  d ie s e  B e r e c h n u n g e n  d o c h  in  s ic h :  sie 
f ü h r e n  l e ic h t  d a z u ,  e in e r  r e in  m e c h a n is t i s c h - m a te r ia l i s t i s c h e n  
L e b e n s -  u n d  W e l t a n s c h a u u n g  d ie  W e g e  z u  b e r e i t e n ;  s ie  f ü h re n  
a b e r  w e i te r  a u c h  z u r  V e r le u g n u n g  d e s  W i r k e n s  d e r  I d e e  u n d  d es  
m e n s c h lic h e n  G e is te s ,  d ie  l e t z t e n  E n d e s  d ie  T r i e b k r ä f t e  d e s  
L e b e n s  u n d  G e s c h e h e n s  b i l d e n  u n d  s ic h  j e d e r  m a th e m a t i s c h ­
s t a t i s t i s c h e n  B e r e c h n u n g  e n t z ie h e n .  j j  N i e b u h r

2) V g l. h ie r z u  J .  W . R e i c h e r t :  „ D ie  V ö lk e r  o h n e  E is e n “ . 
D e u ts c h e  B e r g w e r k s z e i tu n g  v o m  1 . J a n u a r  1 9 3 3 .

a ls  d ie  in  d e r  g le ic h e n  Z e i t  d e s  V o r ja h r e s  u n d  b e w e g t  s ic h  a u f  d e r  
H ö h e  d e s  v o r j ä h r ig e n  V i e r t e l j a h r e s d u r c h s c h n i t t e s .  A u c h  d ie  
R o h s ta h l e r z e u g u n g  s t ie g  a u f  1 8 9  8 0 6  t  o d e r  u m  10  %  g e g e n ü b e r  
d e m  e r s te n  V ie r t e l j a h r  1 9 3 3 ; s ie  w a r  a u c h  u m  d a s  g le ic h e  A u s m a ß  
h ö h e r  a ls  d ie  d e s  v i e r t e n  V ie r t e l j a h r e s  1 9 3 3  u n d  ü b e r s c h r e i t e t  u m  
e in  g e r in g e s  d e n  V ie r t e l j a h r e s d u r c h s c h n i t t  d e s  V o r ja h r e s .

S t ä r k e r  a ls  in  d e r  E r z e u g u n g  z e ig t  s ic h  im  A u f t r a g s e i n ­
g a n g  d ie  B e le b u n g  in  d e r  t s c h e c h o s lo w a k is c h e n  E is e n in d u s t r ie .  
D e r  A u f t r a g s e in g a n g  in  R o h e i s e n  w a r  im  e r s t e n  V ie r t e l j a h r  1934 
u m  r d .  2 9 %  h ö h e r  a ls  in  d e r  g le ic h e n  Z e i t  d e s  V o r ja h r e s  u n d  la g  
u m  r d .  2 0 %  ü b e r  d e m  d u r c h s c h n i t t l i c h e n  v ie r te l j ä h r l i c h e n  A u f­
tr a g s e in g a n g  im  J a h r e  1 9 3 3 . A n  d e r  B e d a r f s s te ig e r u n g  is t  a u s ­
s c h lie ß lic h  d a s  I n l a n d  b e t e i l ig t ,  d a  d ie  A u s f u h r  a n  R o h e is e n  n a c h  
w ie  v o r  g e r in g  i s t .  A u c h  d e r  A u f t r a g s e in g a n g  a n  W a lz w e r k s ­
e r z e u g n is s e n  s t ie g  im  e r s t e n  V ie r t e l j a h r  1 9 3 4  g e g e n ü b e r  d e r  
g le ic h e n  Z e it  d e s  V o r ja h r e s  u m  r d .  2 3 %  u n d  h i e l t  s ic h  n o ch  
g e r in g  ü b e r  d e m  v o r j ä h r ig e n  V ie r t e l j a h r e s d u r c h s c h n i t t .  A n  
d ie s e r  B e d a r f s s te ig e r u n g  n a h m  in  e r h e b l ic h e m  M a ß e  a u c h  d a s  I n ­
la n d  t e i l ;  e in e  m e rk l ic h e  S te i g e r u n g  h a t t e  a b e r  a u c h  d ie  A u s ­
f u h r  a u fz u w e is e n .

D e r  R o h e i s e n a b s a t z  z e ig te  im  e r s t e n  V ie r t e l j a h r  1 934  e ine  
d e m  h ö h e re n  A u f t r a g s e in g a n g  e n t s p r e c h e n d e  S te ig e r u n g .  A u ch  
d ie  W a lz z e u g h e fe ru n g e n  w a r e n  u m  u n g e f ä h r  1 4 %  h ö h e r  a ls  in  d e r  
g le ic h e n  Z e it  d e s  V o r ja h r e s .

D e n  i n t e r n a t i o n a l e n  V e r b ä n d e n  i s t  d ie  t s c h e c h o s lo w a ­
k is c h e  E i s e n in d u s t r i e  a u c h  w e i t e r h in  n u r  in  lo s e r  F o r m  a n ­
g e s c h lo s s e n ;  B e m ü h u n g e n ,  d ie s e  in  e in e  f e s t e  F o r m  z u  b r in g e n , 
s in d  im  G a n g e .

D ie  E r s c h w e r n i s s e  d e s  i n t e r n a t i o n a l e n  G ü t e r a u s ­
t a u s c h e s  w ir k e n  n a t ü r l i c h  a u c h  a u f  d ie  E n t f a l t u n g  d e r  A u s ­
f u h r t ä t i g k e i t  ä u ß e r s t  h e m m e n d ,  u m  so  m e h r ,  a l s  g e r a d e  d ie  h a u p t ­
s ä c h l ic h s te n  A u s f u h r l ä n d e r  d e r  T s c h e c h o s lo w a k e i ,  w ie  d ie  B a lk a n ­
lä n d e r ,  d ie  E is e n e in f u h r  n u r  g e g e n  d ie  A b n a h m e  l a n d w i r t s c h a f t ­
lic h e r  E rz e u g n is s e  z u l a s s e n ,  w e lc h e  d ie  T s c h e c h o s lo w a k e i  n u r  im  
b e s c h r ä n k te n  M a ß e  a u f n e h m e n  k a n n .  N ic h t s d e s to w e n ig e r  k a n n  
d e r  T i e f p u n k t  d e r  K r i s e  a l s  ü b e r w u n d e n  a n g e s e h e n  w e rd e n , u n d  
es i s t  b e g r ü n d e te  A u s s ic h t  v o r h a n d e n ,  d a ß  d ie  t s c h e c h o s lo w a ­
k is c h e  E i s e n in d u s t r i e  w ie d e r  d e n  P l a t z  a u f  d e m  in t e r n a t io n a le n  
E i s e n m a r k t  e in n e h m e n  w ir d ,  d e r  i h r  k r a f t  ih r e r  te c h n is c h e n  
V o llk o m m e n h e i t  z u k o m m t .

Buchbesprechungen1).
Chemische Technologie der Neuzeit. B e g r ü n d e t  u n d  in  1 . A u f l .  

h r s g .  v o n  D r .  O t t o  D a m m e r .  U n t e r  M i tw ir k u n g  v o n  D r .  A le x ­
a n d e r  [u .  a . ] .  I n  2 .,  e rw . A u f l .  b e a r b .  u .  h r s g .  v o n  P r o f .  D r .  F r a n z  
P e t e r s  f  u n d  P r o f .  D r .  H e r m a n n  G r o ß m a n n .  5  B d e . S t u t t ­
g a r t :  F e r d i n a n d  E n k e .  4°.

B d .  2 , T .  2 . H r s g .  v o n  P r o f .  D r .  H e r m a n n  G r o ß m a n n .  
M i t  3 4 3  T e x t a b b .  1 9 3 3 . ( X V I ,  8 8 8  S .)  93  JU i, g e b .  9 8  M.M..

B d . 4 . H r s g .  v o n  P r o f .  D r .  H e r m a n n  G r o ß m a n n .  M it  
4 1 3  T e x t a b b .  1 9 3 3 . ( X X ,  1 1 9 5  S .)  U l  g e b . 1 1 6  JU(.

D e r  z w e i t e  B a n d  d e s  D a m m e r s c h e n  H a n d b u c h e s 2) i s t  in  
z w e i  T e i le  g e t e i l t ,  v o n  d e n e n  d ie  v o r l i e g e n d e  z w e i te  f ü r  s ic h  a b ­
g e s c h lo s s e n e  H ä l f t e  d ie  M e ta l lu r g i e  d e s  E i s e n s  u n d  d e r  N i c h t ­

1) W e r  d ie  B ü c h e r  z u  k a u f e n  w ü n s c h t ,  w e n d e  s ic h  a n  d e n  
V e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b . H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l ie ß f a c h  664 .

2) V g l. S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  S . 8 6 8 ; 53  (1 9 3 3 )  S . 3 6 7 .

e i s e n m e ta l le  b e h a n d e l t .  V o n  d e n  8 8 8  S e i t e n  d e s  T e i lb a n d e s  sind  
je d o c h  d e m  E i s e n  n u r  1 9 2  S e i t e n  g e w id m e t ;  h ie r a u s  m u ß  sich 
a l le in  s c h o n  e in e  e t w a s  u n g le i c h a r t i g e  B e h a n d lu n g  d e r  e inzelnen  
M e ta l le  e rg e b o n . d ie  n i c h t  g a n z  i h r e r  W i c h t i g k e i t  e n ts p r ic h t .  
I n  d e n  e in z e ln e n  g r ö ß e r e n  A b s c h n i t t e n  s in d  b e a r b e i t e t :  E isen  
(E is e n ^  u n d  S ta h l e r z e u g u n g )  v o n  P r o f .  C a r l  B r i s k e r  |  un<1 
î l i p l . - ^ n g .  O t t o  K r i f k a  (1 1 5  S . ) ;  G e fü g e ,  B e h a n d lu n g  u nd  
E ig e n s c h a f te n  d e s  E i s e n s  v o n  P r o f .  C a r l  B r i s k e r  u n d  $ t .* 3 n g .  
M a x  S c h m i d t  (3 8  S .) ;  d ie  S p e z i a l s t ä h l e  v o n  X t . 'Q n g .  M a x  
S c h m i d t  u n d  Î t . - Q n g .  O t t o  J u n g w i r t h  (3 9  S .) ;  G o ld  von 

R u d o l f  H o f f m a n n  (5 6  S . ) ;  P l a t i n  u n d  P la t in m e ta l le  
v o n  D r .  W i l h e l m  G e i b e l  (1 8  S . ) ;  A lu m i n iu m ,  M ag n esiu m , 
N a t r iu m ,  K a lz iu m ,  B e r y l l iu m ,  Z e r - M i s c h m e ta l l  v o n  P ro f .  D r. K u r t  
A r n d t  (43  S .) ;  N ic k e l  u n d  K o b a l t  v o n  D r .  A d o l f  W i p f e l e r  

n i  , ^ " 9 -  W - S a v e l s b e r g  (5 8  S . ) ;  S i lb e r  v o n  ® t.«3ng . 
R u d o l f  H o f f m a n n  (81  S . ) ;  K u p f e r  v o n  D r . - ^ n g .  O t t o  K ü h le
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(61  S . ) ;  Z i n n  u n d  A n t im o n  v o n  D r .  d a  R o e h a - S c h m i d t  (4 9  S .) ;  
Z in k  u n d  K a d m i u m  v o n  S t . - Q t tg .  G e o r g  E g e r  (6 9  S .) ;  T h a l l i u m ,  
A r s e n ,  Q u e c k s i lb e r ,  W i s m u t  v o n  D r .  0 .  S c h m i t z - D u m o n t  
(5 9  S . ) ;  B le i  v o n  ® t .* Q n g . R u d o l f  H o f f m a n n  (8 7  S . ) ;  C h r o m , 
M o ly b d ä n ,  W o l f r a m , V a n a d i n ,  N io b ,  T a n t a l ,  T i t a n ,  U r a n  v o n  

G e o r g  E g e r  (1 8  S .) ;  M a n g a n  (7  S .) ,  R h e n i u m ,  G a l l iu m , 
I n d i u m ,  G e r m a n i u m  (1 0  S .)  v o n  P r o f .  D r .  W a l t e r  R o t h .

B e i  a l l e n  m i t t e l g r o ß e n  S a m m e lw e r k e n  m a c h t  e s  s ic h  im m e r  
s tö r e n d  b e m e r k b a r ,  d a ß  d e m  r ie s ig e n  S to f f e  n i c h t  e in e  s o  e i n ­
g e h e n d e  B e h a n d lu n g  z u t e i l  w e r d e n  k a n n ,  u m  S o n d e r w e r k e  ü b e r ­
f lü s s ig  z u  m a c h e n ,  w e il  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  d e n  P r e i s  d e s  W e rk e s  
d e r  n ö t i g e  R a u m  n i c h t  z u r  V e r f ü g u n g  g e s t e l l t  w e r d e n  k a n n .  
E i n z e ln e  B e a r b e i t e r  v e r s t e h e n  e s  t r o t z d e m ,  m i t  d e m  g e g e b e n e n  
R a u m e  a u s z u k o m m e n  u n d  e in e  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  u m f a s s e n d e  
U e b e r s ic h t  ü b e r  d a s  z u  b e h a n d e ln d e  G e b ie t  z u  g e b e n .  B e i  d e n  h ie r  
b e h a n d e l t e n  A b s c h n i t t e n  ü b e r  d ie  M e ta l lu r g i e  d e s  E i s e n s  w ä r e  e s  
a b e r  w o h l  n i e m a n d  m ö g l ic h  g e w e s e n , w e n n  n i c h t  m e h r  R a u m  
z u r  V e r f ü g u n g  s t a n d ,  e in e  f ü r  d e n  F a c h m a n n  e r s c h ö p f e n d e  
D a r s te l lu n g  z u  g e b e n .  D ie  A b s c h n i t t e  ü b e r  d a s  E i s e n  b r in g e n  
a l s o  e ig e n t l i c h  n i c h t  m e h r  a l s  e in e  g e d r ä n g t e  U e b e r s ic h t  f ü r  d e n  
N i c h t f a c h m a n n ;  d ie  V e r f a s s e r  h a b e n  s ic h  a b e r  b e m ü h t ,  d ie  
B r a u c h b a r k e i t  d e s  G e b o te n e n  d a d u r c h  z u  e r h ö h e n ,  d a ß  s ie  n a c h  
B e s p r e c h u n g  d e r  E i n z e l g e g e n s tä n d e  f ü r  d e n  F a c h m a n n  im m e r  
n o c h  e in e  Z u s a m m e n s te l l u n g  d e r  g r ö ß e r e n  e in s c h lä g ig e n  V e r ­
ö f f e n t l i c h u n g e n  a n f ü g e n .  D e r  A b s c h n i t t  ü b e r  d ie  S o n d e r s t ä h l e  
i s t  a u s f ü h r l i c h e r  g e h a l t e n .

B e i  d e n  m e i s t e n  N ic h t m e t a l l e n  i s t  d ie  B e s c h r ä n k u n g  d e s  
U m f a n g e s  w e n ig e r  b e m e r k b a r .  S o  b r in g e n  z . B . d ie  A b s c h n i t t e  
ü b e r  G o ld ,  S i lb e r ,  K u p f e r ,  a u c h  Z in n  u n d  Q u e c k s i lb e r  u n g e f ä h r  
a l le s ,  w a s  m a n  i n  e in e r  g r ö ß e r e n  „ H ü t t e n k u n d e “  e r w a r t e t .  
G a n z  a u s g e z e ic h n e t  s in d  d ie  A b s c h n i t t e  ü b e r  P l a t i n  u n d  P l a t i n ­
m e ta l l e ,  u n d  b e s o n d e r s  d e r  ü b e r  N ic k e l .  D ie  L e i c h t m e ta l l e  
s in d  z u  d ü r f t i g  b e h a n d e l t ;  d a s  f ä l l t  v o r  a l le m  b e im  A lu m in iu m  
i n  d ie  A u g e n .  A u c h  d e r  A b s c h n i t t  Z in k  m ü ß t e  n e u z e i t l i c h e r  
g e h a l t e n  w e r d e n .

D e r  W e r t  d e r  e in z e ln e n  A b s c h n i t t e  i s t  a l s o  z ie m l ic h  u n t e r ­
s c h ie d l ic h ;  d a s  i s t  je d o c h  b e i  g r o ß e n  S a m m e lw e r k e n  n i c h t  g a n z  
z u  v e r m e id e n .

D e r  v i e r t e  B a n d  d e s  H a n d b u c h e s  b e h a n d e l t  im  g r o ß e n ,  
u n d  g a n z e n  e in e  e r h e b l ic h e  A n z a h l  o r g a n i s c h e r  S to f f e ,  w ie  O e le  
u n d  F e t t e ,  Z u c k e r ,  S p i r i t u s ,  B ie r ,  W e in ,  K u n s t s e i d e  u .  a . ,  d e r e n  
H e r s t e l l u n g ,  G e w in n u n g ,  V e r a r b e i tu n g  u s w . f ü r  d ie  L e s e r  d ie s e r  
Z e i t s c h r i f t  w e n ig e r  v o n  B e d e u tu n g  s in d .  E s  d ü r f t e  d a h e r  a u s -  
r e i c h e n ,  e i n e n  H i n w e is  a u f  d ie  b e h a n d e l t e n  S to f f e  z u  g e b e n :  
O e le  u n d  F e t t e ,  F e t t s ä u r e n ,  G ly z e r in ,  K e r z e n ,  S e if e n ,  W ä s c h e ­
r e i ,  F i r n i s s e  u n d  L a c k e ,  W a c h s e ,  H a r z e ,  R o h r z u c k e r ,  S t ä r k e ­
z u c k e r ,  S t ä r k e ,  H o n ig ,  H e fe ,  E s s ig ,  S p i r i t u s ,  a l k o h o l f r e ie  G e ­
t r ä n k e ,  M in e r a lw ä s s e r ,  W e in ,  B ie r ,  o r g a n i s c h e  S ä u r e n ,  K u n s t ­
s e id e , K u n s t l e d e r ,  Z e l lu lo id ,  L in o le u m , M ilc h , K o n s e r v e n ,  G e ­
w ü r z e x t r a k t e ,  K a f f e e ,  B r o t ,  S c h o k o la d e ,  T a b a k  u n d  S c h ä d l in g s ­
b e k ä m p f u n g .  D a s  4 0  S e i t e n  s t a r k e  S a c h v e rz e ic h n is  e r l e i c h t e r t  
d a s  A u f f in d e n  d e r  z a h l r e ic h e n  E i n z e l h e i t e n  w e s e n t l ic h .  D ie  V e r ­
f a s s e r  d e r  A b s c h n i t t e  s in d  g r ö ß t e n t e i l s  a n e r k a n n t e  F a c h l e u t e .  
I m  a l lg e m e in e n  i s t  a u c h  f ü r  d ie  e in z e ln e n  A u f s ä t z e  g e n ü g e n d  
R a u m  z u r  V e r f ü g u n g  g e s t e l l t  w o r d e n ,  s o  d a ß  d ie  G e g e n s tä n d e  
m e is t  z ie m l ic h  a u s f ü h r l i c h  b e h a n d e l t  w o r d e n  s in d ,  u n d  d e r  L e s e r  
w o h l  ü b e r  a l l e s  A u s k u n f t  e r h a l t e n  w i r d ,  w a s  e r  b i l l ig e rw e is e  in  
e in e m  s o lc h e n  S a m m e lw e r k e  z u  f in d e n  e r w a r t e n  k a n n .  B e i  d e n  
m e is te n  A u f s ä t z e n  s in d  a m  S c h lü s s e  a u c h  n o c h  d ie  i n  d e r  T e c h n ik  
ü b l i c h e n  U n t e r s u c h u n g s -  u n d  P r ü f u n g s v e r f a h r e n  a n g e g e b e n .

D e r  4 . B a n d  m u ß  im  g a n z e n  a l s  s e h r  g u t  g e lu n g e n  b e z e ic h ­
n e t  w e r d e n ;  e in z e ln e  A u f s ä t z e  s in d  a u s g e z e ic h n e t .

Bernhard Neumann.
Kohlenwasserstofföle und Fette sowie ihnen chemisch und technisch 

nahestehende Stoffe. 7 .,  v ö l l ig  n e u  b e a r b .  A u f l .  U n t e r  M i t ­
w i r k u n g  v o n  D r .  G . M e y e r h e im ,  B e r l in ,  [u .  a . ]  in  G e m e in ­
s c h a f t  m i t  $ t . « 5 n g .  W . B le y b e r g  b e a r b .  u .  h r s g .  v o n  P r o f e s s o r  
D r .  D . H o l d e .  M it  2 0 9  A b b .  im  T e x t .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r in g e r  
1 9 3 3 . ( X I ,  1 0 4 6  S .)  8°. G e b .

I n  d e n  l e t z t e n  n e u n  J a h r e n ,  s e i t  d e r  H e r a u s g a b e  d e r  6 . A u f la g e  
d e s  „ H o l d e “ 1), i s t  e in e  F ü l l e  v o n  N e u e r u n g e n  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  
U n te r s u c h u n g  u n d  V e r a r b e i tu n g  d e r  K o h le n w a s s e r s to f f ö le  e r ­
s c h ie n e n .  D ie  n e u e  A u f la g e  i s t  a n  d ie s e n  A r b e i t e n  n i c h t  v o r ü b e r ­
g e g a n g e n ,  s o n d e r n  h a t  s ie , m a n  k a n n  w o h l  s a g e n ,  r e s t l o s  in  s ic h  
a u f g e n o m m e n .  J e d e r  H a u p t a b s c h n i t t  i s t  in  i r g e n d e in e r  W e is e  
u m g e f o r m t  u n d  e r w e i t e r t  w o r d e n .  V o n  d e n  v ö ll ig  n e u e n  H a u p t ­
a b s c h n i t t e n  s in d  u .  a .  d ie  f o lg e n d e n  f ü r  d e n  V e r b r a u c h e r  b e s o n d e r s  
w e r t v o l l :  E n t n a h m e  u n d  V o r b e r e i t u n g  d e r  P r o b e n  z u r  A n a ly s e ;  
K a b e l i s o l i e rö l e  u n d  K a b e l a u s g u ß m a s s e n ;  B e w e r t u n g  v o n  B le ic h ­
e r d e n ,  u n d ,  b e i  d e n  p h y s ik a l i s c h - c h e m is c h e n  T a b e l l e n ,  d ie  V is k o ­
s i t ä t e n  d e r  E i c h f lü s s ig k e i te n .  B e i  d e r  t e c h n i s c h e n  E i n t e i l u n g  d e r  
E r d ö l e  s in d  a u c h  d ie  d e u t s c h e n  R o h ö le  z u  i h r e m  R e c h t e  g e k o m m e n .  
E r f r e u l i c h  i s t  f e r n e r ,  d a ß  H o ld e  e n d l ic h  d e n  „ S ä u r e g e h a l t ,  b e r .

i) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1515.

a l s  %  S 0 3“  g e s t r i c h e n  u n d  d u r c h  d ie  a l lg e m e in  a n e r k a n n t e  
„ S ä u r e z a h l “  e r s e t z t  h a t .  E i n e  B e r e ic h e r u n g  h a t  d a s  B u c h  f e r n e r  
d u r c h  d ie  B e s c h r e ib u n g  n e u e r e r  L a b o r a to r iu m s g e r ä t e  e r f a h r e n ,  
d e n e n  g u t e  A b b i ld u n g e n  b e ig e f ü g t  s in d .

L e id e r  i s t  g e g e n ü b e r  d e r  6 . A u f la g e  d a s  B u c h  t r o t z  k le in e r e n  
D r u c k e s  u m  r u n d  2 0 0  S e i t e n  a u f  ü b e r  1 0 0 0  S e i t e n  a n g e w a e h s e n ,  
s e in  P r e i s  v o n  4 5  JLK a u f  7 8  Jl.K  g e s t i e g e n .  D a s  i s t  b e d a u e r l i c h :  
d e n n  f ü r  m a n c h e s  k le in e  L a b o r a t o r i u m  w i r d  d ie s e s  u n e n t b e h r l i c h e  
H a n d b u c h  u n e r s c h w in g l ic h .  F ü r  d ie  Z u k u n f t  w i r d  s ic h  e in e  
U n te r t e i l u n g  i n  m e h r e r e  B ä n d e  f ü r  d ie  e in z e ln e n  S o n d e r g e b ie te  
w o h l  n i c h t  v e r m e id e n  la s s e n .

J e d e m  C h e m ik e r ,  d e r  s ic h  m i t  O e lf r a g e n  b e s c h ä f t ig e n  m u ß ,  
k a n n  d e r  n e u e  „ H o l d e “  n u r  b e s t e n s  e m p f o h le n  w e r d e n .

E s s e n .  D r .  p h i l .  Gustav Baum.

Der Chemie-Ingenieur. E i n  H a n d b u c h  d e r  p h y s ik a l i s c h e n  
A r b e i t s m e th o d e n  in  c h e m is c h e n  u n d  v e r w a n d te n  I n d u s t r i e ­
b e t r i e b e n .  U n t e r  M i t a r b e i t  z a h l r .  F a c h g e n o s s e n  h r s g .  v o n  
A . E u c k e n ,  G ö t t i n g e n ,  u n d  M . J a k o b ,  B e r l in ,  m i t  e in e m  
G e le i tw o r t  v o n  F .  H a b e r ,  B e r l in - D a h le m .  L e ip z ig :  A k a d e ­
m is c h e  V e r la g s g e s e l ls c h a f t  m .  b .  H .  8°.

B d .  2 :  P h y s i k a l i s c h e  K o n t r o l l e  u n d  R e g u l i e r u n g  
d e s  B e t r i e b e s .

T .  3 :  M e s s u n g  v o n  Z u s t a n d s g r ö ß e n  i m  B e t r i e b e .  
H r s g .  v o n  A . E u c k e n ,  G ö t t i n g e n .  B e a r b .  v o n  H .  E b e r t ,  
B e r l in ,  K .  H e n c k v ,  L e v e r k u s e n ,  H .  G r ü s s ,  B e r l in ,  J .  K r ö -  
n e r t ,  N e u - F in k e n k r u g ,  T h .  B u r b a c h ,  L e v e r k u s e n .  M it 
171  F ig .  im  T e x t .  1 9 3 3 . ( X I ,  2 7 5  S .)  2 6  Jl.K, g e b .  2 8  JLM.

G le ic h  a u f  d e n  e r s t e n  B l i c k  w o h l tu e n d  w i r k t  b e i  d ie s e m  
B a n d e 1) d ie  a u s f ü h r l i c h e ,  k l a r e  I n h a l t s ü b e r s i c h t ,  d ie  in  V e r b in d u n g  
m i t  d e m  a l p h a b e t i s c h e n  S a c h v e r z e ic h n is  d a s  A u f f in d e n  d e s  v o m  
L e s e r  G e s u c h te n  u n g e m e in  e r l e i c h t e r t .  D ie  E r w a r t u n g  d e s  L e s e r s ,  
d e n  o f t  r e c h t  s c h w ie r ig e n  S to f f  a l lg e m e in v e r s tä n d l ic h ,  k l a r ,  in  
k u r z e r ,  k n a p p e r  F o r m  z u  f in d e n ,  w i r d  n i c h t  e n t t ä u s c h t .  I n  
a n z ie h e n d e r ,  m a n c h m a l  f a s t  f e s s e ln d e r  W e is e  f in d e t  n i c h t  n u r  d e r  
C h e m ik e r ,  s o n d e r n  g e r a d e  d e r  B e t r ie b s - ,  W ä rm e -  u n d  M e ß in g e ­
n ie u r  d a s ,  w a s  e r  f ü r  d ie  B e t r ie b s ü b e r w a c h u n g  b r a u c h t : z u n ä c h s t  
e t w a s  T h e o r ie  in  l e ic h t  v e r s t ä n d l i c h e r  A u f m a c h u n g ,  d a n n  w ir d  
ü b e r  d ie  p r a k t i s c h e  M e s s u n g  d a s  N ö t ig e  g e s a g t ;  F e h le r m ö g l i c h ­
k e i t e n  u n d  d e r e n  G rö ß e ,  d a s  V e r m e id e n  d e r  F e h le r ,  b a u l ic h e  
E i n z e l h e i t e n  d e r  M e ß g e r ä te ,  H i l f s a p p a r a t e  u s w .  w e r d e n  k u r z  
b e s p r o c h e n .  S c h r i f t tu m s h in w e i s e  g e b e n  d e m  n o c h  W is s e n s ­
d u r s t i g e r e n  A n r e g u n g  z u  w e i t e r e m  S tu d iu m .

I n  d e m  B u c h e  w e r d e n  n e b e n  d e n  m a n o m e t r i s c h e n  V e r f a h r e n  
d a s  A r b e i t e n  m i t  h o h e n  u n d  n ie d r ig e n  D r ü c k e n  ( V a k u u m )  t h e r -  
m o m e t r i s c h e  V e r f a h r e n  u n d  T h e r m o m e t e r e i n b a u ,  h y g r o m e t r i s c h e  
V e r f a h r e n ,  H e iz  w e r t  b e s t i m m u n g e n ,  V e r f a h r e n  z u r  B e s t i m m u n g  
n u t z b a r e r  W ä rm e m e n g e n  u n d  z u r  W ä r m e v e r l u s t m e s s u n g  b e ­
h a n d e l t .

I n  d e m  A b s c h n i t t  ü b e r  H e iz w e r t b e s t im m u n g  h ä t t e  v ie l l e ic h t  
d ie  A u s w a h l  d e r  b e s c h r i e b e n e n  u n d  im  B i ld  g e b r a c h te n  K a l o ­
r i m e t e r  u n d  H e iz w e r t s c h r e ib e r  e t w a s  m e h r  b e s c h r ä n k t  w e r d e n  
k ö n n e n ,  u n d  z w a r  z u g u n s t e n  e in e s  A b s c h n i t t e s  ü b e r  G a s a n a ly s e n ,  
d e r  z w a r  e t w a s  ü b e r  d e n  R a h m e n  d e s  B u c h e s  h in a u s g r e i f e n ,  
w e g e n  s e in e r  g r o ß e n  W i c h t i g k e i t  a b e r  w e n ig s te n s  i n  U m r is s e n  d e n  
L e s e r  u n t e r r i c h t e n  w ü r d e .

D a s  B u c h  w i r d  i n  I n g e n i e u r k r e i s e n  s ic h e r  d ie  g e b ü h r e n d e  
B e a c h tu n g  f in d e n  u n d  v ie le n  e in  w e r tv o l le r  H e l f e r  b e i  d e r  B e ­
a r b e i t u n g  m e ß te c h n i s c h e r  F r a g e n  s e in .  Hans Kistner.

Tabellen des Funken- und Bogenspektrums, des Eisens zur Wel- 
lenlängenbestimmung bei der technischen Emissions-Spektral­
analyse unter Verwertung der Erfahrungen der Forschungsstelle 
für technische Spektralanalyse, h r s g .  v o n  D r .  G . S c h e i b e ,  
o . P r o f e s s o r  d e r  p h y s ik a l i s c h e n  C h e m ie  a n  d e r  T e c h n is c h e n  
H o c h s c h u le  M ü n c h e n .  B e r l i n - S te g l i t z :  S e lb s tv e r la g  d e r  F i r m a  
R .  F u e s s .  4°.

T . I  (W e l le n lä n g e n  v o n  3 7 0 0 — 2 3 0 0  A E ) ,  v o n  D r .  C . F .  
L i n  s t r ö m ,  A s s i s te n t  a m  p h y s ik a l i s c h - c h e m is c h e n  L a b o r a t o ­
r iu m  d e r  U n i v e r s i t ä t  E r l a n g e n .  (M it 12  P h o to g r a m m e n  a l s  
B e i l .)  1 9 3 3 . (3 1 , 2  S .)  G e b . 7 5 J £ X

B e i  d e r  A n w e n d u n g  d e r  t e c h n i s c h e n  E m is s i o n s s p e k t r a l a n a ly s e  
s in d  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  L a g e  v o n  S p e k t r a l l i n i e n  m i t  W e l le n lä n g e n  
b e s c h r i f t e t e  A b b i ld u n g e n  d e s  E i s e n s p e k t r u m s  e r f o r d e r l ic h .  
I n  d e m  v o r l i e g e n d e n  T a b e l l e n w e r k  i s t  d ie s e m  B e d ü r f n i s  d u r c h  
W ie d e r g a b e  d e s  P r i s m e n s p e k t r u m s  v o n  K a r b o n y le i s e n  R e c h n u n g  
g e t r a g e n .

D e n  in  B u c h f o r m  h e r a u s g e g e b e n e n  T a f e ln  i s t  e in e  k u r z e  
A n w e is u n g  f ü r  d ie  p r a k t i s c h e  H a n d h a b u n g  v o r a u s g e s c h ic k t .  
H ie r a u f  f o lg e n  d ie  i n  T a b e l l e n f o r m  z u s a m m e n g e s t e l l t e n  W e l le n ­
lä n g e n  d e r  E i s e n l in i e n  d e s  f r a g l ic h e n  S p e k t r a lb e z i r k s .  I n  e in ig e n  
F ä l l e n  s in d  d ie  S p e k t r a l l i n i e n  d u r c h  n e u e  M e s s u n g e n  d e s  V e r ­
f a s s e r s  e r g ä n z t .  D ie  im  l e t z t e n  T e ile  w ie d e rg e g e b e n e n  A b b i l -

l ) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1203.
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d ü n g e n  d e r  v e r s c h i e d e n e n  W e l le n lä n g e n g e b ie te  g e b e n  e in e  G e g e n ­
ü b e r s t e l l u n g  d e s  F u n k e n -  u n d  B o g e n s p e k t r u m s  u n d  e r m ö g lic h e n  
e in e  w e i tg e h e n d e  U n te r t e i l u n g  d e s  u l t r a v i o l e t t e n  S p e k t r a l ­
g e b ie te s .

Z u r  A n o r d n u n g  d e r  T a f e ln  i s t  z u  b e m e r k e n ,  d a ß  n a c h  a l l ­
g e m e in e r  U e b e r e i n k u n f t ,  b e s o n d e r s  w e n n  e in e  H e r v o r h e b u n g  
d e r  S p e k t r a l s e r i e n  o h n e  B e d e u tu n g  i s t ,  d ie  S p e k t r e n  m i t  z u n e h ­
m e n d e r  W e l le n lä n g e  v o n  l i n k s  n a c h  r e c h t s  d a r g e s t e l l t  w e r d e n  
u n d  d e m e n ts p r e c h e n d  a u c h  d ie  Z a h le n t a f e ln  m i t  d e n  k u r z e n  
W e l le n lä n g e n  b e g in n e n  s o l l t e n .  D ie  in  u m g e k e h r t e r  R e ih e n fo lg e  
g e g e b e n e  D a r s te l lu n g  w e ic h t  h ie r v o n  z u m  N a c h t e i l  e in e r  e in ­
h e i t l i c h e n  L e s a r t  a b .  D e r  W e r t  d e r  v o r z ü g l ic h e n  P h o to g r a m m e

w ü r d e  w e i t e r h in  d u r c h  B e s c h r i f tu n g  e in e r  g r ö ß e r e n  Z a h l  v o n  
E is e n l in ie n  n o c h  e r h ö h t  w e r d e n ;  b e i  d e r  a n g e w a n d t e n  D is p e rs io n  
u n d  d e r  v o r l i e g e n d e n  z e h n f a c h e n  V e r g r ö ß e r u n g  w ä r e  d ie s  in  
D o p p e lr e ih e  n o c h  m i t  g e n ü g e n d e r  U e b e r s ic h t l i c h k e i t  m ö g lic h .

I m  ü b r ig e n  a b e r  e r m ö g l ic h t  d ie  A r b e i t  d u r c h  d ie  s o rg f ä l t ig e  
N a c h p r ü f u n g  d e s  E i s e n s p e k t r u m s  d ie  z u v e r lä s s ig e  I d e n t i f iz i e r u n g  
l in ie n r e ic h e r  M e ta l l s p e k t r e n ,  w ie  d ie s  v o r  a l l e m  a u c h  f ü r  d ie  
s p e k t r a l a n a l y t i s c h e  U n te r s u c h u n g  v o n  E i s e n le g i e r u n g e n  in  F r a g e  
k o m m t .  D ie  H e r a u s g a b e  d ie s e r  T a f e ln  i s t  d a h e r  a l s  w e r tv o l le r  
B e i t r a g  z u r  N u tz a n w e n d u n g  d e r  t e c h n i s c h e n  S p e k t r a la n a ly s e  
z u  b e g r ü ß e n .

Paul Klinger u n d  Otto Schließmann.

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

Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

S. von Zorköczy f .
M it  S . v o n  Z o r k ö c z y ,  d e m  te c h n is c h e n  G e n e r a l d i r e k t o r  

d e r  R im a m u r a n y - S a lg ö ta r j ä n e r  E i s e n w e rk s - A k t ie n - G e s e l ls c h a f t ,  
d e r  a m  2 5 . A p r i l  1 9 3 4  n a c h  k u r z e m , s c h w e re m  L e id e n  im  A l te r  
v o n  65  J a h r e n  v e r s c h i e d ,  h a t  d e r  V e r e in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n ­
l e u t e  e in  la n g jä h r ig e s  M itg l ie d ,  d a s  u n g a r i s c h e  E i s e n h ü t te n w e s e n  
e in e n  s e in e r  b e s t e n  M ä n n e r  v e r lo r e n .

D e r  H e im g e g a n g e n e  w u r d e  a m  9 . N o v e m b e r  1 8 6 9  z u  R a d v ä n y  
in  O b e r u n g a r n  g e b o re n .  E r  l e g te  s e in e  R e i f e p r ü f u n g  in  P r e ß b u r g  
a b ,  s t u d i e r t e  a n  d e r  H o c h s c h u le  f ü r  B e rg - ,  H ü t t e n -  u n d  F o r s t ­
w e s e n  z u  S c h e m n i tz  u n d  w u r d e  d a n n  a l s  d ip l .  E i s e n h ü t t e n in g e n ie u r  
e b e n d o r t  A s s i s t e n t  b e i  d e m  L e h r s t u h l  d e r  E i s e n h ü t t e n k u n d e .  
N a c h d e m  e r  s e in e r  D ie n s tp f l i c h t  a l s  E in jä h r ig - F r e iw i l l i g e r  g e n ü g t  
h a t t e ,  t r a t  e r  a l s  B e t r i e b s in g e n ie u r  i n  d e n  D ie n s t  d e r  R im a w e r k e  

in  S a lg ö t a r j a n ,  k a m  s p ä t e r  n a c h  Ö z d  u n d  w u rd e  d a s e l b s t  b e r e i t s  
im  J a h r e  1 9 0 5  z u m  D i r e k t o r  d e s  W e rk e s  e r n a n n t .  U n t e r  s e in e r  

L e i tu n g  e r f o lg te  d e r  U m b a u  u n d  d ie  V e r g r ö ß e r u n g  d e s  O z d e r  
E is e n -  u n d  S ta h lw e r k e s ,  d a s  s ic h  a l lm ä h l ic h  z u  e in e r  d e r  g r ö ß te n  
H ü t t e n a n l a g e n  d e r  a l t e n  M o n a rc h ie  e n tw ic k e l t e .  D a  s e in  b e d e u ­
te n d e s  F a c h w is s e n  b a l d  A u f m e r k s a m k e i t  e r r e g t e ,  g e l a n g te  e r  
im  J a h r e  1 9 1 0  in  l e i t e n d e  S te l lu n g ,  in d e m  e r  a l s  t e c h n is c h e r  
D i r e k t o r  in  d ie  G e n e r a ld i r e k t io n  d e r  G e s e l l s c h a f t  n a c h  B u d a p e s t  
b e r u f e n  w u r d e .  W ä h r e n d  d e s  K r ie g e s  u n d  in  d e n  d a r a u f f o lg e n d e n  
s c h w e re n  J a h r e n  r u h t e  d ie  te c h n is c h e  V e r a n tw o r tu n g  f ü r  d a s  
G e s a m t u n te m e h m e n  a u f  s e in e n  S c h u l t e r n ,  e in e  A u fg a b e ,  d e r e n  
e r f o lg re ic h e  L ö s u n g  d u r c h  s e in e  B e f ö r d e r u n g  z u m  te c h n is c h e n  
G e n e r a l d i r e k t o r  d e r  G e s e l l s c h a f t  im  J a h r e  1 9 2 7  a u s d r ü c k l ic h  
a n e r k a n n t  w u r d e .

Z o rk ö c z y s  A u f s t ie g  in  d ie s e  S te l lu n g  w ä r e  k a u m  m ö g l ic h  
g e w e s e n , w e n n  s ic h  in  ih m  n i c h t  g ro ß e  O rg a n is a t io n s g a b e  m i t  
l e b h a f t e m  V e r s tä n d n i s  f ü r  a l l e  G e b ie te  d e s  B e rg -  u n d  E i s e n h ü t t e n ­
w e s e n s ,  w e i t e r  U e b e r b l i c k  m i t  p ü n k t l i c h s t e r  G e n a u ig k e i t  in  
E in z e l f r a g e n  v e r e i n ig t  h ä t t e .  D ie  t e c h n is c h e  B e g a b u n g  d e s  V e r ­
s to r b e n e n  s p r a c h  s ic h  v o r  a l l e m  d a r i n  a u s ,  d a ß  e r  e in  a u s g e z e ic h ­
n e t e r  W a lz w e r k e r  w a r .  S c h o n  f r ü h  h a t t e  e r  d ie  W i c h t i g k e i t  d e s  
e l e k t r i s c h e n  A n t r ie b e s  d e r  W a lz w e rk e  e r k a n n t  u n d  l ie ß  ih n  s p ä t e r  
b e i  a l l e n  S t r a ß e n ,  d ie  s e in e r  L e i tu n g  u n t e r s t e l l t  w a r e n ,  d u r c h ­
f ü h r e n .  D a s  A u s b r in g e n  d e r  H o c h ö f e n  s e in e s  W e rk e s  e r h ö h t e  
e r  a l lm ä h l ic h  v o n  1 0 0  0 0 0  a u f  3 0 0  0 0 0  t  j ä h r l i c h ,  in d e m  e r  n e b e n  
d e n  v o r h a n d e n e n  b e id e n  z w e i w e i t e r e  n e u e  O e fe n  e r r i c h t e n  l i e ß ;  
d ie  E r z e u g u n g  d e r  S ta h lw e r k e  s t e i g e r t e  e r  v o n  9 0  0 0 0  a u f  4 0 0  0 0 0  t ;  
d ie  Z a h l  d e r  S ie m e n s - M a r t in - O e f e n  w u r d e  v o n  v ie r  a u f  z w ö lf  
g e b r a c h t .  A n  s e in e n  N a m e n  k n ü p f t  s ic h  a u c h  d ie  E r r i c h tu n g  
d e s  K a l tw a lz w e r k e s  in  B o r s o d n ä d a s d .  D ie  H e r s te l lu n g  v o n  
k a l tg e w a lz te m  B a n d e is e n  in  S a lg o t a r j a n  n a h m  u n t e r  ih m  ih r e n  
A u f s c h w u n g .

F ü r  Z o rk ö c z y  w a r  P f l i c h t e r f ü l lu n g  d e r  L e i t s t e r n  s e in e s  B e ­
r u f s le b e n s .  A u s g e s t a t t e t  m i t  r e i c h e n  G a b e n  d e s  G e is te s  u n d

H e r z e n s ,  u n e r s c h ü t t e r l i c h  in  d e m , w a s  e r  e i n m a l  f ü r  R e c h t  e r ­
k a n n t  h a t t e ,  u n d  b e s e e l t  v o n  e c h te r  N ä c h s te n l ie b e  g e w a n n  e r  im  
V e r k e h r  m i t  s e in e n  F a c h g e n o s s e n  d e r e n  A n h ä n g l i c h k e i t  u n d  H o c h ­
s c h ä t z u n g  in  h o h e m  M a ß e . D ie  F o lg e  w a r ,  d a ß  e r  z u m  P r ä s id e n te n  
d e s  L a n d e s v e r e in e s  U n g a r i s c h e r  B e r g -  u n d  H ü t te n in g e n ie u r e  
g e w ä h l t  w u r d e  u n d  d ie s e s  v e r a n t w o r t u n g s v o l l e  A m t  z e h n  J a h r e  
b e k le id e n  d u r f t e .  D ie  a l t e n  U e b e r l i e f e r u n g e n  d e s  V e re in s ,  d e r  ih m  
s e h r  n a h e  s t a n d ,  h i e l t  e r  g e t r e u l i c h  h o c h  u n d  h ü t e t e  s ie  w ie  e in e n  
k o s tb a r e n  S c h a t z ,  d e s s e n  W e r t  m a n  r i c h t i g  e r k a n n t  h a t .  E in  
in n ig e s  B a n d  v e r k n ü p f t e  ih n  d a u e r n d  m i t  s e in e r  a l t e n  H o c h s c h u le  
z u  S c h e m n i tz ,  u n d  a u c h  n a c h d e m  d ie  H o c h s c h u le  ih r e n  S i tz  n a c h  
O e d e n b u r g  h a t t e  v e r le g e n  m ü s s e n ,  l i e h  e r  i h r  h i l f r e ic h  u n d  k a m e ­
r a d s c h a f t l i c h  s e in e  H a n d ,  u m  ih r e  A r b e i t s f ä h i g k e i t  z u  e r h a l te n .  
L e id e r  w a r  e s  d e r  H o c h s c h u le  n i c h t  m e h r  v e r g ö n n t ,  ih r e m  B e ­
s c h ü tz e r  u n d  F ö r d e r e r  d u r c h  e in  s i c h t b a r e s  Z e ic h e n  ih r e n  D a n k  
a b z u s t a t t e n .

A u ß e r  d e m  L a n d e s v e r e in  U n g a r i s c h e r  B e r g -  u n d  H ü t t e n ­
in g e n ie u r e  w ä h l t e  ih n  d e r  V e r e in  U n g a r i s c h e r  M a te r ia lp r ü f e r  zu  
s e in e m  P r ä s i d e n t e n ; d a s  g le ic h e  A m t  v e r t r a u t e  ih m  d ie  B u d a p e s t e r  
I n g e n i e u r k a m m e r  a n .  E r  z ä h l t e  f e r n e r  z u  d e n  G r ü n d e r n  d e s  
U n g a r i s c h e n  A u s s c h u s s e s  f ü r  R a t io n a l i s i e r u n g  u n d  w a r  a u c h  h ie r  
a l s  r ü h r ig e r  V iz e p r ä s i d e n t  t ä t i g .  S e in  b e d e u t s a m e s  W i r k e n  in  
d e r  u n g a r i s c h e n  V o lk s w i r t s c h a f t  s i c h e r t  i h m  e in e n  e h r e n v o l le n  
P l a t z  in  ih r e r  G e s c h ic h te .

P e r s ö n l ic h  e r f r e u t e  s ic h  d e r  V e r s to r b e n e  d e r  u n g e t e i l t e n  
V e r e h r u n g  a l le r ,  m i t  d e n e n  ih n  s e in  W i r k e n  z u s a m m e n f ü h r te ,  
b e s o n d e r s  s e in e r  B e a m te n  u n d  A r b e i t e r ,  d ie  m i t  B e g e is te r u n g  
z u  ih m  a l s  ih r e m  F ü h r e r  a u f b l i c k t e n .

D e r  N a c h r u f ,  m i t  d e m  e r  a n  s e in e m  S a r g e  g e f e i e r t  w u r d e ,  
n e n n t  ih n  a l s  I n g e n i e u r  e in e  Z ie r d e  d e r  u n g a r i s c h e n  T e c h n ik ,  
a l s  A r b e i t n e h m e r  d e n  u n e i g e n n ü tz i g e n  P f l e g e r  d e r  ih m  a n v e r ­
t r a u t e n  s ic h t b a r e n  u n d  s i t t l i c h e n  G ü te r ,  a l s  A r b e i t g e b e r  d e n  
S c h ö p fe r  T a u s e n d e r  v o n  A r b e i t s p l ä t z e n ,  d ie  z a h l r e ic h e n  F a m i l i e n  
ih r e n  L e b e n s u n t e r h a l t  g a b e n ,  u n d  a l s  O b e r u n g a r n  d e n  e c h te n  
S o h n  s e in e r  a n  E r z -  u n d  K o h le n s c h ä t z e n  so  r e i c h e n  e n g e re n  H e im a t .

D e r  V e r s to r b e n e  w a r  e in  B e w u n d e r e r  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n ­
i n d u s t r i e  u n d  v e r v o l lk o m m n e te  d ie  E i n r i c h t u n g e n  d e r  ih m  u n t e r ­
s t e l l t e n  A n la g e n  m i t  H i l f e  d e r  d e u t s c h e n  W e rk e ,  u n t e r  d e r e n  
l e i t e n d e n  P e r s ö n l ic h k e i t e n  e r  m a n c h e  z u  s e in e n  F r e u n d e n  z ä h l t e .  
E r  b e s u c h te  f le iß ig  d ie  E i s e n h ü t t e n t a g e ,  u n d  w e n n  e r  s e lb s t  a n  
d ie s e n  n i c h t  t e i l n e h m e n  k o n n te ,  s o r g te  e r  d a f ü r ,  d a ß  d ie s  w e n ig ­
s te n s  e in z e ln e n  v o n  s e in e n  M i t a r b e i t e r n  e r m ö g l i c h t  w u r d e .

39  J a h r e  l a n g  l e b t e  Z o r k ö c z y  in  g lü c k l ic h e r  E h e ;  a u s  i h r  s in d  
d r e i  K in d e r  e n t s p r o s s e n .  S ie  v e r e in ig e n  s ic h  i n  T r a u e r  u m  d e n  
T o d  ih r e s  V a te r s  m i t  d e n  A n g e h ö r ig e n  n i c h t  n u r  d e r  u n g a r i s c h e n  
E i s e n in d u s t r i e ,  s o n d e r n  a u c h  v ie le r  F a c h g e n o s s e n  in  d e n  N a c h ­
b a r l ä n d e r n .  Frantz Schivetz.
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